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MANUALplus 4110, software a 
funkce

Tato př�ručka popisuje funkce, které jsou k dispozici v MANUALplus 
4110 s č�slem softwaru 507 807�xx, popř. 526 488�xx.

Výrobce stroje přizpůsobuje využitelný rozsah funkc� ř�dic�ho 
systému př�slušnému stroji pomoc� strojn�ch parametrů. Proto jsou v 
této př�ručce popsány rovněž i ty funkce, které nemus� být v každém 
systému MANUALplus k dispozici.

Takové funkce MANUALplus, které nebývaj� instalovány na každém 
stroji, jsou např�klad:

polohován� vřetena (M19) a poháněný nástroj
obráběn� v ose C

Spojte se pros�m s výrobcem vašeho stroje, abyste se seznámili s 
individuáln� podporou stroje vybaveného t�mto ř�zen�m.

Mnoho výrobců strojů a i firma HEIDENHAIN nab�z� uživatelům 
ř�dic�ch systémů MANUALplus kurzy programován�. Účast na 
takovýchto kurzech se doporučuje proto, abyste se co možná 
intenzivně seznámili s funkcemi systému MANUALplus.

HEIDENHAIN nab�z� sadu programů Datapilot 4110 pro osobn� 
poč�tače př�mo určenou pro ř�dic� systém MANUALplus 4110. Tento 
software DataPilot je vhodný zejména pro použit� v d�lně v bl�zkosti 
stroje, pro kancelář mistra, pro př�pravu výroby a ke školen�. 
DataPilot se použ�vá na PC s operačn�m systémem WINDOWS.

Předpokládané m�sto použ�ván�

MANUALplus 4110 odpov�dá tř�dě A podle normy EN 55022 a je 
určen hlavně pro nasazen� v průmyslovém prostřed�.
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Systém MANUALplus kombinuje modern� ř�dic� a 
pohonnou techniku s možnostmi ručn�ho ovládán� 
obráběc�ho stroje. Při jednoduchých prac�ch, jako je 
axiáln� nebo radiáln� soustružen�, ovládáte 
MANUALplus jako konvenčn� ručně obsluhovaný 
soustruh. Pojezdové pohyby ř�d�te ručn�mi kolečky 
nebo kř�žovými přep�nači. V obt�žnějš�ch úsec�ch, 
jako jsou kužele, rádiusy, zkosen�, odlehčovac� 
zápichy a závity, můžete použ�t obráběc� cykly. 
Využit�m těchto cyklů dosahujete zároveň vysokou 
jakost a sn�žen� obráběc�ho času.

Kromě toho podporuje MANUALplus automatické 
"učen� se" a opakován� pracovn�ch operac�. Už druhý 
obrobek můžete zhotovit automaticky a ušetřit tak 
čas. 

MANUALplus vám nab�z� široké spektrum obráběn� 
od jednoduchého soustruženého d�lce až k velmi 
složitému obrobku včetně vrtac�ch a frézovac�ch 
operac� na čeln� ploše i na plášti obrobku.

Můžete volit mezi ručn�m, poloautomatickým nebo 
automatickým ovládán�m a z�skáte tak vždy správnou 
podporu, at’ již zhotovujete jednotlivý d�lec, vyráb�te 
sérii nebo opravujete obrobek.

Osa C

Pomoc� osy C provád�te vrtac� a frézovac� operace na 
čeln� straně obrobku i na jeho plášti.

Při použit� osy C interpoluje jedna osa lineárně nebo 
kruhově v zadané rovině obráběn� s vřetenem, 
zat�mco třet� osa interpoluje pouze lineárně.

MANUALplus podporuje obráběn� v ose C s 
programován�m cyklů i s programován�m DIN.
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Funkce systému MANUALplus jsou rozděleny do provozn�ch režimů:

Provozn� režim STROJ
V provozn�m režimu STROJ jsou zahrnuty funkce k seřizován� 
stroje, obráběn� obrobků a vytvářen� cyklů a programů DIN.

Programován� cyklů můžete využ�t v ručn�m i automatickém 
provozu. K dispozici Vám jsou obráběc� cykly pro úběry, 
zapichován�, řezán� závitů a vrtac� operace.
Programován� ICP (Interactive Contour Programming – česky: 
interaktivn� programován� obrysu) podporuje vytvářen� 
komplexnějš�ch a neúplně okótovaných prvků. Zadáte pouze 
známé prvky obrysu � přechody, průseč�ky � a chyběj�c� údaje si 
MANUALplus vypočte automaticky. Zadané a vypočtené části 
obrysu MANUALplus zobraz� graficky. Zpravidla můžete zadat 
obrys tak, jak je okótován výkres. Popisy obrysů ICP se zahrnou 
do obráběc�ch cyklů.
Programován� DIN (programován� NC podle DIN 66025) 
umožňuje i technologicky obt�žná obráběn�. Kromě 
jednoduchých pojezdových povelů jsou zde k dispozici obráběc� 
cykly DIN, vrtac� a frézovac� cykly, zjednodušené programován� 
geometrie s výpočtem chyběj�c�ch údajů a programován� 
proměnných. Můžete si vytvářet vlastn� programy DIN nebo 
začleňovat do cyklů DIN�makra.
Pomoc� grafické simulace si překontrolujte obráběc� procesy, 
které chcete realizovat pomoc� cyklů, programových cyklů nebo 
programů DIN, ještě před vlastn�m obráběn�m.

Provozn� režim Správa nástrojů
MANUALplus spravuje až 99 popisů nástrojů. Do paměti se přitom 
ukládaj� ta data nástrojů, která MANUALplus potřebuje k výpočtu 
kompenzace rádiusu břitu, rozdělen� řezů, úhlu zanořován� atd.

Spolu s nástrojovými daty spravuje MANUALplus data pro 
sledován� životnosti nástrojů a řezné podm�nky � posuv a otáčky 
vřetena.
Provozn� režim Organizace
Chován� systému MANUALplus je ř�zeno parametry. V provozn�m 
režimu Organizace nastavujete parametry a t�m přizpůsobujete 
MANUALplus svým potřebám.

Dále si pak můžete přes spojen� Ethernet nebo sériovou linku s 
jinými systémy (PC, ř�dic� poč�tač atd.) vyměňovat a ukládat 
programy s cykly a programy DIN.

K uváděn� systému do provozu a jeho kontrole jsou k dispozici 
diagnostické funkce.
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MANUALplus

Komunikace mezi obsluhou stroje a ř�zen�m prob�há přes:

Obrazovku
Softklávesy
Klávesnici pro zadáván� dat
Ovládac� panel stroje

K zobrazován� a kontrole zadávaných dat slouž� obrazovka. Pod 
touto obrazovkou um�stěnými softklávesami vol�te funkce, 
přeb�ráte hodnoty polohy, potvrzujete svá zadán� a realizujete dalš� 
úkony. 

Pomoc� rovněž pod obrazovkou um�stěné klávesy Info z�skáte 
informace o chybách a PLC a aktivujete diagnostiku PLC.

 Zadávac� klávesnice (ovládac� panel) slouž� k zadáván� strojových 
dat, polohovac�ch údajů atd. MANUALplus nepotřebuje abecedně 
č�slicovou klávesnici. Potřebujete�li zadat označen� nástrojů, popisy 
programů nebo komentáře v programech DIN, zobraz� se znaková 
klávesnice (s abecedou) na obrazovce.

Ovládac� panel stroje obsahuje všechny ovládac� prvky potřebné k 
manuáln�mu ovládán� soustruhu. 

Vlastn� „ř�d�c� systém“ zůstává obsluze stroje skryt. Je však třeba, 
abyste věděli, že zadané programové cyklů, obrysy ICP a programy 
DIN se ukládaj� na vestavěném pevném disku. To má tu výhodu, že 
lze uložit velký počet programů.

Pro výměnu a zálohován� dat je k dispozici sériové rozhran� 
(RS232) nebo rozhran� Ethernet.

Konstrukce soustruhu

Výrobce stroje konfiguruje MANUALplus pro „soustružen� před 
středem rotace“, „soustružen� za středem rotace“ nebo jako 
„karuselový soustruh“ – podle polohy držáků nástrojů, popř, 
konstrukce soustruhu. Symboly menu, pomocná vyobrazen� a 
grafická zobrazen� při ICP a při simulaci berou ohled na uspořádán� 
soustruhu.

Popisy a zobrazen� v této př�ručce pro uživatele se vztahuj� k 
soustruhu s nástrojovým suportem (nosičem nástrojů) před středem 
rotace.
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Menu
Vyvolán� „Hlavn�ho menu“

Proces
Volba nového provozn�ho režimu

Backspace
Smaže znak vlevo od kurzoru

Klávesa s prstencem
Přep�nán� pomocných obrázků vnitřn�ho 
a vnějš�ho obráběn�

Clear
Smaže chybová hlášen�

Č�slice (0..9) 
K zadáván� hodnot a výběru kláves 
menu

Desetinná tečka

Minus
K zadáván� znaménka

Enter
Potvrzen� zadaných hodnot

Store (Uložit)
Ukončen� zadáván� dat s převzet�m 
hodnot

Kurzorové klávesy
  

Posunut� kurzoru o jednu pozici ve 
směru šipky (o jeden znak, jeden řádek, 
jedno pole atd.) 

  

Listován� dopředu/zpět
Zobrazen� předchoz�/následuj�c� strany 
na obrazovce; přep�nán� mezi dvěma 
zadávac�mi okny

Info
K aktivován� indikace chyb resp. 
zobrazen� stavu PLC

Klávesnice pro zadáván� dat Symbol
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Výrobce stroje přizpůsobuje ovládac� panel stroje danému 
soustruhu. Proto se může proveden� tohoto panelu na vašem 
stroji př�padně lišit od toho, které je zde uvedeno. Dalš� 
informace najdete v dokumentaci ke stroji.

Ovládac� prvky:

1 Rozlišen� ručn�ho kolečka
nastav� rozlišen� ručn�ho kolečka na 1/20 mm, 1/100 mm 
nebo 1/1000 mm na čárku – nebo na jiné rozlišen�, 
stanovené výrobcem stroje.

2 Proložen� polohován� ručn�m kolečkem u závitových 
cyklů
přepne ručn� kolečko na „proložen� u závitových cyklů“

3 Ručn� kolečko X
k polohován� př�čného suportu (radiálně = směr X)

4 Korekce posuvu
ovlivňuje programovaný posuv (Feed�Override)

5 Korekce otáček
ovlivňuje zadané otáčky (Speed�Override)

6 Nouzový vyp�nač
7 Ručn� kolečko Z

k polohován� podélného suportu (axiálně = směr Z) 

8 Výměna nástrojů
potvrzen� výměny nástrojů

9 ZAP/VYP chladic�ho prostředku
zap�ná chladic� prostředek

10 Kř�žová páka
k lineárn�mu poj�žděn� saněmi posuvem nebo 
rychloposuvem; sp�nač k zapnut� rychloposuvu je 
vestavěn.

11 Vřetenový přep�nač
přep�ná vřeteno na chod doprava (CW), chod doleva 
(CCW) nebo na stop (M05)

12 Stop cyklu
zastav� pojezdové pohyby a prováděn� cyklu (vřeteno 
zůstává v provozu)

13 Start cyklu
spoušt� cykly, programové cykly nebo NC�programy

14 Krokován� vřetena CW
otáč� vřetenem pomalu doprava (CW)

15 Krokován� vřetena CCW
otáč� vřetenem pomalu doleva (CCW)
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Označen� os

Př�čné saně jsou označeny jako osa X a podélné saně jako osa 
Z(obrázek vpravo nahoře).

Všechny zobrazované a zadávané hodnoty X se interpretuj� jako 
průměr.

Pro pojezdové pohyby plat�:

pohyby ve směru + směřuj� pryč od obrobku
Pohyby ve směru – m�ř� směrem k obrobku

Souřadný systém

Souřadnicemi X a Z jsou popsány polohy ve dvojrozměrném 
souřadném systému. Jak je znázorněno na obrázku, je poloha špičky 
nástroje jednoznačně popsána polohou X a Z.

MANUALplus zná mezi programovanými body př�mkové nebo 
kruhové pojezdové pohyby (interpolace). Obráběn� d�lce můžete 
naprogramovat postupným zadáván�m souřadnic a lineárn�ho/
kruhového pojezdového pohybu.

Tak jako při pojezdových pohybech lze i obrys obrobku jednoznačně 
popsat souřadnicemi jednotlivých bodů a zadán�m lineárn�ch nebo 
kruhových pojezdových pohybů.

Údaje souřadnic os X a Z se vztahuj� k nulovému bodu obrobku 
(obrázek vpravo uprostřed). 

Úhlové údaje pro osu C se vztahuj� k „nulovému bodu osy C“ 
(obrázek vpravo dole).

Polohy můžete zadávat s přesnost� 1 μm (0,001 mm). Se stejnou 
přesnost� se také zobrazuj�.
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Jestliže se souřadnice určité polohy vztahuj� k nulovému bodu 
obrobku, pak se označuj� jako absolutn� souřadnice. Absolutn�mi 
souřadnicemi je každá poloha obrobku jednoznačně definována 
(obrázek vpravo nahoře).

Př�růstkové (inkrementáln�) souřadnice

Př�růstkové (inkrementáln�) souřadnice se vztahuj� vždy k naposledy 
naprogramované poloze. Př�růstkové souřadnice udávaj� vzdálenost 
mezi posledn� a za n� následuj�c� polohou. Př�růstkovými 
souřadnicemi je každá poloha na obrobku jednoznačně definována 
(obrázek vpravo uprostřed).

Polárn� souřadnice

Údaje o poloze na čeln� (l�cn�) ploše nebo na plášti můžete zadávat 
bu� v kartézských souřadnic�ch nebo v polárn�ch souřadnic�ch. 

Při kótován� polárn�mi souřadnicemi je každá poloha na obrobku 
jednoznačně definována udán�m průměru a úhlu (obrázek vpravo 
dole).



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 27

1
.5

 V
zt

až
né

 b
o

d
y 

st
ro

je1.5 Vztažné body stroje

Nulový bod stroje

Průseč�k osy X a Z se nazývá „nulový bod stroje“. U soustruhů je to 
zpravidla průseč�k osy vřetena a čela vřetena. Označuje se 
p�smenem „M“ (obrázek vpravo nahoře). 

Nulový bod obrobku

Pro obráběn� d�lců je jednodušš� um�stit vztažný bod na obrobek tak, 
jak je kótován výkres obrobku. Tento bod se nazývá „nulový bod 
obrobku“. Označuje se p�smenem „W“ (obrázek vpravo uprostřed).

Referenčn� bod

Závis� na použitých měřic�ch systémech, zda ř�zen� při vypnut� 
„zapomene" svou polohu. Je�li tomu tak, mus�te po zapnut� 
MANUALplus přejet pevné referenčn� body. Systém zná vzdálenosti 
těchto referenčn�ch bodů od nulového bodu stroje (obrázek vpravo 
dole).
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K polohován� v osách, pro výpočet kompenzace rádiusu břitu, 
rozdělen� řezů u cyklů atd. potřebuje MANUALplus údaje o 
nástroj�ch. 

Délkové m�ry nástroje

Všechny programované a indikované hodnoty poloh se vztahuj� ke 
vzdálenosti mezi špičkou nástroje a nulovým bodem obrobku. 
Interně však systém zná pouze absolutn� polohu nástrojového 
suportu (san�). K zjištěn� a zobrazen� polohy špičky (hrotu) nástroje 
potřebuje MANUALplus znát rozměry XWz a ZWz (obrázek vpravo 
nahoře).

Korekce nástrojů

Břit nástroje se během obráběn� opotřebovává. Ke kompenzaci 
tohoto opotřeben� pracuje MANUALplus s korekčn�mi m�rami. Tyto 
korekčn� hodnoty se spravuj� nezávisle na délkových m�rách. Systém 
tyto hodnoty k délkovým m�rám připoč�tává.

Kompenzace rádiusu břitu (SRK)

Soustružnické nástroje (nože) jsou na špičce opatřeny zaoblen�m 
(rádiusem). Při obráběn� kuželů, zkosen� a zaoblen� t�m vznikaj� 
nepřesnosti, které MANUALplus odstraňuje kompenzac� rádiusu 
břitu.

Naprogramované pohyby se vztahuj�  teoretické špičce břitu S 
(obrázek vpravo uprostřed). U obrysů, které nejsou paraleln� s osou, 
to způsobuje nepřesnosti.

SRK vypočte novou dráhu pojezdu, ekvidistantu, a t�m tuto chybu 
vykompenzuje (obrázek vpravo dole).

MANUALplus vypočte SRK při programován� cyklů. V rámci DIN�
programován� se také bere při obráběc�ch cyklech ohled na SRK.
Při programován� DIN můžete nav�c SRK zap�nat a vyp�nat, když 
pracujete s jednotlivými úběry.
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Pro zhotoven� obrysu při frézován� je důležitý vnějš� průměr frézy.
Bez FRK je vztažným bodem střed frézy. FRK vypočte novou dráhu 
pojezdu, ekvidistantu, a t�m tuto chybu vykompenzuje.
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MANUALplus 

MANUALplus zobrazuje př�slušné informace v 
oknech. Některá okna se objev� pouze v př�padě 
potřeby, např. během zadáván� dat.

Nav�c se na obrazovce nacház� řádek provozn�ch 
režimů a indikace softkláves. Pole zobrazen� 
softkláves koresponduj� se softklávesami 
um�stěnými pod obrazovkou.

Použitá okna

Indikace stroje
Indikace polohy, indikace strojn�ch dat, stavu 
(statusu) stroje atd.
Okno seznamů a programů
Zobrazuje seznamy programů, nástrojů, 
parametrů atd. V takovéto sestavě „navigujete“ 
(procház�te) pomoc� kurzorových kláves a vol�te si 
tak ty prvky seznamu, s nimiž hodláte pracovat.
Okno menu
Indikace symbolů menu. Toto okno je na 
obrazovce pouze během fáze menu. 
Vstupn� (zadávac�) okno
Pro zadáván� parametrů cyklu, prvků ICP, př�kazů 
DIN, atd.. Zde můžete data zadávat, existuj�c� data 
si prohl�žet, data mazat a měnit. Toto okno se 
využ�vá též k indikaci dat. 
Pomocný obrázek
Pomocný obrázek vysvětluje zadáván� dat 
(parametry cyklu, data nástroje, atd.). Klávesou s 
prstencem přep�náte mezi pomocnými obrázky 
pro vnitřn� resp. vnějš� obráběn�.
Simulačn� okno
Pomoc� grafického zobrazen� část� obrysu a 
simulac� pohybů nástroje si v tomto okně 
překontrolujete cykly, programy cyklů a programy 
DIN.
Zobrazen� obrysu ICP
Zobrazen� obrysu během programován� ICP. 
Editačn� okno DIN
Zobrazen� programu DIN při programován� DIN. 
Překrývá „Indikaci stroje".
Chybové okno
Indikace vzniklých chyb a výstrah. 



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 33

2
.2

 O
b

sl
uh

a,
 z

ad
áv

án
� d

at2.2 Obsluha, zadáván� dat

Provozn� režimy

Aktivn� provozn� režim je označený. MANUALplus rozlišuje tyto 
provozn� režimy:

Stroj – s podř�zenými provozn�mi režimy:
ručn� provoz (indikace:  „Stroj“
učen�
prováděn� programů

Správa nástrojů
Organizace

Provozn� režimy přep�náte klávesou Proces. Při prvn�m stisknut� 
této klávesy se přepne na „řádek provozn�ch režimů“. Pak navol�te 
požadovaný provozn� režim kurzorovými klávesami a klávesou 
Proces jej aktivujete.

Volba menu

Č�slicové klávesy použ�váte jak k výběru menu, tak i k zadáván� dat. 
Přitom se menu zobrazuj� v dev�tkovém poli. Toto pole odpov�dá 
bloku č�slicových kláves, přičemž je rozhoduj�c� poloha č�slicové 
klávesy. Funkce, cykly, nástroje atd. se zobrazuj� symboly. Spodn� 
řádek okna menu udává význam navoleného bodu menu.

Bu�to stiskněte př�slušnou č�selnou klávesu nebo zvolte symbol 
směrovými tlač�tky a stiskněte „Enter“.

Softklávesy

U některých funkc� systému je výběr softkláves několikastupňový.
Některé softklávesy působ� jako „přep�nač“. Daný modus je 
zapnut, je�li př�slušné pole přepnuto na „aktivn�“ (barevný 
podklad). Toto nastaven� zůstane zachováno, dokud danou funkci 
opět nevypnete.
Funkce jako Převzet� polohy nahrazuj� ručn� zadáván� hodnot. 
Data se zap�šou do př�slušných vstupn�ch pol�.
Zadáván� údajů se uzav�rá teprve při stisku softklávesy Uložit nebo 
Konec zadán�.
Klávesou Zpět přepnete o jeden stupeň ovládán� zpět.

Klávesa Proces je funkčn� pouze tehdy, když je aktivn� 
hlavn� menu daného provozn�ho režimu. Do hlavn�ho 
menu se dostanete menu klávesou Zpět, př�p. klávesou 
„Menu“.
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Vstupn� (zadávac�) okno obsahuje řadu vstupn�ch (zadávac�ch) 
pol�. Klávesami „šipka nahoru/šipka dolů“ nastav�te kurzor na 
požadované vstupn� (zadávac�) pole. Spodn� řádek okna udává 
význam navoleného pole.

Přejete�li si zadat údaje, postavte kurzor do př�slušného pol�čka. 
Př�padně zde již existuj�c� data se přep�šou. Klávesami „šipka doleva/
šipka doprava“ nastav�te kurzor na požadovanou polohu  uvnitř 
zadávac�ho pole, abyste mohli existuj�c� znaky mazat nebo nové 
doplňovat.

Zadáván� dat do vstupn�ho pole ukonč�te klávesami „šipka nahoru/
šipka dolů“ nebo „Enter“.

Pokud počet vstupn�ch pol�ček přesáhne kapacitu okna, tak se 
použije druhé vstupn� okno. To poznáte podle symbolu v řádku zápat� 
vstupn�ho okna. Mezi těmito vstupn�mi okny přep�náte klávesami 
„listován� dopředu/zpět“.

Operace se seznamy

Programy cyklů, programy DIN, seznamy nástrojů atd. se zobrazuj� 
ve formě seznamů (sestav). V takovém seznamu „navigujete“ 
(procház�te) kurzorovými klávesami, abyste si mohli prohlédnout 
data nebo vybrat prvky seznamu pro operace mazán�, kop�rován�, 
změny atd.

Po stisknut� klávesy Konec zadáván� popř. Uložit se 
převezmou zadané/upravené údaje – Zpět zruš� zadán� 
nebo změny.
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Popisy programů, popisy nástrojů, komentáře atd. 
zadáváte ze znakové klávesnice prom�tnuté na 
obrazovce. K tomu si navol�te požadované znaky 
kurzorovými klávesami a pokaždé stisknete „Enter“. 
Psan� malých a velkých p�smen můžete nastavit 
pol�čkem „Shift“.

Chcete�li opravit nebo doplnit existuj�c� text, 
nastav�te kurzor na požadovanou polohu. K tomu 
tiskněte klávesu „šipka nahoru“ tak dlouho, až se 
kurzor dostane na vstupn� řádek. Potom vyhledejte 
klávesami „šipka doleva/šipka doprava“ 
požadovanou polohu a text doplňte, smažte nebo 
přepište.

Klávesou „INS“ (na znakové klávesnici) nastav�te, 
zda se maj� znaky vkládat nebo přepisovat. Poloha 
tohoto přep�nače „Insert“ (insert = anglicky vložit) se 
indikuje pod vstupn�m řádkem.

Č�slice se vždy vkládaj� z klávesnice pro zadáván� dat.
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n� 2.3 Chybová hlášen�

Forma a způsob chybových hlášen� jsou v systému 
MANUALplus přizpůsobeny právě dané situaci při 
obsluze.

Př�má chybová hlášen�

MANUALplus použ�vá př�má chybová popř. výstražná 
hlášen�, je�li možná okamžitá korekce (např�klad: 
hodnota zadán� parametru cyklu mimo platný 
rozsah). Toto hlášen� potvrd�te klávesou „Enter“ a 
chybu oprav�te (obrázek vpravo nahoře).

Informace př�mého chybového hlášen�:

Popis chyby vysvětluje vzniklou chybu.
Č�slo chyby mus�te uvést při dotazech u 
dodavatele.
Čas udává, kdy tato chyba vznikla.

Indikace chyby

Vyskytnou�li se při startu systému, za provozu nebo 
při prováděn� programu chyby / hlášen�, tak tyto se 
ukládaj� do paměti a signalizuj� symbolem chyby 
(vlevo v řádku záhlav�). Klávesou Info si nyn� otevřete 
okno chyb, abyste si mohli vzniklá hlášen� 
prohlédnout.

Pokud se vyskytlo v�ce chybových hlášen�, než lze v 
okně chyb zobrazit, prolistujte si indikaci chyb 
kurzorovými klávesami a „listován�m dopředu/zpět“.

Význam symbolů

Výstraha: chod programu/ovládán� systému 
prob�há nadále. MANUALplus Vás upozorňuje na 
nějaký „problém“.

Chyba: chod programu/ovládán� systému se 
zastav�. Dř�ve než můžete pokračovat v práci, mus�te 
chybu opravit.
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Klávesou „Backspace“ smažete chybové hlášen�, na němž je právě 
kurzor, klávesou „Clear“ smažete všechna chybová hlášen�.

Symbol chyby zůstane v záhlav� tak dlouho, dokud nejsou smazány 
všechny chyby.

Bez smazán� hlášen� opust�te okno chyb klávesou Zpět.

Informace v chybovém hlášen�:

Popis chyby vysvětluje vzniklou chybu.
Č�slo chyby,  údaj úrovně (úroveň D, úroveň K) a „Č�slo BA“ je 
nutno uvádět při dotazech u dodavatele.
Čas udává, kdy tato chyba vznikla.
Tř�da chyby je uvedena v zarámovaném pol�čku (v hlášen� vlevo 
nahoře). Nen��li toto pol�čko zobrazeno, jedná se o „výstrahu“.

Pozad�: toto hlášen� slouž� k informaci nebo znamená, že vznikla 
„malá“ chyba.
Přerušen�: prob�haj�c� proces (prováděn� cyklu, pojezdový 
př�kaz atd.) se přeruš�. Po odstraněn� chyby můžete pokračovat 
v práci.
Nouzový stop: v důsledku chyby byly zastaveny všechny 
pojezdové pohyby a prováděn� programů cyklů nebo programů 
DIN bylo zrušeno. Po odstraněn� chyby můžete pokračovat v 
práci.
Reset: v důsledku chyby byly zastaveny všechny pojezdové 
pohyby a prováděn� programů cyklů nebo programů DIN bylo 
zrušeno. Vypněte na chv�li systém a pak ho znovu spust’te. 
Bude�li se chyba opakovat, obrat’te se na svého dodavatele.

Chyba systému, intern� chyba

Pokud by se výjimečně vyskytla chyba systému nebo intern� chyba, 
poznamenejte si všechny informace z tohoto hlášen� a informujte 
svého dodavatele. Tyto chyby nemůžete odstranit. Vypněte ř�zen� a 
znovu je spust’te.

Chyba PLC, zobrazen� stavu PLC

Softklávesami PLC�diagnostika a CNC�diagnostika přecház�te 
mezi zobrazen�m chyby a oknem PLC.

Okno PLC se použ�vá pro hlášen� PLC a k diagnostice PLC. Bližš� 
informace najdete v př�ručce ke stroji.
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n� Výstrahy během simulace

Problémy, které se zjist� při simulaci cyklu př�p. 
programu cyklu nebo programu DIN, indikuje 
MANUALplus v krajn� levé softklávese (obrázek 
vpravo dole). Tato hlášen� si vyvoláte touto 
softklávesou.
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Kurzor: v seznamech nebo při zadáván� dat se označuje prvek 
seznamu, vstupn� pole nebo znak. Toto „označen�“ se nazývá 
kurzor. Zadáván� nebo operace jako kop�rován�, mazán�, vložen� 
nového prvku atd. se vztahuj� k poloze kurzoru.
Kurzorové klávesy: kurzorem pohybujete klávesami „se šipkami“ 
a klávesami „listován� dopředu/zpět“.
Klávesy Page (stránka): klávesy „listován� dopředu/zpět“ se 
nazývaj� též klávesy „Page“ (page = anglicky stránka).
Navigován�: v seznamu (sestavě) nebo vstupn�m (zadávac�m) poli 
pohybujete kurzorem, abyste vybrali tu pozici, kterou si chcete 
pohlédnout, změnit nebo smazat. Tedy „navigujete“ (procház�te) 
seznamem.
Aktivn�/neaktivn� okno, funkce, body menu: pouze jedno z 
oken zobrazených na obrazovce je aktivn�. To znamená, že 
zadáván� z klávesnice působ� pouze na toto aktivn� okno. Aktivn� 
okno má barevnou řádku záhlav�. U neaktivn�ch oken je řádek 
záhlav� zobrazen „vybledle“.)
Inaktivn� funkčn� klávesy nebo menu jsou také zobrazované 
„vybledle“.
Menu, klávesy menu: MANUALplus zobrazuje funkce/funkčn� 
skupiny v dev�tkovém poli. Toto pole se nazývá „menu“ (nab�dka). 
Každý jednotlivý symbol je „klávesa menu“.
Editován�: změny, doplňován� a mazán� parametrů, př�kazů atd. v 
programech, nástrojových datech nebo parametrech se označuj� 
jako „editován�“.
Standardn� (implicitn�) hodnota: jsou�li parametry cyklů nebo 
parametry př�kazů DIN předvoleny s určitými hodnotami, pak se 
hovoř� o „standardn�ch (implicitn�ch) hodnotách“ (též anglicky 
„default“). Tyto hodnoty plat�, pokud nezadáte jiné parametry.
Byte: kapacita disků se udává v „bytech“. Protože systém 
MANUALplus je vybaven pevným diskem, udává se i délka 
programů v bytech. 
Př�pona: jména souborů se skládaj� z vlastn�ho „jména“ a z 
„př�pony“. Jméno a př�pona jsou od sebe odděleny tečkou „.“. 
Př�ponou se udává typ souboru. Př�klady:

„*.NC“Programy DIN
„*.NCS“Podprogramy DIN (DIN�makra)
„*.MAS“Strojn� parametry
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V provozn�m režimu Stroj jsou zahrnuty funkce k seřizován� stroje, 
obráběn� obrobků, vytvářen� cyklů a programů DIN.

Seř�zen� stroje
Př�pravné práce jako nastaven� hodnot os (definován� nulového 
bodu obrobku), proměřován� nástrojů nebo nastaven� 
bezpečnostn�ho pásma.
Ručn� provoz
Ručn� nebo poloautomatická výroba d�lce.
Režim „Zaučován�“
„Učen� se“ nového programu cyklů, změny existuj�c�ho programu, 
grafické testován� cyklů.
Programován� podle DIN
Vytvářen�, změny a mazán� programů DIN.
Prováděn� programů
Grafické testován� existuj�c�ch programů cyklů nebo programů DIN 
a jejich využit� k výrobě d�lců.

Stejně jako u konvenčn�ho soustruhu můžete pojezdové pohyby v 
osách ř�dit ručn�mi kolečky a ovládači JOG (kř�žový knipl) a tak 
zhotovit obrobek. Zpravidla je ovšem výhodnějš� použ�t k tomu cykly 
systému MANUALplus.

Cyklus je předem naprogramovaná pracovn� operace. To může 
stejně tak dobře být jeden samostatný řez i složitý obráběc� postup, 
jako je řezán� závitu. Je to však vždy takový pracovn� pochod, který 
lze úplně provést. V cyklu definujete obráběn� několika málo 
parametry.

V „ručn�m provozu“ se cykly neukládaj� do paměti. V „zaučovac�m 
provozu“ se provede každý pracovn� pochod s cykly, shrne se do 
jednoho programu cyklu a ulož� se do paměti. V režimu „Prováděn� 
programu“ je pak tento Program cyklu k dispozici pro výrobu d�lců.

Při programován� ICP definujete libovolné obrysy př�mkovými/
kruhovými prvky obrysu a spojovac�mi (navazuj�c�mi) prvky (zkosen�, 
zaoblen�, výběhy). Tyto popisy obrysů se pak zahrnou do cyklů ICP 
(viz ”Obrysy ICP“ na straně 242).

V rámci programován� DIN jsou k dispozici př�kazy pro jednoduché 
pojezdové pohyby, cykly DIN pro složité úlohy obráběn�, sp�nac� 
funkce, matematické operace a programován� proměnných.

Vytvářet můžete bu� „samostatné“ programy, které obsahuj� 
všechny potřebné sp�nac� a pojezdové povely a provedou se v režimu 
prováděn� programu, nebo DIN�makra, která se vkládaj� do cyklů. 
Jaké př�kazy v DIN�makru použijete, závis� na dané úloze. I pro DIN�
makra je k dispozici úplná sada př�kazů.

Programy cyklů můžete konvertovat na programy DIN. Tak využijete 
přednost� jednoduchého programován� cyklů a optimalizujete nebo 
dopln�te po „konverzi DIN“ NC�program.
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Zapnut�

MANUALplus zobrazuje v řádku záhlav� jednotlivé 
kroky startu systému. Po ukončen� všech testů a 
inicializac� se aktivuje provozn� režim Stroj. Indikace 
nástrojů ukazuje naposledy použitý nástroj. Zda je 
nutné přejet� referenc� závis� na druhu 
odměřovac�ho systému.

Chyby během startu systému jsou hlášeny 
symbolem chyby. Jakmile je systém připraven k 
provozu, můžete si tato chybová hlášen� zkontrolovat 
(viz ”Chybová hlášen�“ na straně 36 ).

Přejet� referenc�

Zvolte X�referenci

Zvolte Z�referenci

Stiskněte „Start cyklu“ – přejedou se 
referenčn� body

MANUALplus aktivuje indikaci polohy a zapne 
nab�dku a lištu softkláves na „Hlavn� nab�dce“.

Přejet� referenc� závis� na odměřovac�ch systémech:

Sn�mače EnDat: přej�žděn� referenc� nen� nutné
Distančně kódované sn�mače: poloha os se zjist� 
po krátkém přejet� referenc�

MANUALplus vycház� z toho, že při startu 
systému je upnutý naposledy použ�vaný 
nástroj. Pokud tomu tak nen�, oznamte 
pomoc� výměny nástroje nový nástroj.

Přejet� referenc�
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stroje. Při najet� na takový referenčn� bod dostane ř�d�c� systém 
signál. Protože systém zná vzdálenost od nulového bodu stroje, 
pozná také polohu osy.

Monitorován� sn�mačů EnDat

U sn�mačů EnDat ukládá ř�dic� systém osovou polohu při vypnut� 
stroje. Při zapnut� stroje porovná MANUALplus polohu každé osy s 
uloženou polohou při vypnut�.

Při rozd�lech se vydá některé z těchto hlášen�:

„Poloha v ose se po vypnut� stroje změnila.“
Zkontrolujte a potvr�te aktuáln� polohu, pokud se poloha v ose 
skutečně změnila.
„Uložená poloha osového odměřován� je neplatná.“
Toto hlášen� je správné, je�li ř�zen� zapnuto poprvé, či byl�li 
vyměněn sn�mač nebo jiné zúčastněné komponenty ř�zen�.
„Byly změněny parametry. Uložená poloha osového odměřován� je 
neplatná." 
Toto hlášen� je správné, pokud došlo ke změně konfiguračn�ch 
parametrů.

Př�činou některého z výše uvedených hlášen� může být též defekt ve 
sn�mači nebo v ř�zen�. Objev��li se tento problém opakovaně, pak se 
spojte s dodavatelem vašeho stroje.

Přej�žd�te�li reference v osách X a Z odděleně, 
proběhne pohyb pouze ve směru X, resp. Z.
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Nastavte hlavn� úroveň v provozn�m 
režimu "Stroj"

Stiskněte softklávesu Vypnout

MANUALplus se pro jistotu zeptá, zda se má provoz 
ukončit.

„Enter“ ukonč� provoz

Počkejte, až vás MANUALplus vyzve k vypnut� stroje.

Řádné vypnut� se zaznamená v 
chybovém protokolu.

Vypnut�
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Indikace a zadáván� strojových dat

V ručn�m provozu zadáváte při „nastaven� T, S, F“ 
strojová data nástroje, otáčky vřetena a posuv. V 
programech cyklů a DIN jsou strojová data součást� 
parametrů cyklů, popř. NC�programu.

V „nastaven� T, S, F“ definujete dodatečně maximáln� 
otáčky“ a úhel zastaven�“.

Řezné podm�nky (otáčky vřetena, posuv) můžete 
ukládat do paměti společně s nástrojovými daty a 
přeb�rat je softklávesou S, F z nástroje  (viz 
”Nástrojová data � př�davné parametry“ na 
straně 426).

Indikace strojových dat

Zvolte „Nastaven� S, F, T“ (je možné 
pouze v ručn�m provozn�m režimu)

Zadejte parametry

Ukončete zadáván� dat

Prvky indikace stroje

Indikace polohy X, Z: vzdálenost hrot nástroje – nulový bod 
obrobku.

B�lé p�smenko označen� osy: bez „povolen�“

Indikace polohy C: poloha osy C

Prázdné pol�čko: osa C nen� aktivn�
B�lé p�smenko označen� osy: bez „povolen�“

Indikace zbývaj�c� dráhy X, Z, C: rozd�l mezi momentáln� 
polohou a koncovou polohou aktuáln�ho př�kazu k pojezdu.

Zobrazen� zbývaj�c� dráhy Z a stavu ochranné zóny: zobrazen� 
zbývaj�c� dráhy a zobrazen� stavu monitorován� ochranných zón.

Vyt�žen� vřetena: vyt�žen� motoru hlavn�ho vřetena vzhledem ke 
jmenovitému točivému momentu.

Vyt�žen� vřetena a maximáln� otáčky: vyt�žen� motoru hlavn�ho 
vřetena a dodatečné zobrazen� platných maximáln�ch otáček.

Indikace strojových dat je 
konfigurovatelná. Proto se může vaše 
indikace lišit od zde uvedeného př�kladu.

Zadáván� strojových dat
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Vyvolán� nástroje

T je rozlišovac� znak pro nástrojová data. V závislosti 
na použitém nosiči nástrojů následuj� za t�mto „T“ 2 
nebo 4 č�slice.

jeden držák nástrojů (př�klad: Multifix):
vyvolán�: „Tdd“
v�ce držáků nástrojů (př�klad: revolver): Vyvolán�: 
„Tddpp“

dd: pozice v souboru nástrojů (seznamu nástrojů)
pp: pozice držáku nástroje (pozice revolveru)

V ručn�m provozu zadejte T�č�slo při „Nastaven� T, S, 
F“ – v zaučovac�m provozu je „T“ parametrem cyklu.

Poháněné nástroje

Poháněný nástroj je definován v popisu nástrojů.
U poháněných nástrojů se data indikovaná pro 
vřeteno vztahuj� k nástroji.
Je�li aktivn� poháněný nástroj, plat� tyto vstupn� 
parametry pro vřeteno 1:

otáčky vřetena / konstantn� řezná rychlost
maximáln� otáčky
posuv na otáčku při „Nastaven� S, F, T“.

Prvky indikace stroje

T � indikace

T�č�slo použitého nástroje
Korekčn� hodnoty nástrojů
„T“ je barevně zvýrazněno: je aktivn� „zrcadlené obráběn�“

S�indikace

Symbol pro stav vřetena
horn� pol�čko: naprogramovaná hodnota
spodn� pol�čko: nastaven� regulátoru „override“ a skutečné 
otáčky vřetena � při regulaci polohy (M19): poloha vřetena
Převodový stupeň (malé č�slo vedle „S“)
„S“ je barevně zvýrazněno: indikace plat� pro poháněný nástroj

F � indikace

Symbol pro stav cyklu
horn� pol�čko: naprogramovaná hodnota
spodn� pol�čko: nastaven� regulátoru „override“ a skutečný 
posuv

Softklávesy při „Nastaven� T, S, F“

viz: ”Korekce nástrojů“ na straně 58

viz: ”Nastaven� nástrojů“ na straně 54

Vyvolat „seznam nástrojů“ – převzet� T�č�sel ze 
seznamu nástrojů je možné.

Převzet� otáček vřetena a posuvu z nástrojových 
dat.

ZAP: posuv za minutu (mm/min)
Vyp: posuv na otáčku (mm/ot)

ZAP: konstantn� otáčky vřetena (1/min)
Vyp: konstantn� řezná rychlost (m/min)
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Nástroje s v�ce břity

U speciáln�ch nástrojů s v�ce břity plat� rozd�lné parametry nástroje 
(seřizovac� m�ra, rádius břitu, atd.). Založte několik datových vět 
nástrojů pro tyto nástroje. U 4 m�stného T�programován� (Tddpp) 
programujete nové „dd“ při stejném „pp“ pokud se použije jiný břit 
speciáln�ho nástroje.

Nástroje v různých kvadrantech

Př�klad: „Hlavn� držák nástroje“ vašeho soustruhu je uložen před 
středem soustružen� (standardn� kvadrant). Za středem soustružen� 
je um�stěn „dodatečný držák nástroje“.

Při konfigurován� MANUALplus se definuje pro každý držák nástroje, 
zda se mus� zrcadlit rozměr X a směr otáčen� u kruhových oblouků. V 
uvedeném př�kladu dostane dodatečný držák nástroje atribut 
„zrcadlit“.

Při tomto principu se všechno obráběn� programuje „normálně“ – 
nezávisle na tom, který držák nástroje obráběn� provede. Také 
simulace ukazuje všechna obráběn� ve „standardn�ch kvadrantech“.

Nástroje se také popisuj� a proměřuj� pro „standardn� kvadranty“ – i 
když jsou um�stěny v „dodatečném držáku nástroje“.

Zrcadlen� se provád� až při obráběn� obrobku, pokud se pracuje s 
„př�davným držákem nástroje“.

Posuv

„F“ je rozlišovac� znak pro údaje posuvu. V závislosti na poloze 
softklávesy Minutový posuv se zadán� provád� v:

milimetrech na otáčku vřetena (posuv na otáčku)
milimetrech za minutu (posuv za minutu).

Na indikaci poznáte podle uvedené měrové jednotky, s jakým 
druhem posuvu se pracuje.

Korekčn�m regulátorem posuvu (Feed�Override) můžete měnit 
hodnotu posuvu (rozsah: 0 % až 150 %).

U poháněných nástrojů se vztahuj� otáčky vřetena a 
omezen� otáček na nástroj.
V dokumentaci ke stroji zjist�te, zda je možno poháněný 
nástroj provozovat s posuvem na otáčku.

Symboly posuvu (indikace F) Ikona

Stav „Cyklus ZAP“
Prováděn� cyklu nebo programu je 
aktivn�

Stav „Cyklus VYP“
Cyklus nebo program se neprovád�
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„S“ je rozlišovac� znak pro údaje vřetena. V závislosti na poloze 
softklávesy konstantn� otáčky se zadán� provád� v:

otáčkách za minutu (konstantn� otáčky), nebo
metrech za minutu (konstantn� řezná rychlost)

Otáčky jsou omezeny maximáln�mi otáčkami vřetena. Omezen� 
otáček definujete v „Nastaven� S, F, T“, ve strojn�ch parametrech 
805/855 nebo při programován� DIN př�kazem G26.

Omezen� otáček plat� tak dlouho, až je přepsáno jiným omezen�m 
otáček.

Korekčn�m regulátorem otáček(Speed�Override) můžete měnit 
hodnotu otáček vřetena (rozsah: 50 % až 150 %).

Č�slo doln�ho indexu za rozlišovac�m znakem „S“ udává převodový 
stupeň.

Symboly vřetena (indikace S) Ikona

Smysl otáčen� vřetena M3

Smysl otáčen� vřetena M4

Vřeteno je zastaveno

Vřeteno je v regulaci polohy (M19)

Při konstantn� řezné rychlosti, vypoč�tává MANUALplus 
otáčky vřetena v závislosti na poloze špičky nástroje. 
Při menš�m průměru se otáčky vřetena zvyšuj�, přičemž 
se však nepřekroč� „maximáln� otáčky vřetena“.
Symboly vřetena ukazuj� smysl otáčen� z pohledu 
obsluhuj�c�ho, který stoj� před strojem a hled� na 
vřeteno.
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Nezávisle na tom, zda budete d�lec obrábět ručně nebo automaticky, 
mus�te stroj „připravit“. V ručn�m provozu můžete přes bod nab�dky 
„Nastaven�“ použ�t následuj�c� funkce:

Nastaven� hodnot os (definován� nulového bodu obrobku)
Nastaven� bezpečnostn�ho pásma
Nastaven� bodu výměny nástroje
Nastaven� hodnot osy C

Definován� nulového bodu obrobku

Zvolte „Nastavit“

„Zvolte „Nastaven� hodnot os“

Naškrábnout nulový bod d�lce (čelo).

Definovat polohu naškrábnut� jako „Nulový bod 
obrobku Z“

Zadejte vzdálenost mezi nástrojem a nulovým bodem obrobku jako 
„souřadnici měřeného bodu Z“

MANUALplus vypoč�tá „Nulový bod obrobku Z“

Strojn� nulový bod Z = nulový bod obrobku Z
(přesazen� = 0)

Strojn� nulový bod X = nulový bod obrobku X
(přesazen� = 0)

V pomocném obrázku zobraz� MANUALplus vzdálenost nulový bod 
stroje � nulový bod obrobku (nazývá se též „přesazen�“).

Při změně nulového bodu obrobku dostanete nové indikované 
hodnoty.

Chcete�li změnit nulový bod obrobku ve směru X, zadejte 
jako „souřadnici měřeného bodu X“ hodnotu průměru. 
Indikace v pomocném obrázku zobraz� vzdálenost 
„nulový bod stroje X � nulový bod obrobku“ jako rozměr 
rádiusu (poloměru).
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MANUALplus kontroluje při každém pojezdu, zda nedocház� k 
narušen� "bezpečnostn�ho pásma" (ve směru �Z). Stane�li se to, 
pohyb se zastav� a ohlás� se chyba.

Pomocný obrázek ukazuje aktuáln� nastaven� bezpečnostn�ho 
pásma:

vzdálenost nulový bod stroje � bezpečnostn� pásmo
„–99999,000“ znamená: bezpečnostn� pásmo (ve směru –Z) se 
nekontroluje

Zvolte „Nastavit“

Zvolte „Nastaven� bezpečnostn�ho pásma“

Tlač�tkem Jog popř. ručn�m kolečkem je�te do „Bezpečnostn�ho 
pásma“.

definuje tuto polohu jako bezpečnostn� pásmo

Zadejte polohu bezpečnostn�ho pásma ve vztahu k nulovému bodu 
obrobku (pol�čko: „Souřadnice měřeného bodu – Z“)

Převezme zadanou polohu jako bezpečnostn� 
pásmo

Vypnut� kontroly bezpečnostn� zóny

Zobrazen� stavu bezpečnostn�ho pásma

Zobrazovac� prvek 9 indikace stroje ukazuje Aktuáln� stav 
monitorován� bezpečnostn�ho pásma (viz ”Konfiguračn� 
parametry“ na straně 435 – parametr ř�zen� 301).

Nastaven� bezpečnostn�ho pásma / vypnut� kontroly

Stav bezpečnostn�ho pásma Ikona

Monitorován� bezpečnostn�ho 
pásma je aktivn�

Monitorován� bezpečnostn�ho 
pásma nen� aktivn�

Při otevřeném vstupn�m okně „Nastaven� 
bezpečnostn�ho pásma“ nen� kontrola bezpečnostn�ho 
pásma aktivn�.
V programován� DIN můžete kontrolu bezpečnostn�ho 
pásma vypnout funkc� M417 a opět zapnout funkc� 
M418.
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V cyklu „Najet� bodu výměny nástroje“ nebo při př�kazu DIN „G14“ 
jede suport do „bodu výměny nástroje“. Tato poloha má být natolik 
vzdálena od obrobku, abyste mohli nástroje bez problému vyměnit.

Zvolte „Nastavit“

Zvolte „Bod výměny nástroje“

Najet� do bodu výměny nástroje
Tlač�tky („Jog“)  př�p. ručn�m kolečkem najedete na „bod výměny 
nástroje“.

Definuje tuto polohu jako bod výměny nástroje

Nastaven� bodu výměny nástroje

Souřadnice bodu výměny nástroje se zadávaj� a indikuj� 
jako vzdálenost nulový bod stroje � vztažný bod držáku 
nástroje. Protože se tyto hodnoty nezobrazuj�, 
doporučuje se najet na bod výměny nástroje a parametry 
definovat pomoc� Převzet� polohy.



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 53

3
.4

 S
eř

�z
en

� s
tr

o
jeNastaven� hodnot osy C

Nulový bod osy C můžete nastavit takto:

Zvolte „Nastavit“

Zvolte „Nastaven� hodnoty osy C“

Napolohován� osy C

Definujte polohu jako „Nulový body osy C“.

Zadejte „Posunut� nulového bodu osy C“

Převezměte zadán� – MANUALplus vypoč�tá „nulový 
bod osy C“.

Vymažte posunut� nulového bodu osy C

Stanoven� nulového bodu osy C
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MANUALplus podporuje proměřován� nástroje s naškrábnut�m a 
dotykovým nebo optickým měřidlem. Postup měřen� nastavte ve 
strojn�m parametru 6.

U kótovaných nástrojů zadejte m�ry nastaven� v „Provozn�m režimu 
správy nástrojů“.

Nástroj, který se má proměřovat, zapište do tabulky nástrojů (viz 
”Nástrojová data“ na straně 418)

Nasa�te proměřený nástroj a zadejte č�slo T do 
„Nastaven� S, F, T“.

Orovnejte čeln� plochu a tuto polohu definujte jako nulový bod 
obrobku.

Zpět do „Nastaven� S, F, T“, nasa�te nástroj, který 
se má měřit, a zadejte př�slušné č�slo T.

Aktivujte Měřen� nástroje

Naškrábněte čeln� plochu. Zadejte „0“ jako „souřadnici Z měřeného 
bodu“ (nulový bod obrobku).

Uložte rozměr obrobku (hodnota korekce se 
vymaže)

Osoustružte měřený průměr. Zadejte rozměr průměru jako 
„souřadnici X měřeného bodu“.

Uložte rozměr obrobku (hodnota korekce se 
vymaže)

Zadejte rádius břitu

Převezměte rádius břitu do tabulky nástrojů

Zjištěn� rozměrů nástroje naškrábnut�m
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zjiš uje délkové rozměry ve vztahu k proměřenému nástroji.

Pomocné obrázky ukazuj� podrobnosti proměřován� 
nástroje v závislosti na jeho typu a orientaci.
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Nástroj, který se má proměřovat, zapište do tabulky nástrojů (viz 
”Nástrojová data“ na straně 418)

Nasa�te nástroj a zadejte č�slo T do „Nastavit S, 
F, T“.

Aktivujte Měřen� nástroje

Předpolohován� nástroje pro prvn� směr měřen�

Stiskněte softklávesu odpov�daj�c� směru měřen� 
(např�klad směru Z)

Stiskněte Start cyklu � nástroj pojede ve směru 
měřen�. Při kontaktu s dotykovým měřidlem se zjist� 
a ulož� m�ra nastaven�. Hodnota korekce se vymaže.

Předpolohován� nástroje pro druhý směr měřen�

Stiskněte softklávesu odpov�daj�c� směru měřen� 
(např�klad směru X)

Stiskněte Start cyklu � nástroj pojede ve směru 
měřen�. Při kontaktu s dotykovým měřidlem se zjist� 
a ulož� m�ra nastaven�. Hodnota korekce se vymaže.

Zadejte rádius břitu

Převezměte rádius břitu do tabulky nástrojů

Zjištěn� rozměrů nástroje dotykovým měřidlem
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Nástroj, který se má proměřovat, zapište do tabulky nástrojů (viz 
”Nástrojová data“ na straně 418)

Nasa�te nástroj a zadejte č�slo T do „Nastavit S, 
F, T“.

Aktivujte Měřen� nástroje

Polohujte nástroj ručn�m tlač�tky směru, popř. ručn�m kolečkem do 
nitkového kř�že optického měřidla.

Uložit rozměr obrobku Z (hodnota korekce se 
vymaže)

Uložit rozměr obrobku X (hodnota korekce se 
vymaže)

Zadejte rádius břitu

Převz�t rádius břitu do tabulky nástrojů

Zjištěn� rozměrů nástroje v optickém měřidle
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Korekce nástrojů ve směru X a Z jakož i „Speciáln� korekce“ u 
zapichovac�ch nástrojů kompenzuj� opotřeben� břitu nástrojů.

Zvolte „Nastaven� S, F, T“ (je možné pouze v ručn�m 
provozn�m režimu)

Stiskněte Korekci nástroje.

Stiskněte X�Kor. nástroje

Zjištěn� hodnoty korekce pomoc� ručn�ho kolečka – 
indikace se provád� v zobrazen� zbývaj�c� dráhy.

Převezměte hodnotu korekce do „tabulky nástrojů“.

T�zobrazen� ukazuje nové hodnoty korekce.

Zobrazen� zbývaj�c� dráhy se vymaže.

Postup zopakujte pro „Korekci nástroje Z“ a pro „Speciáln� korekci“.

Zvolte „Nastaven� S, F, T“ (je možné pouze v ručn�m 
provozn�m režimu)

Volba Korekce nástroje

Smaže korekčn� hodnotu zapsanou v X.

Postup zopakujte pro „Korekci nástroje Z“ a pro „Speciáln� korekci“.

Korekčn� hodnota nesm� překročit 99 mm.

Zápis korekce nástroje

Smazán� korekce nástroje
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MANUALplus sleduje � na přán� � životnost nástrojů 
nebo počet obrobků zhotovených jedn�m nástrojem.

Kontrola doby životnosti sč�tá dobu, kdy je nástroj 
použ�ván „v posuvu“. Kontrola počtu kusů poč�tá 
počet zpracovaných obrobků. Tyto hodnoty se 
porovnávaj� s údaji v datech nástrojů.

Jestliže životnost (doba nasazen�) uplynula nebo 
bylo dosaženo počtu kusů, vydá MANUALplus 
chybové hlášen� a zastav� prováděn� programu po 
jeho ukončen�. Pracujete�li s opakován�m programu 
(M99 u programů DIN), zastav� se systém po tomto 
průběhu programu.

Kontrolu životnosti můžete zajistit pro každý použitý 
nástroj. 

Údaje monitorován� životnosti nástrojů (druh 
kontroly, maximáln� životnost/zbývaj�c� životnost 
popř. počet kusů / zbývaj�c� počet kusů) se eviduj� v 
nástrojových datech. Zde se také realizuje editován� 
a indikace (viz ”Nástrojová data � př�davné 
parametry“ na straně 426).

Správu životnosti nástrojů aktivujete/deaktivujete v 
„Aktuáln�ch parametrech � Seřizovac� parametry � 
Monitorován� nástrojů“.

Vyměn�te�li břitovou destičku nástroje, mus�te také 
aktualizovat údaje o životnosti/počtu kusů v 
provozn�m režimu správy nástrojů.
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Při ručn�m obráběn� obrobku poj�žd�te osami ručn�mi kolečky nebo 
ovladači Jog. K proveden� složitějš�ch obráběc�ch pochodů můžete 
použ�t též cykly (poloautomatický provoz). Dráhy pojezdu a cykly se 
neukládaj� do paměti.

Po zapnut� a přejet� referenc� se MANUALplus nacház� v provozn�m 
režimu „Ručn� provoz“. Tento režim zůstane v platnosti, dokud 
nezvol�te Zaučován�, nebo Zpracován� programu. Zpět do ručn�ho 
provozu přepnete klávesou „Nab�dka“. Indikace „Stroj“ v řádce 
záhlav� ukazuje „Ručn� provoz“.

Před začátkem obráběn� definujte nulový bod obrobku (viz”Seř�zen� 
stroje“ na straně 50) a zadejte strojová data (viz ”Data stroje“ na 
straně 46).

Výměna nástroje

Zadejte Č�slo T a překontrolujte nástrojové parametry.

„T0“ nedefinuje žádný nástroj. Nejsou zde tedy také uloženy žádné 
délkové rozměry, rádius břitu atd.

Vřeteno

Otáčky vřetena zadáte v „Nastaven� S, F, T“. Zap�nán� a zastavován� 
vřetena se provád� sp�načem na ovládac�m panelu stroje. 
Napolohován� vřetena provedete zadán�m „úhlu zastaven� A“ 
(vstupn� okno „Nastaven� S, F, T“).

Provoz s ručn�m kolečkem

Nastavte dráhu jednotkového inkrementu ručn�ho kolečka voličem 
Rozlišen� ručn�ho kolečka na ovládac�m pultu stroje.

Popoj�žděn� Jog  (kř�žová páka)

Ovladači Jog poj�žd�te osami posuvem nebo rychloposuvem. 
Rychlost posuvu zadáváte v „Nastaven� S, F, T“, rychlost 
rychloposuvu v „Aktuáln� parametry – Strojn� parametry – Posuvy“.

Mějte na paměti maximáln� otáčky (definovatelné pomoc� 
„Nastaven� S, F, T“).
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 Nastaven� otáček vřetena
 Nastaven� posuvu
 Založte nástroj, definujte č�slo T a překontrolujte 

nástrojová data („T0“ nen� dovoleno)
 Naje�te na bod startu cyklu
 Vyberte cyklus a zadejte parametry cyklu.
 Průběh cyklu graficky překontrolujte
 Prove�te cyklus 
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V režimu Zaučován� (provozn� režim cyklů) provád�te 
obráběn� obrobku krok za krokem pomoc� cyklů. 
MANUALplus se toto obráběn� obrobku „nauč�“ a 
ulož� si potřebné pracovn� kroky do programu cyklů, 
který můžete kdykoli znovu použ�t.

Režim „Zaučován�“ se zap�ná softklávesou a zobraz� 
se v záhlav� obrazovky.

Každý program cyklů má své č�slo a krátké 
označen�. Každý cyklus je zobrazen v jednom 
oč�slovaném bloku. Č�slo bloku nemá pro zpracován� 
programu žádný význam, cykly se zpracovávaj� 
postupně za sebou. Stoj��li kurzor na bloku 
některého cyklu, zobrazuje MANUALplus parametry 
tohoto cyklu.

Blok cyklů obsahuje:

Č�slo bloku
Použitý nástroj
Označen� cyklu
Č�slo obrysu ICP, popř. DIN�makra (v [...])

Programován� cyklů

Vytvář�te�li nový program cyklů, pak se to děje pro 
každý cyklus metodou „Zadán� � simulace � 
proveden� � uložen� do paměti“. Jednotlivé po sobě 
prováděné cykly vytvoř� program cyklů.

Stávaj�c� programy cyklů změn�te úpravou parametrů 
cyklů, smazán�m existuj�c�ch cyklů a vkládán�m 
nových cyklů.

Když režim „Zaučován�“ opust�te nebo vypnete stroj, 
zůstane program cyklů zachován.

Do editoru k vytvářen� obrysů ICP se dostanete 
softklávesou, když vyvoláte cyklus ICP (viz ”Editován� 
ICP�obrysů“ na straně 243).

DIN�makra naprogramujete v editoru DIN a zařad�te 
je pak do cyklu DIN. Do editoru DIN se dostanete 
softklávesou, když navol�te cyklus DIN nebo když je 
navolena „Hlavn� nab�dka“ (viz ”Programován� podle 
DIN“ na straně 278).

Softklávesy

Přepnut� na „Výběr programů cyklů“ (viz ”Správa 
programů“ na straně 75).

Znovu oč�slovat bloky cyklů.

Vyvolat znakovou klávesnici k zadáván� nebo změně 
popisu programu.

Vymazat zvolený cyklus.

Dočasně uložit parametr cyklu. Následuj�c� „Přidat 
cyklus“ převezme údaje (př�klad: převzet� 
parametrů hrubovac�ho cyklu do dokončovac�ho 
cyklu).

Změna parametrů nebo režimu cyklu (typ cyklu 
nelze změnit).

Vložit nový cyklus na m�sto kurzoru.
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Při prováděn� programu využijete pro výrobu d�lců 
programy cyklů nebo programy DIN. V této větvi 
nemůžete programy měnit, pomoc� „grafické 
simulace“ však máte možnost kontroly před 
proveden�m programu. Nav�c podporuje 
MANUALplus „Najet�“ do obráběn� d�lce pomoc� 
„Režimu prováděn� programu po bloc�ch“.

Program cyklu nebo DIN můžete spustit v libovolném 
bloku a tak pokračovat v přerušeném obráběn�.

Režim „Prováděn� programu“ se zap�ná softklávesou 
a zobraz� se v záhlav� obrazovky.

Po stisknut� Prováděn� programu nahraje 
MANUALplus naposledy použ�vaný, nebo v 
editačn�m režimu zpracovávaný program. 
Alternativně zvol�te ze Seznamu programů jiný 
program (viz ”Správa programů“ na straně 75).

Chybné programy

MANUALplus programy během zaváděn� kontroluje. 
Zjist��li se chyba (př�klad: naprogramovaný nástroj 
nen� v seznamu nástrojů), objev� se v záhlav� 
obrazovky symbol chyby. Po stisknut� klávesy „Info“ 
dostanete podrobné informace o chybě.

Chybné cykly MANUALplus nepřelož�. Na této pozici 
se vlož� „Stop cyklu“. Bezvadné cykly tohoto 
programu se však přelož�.

Před proveden�m programu

Kontrola cyklů a jejich parametrů
MANUALplus vyp�še seznam cyklů / programů 
DIN. U programů cyklů se zobraz� parametry toho 
cyklu, na němž je kurzor.
Grafická kontrola
Prováděn� programu zkontrolujte pomoc� 
„grafické simulace“ (viz ”Grafická simulace“ na 
straně 68).

Pozor � nebezpeč� kolize

U programů s chybnými cykly 
překontrolujte, zda je proveden� 
programu možné bez nebezpeč� kolize.
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Předpoklady pro hledán� bloku startu:

MANUALplus mus� být výrobcem stroje připraven 
na hledán� bloku startu.
Hledán� bloku startu mus� být aktivn� (druh provozu 
Organizace: „Aktuáln� parametr– NC�sp�nač – 
Nastaven�“ nebo parametr ř�d�c�ho systému 1).

MANUALplus spoušt� chod programu od pozice 
kurzoru. Mezit�m prováděná simulace pozici startu 
neměn�.

Proveden� programu

Zavedený program cyklů nebo program DIN se 
provede, jakmile stisknete „Start cyklu“. „Stop cyklu“ 
zastav� obráběn� kdykoliv.

Během prováděn� cyklu stoj� kurzor na tom cyklu 
nebo bloku DIN, který se právě provád�. U programu 
cyklů vid�te parametry právě prob�haj�c�ho cyklu ve 
vstupn�m okně.

Prováděn� programu ovlivňujete pomoc� softkláves – 
viz tabulka.

Softklávesy

 Zvolte program cyklů nebo DIN�program (viz 
”Správa programů“ na straně 75) 

Program cyklů

Zap: zpracovat cykly až do dalš� výměny nástroje.
Vyp: stop po každém cyklu  – start následuj�c�ho 
cyklu: „Cyklus ZAP“

Program DIN

Zap: proveden� programu bez přerušen�.
Vyp: stop před „př�kazem M01“.

Zap: stop po každém pojezdu – start následuj�c� 
dráhy: „Cyklus ZAP“. (Doporučen�: použ�vejte 
jednotlivé bloky spolu se zobrazen�m základn�ch 
bloků).
Vyp: př�kazy cyklů / DIN zpracovat bez přerušen�.

Zadáván� korekc� nástrojů nebo přič�taných korekc�

Zapnut� grafické simulace

Vyp: zobrazit př�kazy pojezdu a zapnut� ve 
„formátu DIN“ (základn� bloky).
Vyp: zobrazit program cyklů nebo DIN

Kurzor skoč� na prvn� blok programu cyklů nebo 
programu DIN.

Při výběru bloku startu v programech DIN 
mus�te dbát na to, aby před proveden�m 
prvn�ho pojezdového př�kazu proběhly 
př�kazy k definován� strojových dat (T, S, 
F).
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 Aktivace „Korekce nástroje“

Zadán� č�sla nástroje

 Stiskněte Uložit � platné hodnoty 
korekc� se zobraz� (ve vstupn�m 
okně).

Zadán� korekčn�ch hodnot

Převzet� korekčn�ch hodnot (viz 
”Nastaven� nástrojů“ na straně 54).

 Aktivace „Aditivn� korekce“

Zadejte č�slo aditivn� korekce

 Stiskněte Uložit � platné hodnoty 
korekc� se zobraz�.

Zadán� korekčn�ch hodnot

 Stiskněte Uložit.

MANUALplus vede 16 aditivn�ch hodnot korekc� jako 
„Parametry“. Korekce můžete editovat v „Provozn�m 
režimu Organizace – Aktuáln� parametry“. V 
programu či makru DIN aktivujete aditivn� korekce 
pomoc� „G149“.

Korekce můžete zadávat během 
prováděn� programu. Zadávané hodnoty 
se k existuj�c�m korekčn�m hodnotám 
připočtou a jsou okamžitě účinné.

Zadán� korekce nástroje

Zadán� aditivn�ch korekc�
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Chod programu přerušte pomoc� Stop cyklu

Stiskněte Korekci nástroje.

Stiskněte X�Kor. nástroje (nebo Z�Kor. nástroje)

Zjištěn� hodnoty korekce pomoc� ručn�ho kolečka – 
indikace se provád� v zobrazen� zbývaj�c� dráhy.

Převezměte hodnotu korekce do „Tabulky nástrojů“.

T�zobrazen� ukazuje nové hodnoty korekce.

Zobrazen� zbývaj�c� dráhy se vymaže.

Chod programu přerušte pomoc� Stop cyklu

Volba Korekce nástroje

Stiskněte X�Kor. smazat (nebo Z�Kor. smazat) – 
zapsaná korekčn� hodnota se vymaže

Funkce “Korekce ručn�m kolečkem ” je k dispozici pouze 
tehdy, je�li nastaven bit 13 identifikátoru rozš�řen� (MP 
18 – konfigurace ř�zen�).

Zadán� korekce ručn�m kolečkem

Smazán� korekce nástroje
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(Nasucho)

Režim “dry run modus” se použ�vá k rychlému odpracován� 
programu až k pozici opětného vstupu do programu. Předpoklady 
pro tento “dry run” (chod nasucho) jsou:

MANUALplus mus� být pro “dry run” připraven výrobcem stroje. 
(Tato funkce se zpravidla aktivuje kl�čkovým přep�načem nebo 
tlač�tkem.)
Mus� být aktivn� režim “Prováděn� programu”.

V režimu “dry run modus” se všechny posuvové dráhy (vyjma řezán� 
závitů) projedou rychloposuvem. Rychlost poj�žděn� můžete sn�žit 
úpravou posuvu proložen�m. V režimu "dry run modus" se směj� 
provádět pouze "řezy ve vzduchu".

Při aktivaci režimu “dry run” se stav vřetena resp. otáčky vřetena 
“zmraz�”. Po dezaktivaci režimu "dry run” pracuje MANUALplus opět 
s programovanými posuvy a programovanými otáčkami vřetena.

Použ�vejte dry run výlučně k “řezům ve vzduchu”.
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Pomoc� grafické simulace si zkontrolujete průběh 
obráběn�, rozdělen� úběru tř�sek a výsledný obrys 
před vlastn�m obráběn�m.

V režimech „Ručn� provoz“ a „Zaučován�“ si 
překontrolujete průběh jednotlivého cyklu � v 
„Prováděn� programu“ kontrolujete celý program 
cyklů nebo program DIN.

V simulaci se zobraz� naprogramovaný neobrobený 
polotovar. MANUALplus simuluje i taková obráběn�, 
která provád�te na čele nebo na plášti (napolohované 
vřeteno nebo osa C) To umožňuje kontrolu celého 
procesu obroben�.

V ručn�m provozu a v režimu „Zaučován�“ se simuluje 
ten cyklus, který právě zpracováváte. V režimu 
prováděn� programu zač�ná simulace od polohy 
kurzoru. Programy DIN se simuluj� od začátku 
programu.

Můžete zvolit mezi čárovým zobrazen�m a 
zobrazen�m stopy řezů. Pro obráběn� soustružen�m 
je nav�c k dispozici simulace pohybů (odmazávac� 
grafika). Tato grafická kontrola se doporučuje 
předevš�m v režimu „Prováděn� programu“, protože 
poskytuje dobrý přehled o průběhu obráběn�.

Toto čárové zobrazen� je vhodné k z�skán� rychlého 
přehledu o rozdělen� řezů (úběrů). K přesné kontrole 
obrysů se však hod� méně, jelikož dráha teoretické 
špičky břitu nástroje neodpov�dá obrysu obrobku. V 
ř�zen� CNC se toto „zkreslen�“ kompenzuje korekc� 
rádiusu břitu. 

Zobrazen� stopy řezu bere zřetel na geometrii 
břitu. Můžete kontrolovat, zda materiál zůstal, zda 
nebyl porušen obrys nebo zda překrýván� řezů nen� 
př�liš velké. Zobrazen� stopy řezu je zaj�mavé 
zejména při zápichových, vrtac�ch a frézovac�ch 
operac�ch, protože zde je tvar nástroje pro výsledek 
rozhoduj�c�.
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jako „vyplněnou plochu“ a během simulace ji „ub�rá“ 
(odmazávac� grafika). Nástroje poj�žděj� 
programovanou rychlost� posuvu („v reálném čase“).

Přepnete�li při prob�haj�c� simulaci na simulaci 
pohybu, provede se tato forma simulace teprve při 
novém startu.

Simulaci pohybů můžete kdykoli zastavit, i uvnitř NC�
bloku. Indikace pod simulačn�m oknem zobrazuje 
c�lovou polohu aktuáln� dráhy.

Při použ�ván� simulace pohybu k testován� 
jednotlivých cyklů si pamatujte, že ne všechny cykly 
znaj� „polotovar“. V těchto př�padech vid�te sice 
pohyby nástroje, avšak nikoli postup obráběn�.
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Obráběn� polohovatelným vřetenem nebo v ose C 
kontrolujete „Čeln�m pohledem nebo pohledem na 
pláš “ (pod „př�davnými funkcemi“). „Pohled při 
soustružen�, čeln� pohled nebo pohled na pláš “ se 
zobrazuj� alternativně.

Pohled při soustružen�
Zobrazen� v rovině X�Z.
Čeln� pohled
Zobrazen� roviny XK – YK. Osový kř�ž je kótován v 
kartézských souřadnic�ch. Nulový bod lež� ve 
středu rotace, úhel C = 0 ° na kladné větvi čáry XK 
(viz obrázek vpravo nahoře).
Pohled na pláš 
Zobrazen� „rozvinuté plochy pláště“ (rovina Z�CY). 
Osový kř�ž je kótován v kartézských souřadnic�ch. 
Ve vodorovném směru jsou zakresleny souřadnice 
Z a ve svislém směru souřadnice CY (viz obrázek 
vpravo dole). Horn�/doln� čáry tohoto „obrobku“ 
odpov�daj� úhlové poloze C= �180 °/+180 °. 
Všechny vrtac� a frézovac� operace se zobraz� v 
rozsahu �180 ° až +180 °.

Program cyklů nebo DIN:
Základem pro „Rozvinut� obrobku“ jsou rozměry 
parametru „Standardn� polotovar“ (Aktuáln� 
parametry – parametry grafiky – standardn� 
polotovar). 
Jednotlivý cyklus nebo zaučován�
Základem pro „Rozvinut� obrobku“ je výřez 
obrobku, který tento cyklus popisuje (roztažen� v 
ose Z a omezovac� průměr X).

Softklávesy „Čeln� pohled / Pohled na 
pláš “ jsou ovladatelné pouze tehdy, 
je�li aktivován cyklus/program cyklů s 
vrtac�mi/frézovac�mi funkcemi nebo 
program DIN.
Hloubku axiáln� d�ry / frézovac�ch 
operac� překontrolujete v pohledu při 
soustružen�; hloubku radiáln�ch děr / 
frézovac�ch operac� v čeln�m pohledu.
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Při simulaci zobrazuje MANUALplus v okně grafiky 
tyto prvky a pohyby nástroje:

Osový kř�ž
Nulový bod osového kř�že odpov�dá nulovému 
bodu obrobku.
Obrysy
Na začátku simulace cyklu se programovaný obrys 
tohoto cyklu vykresl� v „modrozelené“ barvě. V 
režimu „Zaučován�“ si můžete dát zobrazit 
předchoz� obrysy programu cyklu (funkce 
"Zobrazit obrysy").
Světelný bod
Světelný bod (malý b�lý čtvereček) představuje 
teoretickou špičku nástroje.
Dráhy proj�žděné posuvem
Zobrazuj� se plnou zelenou čarou. Představuj� 
teoretickou dráhu špičky nástroje („čárové 
zobrazen�“).
Dráhy proj�žděné rychloposuvem
Zobrazuj� se b�lou čárkovanou čarou.
Břit nástroje (břit)
Nam�sto světelným bodem zobrazuje 
MANUALplus „řeznou oblast“ nástroje žlutou 
obrysovou čarou. To znamená, že vid�te skutečný 
rádius břitu, š�řku břitu a polohu břitu.
V situac�ch jako zapichován�, obráběn� zkosen�/
zaoblen� tak můžete průběh obráběn� kontrolovat 
přesněji než pomoc� světelného bodu.
Základem pro toto zobrazen� jsou nástrojová data. 
Nen��li nástroj popsán dostatečně, zobraz� se 
světelný bod.
Stopa řezu
Při „zobrazen� stopy řezu“ zobrazuje MANUALplus 
plochu projetou „řeznou oblast�“ nástroje 
šrafovaně. To znamená, že vid�te skutečnou 
obrobenou oblast s přihlédnut�m k rádiusu břitu, 
š�řce břitu a poloze břitu. Základem pro toto 
zobrazen� jsou nástrojová data.

Softklávesy

Zapnut� grafické simulace

Zvětšen�, zmenšen�, posunut� pohledu atd.

Program cyklů

Zap: simulovat cykly až do dalš� výměny 
nástroje.
Vyp: stop po každém cyklu  – start 
následuj�c�ho cyklu: Grafika dále

Program DIN

Zap: proveden� programu bez přerušen�.
Vyp: stop před „př�kazem M01“.

Zap: stop po každém pojezdu – start následuj�c� 
dráhy: Grafika dále. (Doporučen�: použ�vejte 
jednotlivé bloky spolu se zobrazen�m základn�ch 
bloků).
Vyp: př�kazy cyklů/DIN simulovat bez přerušen�.

Zadržet simulaci

Pokračovat v simulaci

Zapnut� simulace pohybů

Přepnut� na softklávesy „Př�davné funkce“

Vyp: zobrazit dráhy nástroje v „Zobrazen� stop 
řezu“.
Vyp: zobrazit dráhy nástroje v „Čárovém 
zobrazen�“.

Vyp: zobrazit břit nástroje.
Vyp: „Světelný bod“ představuje břit nástroje.

V režimu „Zaučován�“ zobrazuje obrys 
neobrobeného polotovaru (je�li naprogramován) a 
definované obrysy všech cyklů od začátku 
programu až k poloze kurzoru.
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Pole „N“
Č�slo simulovaného bloku.
Pole „X“ a „Z“
C�lové souřadnice simulované dráhy rychloposuvu 
nebo posuvu.
Pole „C“
Úhel vřetena při polohovaném vřetenu (M19) nebo 
osa C.
Pole „T“
Simulovaný nástroj (programované č�slo T).
Zadávac� okno
U programů cyklů se zobrazuje označen� cyklu a 
parametry.

Varován�

Simulace kontroluje program cyklů nebo program 
DIN. Př�padné výstrahy se hlás� krajn� levou 
softklávesou (viz ”Chybová hlášen�“ na straně 36). 
Při stisknut� této softklávesy se výstraha zobraz�.

Softklávesy

Vyvolán� „Výpočtu času“ (viz ”Výpočet časů“ na 
straně 74).

Přepnout na čeln� pohled (jsou�li dány vrtac�/
frézovac� cykly na čeln� ploše).

Přepnout na pohled na pláš  (jsou�li dány vrtac�/
frézovac� cykly na plášti).
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U programů cyklů vol� simulace rozsah zobrazen� tak, 
aby byly zobrazeny všechny dráhy pojezdu. U 
programů DIN a DIN�maker se rozsah zobrazen� 
přeb�rá z „Aktuáln�ch parametrů � parametrů grafiky 
� standardn� velikosti okna / standardn� neobrobený 
polotovar“. Tento postup plat� též pro čeln� pohled a 
pohled na pláš .

Pro změnu tohoto nastaven� existuj� dvě cesty k 
zvětšen�/zmenšen� obrazu a k volbě výřezu obrazu.: 

Postupem 1 můžete požadovaný výřez obrazu 
přesně navolit a pak zobrazit, zat�mco postupem 2 
„spontánně“ obraz posouváte, zvětšujete nebo 
zmenšujete. Podle okolnost� však budete potřebovat 
několik kroků, aby se vám požadovaný výřez obrazu 
objevil ve správné velikosti.

1 Při stisknut� klávesy „Lupa“ se objev� „červený 
obdéln�k“ k výběru požadovaného výřezu 
obrazu. Tento obdéln�k můžete posunovat 
kurzorovými klávesami, zvětš�te ho klávesou 
„Listován� dopředu“ a zmenš�te klávesou 
„Listován� zpět“. Klávesou Převz�t se zvolený 
výřez obrazu zobraz�.

Kromě toho máte ještě tyto možnosti 
ovládán�:

Rozš�řen� pohledu: zmenšen�m obrobku 
se zobraz� větš� oblast pracovn�ho 
prostoru. Tuto funkci můžete použ�t, 
jestliže části obrobku, které chcete 
předvolit „červeným obdéln�kem“, nejsou 
zobrazeny v okně grafiky.
Lupa VYP: všechny definované části 
obrysu („obrobek“) a dráhy pojezdu se 
zobraz� v maximáln� velikosti.
Posledn� lupa: zpět k naposledy 
nastavené lupě.

2 „Listován�m dopředu/zpět“ zvětšujete/
zmenšujete zobrazen�, kurzorovými 
klávesami posouváte výřez obrazu. Během 
simulace jsou tyto funkce stále k dispozici.
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Během simulace se vypoč�távaj� hlavn� a vedlejš� 
časy. MANUALplus zobrazuje časy obráběn� ve větvi 
„Př�davné funkce � Doby obráb. (Doby obráběn�)“.

Tabulka „Výpočet časů“ zobrazuje hlavn�, vedlejš� a 
celkové časy (zeleně: hlavn� časy; žlutě: vedlejš� 
časy). V programech cyklů se každý cyklus zobraz� v 
jednom řádku. U programů DIN představuje každý 
řádek využit� nově nasazeného nástroje (rozhoduj�c� 
je vyvolán� T).

Překroč��li počet zápisů v tabulce počet řádků 
zobrazitelných na jedné stránce obrazovky, můžete 
si kurzorovými klávesami a „Listován�m dopředu/
zpět“ vyvolat dalš� časové informace. „Šipky“ v řádku 
záhlav� označuj�, že v tabulce existuj� dalš� zápisy.

Přehled „Výpočet časů“ si můžete dát vytisknout.
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MANUALplus rozlišuje tyto skupiny programů:

Programy cyklů
Obrysy ICP
Programy DIN
DIN�makra

Údaje k danému programu:

Č�slo programu
(1 až 8 č�slic) slouž� k jednoznačnému označen� v 
rámci dané skupiny programů. Počátečn� nuly tvoř� 
součást č�sla programu.
Popis programu
Program můžete „popsat“ pomoc� až 35 abecedně 
č�slicových znaků. Tento popis programu se 
zobrazuje v seznamu programů.
Datum, čas
Okamžik posledn� změny programu se registruje a 
zobraz� při „tř�děn� podle data“.
Délka programu
Podle délky programu můžete odhadnout rozsah 
programu. Uvád� se bytech – jako směrná hodnota 
plat�: 1 cyklus nebo prvek obrysu ICP obsahuje cca 
165 bytů; každý znak programu nebo DIN�makra 
zab�rá 1 byte.
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Nejdř�ve si navol�te požadovaný program a pak vyvoláte funkci. 
Zvolený program se zobraz� pod „Č�slem programu“.

Tř�děn�  Seznamu programů
Programy jedné skupiny jsou uvedeny v seznamu podle 
„abecedn�ho pořad�“ nebo „podle data“.
Volba programu
Požadovaný program si můžete vybrat ze seznamu programů nebo 
zap�šete „č�slo programu“.
Volba programu
Při stisknut� klávesy Volba programu přepne systém zpět na 
předchoz� větev ovládán�. Program uvedený v poli „Č�slo 
programu“ se „aktivuje“.
Vytvořen� nového programu
Zadejte „nové č�slo programu“ a stiskněte Volbu programu.
Kop�rován� programu
Zvolený program se zkop�ruje. „Kopii“ programu přiřa�te nové 
č�slo programu. Ostatn� „údaje“ týkaj�c� se programu a jeho obsah 
se nezměn�. 
Smazán� programu
Zvolený program se odstran� ze systému.
Změna popisu programu
Pomoc� Změny textu vyvoláte znakovou klávesnici, abyste mohli 
zapsat nebo změnit popis programu.

Nacház��li se kurzor v poli „Č�slo programu“, můžete zadat 
požadované č�slo. Pokud neznáte přesné č�slo programu, zadejte 
„neúplné“ č�slo a klávesou „Enter“ přejděte do seznamu programů. 
Kurzor pak stoj� na prvn�m č�sle programu, které odpov�dá Vašemu 
zadán�.

Nacház��li se kurzor v seznamu programů, můžete k vyhledán� 
požadovaného programu t�mto seznamem „navigovat“. Při zadán� 
prvn� č�slice č�sla programu, skoč� kurzor na nejbližš� program, který 
touto č�slic� zač�ná.

Pomoc� „Enter“ (nebo Šipka nahoru/Šipka dolů) přejdete z „Č�sla 
programu“ do „Seznamu programů“. Obráceně ze „Seznamu 
programů“ do „Č�sla programu“ přejdete opět klávesou „Enter“ 
(nebo „šipka doprava/šipka doleva“).

Chcete�li změnit č�slo programu, vytvořte kopii s novým 
č�slem programu a dosavadn� program smažte.
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Jako „Konverze DIN“ se označuje přeměna programu cyklů na 
program DIN se stejnou funkčnost�. Takovýto program DIN můžete 
optimalizovat, rozšiřovat atd.

Stiskněte Zyklenprg ��> DIN (hlavn� nab�dka)

Vyberte program, který se má konvertovat.

Stiskněte DIN Prog vytvořit

Vytvořený program DIN dostane č�slo programu cyklů.

Zjist��li MANUALplus během konvertován� chyby, ohlás� je a 
konvertován� se zruš�.

Konverze DIN
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MANUALplus provozujete v „metrickém“ nebo 
„palcovém“ systému měrných jednotek (palcový 
provoz viz obrázek vpravo).

Jednotky v Palcovém provozu:

Souřadnice, údaje délek, informace o drahách: 
palce
Posuv: palce/otáčku popř. palce/min
Řezná rychlost: stop/min (stop/minutu)

Nastaven� palcové/metrické se vyhodnocuje též při 
indikaci a zadán�ch pro správu nástrojů a pro 
parametry.

Přesnost pro zobrazován� a zadáván�: viz tabulka 
vpravo.

Nastaven� metricky/palcově se provád� v „Aktuáln� 
parametry � NC�sp�nač – Nastaven�“. Změna 
nastaven� metricky/palcově je účinná teprve po 
novém startu ř�zen�.

Programy cyklů

Programy cyklů se ukládaj� do paměti v metrické 
měrové soustavě � nezávisle na tom, zda byly 
vytvořeny v metrické nebo palcové měrové soustavě. 
Zavedete�li program cyklů v palcovém režimu, 
MANUALplus parametry cyklu přepočte. Zobrazen� a 
vstup parametrů cyklu pak proběhne „v palc�ch“ 
(„inch“).

Počet desetinných m�st metricky palce

pro údaje souřadnic a dráhové 
informace:

3 4

pro korekčn� hodnoty: 3 5

Programy DIN, které byly vytvořeny v 
metrickém režimu, lze také vykonávat 
pouze v tomto režimu. Totéž plat� pro 
palcový režim. MANUALplus  při 
prováděn� programu DIN 
nekontroluje , zda byl tento program 
vytvořen v palcovém nebo metrickém 
režimu.
Jestli a popř. jak se může změnit 
nastaven� rozlišen� ručn�ho kolečka 
na palcový měrový systém můžete 
zjistit v př�ručce ke stroji.
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Než použijete cykly, mus�te nastavit nulový bod obrobku a přesvědčit 
se, zda jsou popsány použ�vané nástroje. Strojová data (nástroj, 
posuv, otáčky vřetena) se zadávaj� v režimu zaučen� spolu s ostatn�mi 
parametry cyklu. V ručn�m provozu se strojová data nastav� před 
vyvolán�m cyklu.

Jednotlivé cykly definujete takto:

špičku nástroje nastav�te ručn�m kolečkem nebo  ukac�mi tlač�tky 
(Jog) na bod startu cyklu (pouze v ručn�m provozu)
zvol�te a naprogramujete cyklus
grafická kontrola průběhu cyklu
proveden� cyklu
uložen� cyklu do paměti (pouze v režimu učen�)

Bod startu cyklu

V ručn�m provozu zač�ná prováděn� cyklu z „aktuáln� polohy 
nástroje“.

V režimu Zaučen� zadáte „Bod startu“ jako parametr. MANUALplus 
najede do tohoto bodu před prováděn�m cyklu „nejkratš� cestou“ 
(diagonálně) rychloposuvem.

Přechody mezi cykly

Dokončovac� cykly v rozš�řeném modu se zastav� v „koncovém bodu 
obrysu“. K dokončen� souvislého úseku obrysu tak můžete propojit 
několik dokončovac�ch cyklů.

MANUALplus však zná pouze ten úsek obrysu cyklu, který se právě 
obráb�. Jakmile se tento úsek obrysu dokonč�, napolohuje se nástroj 
na následuj�c� horizontáln� obrysový prvek. Nen��li následuj�c� prvek 
horizontáln�, napolohuje se nástroj před dokončován�m 
definovaného úseku obrysu do „výchoz�ho bodu obrysu“. Tyto 
polohovac� pochody prob�haj� posunovou rychlost�.

Pozor � nebezpeč� kolize

Nemůže�li nástroj dosáhnout př�št� bod startu bez 
nebezpeč� kolize, mus�te pomoc� cyklu „Polohován� 
rychloposuvem“ definovat mezipolohu.
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Pomocné obrázky vysvětluj� funkčnost a parametry cyklů. Ukazuj� 
zpravidla vnějš� obráběn�. „Klávesou s prstencem“ přepnete do 
pomocného obrázku pro vnitřn� obráběn�,

 „klávesou s prstencem“ přep�náte mezi pomocnými 
obrázky pro vnějš� a vnitřn� obráběn�.

Zobrazen� na pomocných obrázc�ch:

čárkovaná čára: dráha rychloposuvem
plná čára: dráha (pracovn�m) posuvem
kótovac� čára s kótovac� šipkou na jedné straně: „směrovaný 
rozměr“ – znaménko určuje směr
kótovac� čára s kótovac� šipkou na obou stranách: „absolutn� 
rozměr“ – znaménko nemá význam

DIN�makra

Do programů cyklů můžete vkládat DIN�makra. DIN�makra nesm� 
obsahovat posuny nulového bodu.

Grafická kontrola (simulace)

Než cyklus provedete, překontrolujte si graficky detaily obrysu a 
průběh obráběn� (viz ”Grafická simulace“ na straně 68).

Tlač�tka ř�zen� cyklu

Naprogramovaný cyklus se provede stisknut�m tlač�tka Start cyklu. 
Stop cyklu prob�haj�c� cyklus přeruš�. Při řezán� závitů se před 
zastaven�m průběhu cyklu ještě úplně dokonč� právě prob�haj�c� řez.

Během přerušen� cyklu můžete:

pokračovat ve zpracován� cyklu tlač�tkem „Start cyklu“. Přitom se 
ve zpracován� cyklu pokračuje vždy z m�sta přerušen� � i když jste 
mezit�m poj�žděli osami.
poj�ždět osami  ukac�mi tlač�tky (Jog) nebo ručn�mi kolečky.
ukončit obráběn� softklávesou Přerušit.

Pozor � nebezpeč� kolize

Programován� cyklů: u DIN�maker se posun nulového 
bodu na konci cyklu zruš�. Proto nepouž�vejte při 
programován� cyklů DIN�makra s posunem nulového 
bodu.
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Zda se sp�nac� funkce prováděj� automaticky nebo zda se mus� 
realizovat ručně, to závis� na vašem stroji. MANUALplus generuje 
sp�nac� funkce potřebné k proveden� daného cyklu.

Směr otáčen� vřetena zadáte v nástrojových parametrech. Na 
základě těchto nástrojových parametrů generuj� cykly sp�nac� funkce 
vřetena (M3 nebo M4).

Komentáře

Existuj�c�mu cyklu můžete přiřadit komentář. Komentář se um�st� pod 
cyklus do závorek „[...]“.

Vytvořte/zvolte cyklus

Zvolte Změnit text

Pomoc� zobrazené znakové klávesnice zadejte komentář

Potvr�te převzet� komentáře

O automaticky prováděných sp�nac�ch funkc�ch se 
informujte ve vaš� př�ručce ke stroji.

PŘIDÁNÍ NEBO ZMĚNA KOMENTÁŘE
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Hlavn� nab�dka zobrazuje skupiny cyklů. Po navolen� 
skupiny cyklů se objev� nab�dka kláves cyklů.

Pro složité obrysy použijte ICP�cykly a pro 
technologicky obt�žná obráběn� DIN�makra (viz 
”Obrysy ICP“ na straně 242 a ”Programován� podle 
DIN“ na straně 278). Č�sla obrysů ICP, popř. DIN�
maker, jsou v programu cyklů uvedena na konci 
řádku cyklu.

Některé cykly maj� volitelné parametry. Př�slušné 
obrysové prvky se zhotov� pouze tehdy, jestliže tyto 
parametry zadáte. Rozlišovac� znaky volitelných, 
př�p. předvolených parametrů se zobrazuj� šedým 
p�smem.

Následuj�c� parametry se použ�vaj� pouze v 
Zaučovac�m provozu:

bod startu X, Z
strojová data S, F a T

Skupiny cyklů Klávesa nab�dky

Polotovar
Definován� standardn�ho polotovaru nebo ICP�
polotovaru.

Samostatné řezy
Polohován� rychloposuvem, lineárn� a kruhové 
samostatné řezy, zkosen� a zaoblen�.

Úběrové cykly axiálně/radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro axiáln� a 
radiáln� obráběn�.

Zápichové cykly a cykly zapichován�/
soustružen�
Cykly pro zapichován�, obrysové a odlehčovac� 
zapichován� a upichován�.

Řezán� závitů
Závitové cykly, volné soustružen� a dořezáván� 
závitů. 

Vrtán� 
Vrtac� cykly a obráběn� plánů (rastrů) na čeln� 
ploše a na plášti

Frézován�
Frézovac� cykly a obráběn� plánů (rastrů) na 
čeln� ploše a na plášti

DIN�makra 
V jazyce DIN napsané části programu se 
začleňuj� do programu cyklů. 
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V závislosti na druhu cyklu nastavte softklávesou 
„Varianty“ cyklu. Následuj�c� tabulka vysvětluje 
softklávesy použ�vané při programován� cyklů.

Softklávesy v programován� cyklů

Vyvolán� editoru ICP

Najet� do bodu výměny nástroje

Aktivován� polohován� vřetena (M19)

Zap:Nástroj se vrát� zpět do bodu startu
Vyp:Nástroj zůstane na konci cyklu stát

Př�mkové plány děr na čele nebo na plášti

Kruhové plány děr na čele nebo na plášti

Zap: doř�znut� daného závitu
Vyp: řezán� nového závitu

Opakován� posledn�ho řezu závitu

Vyvolat „Seznam nástrojů“ – můžete převz�t T�č�sla 
ze seznamu nástrojů

Převzet� aktuáln� polohy X, Z

Převzet� otáček vřetena a posuvu z nástrojových dat.

Zap: konstantn� otáčky (1/min)
Vyp: konstantn� řezná rychlost (m/min)

Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Převzet� zadaných / změněných hodnot

Přerušit prob�haj�c� dialog
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Polotovar Ikona

Polotovar�tyč/trubka
Definován� standardn�ho neobrobeného polotovaru

Obrys neobrobeného ICP�polotovaru 
Popis polotovaru s ICP

Cykly polotovarů popisuj� polotovar a 
situaci upnut�. Na obráběn� nemaj� vliv. 

Tyto informace se zobrazuj� při simulaci 
obráběn�.
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Zvolte „Definován� neobrobeného polotovaru“

Zvolte „Polotovar tyč/trubka“

Tento cyklus popisuje daný polotovar a situaci upnut�. Tyto 
informace se vyhodnocuj� v simulaci.

Parametry cyklu

 X vnějš� průměr
 Délka Z � včetně axiáln�ho př�davku a oblasti upnut�.
 Vnitřn� průměr I u polotovaru typu „trubka“
 Pravá hrana K (čeln� př�davek)
 Rozsah up�nán� B
 Druh upnut� J

0: nen� upnuto
1: upnuto zvenku
2: upnuto zevnitř
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Zvolte „Definován� neobrobeného polotovaru“

Zvolte „Obrys ICP�polotovaru“

Tento cyklus zahrne polotovar popsaný pomoc� ICP a pop�še situaci 
upnut�. Tyto informace se vyhodnocuj� v simulaci.

Parametry cyklu

 Up�nac� průměr X
 Z pozice upnut� v Z
 Rozsah up�nán� B
 Druh upnut� J

0: nen� upnuto
1: upnuto zvenku
2: upnuto zevnitř

 N Č�slo obrysu ICP
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Samostatné řezy Ikona

Polohován� rychloposuvem

Najet� do bodu výměny nástroje

Př�mkové obráběn� radiálně/axiálně 
jednotlivý řez axiálně / radiálně

Př�mkové obráběn� pod úhlem
jednotlivý šikmý řez 

Kruhové obráběn� 
jednotlivý kruhový řez (směr řezu viz klávesa 
nab�dky)

Vytvořit Zkosen�

Vytvořit Zaoblen�

Vyvolat M�funkci

Cykly samostatných řezů polohujete 
rychloposuvem, provád�te jednotlivé 
př�mkové (lineárn�) nebo kruhové řezy 
a vytvář�te zkosen� nebo zaoblen� a 
zadáváte M�funkce.
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Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „Polohován� rychloposuvem“

Nástroj jede rychloposuvem ze startovn�ho bodu do c�lového bodu.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X2, Z2 C�lový bod 
 T Č�slo nástroje 
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Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „Polohován� rychloposuvem“

Současně zapněte Najet� T�výměny

Nástroj jede rychloposuvem z aktuáln� polohy do bodu výměny 
nástroje (viz ”Nastaven� bodu výměny nástroje“ na straně 52). 

Parametry cyklu

 Q Pořad� � standardně: 0
0: dráha po diagonále
1: nejprve směr X, pak směr Z
2: nejprve směr Z, pak X
3: jen směr X
4: jen směr Z

 T�č�slo nástroje: po dosažen� bodu výměny nástroje se přepne na 
„T“. 
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Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „Př�mkové obráběn� axiálně“

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát.
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu.

Př�mkové obráběn� axiálně
Nástroj jede z bodu startu posuvem do „Koncového bodu obrysu“ a 
na konci cyklu zůstane stát.

Obrys lineárně axiálně („s návratem“)
Nástroj najede, provede axiáln� řez a na konci cyklu se vrát� zpět do 
bodu startu (obrázek vpravo).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1 Počátečn� bod obrysu 
 Z2 Koncový bod obrysu 
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu „S návratem“

1 jede z "X, Z" do „výchoz�ho bodu X1“
2 jede posuvem do „Koncového bodu Z2“
3 odsune se a jede rovnoběžně s osou zpět do bodu startu
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Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „Př�mkové obráběn� radiálně“

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát.
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu.

Př�mkové obráběn� radiálně
Nástroj jede z bodu startu posuvem do „Koncového bodu obrysu“ a 
na konci cyklu zůstane stát.

Obrys lineárně radiálně („s návratem“)
Nástroj najede, provede radiáln� řez a na konci cyklu se vrát� zpět do 
bodu startu (obrázek vpravo).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 Z1 Bod startu obrysu  („s návratem“)
 X2 Koncový bod obrysu
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu „S návratem“

1 jede z "X, Z" do „výchoz�ho bodu Z2“
2 jede posuvem do „Koncového bodu X2“
3 odsune se a jede rovnoběžně s osou zpět do bodu startu
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Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „Př�mkové obráběn� pod úhlem“

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát.
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu.

Př�mkové obráběn� pod úhlem
MANUALplus vypoč�tá c�lovou polohu a jede po př�mce z bodu startu 
posuvem do „C�lové polohy“. Na konci cyklu zůstane nástroj stát.

Obrys lineárně pod úhlem („S návratem“)
MANUALplus vypočte c�lovou polohu. Pak nástroj najede, provede 
př�mkový řez a na konci cyklu se vrát� zpět do bodu startu (obrázek 
vpravo). Korekce rádiusu břitu se zohledn�.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Bod startu obrysu („S návratem“)
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 A Výchoz� úhel � rozsah: –180° < A < 180°
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Kombinace parametrů c�lového bodu:

X2, Z2
X2, A
Z2, A

Proveden� cyklu „S návratem“

1 vypočte c�lovou polohu
2 jede po př�mce z „X, Z“ do „výchoz�ho bodu X1, Z1“
3 jede posuvem do c�lové polohy
4 odsune se a jede rovnoběžně s osou zpět do bodu startu
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Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „Kruhové obráběn�“ (pravotočivé)

Zvolte „Kruhové obráběn�“ (levotočivé)

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát.
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu.

Kruhové obráběn�
Nástroj jede z bodu startu po kruhu posuvem do „Koncového bodu 
obrysu“ a na konci cyklu zůstane stát.

Obrys kruhově („S návratem“)
Nástroj najede, provede kruhový řez a na konci cyklu se vrát� zpět do 
bodu startu. Korekce rádiusu břitu se zohledn� (obrázek vpravo).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Bod startu obrysu („S návratem“)
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 R Rádius zaoblen�
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu „S návratem“

1 jede rovnoběžně s osou z „X, Z“ do „výchoz�ho bodu X1, Z1“
2 jede kruhově posuvem do „Koncového bodu X2, Z2“
3 odsune se a jede rovnoběžně s osou zpět do bodu startu
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Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „Zkosen�“

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát.
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu.

Zkosená hrana
Tento cyklus zhotov� zkosen� dimenzované relativně k rohu obrysu. 
Na konci cyklu zůstane nástroj stát.

Obrys zkosen� („S návratem“)
Nástroj najede, provede zkosen� dimenzované relativně k rohu 
obrysu a na konci cyklu se vrát� zpět do bodu startu. Korekce rádiusu 
břitu se zohledn� (obrázek vpravo).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Rohový bod obrysu
 A Výchoz� úhel: rozsah úhlu zkosen�: 0°< A < 90 °
 I, K Š�řka zkosen� (v X, Z)
 J Poloha prvku (viz pomocný obrázek) – standardně: 1

Poloha relativně vůči „X1, Z1“
znaménko určuje směr obráběn�

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Kombinace parametrů zkosen�:

I (45° zkosen�)
K (45° zkosen�)
I, K
I, A
K, A

Proveden� cyklu „S návratem“

1 vypočte "Počátečn� a koncový bod zkosen�"
2 jede rovnoběžně s osou z „X, Z“ na „Výchoz� bod zkosen�“
3 jede posuvem do „Koncového bodu zkosen�“
4 odsune se a jede rovnoběžně s osou zpět do bodu startu
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Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „Zaoblen�“

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát.
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu.

Zaoblen�
Tento cyklus zhotov� zaoblen� dimenzované relativně k rohu obrysu. 
Na konci cyklu zůstane nástroj stát.

Obrys zaoblen� („S návratem“)
Nástroj najede, provede zaoblen� dimenzované relativně k rohu 
obrysu a na konci cyklu se vrát� zpět do bodu startu. Korekce rádiusu 
břitu se zohledn� (obrázek vpravo).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Rohový bod obrysu
 R Zaoblen� Rádius zaoblen�
 I, K Š�řka zkosen� (v X, Z)
 J Poloha prvku (viz pomocný obrázek) – standardně: 1

Poloha relativně vůči „X1, Z1“
Znaménko určuje směr obráběn�

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu „S návratem“

1 vypočte "Počátečn� a koncový bod zaoblen�"
2 jede rovnoběžně s osou z „X, Z“ na „Výchoz� bod zaoblen�“
3 jede kruhově posuvem do „Koncového bodu zaoblen�“
4 odsune se a jede rovnoběžně s osou zpět do bodu startu
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Strojové př�kazy (M�funkce) se provedou až po stisknut� „Start 
cyklu“. Význam M�funkc� zjist�te z Př�ručky ke stroji (viz ”M�funkce“ 
na straně 408).

Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „M�funkce“

Zadejte č�slo M�funkce

Ukončete zadán�

Stiskněte „Start cyklu“

Zvolte „Samostatné řezy“

Zvolte „M�funkce“

Současně zapněte M19

Zadejte úhel zastaven�

Ukončete zadán�

Stiskněte „Start cyklu“

M�FUNKCE

ZASTAVENÍ VŘETENA M19 (POLOHOVÁNÍ VŘETENA)
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Směry obráběn� a př�suvu u úběrových cyklů
MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu z 
parametrů cyklu.

normáln� režim: parametry „Startovn� bod X, Z“ 
(ručn� provoz: „Momentáln� poloha nástroje“) a 
„Počátek obrysu X1 / Konec obrysu Z2“ jsou 
rozhoduj�c�.
rozš�řený režim: parametry „Výchoz� bod obrysu 
X1, Z1“ a „Koncový bod obrysu X2, Z2“ jsou 
rozhoduj�c�.
ICP�cykly: parametry „Startovn� bod X, Z“ (ručn� 
provoz: „momentáln� poloha nástroje“) a „Počátek 
ICP�obrysu “ jsou rozhoduj�c�.

Úběrové cykly Ikona

Obráběn� axiálně/radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
jednoduché obrysy

Zanořován� axiálně/radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
jednoduché obrysy

ICP podél obrysu axiálně/radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro libovolné 
obrysy

Obráběn� ICP axiálně/radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro libovolné 
obrysy

Úběrové cykly hrubuj� a dokončuj� 
jednoduché obrysy v „Normáln�m 
režimu“ a složité obrysy v „Rozš�řeném 
režimu“.

Obráběc� cykly ICP obráb� obrysy 
popsané pomoc� „ICP“ (viz “Editován� 
ICP�obrysů” na str. 243)

Rozdělen� řezů: MANUALplus 
vypočte př�suv, který <= „hloubka 
př�suvu P“. Zamez� se t�m „klouzavému 
řezu“.
Př�davky: v „Rozš�řeném režimu“
Korekce rádiusu břitu: provád� se
Bezpečná vzdálenost po každém 
řezu:

normáln� režim: 1 mm
 rozš�řený režim: nastavuje se 
odděleně pro vnitřn� a vnějš� 
obráběn� v „Aktuáln�ch parametrech 
– Obráběn� – Bezpečné vzdálenosti“
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U rozš�řených úběrových cyklů věnujte pozornost polohám nástroje 
(startovn� bod X, Z) před proveden�m cyklu. Pravidla plat� pro 
všechny obráběc� a př�suvové směry a pro hrubován� a dokončován� 
(viz př�klad pro axiáln� cykly – obrázky vpravo).

Bod startu nesm� ležet ve šrafované oblasti.
Obráběná oblast zač�ná od „Bodu startu X, Z“, stoj��li nástroj 
„před“ úsekem obrysu. Jinak se obrob� pouze definovaný úsek 
obrysu.
Lež��li při vnitřn�m obráběn� „Bod startu X, Z“ nad středem 
soustružen�, obrob� se pouze definovaný úsek obrysu.

(A = počátečn� bod obrysu X1, Z1; E = koncový bod obrysu X2, Z2)

Formy obrysu

Obrysové prvky u úběrových cyklů

Normáln� režim 
Obroben� pravoúhlé oblasti

Rozš�řený režim
Úkos na začátku obrysu

Rozš�řený režim
Úkos na konci obrysu

Rozš�řený režim
Úkosy na začátku a konci obrysu s úhlem > 
45°

Rozš�řený režim
 Úkos (pomoc� zadán� „Výchoz�ho bodu 
obrysu“, „Koncového bodu obrysu“ a 
„Výchoz�ho úhlu“)

Rozš�řený režim 
Zaoblen�
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Rozš�řený režim
Zkosen� (nebo zaoblen�) na konci obrysu

Normáln� režim
Obráběn� s klesaj�c�m obrysem

Normáln� režim
Úkos na konci obrysu

Rozš�řený režim
Vnitřn� zaoblen� na dně obrysu (v obou 
roz�ch)

Rozš�řený režim
Zkosen� (nebo zaoblen�) na začátku obrysu

Rozš�řený režim
Zkosen� (nebo zaoblen�) na konci obrysu

Obrysové prvky u úběrových cyklů
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „Obráběn� axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Obráběn� radiálně“ (obrázky na dalš� straně)

Cyklus „Obráběn� axiálně“ obrob� nahrubo obdéln�k, popsaný 
pomoc� „X, Z“ a „X1, Z2“.

Cyklus „Obráběn� radiálně“ obrob� nahrubo obdéln�k, popsaný 
pomoc� „X, Z“ a „X2, Z1“.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1 Výchoz� bod obrysu (obráběn� axiálně)
 Z2 Koncový bod obrysu (obráběn� axiálně)
 Z1 Výchoz� bod obrysu (obráběn� radiálně)
 X2 Koncový bod obrysu (obráběn� radiálně)
 P Hloubka př�suvu: maximáln� hloubka př�suvu

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se o 1 mm v úhlu 45 °

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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1 vypočte rozdělen� řezů (př�suv) 
2 přisune z „X, Z“ do prvn�ho řezu
3 jede posuvem až do „Koncového bodu Z2“
4 v závislosti na znaménku „Hloubka př�suvu P“:

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se v úhlu 45° mm (?)

5 odjede zpět a provede nový př�suv
6 opakuje 3...5, až se dosáhne „X1“, popř. „Z1"
7 jede po diagonále zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „Obráběn� axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Obráběn� radiálně“ (obrázky na dalš� straně)

Současně zapněte Rozš�řené

Cyklus „Obráběn� axiálně“ obrob� nahrubo oblast, popsanou pomoc� 
„X, Z“ a „X1/Z2“, s ohledem na př�davky.

Cyklus „Obráběn� radiálně“ obrob� nahrubo oblast, popsanou 
pomoc� „X, Z“ a „Z1/X2“, s ohledem na př�davky.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 P Hloubka př�suvu: maximáln� hloubka př�suvu

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se o „bezpečnou vzdálenost“ pod 45 °

 A Výchoz� úhel: Rozsah: 0° <= A < 90°
 W Koncový úhel: Rozsah: 0° <= W < 90 °
 R Zaoblen�
 B, B1 Zkosen�/zaoblen� (B konec obrysu; B1 začátek obrysu)

B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

 I, K Př�davek X, Z
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Následuj�c�mi volitelnými parametry nadefinujete:

A:  úkos na začátku obrysu
W:  úkos na konci obrysu
R: Zaoblen�
B: Zkosen�/zaoblen� na konci obrysu
B1: zkosen�/zaoblen� na začátku obrysu
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1 vypočte rozdělen� řezů (př�suv) 
2 přisune z „X, Z“ do prvn�ho řezu
3 jede posuvem do „Koncového bodu Z2“, popř. do „Koncového 

bodu X2“ nebo až do volitelného prvku obrysu.
4 v závislosti na znaménku „P“:

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se v úhlu 45 °

5 odjede zpět a provede nový př�suv
6 opakuje 3...5, až se dosáhne „X1“, popř. „Z1"
7 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „Obráběn� axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Obráběn� radiálně“ (obrázky na dalš� straně)

Současně zapněte Dokončen�

Cyklus „Obráběn� načisto axiálně“ dokončuje úsek obrysu od „X1“ do 
„Z2“.

Cyklus „Obráběn� načisto radiálně“ dokončuje úsek obrysu od „Z1“ 
do „X2“.

Nástroj odjede na konci cyklu zpět do startovn�ho bodu.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1 Výchoz� bod obrysu (obráběn� načisto axiálně)
 Z2 Koncový bod obrysu (obráběn� načisto axiálně)
 Z1 Výchoz� bod obrysu (obráběn� načisto radiálně)
 X2 Koncový bod obrysu (obráběn� načisto radiálně)
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu s „Obráběn�m načisto axiálně“

1 jede radiáln�m směrem z "X, Z" do „Výchoz�ho bodu X1“
2 dokonč� nejprve v axiáln�m a pak v radiáln�m směru
3 jede v axiáln�m směru zpět do startovn�ho bodu
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1 jede radiáln�m směrem z "X, Z" do „Výchoz�ho bodu Z1“ 
2 dokonč� nejprve v radiáln�m a pak v axiáln�m směru
3 jede v radiáln�m směru zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „Obráběn� axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Obráběn� radiálně“ (obrázky na dalš� straně)

Současně zapněte Rozš�řené

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus dokončuje část obrysu od „X1, Z1“ do „X2, Z2“. Na 
konci cyklu zůstane nástroj stát.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 A Výchoz� úhel: Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: Rozsah: 0° <= W < 90 °
 R Zaoblen�
 B, B1 Zkosen�/zaoblen� (B konec obrysu; B1 začátek obrysu)

B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Následuj�c�mi volitelnými parametry nadefinujete:

A:  úkos na začátku obrysu
W:  úkos na konci obrysu
R: Zaoblen�
B: Zkosen�/zaoblen� na konci obrysu
B1: zkosen�/zaoblen� na začátku obrysu
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1 jede radiáln�m směrem z "X, Z" do „X1, Z1“
2 dokonč� část obrysu od „X1, Z1“ do „X2, Z2“ s přihlédnut�m k 

volitelným obrysovým prvkům
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „Zanořován� axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Zanořován� radiálně“ (obrázky na dalš� 
straně)

Cyklus obrob� nahrubo oblast popsanou pomoc� „X1, Z1“, „X2, Z2“ a 
„Zanořovac�m úhlem A“.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 P Hloubka př�suvu: maximáln� hloubka př�suvu

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se o 1 mm v úhlu 45 °

 A Úhel zanořen� (standardně: 0°): Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: úkos na konci obrysu – rozsah: 0° <= W < 90 °
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Č�m strměji se nástroj zanořuje, t�m v�ce se redukuje 
posuv (maximálně 50 %).
Věnujte pozornost dimenzován� radiáln�ch nástrojů (viz 
”Radiáln� (čeln�) nástroje“ na straně 419).

Pozor nebezpeč� kolize ! 

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. Jsou�li definovány, 
tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
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1 vypočte rozdělen� řezů (př�suv) 
2 přisune z „X, Z“ rovnoběžně s osou do prvn�ho řezu
3 zanoř� redukovaným posuvem pod „Úhlem zanořen� A“
4 jede posuvem do „Koncového bodu Z2“, popř. do „Koncového 

bodu X2“ nebo až k úkosu definovanému pomoc� „W“
5 v závislosti na znaménku „P“:

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se v úhlu 45 °

6 vrát� se zpět a provede znovu př�suv pro dalš� řez
7 opakuje 3...5, až se dosáhne „X2“, popř. „Z2"
8 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „Zanořován� axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Zanořován� radiálně“ (obrázky na dalš� 
straně)

Současně zapněte Rozš�řené

Cyklus obrob� nahrubo oblast popsanou pomoc� „X1, Z1“, „X2, Z2“ a 
„Zanořovac�m úhlem A“ s ohledem na př�davky.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 P Hloubka př�suvu: maximáln� hloubka př�suvu

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se o „Bezpečnou vzdálenost“ pod 45 °

 A Úhel zanořen� (standardně: 0°): Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: Rozsah: 0° <= W < 90 °
 R Zaoblen�
 B, B1 Zkosen�/zaoblen� (B1 konec obrysu; B2 začátek obrysu)

B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

Č�m strměji se nástroj zanořuje, t�m v�ce se redukuje 
posuv (maximálně 50 %).
Věnujte pozornost dimenzován� radiáln�ch nástrojů (viz 
”Radiáln� (čeln�) nástroje“ na straně 419).

Pozor nebezpeč� kolize ! 

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. Jsou�li definovány, 
tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
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 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 I, K Př�davek X, Z

Následuj�c�mi volitelnými parametry nadefinujete:

W: úkos na konci obrysu
R: zaoblen� (v obou roz�ch dna obrysu)
B1: zkosen�/zaoblen� na začátku obrysu
B2: zkosen�/zaoblen� na konci obrysu

Proveden� cyklu

1 vypočte rozdělen� řezů (př�suv) 
2 přisune z „X, Z“ rovnoběžně s osou do prvn�ho řezu
3 zanoř� redukovaným posuvem pod „Úhlem zanořen� A“
4 jede posuvem do „Koncového bodu Z2“, popř. „Koncového bodu 

X2“ nebo až do volitelného prvku obrysu.
5 v závislosti na znaménku „P“:

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se v úhlu 45 °

6 vrát� se zpět a provede př�suv pro dalš� řez
7 opakuje 3..6, až se dosáhne „Koncový bod X2“, popř. „Koncový 

bod Z2"
8 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „Zanořován� axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Zanořován� radiálně“ (obrázky na dalš� 
straně)

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus dokončuje část obrysu od „X1, Z1“ do „X2, Z2“. Na 
konci cyklu odjede nástroj zpět do „Bodu startu X, Z“.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 A Úhel zanořen� (standardně: 0°): Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: úkos na konci obrysu – rozsah: 0° <= W < 90 °
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Č�m strměji se nástroj zanořuje, t�m v�ce se redukuje 
posuv (maximálně 50 %).
Věnujte pozornost dimenzován� radiáln�ch nástrojů (viz 
”Radiáln� (čeln�) nástroje“ na straně 419).

Pozor nebezpeč� kolize ! 

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. Jsou�li definovány, 
tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.



114 4 Programován� cyklů

4
.4

 Ú
b

ěr
o

vé
 c

yk
ly Proveden� cyklu

1 jede radiáln�m směrem z "X, Z" do „Výchoz�ho bodu X1, Z1“ 
2 dokonč� definovaný úsek obrysu
3 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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rozš�řené

Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „Zanořován� axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Zanořován� radiálně“ (obrázky na dalš� 
straně)

Současně zapněte Rozš�řené

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus dokončuje část obrysu od „X1, Z1“ do „X2, Z2“. Na 
konci cyklu zůstane nástroj stát.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 A Úhel zanořen� (standardně: 0°): Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: Rozsah: 0° <= W < 90 °
 R Zaoblen�
 B1, B2 Zkosen�/zaoblen� (B1 začátek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

Č�m strměji se nástroj zanořuje, t�m v�ce se redukuje 
posuv (maximálně 50 %).
Věnujte pozornost dimenzován� radiáln�ch nástrojů (viz 
”Radiáln� (čeln�) nástroje“ na straně 419).

Pozor nebezpeč� kolize ! 

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. Jsou�li definovány, 
tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
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 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Následuj�c�mi volitelnými parametry nadefinujete:

W:  úkos na konci obrysu
R:  zaoblen� (v obou roz�ch dna obrysu)
B1:  zkosen�/zaoblen� na začátku obrysu
B2:  zkosen�/zaoblen� na konci obrysu

Proveden� cyklu

1 jede rovnoběžně s osou z „X, Z“ do „Výchoz�ho bodu X1, Z1“.
2 dokonč� definovaný úsek obrysu � s přihlédnut�m k volitelným 

obrysovým prvkům
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „ICP podél obrysu axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „ICP podél obrysu radiálně“ (obrázky na dalš� 
straně)

Cyklus hrubuje rovnoběžně s obrysem podle parametru "J":

J = 0:  oblast popsanou pomoc� „X, Z“ a ICP�obrysem s ohledem na 
př�davky.
J>0:  oblast popsanou ICP�obrysem (plus př�davky) a "Př�davkem 
polotovaru J".

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 P Hloubka př�suvu � hloubka př�suvu se vyhodnocuje podle "J".

J = 0: P je maximáln� hloubka př�suvu. Cyklus redukuje hloubku 
př�suvu, pokud nen� možný naprogramovaný př�suv kvůli 
geometrii břitu v radiáln�m, popř. v axiáln�m směru.
J>0: P je hloubka př�suvu. Tento př�suv se použ�vá v axiáln�m a 
radiáln�m směru.

 I, K Př�davek X, Z
 N Č�slo obrysu ICP
 J Př�davek polotovaru � obráběný cyklem

J = 0: od pozice nástroje
J>0: oblast popsanou př�davkem polotovaru

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Pozor nebezpeč� kolize ! 

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. Jsou�li 
definovány, tak se nástroj zanořuje maximáln�m 
možným zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
Je�li Př�davek polotovaru J>0: použijte jako "Hloubku 
př�suvu P" menš� př�suv, pokud je kvůli geometrii břitu 
maximáln� př�suv v axiáln�m a radiáln�m směru rozd�lný. 
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1 vypočte rozdělen� řezů (př�suv) s ohledem na parametr "J"
J = 0: Zohledn� se geometrie břitu. T�m mohou vzniknout různé 
př�suvy v axiáln�m a radiáln�m směru.
J>0: V axiáln�m a radiáln�m směru se použije stejný př�suv.

2 přisune z „X, Z“ rovnoběžně s osou do prvn�ho řezu
3 obráb� podle vypočteného rozdělen� řezů
4 vrát� se zpět a provede př�suv pro dalš� řez
5 opakuje 3 …4, až je definovaná oblast obrobená
6 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu

Parametr cyklu Př�davek polotovaru J je k dispozici od 
verz� NC�softwaru 507 807�16 popř. 526 488�08. U 
starš�ch verz� softwaru cyklus obráb� od pozice nástroje.
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

Zvolte „ICP podél obrysu axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „ICP podél obrysu radiálně“ (obrázky na dalš� 
straně)

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus dokončuje úsek obrysu popsaný v obrysu ICP. Na konci 
cyklu zůstane nástroj stát.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 N Č�slo obrysu ICP
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Pozor nebezpeč� kolize ! 

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. Jsou�li definovány, 
tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
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1 jede souběžně s osou z „X, Z“ do „Výchoz�ho bodu obrysu“ 
2 dokonč� definovaný úsek obrysu
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

„Obráběn� ICP axiálně“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Obráběn� ICP radiálně“ (obrázky na dalš� 
straně)

Cyklus obrob� nahrubo oblast, popsanou pomoc� „X, Z“ a ICP�
obrysu, s ohledem na př�davky. 

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 P Hloubka př�suvu: maximáln� hloubka př�suvu

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se o „Bezpečnou vzdálenost“ pod 45 °

 I, K Př�davek X, Z
 N Č�slo obrysu ICP
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Pozor nebezpeč� kolize ! 

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. Jsou�li definovány, 
tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
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1 vypočte rozdělen� řezů (př�suv) 
2 přisune z „X, Z“ rovnoběžně s osou do prvn�ho řezu
3 u klesaj�c�ch obrysů se zanořuje redukovaným posuvem
4 obráb� podle vypočteného rozdělen� řezů
5 v závislosti na znaménku „P“:

P>0: odeb�rá podél obrysu
P<0: odsune se o „Bezpečnou vzdálenost“ pod 45 °

6 vrát� se zpět a provede př�suv pro dalš� řez
7 opakuje 3 …6, až je definovaná oblast obrobená
8 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu

Č�m strměji se nástroj zanořuje, t�m v�ce se redukuje 
posuv (maximálně 50 %).
Věnujte pozornost dimenzován� radiáln�ch nástrojů (viz 
”Radiáln� (čeln�) nástroje“ na straně 419).
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Zvolte „Úběrové cykly axiálně/radiálně“

„Obráběn� ICP axiálně“ (obrázky vpravo nahoře a 
uprostřed)

Zvolte „Obráběn� ICP radiálně“ (obrázky „Vnějš�ho 
obráběn�“ vpravo dole)

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus dokončuje úsek obrysu popsaný v obrysu ICP. Na konci 
cyklu zůstane nástroj stát.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 I, K Př�davek X, Z
 N Č�slo obrysu ICP
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Pozor nebezpeč� kolize ! 

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. Jsou�li definovány, 
tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
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1 jede souběžně s osou z „X, Z“ do „Výchoz�ho bodu obrysu“ 
2 dokonč� definovaný úsek obrysu
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Hrubován� a dokončen� vnějš�ho obrysu

Označená oblast od „AP“ (výchoz� bod obrysu) do 
„EP“ (koncový bod obrysu) se nejprve ohrubuje 
cyklem „Obráběn� axiálně – Rozš�řené“ s 
přihlédnut�m k př�davkům (obrázek vpravo nahoře). 
V dalš�m kroku se tato část obrysu dohotov� cyklem 
„Obráběn� axiálně – Rozš�řené“ (obrázek vpravo 
dole).

V „Rozš�řeném režimu“ se zhotov� jak zaoblen�, tak i 
zkosen� na konci obrysu.

Parametry „Výchoz� bod obrysu X1, Z1“ a „Koncový 
bod obrysu X2, Z2“ jsou rozhoduj�c� pro směr 
obráběn� a př�suvu � zde vnějš� obráběn� a př�suv „ve 
směru –X“.

Nástrojová data

Soustružnický nůž (pro vnějš� obráběn�)
WO = 1 – orientace nástroje
A = 93 ° – úhel nastaven�
B = 55 ° – vrcholový úhel
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Označená oblast od „AP“ (výchoz� bod obrysu) do 
„EP“ (koncový bod obrysu) se nejprve ohrubuje 
cyklem „Obráběn� axiálně – Rozš�řené“ s 
přihlédnut�m k př�davkům (obrázek vpravo nahoře). 
V dalš�m kroku se tato část obrysu dohotov� cyklem 
„Obráběn� axiálně – Rozš�řené“ (obrázek vpravo 
dole).

V „Rozš�řeném režimu“ se zhotov� jak zaoblen�, tak i 
úkos na konci obrysu.

Parametry „Výchoz� bod obrysu X1, Z1“ a „Koncový 
bod obrysu X2, Z2“ jsou rozhoduj�c� pro směr 
obráběn� a př�suvu � zde vnitřn� obráběn� a př�suv „ve 
směru –X“.

Nástrojová data

Soustružnický nůž (pro vnitřn� obráběn�)
WO = 7 – orientace nástroje
A = 93 ° – úhel nastaven�
B = 55 ° – vrcholový úhel
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zanořován�m

Použitý nástroj se nemůže zanořit pod úhlem 15 °. Z 
tohoto důvodu se obroben� tohoto tvaru provede ve 
dvou kroc�ch.

1. krok:

Označená oblast od „AP“ (výchoz� bod obrysu) do 
„EP“ (koncový bod obrysu) se ohrubuje cyklem 
„Zanořen� axiálně – Rozš�řené“ s přihlédnut�m k 
př�davkům.

„Výchoz� úhel A“ se zadá 15 °, jak je okótováno na 
výkresu. MANUALplus vypočte na základě 
nástrojových parametrů maximáln� možný úhel 
zanořen�. „Zbývaj�c� materiál“ zůstává stát a odebere 
se v 2. kroku.

„Rozš�řený režim“ se použ�vá k zhotoven� zaoblen� v 
prohlubině obrysu.

Věnujte pozornost parametrům „Výchoz� bod obrysu 
X1, Z1“ a „Koncový bod obrysu X2, Z2“. Jsou 
rozhoduj�c� pro směr obráběn� a př�suvu � zde vnějš� 
obráběn� a př�suv „ve směru –X“.

Nástrojová data

Soustružnický nůž (pro vnějš� obráběn�)
WO = 1 – orientace nástroje
A = 93 ° – úhel nastaven�
B = 55 ° – vrcholový úhel
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„Zbývaj�c� materiál“ (označená oblast na obrázku 
vlevo nahoře) se ohrubuje cyklem "Zanořován� 
axiálně � Rozš�řené". Před proveden�m tohoto kroku 
se mus� vyměnit nástroj.

„Rozš�řený režim“ se použ�vá k zhotoven� zaoblen� v 
prohlubině obrysu.

Parametry „Výchoz� bod obrysu X1, Z1“ a „Koncový 
bod obrysu X2, Z2“ jsou rozhoduj�c� pro směr 
obráběn� a př�suvu � zde vnějš� obráběn� a př�suv „ve 
směru –X“.

Parametr „Výchoz� bod obrysu Z1“ byl stanoven při 
simulaci 1. kroku.

Nástrojová data

Soustružnický nůž (pro vnějš� obráběn�)
WO = 3 – orientace nástroje
A = 93 ° – úhel nastaven�
B = 55 ° – vrcholový úhel
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Směry obráběn� a př�suvu u zapichovac�ch cyklů
MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu z 
parametrů cyklu. Rozhoduj�c� jsou:

normáln� režim:parametr „Startovn� bod X, Z“ 
(ručn� provoz „Momentáln� poloha nástroje“) a 
„Začátek obrysu X1 / Konec obrysu Z2“
rozš�řený režim: parametr „Výchoz� bod obrysu 
X1, Z1“ a „Koncový bod obrysu X2, Z2“.
ICP�cykly: parametr „Startovn� bod X, Z“ (ručn� 
provoz „Momentáln� poloha nástroje“) a „Začátek 
obrysu ICP“

Poloha odlehčovac�ho zápichu
MANUALplus zjist� polohu odlehčovac�ho zápichu z 
parametrů cyklu „Startovn� bod X, Z“ (ručn� provoz: 
„Momentáln� poloha nástroje“) a „Rohový bod 
obrysu X1, Z1“.

Zápichové cykly Ikona

Zapichován� radiálně/axiálně 
Zápichové a dokončovac� cykly pro 
jednoduché obrysy

Zapichován� radiálně/axiálně ICP
Zápichové a dokončovac� cykly pro libovolné 
obrysy

Zapichován� a soustružen� radiálně/
axiálně
Zápichové, soustružnické a dokončovac� 
cykly pro jednoduché a libovolné obrysy

Odlehčovac� zápich H
Odlehčovac� zápich „Tvar H“

Odlehčovac� zápich K
Odlehčovac� zápich „Tvar K“

Odlehčovac� zápich U
Odlehčovac� zápich „Tvar U“

Upichován�
Cyklus k up�chnut� soustruženého d�lce

Skupina zápichových cyklů obsahuje 
čistě zápichové cykly, cykly 
zapichován� a soustružen�, cykly 
odlehčovac�ch zápichů (výběhů) a 
úpichové cykly. Jednoduché obrysy 
obráb�te v „Normáln�m režimu“, složité 
obrysy v „Rozš�řeném režimu“. 
Zapichovac� cykly ICP obráb� libovolné 
obrysy popsané pomoc� „ICP“ (viz 
”Obrysy ICP“ na straně 242 ). 

Rozdělen� řezů: MANUALplus 
vypočte rovnoměrný př�suv, který <= 
„Hloubka př�suvu P“. 
Př�davky: v „Rozš�řeném režimu“
Provede se Korekce rádiusu břitu 
(výjimka „Odlehčovac� zápich tvaru 
K“).

Odlehčovac� zápichy lze provádět pouze 
v pravoúhlých s osou rovnoběžných 
roz�ch obrysu na podélné ose.
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Obrysové prvky u zápichových cyklů

Normáln� režim 
Obroben� pravoúhlé oblasti

Rozš�řený režim
Úkos na začátku obrysu

Rozš�řený režim
Úkos na konci obrysu

Rozš�řený režim
Zaoblen� v obou roz�ch prohlubeniny obrysu

Rozš�řený režim
Zkosen� (nebo zaoblen�) na začátku obrysu

Rozš�řený režim
Zkosen� (nebo zaoblen�) na konci obrysu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Radiáln� zapichován�“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován�“ (obrázky na dalš� 
stránce)

Tento cyklus zhotov� počet zápichů definovaný v „Q“. Parametry „X/
Z � X2/Z2“ definuj� prvn� zápich (poloha, hloubka a š�řka zápichu).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 P Š�řka zápichu:př�suvy <= P

bez zadán�: P = 0,8 * š�řka břitu nástroje

 E Časová prodleva (doř�znut�) � standardně: doba dvou otáček
 DX, DZ Vzdálenost k následuj�c�mu zápichu relativně k 

předchoz�mu zápichu
 Q Počet zápichových cyklů � standardně: 1
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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1 vypoč�tá polohy zápichů a rozdělen� zapichován�
2 provede př�suv rovnoběžně s osou z bodu startu resp. od zápichu 

pro následuj�c� zápich
3 jede posuvem do „Koncového bodu X2“, popř. „Koncového bodu 

Z2“
4 v této poloze setrvá po dobu „E“
5 odjede zpět a provede nový př�suv
6 opakuje 3 …5, až je zápich zhotoven
7 opakuje 2 …6, až jsou zhotoveny všechny zápichy
8 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Radiáln� zapichován�“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován�“ (obrázky na dalš� 
stránce)

Současně zapněte Rozš�řené

Tento cyklus zhotov� počet zápichů definovaný v „Q“. Parametry „X1/
Z1 � X2/Z2“ definuj� prvn� zápich (poloha, hloubka a š�řka zápichu).

Parametry cyklu
 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 P Š�řka zápichu: př�suvy <= P

bez zadán�: P = 0,8 * š�řka břitu nástroje

 A Výchoz� úhel: Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: Rozsah: 0° <= W < 90 °
 R Zaoblen�
 B1, B2 Zkosen�/zaoblen� (B1 začátek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 I, K Př�davek X, Z
 DX, DZ Vzdálenost k následuj�c�mu zápichu relativně k 

předchoz�mu zápichu
 Q Počet zápichových cyklů � standardně: 1

Následuj�c�mi volitelnými parametry nadefinujete:

A:  úkos na začátku obrysu
W:  úkos na konci obrysu
R:  zaoblen� (v obou roz�ch dna obrysu)
B1:  zkosen�/zaoblen� na začátku obrysu
B2:  zkosen�/zaoblen� na konci obrysu
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1 vypoč�tá polohy zápichů a rozdělen� zapichován�
2 provede př�suv rovnoběžně s osou z bodu startu resp. od zápichu 

pro následuj�c� zápich
3 jede posuvem do „Koncového bodu X2“, popř. „Koncového bodu 

Z2“ nebo až do volitelného prvku obrysu.
4 v této poloze setrvá po dobu dvou otáček
5 odjede zpět a provede nový př�suv
6 opakuje 3 …5, až je zápich zhotoven
7 opakuje 2 …6, až jsou zhotoveny všechny zápichy
8 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Radiáln� zapichován�“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován�“ (obrázky na dalš� 
stránce)

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus zhotov� načisto počet zápichů definovaný v „Q“. 
Parametry „X/Z � X2/Z2“ definuj� prvn� zápich (poloha, hloubka a 
š�řka zápichu).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 DX, DZ Vzdálenost k následuj�c�mu zápichu relativně k 

předchoz�mu zápichu
 Q Počet zápichových cyklů � standardně: 1
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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1 vypočte polohy zápichů
2 provede př�suv rovnoběžně s osou z bodu startu resp. od zápichu 

pro následuj�c� zápich
3 dokonč� prvn� bok a dno obrysu až krátce před „Konec zápichu“
4 provede př�suv rovnoběžně s osou pro druhý bok
5 dokonč� druhý bok a zbytek dna obrysu
6 opakuje 2 …5, až jsou zhotoveny všechny zápichy
7 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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rozš�řené 

Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Radiáln� zapichován�“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován�“ (obrázky na dalš� 
stránce)

Současně zapněte Rozš�řené

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus zhotov� počet zápichů definovaný v „Q“. Parametry „X/
Z � X2/Z2“ definuj� prvn� zápich (poloha, hloubka a š�řka zápichu).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 A Výchoz� úhel: Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: Rozsah: 0° <= W < 90 °
 R Zaoblen�
 B1, B2 Zkosen�/zaoblen� (B1 začátek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 DX, DZ Vzdálenost k následuj�c�mu zápichu relativně k 

předchoz�mu zápichu
 Q Počet zápichových cyklů � standardně: 1

Následuj�c�mi volitelnými parametry nadefinujete:

A:  úkos na začátku obrysu
W:  úkos na konci obrysu
R:  zaoblen� (v obou roz�ch dna obrysu)
B1:  zkosen�/zaoblen� na začátku obrysu
B2:  zkosen�/zaoblen� na konci obrysu
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1 vypočte polohy zápichů
2 provede př�suv rovnoběžně s osou z bodu startu resp. od zápichu 

pro následuj�c� zápich
3 dokonč� prvn� bok (s přihlédnut�m k volitelným prvkům obrysu) a 

dno obrysu až krátce před „Konec zápichu“
4 provede př�suv rovnoběžně s osou pro druhý bok
5 dokonč� druhý bok (s přihlédnut�m k volitelným prvkům obrysu) a 

zbytek dna obrysu
6 opakuje 2 …5, až jsou dohotoveny načisto všechny zápichy
7 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Radiáln� zapichován� ICP“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován� ICP“ (obrázky na dalš� 
stránce)

Tento cyklus zhotov� počet zápichů definovaný v „Q“ se 
zapichovac�m obrysem ICP. Parametry „X, Z“ definuj� polohu prvn�ho 
zápichu.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 P Š�řka zápichu: př�suvy <= P

bez zadán�: P = 0,8 * š�řka břitu nástroje

 I, K Př�davek X, Z
 N Č�slo obrysu ICP
 DX, DZ Vzdálenost k následuj�c�mu zápichu relativně k 

předchoz�mu zápichu
 Q Počet zápichových cyklů � standardně: 1
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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1 vypoč�tá polohy zápichů a rozdělen� zapichován�
2 provede př�suv rovnoběžně s osou z bodu startu resp. od zápichu 

pro následuj�c� zápich
3 obráb� podle definovaného obrysu
4 vrát� se zpět a provede př�suv pro dalš� řez
5 opakuje 3 …4, až je zápich zhotoven
6 opakuje 2 …5, až jsou zhotoveny všechny zápichy
7 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Radiáln� zapichován� ICP“ (obrázky vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován� ICP“ (obrázky na dalš� 
stránce)

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus zhotov� načisto počet zápichů definovaný v „Q“ se 
zapichovac�m obrysem ICP. Parametry „X, Z“ definuj� polohu prvn�ho 
zápichu.

Nástroj odjede na konci cyklu zpět do startovn�ho bodu.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 I, K Př�davek X, Z
 N Č�slo obrysu ICP
 DX, DZ Vzdálenost k následuj�c�mu zápichu relativně k 

předchoz�mu zápichu
 Q Počet zápichových cyklů � standardně: 1
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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1 vypočte polohy zápichů
2 provede př�suv rovnoběžně s osou z bodu startu resp. od zápichu 

pro následuj�c� zápich
3 dokonč� zápich načisto
4 opakuje 2 …3, až jsou zhotoveny všechny zápichy
5 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Cykly zapichován� a soustružen� obráběj� stř�davými zápichovými a 
hrubovac�mi pohyby. Obráběn� tak proběhne s minimáln�m počtem 
odsuvových a př�suvových pohybů.

Zvláštnosti obráběn� zapichován�m a soustružen�m ovlivňuj� tyto 
parametry:

Posuv při zapichován� O: posuv pro zápichový pohyb
Obráběn� soustružen�m jednosměrné / obousměrné U: obráběn� 
soustružen�m můžete provádět jednosměrně nebo obousměrně. U 
radiáln�ch cyklů zapichován� a soustružen� prob�há jednosměrné 
obráběn� ve směru k hlavn�mu vřetenu � u axiáln�ch ICP�cyklů 
zapichován� a soustružen� odpov�dá směr obráběn� směru definice 
obrysu.
Š�řka přesazen� B: od druhého př�suvu se při přechodu ze 
soustružen� na zapichován� obráběná dráha zmenš� o "Š�řku 
přesazen� B“. Při každém dalš�m přechodu ze soustružen� na 
zapichován� na tomto boku se provede redukce o „B“ � nav�c k 
dosavadn�mu přesazen�. Součet těchto „přesazen�“ je omezen na 
80 % efektivn� š�řky břitu (efektivn� š�řka břitu = š�řka břitu – 2 * 
rádius břitu). Je�li třeba, MANUALplus programovanou š�řku 
přesazen� zmenš�. Zbývaj�c� materiál se na konci hrubován� zápichu 
obrob� jedn�m zápichovým záběrem.
Korekce hloubky soustružen� RB: v závislosti na materiálu, 
rychlosti posuvu, atd. se břit při soustružen� „překlop�“. Tuto chybu 
př�suvu zkorigujete při dokončován� „Korekc� hloubky soustružen� 
RB“. Tato korekce hloubky soustružen� se zpravidla zjiš uje 
empiricky.

Tyto cykly předpokládaj� nástroje k soustružen� a 
zapichován�.
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Zapichován� a soustružen�“

Zvolte „Radiáln� zapichován� a soustružen�“ (obrázky 
vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován� a soustružen�“ (obrázky 
na dalš� stránce)

Cyklus obrob� obdéln�k popsaný pomoc� „X, Z“ a „X2, Z2“ (viz také 
”Zapichován� a soustružen�“ na straně 143).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 P Hloubka př�suvu: maximáln� hloubka př�suvu
 O Posuv při zapichován� � standardně: aktivn� posuv
 B Š�řka přesazen� � standardně: 0
 U Soustružen� jedn�m směrem � standardně: 0

U = 0 obousměrně
U = 1: jednosměrně (směr: viz pomocný obrázek)

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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1 vypočte rozdělen� řezů
2 přisune z „X, Z“ do prvn�ho řezu
3 provede zápich (zapichován�)
4 obráb� kolmo ke směru zapichován� (soustružen�)
5 opakuje 3 ...4, až se dosáhne „Koncový bod Z2/X2“
6 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Zapichován� a soustružen�“

Zvolte „Radiáln� zapichován� a soustružen�“ (obrázky 
vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován� a soustružen�“ (obrázky 
na dalš� stránce)

Současně zapněte Rozš�řené

Cyklus obrob� oblast popsanou pomoc� „X/Z1“ a „X2, Z2“ s ohledem 
na př�davky (viz také ”Zapichován� a soustružen�“ na straně 143).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 P Hloubka př�suvu: maximáln� hloubka př�suvu
 O Posuv při zapichován� � standardně: aktivn� posuv
 A Výchoz� úhel: Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: Rozsah: 0° <= W < 90 °
 R Zaoblen�
 B1, B2 Zkosen�/zaoblen� (B1 začátek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 B Š�řka přesazen� � standardně: 0
 U Soustružen� jedn�m směrem � standardně: 0

U = 0 obousměrně
U = 1: jednosměrně (směr: viz pomocný obrázek)

 I, K Př�davek X, Z
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A:  úkos na začátku obrysu
W:  úkos na konci obrysu
R:  zaoblen� (v obou roz�ch dna obrysu)
B1:  zkosen�/zaoblen� na začátku obrysu
B2:  zkosen�/zaoblen� na konci obrysu

Proveden� cyklu

1 vypočte rozdělen� řezů
2 přisune z „X, Z“ do prvn�ho řezu
3 provede zápich (zapichován�)
4 obráb� kolmo ke směru zapichován� (soustružen�)
5 opakuje 3 ...4, až se dosáhne „Koncový bod Z2/X2“
6 provede zkosen�/zaoblen� na začátku / konci obrysu, pokud je 

definováno
7 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu



148 4 Programován� cyklů

4
.5

 Z
áp

ic
ho

vé
 c

yk
ly Zapichován� a soustružen� načisto radiálně/
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Zapichován� a soustružen�“

Zvolte „Radiáln� zapichován� a soustružen�“ (obrázky 
vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován� a soustružen�“ (obrázky 
na dalš� stránce)

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus dokončuje část obrysu od „X, Z“ do „X2, Z2“ (viz také 
”Zapichován� a soustružen�“ na straně 143).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 I, K Př�davek polotovaru X, Z
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

„Př�davky polotovaru I, K“ definujete materiál, který se 
odebere při dokončovac�m cyklu. Proto mus�te při 
zapichován� / soustružen� načisto tyto př�davky 
bezpodm�nečně zadat.
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1 přisune z „X, Z"
2 dokonč� prvn� bok, potom dno obrysu až krátce před „Koncový 

bod Z2/X2“
3 jede souběžně s osou

radiálně: na „X/Z2“
axiálně: na „Z/X2“

4 dokonč� druhý bok, potom zbytek dna obrysu
5 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Zapichován� a soustružen�“

Zvolte „Radiáln� zapichován� a soustružen�“ (obrázky 
vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován� a soustružen�“ (obrázky 
na dalš� stránce)

Současně zapněte Rozš�řené

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus dokončuje část obrysu od „X1, Z1“ do „X2, Z2“ (viz také 
”Zapichován� a soustružen�“ na straně 143).

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod obrysu
 X2, Z2 Koncový bod obrysu
 O Posuv při zapichován� � standardně: aktivn� posuv
 A Výchoz� úhel: Rozsah: 0° <= A < 90 °
 W Koncový úhel: Rozsah: 0° <= W < 90 °
 R Zaoblen�
 B1, B2 Zkosen�/zaoblen� (B1 začátek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

 RB Korekce hloubky soustružen�
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 I, K Př�davek polotovaru X, Z
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A:  úkos na začátku obrysu
W:  úkos na konci obrysu
R:  zaoblen� (v obou roz�ch dna obrysu)
B1:  zkosen�/zaoblen� na začátku obrysu
B2:  zkosen�/zaoblen� na konci obrysu

Proveden� cyklu

1 přisune z „X, Z"
2 dokonč� prvn� bok s přihlédnut�m k volitelným prvkům obrysu, 

potom dno obrysu až krátce před „Koncový bod Z2/X2“
3 přisune rovnoběžně s osou pro dokončen� druhého boku
4 dokonč� druhý bok s přihlédnut�m k volitelným prvkům obrysu, 

potom zbytek dna obrysu
5 dokonč� zkosen� / zaoblen� na začátku / konci obrysu, pokud je 

definováno

„Př�davky polotovaru I, K“ definujete materiál, který se 
odebere při dokončovac�m cyklu. Proto mus�te při 
zapichován� / soustružen� načisto tyto př�davky 
bezpodm�nečně zadat.
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Zapichován� a soustružen�“

Zvolte „Radiáln� zapichován� a soustružen� ICP“ 
(obrázky vpravo)

Zvolte „Axiáln� zapichován� a soustružen� ICP“ 
(obrázky na dalš� stránce)

Tento cyklus obráb� s přihlédnut�m k př�davkům na:

sestupných obrysech: rozsah popsaný pomoc� obrysu ICP a „X, Z“
stoupaj�c�ch obrysech: oblast popsanou body “X1, Z1” a obrysem 
ICP

Viz též ”Zapichován� a soustružen�“ na straně 143.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Výchoz� bod polotovaru
 P Hloubka př�suvu: maximáln� hloubka př�suvu
 O Posuv při zapichován� � standardně: aktivn� posuv
 B Š�řka přesazen� � standardně: 0
 U Soustružen� jedn�m směrem � standardně: 0

U = 0 obousměrně
U = 1: jednosměrně (směr: viz pomocný obrázek)

 I, K Př�davek X, Z
 N Č�slo obrysu ICP
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Definujte pro:

 sestupné obrysy: pouze „Bod startu X,Z“ – nikoliv 
„Výchoz� bod obrysu X1, Z1“
vzestupné obrysy: „Bod startu X, Z“ a „Výchoz� bod 
obrysu X1, Z1“
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1 vypočte rozdělen� řezů
2 přisune z „X, Z“ do prvn�ho řezu
3 provede zápich (zapichován�)
4 obráb� kolmo ke směru zapichován� (soustružen�)
5 opakuje 3 …4, až je definovaná oblast obrobená
6 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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radiálně/axiálně

Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Zapichován� a soustružen�“

Zvolte „Radiáln� zapichován� a soustružen� ICP“ 
(obrázky vpravo nahoře a uprostřed)

Zvolte „Axiáln� zapichován� a soustružen� ICP“ 
(obrázek vpravo dole)

Současně zapněte Dokončen�

Tento cyklus dokončuje úsek obrysu popsaný v obrysu ICP (viz též 
”Zapichován� a soustružen�“ na straně 143). Nástroj odjede na konci 
cyklu zpět do startovn�ho bodu.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 RB Korekce hloubky soustružen�
 I, K Př�davek polotovaru X, Z
 N Č�slo obrysu ICP
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

„Př�davky polotovaru I, K“ definujete materiál, který se 
odebere při dokončovac�m cyklu. Proto mus�te při 
zapichován� / soustružen� načisto tyto př�davky 
bezpodm�nečně zadat.
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1 přisune z „X, Z" rovnoběžně s osou
2 dokonč� prvn� bok a úsek obrysu až krátce před „Koncový bod X2/

Z2“
3 přisune rovnoběžně s osou pro dokončen� druhého boku
4 dokonč� druhý bok, potom zbytek dna obrysu
5 jede rovnoběžně s osou zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Odlehčovac� zápich H“

Tvar obrysu závis� na konstelaci parametrů. Nezadáte�li „Rádius 
zápichu R“, provede se úkos až do polohy „Rohový bod obrysu Z1" 
(rádius nástroje = rádius odlehčovac�ho zápichu).

Nezadáte�li „Úhel zanořen� W“, vypočte se na základě „Délky 
odlehčovac�ho zápichu K“ a „Rádiusu odlehčovac�ho zápichu R“. 
Koncový bod zápichu pak lež� na „Rohovém bodu obrysu“.

Koncový bod odlehčovac�ho zápichu se zjist� podle „Tvaru 
odlehčovac�ho zápichu H“ na základě úhlu zanořen�.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Rohový bod obrysu
 K Délka odlehčovac�ho zápichu
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu � standardně: bez kruhového 

prvku
 W Úhel zanořen� � standardně: W se vypočte
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu

1 přisune z „X, Z“ až na bezpečnou vzdálenost
2 provede odlehčovac� zápich podle parametrů cyklu
3 jede po diagonále zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Odlehčovac� zápich K“

Tvar obrysu, který zde vznikne, závis� na použitém nástroji, protože 
se provede pouze jeden lineárn� řez v úhlu 45 °.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Rohový bod obrysu
 I Hloubka odlehčovac�ho zápichu
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu

1 jede rychloposuvem v úhlu 45 ° na „Bezpečnou vzdálenost“ před 
„Rohový bod obrysu X1, Z1“

2 zanoř� se o „Hloubku odlehčovac�ho zápichu I“
3 stejnou cestou vyjede nástrojem zpět do „Bodu startu X, Z“
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Odlehčovac� zápich U“

Tento cyklus provede odlehčovac� zápich „Tvaru U“ a podle volby 
dokonč� navazuj�c� čeln� plochu. Je�li š�řka tohoto odlehčovac�ho 
zápichu větš� než zapichovac� š�řka nástroje, provede se tento zápich 
několika řezy. Nen��li š�řka břitu nástroje definována, považuje se K 
za š�řku břitu. Volitelně se provede zkosen�/zaoblen�.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Rohový bod obrysu
 X2 Koncový bod čeln� plochy
 I Průměr odlehčovac�ho zápichu
 K Š�řka odlehčovac�ho zápichu
 B Zkosen�/zaoblen�

 B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu

1 vypočte rozdělen� zápichů
2 přisune z „X, Z“ až na bezpečnou vzdálenost
3 jede posuvem až na „Průměr odlehčovac�ho zápichu I“ a zde 

setrvá (2 otáčky)
4 odjede zpět a provede nový př�suv
5 opakuje 3 ...4, až se dosáhne „Rohový bod obrysu Z1“
6 při posledn�m řezu dokonč� navazuj�c� čeln� plochu od 

„Koncového bodu X2“, je�li to definováno
7 vytvoř� zkosen�/zaoblen�, je�li to definováno
8 jede po diagonále zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Zápichové cykly“

Zvolte „Upichován�“

Cyklus up�chne soustružený d�l. Volitelně se provede na vnějš�m 
průměru zkosen� nebo zaoblen�.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Rohový bod obrysu
 XE Vnitřn� průměr (trubka)
 I Redukce posuvu průměru
 B Zkosen�/zaoblen�

 B>0: Rádius zaoblen�
B<0: Š�řka zkosen�

 E Redukovaný posuv
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu

1 přisune z „X, Z“ až na bezpečnou vzdálenost
2 předp�chne na hloubku zkosen� nebo zaoblen� a provede 

zkosen�/zaoblen�, je�li definováno
3 jede posuvem � v závislosti na parametrech cyklu

až do středu soustružen�, nebo
až do „Vnitřn�ho průměru (trubky) XE“

Pracuje�li se s redukc� posuvu, přepne MANUALplus od „I“ na 
„Redukovaný posuv E".

4 vyjede po čeln� ploše nahoru a pak zpět do bodu startu
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Vnějš� zápich

Obráběn� se provede cyklem „Radiáln� zapichován� – 
Rozš�řené“ s ohledem na př�davky (obraz vpravo 
nahoře). V dalš�m kroku se tato část obrysu dohotov� 
cyklem „Zapichován� radiálně načisto – Rozš�řené“ 
(obrázek vpravo dole).

„Rozš�řený režim“ zhotov� zaoblen� na dně obrysu a 
úkosy na začátku a konci obrysu.

Věnujte pozornost parametrům „Výchoz� bod obrysu 
X1, Z1“ a „Koncový bod obrysu X2, Z2“. Jsou 
rozhoduj�c� pro směr obráběn� a př�suvu � zde vnějš� 
obráběn� a př�suv „Ve směru – Z“.

Nástrojová data

Soustružnický nůž (pro vnějš� obráběn�)
WO = 1 – orientace nástroje
 K = 4 � š�řka břitu (4 mm)
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Obráběn� se provede cyklem „Radiáln� zapichován� – 
Rozš�řené“ s ohledem na př�davky (obraz vpravo 
nahoře). V dalš�m kroku se tato část obrysu dohotov� 
cyklem „Zapichován� radiálně načisto – Rozš�řené“ 
(obrázek vpravo dole).

Protože se nezadává „Š�řka zápichu P“, provede 
MANUALplus zápich s 80 % zapichovac� š�řky 
nástroje.

„Rozš�řený režim“ zhotov� zkosen� na začátku a konci 
obrysu.

Věnujte pozornost parametrům „Výchoz� bod obrysu 
X1, Z1“ a „Koncový bod obrysu X2, Z2“. Jsou 
rozhoduj�c� pro směr obráběn� a př�suvu � zde vnitřn� 
obráběn� a př�suv „Ve směru – Z“.

Nástrojová data

Soustružnický nůž (pro vnitřn� obráběn�)
WO = 7 – orientace nástroje
K = 2 � š�řka břitu (2 mm)
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cykly

Poloha závitu
MANUALplus si zjist� směr závitu podle parametrů 
cyklu „Poloha startu Z“ (ručn� provoz „Aktuáln� 
poloha nástroje“) a „Koncový bod Z2“. Softklávesou 
urč�te, zda se jedná o vnitřn� nebo vnějš� závit.

Poloha odlehčovac�ho zápichu
MANUALplus zjist� polohu odlehčovac�ho zápichu z 
parametrů cyklu „Startovn� bod X, Z“ (ručn� provoz: 
„Okamžitá poloha nástroje) a „Bod startu válce X1 / 
Koncový bod čeln� plochy Z2“. 

Závitové a zápichové cykly Ikona

Závitový cyklus
Jedno� nebo v�cechodý axiáln� závit

Kuželový závit
Jedno� nebo v�cechodý kuželový závit

Závit API
Jedno� nebo v�cechodý závit API (API: American 
Petroleum Institute)

Odlehčovac� zápich DIN 76
Výběh závitu a náběh závitu

Odlehčovac� zápich DIN 509 E
Výběh a náběh válce

Odlehčovac� zápich DIN 509 F
Výběh a náběh válce

Závitovými a zápichovými cykly 
vyrob�te jednochodé a v�cechodé, 
axiáln� a kuželové závity a též 
odlehčovac� zápichy (výběhy závitů).

V ručn�m režimu můžete: 

opakovat „posledn� řez“, ke korekci 
nepřesnost� nástroje.
pomoc� Doř�znut� závitu opravit 
poškozený závit.

Závity se zhotovuj� konstantn�mi 
otáčkami.
„Stop cyklu“ působ� na konci řezu 
závitu.
Override posuvu a otáček vřetena 
nejsou při prováděn� cyklu účinné.

Odlehčovac� zápich (výběh) lze provést 
pouze v pravoúhlém s osou rovnoběžném 
rohu obrysu na podélné ose.
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U některých závitových cyklů můžete udat úhel př�suvu. Obrázky 
vpravo vysvětluj�, jak pracuje MANUAL PLUS při úhlu př�suvu +30 ° 
(obrázek vpravo nahoře) resp. při úhlu př�suvu 0 ° (obrázek vpravo 
uprostřed).

Hloubka závitu, rozdělen� řezů
Hloubka závitu se programuje u všech závitových cyklů. 
MANUALplus zmenšuje hloubku řezu s každým řezem (viz obrázky 
vpravo).

Proložen� polohován� ručn�m kolečkem u závitových cyklů
Od verze softwaru 526 488�09 můžete aktuáln� řez� závitu ovlivnit 
proložen�m polohován� ručn�m kolečkem v X a Z a tak optimalizovat 
zhotoven� závitu. Proložen� polohován� ručn�m kolečkem mus� 
podporovat výrobce stroje a aktivuje se sp�načem na ovládac�m pultu 
stroje.

Proložen� polohován� ručn�m kolečkem je omezeno následovně:

Směr X (hloubka závitu): závis� na aktuáln� hloubce řezu, přičemž 
se nepřekroč� bod startu a koncový bod závitu v X.
Směr Z: maximálně 1 chod závitu, přičemž se nepřekroč� bod 
startu a koncový bod závitu v Z.

Rozběh pro závit / doběh ze závitu
Suport potřebuje před vlastn�m závitem určitý rozběh, aby se stačil 
zrychlit na programovanou hodnotu posuvu, a doběh na konci závitu 
k zabrzděn� suportu.

Je�li rozběh pro závit / doběh po závitu př�liš krátký, může doj�t k 
zhoršen� jakosti. MANUALplus vydá v tomto př�padě výstrahu.

Výpočet délky rozběhu:

BA > 0,75 * (F*S) / a + 0,15

Výpočet délky doběhu:

BA > 0,75 * (F*S) / e + 0,15

BA: minimáln� délka rozběhu

BE: minimáln� délka doběhu

F: stoupán� závitu v mm na otáčku

S: otáčky v otáčkách za sekundu

a: zrychlen� v mm/s (viz ”Konfiguračn� parametry“ na 
straně 435 � 1105 „Zrychlen� start bloku“)

e: zrychlen� v mm/s (viz ”Konfiguračn� parametry“ na 
straně 435 � 1105 „Zrychlen� konec bloku“)
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Po proveden� cyklu nab�z� MANUALplus funkci Posledn� řez. Tuto 
funkci můžete použ�t k zopakován� posledn�ho řezu závitu s 
aktualizovanou korekc� nástroje.

Průběh funkce “Posledn� řez”:

Výchoz� situace: Závitový cyklus byl proveden – hloubka závitu 
neodpov�dá zadán�.

 Pove�te korekci nástroje

 Posledn� řez – stiskněte

 Start cyklu – aktivujte

 Zkontrolujte závit

Korekci nástroje a “Posledn� řez” můžete zopakovat 
několikrát, až bude závit v pořádku.
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Závitový cyklus“

Softklávesa Vnitřn� závit
Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Cyklus vytvoř� jednochodý vnějš� nebo vnitřn� závit s úhlem boků 30 °. 
Př�suv prob�há výlučně ve „Směru X“.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu  závitu
 Z2 Koncový bod závitu
 F1 Stoupán� závitu (= posuv)
 U Hloubka závitu

bez zadán�: vypoč�tá se
 Vnějš� závit: U = 0,6134*F1
 Vnitřn� závit: U = –0,5413*F1

 I 1. hloubka řezu
 I<U: prvn� řez s „I“ – každý dalš� řez: redukce hloubky řezu
 I = U: jeden řez
 bez zadán�: vypoč�tá se z U a F1

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 

Proveden� cyklu

1 vypočte rozdělen� řezů
2 odstartuje ze „Z“ pro prvn� řez
3 jede posuvem až do „Koncového bodu Z2“
4 vrát� se zpět rovnoběžně s osou a provede př�suv pro dalš� řez
5 opakuje 3 ...4, až se dosáhne „Hloubky U“
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Závitový cyklus“

Současně zapněte Rozš�řené

Softklávesa Vnitřn� závit
Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Tento cyklus zhotov� jedno� nebo v�cechodý vnějš� nebo vnitřn� závit. 
Závit zač�ná v „Bodu startu X“ a konč� v „Koncovém bodu Z2“ (bez 
náběhu a doběhu).

Parametry cyklu
 X, Z Bod startu  závitu (bez náběhu)
 Z2 Koncový bod závitu (bez doběhu)
 F1 Stoupán� závitu (= posuv)
 U Hloubka závitu

bez zadán�: vypoč�tá se
 Vnějš� závit: U = 0,6134*F1
 Vnitřn� závit: U = –0,5413*F1

 I 1. hloubka řezu
 I<U: prvn� řez s „I“ – každý dalš� řez: redukce hloubky řezu až na 
„J“
 I = U: jeden řez
 bez zadán�: vypoč�tá se z U a F1

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): 
Rozsah: –60° < A < 60 °

A<0: př�suv z levého boku
A>0: př�suv z pravého boku

 J Hloubka zbytkového řezu � standardně: 1/100 mm
 D Počet chodů � standardně: 1 chod závitu
 E Inkrementáln� stoupán� � standardně: 0

E = 0: konstantn� stoupán�
E>0: zvětšuje stoupán� na otáčku o E
E<0: zmenšuje stoupán� na otáčku o E

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
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1 vypočte rozdělen� řezů
2 odstartuje ze „Z“ pro prvn� chod závitu
3 jede posuvem až do „Koncového bodu Z2“
4 vrát� se zpět rovnoběžně s osou a provede př�suv pro dalš� chod 

závitu
5 opakuje 3 ...4 pro všechny chody závitu
6 provede př�suv pro dalš� řez s přihlédnut�m ke zmenšené hloubce 

řezu a k „Úhlu př�suvu A“
7 opakuje 3 ...6, až se dosáhne „Počet chodů D“ a „Hloubka U“
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Kuželový závit“

Softklávesa Vnitřn� závit
Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Tento cyklus zhotov� jedno� nebo v�cechodý vnějš� nebo vnitřn� 
kuželový závit.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Bod startu  závitu (bez náběhu)
 X2, Z2 Koncový bod závitu (bez doběhu)
 F1 Stoupán� závitu (= posuv)
 U Hloubka závitu

bez zadán�: vypoč�tá se
Vnějš� závit: U = 0,6134*F1
Vnitřn� závit: U = –0,5413*F1

 I 1. hloubka řezu
 I<U: prvn� řez s „I“ – každý dalš� řez: redukce hloubky řezu až na 
„J“
 I = U: jeden řez
 bez zadán�: vypoč�tá se z U a F1

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): Rozsah: –60° < A < 60 °
A<0: př�suv z levého boku
A>0: př�suv z pravého boku

 W Kuželový úhel: Rozsah: –60° < A < 60 °
 J Hloubka zbytkového řezu � standardně: 1/100 mm
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 D Počet chodů � standardně: 1 chod závitu
 E Inkrementáln� stoupán� � standardně: 0

E = 0: konstantn� stoupán�
E>0: zvětšuje stoupán� na otáčku o E
E<0: zmenšuje stoupán� na otáčku o E
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X1/Z1, X2/Z2
X1/Z1, Z2, W
Z1, X2/Z2, W

Proveden� cyklu

1 vypočte rozdělen� řezů
2 najede do „Bodu startu X1, Z1“
3 jede posuvem až do „Koncového bodu Z2“
4 vrát� se zpět rovnoběžně s osou a provede př�suv pro dalš� chod 

závitu
5 opakuje 3 ...4 pro všechny chody závitu
6 provede př�suv pro dalš� řez s přihlédnut�m ke zmenšené hloubce 

řezu a k „Úhlu př�suvu A“
7 opakuje 3 ...6, až se dosáhne „Počet chodů D“ a „Hloubka U“
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Závit API“

Softklávesa Vnitřn� závit
Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Tento cyklus zhotov� jedno� nebo v�cechodý vnějš� nebo vnitřn� závit 
API. Směrem k výběhu závitu se hloubka závitu zmenšuje.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Bod startu  závitu (bez náběhu)
 X2, Z2 Koncový bod závitu (bez doběhu)
 F1 Stoupán� závitu (= posuv)
 U Hloubka závitu

bez zadán�: vypoč�tá se
Vnějš� závit: U = 0,6134*F1
Vnitřn� závit: U = –0,5413*F1

 I 1. hloubka řezu
 I<U: prvn� řez s „I“ – každý dalš� řez: redukce hloubky řezu až na 
„J“
 I = U: jeden řez
 bez zadán�: vypoč�tá se z U a F1

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): 
 Rozsah: –60° < A < 60 °

A<0: př�suv z levého boku
A>0: př�suv z pravého boku

 W Kuželový úhel: Rozsah: –45° < W < 45 °
 WE Úhel výběhu: Rozsah: 0° < WE < 90 °
 J Hloubka zbytkového řezu � standardně: 1/100 mm
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 D Počet chodů � standardně: 1 chod závitu

Kombinace parametrů kuželového závitu:

X1/Z1, X2/Z2
X1/Z1, Z2, W
Z1, X2/Z2, W
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1 vypočte rozdělen� řezů
2 najede do „Bodu startu závitu X1, Z1“
3 jede posuvem až do polohy „Koncový bod Z2“ s přihlédnut�m k 

„Úhlu výběhu WE“
4 vrát� se zpět rovnoběžně s osou a provede př�suv pro dalš� chod 

závitu
5 opakuje 3 ...4 pro všechny chody závitu
6 provede př�suv pro dalš� řez s přihlédnut�m ke zmenšené hloubce 

řezu a k „Úhlu př�suvu A“
7 opakuje 3 ...6, až se dosáhne „Počet chodů D“ a „Hloubka U“
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Závitový cyklus“

Současně zapněte Dořezáván�

Softklávesa Vnitřn� závit
Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Tento cyklus doř�zne jednochodý závit. Protože obrobek již byl 
uvolněn z upnut�, mus� se MANUALplus seznámit s přesnou polohou 
závitu. K tomu postavte špičku břitu nástroje na řezán� závitu do 
středu chodu závitu a převezměte tuto polohu do parametrů „C“ a 
„ZC“ (softklávesou Převz�t pozici). Cyklus si z těchto hodnot 
vypočte úhel vřetena v „Bodu startu Z“.

Parametry cyklu

 Z2 Koncový bod závitu
 C Změřený úhel
 ZC Změřená pozice
 F1 Stoupán� závitu (= posuv)
 U Hloubka závitu

bez zadán�: vypoč�tá se
Vnějš� závit: U = 0,6134*F1
Vnitřn� závit: U = –0,5413*F1

 I 1. hloubka řezu
 I<U: prvn� řez s „I“ – každý dalš� řez: redukce hloubky řezu
 I = U: jeden řez
 bez zadán�: vypoč�tá se z U a F1
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1 Závitořezný nástroj nastavte doprostřed některého chodu závitu
2 Převezměte polohu nástroje „ZC“ a úhel vřetena „C“ pomoc� 

Převz�t pozici 
3 Ručně vyje�te nástrojem ze závitu
4 Napolohujete nástroj do „Bodu startu X, Z“ 
5 Spus te prováděn� cyklu pomoc� „Zadán� hotovo“, pak „Start 

cyklu“
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Závitový cyklus“

Současně zapněte Rozš�řené

Současně zapněte Dořezáván�

Softklávesa Vnitřn� závit
Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Tento cyklus doř�zne jedno� nebo v�cechodý vnějš� nebo vnitřn� závit. 
Protože obrobek již byl uvolněn z upnut�, mus� se MANUALplus 
seznámit s přesnou polohou závitu. K tomu postavte špičku břitu 
nástroje na řezán� závitu do středu chodu závitu a převezměte tuto 
polohu do parametrů „C“ a „ZC“ (softklávesou Převz�t pozici). 
Cyklus si z těchto hodnot vypočte úhel vřetena v „Bodu startu Z“.

Parametry cyklu
 Z2 Koncový bod závitu (bez doběhu)
 C Změřený úhel
 ZC Změřená pozice
 F1 Stoupán� závitu (= posuv)
 U Hloubka závitu

bez zadán�: vypoč�tá se
Vnějš� závit: U = 0,6134*F1
Vnitřn� závit: U = –0,5413*F1

 I 1. hloubka řezu
 I<U: prvn� řez s „I“ – každý dalš� řez: redukce hloubky řezu až na 
„J“
 I = U: jeden řez
 bez zadán�: vypoč�tá se z U a F1

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): Rozsah: –60° < A < 60 °
A<0: př�suv z levého boku
A>0: př�suv z pravého boku

 J Hloubka zbytkového řezu � standardně: 1/100 mm
 D Počet chodů � standardně: 1 chod závitu
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1 Závitořezný nástroj nastavte doprostřed některého chodu závitu
2 Převezměte polohu nástroje „ZC“ a úhel vřetena „C“ pomoc� 

Převz�t pozici 
3 Ručně vyje�te nástrojem ze závitu
4 Napolohujete nástroj do „Bodu startu X, Z“ 
5 Spus te prováděn� cyklu pomoc� „Zadán� hotovo“, pak „Start 

cyklu“
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Kuželový závit“

Současně zapněte Dořezáván�

Softklávesa Vnitřn� závit
Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Tento cyklus doř�zne jedno� nebo v�cechodý vnějš� nebo vnitřn� 
kuželový závit. Protože obrobek byl již vypnut, mus� se MANUALplus 
dozvědět přesnou polohu závitu. K tomu postavte špičku břitu 
nástroje na řezán� závitu do středu chodu závitu a převezměte tuto 
polohu do parametrů „C“ a „ZC“ (softklávesou Převz�t pozici). 
Cyklus si z těchto hodnot vypočte úhel vřetena v „Bodu startu Z“.

Parametry cyklu

 X1, Z1 Bod startu  závitu (bez náběhu)
 X2, Z2 Koncový bod závitu (bez doběhu)
 C Změřený úhel
 ZC Změřená pozice
 F1 Stoupán� závitu (= posuv)
 U Hloubka závitu

bez zadán�: vypoč�tá se
Vnějš� závit: U = 0,6134*F1
Vnitřn� závit: U = –0,5413*F1

 I 1. hloubka řezu
 I<U: prvn� řez s „I“ – každý dalš� řez: redukce hloubky řezu až na 
„J“
 I = U: jeden řez
 bez zadán�: vypoč�tá se z U a F1

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): 
 Rozsah: –60° < A < 60 °

A<0: př�suv z levého boku
A>0: př�suv z pravého boku

 W Kuželový úhel: Rozsah: –60° < A < 60 °
 J Hloubka zbytkového řezu � standardně: 1/100 mm
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1 Závitořezný nástroj nastavte doprostřed některého chodu závitu
2 Převezměte polohu nástroje „ZC“ a úhel vřetena „C“ pomoc� 

Převz�t pozici 
3 Ručně vyje�te nástrojem ze závitu
4 Nástroj napolohujte před obrobek
5 Spus te prováděn� cyklu pomoc� „Zadán� hotovo“, pak „Start 

cyklu“
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Závit API“

Současně zapněte Dořezáván�

Softklávesa Vnitřn� závit
Zap: vnitřn� závit
Vyp: vnějš� závit

Tento cyklus doř�zne jedno� nebo v�cechodý vnějš� nebo vnitřn� API�
závit. Protože obrobek byl již vypnut, mus� se MANUALplus dozvědět 
přesnou polohu závitu. K tomu postavte špičku břitu nástroje na 
řezán� závitu do středu chodu závitu a převezměte tuto polohu do 
parametrů „C“ a „ZC“ (softklávesou Převz�t pozici). Cyklus si z 
těchto hodnot vypočte úhel vřetena v „Bodu startu Z“.

Parametry cyklu
 X1, Z1 Bod startu  závitu (bez náběhu)
 X2, Z2 Koncový bod závitu (bez doběhu)
 C Změřený úhel
 ZC Změřená pozice
 F1 Stoupán� závitu (= posuv)
 U Hloubka závitu

bez zadán�: vypoč�tá se
Vnějš� závit: U = 0,6134*F1
Vnitřn� závit: U = –0,5413*F1

 I 1. hloubka řezu
 I<U: prvn� řez s „I“ – každý dalš� řez: redukce hloubky řezu až na 
„J“
 I = U: jeden řez
 bez zadán�: vypoč�tá se z U a F1

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): 
 Rozsah: –60° < A < 60 °

A<0: př�suv z levého boku
A>0: př�suv z pravého boku

 W Kuželový úhel: Rozsah: –45° < W < 45 °
 WE Úhel výběhu: Rozsah: 0° < WE < 90 °
 J Hloubka zbytkového řezu � standardně: 1/100 mm
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1 Závitořezný nástroj nastavte doprostřed některého chodu závitu
2 Převezměte polohu nástroje „ZC“ a úhel vřetena „C“ pomoc� 

Převz�t pozici 
3 Ručně vyje�te nástrojem ze závitu
4 Nástroj napolohujte před obrobek
5 Spus te prováděn� cyklu pomoc� „Zadán� hotovo“, pak „Start 

cyklu“
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Odlehčovac� zápich DIN 76“

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát (obraz 
vpravo).
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu (obrázky na 
následuj�c�ch stranách).

Tento cyklus zhotov� odlehčovac� zápich (výběh) závitu podle DIN76, 
náběh závitu, hrubý válec pro závit a navazuj�c� čeln� plochu. Náběh 
závitu se provede, zadáte�li některý z parametrů „B“ nebo „RB“.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Bod startu válce
 X2, Z2 Koncový bod čeln� plochy
 FP Stoupán� závitu – standardně: tabulka norem
 E Redukovaný posuv pro zanořován� a pro náběh závitu – 

standardně: Posuv F
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 I Průměr odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 K Délka odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu (na obou stranách zápichu) � 

standardně: tabulka norem
 P Př�davek odlehčovac�ho zápichu

P>0: rozdělen� na vyhrubován� a obroben� načisto – „P“ je axiáln� 
př�davek; čeln� př�davek je vždy 0,1 mm.
bez zadán�: obroben� jedn�m řezem

 B Délka náběhu válce � standardně: bez náběhu závitu
 WB Úhel náběhu � standardně: 45 °
 RB Rádius náběhu � standardně: bez rádiusu náběhu
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poč�tá s jinými hodnotami. Parametry výběhu, které nezadáte, si 
MANUALplus zjist� z tabulky norem (viz ”DIN 76 – parametry 
odlehčovac�ch zápichů“ na straně 525):

„Stoupán� závitu FP“ podle průměru „X1“
Parametry I, K, W, a R podle „FP“

Proveden� cyklu

1 přisune z „X, Z"
na pozici „Bod startu X1“, nebo
pro náběh závitu

2 zhotov� náběh závitu, je�li definován
3 dokonč� válec až na začátek odlehčovac�ho zápichu
4 ohrubuje odlehčovac� zápich, je�li to definováno
5 zhotov� odlehčovac� zápich
6 dokonč� až do „Koncového bodu X2“
7

„Bez odjet�“: nástroj zůstane stát v „Koncovém bodu X2“
„S odjet�m“: jede po diagonále zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Odlehčovac� zápich DIN 509E“

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát (obraz 
vpravo).
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu (obrázky na 
následuj�c�ch stranách).

Tento cyklus zhotov� odlehčovac� zápich (výběh) podle DIN 509 tvar 
E, náběh válce pro závit a navazuj�c� čeln� plochu. Pro oblast válce 
můžete definovat př�davek na broušen�. Náběh válce se provede, 
zadáte�li některý z parametrů „B“ nebo „RB“. 

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Bod startu válce
 X2, Z2 Koncový bod čeln� plochy
 E Redukovaný posuv pro zanořován� a pro náběh závitu – 

standardně: Posuv F
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 I Hloubka odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 K Délka odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu (na obou stranách zápichu) � 

standardně: tabulka norem
 B Délka náběhu válce � standardně: bez náběhu závitu
 WB Úhel náběhu � standardně: 45 °
 RB Rádius náběhu � standardně: bez rádiusu náběhu
 U Př�davek na broušen� pro oblast válce – standardně: 0

Vždy se bere zřetel na parametry, které zadáte � i když tabulka norem 
poč�tá s jinými hodnotami. Nezadávejte „I, K, W a R“, pokud se zjiš uj� 
na základě průměru válce z tabulky norem (viz ”DIN 509 E, DIN 509 F 
– parametry zápichu“ na straně 527).
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1 přisune z „X, Z"
na pozici „Bod startu válce X1“, nebo
pro náběh závitu

2 zhotov� náběh závitu, je�li definován
3 dokonč� válec až na začátek odlehčovac�ho zápichu
4 zhotov� odlehčovac� zápich
5 dokonč� až do „Koncového bodu čeln� plochy X2“
6

„Bez odjet�“: nástroj zůstane stát v „Koncovém bodu X2“
„S odjet�m“: jede po diagonále zpět do startovn�ho bodu
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Zvolte „Řezán� závitu“

Zvolte „Odlehčovac� zápich DIN 509 F“

Softklávesa S návratem:
Vyp: na konci cyklu zůstane nástroj stát (obraz 
vpravo).
Zap: nástroj odjede zpět do bodu startu (obrázky na 
následuj�c�ch stranách).

Tento cyklus zhotov� odlehčovac� zápich (výběh) závitu podle DIN 
509 tvar F, náběh válce, hrubý válec pro závit a navazuj�c� čeln� 
plochu. Pro oblast válce můžete definovat př�davek na broušen�. 
Náběh válce se provede, zadáte�li některý z parametrů „B“ nebo 
„RB“.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 X1, Z1 Bod startu válce
 X2, Z2 Koncový bod čeln� plochy
 E Redukovaný posuv pro zanořován� a pro náběh závitu – 

standardně: Posuv F
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 I Hloubka odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 K Délka odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu (na obou stranách zápichu) � 

standardně: tabulka norem
 P Čeln� zahlouben� � standardně: tabulka norem
 A Radiáln� úhel � standardně: tabulka norem
 B Délka náběhu válce � standardně: bez náběhu závitu
 WB Úhel náběhu � standardně: 45 °
 RB Rádius náběhu � standardně: bez rádiusu náběhu
 U Př�davek na broušen� � standardně: 0

Vždy se bere zřetel na parametry, které zadáte � i když tabulka norem 
poč�tá s jinými hodnotami. Nezadávejte „I, K, W, R,P a A“, pokud se 
zjiš uj� na základě průměru válce z tabulky norem (viz ”DIN 509 E, 
DIN 509 F – parametry zápichu“ na straně 527).
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1 přisune z „X, Z"
na pozici „Bod startu válce X1“, nebo
pro náběh závitu

2 zhotov� náběh závitu, je�li definován
3 dokonč� válec až na začátek odlehčovac�ho zápichu
4 zhotov� odlehčovac� zápich
5 dokonč� až do „Koncového bodu čeln� plochy X2“
6

„Bez odjet�“: nástroj zůstane stát v „Koncovém bodu X2“
„S odjet�m“: jede po diagonále zpět do startovn�ho bodu
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Vnějš� závit a výběh závitu

Obroben� se provede ve dvou kroc�ch. „Výběh závitu 
DIN 76“ zhotov� výběh a náběh závitu. Potom zhotov� 
„Závitový cyklus“ závit.

1. krok
Naprogramován�  parametrů odlehčovac�ho zápichu 
a náběhu závitu ve dvou zadávac�ch oknech (obrázky 
vpravo).

Nástrojová data

Soustružnický nůž (pro vnějš� obráběn�)
WO = 1 – orientace nástroje
A = 93 ° – úhel nastaven�
B = 55 ° – vrcholový úhel
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„Závitový cyklus (axiálně) – rozš�řený“ vyř�zne závit. 
Parametry cyklu definuj� hloubku závitu a rozdělen� 
řezů (obrázek vpravo nahoře).

Nástrojová data

Závitový nástroj (pro vnějš� obráběn�)
WO = 1 – orientace nástroje
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Obroben� se provede ve dvou kroc�ch. „Výběh závitu 
DIN 76“ zhotov� výběh a náběh závitu. Potom zhotov� 
„Závitový cyklus“ závit.

1. krok
Parametry výběhu (odlehčovac�ho zápichu) a 
náběhu závitu se programuj� ve dvou vstupn�ch 
oknech (obrázek vpravo dole a na dalš� stránce 
vpravo nahoře).

MANUALplus si zjist� parametry výběhu z tabulky 
norem.

U náběhu závitu se zadává jenom š�řka zkosen�. 
Úhel 45 ° je standardn� hodnota pro „Úhel náběhu 
WB“.

Nástrojová data

Soustružnický nůž (pro vnitřn� obráběn�)
WO = 7 – orientace nástroje
A = 93 ° – úhel nastaven�
B = 55 ° – vrcholový úhel



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 189

4
.6

 Z
áv

it
o

vé
 a

 z
áp

ic
ho

vé
 c

yk
ly2. krok

„Závitový cyklus (axiálně) “ vyř�zne závit. Stoupán� 
závitu je předvoleno, ostatn� hodnoty si MANUALplus 
zjist� z tabulky norem (obrázek vpravo).

Dávejte pozor na um�stěn� softklávesy Vnitřn� závit.

Nástrojová data

Závitový nůž (pro vnitřn� obráběn�)
WO = 7 – orientace nástroje
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Vrtac� cykly Ikona

Axiálně/radiáln� vrtac� cyklus
pro jednotlivé d�ry a plány děr (závitů)

Axiálně/radiáln� vrtac� cyklus hlubokého 
otvoru
pro jednotlivé d�ry a plány děr (závitů)

Axiálně/radiáln� vrtac� cyklus závitu
pro jednotlivé d�ry a plány děr (závitů)

Frézován� závitů
Vyfrézuje závit do existuj�c� d�ry

Vrtac�mi cykly zhotov�te axiáln� a 
radiáln� d�ry.

Vzorové obráběn�: viz ”Vrtac� a 
frézovac� plány“ na straně 227.

Pro poháněné nástroje můžete 
programovat „Konstantn� řeznou 
rychlost“ pouze tehdy, je�li váš stroj 
vybaven ř�zeným vřetenem.
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Zvolte „Vrtán�“

Zvolte „Vrtán� axiálně“

Zvolte „Vrtán� radiálně“

Tento cyklus zhotov� d�ru na čele / na ploše pláště.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 E Časová prodleva k doř�znut� na konci d�ry � standardně: 0
 AB Délka navrtán� a provrtán� � standardně: 0
 V Délka navrtán� a provrtán� � standardně: 0

0: bez redukce posuvu
1: redukce provrtán�
2: redukce navrtán�
3: redukce navrtán� a provrtán�

 D Vyjet� – standardně: 0
0: rychloposuv
1: posuv

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Vrtán� axiálně:

 Z1 Bod startu otvoru � standardně: vrtán� od „Z“
 Z2 Koncový bod vrtán�

Vrtán� radiálně:

 X1 Bod startu vrtán� � standardně: vrtán� od „X"
 X2 Koncový bod vrtán�
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Proveden� cyklu

1 polohuje do „Úhlu vřetena C“ (ručn� provoz: obráběn� z aktuáln�ho 
úhlu vřetena)

2 je�li definováno: jede rychloposuvem do
„Z1“ (axiálně)
 „X1“ (radiálně)

3 vrtá redukovaným posuvem, je�li definován
4 v závislosti na „V“:

vrtá programovaným posuvem až do
„Koncového bodu Z2“ (axiálně)
„Koncového bodu X2“ (radiálně)
setrvá po dobu „E“ v koncovém bodu vrtán�, je�li definován

nebo
vrtá předprogramovaným posuvem až do pozice
„Z2 – AB“ (axiálně)
„X2 – AB“ (radiálně)
vrtá redukovaným posuvem až do
„Koncového bodu Z2“ (axiálně)
„Koncového bodu X2“ (radiálně)

5 odtáhne zpátky – je�li X1/Z1 naprogramováno na
„Bod startu vrtán� Z1“ (axiálně)
„Bod startu vrtán� X1“ (radiálně)

nebo když X1/Z1 nen� naprogramováno na
„Bod startu Z“ (axiálně)
„Bod startu X“ (radiálně)

Pokud jsou „AB“ a „V“ naprogramovány, tak se 
provede  redukce posuvu o 50 % pro navrtán� a 
provrtán�.
Na základě nástrojového parametru "Poháněný 
nástroj" rozhodne MANUALplus, zda programované 
otáčky a posuv plat� pro hlavn� vřeteno nebo poháněný 
nástroj.
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Zvolte „Vrtán�“

Zvolte „Hluboké vrtán� axiálně“

Zvolte „Hluboké vrtán� radiálně“

Tento cyklus zhotov� � v několika stupn�ch � d�ru na čele/plášti. Po 
každém stupni se vrták vytáhne a po časové prodlevě opět přisune na 
bezpečnou vzdálenost. Prvn� stupeň vrtán� definujete jako „1. 
hloubka vrtán� P“. V každém dalš�m stupni vrtán� se hloubka zmenš� o 
„Hodnotu redukce hloubky vrtán� IB“, přičemž se nejde pod hodnotu 
„Minimáln� hloubky vrtán� JB“.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 P 1. hloubka vrtán� � standardně: vrtán� bez přerušen�
 IB Hodnota redukce hloubky vrtán� � standardně: 0
 JB minimáln� hloubka vrtán� � standardně: 1/10 z P
 B Délka zpětného pohybu � standardně: návrat do „Výchoz�ho 

bodu vrtán�“
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
 E Časová prodleva k doř�znut� na konci d�ry � standardně: 0
 AB Délka navrtán� a provrtán� � standardně: 0
 V Délka navrtán� a provrtán� � standardně: 0

0: bez redukce posuvu
1: redukce provrtán�
2: redukce navrtán�
3: redukce navrtán� a provrtán�

 D Vytažen� Rychlost návratu (vytažen�) a př�suv uvnitř d�ry – 
standardně: 0

0: rychloposuv
1: posuv

Vrtán� axiálně:

 Z1 Bod startu vrtán� � standardně: vrtán� od „Z“
 Z2 Koncový bod vrtán�
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 X1 Bod startu vrtán� � standardně: vrtán� od „X"
 X2 Koncový bod vrtán�

Proveden� cyklu

1 polohuje do „Úhlu vřetena C“ (ručn� provoz: obráběn� z aktuáln�ho 
úhlu vřetena)

2 je�li definováno: jede rychloposuvem do
„Z1“ (axiálně)
 „X1“ (radiálně)

3 prvn� stupeň vrtán� (hloubka vrtán�: P) � navrtá redukovaným 
posuvem, je�li definován.

4 vyjede zpět o „B" � nebo na „Výchoz� bod vrtán�“ a napolohuje do 
bezpečné vzdálenosti do d�ry

5 dalš� stupeň vrtán� (hloubka vrtán�: „posledn� hloubka – IB“ nebo 
JB).

6 opakuje 4 ...5, až se dosáhne „Koncový bod Z2/X2“
7 posledn� stupeň vrtán� � závislý na „V“:

vrtá programovaným posuvem až do
„Koncového bodu Z2“ (axiálně)
„Koncového bodu X2“ (radiálně)
setrvá po dobu „E“ v koncovém bodu vrtán�, je�li definován

nebo
vrtá předprogramovaným posuvem až do pozice
„Z2 – AB“ (axiálně)
„X2 – AB“ (radiálně)
vrtá redukovaným posuvem až do
„Koncového bodu Z2“ (axiálně)
„Koncového bodu X2“ (radiálně)

8 odtáhne zpátky – je�li X1/Z1 naprogramováno na
„Bod startu vrtán� Z1“ (axiálně)
„Bod startu vrtán� X1“ (radiálně)

nebo když X1/Z1 nen� naprogramováno na
„Bod startu Z“ (axiálně)
„Bod startu X“ (radiálně)

Pokud jsou „AB“ a „V“ naprogramovány, tak se 
provede  redukce posuvu o 50% pro navrtán� a 
provrtán�.
Na základě nástrojového parametru "Poháněný 
nástroj" rozhodne MANUALplus, zda programované 
otáčky a posuv plat� pro hlavn� vřeteno nebo poháněný 
nástroj.



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 195

4
.7

 V
rt

ac
� c

yk
lyVrtán� závitu axiálně / radiálně

Zvolte „Vrtán�“

Zvolte „Vrtán� závitu axiálně“

Zvolte „Vrtán� závitu radiálně“

Tento cyklus vyř�zne závit do čela/pláště.

Význam “Délky povytažen� L”: tento parametr použ�vejte u kleštin 
s kompenzac� délky. Cyklus vypočte z hloubky závitu, 
naprogramovaného stoupán� a "délky povytažen�" nové jmenovité 
stoupán�. Toto jmenovité stoupán� je o něco menš� než stoupán� 
závitn�ku. Při vytvářen� závitu se závitn�k povytahuje z up�nac�ho 
pouzdra o tuto “Délku povytažen�”. Touto metodou doc�l�te delš� 
životnost závitn�ků.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 F1 Stoupán� závitu ( = posuv) – standardně: posuv z popisu 

nástroje.
 B Délka rozběhu (standardně: 2 * stoupán� závitu F1), aby se 

dosáhly naprogramované otáčky a posuv.
 SR Otáčky zpětného pohybu (standardně: stejné otáčky jako při 

vrtán� závitu) pro rychlé vytažen� závitn�ku.
 L délka povytažen� (standardně: 0) při použit� kleštin s 

kompenzac� délky
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 

Vrtán� axiálně:

 Z1 Bod startu vrtán� � standardně: vrtán� od „Z“
 Z2 Koncový bod vrtán�

Vrtán� radiálně:

 X1 Bod startu vrtán� � standardně: vrtán� od „X"
 X2 Koncový bod vrtán�

Na základě nástrojového parametru "Poháněný nástroj" 
rozhodne MANUALplus, zda programované otáčky a 
posuv plat� pro hlavn� vřeteno nebo poháněný nástroj.
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1 polohuje do „Úhlu vřetena C“ (ručn� provoz: obráběn� z aktuáln�ho 
úhlu vřetena)

2 je�li definováno: jede rychloposuvem do
„Z1“ (axiálně)
 „X1“ (radiálně)

3 vyř�zne závit až do
„Koncového bodu Z2“ (axiálně)
„Koncového bodu X2“ (radiálně)

4 odtáhne zpátky s otáčkami "SR" – je�li X1/Z1 naprogramováno 
na

„Bod startu vrtán� Z1“ (axiálně)
„Bod startu vrtán� X1“ (radiálně)

nebo když X1/Z1 nen� naprogramováno na
„Bod startu Z“ (axiálně)
„Bod startu X“ (radiálně)
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Zvolte „Vrtán�“

Zvolte „Frézován� závitů axiálně“

Tento cyklus vyfrézuje závit do existuj�c� d�ry.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 Z1 Bod startu závitu � standardně: bod startu Z
 Z2 Koncový bod závitu
 I Průměr závitu
 R Rádius naj�žděn� � standardně: (I – průměr frézy)/2
 F1 Stoupán� závitu
 J Směr závitu � standardně: 0

J = 0: vpravo
J = 1: vlevo

 H Způsob frézován� � standardně: 0
H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

 SR Otáčky zpětného pohybu pro rychlé vytažen� závitn�ku – 
standardně: stejné jako při vrtán� závitu.

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost pro poháněné nástroje

Pro tento cyklus použijte závitové frézovac� nástroje.

Pozor nebezpeč� kolize!

Když programujete „Rádius naj�žděn� R“, mějte na paměti 
průměr d�ry a průměr frézy.
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1 polohuje do „Úhlu vřetena C“ (ručn� provoz: 
obráběn� z aktuáln�ho úhlu vřetena)

2 napolohuje nástroj na „Dno frézován� Z2“ uvnitř 
d�ry

3 najede „Naj�žděc�m obloukem R“
4 vyfrézuje závit jednou otáčkou o 360 ° a provede 

přitom př�suv o „Stoupán� závitu F1“
5 odjede nástrojem a vrát� se zpět do „Bodu startu“
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Centrické vrtán� a vrtán� závitu

Obroben� se provede ve dvou kroc�ch. „Axiáln� vrtán�“ 
zhotov� otvor, „Axiáln� vrtán� závitu“ udělá závit.

Vrták se napolohuje před obrobek do bezpečné 
vzdálenosti („Bod startu X, Z“). Proto se 
neprogramuje „Výchoz� bod vrtán� Z1“. Pro navrtán� 
se v parametrech „AB“ a „V“ programuje redukce 
posuvu (viz obrázek vpravo nahoře).

Stoupán� závitu programováno nen�. MANUALplus 
pracuje se stoupán�m závitu nástroje. Pomoc� 
„Otáček zpětného pohybu SR“ se dosáhne rychlého 
návratu nástroje (viz obrázek vpravo dole).

Nástrojová data (vrták)

WO = 8 – orientace nástroje
I = 8,2 – průměr vrtán�
B = 118 ° – vrcholový úhel
H = 0 � nejde o poháněný nástroj

Nástrojová data (závitn�k)

WO = 8 – orientace nástroje
I = 10 � průměr závitu M10
F = 1,5 – stoupán� závitu
H = 0 � nejde o poháněný nástroj
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Obrobek se provrtá mimo střed cyklem „Hluboké 
vrtán� axiálně“. Předpokladem pro toto obráběn� je 
polohovatelné vřeteno a poháněné nástroje.

„1. hloubka vrtán� P“ a „Hodnota redukce hloubky 
vrtán� IB“ definuj� jednotlivé stupně vrtán� a 
„Minimáln� hloubka vrtán� JB“ omezuje redukci.

Protože nen� specifikována „Délka zpětného pohybu 
B“, vytáhne tento cyklus vrták zpět do bodu startu, 
tam krátce vyčká a přisune na bezpečnou vzdálenost 
pro dalš� stupeň vrtán�.

Protože tento př�klad ukazuje průchoz� d�ru, je 
„Koncový bod vrtán� Z2“ situován tak, aby vrták 
materiál úplně provrtal.

„AB“ a „V“ definuj� redukci posuvu pro navrtán� a 
provrtán�.

Nástrojová data

WO = 8 – orientace nástroje
I = 12 – průměr vrtán�
B = 118 ° – vrcholový úhel
H = 1 � jde o poháněný nástroj
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V režimu „Zaučován�“ obsahuj� tyto cykly zap�nán� a 
vyp�nán� osy C a polohován� vřetena.

V režimu "Ručně" zap�náte osu C a polohujete 
vřeteno pomoc� „Polohován� rychloposuvem“ před 
vlastn�m frézovac�m cyklem. Frézovac� cykly osu C 
vypnou.

Frézovac� cykly Ikona

Polohován� rychloposuvem
Zapnut� osy C, napolohován� nástroje a 
vřetena.

Drážka axiálně / radiálně
Vyfrézuje jednotlivou drážku nebo plán 
drážek

Tvar axiálně / radiálně
Vyfrézuje jednotlivý tvar

Obrys axiálně / radiálně ICP
Vyfrézuje jednotlivý obrys ICP nebo plán 
obrysů

Frézován� na čele
Frézuje plochy nebo v�cehrany

Šroubovitá drážka radiálně
Vyfrézuje šroubovitou drážku

Frézovac� cykly axiálně / radiálně 
drážky, obrysy, kapsy, plochy a 
v�cehrany.

Obráběn� vzorů: viz ”Vrtac� a frézovac� 
plány“ na straně 227.

Pro poháněné nástroje můžete 
programovat „Konstantn� řeznou 
rychlost“ pouze tehdy, je�li váš stroj 
vybaven ř�zeným vřetenem.
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Polohován� rychloposuvem“

Cyklus zapne osu C, napolohuje vřeteno (osa C) a nástroj. 

Parametry cyklu

 X2, Z2 C�lový bod 
 C2 Koncový úhel (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena

Proveden� cyklu

1 zapne osu C
2 napolohuje rychloposuvem na „Koncový úhel C2“
3 napolohuje nástroj rychloposuvem do „X2, Z2“

„Polohován� rychloposuvem“ je potřebné pouze v 
„ručn�m“ režimu.
Následuj�c� ručn� frézovac� cyklus osu C opět vypne.
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Drážku axiálně“

Tento cyklus zhotov� drážku na čeln� ploše. Š�řka drážky odpov�dá 
průměru frézy.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 C1 Úhel koncového bodu drážky � standardně: úhel vřetena C
 X1 C�lový bod drážky X (rozměr průměru)
 Z1 Horn� hrana frézován� � standardně: bod startu Z
 Z2 Dno frézován�
 L Délka drážky
 A Úhel s osou X � standardně: 0
 P Hloubka př�suvu � standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem
 FZ Posuv př�suvu � standardně: aktivn� posuv
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Kombinace parametrů pro um�stěn� a polohu drážky: viz pomocný 
obrázek.

Proveden� cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel vřetena C“ 
(pouze v režimu „Zaučován�“)

2 vypočte rozdělen� řezů
3 najede do bezpečné vzdálenosti
4 provede př�suv posuvem „FZ“
5 frézuje až do „Koncového bodu drážky“
6 provede př�suv posuvem „FZ“
7 frézuje až do „Výchoz�ho bodu drážky“
8 opakuje 4 ...7, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
9 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Tvar axiálně“

V závislosti na parametrech frézuje tento cyklus některý z 
následuj�c�ch obrysů resp. ohrubuje/dokonč� kapsu na čeln� ploše:

Obdéln�k (Q = 4, L<>B)
Čtverec (Q = 4, L = B)
Kruh (Q = 0, RE>0, L a B: bez zadán�)
 Trojúheln�k nebo mnohoúheln�k (Q = 3 nebo Q>4, L>0)

Pokyny k parametrům / funkc�m:

Frézován� obrysů nebo kapes:definuje se s „U“.
Směr frézován�: je ovlivněn „H“ a směrem otáčen� frézy (viz 
“Způsob frézován� obrysů a kapes” na str. 224).
Kompenzace rádiusu frézy se provád� (vyjma při frézován� 
obrysů s J = 0).
Naj�žděn� a odj�žděn�: polohu naj�žděn� a odj�žděn� představuje 
bod na prvn�m prvku obrysu kolmo pod polohou nástroje. Nelze�li 
tuto kolmici spustit, je polohou naj�žděn� a odj�žděn� bod startu 
prvn�ho prvku (u obdéln�ků delš� prvek). „Rádiusem naj�žděn� R“ 
ovlivn�te, zda se naj�žd� př�mo nebo obloukem.
Frézován� obrysu:„J“ definuje, zda má fréza pracovat na obrysu 
(střed frézy na obrysu) nebo na vnitřn� či vnějš� straně obrysu.
Frézován� kapes � hrubován� (O = 0):„Frézován�m obrysů J" se 
definuje, zda se má kapsa frézovat zevnitř ven nebo opačně.
Frézován� kapes � dokončován� (O = 1): nejprve se ofrézuj� boky 
kapsy, potom dno kapsy. „J“ definuje, zda se má kapsa frézovat 
načisto zevnitř ven nebo opačně.
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 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 C1 Úhel středu tvaru � standardně: úhel vřetena C
 X1 Průměr středu tvaru
 Z1 Horn� hrana frézován� � standardně: bod startu Z
 Z2 Dno frézován�
 L Délka obdéln�ku

Obdéln�k: délka obdéln�ku
Čtverec, mnohoúheln�k: délka hrany
Kruh: bez zadán�

 B Š�řka obdéln�ku
Obdéln�k: š�řka obdéln�ku
Čtverec: L = B
Mnohoúheln�k, kruh: bez zadán�

 RE Rádius zaoblen� � standardně: 0
Obdéln�k, čtverec, mnohoúheln�k: rádius zaoblen�
Kruh: rádius (poloměr) kruhu

 A Úhel s osou X � standardně: 0
Obdéln�k, čtverec, mnohoúheln�k: poloha tvaru
Kruh: bez zadán�

 Q Počet hran � standardně: 0
Q = 0: kruh
Q = 4: obdéln�k, čtverec
Q = 3: trojúheln�k
Q>4: mnohoúheln�k (polygon)

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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 P Hloubka př�suvu � standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem
 U Koeficient přesahu

bez zadán�: frézován� obrysu
U>0: frézován� kapes – (minimáln�) koeficient přesahu 
frézovac�ch drah = U*průměr frézy

 I Př�davek paralelně s obrysem
 K Př�davek ve směru př�suvu
 FZ Posuv př�suvu � standardně: aktivn� posuv
 E Redukovaný posuv pro kruhové prvky – standardně: aktivn� 

posuv
 H Způsob frézován� � standardně: 0

H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

 J Frézován� obrysu � (standardně: 0) závislé na „U“ plat�:
Frézován� kapes a J = 0: na obrysu
Frézován� kapes a J = 1: uvnitř
Frézován� kapes a J = 2: zvenč�
Frézován� obrysu a J = 0: směrem ven
Frézován� obrysu a J = 1: směrem dovnitř

 O Hrubován�/dokončen�: průběh frézován� (pouze při frézován� 
kapes) – standardně: 0

O = 0: Hrubován�
O = 1: Obráběn� načisto

 R Rádius naj�žděn�: rádius oblouku najet�/odjet� � 
standardně: 0

R = 0: na obrysový prvek se naj�žd� př�mo; př�suv do bodu najet� 
nad rovinou frézován� � pak kolmý př�suv do hloubky.
R>0: fréza naj�žd�/odj�žd� obloukem, který se napojuje na 
obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnitřn�ch rohů: fréza naj�žd�/odj�žd� obloukem, který se 
napojuje na obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnějš�ch rohů: délka lineárn�ch prvků napojen� a výjezdu; 
na prvek obrysu se najede / z něho odjede tangenciálně.
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1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel vřetena C“ 
(pouze v režimu „Zaučován�“)

2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek 
frézován�)

Frézován� obrysu:

3 jede v závislosti na „R“ a přisouvá do prvn� roviny frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 5 ...6, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézován� kapes � hrubován�:

3 najede na bezpečnou vzdálenost a provede př�suv do prvn� roviny 
frézován�

4 obrob� jednu rovinu frézován� � v závislosti na „J“ zevnitř ven resp. 
zvenč� dovnitř

5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 4 ...5, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézován� kapes – dokončován�:

3 jede v závislosti na „R“ a přisouvá do prvn� roviny frézován�
4 dokonč� okraj kapsy � po jednotlivých rovinách
5 dokonč� dno kapsy � v závislosti na „J“ zevnitř ven resp. zvenč� 

dovnitř
6 dokonč� kapsu programovaným posuvem
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Axiálně obrys ICP“

V závislosti na parametrech frézuje tento cyklus obrys resp. 
ohrubuje/dokonč� kapsu na čeln� ploše.

Pokyny k parametrům / funkc�m:

Frézován� obrysů nebo kapes: definuje se s „U“.
Směr frézován�: je ovlivněn „H“ a směrem otáčen� frézy (viz 
“Způsob frézován� obrysů a kapes” na str. 224).
Kompenzace rádiusu frézy: se provád� (vyjma při frézován� 
obrysů s J = 0).
Naj�žděn� a odj�žděn�:u uzavřených obrysů představuje polohu 
naj�žděn� a odj�žděn� bod na prvn�m prvku obrysu kolmo pod 
polohou nástroje. Nelze�li tuto kolmici spustit, je polohou naj�žděn� 
a odj�žděn� bod startu prvn�ho prvku (u obdéln�ků delš� prvek). 
„Rádiusem naj�žděn� R“ ovlivn�te, zda se naj�žd� př�mo nebo 
obloukem.
Frézován� obrysu:„J“ definuje, zda má fréza pracovat na obrysu 
(střed frézy na obrysu) nebo na vnitřn� či vnějš� straně obrysu.
Frézován� kapes � hrubován� (O = 0):„Frézován�m obrysů J" se 
definuje, zda se má kapsa frézovat zevnitř ven nebo opačně.
Frézován� kapes � dokončován� (O = 1): nejprve se ofrézuj� boky 
kapsy, potom dno kapsy. „J“ definuje, zda se má kapsa frézovat 
načisto zevnitř ven nebo opačně.
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 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 C1 Úhel středu tvaru � standardně: úhel vřetena C
 Z1 Horn� hrana frézován� � standardně: bod startu Z
 Z2 Dno frézován�
 P Hloubka př�suvu � standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem
 U Koeficient přesahu

bez zadán�: frézován� obrysu
U>0: frézován� kapes – (minimáln�) koeficient přesahu 
frézovac�ch drah = U*průměr frézy

 I Př�davek paralelně s obrysem
 K Př�davek ve směru př�suvu
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Parametry cyklu (druhé zadávac� okno)

 N Č�slo obrysu ICP
 FZ Posuv př�suvu � standardně: aktivn� posuv
 E Redukovaný posuv pro kruhové prvky – standardně: aktivn� 

posuv
 H Způsob frézován� � standardně: 0

H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

 J Frézován� obrysu � (standardně: 0) závislé na „U“ plat�:
Frézován� kapes a J = 0: na obrysu
Frézován� kapes a J = 1: uvnitř
Frézován� kapes a J = 2: zvenč�
Frézován� obrysu a J = 0: směrem ven
Frézován� obrysu a J = 1: směrem dovnitř

 O Hrubován�/dokončen�: průběh frézován� (pouze při frézován� 
kapes) – standardně: 0

O = 0: Hrubován�
O = 1: Obráběn� načisto

 R Rádius naj�žděn�: rádius oblouku najet�/odjet� � 
standardně: 0

R = 0: na obrysový prvek se naj�žd� př�mo; př�suv do bodu najet� 
nad rovinou frézován� � pak kolmý př�suv do hloubky.
R>0: fréza naj�žd�/odj�žd� obloukem, který se napojuje na 
obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnitřn�ch rohů: fréza naj�žd�/odj�žd� obloukem, který se 
napojuje na obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnějš�ch rohů: délka lineárn�ch prvků napojen� a výjezdu; 
na prvek obrysu se najede / z něho odjede tangenciálně.
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1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel vřetena C“ 
(pouze v režimu „Zaučován�“)

2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek 
frézován�)

Frézován� obrysu:

3 jede v závislosti na „R“ a přisouvá do prvn� roviny frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 5 ...6, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézován� kapes � hrubován�:

3 najede na bezpečnou vzdálenost a provede př�suv do prvn� roviny 
frézován�

4 obrob� jednu rovinu frézován� � v závislosti na „J“ zevnitř ven resp. 
zvenč� dovnitř

5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 4 ...5, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézován� kapes – dokončován�:

3 jede v závislosti na „R“ a přisouvá do prvn� roviny frézován�
4 dokonč� okraj kapsy � po jednotlivých rovinách
5 dokonč� dno kapsy � v závislosti na „J“ zevnitř ven, resp. zvenč� 

dovnitř
6 dokonč� kapsu programovaným posuvem
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Frézován� na čele“

V závislosti na parametrech frézuje tento cyklus na čeln� ploše:

jednu nebo dvě plochy (Q = 1 nebo Q = 2, B>0)
obdéln�k (Q = 4, L<>B)
čtverec (Q = 4, L = B)
trojúheln�k nebo mnohoúheln�k (Q = 3 nebo Q>4, L>0)
kruh (Q = 0, RE>0, L a B: bez zadán�)
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 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 C1 Úhel středu tvaru � standardně: úhel vřetena C
 X1 Průměr středu tvaru
 Z1 Horn� hrana frézován� � standardně: bod startu Z
 X2 Mezn� průměr
 Z2 Dno frézován�
 L Délka stran

Obdéln�k: délka obdéln�ku
Čtverec, mnohoúheln�k: délka hrany
Kruh: bez zadán�

 B Velikost kl�če:
u Q = 1, Q = 2: zbývaj�c� tlouš ka (materiál, který zůstane)
Obdéln�k: š�řka obdéln�ku
Čtverec, mnohoúheln�k (Q> = 4): velikost kl�če (použ�vejte pouze 
při sudém počtu ploch; programujte jako alternativu k „L“)
Kruh: bez zadán�

 RE Rádius zaoblen� � standardně: 0
Mnohoúheln�k (Q> = 2): rádius zaoblen�
Obrys (Q = 0): rádius (poloměr) kruhu

 A Úhel s osou X � standardně: 0
Mnohoúheln�k (Q> = 2): poloha tvaru
Kruh: bez zadán�

 Q Počet hran � standardně: 0
Q = 0: kruh
Q = 1: jedna plocha
Q = 2: dvě plochy přesazené o 180 °
Q = 3: trojúheln�k
Q = 4: obdéln�k, čtverec
Q>4: mnohoúheln�k (polygon)

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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 P Hloubka př�suvu � standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem
 U Koeficient přesahu

bez zadán�: frézován� obrysu
U>0: frézován� kapes – (minimáln�) koeficient přesahu 
frézovac�ch drah = U*průměr frézy

 I Př�davek paralelně s obrysem
 K Př�davek ve směru př�suvu
 FZ Posuv př�suvu � standardně: aktivn� posuv
 E Redukovaný posuv pro kruhové prvky – standardně: aktivn� 

posuv
 H Způsob frézován� � standardně: 0

H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

 J Směr frézován�:u ploch nebo mnohoúheln�ků (s „RE = 0“) 
definuje „J“ zda se hrubuje jednosměrně nebo dvousměrně

J = 0: jednosměrně
J = 1: obousměrně

 O Hrubován�/dokončen�: průběh frézován� (pouze při frézován� 
kapes) – standardně: 0

O = 0: Hrubován�
O = 1: Obráběn� načisto
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1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel vřetena C“ 
(pouze v režimu „Zaučován�“)

2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek 
frézován�)

3 najede na bezpečnou vzdálenost a provede př�suv do prvn� roviny 
frézován�

Hrubován�

4 obrob� jednu rovinu frézován� � s přihlédnut�m k „J“ jednosměrně 
nebo obousměrně

5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 4 ...5, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Dokončován�:

4 dokonč� okraj kapsy � po jednotlivých rovinách
5 dokonč� dno zvenč� dovnitř
6 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Drážka radiálně“

Tento cyklus zhotov� drážku na plášti. Š�řka drážky odpov�dá 
průměru frézy.

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 C1 Úhel koncového bodu drážky � standardně: úhel vřetena C
 X1 Horn� hrana frézován�(rozměr průměru) � standardně: bod 

startu X
 Z1 C�lový bod drážky
 X2 Dno frézován�
 L Délka drážky
 A Úhel s osou Z � standardně: 0
 P Hloubka př�suvu � standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem
 FZ Posuv př�suvu � standardně: aktivn� posuv
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Kombinace parametrů pro um�stěn� a polohu drážky: viz pomocný 
obrázek.

Proveden� cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel vřetena C“ 
(pouze v režimu „Zaučován�“)

2 jede rychloposuvem na „Výchoz� bod drážky X, Z“, je�li definován
3 provede př�suv posuvem „FZ“
4 frézuje programovaným posuvem až do „Koncového bodu 

drážky“
5 odjede zpět do „Výchoz�ho bodu X“
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Tvar radiálně“

V závislosti na parametrech frézuje tento cyklus některý z 
následuj�c�ch obrysů resp. ohrubuje/dokonč� kapsu na ploše pláště:

obdéln�k (Q = 4, L<>B)
čtverec (Q = 4, L = B)
kruh (Q = 0, RE>0, L a B: bez zadán�)
trojúheln�k nebo mnohoúheln�k (Q = 3 nebo Q>4, L>0)

Pokyny k parametrům / funkc�m:

Frézován� obrysů nebo kapes: definuje se s „U“.
Směr frézován�: je ovlivněn „H“ a směrem otáčen� frézy (viz 
“Způsob frézován� obrysů a kapes” na str. 224).
Kompenzace rádiusu frézy: se provád� (vyjma při frézován� 
obrysů s J = 0).
Naj�žděn� a odj�žděn�: polohu naj�žděn� a odj�žděn� představuje 
bod na prvn�m prvku obrysu kolmo pod polohou nástroje. Nelze�li 
tuto kolmici spustit, je polohou naj�žděn� a odj�žděn� bod startu 
prvn�ho prvku (u obdéln�ků delš� prvek). „Rádiusem naj�žděn� R“ 
ovlivn�te, zda se naj�žd� př�mo nebo obloukem.
Frézován� obrysu:„J“ definuje, zda má fréza pracovat na obrysu 
(střed frézy na obrysu) nebo na vnitřn� či vnějš� straně obrysu.
Frézován� kapes � hrubován� (O = 0):„Frézován�m obrysů J" se 
definuje, zda se má kapsa frézovat zevnitř ven nebo opačně.
Frézován� kapes � dokončován� (O = 1): nejprve se ofrézuj� boky 
kapsy, potom dno kapsy. „J“ definuje, zda se má kapsa frézovat 
načisto zevnitř ven nebo opačně.
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 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 C1 Úhel středu tvaru � standardně: úhel vřetena C
 X1 Horn� hrana frézován� � standardně: bod startu X
 Z1 Střed tvaru
 X2 Dno frézován�
 L Délka obdéln�ku

Obdéln�k: délka obdéln�ku
Čtverec, mnohoúheln�k: délka hrany
Kruh: bez zadán�

 B Š�řka obdéln�ku
Obdéln�k: š�řka obdéln�ku
Čtverec: L = B
Mnohoúheln�k, kruh: bez zadán�

 RE Rádius zaoblen� � standardně: 0
Obdéln�k, čtverec, mnohoúheln�k: rádius zaoblen�
Kruh: rádius (poloměr) kruhu

 A Úhel s osou Z � standardně: 0
Obdéln�k, čtverec, mnohoúheln�k: poloha tvaru
Kruh: bez zadán�

 Q Počet hran � standardně: 0
Q = 0: kruh
Q = 4: obdéln�k, čtverec
Q = 3: trojúheln�k
Q>4: mnohoúheln�k (polygon)

 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 
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 P Hloubka př�suvu � standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem
 U Koeficient přesahu

bez zadán�: frézován� obrysu
U>0: frézován� kapes – (minimáln�) koeficient přesahu 
frézovac�ch drah = U*průměr frézy

 I Př�davek ve směru př�suvu
 K Př�davek paralelně s obrysem
 FZ Posuv př�suvu � standardně: aktivn� posuv
 E Redukovaný posuv pro kruhové prvky – standardně: aktivn� 

posuv
 H Způsob frézován� � standardně: 0

H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

 J Frézován� obrysu � (standardně: 0) závislé na „U“ plat�:
Frézován� kapes a J = 0: na obrysu
Frézován� kapes a J = 1: uvnitř
Frézován� kapes a J = 2: zvenč�
Frézován� obrysu a J = 0: směrem ven
Frézován� obrysu a J = 1: směrem dovnitř

 O Hrubován�/dokončen�: průběh frézován� (pouze při frézován� 
kapes) – standardně: 0

O = 0: Hrubován�
O = 1: Obráběn� načisto

 R Rádius naj�žděn�: rádius oblouku najet�/odjet� � 
standardně: 0

R = 0: na obrysový prvek se naj�žd� př�mo; př�suv do bodu najet� 
nad rovinou frézován� � pak kolmý př�suv do hloubky.
R>0: fréza naj�žd�/odj�žd� obloukem, který se napojuje na 
obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnitřn�ch rohů: fréza naj�žd�/odj�žd� obloukem, který se 
napojuje na obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnějš�ch rohů: délka lineárn�ch prvků napojen� a výjezdu; 
na prvek obrysu se najede / z něho odjede tangenciálně.
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1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel vřetena C“ 
(pouze v režimu „Zaučován�“)

2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek 
frézován�)

Frézován� obrysu:

3 jede v závislosti na „Rádiusu naj�žděn� R“ a přisouvá do prvn� 
roviny frézován�

4 vyfrézuje jednu rovinu
5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 5 ...6, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézován� kapes � hrubován�:

3 najede na bezpečnou vzdálenost a provede př�suv do prvn� roviny 
frézován�

4 obrob� jednu rovinu frézován� � v závislosti na „J“ zevnitř ven resp. 
zvenč� dovnitř

5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 4 ...5, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézován� kapes – dokončován�:

3 jede v závislosti na „Rádiusu naj�žděn� R“ a přisouvá do prvn� 
roviny frézován�

4 dokonč� okraj kapsy � po jednotlivých rovinách
5 dokonč� dno kapsy � v závislosti na „J“ zevnitř ven, resp. zvenč� 

dovnitř
6 dokonč� kapsu programovaným posuvem
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Radiálně obrys ICP“

V závislosti na parametrech frézuje tento cyklus obrys, resp. 
ohrubuje / dokonč� kapsu na ploše pláště.

Pokyny k parametrům / funkc�m:

Frézován� obrysů nebo kapes: definuje se s „U“.
Směr frézován�: je ovlivněn „H“ a směrem otáčen� frézy (viz 
“Způsob frézován� obrysů a kapes” na str. 224).
Kompenzace rádiusu frézy: se provád� (vyjma při frézován� 
obrysů s J = 0).
Naj�žděn� a odj�žděn�:u uzavřených obrysů představuje polohu 
naj�žděn� a odj�žděn� bod na prvn�m prvku obrysu kolmo pod 
polohou nástroje. Nelze�li tuto kolmici spustit, je polohou naj�žděn� 
a odj�žděn� bod startu prvn�ho prvku (u obdéln�ků delš� prvek). 
„Rádiusem naj�žděn� R“ ovlivn�te, zda se naj�žd� př�mo nebo 
obloukem.
Frézován� obrysu:„J“ definuje, zda má fréza pracovat na obrysu 
(střed frézy na obrysu) nebo na vnitřn� či vnějš� straně obrysu.
Frézován� kapes � hrubován� (O = 0):„Frézován�m obrysů J" se 
definuje, zda se má kapsa frézovat zevnitř ven nebo opačně.
Frézován� kapes � dokončován� (O = 1): nejprve se ofrézuj� boky 
kapsy, potom dno kapsy. „J“ definuje, zda se má kapsa frézovat 
načisto zevnitř ven nebo opačně.
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 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 X1 Horn� hrana frézován� � standardně: bod startu X
 X2 Dno frézován�
 P Hloubka př�suvu � standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem
 U Koeficient přesahu

bez zadán�: frézován� obrysu
U>0: frézován� kapes – (minimáln�) koeficient přesahu 
frézovac�ch drah = U*průměr frézy

 I Př�davek ve směru př�suvu
 K Př�davek paralelně s obrysem
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Parametry cyklu (druhé zadávac� okno)

 N Č�slo obrysu ICP
 FZ Posuv př�suvu � standardně: aktivn� posuv
 E Redukovaný posuv pro kruhové prvky – standardně: aktivn� 

posuv
 H Způsob frézován� � standardně: 0

H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

 J Frézován� obrysu � (standardně: 0) závislé na „U“ plat�:
Frézován� kapes a J = 0: na obrysu
Frézován� kapes a J = 1: uvnitř
Frézován� kapes a J = 2: zvenč�
Frézován� obrysu a J = 0: směrem ven
Frézován� obrysu a J = 1: směrem dovnitř

 O Hrubován�/dokončen�: průběh frézován� (pouze při frézován� 
kapes) – standardně: 0

O = 0: Hrubován�
O = 1: Obráběn� načisto

 R Rádius naj�žděn�: rádius oblouku najet�/odjet� � 
standardně: 0

R = 0: na obrysový prvek se naj�žd� př�mo; př�suv do bodu najet� 
nad rovinou frézován� � pak kolmý př�suv do hloubky.
R>0: fréza naj�žd�/odj�žd� obloukem, který se napojuje na 
obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnitřn�ch rohů: fréza naj�žd�/odj�žd� obloukem, který se 
napojuje na obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnějš�ch rohů: délka lineárn�ch prvků napojen� a výjezdu; 
na prvek obrysu se najede / z něho odjede tangenciálně.
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1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel vřetena C“ 
(pouze v režimu „Zaučován�“)

2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek 
frézován�)

Frézován� obrysu:

3 jede v závislosti na „R“ a přisouvá do prvn� roviny frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 5 ...6, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézován� kapes � hrubován�:

3 najede na bezpečnou vzdálenost a provede př�suv do prvn� roviny 
frézován�

4 obrob� jednu rovinu frézován� � v závislosti na „J“ zevnitř ven resp. 
zvenč� dovnitř

5 provede př�suv do dalš� roviny frézován�
6 opakuje 4 ...5, až se dosáhne stanovená hloubka frézován�
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézován� kapes – dokončován�:

3 jede v závislosti na „R“ a přisouvá do prvn� roviny frézován�
4 dokonč� okraj kapsy � po jednotlivých rovinách
5 dokonč� dno kapsy � v závislosti na „J“ zevnitř ven, resp. zvenč� 

dovnitř
6 dokonč� kapsu programovaným posuvem
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C
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Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Radiáln� frézován� šroubovité drážky“

Cyklus vyfrézuje šroubovitou drážku od „Z1“ do „Z2“. „Výchoz� úhel 
C1“ definuje počátečn� polohu drážky. Š�řka drážky odpov�dá 
průměru frézy.

Parametry cyklu
 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 C1 Výchoz� úhel
 X1 Průměr závitu
 Z1 Bod startu závitu
 F1 Stoupán� závitu

F1 kladné: pravý závit
F1 záporné: levý závit

 Z2 Koncový bod závitu
 P Délka rozběhu: rampa na počátku drážky
 K Délka výběhu: rampa na konci drážky
 U Hloubka závitu
 I Maximáln� př�suv: př�suvy se redukuj� podle následuj�c�ho 

vzorečku – až na >= 0,5 mm. Pak prob�há každý př�suv hodnotou 
0,5 mm.

Př�suv 1: „I“
Př�suv n: I * (1 – (n–1) * E)

 E Redukce hloubky řezu
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Proveden� cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel vřetena C“ 
(pouze v režimu „Zaučován�“)

2 vypočte aktuáln� př�suv
3 napolohuje pro frézovac� proces
4 frézuje programovaným posuvem až do „Koncového bodu Z2“ � s 

přihlédnut�m k náběhu a výběhu (rampy) na začátku a konci 
drážky

5 vrát� se rovnoběžně s osou a napolohuje na dalš� frézován�
6 opakuje 4 ...5, až se dosáhne hloubka drážky
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Způsob frézován� obrysů
Typ cyklu Způsob frézován� Směr rotace nástroje FRK Proveden�

uvnitř (J = 1) Nesousledně (H = 0) Mx03 vpravo

uvnitř Nesousledně (H = 0) Mx04 vlevo

uvnitř Sousledně (H = 1) Mx03 vlevo

uvnitř Sousledně (H = 1) Mx04 vpravo

zvenč� (J = 2) Nesousledně (H = 0) Mx03 vpravo

zvenč� Nesousledně (H = 0) Mx04 vlevo

zvenč� Sousledně (H = 1) Mx03 vlevo

zvenč� Sousledně (H = 1) Mx04 vpravo

vpravo (J = 3) Nesousledně (H = 0) Mx03 vpravo

vlevo (J = 3) Nesousledně (H = 0) Mx04 vlevo
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vlevo (J = 3) Sousledně (H = 1) Mx03 vlevo

vpravo (J = 3) Sousledně (H = 1) Mx04 vpravo

Způsob frézován� obrysů
Typ cyklu Způsob frézován� Směr rotace nástroje FRK Proveden�

Způsob frézován� kapes

Obráběn� Způsob frézován� Směr obráběn� Směr rotace 
nástroje Proveden�

Hrubován� Nesousledně (H = 0) směrem ven (J = 0) Mx03

Obráběn� načisto Nesousledně (H = 0) — Mx03

Hrubován� Nesousledně (H = 0) směrem ven (J = 0) Mx04

Obráběn� načisto Nesousledně (H = 0) — Mx04

Hrubován� Sousledně (H = 0) směrem dovnitř (J = 1) Mx03

Hrubován� Nesousledně (H = 0) směrem dovnitř (J = 1) Mx04

Hrubován� Sousledně (H = 1) směrem ven (J = 0) Mx03

Obráběn� načisto Sousledně (H = 1) — Mx03

Hrubován� Sousledně (H = 1) směrem ven (J = 0) Mx04

Obráběn� načisto Sousledně (H = 1) — Mx04

Hrubován� Sousledně (H = 1) směrem dovnitř (J = 1) Mx03

Hrubován� Nesousledně (H = 1) směrem dovnitř (J = 1) Mx04
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Frézován� na čele

V tomto př�kladu se vyfrézuje kapsa. Kompletn� 
obroben� čeln� plochy, včetně definice obrysu, se 
uvád� v př�kladu frézován� v „9.8 Př�klad frézován� 
ICP“.

Obroben� se provede cyklem „ICP�tvar axiálně“. Při 
definován� obrysu se nejdř�ve vytvoř� základn� obrys � 
potom se teprve navážou zaoblen�.

Nástrojová data (fréza)

WO = 8 – orientace nástroje
I = 8 – průměr frézy
K = 4 – počet zubů
TF = 0,025 � posuv na zub
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Pokyny pro práci s vrtac�mi a frézovac�mi plány:

Vrtac� plán (rastr): MANUALplus generuje př�kazy M12, M13 
(sevř�t/uvolnit čelis ovou brzdu) za těchto předpokladů: vrtac� 
nástroj / závitořezný nástroj mus� být definován jako „poháněný“ 
(parametr „Poháněný nástroj H“) a mus� být stanoven „Směr 
otáčen� MD“.
Frézované obrysy ICP: Lež��li bod startu obrysu mimo nulový bod 
(počátek) souřadnic, připočte se vzdálenost bod startu obrysu – 
počátek souřadnic k poloze plánu (viz ”Př�klad ICP „Frézován�““ na 
straně 507 ).
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Vrtán� / frézován� � př�mkový plán axiálně

Zvolte „Vrtán�“

Zvolte „Axiáln� vrtán�“ (obrázek vpravo nahoře)

Zvolte „Axiáln� hluboké vrtán�“ (obrázek vpravo 
uprostřed)

Zvolte „Axiáln� vrtán� závitů“ (obrázek vpravo dole)

Zapněte Př�mkový plán

Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Axiáln� drážka“ (obrázek na dalš� straně)

Zvolte „Axiáln� obrys ICP“ (obrázek uprostřed na 
dalš� stránce)

Zapněte Př�mkový plán

Pro zhotoven� vrtac�ho/frézovac�ho plánu s rovnoměrnými roztečemi 
na př�mce na čele se zap�ná „Př�mkový plán“.

Př�mkový plán vrtán� axiálně

Př�mkový plán frézován� axiálně
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Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 X1, C1 Bod startu plánu: poloha, počátečn� úhel (polárn� 

souřadnice)
 XK, YK Bod startu plánu: (kartézské souřadnice)
 I, J Koncový bod plánu (kartézské souřadnice)
 Ii, Ji (inkrementáln�) Rozteč plánu
 O Počet otvorů / drážek � standardně: 1
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Dále se pak vyžádaj� parametry k zhotoven� d�ry / frézovac� operaci.

Následuj�c� kombinaci parametrů použ�vejte pro:

Výchoz� bod plánu:
X1, C1 nebo
XK, YK

Polohy plánu:
Ii, Ji a Q
I, J a Q

Proveden� cyklu

1 Polohován� (závis� na konfiguraci stroje):
bez osy C: polohuje do „Úhlu vřetena C“.
s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel 
vřetena C“.
Manuáln� (ručn�) provoz: obráběn� od aktuáln�ho úhlu vřetena.

2 vypočte polohy plánu
3 napolohuje na "Výchoz� bod plánu"
4 provede obráběn� vrtán�m / frézován�m
5 napolohuje pro dalš� obráběn�
6 opakuje 4...5, až jsou provedeny všechny obráběc� operace
7 odjede zpět do „Bodu startu X, Z“
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Vrtán�/frézován� � kruhový plán axiálně

Zvolte „Vrtán�“

Zvolte „Axiáln� vrtán�“ (obrázek vpravo nahoře)

Zvolte „Axiáln� hluboké vrtán�“ (obrázek vpravo 
uprostřed)

Zvolte „Axiáln� vrtán� závitů“ (obrázek vpravo dole)

Zapněte Kruhový plán

Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Axiáln� drážka“ (obrázek na dalš� straně)

Zvolte „Axiáln� obrys ICP“ (obrázek uprostřed na 
dalš� stránce)

Zapněte Kruhový plán

Pro zhotoven� vrtac�ho / frézovac�ho plánu s rovnoměrnými 
roztečemi na kružnici nebo na oblouku na čeln� ploše u vrtac�ch nebo 
frézovac�ch cyklů se zap�ná „Kruhový plán“.

Axiáln� kruhový vrtac� plán

Kruhový plán frézován� axiálně
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Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 XM, CM Střed plánu: poloha, úhel (polárn� souřadnice)
 XK, YK Střed plánu (kartézské souřadnice)
 K/KD Průměr plánu � standardně: „Bod startu X“ plat� jako 

průměr plánu
 A Úhel 1. otvoru / 1. drážky � standardně: 0°
 Wi Př�růstek úhlu (rozteč plánu) – standardně: vrtac� / frézovac� 

pochody se uspořádaj� rovnoměrně na kružnici
 O Počet otvorů / drážek � standardně: 1
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Dále se pak vyžádaj� parametry ke zhotoven� d�ry / frézovac� operaci.

Proveden� cyklu

1 Polohován� (závis� na konfiguraci stroje):
bez osy C: polohuje do „Úhlu vřetena C“.
s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel 
vřetena C“.
manuáln� (ručn�) provoz: obráběn� od aktuáln�ho úhlu vřetena.

2 vypočte polohy plánu
3 napolohuje na "Výchoz� bod plánu"
4 provede obráběn� vrtán�m / frézován�m
5 napolohuje pro dalš� obráběn�
6 opakuje 4...5, až jsou provedeny všechny obráběc� operace
7 odjede zpět do „Bodu startu X, Z“
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Vrtán�/frézován� � př�mkový plán radiálně

Zvolte „Vrtán�“

Zvolte „Radiáln� vrtán�“ (obrázek vpravo nahoře)

Zvolte „Radiáln� hluboké vrtán�“ (obrázek vpravo 
uprostřed)

Zvolte „Radiáln� vrtán� závitů“ (obrázek vpravo dole)

Zapněte Př�mkový plán

Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Radiáln� drážka“ (obrázek na dalš� straně 
nahoře)

Zvolte „Radiáln� obrys ICP“ (obrázek uprostřed na 
dalš� stránce)

Zapněte Př�mkový plán

Pro zhotoven� vrtac�ho/frézovac�ho plánu s rovnoměrnými roztečemi 
na př�mce se zap�ná u vrtac�ch nebo frézovac�ch cyklů „Př�mkový 
plán“.

Př�mkový vrtac� plán radiálně

Př�mkový plán frézován� radiálně



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 233

4
.9

 V
rt

ac
� a

 fr
éz

o
va

c�
 p

lá
ny

Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 Z1 Výchoz� bod plánu:pozice 1. otvoru / drážky (polárn� 

souřadnice)
 C1 Úhel 1. otvoru / drážky: počátečn� úhel (polárn� souřadnice)
 ZE Koncový bod plánu � standardně: Z1
 Wi Úhlový př�růstek rozteče plánu – standardně: vrtán� a 

frézován� se rozděl� stejnoměrně po obvodu.
 O Počet otvorů / drážek � standardně: 1
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Pozice plánu definujete pomoc� „ZE�Wi“ nebo „Wi�Q“.

Dále se pak vyžádaj� parametry k zhotoven� d�ry / frézovac� operaci.

Proveden� cyklu

1 Polohován� (závis� na konfiguraci stroje):
bez osy C: polohuje do „Úhlu vřetena C“.
s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel 
vřetena C“.
manuáln� (ručn�) provoz: obráběn� od aktuáln�ho úhlu vřetena.

2 vypočte polohy plánu
3 napolohuje na "Výchoz� bod plánu"
4 provede obráběn� vrtán�m / frézován�m
5 napolohuje pro dalš� obráběn�
6 opakuje 4...5, až jsou provedeny všechny obráběc� operace
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C
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Vrtán�/frézován� � kruhový plán radiálně

Zvolte „Vrtán�“

Zvolte „Radiáln� vrtán�“ (obrázek vpravo nahoře)

Zvolte „Radiáln� hluboké vrtán�“ (obrázek vpravo 
uprostřed)

Zvolte „Radiáln� vrtán� závitů“ (obrázek vpravo dole)

Zapněte Kruhový plán

Zvolte „Frézován�“

Zvolte „Radiáln� drážka“ (obrázek na dalš� straně 
nahoře)

Zvolte „Radiáln� obrys ICP“ (obrázek uprostřed na 
dalš� stránce)

Zapněte Kruhový plán

Pro zhotoven� vrtac�ho / frézovac�ho plánu s rovnoměrnými 
roztečemi na kružnici nebo na oblouku na ploše pláště u vrtac�ch 
nebo frézovac�ch cyklů se zap�ná „Kruhový plán“.

Kruhový vrtac� plán radiálně

Kruhový plán frézován� radiálně
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Parametry cyklu

 X, Z Bod startu 
 C Úhel vřetena (C�poloha osy) – standardně: aktuáln� úhel 

vřetena
 ZM, CM Střed plánu: poloha, úhel (polárn� souřadnice)
 K/KD Průměr plánu � standardně: „Bod startu X“ plat� jako 

průměr plánu
 A Úhel 1. otvoru / 1. drážky � standardně: 0°
 Wi Př�růstek úhlu (rozteč plánu) – standardně: vrtac� / frézovac� 

pochody se uspořádaj� rovnoměrně na kružnici
 O Počet otvorů / drážek � standardně: 1
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Dále se pak vyžádaj� parametry k zhotoven� d�ry / frézovac� operace 
(viz popis př�slušných cyklů).

Proveden� cyklu

1 Polohován� (závis� na konfiguraci stroje):
bez osy C: polohuje do „Úhlu vřetena C“.
s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na „Úhel 
vřetena C“.
manuáln� (ručn�) provoz: obráběn� od aktuáln�ho úhlu vřetena.

2 vypočte polohy plánu
3 napolohuje na "Výchoz� bod plánu"
4 provede obráběn� vrtán�m / frézován�m
5 napolohuje pro dalš� obráběn�
6 opakuje 4...5, až jsou provedeny všechny obráběc� operace
7 napolohuje do „Bodu startu Z“ a vypne osu C



236 4 Programován� cyklů

4
.9

 V
rt

ac
� a

 fr
éz

o
va

c�
 p

lá
ny

Př�klad obráběn� podle plánu

Př�mkový vrtac� plán na čeln� ploše

Na čeln� ploše se zhotov� př�mkový vrtac� plán 
„Axiáln�m vrtac�m cyklem“. Předpokladem pro toto 
obráběn� je polohovatelné vřeteno a poháněné 
nástroje.

Udaj� se souřadnice prvn� a posledn� d�ry a počet děr 
(obrázek vpravo nahoře). U d�ry se uvede pouze 
hloubka (obrázek vpravo dole).

Nástrojová data

WO = 8 – orientace nástroje
I = 5 – průměr vrtán�
B = 90° – vrcholový úhel
H = 1 � jde o poháněný nástroj
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Kruhový vrtac� plán na čele

Na čeln� ploše se zhotov� kruhový vrtac� plán 
„Axiáln�m vrtac�m cyklem“. Předpokladem pro toto 
obráběn� je polohovatelné vřeteno a poháněné 
nástroje.

„Střed plánu“ se udá v kartézských souřadnic�ch 
(obrázek vpravo nahoře).

Protože tento př�klad ukazuje průchoz� d�ru, je 
„Koncový bod vrtán� Z2“ situován tak, aby vrták 
materiál úplně provrtal. V parametrech „AB“ a „V“ se 
definuje redukce posuvu pro navrtán� a provrtán� 
(obrázek vpravo dole).

Nástrojová data

WO = 8 – orientace nástroje
I = 10 – průměr vrtán�
B = 90° – vrcholový úhel
H = 1 � jde o poháněný nástroj
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Př�mkový vrtac� plán na ploše pláště

Na ploše pláště se zhotov� př�mkový vrtac� plán 
„axiáln�m vrtac�m cyklem“. Předpokladem pro toto 
obráběn� je polohovatelné vřeteno a poháněné 
nástroje.

Tento vrtac� plán se definuje souřadnicemi prvn� d�ry, 
počtem děr a jejich rozteč� (obrázek vpravo nahoře). 
U d�ry se uvede pouze hloubka (obrázek vpravo 
dole).

Nástrojová data

WO = 2 – orientace nástroje
I = 8 – průměr vrtán�
B = 90° – vrcholový úhel
H = 1 � jde o poháněný nástroj
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„Zvolte „Cyklus DIN“

Touto funkc� zvol�te cyklus DIN (DIN�makro) a zabudujete jej do 
programu cyklu.

Při startu DIN�makra plat� strojová data naprogramovaná v cyklu DIN 
(v ručn�m provozu aktuálně platná strojová data). „T, S, F“ však 
můžete v DIN�makru kdykoli změnit.

Parametry cyklu

 N Č�slo DIN�makra
 T Č�slo nástroje 
 S Otáčky / řezná rychlost 
 F Posuv na otáčku 

Pozor � nebezpeč� kolize

Programován� cyklů: u DIN�maker se posun 
nulového bodu na konci cyklu zruš�. Proto nepouž�vejte 
při programován� cyklů DIN�makra s posunem 
nulového bodu.
V tomto DIN�cyklu se nedefinuje žádný bod startu. 
Uvědomte si, že nástroj jede z aktuáln� polohy na prvn� 
programovanou polohu DIN�makra diagonálně.





ICP � programován�
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Interaktivn� programován� obrysu (ICP) slouž� pro 
graficky podporované definován� obrysů obrobku 
pro ICP�cykly. (ICP je zkratka anglického výrazu 
„Interactive Contour Programming“.)

Obrys se definuje pomoc� př�mkových a kruhových 
obrysových prvků a tvarových prvků, jako jsou 
zkosen�, zaoblen� a odlehčovac� zápichy.

Geometrické výpočty

MANUALplus vypočte chyběj�c� souřadnice, 
průseč�ky, středy atd., pokud je to matematicky 
možné.

Nab�z��li se několik možnost� řešen�, můžete si 
matematicky možné varianty prohlédnout a vybrat 
požadované řešen�.

Každý nevyřešený obrysový prvek je označen 
malým symbolem pod oknem grafiky. Obrysové 
prvky, které nejsou úplně definovány, avšak lze je 
nakreslit, se zobraz�.

Tvarové prvky

Na každý roh obrysu můžete vložit zkosen� a 
zaoblen�. Odlehčovac� zápichy (DIN 76, DIN 509 E, 
DIN 509 F) jsou možné na pravoúhlých, s osou 
rovnoběžných roz�ch obrysů.

Pro zadáván� tvarových prvků máte následuj�c� 
alternativn� možnosti:

Zadáte postupně všechny obrysové prvky, včetně 
tvarových prvků.
Zadáte nejprve „Hrubý obrys“ bez tvarových prvků. 
Nakonec „prolož�te“ tvarové prvky (viz také 
”Programován� změn v ICP“ na straně 254).

Speciáln� posuv

Přiřad�te�li obrysovým prvkům Speciáln� posuv, 
použije se tento při dokončován� tohoto obrysového 
prvku.

U soustružnických nástrojů, které 
použijete k obráběn� ICP�obrysů, mus�te 
definovat úhel nastaven� a úhel špičky.
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ICP�obrys se vytvoř� definován�m jednotlivých 
obrysových prvků. Každý ICP�obrys dostane 
jednoznačné č�slo a zkratku. Tento ICP�obrys se 
zahrne do ICP�cyklu.

ICP�obrys vytvoř�te postupným zadáván�m 
jednotlivých obrysových prvků. Bod startu stanov�te 
při popisu prvn�ho prvku. Koncový bod je určen 
c�lovým bodem posledn�ho obrysového prvku.

Existuj�c� obrysy můžete doplňovat nebo měnit.

Zadávané obrysové prvky / d�lč� obrysy se ihned 
zobrazuj�. Toto zobrazen� si můžete libovolně 
přizpůsobit funkcemi "Lupy" a "Posouván�".

ICP�obrysy zvol�te bu�to ve „Výběru ICP�obrysů“, 
nebo zadejte č�slo ICP�obrysu (zadávac� pol�čko 
„ICP�obrys“). Mezi seznamem ICP�obrysů a 
zadávac�m pol�čkem „ICP�obrys“ přecház�te pomoc� 
„Enter“ nebo „Šipky nahoru/dolů“.

Můžete vytvořit/zpracovat několik ICP�obrysů za 
sebou. Po opuštěn� ICP�editoru se do cyklu 
převezme naposledy zpracované „Č�slo ICP�
obrysu“.

ICP�obrysy můžete kop�rovat nebo smazat (viz 
”Správa programů“ na straně 75).

Stiskněte Editovat ICP

předvolte nové č�slo ICP�obrysu, nebo
zvolte stávaj�c� č�slo ICP�obrysu

Stiskněte Vybrat

ICP�editor

je připraven k novému zadán� obrysu, nebo
ukazuje stávaj�c� obrys a je připraven k jeho 
zpracován�.

Vyvolán� ICP�editoru
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Po zvolen� prvku obrysu zadejte známé parametry. Nedefinované 
parametry si MANUALplus vypočte na základě dat soused�c�ch 
obrysových prvků. Zpravidla můžete obrysové prvky popsat tak, jak 
jsou okótovány na výrobn�m výkresu.

Mezi „Nab�dkou př�mek a oblouků“ přecház�te pomoc� softklávesy. 
Tvarové prvky (zkosen�, zaoblen� a výběhy) vol�te klávesou nab�dky.

Stiskněte Vložit prvek

Zvolte typ prvku:

Směr př�mky (nab�dka „Zadán� př�mky“).
Směr natočen� a druh okótován� u oblouků (nab�dka „Zadán� 
oblouku“).
Typ tvarového prvku.

Zadejte parametry

Daný ICP�obrys rozš�ř�te zadán�m dalš�ch obrysových prvků, které 
se k existuj�c�mu obrysu „přivěs�“. Nově zadaný obrysový prvek se 
spoj� s „Posledn�m obrysovým prvkem“. Posledn� obrysový prvek je 
označen malým čtverečkem na konci obrysu, jestliže se ICP�obrys 
zobrazuje, avšak nezpracovává.

Absolutn� nebo př�růstkové okótován�

Pro okótován� je rozhoduj�c� pozice softklávesy Př�růstek. 
Inkrementáln� parametry dostanou př�ponu „i“ (Xi, Zi, atd.).

Softklávesy

Vyvolán� nab�dky oblouků

Vyvolán� nab�dky př�mek

Vytvořen� ICP�obrysu
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Přechod je „tangenciáln�“, jestliže v bodu styku obrysových prvků 
nevznikne bod zlomu nebo rohový bod. Tangenciáln� přechody se 
použ�vaj� u geometricky náročných obrysů, aby se vyšlo s 
minimáln�m kótován�m a zabránilo matematickým nesrovnalostem.

Pro výpočet nevyřešených obrysových prvků mus� MANUALplus znát 
druh přechodu mezi obrysovými prvky.

Přechod k dalš�mu obrysovému prvku stanov�te softklávesou.

Softklávesy pro tangenciáln� přechody

tangenciáln� přechod 
z př�mkového prvku na kruhový

                                   

            

     

tangenciáln� přechod 
z kruhového prvku na kruhový nebo 
př�mkový (smysl otáčen� viz 
symbol)

„Zapomenuté“ tangenciáln� přechody jsou často př�činou 
chybových hlášen� při definován� ICP�obrysů.
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Po zadán� obrysového prvku MANUALplus 
překontroluje, zda je to prvek „vyřešený“ nebo 
„nevyřešený“. „Vyřešený“ prvek je jednoznačně a 
úplně určený – okamžitě se vykresl�.

„Nevyřešený“ obrysový prvek:

nen� jednoznačně určený
pod oknem grafiky se objev� symbol, který zrcadl� 
typ prvku a směr př�mek / směr natočen�
nevyřešený př�mkový prvek: zobraz� se, je�li znám 
bod startu a směr
 nevyřešený kruhový prvek: zobraz� se jako úplný 
kruh, je�li znám střed a rádius (obrázek vpravo 
nahoře).

MANUALplus vykresl� nevyřešený obrysový prvek, 
jakmile jej může vypoč�tat. V tomto př�padě se pak 
symbol smaže (obrázek vpravo dole).

Chybný obrysový prvek se zobraz�, je�li to možné. K 
tomu se vydá chybové hlášen�.

Barvy při zobrazován� obrysů

Vyřešené, nevyřešené obrysové prvky, vybrané 
obrysové prvky, vybrané rohy obrysů a zbývaj�c� 
obrysy se zobrazuj� různými barvami. (Výběr 
obrysových prvků / rohů obrysů a zbývaj�c�ch obrysů 
je důležitý při změnách ICP�obrysů).

Barvy:

žlutá: pro vyřešené prvky
šedá: pro nevyřešené nebo chybné, zobrazitelné 
prvky
červená: vybrané řešen�, vybraný prvek nebo 
vybraný roh
modrá: zbývaj�c� obrys
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MANUALplus vol� rozsah zobrazen� tak, aby byly 
znázorněny všechny zadané obrysové prvky. 

„Listován�m dopředu / zpět“ zvětšujete / zmenšujete 
zobrazen�, „kurzorovými klávesami“ posouváte výřez 
obrazu. Tyto funkce jsou použitelné, je�li obrys 
zobrazen, avšak nezpracovává se.

Pokud si přejete předvolit a zobrazit požadované 
výřezy obrazu přesněji, postupujte takto:

Při stisknut� klávesy Lupa se objev� 
„červený obdéln�k“ k výběru 
požadovaného výřezu obrazu.

„červený obdéln�k“

� posunut�: kurzorové klávesy

� zvětšen�: „Stránka zpět“ (klávesa „Page up“)

� zmenšen�: „Stránka vpřed“ (klávesa "Page down")

nastavený „červený obdéln�k“ se 
zobraz� jako obraz

Zmenšen�m obrysu se zobraz� větš� 
oblast (př�klad: části obrobku se 
nezobrazuj� v grafickém okně).

Všechny dosud definované 
obrysové prvky se zobraz� v 
maximáln� velikosti.

Zpět k naposledy nastavené lupě.

Vyvolejte „Lupu“ a nastavte ji
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Pokud vznikaj� při výpočtu nevyřešených prvků 
obrysu různé možnosti řešen�, prohlédněte si 
pomoc� Řešen� zpět / Řešen� dále matematicky 
možná řešen� a zvolte klávesou Převzet� řešen� 
správné řešen� (obrázek vpravo). 

Změna posledn�ho prvku obrysu

Při stisknut� Změnit posledn� se předlož� data 
naposledy zadaného obrysového prvku za účelem 
změny.

Při korekci př�mkového nebo kruhového prvku se 
podle dané situace změna bu� ihned převezme, 
nebo se zkorigovaný obrys zobraz� k 
překontrolován�. Ty obrysové prvky, jichž se změna 
týká, jsou barevně zvýrazněny. Pokud existuje v�ce 
možnost� řešen�, můžete si prohlédnout pomoc� 
Řešen� zpět / Řešen� dále všechna matematicky 
možná řešen�.

Změna se stane účinnou teprve pomoc� Převzet� 
řešen�. Pomoc� Zpět se změna zruš�, nadále plat� 
„starý“ popis.

Typ obrysového prvku, (př�mkový nebo kruhový 
prvek), směr př�mkového prvku a smysl otáčen� 
kruhového prvku touto funkc� změnit nemůžete. Je�li 
to nutné, pak posledn� obrysový prvek vymažte a 
vložte obrysový prvek nový.

Smazán� posledn�ho obrysového prvku

Při stisknut� Smazat posledn� se data naposledy 
zadaného obrysového prvku zruš�. Tuto funkci 
můžete použ�t opakovaně k smazán� několika 
obrysových prvků.

Zůstanou�li při opuštěn� editačn�ho modu 
nevyřešené obrysové prvky, zeptá se 
MANUALplus, zda se maj� tyto prvky 
zrušit.
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Směr obráběn� se zjist� podle směru obrysu. Je�li obrys popsán ve 
„směru –Z“, použije se axiáln� cyklus (obrázek vpravo nahoře). Je�li 
obrys popsán ve „směru –X“, použije se radiáln� cyklus (obrázek 
vpravo uprostřed).

ICP�obráběn� axiálně / radiálně (hrubován�)
MANUALplus obráb� materiál ve směru obrysu. 
Dokončován� ICP axiálně / radiálně
MANUALplus obráb� načisto ve směru obrysu.

ICP�obrys, který byl pro hrubován� definován s axiáln�m 
obráběn�m ICP, nelze použ�t pro dalš� obroben� s 
radiáln�m obráběn�m ICP. Směr obrysu můžete otočit 
softklávesou Obrátit obrys.
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Základy

Obrysy dané ve formátu DXF lze v ICP�editoru importovat.

DXF�obrysy popisuj� d�lč� obrysy pro ICP�cykly (úběrové, zápichové 
nebo frézovac� cykly).

U d�lč�ch obrysů pro úběrové nebo zápichové cykly má vrstva DXF 
obsahovat pouze jediný obrys – u obrysů pro frézovac� cykly je 
možno m�t a importovat několik DXF�obrysů.

Import DXF je k dispozici od verze softwaru 507 807�11, resp. 
526 488�03.

Požadavky na DXF�obrys, resp. soubor DXF:

pouze dvojrozměrné prvky
obrys mus� ležet v samostatné úrovni (bez kótovac�ch čar, bez 
ob�haných hran atd.)
obrysy pro úběrové nebo zápichové cykly mus� ležet, v závislosti na 
konstrukci soustruhu, “před resp. za středem rotace”
žádné úplné kruhy, žádné spliny, žádné DXF�bloky (makra) atd.
importované obrysy se směj� skládat z maximálně 4000 prvků (čar, 
kruhových oblouků), k tomu je možných ještě až 10 000 bodů 
lomených čar

Úprava obrysu během importu DXF

Během importu se obrys konvertuje z formátu DXF do formátu ICP. 
Protože se formáty DXF a ICP od sebe zásadně liš�, provedou se 
přitom tyto změny v zobrazen� obrysů:

př�padné mezery mezi obrysovými prvky se uzavřou
lomené čáry se přeměn� na př�mkové prvky

Dále se urč� následuj�c� prvky, které jsou nutné pro ICP�obrys:

bod startu obrysu
smysl otáčen� obrysu

Průběh importu DXF:

  Výběr souboru DXF
 Výběr úrovně, která obsahuje výlučně obrys(y)
 Import obrysu (obrysů)
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Import DXF

Import DXF se nab�dne v ICP�editoru ve fázi zadáván� 
obrysu.

Stiskněte ICP�Edit

Stiskněte Vložit prvek

Stiskněte DXF Import

Vyberte soubor s obrysem (obrysy) DXF.

Klávesou Obrys vpřed nebo Obrys 
zpět vyberte úroveň DXF.

Stiskněte Převz�t obrys – ICP�
editor načte zvolený DXF�obrys a 
převede jej do formátu ICP

Import DXF

Jakmile stisknete softklávesu Převz�t 
obrys, přep�šou se obrysové prvky, které 
byly již zadány resp. načteny.
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Konfigurace importu DXF

Poté co jste vybrali soubor s obrysy DXF, můžete upravit parametry 
ke konfiguraci importu DXF.

Stiskněte Parametry DXF – MANUALplus otevře 
dialogové okno “Parametry DXF”

Zapište parametry DXF (význam viz dole).

Stiskněte Uložit – MANUALplus parametry 
převezme

Vyvolejte dialogové okno Parametry DXF

Stiskněte Storno – MANUALplus zap�še standardn� 
parametry

Stiskněte Uložit – MANUALplus parametry 
převezme

Význam parametrů DXF:

Maximáln� mezera: Na výkresu DXF mohou být mezi obrysovými 
prvky malé mezery. V těchto parametrech udáte, jak velká sm� být 
vzdálenost mezi dvěma obrysovými prvky.

Pokud se tato maximáln� mezera nepřekroč�, považuje se 
následuj�c� prvek za část “aktuáln�ho” obrysu.
Jestliže se tato maximáln� mezera překroč�, považuje se dalš� 
prvek za prvek “nového” obrysu.

Úprava parametrů DXF

Parametry DXF na standardn� hodnoty
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Bod startu:  import DXF analyzuje obrys a urč� bod startu. Možná 
nastaven� maj� tento význam:

vpravo, vlevo, nahoře, dole: Bod startu se um�st� do toho bodu 
obrysu, který lež� nejdále vpravo (resp. vlevo, ..). Splňuje�li tuto 
podm�nku několik bodů obrysu, zvol� se automaticky jeden z 
těchto bodů.
maximáln� vzdálenost: Import DXF um�st� bod startu na jeden z 
těch prvků obrysu, které jsou od sebe nejv�ce vzdáleny. Který z 
těchto bodů se urč� jako bod startu, to se zjist� automaticky a 
nelze to ovlivnit.
označený bod: Je�li některý z bodů obrysu označen na výkrese 
DXF plným kroužkem, pak se jako bod startu urč� tento bod. 
Střed tohoto plného kroužku mus� ležet na bodu obrysu.

Smysl otáčen�: stanovte, zda obrys směřuje ve smyslu 
hodinových ručiček nebo proti němu.
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U existuj�c�ch obrysů můžete:

Měnit prvky obrysu
Mazat prvky obrysu
Obrys rozš�řit (přidat)
Měnit úseky obrysu
Přidávat tvarové prvky (zjemňovat obrys)

Změna obrysového prvku

Stiskněte Změnit prvek – jeden prvek obrysu se 
označ� (barevně) jako „zvolený“.

Zvolen� prvku obrysu, který se má změnit

 

Připravte obrysový prvek ke změně

Prove�te změny

Převz�t změny

Ke kontrole se zobraz� obrys př�p. varianty řešen�. U tvarových prvků 
a nevyřešených prvků se změny ihned převezmou.

Převzet� požadovaných řešen�

Změna obrysového prvku
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Pokud existuj� „nevyřešené“ obrysové prvky, tak se „vyřešené“ prvky 
nemohou změnit. U posledn�ho obrysového prvku před nevyřešenou 
oblast� obrysu lze však nastavit nebo zrušit „tangenciáln� přechod“.

Je�li prvek, který se má změnit, nevyřešený prvek, pak se 
př�slušný symbol označ� jako „vybraný“.

Typ prvku a smysl otáčen� kruhového oblouku nelze 
měnit. Je�li nutná změna prvku / smyslu otáčen�, mus� se 
prvek smazat a pak znovu přidat.
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Nen��li obrys v požadované poloze, pak jej lze 
přesunout. K tomu zvolte vhodný obrysový prvek 
(referenčn� prvek). Při posouván� pak zadejte novou 
polohu Bodu startu referenčn�ho prvku. Při 
uzavřen� této funkce se posune celý obrys.

Stiskněte Změnit prvek – jeden 
prvek obrysu se označ� (barevně) 
jako „zvolený“.

Zvolte referenčn� prvek

 

Stiskněte Posouván� obrysu

Zapište nový “Bod startu” referenčn�ho prvku

Převezměte nový “Bod startu” (= 
nová poloha) – MANUALplus zobraz� 
“Posunutý obrys” 

Převezměte obrys na nové poloze

Posouván� obrysu
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Stiskněte Vložit prvek

„Přivěste“ dalš� obrysové prvky k existuj�c�mu obrysu.

Smazán� obrysového prvku

Stiskněte Vymazat prvek – jeden prvek obrysu se 
označ� (barevně) jako „zvolený“.

Zvolen� prvku obrysu, který se má vymazat

 

Smazat obrysový prvek

Můžete smazat několik obrysových prvků za sebou.

Přidán� obrysového prvku

Smazán� obrysového prvku

Je�li prvek, který se má smazat, nevyřešený prvek, pak se 
př�slušný symbol označ� jako „vybraný“.
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Smažete�li obrysový prvek, který má „předchůdce a 
následuj�c� prvky“, rozděl� se obrys na „základn� 
obrys“ a „zbývaj�c� obrys“ (obrázek vpravo nahoře). 

Zbývaj�c� obrys nelze zpracovávat � změnit však 
můžete základn� obrys a „sloučit“ jej se zbývaj�c�m 
obrysem. Za t�m účelem zpravidla vlož�te nové 
obrysové prvky. „Sloučen�“ posledn�ho obrysového 
prvku se zbývaj�c�m obrysem je rovněž dovoleno � 
pokud to je možné.

MANUALplus podporuje tento postup převzet�m 
počátečn�ch souřadnic zbývaj�c�ho obrysu. K tomu 
stiskněte Nastavit X, Z (obrázek vpravo).
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Při vkládán� tvarových prvků zvol�te roh a vlož�te 
tvarový prvek.

Stiskněte Vkládán� (navazován�) 
tvarových prvků

Volba rohu

 

Zvolte  Tvarový prvek

Definice tvarového prvku

Vkládán� u „nevyřešených“ oblast� obrysu
Tvarové prvky můžete vkládat, i když ještě existuj� 
nevyřešené oblasti obrysu.

Opus te zadávac� režim (softklávesa Zpět) a 
stiskněte Vložen� tvarových prvků.

Vkládán� (překrýván�) tvarových prvků
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soustruženého obrysu

Zadán� př�mek soustruženého obrysu

Zvolte směr prvku obrysu pomoc� symbolu nab�dky a okótujte jej.

U vodorovných a svislých př�mkových prvků nen� třeba zadávat 
souřadnici X resp. Z. MANUALplus zablokuje př�slušné zadávac� 
pole, jestliže neexistuj� žádné nevyřešené prvky.

Zvolte směr př�mky

 

Př�mku okótujete a definujete přechod k dalš�mu obrysovému prvku.

Parametry svislé př�mky

 XS, ZS Bod startu v X/Z (= koncový bod posledn�ho prvku)
 X C�lový bod v X
 Xi C�lový bod v X (př�růstkově): vzdálenost bod startu � c�lový bod
 L Délka př�mky
 F Speciáln� posuv

Parametry vodorovné př�mky

 XS, ZS Bod startu v X/Z (= koncový bod posledn�ho prvku)
 Z C�lový bod v Z
 Zi C�lový bod v Z (př�růstkově): vzdálenost bod startu � c�lový bod
 L Délka př�mky
 F Speciáln� posuv

Zvolte směr př�mky

 

Př�mku okótujete absolutně nebo polárně a stanov�te přechod k 
dalš�mu obrysovému prvku. Směr úhlu zjist�te z pomocného obrázku.

Svislé / vodorovné př�mky

Př�mka pod úhlem
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Parametry

 XS, ZS Bod startu v X/Z (= koncový bod posledn�ho prvku)
 X, Z C�lový bod v X/Z
 Xi, Zi C�lový bod v  X/Z (př�růstkově): vzdálenost bod startu � 

c�lový bod
 L Délka př�mky
 A Úhel k ose Z
 F Speciáln� posuv
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Oblouk se středem a rádiusem

Oblouk s rádiusem

Oblouk se středem

Kruhový oblouk okótujete a stanov�te přechod k dalš�mu 
obrysovému prvku.

Parametry (u „oblouků s rádiusem“ nen� požadován střed – u 
„oblouku se středem“ nen� požadován rádius)

 XS, ZS Bod startu v X/Z (= koncový bod posledn�ho prvku)
 X, Z C�lový bod v X/Z: koncový bod kruhového oblouku
 Xi, Zi C�lový bod v  X/Z (př�růstkově): vzdálenost bod startu � 

c�lový bod
 I, K Střed v X/Z: střed kruhového oblouku
 Ii, Ki Střed v X/Z (inkrementálně): vzdálenost bod startu � střed
 R Rádius
 F Speciáln� posuv

Zvolte smysl rotace a druh okótován�
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Zkosen�/zaoblen�
Zkosen�/zaoblen� se definuj� na roz�ch obrysu. „Roh 
obrysu“ je průseč�k konč�c�ho a vyb�haj�c�ho 
obrysového prvku. Zkosen�/zaoblen� lze vypoč�tat 
teprve tehdy, je�li znám vyb�haj�c� obrysový prvek. Při 
zadáván� parametrů pro zkosen�/zaoblen� se 
souřadnice rohového bodu obrysu zobraz� v „Bodu 
startu XS, ZS“.

Zač�ná�li ICP�obrys zkosen�m/zaoblen�m, chyb� 
„Konč�c� obrysový prvek“. Jednoznačnou polohu 
zkosen�/zaoblen� pak urč�te pomoc� „Polohy prvku 
J“. MANUALplus převede zkosen�/zaoblen� na 
začátku obrysu na př�mkový nebo kruhový prvek.

Odlehčovac� zápich
Tvarový prvek „Odlehčovac� zápich“ se skládá z 
axiáln�ho prvku, vlastn�ho odlehčovac�ho zápichu a 
radiáln�ho prvku. Odlehčovac� zápich může zač�t 
axiáln�m nebo radiáln�m prvkem.

Nen��li ještě znám roh odlehčovac�ho zápichu, určuje 
parametr „Poloha prvku J“, zda odlehčovac� zápich 
zač�ná axiáln�m nebo radiáln�m prvkem (obrázek 
vpravo nahoře).

Př�klad: vnějš� zkosen� na počátku obrysu
Při „Poloze prvku J = 1“ je myšlený konč�c� vztažný 
prvek radiáln� prvek ve směru +X (obrázek vpravo 
dole).
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Zvolte tvarový prvek nebo zkosen� / zaoblen�

Zvolte zkosen�

Zvolte zaoblen�

Rohový bod je určen „Bodem startu“. Zadáváte „Š�řku zkosen� B“ 
popř. „Rádius zaoblen� B“.

Parametry

 B Š�řka zkosen� � nebo
 B Rádius zaoblen�
 J Poloha prvku: „myšlený předchoz� (konč�c�) vztažný prvek“

J = 1: radiáln� prvek ve směru +X
J = –1: radiáln� prvek ve směru �X
J = 2: axiáln� prvek ve směru +Z
J = �2: axiáln� prvek ve směru �Z

 F Speciáln� posuv

Zkosená hrana
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Zvolte tvarové prvky

Zvolte odlehčovac� zápich DIN 76

U odlehčovac�ho zápichu (výběhu závitu) DIN 76 představuje průměr 
axiáln�ho prvku průměr závitu (u vnitřn�ch závitů: průměr jádra).

Parametry

 XS, ZS Bod startu v X/Z: počátečn� bod odlehčovac�ho zápichu
 X, Z C�lový bod v X/Z: koncový bod odlehčovac�ho zápichu
 FP Stoupán� závitu – standardně: tabulka norem
 I Průměr odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 K Délka odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 J Poloha prvku � standardně: 1

J = 1: odlehčovac� zápich zač�ná axiáln�m prvkem a konč� 
radiáln�m prvkem.
J = �1: odlehčovac� zápich zač�ná radiáln�m prvkem a konč� 
axiáln�m prvkem.

 F Speciáln� posuv

Parametry, které nezadáte, si zjist� MANUALplus z tabulky norem (viz 
”DIN 76 – parametry odlehčovac�ch zápichů“ na straně 525):

„Stoupán� závitu FP“ z průměru („Bod startu XS“).
parametry I, K, W, a R podle „Stoupán� závitu FP“.

Výběh závitu DIN 76

U vnitřn�ch závitů je vhodné zadat „Stoupán� závitu FP“, 
jelikož průměr axiáln�ho prvku nen� průměr závitu. 
Použije�li se MANUALplus k určen� stoupán� závitu, je 
nutno poč�tat s drobnými odchylkami.
„Polohu prvku J“ nelze zadávat při navazován� obrysů a 
nelze měnit při programován� změn ICP. (Roh obrysu je 
již jednoznačně určen.)
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Zvolte tvarové prvky

Zvolte odlehčovac� zápich DIN 509 E

Parametry, které nezadáte, si zjist� MANUALplus z tabulky norem 
podle průměru (viz ”DIN 509 E, DIN 509 F – parametry zápichu“ na 
straně 527):

Parametry

 XS, ZS Bod startu v X/Z: počátečn� bod odlehčovac�ho zápichu
 X, Z C�lový bod v X/Z: koncový bod odlehčovac�ho zápichu
 I Průměr odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 K Délka odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 U Př�davek na broušen� � standardně: bez př�davku na broušen�
 J Poloha prvku � standardně: 1

J = 1: odlehčovac� zápich zač�ná axiáln�m prvkem a konč� 
radiáln�m prvkem.
J = �1: odlehčovac� zápich zač�ná radiáln�m prvkem a konč� 
axiáln�m prvkem.

 F Speciáln� posuv

Odlehčovac� zápich DIN 509 E

„Polohu prvku J“ nelze zadávat při navazován� obrysů ani 
měnit při programován� změn ICP. (Roh obrysu je již 
jednoznačně určen.)
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Zvolte tvarové prvky

Zvolte odlehčovac� zápich DIN 509 F

Parametry, které nezadáte, si zjist� MANUALplus z tabulky norem 
podle průměru (viz ”DIN 509 E, DIN 509 F – parametry zápichu“ na 
straně 527):

Parametry

 XS, ZS Bod startu v X/Z: počátečn� bod odlehčovac�ho zápichu
 X, Z C�lový bod v X/Z: koncový bod odlehčovac�ho zápichu
 I Průměr odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 K Délka odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu � standardně: tabulka norem
 P Čeln� zahlouben� � standardně: tabulka norem
 A Radiáln� úhel � standardně: tabulka norem
 U Př�davek na broušen� � standardně: bez př�davku na broušen�
 J Poloha prvku � standardně: 1

J = 1: odlehčovac� zápich zač�ná axiáln�m prvkem a konč� 
radiáln�m prvkem.
J = �1: odlehčovac� zápich zač�ná radiáln�m prvkem a konč� 
axiáln�m prvkem.

 F Speciáln� posuv

Odlehčovac� zápich DIN 509 F

„Polohu prvku J“ nelze zadávat při navazován� obrysů ani 
měnit při programován� změn ICP. (Roh obrysu je již 
jednoznačně určen.)
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plochy

Obrysové prvky čeln� plochy a pláště se kótuj� v kartézských nebo v 
polárn�ch souřadnic�ch. Rozhoduj�c� je postaven� softklávesy 
Polárn�. MANUALplus rozlišuje kartézské a polárn� souřadnice 
rozd�lnými p�smeny adres.

Polárn� souřadnice:
XD, X: Průměr
CS, C: Úhel s kladnou osou XK

Vyvoláte�li Seznamem obrysů „Výběr ICP�obrysů“, 
zobraz� vám MANUALplus � v závislosti na cyklu � pouze 
ICP�obrysy pro čeln� plochu nebo plochu pláště.
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Zvolte směr př�mky

 

Př�mku okótujete a definujete přechod k dalš�mu obrysovému prvku.

Parametry

 XS, YS Bod startu (kartézské souřadnice)
 XD, CS Bod startu (polárn� souřadnice)
 XK, YK C�lový bod (kartézské souřadnice)
 X, C C�lový bod (polárn� souřadnice)
 L Délka př�mky
 F Speciáln� posuv

Zvolte směr př�mky

 

Př�mku okótujete a definujete přechod k dalš�mu obrysovému prvku.

Parametry

 XS, YS Bod startu (kartézské souřadnice)
 XD, CS Bod startu (polárn� souřadnice)
 XK, YK C�lový bod v kartézských souřadnic�ch
 X, C C�lový bod (polárn� souřadnice)
 A Úhel s osou XK � směr úhlu viz pomocný obrázek
 L Délka př�mky
 F Speciáln� posuv

Svislé / vodorovné př�mky

Př�mka pod úhlem
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Oblouk se středem a rádiusem

Oblouk s rádiusem

Oblouk se středem 

Kruhový oblouk okótujete a stanov�te přechod k dalš�mu 
obrysovému prvku.

Parametry (u „oblouků s rádiusem“ nen� požadován střed – u 
„oblouku se středem“ nen� požadován rádius)

 XS, YS Bod startu (kartézské souřadnice)
 XD, CS Bod startu (polárn� souřadnice)
 XK, YK C�lový bod (kartézské souřadnice)
 X, C C�lový bod (polárn� souřadnice)
 I, J Střed (kartézské souřadnice)
 XM, CM Střed (polárn� souřadnice)
 R Rádius
 F Speciáln� posuv

Zadán� oblouku
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Výběr zkosen� / zaoblen�

Zvolte zkosen�

Zvolte zaoblen�

Rohový bod je určen „Bodem startu“. Zadáváte „Š�řku zkosen� B“ 
popř. „Rádius zaoblen� B“.

Parametry

 B Š�řka zkosen� � nebo
 B Rádius zaoblen�
 F Speciáln� posuv

Zadán� zkosen�/zaoblen�
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pláště

Alternativně k úhlové m�ře můžete použ�t také př�mkový rozměr. Pro 
okótován� je rozhoduj�c� pozice softklávesy Polárn� . MANUALplus 
odlišuje úhlové a př�mkové m�ry rozd�lnými p�smeny adres.

Vyvoláte�li softklávesou Seznam obrysů „Výběr ICP�
obrysů“, zobraz� vám MANUALplus � v závislosti na 
cyklu � pouze ICP�obrysy pro čeln� plochu nebo plochu 
pláště.
U obrysových prvků na ploše pláště se u prvn�ho prvku 
definuje průměr rozvinut� XS. Tento průměr plat� u 
všech dalš�ch obrysových prvků jako reference pro 
př�mkový rozměr.
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Zvolte směr př�mky

 

Př�mku okótujete a definujete přechod k dalš�mu obrysovému prvku.

Parametry

 ZS, YS Bod startu (YS jako př�mkový rozměr – vztah: průměr XS)
 CS Bod startu jako úhlová m�ra
 XS Průměr rozvinut�
 Z C�lový bod
 CY C�lový bod jako př�mkový rozměr (vztah: průměr XS)
 C C�lový bod jako úhlový rozměr
 L Délka př�mky
 F Speciáln� posuv

Zvolte směr př�mky

 

Př�mku okótujete a definujete přechod k dalš�mu obrysovému prvku.

Parametry

 ZS, YS Bod startu (YS jako př�mkový rozměr – vztah: průměr XS)
 CS Bod startu jako úhlová m�ra
 XS Průměr rozvinut�
 Z C�lový bod
 CY C�lový bod jako př�mkový rozměr (vztah: průměr XS)
 C C�lový bod jako úhlový rozměr
 A Úhel s osou Z � směr úhlu viz pomocný obrázek
 L Délka př�mky
 F Speciáln� posuv

Svislé / vodorovné př�mky

Př�mka pod úhlem
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Oblouk se středem a rádiusem

Oblouk s rádiusem

Oblouk se středem 

Kruhový oblouk okótujete a stanov�te přechod k dalš�mu 
obrysovému prvku.

Parametry (u „oblouků s rádiusem“ nen� požadován střed – u 
„oblouku se středem“ nen� požadován rádius)

 ZS, YS Bod startu (YS jako př�mkový rozměr – vztah: průměr XS)
 CS Bod startu jako úhlová m�ra
 XS Průměr rozvinut�
 Z C�lový bod
 CY C�lový bod jako př�mkový rozměr (vztah: průměr XS)
 C C�lový bod jako úhlový rozměr
 K, CJ Střed (CJ jako př�mkový rozměr – vztah: průměr XS)
 CM Střed jako úhlový rozměr
 R Rádius
 F Speciáln� posuv

Zadán� oblouku
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Výběr zkosen� / zaoblen�

Zvolte zkosen�

Zvolte zaoblen�

Rohový bod je určen „Bodem startu“. Zadáváte „Š�řku zkosen� B“ 
popř. „Rádius zaoblen� B“.

Parametry

 B Š�řka zkosen� � nebo
 B Rádius zaoblen�
 F Speciáln� posuv

Zadán� zkosen�/zaoblen�
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Struktura programů a bloků se op�rá o normu DIN 
66025 (proto „Programován� podle DIN“). 

MANUALplus podporuje programy DIN a DIN�makra.

Programy DIN jsou "samostatné" NC�programy. To 
znamená, že obsahuj� všechny pojezdové a sp�nac� 
př�kazy, které jsou potřebné pro zhotoven� obrobku. 

DIN�makra se začleňuj� do programů cyklů. „Nejsou 
svébytná“, nýbrž řeš� pouze d�lč� úkol v rámci 
programu cyklu. Jakým způsobem DIN�makra 
použijete, to závis� na vaš� dané úloze. I pro DIN�
makra je k dispozici plný rozsah př�kazů. V dalš�m se 
hovoř� pouze o „programech DIN“ nebo „NC�
programech“ � programy nebo makra se dále 
nerozlišuj�.

Testován� programů DIN a DIN�maker

Programy DIN a DIN�makra testujete pomoc� 
grafické simulace. U DIN�maker je to možné v rámci 
programován� cyklů. U programů DIN mus�te přej�t 
do „Prováděn� programu“ a vyvolat simulaci.

Pomocné obrázky

Pomocné obrázky vysvětluj� funkčnost a parametry 
pojezdových př�kazů a cyklů. Ukazuj� zpravidla vnějš� 
obráběn�. „Klávesou s prstencem“ přepnete do 
pomocného obrázku pro vnitřn� obráběn�,

 „klávesou s prstencem“ přep�náte 
mezi pomocnými obrázky pro vnějš� 
a vnitřn� obráběn�.

Vysvětlivky k zobrazen� na pomocných obrázc�ch:

čárkovaná čára:dráha rychloposuvu
plná čára: dráha (pracovn�m) posuvem
kótovac� čára se šipkou na jedné straně: 
„směrovaný rozměr“ – znaménko určuje směr
kótovac� čára se šipkami na obou stranách:
„absolutn� rozměr“ – znaménko nemá význam
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Struktura programu
Č�slo programu uvedené znakem „%“ s až 8 č�slicemi a př�ponou 
„nc“ pro hlavn� programy, resp. „ncs“ pro podprogramy
Označen� programu (komentář v druhém řádku programu)
Bloky NC nebo bloky komentářů
Výraz „KONEC“ u hlavn�ch programů, resp. „RETURN“ u maker a 
podprogramů

Prvn� a posledn� řádek programu NC nelze zpracovat. „Označen� 
programu“ lze editovat, nikoli však smazat. 

Označen� programu se zobrazuje v „Seznamu programů“ a lze je 
měnit v rámci „Navolen� programu“.

NC�bloky zač�naj� p�smenem „N“ následovaným č�slem bloku (max. 
4 č�slice). Č�sla bloků nemaj� žádný vliv na průběh programu. Slouž� 
pouze k označen� daného bloku.

NC�blok obsahuje př�kazy NC. To jsou pojezdové, sp�nac� nebo 
organizačn� př�kazy. Pojezdové a sp�nac� př�kazy zač�naj� p�smenem, 
za n�mž následuj� kombinace č�slic (G1, G2, G81, M3, M30,...) a 
parametrů. Organizačn� př�kazy obsahuj� „Kl�čová slova“ (WHILE, 
RETURN atd.) nebo také kombinace p�smen/č�slic. Parametry 
zač�naj� P�smenem adresy (X100, Z�2 atd.)

V jednom NC�bloku lze programovat několik NC�př�kazů, pokud 
nepouž�vaj� stejná p�smena adresy a neobsahuj� žádné „protikladné“ 
funkce.

Př�klady
Dovolené kombinace:

N10 G1 X100 Z2 M8

nedovolená kombinace:

N10 G1 X100 Z2 G2 X100 Z2 R30 � několikrát stejná p�smena adresy

nebo

N10 M3 M4 � protikladná funkcionalita

Dovoleny jsou rovněž NC�bloky, které obsahuj� výhradně výpočty 
proměnných.

Komentáře jsou uzavřeny v „[...]“. Stoj� bu� na konci NC�bloku 
nebo samostatně ve vlastn�m NC�bloku. NC�blok, který se skládá 
pouze z komentáře, nedostane žádné č�slo bloku.

Př�klad: Struktura programu a bloku

%12345678.nc

[Př�klad – Example]

N1 G21 X80 Z110 B10 J1

N2 G1 Z�15 B�1

N3 G1 X102 B2

N4 G1 Z�22

N5 G1 X90 Zi�12 B1

N6 G1 Zi�6

N7 G1 X100 A80 B�1

N8 G1 Z�47

N9 G1 X110

N10 G80

N11 G14 Q0

N12 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N13 G0 X0 Z2

N.. . . .

KONEC
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Přehled př�kazů DIN
Pojezdové př�kazy
pro př�mkový nebo kruhový pojezd san� 
Cykly
pro úběry, zápichy, dokončován�, obráběn� závitů a vrtán� 
Sp�nac� př�kazy
pro agregáty stroje 
Posunut� nulového bodu
pro přizpůsoben� odměřovac�ho systému 
 Př�kazy k organizaci programu
větven� programů, opakován� programů a podprogramy 
Komentáře
k vysvětlen� programu 
Funkce proměnných
nam�sto pevných parametrů adres se použ�vaj� proměnné, které se 
před proveden�m programu zadaj� nebo vypočtou. 
Matematické operace
se použ�vaj� pro výpočet parametrů adres nebo proměnných 
Zjednodušené programován�
hodnoty (souřadnice), které nejsou na výkrese okótovány, si 
MANUALplus vypoč�tá � je�li to matematicky možné 
Komunikace s obsluhou
zadáván�m hodnot proměnných a výstupem textů a proměnných 

Pouze část těchto funkc� představuj� NC�př�kazy (př�kazy G, př�kazy 
M atd.). Ostatn� funkce, jako „Zjednodušené programován�“, 
„Funkce proměnných“ nebo „Matematické operace“ použ�váte v 
rámci programován� proměnných, zjednodušené geometrie atd. 
Nam�sto pevné hodnoty zap�šete pro tento parametr dané adresy 
proměnnou, matematický výraz nebo znak „?“.
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Vyvolán� editoru DIN

Vyvolán� seznamu programů

Nastaven� programů DIN

Nastaven� DIN�maker

Volba programu DIN / DIN�makra nebo nového č�sla programu

Vyvolán� programu DIN / DIN�makra

Blokové funkce

Pomoc� kurzorových a stránkových kláves můžete v programu DIN 
„navigovat“ („procházet“) a tak určit pozici, na niž chcete vkládat, 
mazat nebo měnit. Kurzor můžete napolohovat na začátek bloku, 
NC�slova nebo parametru.

Pomoc� funkčn� klávesy nebo nab�dky zvol�te požadovanou funkci. 
MANUALplus vás pak vyzve k zadán� dalš�ch parametrů. U cyklů a 
pojezdových př�kazů (G�funkc�) se funkce a parametry vysvětluj� na 
pomocných obrázc�ch.

Ke zvolen� blokových funkc� um�stěte kurzor na začátek bloku.

Zaveden� DIN�programu

Softklávesy pro blokové funkce
Na m�sto kurzoru se vlož� nový NC�
blok s „následuj�c�m“ č�slem bloku.

Pro vkládán� dalš�ch NC�př�kazů se 
nab�z� nab�dka „Výběr funkce“.

Blok, na němž stoj� kurzor, se smaže.

Č�slo bloku, na němž stoj� kurzor, se 
předlož� ke změně.
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Kurzor nastavte do daného NC�bloku

Stiskněte Změnit č�slo bloku

Zadejte nové č�slo bloku

Potvr�te nové č�slo bloku

Kurzor nastavte do libovolného NC�bloku

Stiskněte Změnit č�slo bloku

Stiskněte Nově oč�slovat

Stanoven� velikosti př�růstku č�sel bloků

Stiskněte znovu Nově oč�slovat

Změňte č�slo bloku

Nově oč�slovat

Tato hodnota př�růstku plat� i pro automatické stanoven� 
č�sel bloků.
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Funkce (smazat slovo, změnit slovo, atd.) se vztahuj� na „slovo“, na 
němž stoj� kurzor. To, co chcete smazat nebo změnit, závis� na 
významu „slova“. Př�klady:

Kurzor stoj� na G�př�kazu
Změnit slovo: změn� nejdř�ve tento př�kaz, poté př�slušné 
parametry.
Vymazat slovo: vymaže tento př�kaz a př�slušné parametry

Kurzor stoj� na adresn�m p�smenku parametru
Změnit slovo: ke změně se nab�dnou všechny parametry této 
funkce
Vymazat slovo: vymaže se pouze tento parametr

NC�př�kaz můžete měnit uvnitř „Skupiny“. Můžete např�klad změnit 
č�slo G�př�kazu � nemůžete však G�př�kaz změnit na M�př�kaz. Editor 
smaže ty parametry, jichž při takovéto změně již nen� zapotřeb�.

Parametr adresy

Parametry adres zadáváte takto:

Absolutn� rozměr: vztahuje se k nulovému bodu obrobku
Př�růstkový rozměr: vztahuje se k předchoz�m souřadnic�m
Proměnná: hodnota proměnné nebo výsledek matematického 
výrazu reprezentuj� hodnotu parametru této adresy.
 Zjednodušené programován� geometrie: souřadnice se 
vypoč�tává, pokud je to matematicky možné.

Jaká zadán� se u konkrétn�ho parametru adresy podporuj�, to závis� 
na významu tohoto parametru. Nedovolené funkce MANUALplus 
blokuje.

Zadávac� pole jsou standardně připravena pro „Absolutn� rozměry“. 
„Př�růstkové rozměry“ definujete pomoc� „Současného zapnut�“ 
Př�růstku. P�smeno adresy obsahuje atribut „i“ (např�klad: „Zi“). 
Program DIN tento atribut převezme. Toto absolutn� nebo 
inkrementáln� nastaven� plat� pro jedno zadávac� (vstupn�) pole.

Zadáván� proměnných vyvoláte softklávesou Proměnné (viz 
”Proměnné jako parametr adresy“ na straně 403).

Softklávesou ? sděl�te ř�zen� MANUALplus, že se tato souřadnice má 
vypoč�tat. Program DIN ? převezme.

Softklávesy pro slovn� funkce
NC�př�kaz nebo parametr (slovo), na 
němž stoj� kurzor, se smaže.

NC�př�kaz nebo parametr (slovo), na 
němž stoj� kurzor, se předlož� ke 
změně.

Pro vkládán� dalš�ch NC�př�kazů se 
nab�z� nab�dka „Výběr funkce“.
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Připojujete�li komentář do „Prázdného bloku“, vymaže se č�slo bloku 
a do tohoto bloku se ulož� výlučně komentář. („Prázdný blok“ se 
skládá pouze z č�sla bloku.) Obsahuje�li NC�blok již NC�př�kazy, 
připoj� se komentář na konec tohoto bloku.

Chcete�li komentář změnit, napolohujte kurzor na začátek 
komentáře a stiskněte Změnit slovo. Nato se zobraz� „Znaková 
klávesnice“ s dosavadn�m komentářem. Nyn� můžete text měnit, 
rozšiřovat atd.

Chcete�li komentář smazat, napolohujte kurzor na začátek 
komentáře a stiskněte Smazat blok, resp. Smazat slovo. Komentář 
se odstran�.
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Můžete označit několik po sobě následuj�c�ch NC�
bloků (= skupinu bloků) a pak je vyjmout, kop�rovat 
nebo smazat. Při vyjmut� nebo kop�rován� se skupina 
bloků ulož� do mezipaměti. Skupinu bloků můžete 
vložit na jiné m�sto v programu nebo vyvolat jiný 
program DIN a tam skupinu bloků vložit. Mezipamě  
zůstane zachována až do jej�ho přepsán� nebo 
vypnut� MANUALplusu.

Napolohujte kurzor na začátek „skupiny bloků“

Vyvolejte funkce skupiny bloků

Označte začátek skupiny bloků

Napolohujte kurzor na „konec skupiny bloků“

Označte konec skupiny bloků

Zkop�rujte skupinu a převezměte ji 
do mezipaměti.

Převz�t skupinu bloků do mezipaměti 
a vymazat ji.

(pokud je to potřeba) nahrajte nový program DIN.

Nastavte kurzor na pozici vložen�.

Převezměte skupinu bloků z 
mezipaměti (NC�bloky se vlož� na 
m�sto pod kurzorem).

Kop�rován� skupiny bloků, uložen� skupiny 
jinde
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Zvolte funkčn� skupinu pomoc� klávesy nab�dky.

Funkce G a M: následně se zadaj� č�sla funkce a 
podle dané funkce dalš� parametry.
Komentář, podprogram a S, F, T: následně se 
zadaj� potřebné parametry.
Funkce s proměnnými: MANUALplus přepne k 
zadán� dalš�ch údajů do následuj�c� nab�dky.

Skupiny funkc� DIN Klávesa 
nab�dky

G�funkce
Pojezdové př�kazy, cykly, ostatn� G�př�kazy

M�funkce
Sp�nac� funkce pro agregáty stroje a funkce ř�zen� 
programu (viz ”M�funkce“ na straně 408)

Data stroje
Zadáván� F, S, T (viz ”T, S, F nastaven�“ na 
straně 392)

Komentář
Zadáván� komentářů (viz ”Editace DIN�programu“ 
na straně 281)

Funkce programových proměnných
Přepne na „Nab�dku programových proměnných“ 
(viz ”Programován� proměnných“ na straně 396)

Funkce strojových proměnných
Přepne na „Nab�dku strojových proměnných“ 
(určeno pro zvláštn� př�pady a pro programátora v 
DIN je bez významu)

Vyvolán� podprogramu
Programován� vyvolán� podprogramu (viz 
”Podprogramy“ na straně 406)
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uProgramován� G�funkce

Zvolen� „G�funkce“

Zadejte G�č�slo

Vyvolán� G�funkce

Zadejte parametry

Převzet� G�funkc�

Nen��li č�slo G�funkce známé, můžete jej zvolit ze 
seznamu G�funkc�.

Zvolen� „G�funkce“

Vyvolán� „Seznamu G�funkc�“

Vyberte G�funkci

Převzet� G�funkce

Vyvolán� G�funkc�

Zadejte parametry

Převzet� G�funkc�

„Př�mé“ programován� G�funkce

Vyberte G�funkci
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Skl�čidlový d�lec válec / trubka G20

G20 popisuje tento polotovar a situaci upnut�. Tyto informace se 
vyhodnocuj� v simulaci.

Parametry

 X Průměr
 Z Délka (včetně axiáln�ho př�davku a oblasti upnut�).
 K Pravá hrana (čeln� př�davek)
 I Vnitřn� průměr u polotovaru typu „trubka“
 B Rozsah up�nán�
 J Druh upnut�

0: neupnuto
1: upnuto zvenč�
2: upnuto zevnitř

Př�klad: G20

%20.nc

[G20]

N1 G20 X80 Z100 K2 B10 J1

N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N3 G0 X0 Z2

N.. . . .

KONEC
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G21 popisuje situaci upnut�. Popis polotovaru se provád� okamžitě po 
G21 pomoc� př�kazů G1�, G2�, G3�, G12� a G13. Př�kaz G80 tento 
popis obrysu polotovaru zakončuje. Tyto informace se vyhodnocuj� v 
simulaci.

Parametry

 X Průměr
 Z Délka
 B Rozsah up�nán�
 J Druh upnut�

0: neupnuto
1: upnuto zvenč�
2: upnuto zevnitř

Př�klad: G21

%21.nc

[G21]

N1 G21 X80 Z110 B10 J1

N2 G1 Z�15 B�1

N3 G1 X102 B2

N4 G1 Z�22

N5 G1 X90 Zi�12 B1

N6 G1 Zi�6

N7 G1 X100 A80 B�1

N8 G1 Z�47

N9 G1 X110

N10 G80

N11 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N12 G0 X0 Z2

N.. . . .

KONEC
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Rychloposuv G0

Geometrický př�kaz: G0 definuje výchoz� bod popisu obrysu.

Obráběc� př�kaz: nástroj jede rychloposuvem nejkratš� cestou do 
„C�lového bodu X, Z“. Pohyby rychloposuvem lze realizovat při 
stoj�c�m vřetenu.

Parametry

 X C�lový bod (rozměr průměru)
 Z C�lový bod

Př�klad: G0

%0.nc

[G0]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G819 P5 I1 K0.3

N4 G0 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



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 291

6
.4

 P
o

hy
b

y 
ná

st
ro

je
 b

ez
 o

b
rá

b
ěn

�Bod výměny nástroje G14

Suport jede do polohy výměny nástroje rychloposuvem. Souřadnice 
bodu výměny definujete v provozn�m režimu Seř�zen� (viz ”Nastaven� 
bodu výměny nástroje“ na straně 52).

Parametry

 Q Pořad� (standardně: 0): určuje průběh pojezdů.
Q = 0: dráha po diagonále
Q = 1: nejprve směr X, pak směr Z
Q = 2: nejprve směr Z, pak X
Q = 3: pouze směr X; Z zůstává nezměněno
Q = 4: pouze směr Z; X zůstává nezměněno

Př�klad: G14

%14.nc

[G14]

N1 G14 Q0

N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N3 G0 X0 Z2

N.. . . .

KONEC

Př�kaz G14 se transformuje na základn� př�kazy 
„Rychloposuv ve strojových souřadnic�ch G701“. V G701 
se „C�lový bod X, Z“ vztahuje k nulovému bodu stroje. 
Vztažným bodem pro suport je vztažný bod suportu.



292 6 Programován� podle DIN

6
.5

 J
ed

no
d

uc
hé

 p
ř�

m
ko

vé
 a

 k
ru

ho
vé

 p
o

hy
b

y 6.5 Jednoduché př�mkové a 
kruhové pohyby

Př�mý pohyb G1

Geometrický př�kaz: G1 definuje př�mku v popisu obrysu.

Obráběc� př�kaz: nástroj jede posuvem po př�mce do „Koncového 
bodu X, Z“.

Parametry

 X Koncový bod (rozměr průměru)
 Z Koncový bod
 A Úhel � směr úhlu viz pomocný obrázek.
 B Zkosen�/zaoblen�: na konci př�mkové dráhy se může definovat 

zkosen� / zaoblen� nebo „tangenciáln�“ přechod k dalš�mu prvku 
obrysu.

bez zadán�: tangenciáln� přechod
B = 0: netangenciáln� přechod
B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

 E Speciáln� posuv pro zkosen�/zaoblen� – standardně: aktivn� 
posuv

 Q Průseč�k (standardně: Q = 0): definuje koncový bod, pokud jsou 
možná dvě řešen� (viz pomocný obrázek)

Př�klad: G1

%1.nc

[G1]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X0 Z2

N3 G42

N4 G1 Z0

N5 G1 X20 B�0.5

N6 G1 Z�12

N7 G1 Z�24 A20

N8 G1 X48 B6

N9 G1 Z�52 B8

N10 G1 X80 B4 E0.08

N11 G1 Z�60

N12 G1 X82 G40

KONEC
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kótován� středu

Geometrický př�kaz: G2/G3 definuje kruhový oblouk v popisu 
obrysu.

Obráběc� př�kaz: nástroj se pohybuje posuvem po kruhové dráze 
do „Koncového bodu“.

Smysl otáčen� je zřejmý z pomocného obrázku.
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 X Koncový bod (rozměr průměru)
 Z Koncový bod
 R Rádius
 I Střed př�růstkově – (vzdálenost výchoz� bod – střed; rozměr 

průměru)
 K Střed př�růstkově – (vzdálenost výchoz� bod – střed)
 Q Průseč�k (standardně: Q = 0): definuje koncový bod, pokud jsou 

možná dvě řešen� (viz pomocný obrázek)
 B Zkosen�/zaoblen�: na konci oblouku se může definovat 

zkosen�/zaoblen� nebo „tangenciáln�“ přechod k dalš�mu prvku 
obrysu.

bez zadán�: tangenciáln� přechod
B = 0: netangenciáln� přechod
B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

 E Speciáln� posuv pro zkosen�/zaoblen� – standardně: aktivn� 
posuv

Př�klad: G2, G3

%2.nc

[G2, G3]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X0 Z2

N3 G42

N4 G1 Z0

N5 G1 X15 B�0.5 E0.05

N6 G1 Z�25 B0

N7 G2 X45 Z�32 R36 B2

N8 G1 A0

N9 G2 X80 Z�80 R20 B5

N10 G1 Z�95 B0

N11 G3 X80 Z�135 R40 B0

N12 G1 Z�140

N13 G1 X82 G40

KONEC
Nen��li naprogramován střed kruhu, vypočte 
MANUALplus takový střed, z něhož vyplyne nejkratš� 
kruhový oblouk.
Smysl otáčen� pro G2, G3 zjist�te z pomocného 
obrázku.
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středu

Geometrický př�kaz: G12/G13 definuje kruhový oblouk v popisu 
obrysu.

Obráběc� př�kaz: nástroj se pohybuje posuvem po kruhové dráze 
do „Koncového bodu“.

Smysl otáčen� je zřejmý z pomocného obrázku.
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 X Koncový bod (rozměr průměru)
 Z Koncový bod
 R Rádius
 I Střed absolutně – (rozměr průměru)
 K Střed absolutně
 Q Průseč�k (standardně: Q = 0): definuje koncový bod, pokud jsou 

možná dvě řešen� (viz pomocný obrázek)
 B Zkosen�/zaoblen�: na konci oblouku se může definovat 

zkosen�/zaoblen� nebo „tangenciáln�“ přechod k dalš�mu prvku 
obrysu.

bez zadán�: tangenciáln� přechod
B = 0: netangenciáln� přechod
B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

 E Speciáln� posuv pro zkosen�/zaoblen� – standardně: aktivn� 
posuv

Př�klad: G12, G13

%12.nc

[G12, G13]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X0 Z2

N3 G42

N4 G1 Z0

N5 G1 X20

N6 G1 A0 B0 Q1

N7 G12 X50 R22 I60 K�5 B2

N8 G1 A0 B2

N9 G13 X60 R17.5 I30 K�55 B2

N10 G1 A0 B2

N11 G13 X80 R48 I�10 K�107 Q1 B0

N12 G1 Z�107

N13 G1 X82 G40

KONEC

Nen��li naprogramován střed kruhu, vypočte 
MANUALplus takový střed, z něhož vyplyne nejkratš� 
kruhový oblouk.
Smysl otáčen� pro G12, G13 zjist�te z pomocného 
obrázku.
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Omezen� otáček G26/G126

Toto omezen� otáček zůstane účinné, dokud se hodnota G26/G126 
nenahrad� jinou.

Parametry

 S Otáčky: maximáln� otáčky

Přerušovaný posuv G64

G64 krátkodobě přerušuje naprogramovaný posuv. Tato funkce se 
použ�vá k zajištěn� plynulého odlamován� tř�sky.

G64 bez parametrů zase vyp�ná přerušovaný posuv.

Parametry

 E Trván� přerušen�: Rozsah: 0,01 s < E < 999 s
 F Trván� posuvu: suport zrychl� na programovaný posuv a zabrzd� 

na konci intervalu až na „Nulový posuv“. 
Rozsah: 0,01 s < E < 999 s

Př�klad: G26, G126

%26.nc

[G26, G126]

N1 G14 Q0

N1 G26 S2000

N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N3 G0 X0 Z2

N4 . . .

KONEC

G26: Omezen� otáček hlavn�ho vřetena

G126: Omezen� otáček vřetena 1 (poháněný nástroj)

Omezen� otáček zůstává v platnosti i tehdy, když se 
program DIN ukonč� a opust�te „Prováděn� programu“. 
Nové omezen� otáček můžete definovat v „Nab�dce S, 
F, T“ nebo pomoc� parametrů.
Je�li hodnota otáček naprogramovaná v G26/G126 
vyšš�, než hodnota stanovená ve strojn�m parametru 
„Všeobecné parametry vřetena � Absolutn� max. 
otáčky“, pak plat� omezen� otáček podle tohoto 
parametru.

Př�klad: G64

%64.nc

[G64]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G64 E0.1 F1

N3 G0 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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G193 definuje posuv vztažený na počet zubů frézy.

Parametry

 F Posuv na zub v mm/zub nebo palc�ch/zub

Konstantn� posuv G94 (mm/min)

G94 definuje posuv nezávisle na pohonu.

Parametry

 F Posuv za minutu v mm/min, resp. palc�ch/min

Posuv na otáčku G95/G195

G95/G195 definuje posuv v závislosti na pohonu.

Parametry

 F Posuv na otáčku v mm/otáčku, resp. palc�ch/otáčku

Př�klad: G193

%193.nc

[G193]

N1 M5

N2 T71 G197 S1010 G193 F0.08 M104

N3 M14

N4 G152 C30

N5 G110 C0

N6 G0 X122 Z�50

N7 G744 X122 Z�50 ZE�50 C0 Wi90 Q4

N8 G792 K30 A0 X100 J11 P5 F0.15

N9 M15

KONEC

Indikace aktuáln� hodnoty zobrazuje posuv v mm/ot.

Př�klad: G94

%94.nc

[G94]

N1 G14 Q0

N2 T3 G94 F2000 G97 S1000 M3

N3 G0 X100 Z2

N4 G1 Z�50

N5 . . .

KONEC

Př�klad: G95, G195

%95.nc

[G95, G195]

N1 G14 Q0

N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N3 G0 X0 Z2

N5 G1 Z0

N6 G1 X20 B�0.5

N7 . . .

KONEC

G95: Vztah – počet otáček hlavn�ho vřetena.

G195: Vztah � otáčky vřetena 1 (poháněný nástroj).
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G96/G196 definuje konstantn� řeznou rychlost.

Parametry

 S Řezná rychlost v m/min, resp. stopách/min

Otáčky G97/G197

G97/G197 definuje konstantn� otáčky.

Parametry

 S Otáčky v 1/min

Př�klad: G96, G196

%96.nc

[G96, G196]

N1 T3 G195 F0.25 G196 S200 M3

N2 G0 X0 Z2

N3 G42

N4 G1 Z0

N5 G1 X20 B�0.5

N6 G1 Z�12

N7 G1 Z�24 A20

N8 G1 X48 B6

N9 G1 Z�52 B8

N10 G1 X80 B4 E0.08

N11 G1 Z�60

N12 G1 X82 G40

KONEC

G96: Otáčky hlavn�ho vřetena jsou závislé na poloze X špičky 
nástroje.

G196: Otáčky vřetena jsou závislé na průměru nástroje.

Př�klad: G97, G197

%97.nc

[G97, G197]

N1 G14 Q0

N2 T3 G95 F0,25 G97 S1000 M3

N3 G0 X0 Z2

N5 G1 Z0

N6 G1 X20 B�0.5

N7 . . .

KONEC

G97: pro hlavn� vřeteno

G197: pro vřeteno 1 (poháněný nástroj)
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frézy

Základy

Kompenzace rádiusu břitu (SRK)
Bez SRK je vztažným bodem pro pojezdové dráhy teoretická špička 
břitu. U drah pojezdu, které nejsou rovnoběžné s osami, to vede k 
nepřesnostem. SRK koriguje programované dráhy pojezdu (viz 
”Kompenzace rádiusu břitu (SRK)“ na straně 28).

Při „Q = 0“ redukuje kompenzace SRK posuv u oblouků (G2, G3, 
G12, G13) a zaoblen�, je�li „posunutý rádius < původn� rádius“. U 
zaoblen� jako přechodu k dalš�mu obrysovému prvku se koriguje 
„speciáln� posuv“.

Redukovaný posuv = posuv * (posunutý rádius / původn� rádius)

Kompenzace rádiusu frézy (FRK)
Bez FRK je pro pojezdové dráhy vztažným bodem střed frézy. Se 
zapnutou kompenzac� FRK poj�žd� MANUALplus po programovaných 
drahách pojezdu vnějš�m průměrem (viz ”Kompenzace rádiusu frézy 
(FRK)“ na straně 29).

Zápichové, úběrové a frézovac� obrysové cykly obsahuj� vyvolán� 
SRK/FRK. Proto mus� být korekce SRK/FRK vypnuty, když 
vyvoláváte tyto cykly. – Na výjimky z tohoto pravidla se upozorňuje.

Princip působen� korekc� SRK/FRK

Jsou�li „rádiusy nástroje > rádiusy obrysu“, mohou při 
SRK/FRK vznikat smyčky. Doporučen�: použijte 
dokončovac� cyklus G89, popř. frézovac� cykly G793/
G794.
Nepouž�vejte FRK při př�suvu v rovině obráběn�.
Při vyvoláván� podprogramů si pamatujte: vypněte 
SRK/FRK

v tom podprogramu, v němž byla zapnutá.
v hlavn�m programu, pokud byla zapnutá v hlavn�m 
programu.

N.. . . .

N.. G0 X10 Z10

N.. G41 G0 Z20 [dráha pojezdu: z X10/Z10 do X10+SRK/
X20+SRK]

N.. G1 X20 [dráha pojezdu je „posunutá“ o SRK]

N.. G40 G0 X30 Z30 [dráha pojezdu: z X20+SRK/Z20+SRK 
do X30/X30]

N.. . . .
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SRK/FRK je účinná až do bloku před G40
v bloku s G40 nebo v bloku po G40 je př�pustná pouze př�mková 
dráha pojezdu (G14 nen� dovoleno)

G41/G42: zapnut� SRK, FRK

v bloku s G41/G42 nebo za blokem s G41/G42 je nutno 
programovat př�mkovou dráhu pojezdu (G0/G1)
od dalš� dráhy pojezdu se SRK/FRK započ�tá.

G41: vnitřn� obráběn� (při směru pojezdu – Z) – korekce rádiusu 
břitu/frézy ve směru pojezdu vlevo od obrysu

G42: vnějš� obráběn� (při směru pojezdu – Z) – korekce rádiusu 
břitu/frézy ve směru pojezdu vpravo od obrysu

Parametry

 Q Rovina (standardně: 0)
Q = 0: SRK v rovině soustružen� (rovina XZ)
Q = 1: FRK v čeln� rovině (rovina XC)
Q = 2: FRK v rovině pláště (rovina ZC)

 H Výstup (standardně: 0)
H = 0: neobrob� se po sobě jdouc� úseky obrysu, které se kř�ž�.
H = 1: obrob� se celý obrys, i když se úseky kř�ž�.

 O Redukce posuvu VYP (standardně: 0)
O = 0: redukce posuvu je aktivn�
O = 1: bez redukce posuvu 

Př�klad: G40, G41, G42

%40.nc

[G40, G41, G42]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X0 Z2

N3 G42

N4 G1 Z0

N5 G1 X20 B�0.5

N6 G1 Z�12

N7 G1 Z�24 A20

N8 G1 X48 B6

N9 G1 Z�52 B8

N10 G1 X80 B4 E0.08

N11 G1 Z�60

N12 G1 X82 G40

KONEC
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(Změna) korekce břitu G148

MANUALplus spravuje 3 hodnoty korekce opotřeben� pro zápichové 
nože (DX, DZ, DS). Pomoc� „O“ definujete, které korekce opotřeben� 
se započtou.

Při spuštěn� programu a po př�kazu T jsou aktivn� DX, DZ (G148 O0). 
Korekčn� hodnoty navolené pomoc� G148 plat� až do př�št�ho př�kazu 
T, resp. do konce programu.

Přiřazen� korekčn�ch hodnot DX, DZ a DS ke stranám břitu 
zapichovac�ho nástroje urč�te pomoc� „Orientace nástroje“ (viz 
”Zápichové nástroje a nástroje k zapichován� a soustružen�“ na 
straně 421).

Parametry

 O Výběr (standardně: 0)
O = 0: DX, DZ aktivn� � DS nen� aktivn�
O = 1: DS, DZ aktivn� � DX nen� aktivn�
O = 2: DX, DS aktivn� � DZ nen� aktivn�

Př�klad: G148

%148.nc

[G148]

N1 T31 G95 F0.25 G96 S160 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G0 Z�29.8

N4 G1 X50.4

N5 G0 X62

N6 G150

N7 G1 Z�20.2

N8 G1 X50.4

N9 G0 X62

N10 G151 [zapichovac� suport]

N11 G148 O0

N12 G0 X62 Z�30

N13 G1 X50

N14 G0 X62

N15 G150

N16 G148 O2

N17 G1 Z�20

N18 G1 X50

N19 G0 X62

KONEC

Zápichové cykly G861..G868 berou automaticky do 
úvahy „správnou“ korekci opotřeben�.
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MANUALplus spravuje 16 na nástroji nezávislých korekčn�ch hodnot 
s označen�m D901...D916. Hodnoty těchto korekčn�ch hodnot 
působ� aditivně k aktivn�m korekc�m opotřeben� nástrojů.

Aditivn� korekce jsou účinné od toho bloku, v němž je G149 
naprogramováno, a zůstávaj� v platnosti až do 

nejbližš�ho „G149 D900“
př�št� výměny nástroje
konce programu.

Parametry

 D Aditivn� korekce (standardně: D900):
D900: vypne aditivn� korekci
D901..D916: aktivuje aditivn� korekci

Př�klad: G149

%149.nc

[G149]

N1 T3 G96 S200 G95 F0.4 M4

N2 G0 X62 Z2

N3 G89

N4 G42

N5 G0 X27 Z0

N6 G1 X30 Z�1.5

N7 G1 Z�25

N8 G149 D901

N9 G1 X40 B�1

N10 G1 Z�50

N11 G149 D902

N12 G1 X50 B�1

N13 G1 Z�75

N14 G149 D900

N15 G1 X60 B�1

N16 G1 Z�80

N17 G1 X62

N18 G80

KONEC
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Započten� levé špičky nástroje G151

U zapichovac�ch nožů urč�te pomoc� „orientace nástroje“ pravou 
nebo levou stranu břitu jako vztažný bod nástroje (viz ”Zápichové 
nástroje a nástroje k zapichován� a soustružen�“ na straně 421). 
G150/G151 přep�ná vztažný bod.

G150/G151 nabývá účinnosti v bloku, v němž je programován a 
zůstává v platnosti až do 

př�št� výměny nástroje
konce programu.

Př�klad: G150, G151

%148.nc

[G148]

N1 T31 G95 F0.25 G96 S160 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G0 Z�29.8

N4 G1 X50.4

N5 G0 X62

N6 G150

N7 G1 Z�20.2

N8 G1 X50.4

N9 G0 X62

N10 G151 [zapichovac� suport]

N11 G148 O0

N12 G0 X62 Z�30

N13 G1 X50

N14 G0 X62

N15 G150

N16 G148 O2

N17 G1 Z�20

N18 G1 X50

N19 G0 X62

KONEC

G150: vztažný bod pravá špička nástroje

G151: vztažný bod levá špička nástroje
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Posunut� nulového bodu G51

G51 posouvá nulový bod obrobku o „Z“ (nebo „X“). Toto posunut� se 
vztahuje k nulovému bodu obrobku definovanému v seřizovac�m 
režimu (viz ”Definován� nulového bodu obrobku“ na straně 50).

I když budete G51 programovat v�cekrát, zůstává vztažným bodem 
nulový bod obrobku nadefinovaný v provozn�m režimu seřizován�.

Pomoc� G51 definovaný nulový bod obrobku plat� do konce 
programu nebo dokud nen� zrušen jinými posunut�mi nulového bodu.

Parametry

 X Posunut� (rozměr průměru)
 Z Posunut�

Př�klad: G51

%51.nc

[G51]

N1 T30 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z�15

N3 G862 Q0

N4 G0 X60 Z�19.2327

N5 G3 X58.5176 Z�20.1986 R1 I�1 K0

N6 G1 X48 Z�21.6077 B1

N7 G1 Z�28.3923 B1

N8 G1 X58.5176 Z�29.8014

N9 G3 X60 Z�30.7673 R1 I�0.2588 K�
0.9659

N10 G80

N11 G51 Z�28

N12 G0 X62 Z�15

N13 G862 Q0

N14 G0 X60 Z�19.2327

N.. . . .

N.. G80

N.. G51 Z�56

N.. . . .

KONEC

Pozor � nebezpeč� kolize

Programován� cyklů: u DIN�maker se posun nulového 
bodu na konci cyklu zruš�. Proto nepouž�vejte při 
programován� cyklů DIN�makra s posunem nulového 
bodu.
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G56 posouvá nulový bod obrobku o „Z“ (nebo „X“). Toto posunut� se 
vztahuje k právě platnému nulovému bodu obrobku.

Naprogramujete�li G56 v�cekrát, připočte se posunut� vždy k právě 
platnému nulovému bodu obrobku.

Parametry

 X Posunut� (rozměr průměru)
 Z Posunut�

Př�klad: G56

%56.nc

[G56]

N1 T30 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z�15

N3 G862 Q0

N4 G0 X60 Z�19.2327

N5 G3 X58.5176 Z�20.1986 R1 I�1 K0

N6 G1 X48 Z�21.6077 B1

N7 G1 Z�28.3923 B1

N8 G1 X58.5176 Z�29.8014

N9 G3 X60 Z�30.7673 R1 I�0.2588 K�
0.9659

N10 G80

N11 G56 Z�28

N12 G0 X62 Z�15

N13 G862 Q0

N14 G0 X60 Z�19.2327

N.. . . .

N.. G80

N.. G56 Z�28

N.. . . .

KONEC

G51 nebo G59 aditivn� posunut� nulového bodu zruš�.

Pozor � nebezpeč� kolize

Programován� cyklů: u DIN�maker se posun nulového 
bodu na konci cyklu zruš�. Proto nepouž�vejte při 
programován� cyklů DIN�makra s posunem nulového 
bodu.
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G59 nastav� nulový bod obrobku do pozice „X, Z“. Tento nový nulový 
bod obrobku plat� do konce programu.

Parametry

 X Posun nulového bodu (rozměr průměru)
 Z Posun nulového bodu

Př�klad: G59

%59.nc

[G59]

N1 G59 Z256

N2 G14 Q0

N3 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N4 G0 X62 Z2

N5 . . .

KONEC

G59 ruš� dosavadn� posunut� nulového bodu (pomoc� 
G51, G56 nebo G59). 

Pozor � nebezpeč� kolize

Programován� cyklů: u DIN�maker se posun nulového 
bodu na konci cyklu zruš�. Proto nepouž�vejte při 
programován� cyklů DIN�makra s posunem nulového 
bodu.
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Př�davek rovnoběžně s osou G57

G57 definuje rozd�lné př�davky na obráběn� v X a Z. G57 se 
programuje před zápichovým či úběrovým cyklem.

Parametry

 X Př�davek X (rozměr průměru)
 Z Př�davek Z

Na př�davky berou zřetel tyto cykly:

Úběrové cykly: G81, G817, G818, G819, G82, G827, G828, G829, 
G83
Zápichové cykly: G86x
Cykly zapichován� a soustružen�: G81x, G82x

Cykly G81, G82 a G83 př�davky po proveden� cyklu neruš�.

Př�klad: G57

%57.nc

[G57]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G57 X0.2 Z0.5

N4 G819 P5

N5 G0 X80 Z2

N6 G1 Z�15 B�1

N7 G1 X102 B2

N8 G1 Z�22

N9 G1 X90 Zi�12 B1

N10 G1 Zi�6

N11 G1 X100 A80 B�1

N12 G1 Z�47

N13 G1 X120

N14 G80

KONEC

Jsou�li př�davky naprogramovány s G57 a v cyklu, pak se 
použij� př�davky z cyklu.
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(ekvidistantn�) G58

G58 definuje př�davek podél obrysu. G58 se programuje před 
zápichovým a úběrovým cyklem.

Parametry

 P Př�davek

Negativn� př�davek je dovolený v cyklu G89.

Na př�davky berou zřetel tyto cykly:

Úběrové cykly: G817, G818, G819, G827, G828, G829, G83
Zápichové cykly: G86x
Cykly zapichován� a soustružen�: G81x, G82x

Cyklus G83 po proveden� cyklu neruš� př�davky.

Př�klad: G58

%58.nc

[G58]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G58 P2

N4 G819 P5

N5 G0 X80 Z2

N6 G1 Z�15 B�1

N7 G1 X102 B2

N8 G1 Z�22

N9 G1 X90 Zi�12 B1

N10 G1 Zi�6

N11 G1 X100 A80 B�1

N12 G1 Z�47

N13 G1 X120

N14 G80

KONEC

Je�li př�davek programován v G58 a v cyklu, tak se 
použije př�davek z cyklu.
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Popis obrysu

U obrysových cyklů (soustružen�, zapichován� a u cyklů zapichován� 
a soustružen�) následuje po vyvolán� cyklu popis obrysu takto:

Př�kaz G0 definuje výchoz� bod úseku obrysu.
Úsek obrysu je popsán př�kazy G1�, G2�, G3�, G12� a G13.
G80 tento popis obrysu zakončuje

Konec cyklu G80

G80 uzav�rá popis obrysu po úběrových a zápichových cyklech a po 
cyklech odlehčovac�ch zápichů. V tomto bloku nesm� být mimo G80 
uveden žádný jiný př�kaz.
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Tyto cykly obráb� axiáln�m směrem část obrysu definovanou polohou 
nástroje a popisem obrysu v následuj�c�ch bloc�ch bez zanořován� 
(viz ”Popis obrysu“ na straně 310).

Parametry G817, G818

 X Omezen� řezu (rozměr průměru): obráběn� se provád� až do 
„omezen� řezu“.

 P Maximáln� př�suv: rozdělen� řezů se vypočte tak, aby nedošlo 
ke „klouzavému řezu“ a aby vypočtený př�suv byl <= P.

 H Způsob odjet� (standardně: 1):
0: obráb� po každém řezu podél obrysu 
1: odjede pod 45 °; obráb� podél obrysu s posledn�m řezem
2: odjede pod 45 ° � neprovád� se řez podél obrysu

 I Př�davek X (rozměr průměru) – (standardně: 0) 
 K Př�davek Z (standardně: 0)
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MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu na základě aktuáln� 
polohy nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu 
části obrysu.
Pozice nástroje po proveden� cyklu:

G817: bod startu cyklu Z; posledn� průměr odsunut� nástroje X
G818: bod startu cyklu

Př�klad: G817, G818

%817.nc

[G817, G818]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G818 P5 H2 I1 K0.3

N4 G0 X60 Z2

N5 G1 Z�15

N6 G1 X82 B2

N7 G1 X90 Zi�15

N8 G80

N9 G0 X120 Z�28

N10 G817 X90 P4 H0 I1 K0.3

N11 G0 X90 Z�28

N12 G1 Z�45 B�3

N13 G1 X102 B2

N14 G1 X120 A30

N15 G80

KONEC

Klesaj�c� prvky obrysu se neobrob�.
Nástroj mus� stát mimo definovanou část obrysu.
Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se př�davky 
vymažou.
Bezpečná vzdálenost po řezu: parametry „Aktuáln� 
parametry – Obráběn� – Bezpečné vzdálenosti“
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G819

Tento cyklus obráb� axiáln�m směrem část obrysu definovanou 
polohou nástroje a popisem obrysu v následuj�c�ch bloc�ch se 
zanořován�m (viz ”Popis obrysu“ na straně 310).

Parametry

 X Omezen� řezu (rozměr průměru): obráběn� se provád� až do 
„omezen� řezu“.

 P Maximáln� př�suv: rozdělen� řezů se vypočte tak, aby nedošlo 
ke „klouzavému řezu“ a aby vypočtený př�suv byl <= P.

 E Posuv při zanořován�: nástroj se zanořuje do materiálu 
posuvem E.

E = 0: klesaj�c� obrysy se neobrob�
bez zadán�: č�m strměji se nástroj zanořuje, t�m větš� je redukce 
posuvu (maximálně: 50%).

 H Způsob odjet� (standardně: 1):
H = 0: obráb� po každém řezu podél obrysu 
H = 1: odjede pod 45 °; obráb� podél obrysu s posledn�m řezem
H = 2: odjede pod 45 ° � neprovád� se řez podél obrysu

 I Př�davek X (rozměr průměru) – (standardně: 0)
 K Př�davek Z (standardně: 0)

Pokyny k prováděn� cyklů:

MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu na základě aktuáln� 
polohy nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu 
části obrysu. 
Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G819

%819.nc

[G819]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G819 P5 I1 K0.3

N4 G0 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

Nástroj mus� stát mimo definovanou část obrysu.
Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se př�davky 
vymažou.
Bezpečná vzdálenost po řezu: parametry „Aktuáln� 
parametry – Obráběn� – Bezpečné vzdálenosti“

Pozor � nebezpeč� kolize

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. – Jsou�li 
definovány, tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
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Tento cyklus obráb� radiáln�m směrem část obrysu definovanou 
polohou nástroje a popisem obrysu v následuj�c�ch bloc�ch bez 
zanořován� (viz ”Popis obrysu“ na straně 310).

Parametry

 Z Omezen� řezu: obráběn� se provád� až do „omezen� řezu“.
 P Maximáln� př�suv: rozdělen� řezů se vypočte tak, aby nedošlo 

ke „klouzavému řezu“ a aby vypočtený př�suv byl <= P.
 H Způsob odjet� (standardně: 1):

H = 0: obráb� po každém řezu podél obrysu 
H = 1: odjede pod 45 °; obráb� podél obrysu s posledn�m řezem
H = 2: odjede pod 45 ° � neprovád� se řez podél obrysu

 I Př�davek X (rozměr průměru) – (standardně: 0)
 K Př�davek Z (standardně: 0)
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MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu na základě aktuáln� 
polohy nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu 
části obrysu.

Pozice nástroje po proveden� cyklu:

G827: bod startu cyklu X; posledn� souřadnice odjezdu v Z
G828: bod startu cyklu

Př�klad: G827, 828

%827.nc

[G827, G828]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G827 Z�15 P5 H0 I1 K0.3

N4 G0 X120 Z�15

N5 G1 X62 B3

N6 G1 Z�8 B2

N7 G1 X40 B�2

N8 G1 Z0 B�2

N9 G1 X30

N10 G80

N11 G0 X120 Z�15

N12 G828 Z�38 P4 H1 I1 K0.3

N13 G0 X120 Z�38

N14 G1 X103 B�3

N15 G1 Z�25

N16 G1 Z�15 A195 B2

N17 G1 X80

N18 G80

KONEC

Klesaj�c� prvky obrysu se neobrob�.
Nástroj mus� stát mimo definovanou část obrysu.
Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se př�davky 
vymažou.
Bezpečná vzdálenost po řezu: parametry „Aktuáln� 
parametry – Obráběn� – Bezpečné vzdálenosti“
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Tento cyklus obráb� radiáln�m směrem část obrysu definovanou 
polohou nástroje a popisem obrysu v následuj�c�ch bloc�ch se 
zanořován�m (viz ”Popis obrysu“ na straně 310).

Parametry

 Z Omezen� řezu: obráběn� se provád� až do „omezen� řezu“.
 P Maximáln� př�suv: rozdělen� řezů se vypočte tak, aby nedošlo 

ke „klouzavému řezu“ a aby vypočtený př�suv byl <= P.
 E Posuv při zanořován�: nástroj se zanořuje do materiálu 

posuvem E.
E = 0: klesaj�c� obrysy se neobrob�
bez zadán�: č�m strměji se nástroj zanořuje, t�m větš� je redukce 
posuvu (maximálně: 50%).

 H Způsob odjet� (standardně: 1):
H = 0: obráb� po každém řezu podél obrysu 
H = 1: odjede pod 45 °; obráb� podél obrysu s posledn�m řezem
H = 2: odjede pod 45 ° � neprovád� se řez podél obrysu

 I Př�davek X (rozměr průměru) – (standardně: 0)
 K Př�davek Z (standardně: 0)

Pokyny k prováděn� cyklů:

MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu na základě aktuáln� 
polohy nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu 
části obrysu.
Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G829

%829.nc

[G829]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X125 Z0

N3 G829 P5 H1 I1 K0.3

N4 G0 X120 Z�12

N5 G1 Z�3 A195 B3

N6 G1 X90 B2

N7 G1 Z�9 A�65 B�2

N8 G1 X50

N9 G1 Z�11 A�60

N10 G1 X32 B1

N11 G1 X24 Z0

N12 G80

KONEC

Nástroj mus� stát mimo definovanou část obrysu.
Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se 
př�davky vymažou.
Bezpečná vzdálenost po řezu: parametry „Aktuáln� 
parametry – Obráběn� – Bezpečné vzdálenosti“

Pozor � nebezpeč� kolize

Nen��li úhel nastaven� a úhel špičky nástroje definován, 
zanořuje se nástroj s úhlem zanořen�. – Jsou�li 
definovány, tak se nástroj zanořuje maximáln�m možným 
zanořovac�m úhlem. Zbývaj�c� materiál zůstává 
neodebrán.
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G836 obráb� části obrobku rovnoběžně s obrysem. Výchoz� bod 
obrysu je definován bu� v cyklu s "X, Z" nebo v bloku G0 po vyvolán� 
cyklu. Následuj�c� bloky G836 popisuj� úsek obrysu. G80 uzav�rá 
popis obrysu.

Parametry

 X Bod startu (rozměr průměru)
 Z Bod startu
 P Maximáln� př�suv: hloubka př�suvu se vyhodnocuje podle "J". 

Rozdělen� řezů se vypočte tak, aby nedošlo ke „klouzavému řezu“.
J = 0: P je maximáln� hloubka př�suvu. Cyklus redukuje hloubku 
př�suvu, pokud nen� možný naprogramovaný př�suv kvůli 
geometrii břitu v radiáln�m, popř. v axiáln�m směru.
J>0: P je hloubka př�suvu. Tento př�suv se použ�vá v axiáln�m a 
radiáln�m směru.

 I Př�davek X (rozměr průměru) – (standardně: 0)
 K Př�davek Z (standardně: 0)
 J Př�davek polotovaru � obráběný cyklem

J = 0: od pozice nástroje
J>0: oblast popsanou př�davkem polotovaru

 Q Hrubován� čelně (standardně: 0): axiáln� nebo čeln� obráběn�
Q = 0: axiáln� obráběn�
Q = 1: radiáln� obráběn�

Pokyny k prováděn� cyklů:

MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu na základě aktuáln� 
polohy nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu 
části obrysu.
Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G836

%836.nc

[G836]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G836 P4 I1 K0.3

N4 G0 X80 Z0

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 X110

N13 G0 Z2

N14 G80

KONEC

Na začátku cyklu mus� nástroj stát mimo definovanou 
část obrysu.
Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se př�davky 
vymažou.
Bezpečná vzdálenost po řezu: parametry „Aktuáln� 
parametry – Obráběn� – Bezpečné vzdálenosti“
Je�li Př�davek polotovaru J>0: použijte jako 
"Hloubku př�suvu P" menš� př�suv, pokud je kvůli 
geometrii břitu maximáln� př�suv v axiáln�m a radiáln�m 
směru rozd�lný. 
Parametr cyklu Př�davek polotovaru J je k dispozici 
od verz� NC�softwaru 507 807�16 popř. 526 488�08. U 
starš�ch verz� softwaru cyklus obráb� od pozice 
nástroje.
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G89 dokončuje část obrysu popsanou v následných bloc�ch (viz 
”Popis obrysu“ na straně 310).

V NC�bloku za G89 se aktivuje př�kazem G41/G42 (bez parametrů) 
SRK a urč� se poloha nástroje (vůči: směru obrysu):

G41: nástroj vpravo od obrysu
G42: nástroj vlevo od obrysu 

Na konci cyklu MANUALplus kompenzaci SRK vypne. Když 
nenaprogramujete G41/G42, tak se SRK neaktivuje.

Parametry

 B Zkosen�/zaoblen� na začátku části obrysu
B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

 I Př�davek: ekvidistantn� př�davek � záporný př�davek je dovolen
 K Odsunut� na konci – urč� polohu nástroje po proveden� cyklu:

bez zadán�: zpět do bodu startu cyklu
K = 0: nástroj zůstane na konci cyklu stát
K>0: nástroj odjede o K

 J Poloha prvku: zač�ná�li úsek obrysu zkosen�m/zaoblen�m, 
definuje J polohu „myšleného vztažného prvku“ (standardně: 1)

Vztažný prvek:
J = 1: radiáln� prvek ve směru +X
J = �1: radiáln� prvek ve směru �X
J = 2: axiáln� prvek ve směru +Z
J = �2: axiáln� prvek ve směru �Z

Př�klad: G89

%89.nc

[G89]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X70 Z2

N3 G89 B�2 I2 K1 J1

N4 G42

N5 G0 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

Př�davky: př�davek G58 se započte, nen��li v cyklu 
zadáno I. Po proveden� cyklu se tento př�davek zruš�.
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�6.12 Jednoduché cykly soustružen�

Hrubován� axiálně G81

G81 obráb� část obrysu popsanou aktuáln� polohou nástroje a „X/Z“ 
v axiáln�m směru.

Parametry

 X Výchoz� bod úseku obrysu (rozměr průměru)
 Z Koncový bod úseku obrysu
 I Maximáln� př�suv v X: rozdělen� řezů se vypočte tak, aby nedošlo 

ke „klouzavému řezu“ a aby vypočtený př�suv byl <= I.
I>0: s orovnán�m obrysu
I<0: bez orovnán� obrysu

 K Přesazen�: př�suv v Z (standardně: 0)
 Q G�funkce př�suv: G�funkce, kterou se provede př�suv

Q = 0: př�suv s G0
Q = 1: př�suv s G1

 V Způsob odjet� (standardně: 0)
V = 0: zpět do bodu startu cyklu v Z a posledn� průměr odsunut� 
nástroje v X
V = 1: zpět do bodu startu cyklu

Pokyny k prováděn� cyklů:

Při šikmém řezu definujte úhel pomoc� „I a K“.
MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu na základě aktuáln� 
polohy nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu 
části obrysu.

Př�klad: G81

%81.nc

[G81]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G81 X100 Z�70 I4 K4 V0

N4 G0 X100 Z2

N5 G81 X80 Z�60 I�4 K2 V1

N6 G0 X80 Z2

N7 G81 X50 Z�45 I4 Q1

KONEC

Korekce rádiusu břitu: neprovád� se
Př�davky: G57 – př�davky se započ�taj�. Po ukončen� 
prováděn� cyklu zůstanou aktivn�.
Př�davky u vnitřn�ch obrysů: naprogramujte záporné 
př�davky G57 (je možné pouze s „volným zadán�m“).
Bezpečná vzdálenost po řezu: 1 mm.
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� Hrubován� radiálně G82

G82 obráb� část obrysu popsanou aktuáln� polohou nástroje a „Z/X“ 
v radiáln�m směru.

Parametry

 X Koncový bod úseku obrysu (rozměr průměru)
 Z Výchoz� bod úseku obrysu
 I Přesazen�: př�suv v Z (standardně: 0)
 K Maximáln� př�suv v X: rozdělen� řezů se vypočte tak, aby 

nedošlo ke „klouzavému řezu“ a aby vypočtený př�suv byl <= K.
K>0: s orovnán�m obrysu
K<0: bez orovnán� obrysu

 Q G�funkce př�suv: G�funkce, kterou se provede př�suv
Q = 0: př�suv s G0 (rychloposuv)
Q = 1: př�suv s G1 (posuv)

 V Způsob odjet� (standardně: 0)
V = 0: zpět do bodu startu cyklu v Z a posledn� průměr odsunut� 
nástroje v X
V = 1: zpět do bodu startu cyklu

Pokyny k prováděn� cyklů:

Při šikmém řezu definujte úhel pomoc� „I a K“.
MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu na základě aktuáln� 
polohy nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu 
části obrysu.

Př�klad: G82

%82.nc

[G82]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G82 X20 Z�15 I4 K4 V0

N4 G0 X120 Z�15

N5 G82 X50 Z�26 I2 K�4 V1

N6 G0 X120 Z�26

N7 G82 X80 Z�45 K4 Q1

KONEC

Korekce rádiusu břitu: neprovád� se
Př�davky: G57 – př�davky se započ�taj�. Po ukončen� 
prováděn� cyklu zůstanou aktivn�.
Bezpečná vzdálenost po řezu: 1 mm.
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�Jednoduchý opakovac� obrysový cyklus G83

G83 slouž� k opakovanému prováděn� „obráběc�ho cyklu“ 
naprogramovaného v následuj�c�ch bloc�ch. V obráběc�m cyklu jsou 
povolené jednoduché pojezdové pohyby nebo cykly (bez popisu 
obrysu). G80 tento cyklus obráběn� ukonč�.

„X, Z“ definuje bod startu obrysu. G83 zahajuje práci cyklu v aktuáln� 
poloze nástroje. Před každým řezem cyklus provede př�suv o 
hodnotu uvedenou v „I, K“. Poté provede cyklus obráběn� definované 
v následuj�c�ch bloc�ch, přičemž vzdálenost polohy nástroje a 
počátečn�ho bodu obrysu se bere jako „př�davek“. G83 opakuje 
tento postup tak dlouho, až se dosáhne „bod startu“.

G83 se použ�vá: 

K obroben� část� obrobku podél obrysu (hrubován� tvářených 
polotovarů).
 K opakován� obráběc�ch operac� (např�klad zapichován� drážek).

Parametry

 X Bod startu (rozměr průměru)
 Z Bod startu
 I Maximáln� př�suv ve směru X (I zadávejte bez znaménka)
 K Maximáln� př�suv ve směru Z (K zadávejte bez znaménka)

Pokyny k prováděn� cyklů:

Je�li ve směru X a Z zapotřeb� různého počtu př�suvů, pracuje se 
nejprve v obou směrech s programovanými hodnotami. Jakmile se 
v jednom směru dosáhne c�lové hodnoty, pak se již v tomto směru 
př�suv neprovád�. 
MANUALplus si zjist� směr obráběn� a př�suvu na základě aktuáln� 
polohy nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu části obrysu.
Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu obrysu

Př�klad: G83

%83.nc

[G83]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G83 X80 Z0 I4 K0.3

N4 G0 X80 Z0

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 X110

N13 G0 Z2

N14 G80

KONEC

G83 se nesm� vnořovat, ani vyvolán�m podprogramů.
Na začátku cyklu mus� nástroj stát mimo definovanou 
část obrysu.
Korekce rádiusu břitu: neprovád� se – SRK můžete 
naprogramovat odděleně.
Př�davky: G57 � př�davky se započ�taj�. Př�davek G58 
se započte, je�li aktivn� SRK. Po proveden� cyklu 
zůstávaj� př�davky aktivn�.

Pozor nebezpeč� kolize!
Po každém řezu se vrac� nástroj diagonálně zpět, aby 
provedl př�suv pro dalš� řez. Existuje�li riziko kolize, 
mus�te naprogramovat př�davný rychloposuv, aby se 
kolizi zabránilo.
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� Př�mka s rádiusem G87

G87 vytvář� přechodové rádiusy (zaoblen�) na pravoúhlých, s osami 
rovnoběžných vnitřn�ch a vnějš�ch roz�ch. Předchoz� axiáln� nebo 
radiáln� prvek se obrob�, pokud před proveden�m cyklu nástroj stoj� 
na souřadnici X nebo Z rohového bodu. Tyto rádiusy se obrob� 
jedn�m řezem.

MANUALplus si zjist� směr zaoblen� z „orientace nástroje“ (viz 
”Nástroje k soustružen�“ na straně 419).

Pozice nástroje po proveden� cyklu: koncový bod zaoblen�

Parametry

 X Rohový bod (rozměr průměru)
 Z Rohový bod
 B Rádius
 E Redukovaný posuv: standardně: aktivn� posuv Př�klad: G87

%87.nc

[G87]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G87 X84 Z0 B2

N6 . . .

KONEC

Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Př�davky: nezapoč�távaj� se. 
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�Př�mka se zkosen�m G88

G88 vytvář� zkosen� na pravoúhlých, s osami rovnoběžných vnějš�ch 
roz�ch. Předchoz� axiáln� nebo radiáln� prvek se obrob�, pokud před 
proveden�m cyklu nástroj stoj� na souřadnici X nebo Z rohového 
bodu. Tato zkosen� se obrob� jedn�m řezem.

MANUALplus si zjist� směr zkosen� z „orientace nástroje“ (viz 
”Nástroje k soustružen�“ na straně 419).

Pozice nástroje po proveden� cyklu: koncový bod zkosen�

Parametry

 X Rohový bod (rozměr průměru)
 Z Rohový bod
 B Š�řka zkosen�
 E Redukovaný posuv: standardně: aktivn� posuv

Př�klad: G88

%88.nc

[G88]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G88 X84 Z0 B2

N5 . . .

KONEC

Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Př�davky: nezapoč�távaj� se. 
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Obrysový zápich axiálně G861/radiálně G862

Tento cyklus zapichuje axiálně/radiálně část obrysu definovanou 
polohou nástroje a popisem obrysu v následuj�c�ch bloc�ch (viz 
”Popis obrysu“ na straně 310.

Parametry

 P Š�řka zápichu
P bez zadán�: př�suvy < = 0,8 * š�řka břitu nástroje
P se zadán�m: př�suvy < = P

 I Př�davek X (standardně: 0)
 K Př�davek Z (standardně: 0)
 Q Hrubován�/dokončen�

Q = 0: jen hrubován�
Q = 1: nejdř�ve se provád� hrubován� zápichu s ohledem na 
př�davky a poté obroben� načisto s posuvem E.

 E Dokončovac� posuv (standardně: aktivn� posuv).
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MANUALplus si zjist� směr obráběn� na základě aktuáln� polohy 
nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu části 
obrysu.
Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G861

%861.nc

[G861]

N1 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X110 Z2

N3 G861 I1 K0.2 Q1

N4 G0 X100 Z2

N5 G1 Z�6 B3

N6 G1 X88 B2

N7 G1 Z�13 A�20 B2

N8 G1 X60 B3

N9 G1 Z0 B�1

N10 G1 X55

N11 G80

KONEC

Př�klad: G862

%862.nc

[G862]

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X87 Z�35

N3 G862 I0.5 Q1 E0.11

N4 G0 X85 Z�29.5

N5 G1 X84 Z�30

N6 G1 X75 A�75 B2

N7 G1 Z�42 B�1

N8 G1 X70

N9 G1 Z�58,5 B3

N10 G1 X85 Z�63 B�2

N11 G1 Z�66

N12 G80

KONEC

Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se 
př�davky vymažou.
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radiálně G864

Tyto cykly dokončuj� axiálně/radiálně část obrysu popsanou v 
následných bloc�ch (viz ”Popis obrysu“ na straně 310).

Parametry

 E Dokončovac� posuv
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Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G863

%863.nc

[G863]

N1 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X110 Z2

N3 G863 E0.08

N4 G0 X100 Z2

N5 G1 Z�6 B3

N6 G1 X88 B2

N7 G1 Z�13 A�20 B2

N8 G1 X60 B3

N9 G1 Z0 B�1

N10 G1 X55

N11 G80

KONEC

Př�klad: G864

%864.nc

[G864]

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X87 Z�35

N3 G864 E0.11

N4 G0 X85 Z�29.5

N5 G1 X84 Z�30

N6 G1 X75 A�75 B2

N7 G1 Z�42 B�1

N8 G1 X70

N9 G1 Z�58,5 B3

N10 G1 X85 Z�63 B�2

N11 G1 Z�66

N12 G80

KONEC

Korekce rádiusu břitu: provád� se.
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radiáln� G866

Tyto cykly zapichuj� axiálně/radiálně obdéln�k popsaný polohou 
nástroje a „X, Z“.

Parametry

 X Roh dna X (rozměr průměru)
 Z Roh dna Z
 P Š�řka zápichu

P bez zadán�: př�suvy < = 0,8 * š�řka břitu nástroje
P se zadán�m: př�suvy < = P

 I Př�davek X (standardně: 0)
 K Př�davek Z (standardně: 0)
 Q Hrubován�/dokončen�

Q = 0: jen hrubován�
Q = 1: nejdř�ve se provád� hrubován� zápichu s ohledem na 
př�davky a poté obroben� načisto s posuvem E.

 E Dokončovac� posuv nebo časová prodleva
při Q = 0: časová prodleva (doř�znut�) � standardně: doba dvou 
otáček
při Q = 1: dokončovac� posuv –standardně: aktivn� posuv

Pokyny k prováděn� cyklů:

MANUALplus si zjist� směr obráběn� na základě aktuáln� polohy 
nástroje ve vztahu k výchoz�mu bodu / koncovému bodu části 
obrysu.
Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G865

%865.nc

[G865]

N1 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z1

N3 G865 X102 Z�4 I0.5 K0.2 Q1 E0.11

KONEC

Př�klad: G866

%866.nc

[G866]

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z�18

N3 G866 X54 Z�30 I0.2 K1 Q1 E0.12

KONEC

Korekce rádiusu břitu: provád� se.
Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se 
př�davky vymažou.
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G868

Tyto cykly dokončuj� axiálně/radiálně úsek obrysu popsaný polohou 
nástroje a „X, Z“.

Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Parametry

 X Roh dna X (rozměr průměru)
 Z Roh dna Z
 E Dokončovac� posuv (standardně: aktivn� posuv).

Pokyny k prováděn� cyklů:

Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G867

%867.nc

[G867]

N1 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z1

N3 G867 X102 Z�4 E0.11

KONEC

Př�klad: G868

%868.nc

[G868]

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z�18

N3 G868 X54 Z�30 E0.12

KONEC

Korekce rádiusu břitu: provád� se.
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G86 vytvář� jednoduché radiáln� a axiáln� vnitřn� a vnějš� zápichy se 
zkosen�m. Druh zápichu (radiáln�/axiáln�; vnitřn�/vnějš�) se zjist� podle 
„orientace nástroje“ (viz ”Nástroje k soustružen�“ na straně 419).

Parametry

 X Roh dna X (rozměr průměru)
 Z Roh dna Z
 I Př�davek

radiáln� zápich: př�davek při hrubován� zápichu
 axiáln� zápich: š�řka zápichu � bez zadán�: provede se pouze 
jeden zápichový pohyb (š�řka zápichu = š�řka nástroje)

 K Š�řka
radiáln� zápich: š�řka zápichu � bez zadán�: provede se pouze 
jeden zápichový pohyb (š�řka zápichu = š�řka nástroje)
 axiáln� zápich: př�davek při hrubován� zápichu

 E Časová prodleva při dokončován� zápichu (standardně: doba 
jedné otáčky)

Pokyny k prováděn� cyklů:

Je�li př�davek naprogramovaný, provede se nejprve předp�chnut� a 
pak dokončovac� zápich načisto.
Nechcete�li zkosen� využ�t, napolohujte nástroj dostatečně daleko 
před zápichem. Výpočet u radiáln�ho zápichu:
XS = XK + 2 * (1,3 – b)
XS: výchoz� poloha (rozměr průměru)
XK: Průměr obrysu
b: Š�řka zkosen�
Výpočet u axiáln�ho zápichu se provád� podobně.
Po proveden� cyklu nástroj stoj�:

u radiáln�ho zápichu v
X: poloha startu
Z: posledn� pozice zápichu

u axiáln�ho zápichu v
X: posledn� pozice zápichu
Z: poloha startu

Př�klad: G86

%86.nc

[G86]

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G86 X54 Z�30 I0.2 K7 E2 [radiálně]

N4 G14 Q0

N5 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N6 G0 X120 Z1

N7 G86 X102 Z�4 I7 K0.2 E1 [axiálně]

KONEC

Korekce rádiusu břitu: neprovád� se
Př�davky: nezapoč�távaj� se
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soustružen�

Způsob prováděn� cyklů zapichován� a 
soustružen�

Cykly zapichován� a soustružen� obrob� definovanou část obrysu 
stř�davými zápichovými a hrubovac�mi pohyby. Obráběn� tak 
proběhne s minimáln�m počtem odsuvových a př�suvových pohybů.

Obráběný obrys může obsahovat několik prohlubn�. Podle potřeby 
se obráběná plocha rozděl� do několika úseků.

Zvláštnosti obráběn� zapichován�m a soustružen�m ovlivňuj� tyto 
parametry:

Posuv při zapichován� O: posuv pro zápichový pohyb � 
nedefinujete�li „O“, plat� „aktivn� posuv“ pro obráběn� 
soustružen�m i zapichován�m 
Soustružen� jednosměrné / obousměrné U: obráběn� 
soustružen�m můžete provádět jednosměrně nebo obousměrně. U 
radiáln�ch cyklů zapichován� a soustružen� prob�há jednosměrné 
obráběn� ve směru k hlavn�mu vřetenu � u axiáln�ch cyklů 
zapichován� a soustružen� odpov�dá směr obráběn� směru definice 
obrysu.
Š�řka přesazen� B: od druhého př�suvu se při přechodu ze 
soustružen� na zapichován� obráběná dráha zmenš� o „B“. Při 
každém dalš�m přechodu ze soustružen� na zapichován� na tomto 
boku se provede redukce o „B“ � nav�c k dosavadn�mu přesazen�. 
Součet těchto „přesazen�“ je omezen na 80 % efektivn� š�řky břitu 
(efektivn� š�řka břitu = š�řka břitu – 2 * rádius břitu). Je�li třeba, 
MANUALplus programovanou š�řku přesazen� zmenš�. Zbývaj�c� 
materiál se na konci hrubován� zápichu obrob� jedn�m zápichovým 
záběrem.
Korekce hloubky soustružen� R (pouze u G815/G825): v 
závislosti na materiálu, rychlosti posuvu, atd. se břit při soustružen� 
„překlop�“. Chybu př�suvu, která t�m vznikne, zkorigujete při 
dokončován� pomoc� „R“. Tato korekce hloubky soustružen� se 
zpravidla zjiš uje empiricky.
Hrubován�/dokončen� Q: definujete, zda se daná část obrysu má 
hrubovat a/nebo obrobit načisto. Naprogramován�m „Q“ můžete 
provést v prvn�m cyklu ohrubován�, zařadit jiný nástroj a v dalš�m 
cyklu danou část obrysu dokončit načisto.

Tyto cykly předpokládaj� nástroje k soustružen� a 
zapichován�.
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� Jednoduchý cyklus zapichován� a soustružen� 

axiálně G811 / radiálně G821

Tyto cykly obrob� obdéln�k popsaný polohou nástroje a „X, Z“.

Parametry

 X Roh dna X (rozměr průměru)
 Z Roh dna Z
 P Maximáln� př�suv: rozdělen� řezů se vypočte tak, aby nedošlo 

ke „klouzavému řezu“ a aby vypočtený př�suv byl <= P.
 I Př�davek X (standardně: 0)
 K Př�davek Z (standardně: 0)
 O Hrubován�/dokončen�(standardně: 0)

Q = 0: nejdř�ve se provád� hrubován� zápichu s ohledem na 
př�davky a poté obroben� načisto s posuvem E.
Q = 1: jen hrubován�
Q = 2: jen dokončen� – „I, K“ definuje odeb�raný materiál

 U Soustružen� jedn�m směrem (standardně: 0):
U = 0 obousměrně
U = 1: jednosměrně
– G811: ve směru k hlavn�mu vřetenu
– G821: ve směru „roh dna X“

 B Š�řka přesazen� (standardně: 0)
 O Posuv při zapichován� (standardně: aktivn� posuv).
 E Dokončovac� posuv (standardně: aktivn� posuv).

Pokyny k prováděn� cyklů:

Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G811

%811.nc

[G811]

N1 T38 G95 F0.4 G96 S140 M3

N2 G0 X122 Z�30

N3 G811 X80 Z�60 P2 Q1 B0.1 O0.2

KONEC

Př�klad: G821

%821.nc

[G821]

N1 T30 G95 F0.4 G96 S140 M3

N2 G0 X100 Z5

N3 G821 X60 Z�15 P2 Q1 B0.1 O0.25

KONEC

Př�davky I, K mus� být při zapichován�/soustružen� 
načisto (Q = 2) bezpodm�nečně zadány, jelikož definuj� 
materiál, který se při dokončován� obráběn� odeb�rá.
Korekce rádiusu břitu: provád� se.
 Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se př�davky 
vymažou. 
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radiálně G825

Tyto cykly obrob� část obrysu definovanou polohou nástroje a 
popisem obrysu v následuj�c�ch bloc�ch (viz ”Popis obrysu“ na 
straně 310).

Parametry

 X Omezen� řezu (rozměr průměru)
 Z Omezen� řezu
 P Maximáln� př�suv: rozdělen� řezů se vypočte tak, aby nedošlo 

ke „klouzavému řezu“ a aby vypočtený př�suv byl <= P.
 I Př�davek X (standardně: 0)
 K Př�davek Z (standardně: 0)
 O Hrubován�/dokončen� (standardně: 0)

Q = 0: nejdř�ve se provád� hrubován� zápichu s ohledem na 
př�davky a poté obroben� načisto s posuvem E.
Q = 1: jen hrubován�
Q = 2: jen dokončen� – „I, K“ definuje odeb�raný materiál

 U Soustružen� jedn�m směrem (standardně: 0):
U = 0 obousměrně
U = 1: jednosměrně
– G815: ve směru k hlavn�mu vřetenu
– G825: ve směru definice obrysu

 B Š�řka přesazen� (standardně: 0)
 R Korekce hloubky soustružen� (standardně: 0)
 O Posuv při zapichován� (standardně: aktivn� posuv).
 E Dokončovac� posuv (standardně: aktivn� posuv).
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� Pokyny k prováděn� cyklů:

Pozice nástroje po proveden� cyklu: bod startu cyklu

Př�klad: G815

%815.nc

[G815]

N1 T38 G95 F0.4 G96 S140 M3

N2 G0 X62 Z�5

N3 G815 P3 I2 K1 B0.1 O0.32 E0.28

N4 G0 X60 Z�5

N5 G3 X54.2229 Z�9.5323 R5 I�5 K0 B1.5

N6 G1 X49.5 Z�32 B1.5

N7 G1 X35 Z�34 B1.5

N8 G1 Z�45 B1.5

N9 G1 X60 Z�49 B1.5

N10 G1 Z�51

N11 G80

KONEC

Př�klad: G825

%825.nc

[G825]

N1 T30 G95 F0.4 G96 S140 M3

N2 G0 X82 Z2

N3 G825 P3 I2 K1 Q1 B0.1 O0.3

N4 G0 X81 Z0

N5 G1 X79.9477 Z�0.4993

N6 G1 X79.8355 Z�1.5698

N7 G1 X70 Z�2

N8 G1 X60 Z�7 B1

N9 G1 X46.2248 B1

N10 G1 X45 Z0 B�1

N11 G1 X42

N12 G80

KONEC

Př�davky I, K mus� být při zapichován�/soustružen� 
načisto (Q = 2) bezpodm�nečně zadány, jelikož definuj� 
materiál, který se při dokončován� obráběn� odeb�rá.
Korekce rádiusu břitu: provád� se.
 Na př�davky G57/G58 se bere zřetel, nejsou�li 
naprogramovány „I, K“. Po proveden� cyklu se 
př�davky vymažou. 
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Univerzáln� závitový cyklus G31

G31 vytvoř� závit v libovolném směru a poloze (normáln� válcový, 
kuželový nebo spirálový závit; vnitřn� nebo vnějš� závit). Lze navázat 
několik závitů na sebe.

Parametry

 X Koncový bod závitu (rozměr průměru)
 Z Koncový bod závitu
 F Stoupán� závitu
 U Hloubka závitu

U>0: vnitřn� závit
U< = 0: vnějš� závit (čelo a pláš  válce)
U = +999 nebo –999: vypoč�tá se hloubka závitu

 I Maximáln� př�suv
 R Rozd�l rádiusů (standardně: 0): rozd�l mezi průměrem začátku 

závitu (XA) a konce závitu (X). R je u klesaj�c�ho obrysu záporné.
R = (X –XA)/2

 B Délka rozběhu: dráha, potřebná pro zrychlen� na 
programovanou rychlost posuvu
bez zadán�: intern� výpočet (viz ”Rozběh pro závit / doběh ze závitu“ 
na straně 163)

 P Délka doběhu: dráha, potřebná pro zabrzděn� suportu
bez zadán�: intern� výpočet (viz ”Rozběh pro závit / doběh ze závitu“ 
na straně 163)

 A Úhel př�suvu : Rozsah: 0° < A < 60 °
bez zadán�: A = arctan (0,5*F/U)

 V Způsob př�suvu (standardně: 0)
V = 0: konstantn� průřez tř�sky
V = 1: konstantn� př�suv
V = 2: s rozdělen�m posledn�ho řezu
V = 3: bez rozdělen� posledn�ho řezu

 H Druh přesazen� (standardně: 0)
H = 0: bez přesazen�
H = 1: přesazen� zleva ve směru dna závitu
H = 2: přesazen� zprava ve směru dna závitu
H = 3: přesazen� stř�davě vpravo/vlevo (cikcak)

 Q Počet průchodů naprázdno po posledn�m řezu 
(standardně: 0)

 C Startovn� úhel: poloha hlavn�ho vřetena na začátku závitu 
(standardně: 0°)

G31 bez popisu obrysu: „X, Z“ se programuje – závit zač�ná v 
aktuáln� poloze nástroje a konč� v „koncovém bodu X, Z“.

Př�klad: G31

%31.nc

[G31]

N1 T45 G97 S800 M3

N2 G0 X20 Z5

N3 G31 Z�50 F1.5 I0.2

KONEC



336 6 Programován� podle DIN

6
.1

5
 Z

áv
it

o
vé

 c
yk

ly G31 s popisem obrysu: „X,Z“ se neprogramuje. V NC�bloc�ch, 
následuj�c�ch po G31, lze definovat až 6 obrysových prvků, na nichž 
se má zhotovit závit. Definice obrysu se zakonč� funkc� G80.

Čeln� (spirálové) závity nebo řetězené závity se definuj� „popisem 
obrysu“.

Vnitřn� nebo vnějš� závit: viz znaménko před „U“

Výpočet Př�suvů závis� na „V“:

V = 0: všechny př�suvy dávaj� stejný průřez tř�sky. „I“ definuje prvn� 
(maximáln�) př�suv. Dalš� př�suvy se provedou tak, aby se dosáhlo 
stejného průřezu tř�sky jako v prvn�m řezu.
V = 1: závit se zhotov� s konstantn�mi př�suvy < = I. 
V = 2: pokud U/I udává zbytek, tak tento „zbytek“ plat� pro prvn� 
př�suv. "Posledn� řez" se rozděl� na polovinový řez, čtvrtinový a 
osminový řez.
V = 3: pokud U/I udává zbytek, tak tento „zbytek“ plat� pro prvn� 
př�suv.

Čeln� (spirálový) závit:
Zhotovuje se zápichovými nástroji.
Mus� být naprogramován rozd�l rádiusů.

„Stop cyklu“ působ� na konci řezu závitu.
Override posuvu je při prováděn� cyklu neúčinné.
Předběžné nastaven� je zapnuté
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G32 vytvoř� jednoduchý závit v libovolném směru a poloze (na 
válcové ploše, čeln� ploše nebo kuželový; vnitřn� nebo vnějš�). Závit 
zač�ná v aktuáln� poloze nástroje a konč� v „koncovém bodě X, Z“.

Parametry

 X Koncový bod závitu (rozměr průměru)
 Z Koncový bod závitu
 F Stoupán� závitu
 U Hloubka závitu

U>0: vnitřn� závit
U< = 0: vnějš� závit (čelo a pláš  válce)
U = +999 nebo –999: vypoč�tá se hloubka závitu

 I Maximáln� př�suv
 B Zbývaj�c� řezy � (standardně: 0)

B = 0: rozdělen� “posledn�ho řezu” na polovinový řez, čtvrtinový a 
osminový řez.
B = 1: bez rozdělen� posledn�ho řezu

 Q Počet průchodů naprázdno po posledn�m řezu 
(standardně: 0)

 K Délka výběhu na konci závitu (standardně: 0)
 W Úhel kužele (standardně: 0): poloha závitu vzhledem k podélné 

nebo př�čné ose. Při klesaj�c�m kuželovém závitu je W záporné.
Rozsah: –45° < W < 45 °

 C Startovn� úhel: poloha hlavn�ho vřetena na začátku závitu 
(standardně: 0°)

 H Druh přesazen� (standardně: 0)
H = 0: bez přesazen�
H = 1: přesazen� zleva ve směru dna závitu
H = 2: přesazen� zprava ve směru dna závitu
H = 3: přesazen� stř�davě vpravo/vlevo (cikcak)

Vnitřn� nebo vnějš� závit: viz znaménko před „U“

Př�suvy: pokud U/I udává zbytek, tak tento „zbytek“ plat� pro prvn� 
př�suv. "Posledn� řez" se rozděl� na polovinový řez, čtvrtinový a 
osminový řez.

Př�klad: G32

%32.nc

[G32]

N1 T45 G97 S800 M3

N2 G0 X16 Z4

N3 G32 X16 Z�29 F1.5 U�0.9 I0.2

KONEC

Čeln� (spirálové) závity se zhotovuj� zápichovými 
nástroji.
„Stop cyklu“ působ� na konci řezu závitu.
Override posuvu a otáček vřetena nejsou při prováděn� 
cyklu účinné.
Předběžné nastaven� je vypnuto.
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G33 vytvoř� závit v libovolném směru a poloze s proměnným 
stoupán�m (na válcové ploše, čeln� nebo kuželový; vnitřn� nebo 
vnějš�). Závit zač�ná v aktuáln� poloze nástroje a konč� v „koncovém 
bodě X, Z“.

Parametry

 X Koncový bod závitu (rozměr průměru)
 Z Koncový bod závitu
 F Stoupán� závitu
 B Délka rozběhu (standardně: 0): dráha potřebná ke zrychlen� do 

naprogramované rychlosti posuvu.
 P Délka doběhu (standardně: 0): dráha potřebná k zabrzděn� 

suportu.
 C Startovn� úhel: poloha hlavn�ho vřetena na začátku závitu 

(standardně: 0°)
 Q Č�slo vřetena (standardně: 0= hlavn� vřeteno)
 H Vztažný směr pro stoupán� závitu 

(standardně: 3)
H = 0: posuv v ose Z (pro axiáln� a kuželové závity až do 
maximálně +45 °/�45 ° k ose Z
H = 1: posuv v ose X (pro čeln� a kuželové závity až do maximálně 
+45 °/�45 ° k ose X
H = 3: dráhový posuv

 E Proměnné stoupán� (standardně: 0)
E>0: zvětšuje stoupán� na otáčku o E
E<0: zmenšuje stoupán� na otáčku o E

Př�klad: G33

%33.nc

[G33]

N1 T45 G97 S1100 G95 F0.5 M3

N2 G0 X101.84 Z5

N3 G83 X100 Z5 I0.15

N4 G33 X120 Z�80 F1.5

N5 G33 X140 Z�122.5 F1.5

N6 G0 X150 Z5

N7 G80

KONEC
„Stop cyklu“ působ� na konci řezu závitu.
Override posuvu je při prováděn� cyklu neúčinné.
Předběžné nastaven� je zapnuté
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G35 zhotov� podélný závit (vnitřn� nebo vnějš� závit). Závit zač�ná v 
aktuáln� poloze nástroje a konč� v „koncovém bodě X, Z“.

MANUALplus si zjist� z polohy nástroje vzhledem ke koncovému bodu 
závitu, zda se zhotovuje vnějš� nebo vnitřn� závit.

Parametry

 X Koncový bod závitu (rozměr průměru)
 Z Koncový bod závitu
 F Stoupán� závitu – standardně: zjist� se podle průměru z tabulky 

(viz ”Stoupán� závitu“ na straně 524)
 I Maximáln� př�suv � bez zadán�: I se vypoč�tá ze stoupán� a 

hloubky závitu.
 Q Počet průchodů naprázdno (standardně: 0): provedou se po 

posledn�m řezu.
 B Zbývaj�c� řezy � (standardně: 0)

B = 0: rozdělen� „posledn�ho řezu“ na polovinový řez, čtvrtinový a 
osminový řez.
B = 1: bez rozdělen� posledn�ho řezu

Př�suvy: pokud U/I udává zbytek, tak tento „zbytek“ plat� pro prvn� 
př�suv. "Posledn� řez" se rozděl� na polovinový řez, čtvrtinový a 
osminový řez.

Př�klad: G35

%35.nc

[G35]

N1 T45 G97 S1500 M3

N2 G0 X16 Z4

N3 G35 X16 Z�29 F1.5

KONEC„Stop cyklu“ působ� na konci řezu závitu.
Override posuvu a otáček vřetena nejsou při prováděn� 
cyklu účinné.
U vnitřn�ch závitů je nutné zadat „stoupán� závitu F“, 
jelikož průměr axiáln�ho prvku nen� průměr závitu. 
Použije�li se MANUALplus k určen� stoupán� závitu, je 
nutno poč�tat s drobnými odchylkami.
Předběžné nastaven� je zapnuté
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G350 zhotov� podélný závit (vnitřn� nebo vnějš� závit). Závit zač�ná v 
aktuáln� poloze nástroje a konč� v „koncovém bodě X, Z“.

Parametry

 Z Koncový bod závitu
 F Stoupán� závitu
 U Hloubka závitu

U>0: vnitřn� závit
U< = 0: vnějš� závit (čelo a pláš  válce)
U = +999 nebo –999: vypoč�tá se hloubka závitu

 I Maximáln� př�suv � bez zadán�: I se vypoč�tá ze stoupán� a 
hloubky závitu.

Vnitřn� nebo vnějš� závit: viz znaménko před „U“

Proložen� polohován� ručn�m kolečkem (pokud je váš stroj k tomu 
vybaven): proložen� polohován� jsou omezená:

Směr X: závis� na aktuáln� hloubce řezu – počátečn� a koncový bod 
závitu nebudou překročeny.
Směr Z: maximálně jednochodý závit – počátečn� a koncový bod 
závitu nebudou překročeny. 

Př�klad: G350

%350.nc

[G350]

N1 T45 G97 S1500 G95 F1.5 M3

N2 G0 X16 Z4

N3 G350 Z�29 F1.5 U�999

KONEC
„Stop cyklu“ působ� na konci řezu závitu.
Override posuvu a otáček vřetena nejsou při prováděn� 
cyklu účinné.
Proložen� polohován� ručn�m kolečkem se aktivuje 
sp�načem na ovládac�m panelu stroje.
Předběžné nastaven� je vypnuto.
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G351 zhotov� jednochodý nebo v�cechodý axiáln� závit (vnitřn� nebo 
vnějš� závit) s proměnným stoupán�m. Závit zač�ná v aktuáln� poloze 
nástroje a konč� v „koncovém bodě X, Z“.

Parametry

 Z Koncový bod závitu
 F Stoupán� závitu
 U Hloubka závitu

U>0: vnitřn� závit
U< = 0: vnějš� závit (čelo a pláš  válce)
U = +999 nebo –999: vypoč�tá se hloubka závitu

 I Maximáln� př�suv � bez zadán�: vypoč�tá se ze stoupán� a hloubky 
závitu.

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): 
Rozsah: –60° < A < 60 °

A>0: př�suv z pravého boku
A<0: př�suv z levého boku

 D Počet chodů (standardně: 1)
 J Hloubka doř�znut� � (standardně: 1/100 mm)
 E Proměnné stoupán� (standardně: 0)

E > 0: zvětšuje stoupán� na otáčku o E
E < 0: zmenšuje stoupán� na otáčku o E

Vnitřn� nebo vnějš� závit: viz znaménko před „U“

Rozdělen� řezu: prvn� řez se provede s hloubkou řezu „I“, u každého 
dalš�ho řezu se hloubka řezu zmenšuje, až se dosáhne „J“.

Proložen� polohován� ručn�m kolečkem (pokud je váš stroj k tomu 
vybaven): proložen� polohován� jsou omezená:

Směr X: závis� na aktuáln� hloubce řezu – počátečn� a koncový bod 
závitu nebudou překročeny.
Směr Z: maximálně jednochodý závit – počátečn� a koncový bod 
závitu nebudou překročeny. 

Př�klad: G351

%351.nc

[G351]

N1 T45 G97 S1500 M3

N2 G0 X16 Z4

N3 G351 Z�29 F1.5 U�0.9 I0.2

KONEC

„Stop cyklu“ působ� na konci řezu závitu.
Override posuvu a otáček vřetena nejsou při prováděn� 
cyklu účinné.
Proložen� polohován� ručn�m kolečkem se aktivuje 
sp�načem na ovládac�m panelu stroje.
Předběžné nastaven� je vypnuto.
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G352 zhotov� jednochodý nebo v�cechodý kuželový závit API. 
Směrem k výběhu závitu se hloubka závitu zmenšuje.

Parametry

 X Koncový bod závitu (rozměr průměru)
 Z Koncový bod závitu
 XS Počátečn� bod závitu (rozměr průměru)
 ZS Počátečn� bod závitu
 F Stoupán� závitu
 U Hloubka závitu

U>0: vnitřn� závit
U< = 0: vnějš� závit (čelo a pláš  válce)
U = +999 nebo –999: vypoč�tá se hloubka závitu

 I Maximáln� př�suv � standardně: vypoč�tá se ze stoupán� a 
hloubky závitu.

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): 
Rozsah: –60° < A < 60 °

A>0: př�suv z pravého boku
A<0: př�suv z levého boku

 D Počet chodů (standardně: 1)
 W Úhel kužele (standardně: 0°): Rozsah: –45° < W < 45 °
 WE Úhel výběhu (standardně: 12°): 

Rozsah: 0° < WE < 90 °
 J Hloubka doř�znut� � (standardně: 1/100 mm)

Vnitřn� nebo vnějš� závit: viz znaménko před „U“

Rozdělen� řezu: prvn� řez se provede s hloubkou řezu „I“, u každého 
dalš�ho řezu se hloubka řezu zmenšuje, až se dosáhne „J“.

Proložen� polohován� ručn�m kolečkem (pokud je váš stroj k tomu 
vybaven): proložen� polohován� jsou omezená:

Směr X: závis� na aktuáln� hloubce řezu – počátečn� a koncový bod 
závitu nebudou překročeny.
Směr Z: maximálně jednochodý závit – počátečn� a koncový bod 
závitu nebudou překročeny.

Definice úhlu kužele: XS/ZS, X/Z nebo XS/ZS, Z, W nebo 
ZS, X/Z, W

Př�klad: G352

%352.nc

[G352]

N1 T45 G97 S1500 M3

N2 G0 X13 Z4

N3 G352 X16 Z�28 XS13 ZS0 F1.5 U�999 
WE12

KONEC

„Stop cyklu“ působ� na konci řezu závitu.
Override posuvu a otáček vřetena nejsou při prováděn� 
cyklu účinné.
Proložen� polohován� ručn�m kolečkem se aktivuje 
sp�načem na ovládac�m panelu stroje.
Předběžné nastaven� je vypnuto.
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G353 zhotov� jednochodý nebo v�cechodý kuželový závit s 
proměnným stoupán�m.

Parametry

 X Koncový bod závitu (rozměr průměru)
 Z Koncový bod závitu
 XS Počátečn� bod závitu (rozměr průměru)
 ZS Počátečn� bod závitu
 F Stoupán� závitu
 U Hloubka závitu

U>0: vnitřn� závit
U< = 0: vnějš� závit (čelo a pláš  válce)
U = +999 nebo –999: vypoč�tá se hloubka závitu

 I Maximáln� př�suv � standardně: vypoč�tá se ze stoupán� a 
hloubky závitu.

 A Úhel př�suvu (standardně: 30°): 
Rozsah: –60° < A < 60 °

A>0: př�suv z pravého boku
A<0: př�suv z levého boku

 D Počet chodů � standardně: 1
 W Úhel kužele (standardně: 0°): Rozsah: –45° < W < 45 °
 J Hloubka doř�znut� � (standardně: 1/100 mm)
 E Proměnné stoupán� (standardně: 0)

E > 0: zvětšuje stoupán� na otáčku o E
E < 0: zmenšuje stoupán� na otáčku o E

Vnitřn� nebo vnějš� závit: viz znaménko před „U“

Rozdělen� řezu: prvn� řez se provede s hloubkou řezu „I“, u každého 
dalš�ho řezu se hloubka řezu zmenšuje, až se dosáhne „J“.

Proložen� polohován� ručn�m kolečkem (pokud je váš stroj k tomu 
vybaven): proložen� polohován� jsou omezená:

Směr X: závis� na aktuáln� hloubce řezu – počátečn� a koncový bod 
závitu nebudou překročeny.
Směr Z: maximálně jednochodý závit – počátečn� a koncový bod 
závitu nebudou překročeny.

Definice úhlu kužele: XS/ZS, X/Z nebo XS/ZS, Z, W nebo 
ZS, X/Z, W

Př�klad: G353

%353.nc

[G353]

N1 T45 G97 S1500 M3

N2 G0 X13 Z4

N3 G353 X16 Z�28 XS13 ZS0 F1.5 U�999

KONEC

„Stop cyklu“ působ� na konci řezu závitu.
Override posuvu a otáček vřetena nejsou při prováděn� 
cyklu účinné.
Proložen� polohován� ručn�m kolečkem se aktivuje 
sp�načem na ovládac�m panelu stroje.
Předběžné nastaven� je vypnuto.
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Obrys odlehčovac�ho zápichu G25

G25 generuje tvarový prvek "odlehčovac� zápich" (DIN 509 E, DIN 
509 F, DIN 76), který můžete zařadit do popisu obrysu hrubovac�ch a 
dokončovac�ch cyklů. Tabulka na pomocném obrázku vysvětluje 
parametry těchto odlehčovac�ch zápichů.

Parametry

 H Druh odlehčovac�ho zápichu (standardně: 0)
H = 0, 5: DIN 509 E
H = 6: DIN 509 F
H = 7: DIN 76

 I Hloubka odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 K Délka odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 P Čeln� zahlouben� (standardně: tabulka norem)
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 A Úhel čela (standardně: tabulka norem)
 FP Stoupán� závitu � bez zadán�: zjist� se podle průměru závitu.
 U Př�davek na broušen� (standardně: 0)
 E Redukovaný posuv pro zhotoven� odlehčovac�ho zápichu 

(standardně: aktivn� posuv).

Upozorněn�:
Nezadaj��li se parametry, zjist� MANUALplus následuj�c� hodnoty 
podle průměru resp. stoupán� závitu (odlehčovac� zápich DIN 76) z 
tabulky norem (viz ”Stoupán� závitu“ na straně 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 průměru)

Př�klad: G25

%25.nc

[G25]

N1 T1 G95 F0.4 G96 S150 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G819 P4 H0 I0.3 K0.1

N4 G0 X13 Z0

N5 G1 X16 Z�1.5

N6 G1 Z�30

N7 G25 H7 I1.15 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 Z�70

N13 G1 X60

N14 G80

KONEC

Vždy se bere zřetel na parametry, které zadáte � i když 
tabulka norem poč�tá s jinými hodnotami.
U vnitřn�ch závitů mus�te předvolit „Stoupán� závitu FP“, 
jelikož průměr axiáln�ho prvku nen� průměr závitu. 
Použije�li se MANUALplus k určen� stoupán� závitu, je 
nutno poč�tat s drobnými odchylkami.
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Cyklus odlehčovac�ch zápichů G85

G85 vytvář� odlehčovac� zápichy podle DIN 509 E, DIN 509 F a DIN 76 
(výběhy závitů). Předcházej�c� válcová plocha se obrob�, pokud 
napolohujete nástroj na průměr válce „před“ válcem. Nestoj��li na 
průměru válce, najede na zhotoven� odlehčovac�ho zápichu 
diagonálně.

Parametry

 X C�lový bod (rozměr průměru)
 Z C�lový bod
 I Př�davek na broušen� / hloubka

DIN 509 E, F: př�davek na broušen� (standardně: 0)
DIN 76: hloubka odlehčovac�ho zápichu (výběhu)

 K Délka odlehčovac�ho zápichu (a typ zápichu)
bez zadán�: odlehčovac� zápich DIN 509 E
K = 0: odlehčovac� zápich DIN 509 F
K>0: délka zápichu u DIN 76

 E Redukovaný posuv: pro zhotoven� odlehčovac�ho zápichu 
(standardně: aktivn� posuv).

Parametry odlehčovac�ho zápichu se zjiš uj� podle průměru válce 
(viz tabulky).

Př�klad: G85

%85.nc

[G85]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3 

N2 G0 X62 Z2

N3 G85 X60 Z�30 I0.3

N4 G1 X80

N5 G85 X80 Z�40 K0

N6 G1 X100

N7 G85 X100 Z�60 I1.2 K6 E0.11

N8 G1 X110

KONEC

Odlehčovac� zápich se provád� pouze v pravoúhlých s 
osou rovnoběžných roz�ch obrysu na podélné ose.
Korekce rádiusu břitu: neprovád� se – SRK můžete 
naprogramovat pomoc� G41/G42 a pomoc� G40 opět 
vypnout.
Př�davky: nezapoč�távaj� se.
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Úhel odlehčovac�ho zápichu (u DIN 509 E a F): 15°

Úhel čela (u DIN 509 F): 8°

Parametry odlehčovac�ho zápichu DIN 509 E (rozměry v 
mm)

Průměr
Hloubka 
odlehčovac�h
o zápichu I

Délka 
odlehčovac�h
o zápichu K

Rádius 
odlehčovac�h
o zápichu R

< 18 0,25 2 0,6

> 18 � 80 0,35 2,5 0,6

> 80 0,45 4 1

Parametry odlehčovac�ho zápichu DIN 509 F (rozměry v mm)

Průměr
Hloubka 
odlehčovac�ho 
zápichu I

Délka odlehčovac�ho 
zápichu K

Rádius odlehčovac�ho 
zápichu R Čeln� zahlouben� P

< 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
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Odlehčovac� zápich DIN 509 E s obroben�m 
válce G851

Pokud zadáte jeden z parametrů „B“ nebo „RB“, tak tento cyklus 
zhotov� hrubý válec pro závit, odlehčovac� zápich, navazuj�c� čeln� 
plochu a náběh válce pro závit.

Parametry

 I Hloubka odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 K Délka odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 B Délka náběhu � bez zadán�: nebude se zhotovovat náběh válce 

pro závit.
 RB Rádius náběhu � bez zadán�: rádius náběhu se nebude 

zhotovovat.
 WB Úhel náběhu (standardně: 45 °)
 E Redukovaný posuv (standardně: aktivn� posuv): pro zanořován� 

a pro náběh válce závitu.
 H Způsob odjet� (standardně: 0):

H = 0: nástroj odjede zpět do bodu startu.
H = 1: nástroj stoj� na konci čela.

 U Př�davek na broušen� pro oblast válce (standardně: 0)

Upozorněn�:
Parametry, které nezadáte, si MANUALplus zjist� z tabulky norem 
podle průměru válce (viz ”DIN 509 E, DIN 509 F – parametry zápichu“ 
na straně 527):

Následné bloky vyvolán� cyklu

Př�klad: G851

%851.nc

[G851]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3 

N2 G0 X60 Z2

N3 G851 I3 K15 W30 R2 B5 RB2 WB30 E0.2 
H1

N4 G0 X50 Z0

N5 G1 Z�30

N6 G1 X60

N7 G80

KONEC

N.. G851 I.. K.. W..  /vyvolán� cyklu

N.. G0 X.. Z..  /rohový bod náběhu válce

N.. G1 Z..  /roh odlehčovac�ho zápichu

N.. G1 X..  /koncový bod čeln� plochy

N.. G80 / konec popisu obrysu

Odlehčovac� zápich se provád� pouze v pravoúhlých, s 
osou rovnoběžných roz�ch obrysu na podélné ose.
Korekce rádiusu břitu se provád�.
Př�davky: nezapoč�távaj� se.
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Odlehčovac� zápich DIN 509 F s obroben�m 
válce G852

Pokud zadáte jeden z parametrů „B“ nebo „RB“, tak tento cyklus 
zhotov� hrubý válec pro závit, odlehčovac� zápich, navazuj�c� čeln� 
plochu a náběh válce pro závit.

Parametry

 I Hloubka odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 K Délka odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 P Čeln� zahlouben� (standardně: tabulka norem)
 A Úhel čela (standardně: tabulka norem)
 B Délka náběhu � bez zadán�: nebude se zhotovovat náběh válce 

pro závit.
 RB Rádius náběhu � bez zadán�: rádius náběhu se nebude 

zhotovovat.
 WB Úhel náběhu (standardně: 45 °)
 E Redukovaný posuv (standardně: aktivn� posuv): pro zanořován� 

a pro náběh závitu.
 H Způsob odjet� (standardně: 0):

H = 0: nástroj odjede zpět do bodu startu.
H = 1: nástroj stoj� na konci čela.

 U Př�davek na broušen� pro oblast válce (standardně: 0)

Upozorněn�:
Parametry, které nezadáte, zjist� si MANUALplus z tabulky norem 
podle průměru (viz ”DIN 509 E, DIN 509 F – parametry zápichu“ na 
straně 527):

Následné bloky vyvolán� cyklu

Př�klad: G852

%852.nc

[G852]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3 

N2 G0 X60 Z2

N3 G852 I3 K15 W30 R2 P0.2 A8 B5 RB2 
WB30 E0.2 H1

N4 G0 X50 Z0

N5 G1 Z�30

N6 G1 X60

N7 G80

KONEC
N.. G852 I.. K.. W..  /vyvolán� cyklu

N.. G0 X.. Z..  /rohový bod náběhu válce

N.. G1 Z..  /roh odlehčovac�ho zápichu

N.. G1 X..  /koncový bod čeln� plochy

N.. G80 / konec popisu obrysu

Odlehčovac� zápich se provád� pouze v pravoúhlých, s 
osou rovnoběžných roz�ch obrysu na podélné ose.
Korekce rádiusu břitu se provád�.
Př�davky: nezapoč�távaj� se.



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 349

6
.1

6
 C

yk
ly

 o
d

le
hč

o
va

c�
ch

 z
áp

ic
hů

Odlehčovac� zápich DIN 76 s obroben�m válce 
G853

Pokud zadáte jeden z parametrů „B“ nebo „RB“, tak tento cyklus 
zhotov� hrubý válec pro závit, odlehčovac� zápich, navazuj�c� čeln� 
plochu a náběh válce pro závit.

Parametry

 FP Stoupán� závitu
 I Průměr odlehčovac�ho zápichu (rozměr průměru) 

(standardně: tabulka norem)
 K Délka odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 W Úhel odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 R Rádius odlehčovac�ho zápichu (standardně: tabulka norem)
 P Př�davek

P bez zadán�: odlehčovac� zápich se zhotov� jedn�m řezem
P se zadán�m: rozdělen� na hrubován� a soustružen� načisto
– P = př�davek na délku
� Radiáln� př�davek je vždy 0,1 mm.

 B Délka náběhu � bez zadán�: nebude se zhotovovat náběh válce 
pro závit.

 RB Rádius náběhu � bez zadán�: rádius náběhu se nebude 
zhotovovat.

 WB Úhel náběhu (standardně: 45 °)
 E Redukovaný posuv (standardně: aktivn� posuv): pro zanořován� 

a pro náběh závitu.
 H Způsob odjet� (standardně: 0):

H = 0: nástroj odjede zpět do bodu startu.
H = 1: nástroj stoj� na konci čela.

Upozorněn�:
Parametry, které nezadáte, si zjist� MANUALplus z tabulky norem (viz 
”DIN 76 – parametry odlehčovac�ch zápichů“ na straně 525):

FP z průměru
I, K, W a R z FP (stoupán� závitu)

Následné bloky vyvolán� cyklu

Př�klad: G853

%853.nc

[G853]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3 

N2 G0 X60 Z2

N3 G853 FP1.5 I47 K15 W30 R2 P1 B5 RB2 
WB30 E0.2 H1

N4 G0 X50 Z0

N5 G1 Z�30

N6 G1 X60

N7 G80

KONEC

N.. G853 FP.. I.. K.. W..  /vyvolán� cyklu

N.. G0 X.. Z..  /rohový bod náběhu válce

N.. G1 Z..  /roh odlehčovac�ho zápichu

N.. G1 X..  /koncový bod čeln� plochy

N.. G80 / konec popisu obrysu

Odlehčovac� zápich se provád� pouze v pravoúhlých s 
osou rovnoběžných roz�ch obrysu na podélné ose.
Korekce rádiusu břitu se provád�.
Př�davky: nezapoč�távaj� se.
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Odlehčovac� zápich tvar U G856

G856 provede odlehčovac� zápich a dokonč� navazuj�c� čeln� plochu. 
Volitelně je možno zhotovit zkosen�/zaoblen�.

Parametry

 I Průměr odlehčovac�ho zápichu (rozměr průměru)
 K Délka odlehčovac�ho zápichu
 B Zkosen�/zaoblen�

B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

Pokyny k prováděn� cyklů:

Po proveden� cyklu se nástroj vrát� zpět do výchoz�ho bodu.
Nen��li š�řka břitu nástroje definována, považuje se „K“ za š�řku 
břitu.

Následné bloky vyvolán� cyklu
Př�klad: G856

%856.nc

[G856]

N1 T30 G95 F0.23 G96 S248 M3 

N2 G0 X60 Z2

N3 G856 I47 K7 B1

N4 G0 X50 Z�30

N5 G1 X60

N6 G80

KONEC

N.. G856 I.. K.. /vyvolán� cyklu

N.. G0 X.. Z..  /roh odlehčovac�ho zápichu

N.. G1 X..  /koncový bod čeln� plochy

N.. G80 / konec popisu obrysu

Odlehčovac� zápich se provád� pouze v pravoúhlých s 
osou rovnoběžných roz�ch obrysu na podélné ose.
Korekce rádiusu břitu se provád�.
Př�davky: nezapoč�távaj� se.
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Odlehčovac� zápich tvar H G857

G857 zhotov� odlehčovac� zápich. Koncový bod se zjist� podle „Tvaru 
odlehčovac�ho zápichu H“ na základě úhlu zanořen�. Po proveden� 
cyklu se nástroj vrát� zpět do výchoz�ho bodu.

Parametry

 X Rohový bod obrysu (rozměr průměru)
 Z Rohový bod obrysu
 K Délka odlehčovac�ho zápichu
 R Rádius � bez zadán�: bez kruhového prvku (rádius nástroje = 

rádiusu odlehčovac�ho zápichu).
 W Úhel zanořen� � bez zadán�: vypočte se z „K“ a „R“.

Př�klad: G857

%857.nc

[G857]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3 

N2 G0 X60 Z2

N3 G857 X50 Z�30 K7 R2 W30

KONEC

Odlehčovac� zápich se provád� pouze v pravoúhlých, s 
osou rovnoběžných roz�ch obrysu na podélné ose.
Korekce rádiusu břitu se provád�.
Př�davky: nezapoč�távaj� se.
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Odlehčovac� zápich tvar K G858

G858 zhotov� odlehčovac� zápich. Tvar obrysu, který zde vznikne, 
závis� na použitém nástroji, protože se provede pouze jeden lineárn� 
řez v úhlu 45 °. Po proveden� cyklu se nástroj vrát� zpět do výchoz�ho 
bodu.

Parametry

 X Rohový bod obrysu (rozměr průměru)
 Z Rohový bod obrysu
 I Hloubka odlehčovac�ho zápichu

Př�klad: G858

%858.nc

[G858]

N1 T9 G95 F0.23 G96 S248 M3 

N2 G0 X60 Z2

N3 G858 X50 Z�30 I0.5

KONEC

Odlehčovac� zápich se provád� pouze v pravoúhlých, s 
osou rovnoběžných roz�ch obrysu na podélné ose.
Korekce rádiusu břitu se provád�.
Př�davky: nezapoč�távaj� se.
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Úpichový cyklus G859

G859 up�chne soustružený d�lec. Volitelně se provede na vnějš�m 
průměru zkosen� nebo zaoblen�. Po proveden� cyklu se nástroj vrát� 
po čeln� ploše nahoru a zpět do výchoz�ho bodu.

Od pozice „I“ se může definovat redukce posuvu.

Parametry

 X Průměr úpichu
 Z Pozice úpichu
 I Redukce posuvu průměru

I uvedené: od této pozice se přepne na posuv „E“.
I neuvedené: bez redukce posuvu 

 XE Vnitřn� průměr (trubka)
 E Redukovaný posuv � standardně: aktivn� posuv
 B Zkosen�/zaoblen�

B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

Př�klad: G859

%859.nc

[G859]

N1 T30 G95 F0.23 G96 S248 M3 

N2 G0 X60 Z�28

N3 G859 X50 Z�30 I10 XE8 E0.11 B1

KONEC
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Vrtac� cyklus G71

G71 vytvoř� centrické axiáln� d�ry vrtané pevným nástrojem a pro 
axiáln� a radiáln� d�ry vrtané poháněnými nástroji.

Parametry

 X Koncový bod axiáln� d�ry (rozměr průměru)
 Z Koncový bod radiáln� d�ry
 A Délka navrtán� a provrtán� (standardně: 0)
 E Časová prodleva k doř�znut� na konci d�ry (standardně: 0)
 V Varianty provrtán� � redukce posuvu o 50 % při navrtáván� a 

provrtáván�.
0: bez redukce posuvu
1: redukce provrtán�
2: redukce navrtán�
3: redukce navrtán� a provrtán�

 K Hloubka vrtán� (radiáln� otvor: rozměr rádiusu).
„K“ uvedené: „Bod startu vrtán�“ se vypočte z „Koncového bodu 
vrtán�“ a „K“.
„K“ neuvedené: „K“ se vypoč�tá z „Koncového bodu vrtán�“ a 
aktuáln� pozice nástroje.

 D Vyjet� – standardně: 0
0: rychloposuv
1: posuv

Upozorněn�:

Prováděn� cyklu zač�ná z aktuáln� polohy nástroje a vřetena. Bod 
startu se naj�žd� rychloposuvem.
Axiáln� vrtán�: 

„X“ se neprogramuje
„Z“ se programuje

Radiáln� vrtán�:
„X“ se programuje
„Z“ se neprogramuje

X a Z naprogramováno: pro radiáln� / axiáln� vrtán� je rozhoduj�c� 
„Orientace nástroje“ (viz ”Vrtac� nástroje“ na straně 423).

Př�klad: G71

%71.nc

[G71]

N1 T50 G97 S1000 G95 F0.2 M3

N2 G0 X0 Z5

N3 G71 Z�25 A5 V2

KONEC
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G74 vytvoř� centrické axiáln� d�ry vrtané pevným nástrojem a také 
axiáln� a radiáln� d�ry vrtané poháněnými nástroji.

Vyvrtán� d�ry se provede v několika stupn�ch. Po každém stupni se 
vrták vytáhne a opět přisune na „Bezpečnou vzdálenost“. Hloubka 
vrtán� se v každém stupni vrtán� zmenš�.

Parametry

 X Koncový bod axiáln� d�ry (rozměr průměru)
 Z Koncový bod radiáln� d�ry
 R Bezpečná vzdálenost � bez zadán�: hodnota z „Aktuáln� 

parametry – Obráběn� – Bezpečné vzdálenosti“.
 P 1. hloubka vrtán� � bez zadán�: vrtán� se provede bez přerušen�.
 I Hodnota redukce (standardně: 0): od druhého stupně vrtán� se 

redukuje hloubka vrtán� o „I“, přičemž neklesne pod „J“. 
 B Vzdálenost zpětného pohybu (standardně: návrat do 

„Výchoz�ho bodu vrtán�“)
 J Minimáln� hloubka vrtán� (standardně: 1/10 z „P“).
 A Délka navrtán� a provrtán� (standardně: 0)
 E Časová prodleva k doř�znut� na konci d�ry (standardně: 0)
 V Varianty provrtán� � redukce posuvu o 50 % při navrtáván� a 

provrtáván�.
0: bez redukce posuvu
1: redukce provrtán�
2: redukce navrtán�
3: redukce navrtán� a provrtán�

 K Hloubka vrtán� (radiáln� otvor: rozměr rádiusu).
„K“ uvedené: „Bod startu vrtán�“ se vypočte z „Koncového bodu 
vrtán�“ a „K“.
„K“ neuvedené: „K“ se vypoč�tá z „Koncového bodu vrtán�“ a 
aktuáln� pozice nástroje.

 D Vytažen� rychlost návratu (vytažen�) a př�suv uvnitř d�ry – 
standardně: 0

0: rychloposuv
1: posuv

Př�klad: G74

%74.nc

[G74]

N1 M5

N2 T49 G197 S1000 G195 F0.2 M103 

N3 M14

N4 G110 C0

N5 G0 X80 Z2

N6 G745 XK0 YK0 Z2 K80 Wi90 Q4 V2

N7 G74 Z�40 R2 P12 I2 B0 J8

N8 M15

KONEC
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Prováděn� cyklu zač�ná z aktuáln� polohy nástroje a vřetena. Bod 
startu se naj�žd� rychloposuvem.
Axiáln� vrtán�: 

„X“ se neprogramuje
„Z“ se programuje

Radiáln� vrtán�:
„X“ se programuje
„Z“ se neprogramuje

X a Z naprogramováno: pro radiáln� / axiáln� vrtán� je rozhoduj�c� 
„Orientace nástroje“ (viz ”Vrtac� nástroje“ na straně 423).
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G36 vyř�zne centrické axiáln� závity pevnými nástroji a axiáln� a 
radiáln� závity poháněnými nástroji.

Význam “Délky povytažen� J”: tento parametr použ�vejte u kleštin 
s kompenzac� délky. Cyklus vypočte z hloubky závitu, 
naprogramovaného stoupán� a "Délky povytažen�" nové jmenovité 
stoupán�. Toto jmenovité stoupán� je o něco menš� než stoupán� 
závitn�ku. Při vytvářen� závitu se závitn�k povytahuje z up�nac�ho 
pouzdra o tuto “Délku povytažen�”. Touto metodou doc�l�te delš� 
životnost závitn�ků.

Parametry

 X Koncový bod řezán� závitu v axiáln� d�ře (rozměr průměru)
 Z Koncový bod řezán� závitu v radiáln� d�ře
 F Posuv na otáčku: stoupán� závitu
 B Délka rozběhu (standardně: 2 * stoupán� závitu F1): dráha pro 

dosažen� naprogramovaných otáček a posuvu.
 Q Č�slo vřetena

Q = 0: hlavn� vřeteno (pevně uchycený nástroj)
Q = 1: poháněný nástroj

 H Vztažný směr stoupán� závitu (standardně: 0)
H = 0: posuv v ose Z
H = 1: posuv v ose X

 S Otáčky odj�žděn�(standardně: stejné jako při vrtán� závitu).
 K Hloubka vrtán� (radiáln� otvor: rozměr rádiusu).

„K“ uvedené: „Bod startu vrtán�“ se vypočte z „Koncového bodu 
vrtán�“ a „K“.
„K“ neuvedené: „K“ se vypoč�tá z „Koncového bodu vrtán�“ a 
aktuáln� pozice nástroje.

 J Délka povytažen� (standardně: 0) při použit� kleštin s 
kompenzac� délky

Upozorněn�:

Prováděn� cyklu zač�ná z aktuáln� polohy nástroje a vřetena. Bod 
startu se naj�žd� rychloposuvem.
Axiáln� vrtán�: 

„X“ se neprogramuje
„Z“ se programuje

Radiáln� vrtán�:
„X“ se programuje
„Z“ se neprogramuje

X a Z naprogramováno: pro radiáln� / axiáln� vrtán� je rozhoduj�c� 
„Orientace nástroje“ (viz ”Závitn�ky“ na straně 424).

Př�klad: G36

%36.nc

[G36]

N1 T50 G97 S1000 G95 F0.2 M3

N2 G0 X0 Z5

N3 G71 Z�30

N4 G14 Q0

N5 T51 G97 S600 M3

N6 G0 X0 Z8

N7 G36 Z�25 F1.5 B3 Q0

KONEC
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G799 vyfrézuje závit do existuj�c� d�ry.

Nástroj nastavte do středu d�ry před vyvolán�m G799. Cyklus 
napolohuje nástroj v d�ře na „Koncový bod závitu“. Nástroj potom 
najede „Naj�žděc�m rádiusem R“, vyfrézuje závit jednou otáčkou o 
360 ° a provede přitom př�sun o „F“. Potom cyklus vyjede nástrojem 
ze záběru a vytáhne jej zpět do bodu startu.

Parametry

 I Jmenovitý průměr závitu
 Z Bod startu závitu
 K Hloubka závitu
 R Rádius naj�žděn� � standardně:

R= (I – průměr frézy)/2
 F Stoupán� závitu
 J Levý, pravý (standardně: 0): směr závitu

J = 0: vpravo
J = 1: vlevo

 H Způsob frézován� (standardně: 0)
H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

Př�klad: G799

%799.nc

[G799]

N1 T70 G195 F0.2 G197 S800 

N2 G0 X100 Z2

N3 M14

N4 G110 Z2 C45 X100

N5 G799 I12 Z0 K�20 F2 J0 H0

N6 M15

KONEC

Pro cyklus G799 použijte závitové frézovac� nástroje.

Pozor � nebezpeč� kolize

Když programujete „Rádius naj�žděn� R“, mějte na 
paměti průměr d�ry a průměr frézy.
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Posunut� nulového bodu v ose C G152

G152 definuje nulový bod osy C absolutně (vztah: strojn� parametr 
1005 a „Referenčn� bod osy C“). Tento nulový bod plat� do konce 
programu.

Parametry

 C Úhel: pozice vřetena „nového“ nulového bodu osy C

Normován� osy C G153

G153 přestav� úhel pojezdu >360 ° nebo <0 ° zpět na úhel modulo 360 
° � aniž by se muselo osou C poj�ždět.

Př�klad: G152

%152.nc

[G152]

N1 M5

N2 T71 G197 S1010 G193 F0.08 M104

N3 M14

N4 G152 C30

N5 G110 C0

N6 G0 X122 Z�50

N7 G744 X122 Z�50 ZE�50 C0 Wi90 Q4

N8 G792 K30 A0 X100 J11 P5 F0.15

N9 M15

KONEC

G153 se použ�vá jen k obráběn� na ploše pláště. Na čeln� 
ploše je normován� modulo 360 ° automatické.
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a 6.20 Obráběn� čela

Bod startu obrysu / rychloposuv G100

Geometrický př�kaz: G100 definuje výchoz� bod obrysu na čeln� 
ploše.

Obráběc� př�kaz: nástroj jede rychloposuvem nejkratš� cestou do 
„C�lového bodu“.

Parametry

 X Koncový bod (rozměr průměru)
 C Koncový úhel � směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 XK C�lový bod (kartézsky)
 YK C�lový bod (kartézsky)
 Z Koncový bod

Př�klad: G100

%100.nc

[G100, G101, G102, G103]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G793 Z2 ZE�5 P2 U0.5 R0 I0.5 F0.15 H0 
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

Pozor � nebezpeč� kolize!
Při G100 provád� nástroj př�močarý pohyb � i když 
naprogramujete jen „C“. K napolohován� obrobku na 
určitý úhel použijte G110.

Definujte „Výchoz� bod obrysu“ popř. c�lový bod bu� 
polárn�mi nebo kartézskými souřadnicemi.
Povoleno pouze u G100 jako obráběc� př�kaz: 
parametr Z
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aPř�mka na čeln� ploše G101

Geometrický př�kaz: G101 definuje př�mku v obrysu na čele

Obráběc� př�kaz: nástroj se pohybuje lineárně daným posuvem do 
„Koncového bodu“.

Parametry

 X Koncový bod (rozměr průměru)
 C Koncový úhel � směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 XK C�lový bod (kartézsky)
 YK C�lový bod (kartézsky)
 Z Koncový bod
 A Úhel s kladnou osou XK.
 Q Průseč�k (standardně: Q = 0): vzniknou�li při výpočtu c�lového 

bodu dvě možnosti řešen�, tak „Q“ definuje c�lový bod.
 B Zkosen�/zaoblen�: přechod k dalš�mu obrysovému prvku. 

Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujete teoretický koncový 
bod obrysového prvku.

B bez zadán�: tangenciáln� přechod
B = 0: netangenciáln� přechod
B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

 Z Koncový bod 

Př�klad: G101

%101.nc

[G101, G102, G103]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X110 Z2

N5 G100 XK50 YK0

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 YK0

N18 G100 XK110 G40

N19 G0 X120 Z50

N20 M15

KONEC

Definujte c�lový bod bu� polárn�mi nebo kartézskými 
souřadnicemi.
Povoleno pouze u G101 jako geometrický př�kaz: 
parametry Q, B
Povoleno pouze u G101 jako obráběc� př�kaz: 
parametr Z
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a Oblouk na čeln� ploše G102/G103

Geometrický př�kaz: G102/G103 definuje kruhový oblouk v obrysu 
na čele.

Obráběc� př�kaz: nástroj se pohybuje posuvem po kruhové dráze 
do „Koncového bodu“. 

Smysl otáčen� je zřejmý z pomocného obrázku.

Parametry

 X Koncový bod (rozměr průměru)
 C Koncový úhel � směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 XK C�lový bod (kartézsky)
 YK C�lový bod (kartézsky)
 R Rádius
 I Střed (kartézsky)
 K Střed (kartézsky)
 Q Průseč�k (standardně: Q = 0): vzniknou�li při výpočtu c�lového 

bodu dvě možnosti řešen�, tak „Q“ definuje c�lový bod.
 B Zkosen�/zaoblen�: přechod k dalš�mu obrysovému prvku. 

Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujete teoretický koncový 
bod obrysového prvku.

B bez zadán�: tangenciáln� přechod
B = 0: netangenciáln� přechod
B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

 Z Koncový bod 

Př�klad: G102, G103

%100.nc

[G100, G101, G102, G103, G793]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G793 Z2 ZE�5 P2 U0.5 R0 I0.5 F0.15 H0 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

Definujte c�lový bod bu� polárn�mi nebo kartézskými 
souřadnicemi.
Koncový bod v počátku souřadnic: programujte XK = 
0, YK = 0
Programujte bu� „střed“ nebo „poloměr“.
Nen��li naprogramován střed kruhu, vypočte se takový 
střed, z něhož vyplyne nejkratš� kruhový oblouk.
Povoleno pouze u G102/G103 jako geometrický 
př�kaz: parametry Q, B
Povoleno pouze u G102/G103 jako obráběc� př�kaz: 
parametr Z
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aPř�má drážka na čele G791

G791 vyfrézuje drážku z aktuáln� polohy nástroje do koncového 
bodu. Š�řka drážky odpov�dá průměru frézy. Výpočet př�davku se 
neprovád�.

Parametry

 X Průměr koncového bodu drážky.
 C Koncový úhel � koncový bod drážky – směr úhlu: viz pomocný 

obrázek.
 XK C�lový bod drážky (kartézsky)
 YK C�lový bod drážky (kartézsky)
 K Délka drážky – vztaženo ke středu frézy.
 A Úhel drážky – vztah:  viz pomocný obrázek.
 Z Dno frézován�
 J Hloubka frézován�

 „J“ uvedené: cyklus provede př�suv až do bezpečné vzdálenosti 
a pak frézuje drážku.
„J“ neuvedené: cyklus frézuje z pozice nástroje.

 P Maximáln� př�suv (standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem).
 F Posuv př�suvu pro př�suv do hloubky (standardně: aktivn� 

posuv).

Možné kombinace parametrů při definici c�lového bodu:

Průměr X, koncový úhel C
Koncový bod XK, YK
Délka drážky K, úhel A

Upozorněn�:

Vřeteno naklopte do požadované úhlové polohy před vyvolán�m 
G791.
Použ�váte�li zař�zen� k polohován� vřetena (nikoli osu C), vyrob� se 
axiáln� drážka centricky k ose rotace.

Př�klad: G791

%791.nc

[G791]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G100 XK20 YK5

N6 G791 XK30 YK5 Z�5 J5 P2

N7 M15

KONEC
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a Cyklus frézován� obrysu a tvaru na čele G793

G793 frézuje tvary (obrazce) nebo „volné obrysy“ (otevřené nebo 
uzavřené) na čeln� ploše. Po G793 následuje:

frézovaný tvar s:
kruhem (G304), obdéln�kem (G305) nebo mnohoúheln�kem 
(G307)
ukončen�m frézovaného tvaru (G80)

volný obrys tvořený:
počátkem frézovaného tvaru (G100)
frézovaným obrysem (G101, G102, G103)
ukončen�m frézovaného tvaru (G80)

Parametry

 Z Horn� hrana frézován�
 ZE Dno frézován�
 P Maximáln� př�suv (standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem).
 U Koeficient přesahu: frézován� obrysů nebo kapes 

(standardně: 0)
U = 0 frézován� obrysu
U>0: frézován� kapes – minimáln� koeficient přesahu frézovac�ch 
drah = U*průměr frézy

 R Rádius oblouku naj�žděn� (rádius oblouku naj�žděn� / odj�žděn�) 
– (standardně: 0)

R = 0: na obrysový prvek se naj�žd� př�mo; př�suv do bodu najet� 
nad rovinou frézován� � pak kolmý př�suv do hloubky.
R>0: fréza naj�žd� / odj�žd� obloukem, který se napojuje na 
obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnitřn�ch rohů: fréza naj�žd� / odj�žd� obloukem, který se 
napojuje na obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnějš�ch rohů: délka lineárn�ch prvků napojen� a výjezdu; 
na prvek obrysu se najede / z něho odjede tangenciálně.

 I Př�davek paralelně s obrysem.
 K Př�davek Z (ve směru př�suvu).
 F Posuv př�suvu pro př�suv do hloubky (standardně: aktivn� 

posuv).
 E Redukovaný posuv pro kruhové prvky (standardně: aktuáln� 

posuv)
 H Způsob frézován� (standardně: 0): ovlivňuje spolu se smyslem 

otáčen� frézy směr frézován� (viz pomocný obrázek). 
H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

Př�klad: G793

%100.nc

[G100, G101, G102, G103, G793]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G793 Z2 ZE�5 P2 U0.5 R0 I0.5 F0.15 H0 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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a Q Typ cyklu (standardně: 0): význam závis� na „U“.
Frézován� obrysu (U = 0):
– Q = 0: střed frézy je na obrysu
� Q = 1 � uzavřený obrys: vnitřn� frézován�
� Q = 1 � otevřený obrys: vlevo ve směru obráběn�
� Q = 2 � uzavřený obrys: vnějš� frézován�
� Q = 2 � otevřený obrys: vpravo ve směru obráběn�
� Q = 3 � otevřený obrys: pozice frézy závis� na „H“ a smyslu 
otáčen� frézy – viz pomocný obrázek.
Frézován� kapes (U>0):
– Q=0: směrem ven
– Q=1: směrem dovnitř

 O Hrubován�/dokončen� � standardně: 0
O = 0: hrubován�
O = 1: obráběn� načisto – nejdř�ve se dokonč� okraj kapsy, potom 
dno kapsy.

Upozorněn�:

Hloubka frézován�: cyklus vypočte hloubku ze „Z“ a „ZE“ – s 
ohledem na př�davky.

Kompenzace rádiusu frézy: se provád� (vyjma při frézován� obrysů 
s Q = 0).

Naj�žděn� a odj�žděn�: u uzavřených obrysů představuje polohu 
naj�žděn� a odj�žděn� bod na prvn�m prvku obrysu kolmo pod polohou 
nástroje. Nelze�li tuto kolmici spustit, je polohou naj�žděn� a odj�žděn� 
bod startu prvn�ho prvku. Zda se naj�žd� př�mo nebo obloukem, 
ovlivn�te při frézován� obrysů a při dokončován� (frézován� kapes) 
pomoc� „R“.

Na př�davky se bere zřetel, nejsou�li naprogramovány I, K:

G57: př�davek ve směru X, Z
G58: př�davek „posouvá“ frézované obrysy u

u vnitřn�ho frézován� a uzavřených obrysů: dovnitř.
u vnějš�ho frézován� a uzavřených obrysů: ven.
u otevřených obrysů a Q = 1: vlevo ve směru obráběn�.
u otevřených obrysů a Q = 2: vpravo ve směru obráběn�.
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a Frézován� ploch na čele G797

G797 frézuje v závislosti na „Q“ plochy, mnohoúheln�k nebo tvar 
definovaný př�kazem po G797.

Parametry

 X Mezn� průměr
 Z Horn� hrana frézován�
 ZE Dno frézován�
 B Otvor kl�če (odpadá při Q = 0): definuje materiál, který zůstane. 

U sudého počtu ploch můžete programovat „B“ alternativně s „V“.
Q = 1: zbývaj�c� tlouš ka
Q> = 2: otvor kl�če

 V Délka hrany � odpadá při Q = 0
 R Zkosen�/zaoblen� � odpadá při Q = 0

R<0: délka zkosen� hrany
R>0: rádius zaoblen�

 A Úhel sklonu  (vztah viz pomocný obrázek) � odpadá při Q = 0
 Q Počet ploch (standardně: 0): 

Rozsah: 0 <= Q <= 127
Q = 0: za G797 následuje popis tvaru. 
Q = 1: jedna plocha
Q = 2: dvě plochy přesazené o 180 °
Q = 3: trojúheln�k
Q = 4: obdéln�k, čtverec
Q>4: mnohoúheln�k (polygon)

 P Maximáln� př�suv (standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem).
 U Koeficient přesahu (standardně: 0,5): minimáln� přesah drah 

frézován� = U*průměr frézy
 I Př�davek paralelně s obrysem.
 K Př�davek Z (ve směru př�suvu).
 F Posuv př�suvu pro př�suv do hloubky (standardně: aktivn� 

posuv).
 E Redukovaný posuv pro kruhové prvky (standardně: aktuáln� 

posuv)
 H Způsob frézován� (standardně: 0): ovlivňuje spolu se smyslem 

otáčen� frézy směr frézován� (viz pomocný obrázek). 
H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

 O Hrubován�/dokončen�(standardně: 0)
O = 0: hrubován�
O = 1: obráběn� načisto

 J Směr frézován�: definuje u v�cehranů bez zkosen�/zaoblen�, zda 
se bude frézovat jednosměrně nebo obousměrně – viz obrázek.

J = 0: jednosměrně
J = 1: obousměrně

Př�klad: G797

%797.nc

[G797]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G797 X100 Z0 ZE�5 B50 R2 A0 Q4 P2 
U0.5

N6 G100 Z2

N7 M15

KONEC
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aUpozorněn�:

Při „Q = 0“ se v následuj�c�m př�kazu programuje některý z těchto 
tvarů a pak G80:

G304 � kruh
G305 � obdéln�k
G307 � mnohoúheln�k

Mnohoúheln�k, který definujete pomoc� G797 (Q>0), lež� ve středu. 
Tvar definovaný v následuj�c�m př�kazu může ležet mimo střed.
Cyklus vypočte hloubku frézován� ze „Z“ a „ZE“ – s ohledem na 
př�davky.



368 6 Programován� podle DIN

6
.2

0
 O

b
rá

b
ěn

� č
el

a Definován� tvaru úplný kruh na čele G304

G304 definuje úplný kruh na čele. Tento tvar programujete v 
kombinaci s G793 nebo G797.

Parametry

 XK Střed
 YK Střed
 R Rádius (poloměr) kruhu

Př�klad: G304

%304.nc

[G304]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G793 Z2 ZE�5 P2 U0.5 R0 I0.5 F0.15 H0 
Q0

N6 G304 XK20 YK5 R20

N7 G80

N8 M15

KONEC
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aDefinován� tvaru obdéln�ku na čele G305

G305 definuje obdéln�k na čele. Tento tvar programujete v kombinaci 
s G793 nebo G797.

Parametry

 XK Střed
 YK Střed
 A Úhel � vztah: viz pomocný obrázek.
 K Délka obdéln�ku
 B Výška obdéln�ku
 R Zkosen�/zaoblen�

R<0: délka zkosen� hrany
R>0: rádius zaoblen�

Př�klad: G305

%305.nc

[G305]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G793 Z2 ZE�5 P2 U0.5 R0 I0.5 F0.15 H0 
Q0

N6 G305 XK20 YK5 A0 K15 B10 R2

N7 G80

N8 M15

KONEC
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a Definován� tvaru mnohoúheln�ku na čele G307

G307 definuje mnohoúheln�k na čele. Tento tvar programujete v 
kombinaci s G793 nebo G797.

Parametry

 XK Střed
 YK Střed
 Q Počet hran: Rozsah: 3 <= Q <= 127
 A Úhel � vztah: viz pomocný obrázek.
 K Otvor kl�če (SW) / délka

K<0: otvor kl�če (vnitřn� kruh – průměr)
K>0: délka hrany

 R Zkosen�/zaoblen�
R<0: délka zkosen� hrany
R>0: rádius zaoblen� Př�klad: G307

%307.nc

[G307]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G793 Z2 ZE�5 P2 U0.5 R0 I0.5 F0.15 H0 
Q0

N6 G307 XK20 YK5 Q4 A0 K�10 R2

N7 G80

N8 M15

KONEC
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Referenčn� průměr G120

G120 definuje referenčn� průměr "Rozvinuté plochy pláště". 
Programujte G120, použijete�li „CY“ při G110… G113. G120 je 
samodržné.

Parametry

 X Průměr

Př�klad: G120

%111.nc

[G111, G120]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G120 X100

N4 G110 C0

N5 G0 X110 Z5

N6 G41 Q2 H0

N7 G110 Z�20 CY0

N8 G111 Z�40

N9 G113 CY39.2699 K�40 J19.635

N10 G111 Z�20

N11 G113 CY0 K�20 J19.635

N12 G40

N13 G110 X105

N14 M15

KONEC
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Geometrický př�kaz: G110 definuje výchoz� bod obrysu na plášti.

Obráběc� př�kaz: nástroj jede rychloposuvem nejkratš� cestou do 
”C�lového bodu”.

Parametry

 Z Koncový bod
 C Koncový úhel
 CY Koncový bod jako př�mkový rozměr (vztah: G120 � Referenčn� 

průměr).
 X Koncový bod (rozměr průměru) – (standardně: aktuáln� 

poloha X).

Př�klad: G110

%110.nc

[G110, G111, G113, G794]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G120 X100

N4 G110 C0

N5 G0 X110 Z5

N6 G794 X100 XE97 P2 U0.5 R0 K0.5 F0.15 
H0 Q0

N7 G110 Z�20 CY0

N8 G111 Z�40

N9 G113 CY39.2699 K�40 J19.635

N10 G111 Z�20

N11 G113 CY0 K�20 J19.635 B0

N12 G80

N13 M15

KONEC

Definujte „Výchoz� bod obrysu“ popř. koncový bod 
bu� v „C“ nebo „CY“.
G110 se doporučuje pro napolohován� osy C na určitý 
úhel (programován�: N.. G110 C...).
Povoleno pouze u G110 jako obráběc� př�kaz: 
parametr X
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Geometrický př�kaz: G111 definuje př�mku v obrysu na ploše 
pláště.

Obráběc� př�kaz: nástroj se pohybuje po př�mce daným posuvem 
do „Koncového bodu“.

Parametry

 Z Koncový bod � standardně: aktuáln� poloha Z
 C Koncový úhel � směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 CY Koncový bod jako př�mkový rozměr (vztah: G120 � Referenčn� 

průměr).
 A Úhel � vztah: viz pomocný obrázek.
 Q Průseč�k (standardně: Q = 0): vzniknou�li při výpočtu c�lového 

bodu dvě možnosti řešen�, tak „Q“ definuje c�lový bod.
 B Zkosen�/zaoblen�: přechod k dalš�mu obrysovému prvku. 

Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujte teoretický koncový bod 
obrysového prvku.

B bez zadán�: tangenciáln� přechod
B = 0: netangenciáln� přechod
B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

 X Koncový bod: př�suv (rozměr průměru) – (standardně: aktuáln� 
poloha X).

Př�klad: G111

%111.nc

[G111, G120]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G120 X100

N4 G110 C0

N5 G0 X110 Z5

N6 G41 Q2 H0

N7 G110 Z�20 CY0

N8 G111 Z�40

N9 G113 CY39.2699 K�40 J19.635

N10 G111 Z�20

N11 G113 CY0 K�20 J19.635

N12 G40

N13 G110 X105

N14 M15

KONEC

Definujte koncový bod bu� v „C“nebo „CY“.
Povoleno pouze u G111 jako geometrický př�kaz: 
parametry Q, B
Povoleno pouze u G111 jako obráběc� př�kaz: 
parametr X
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Geometrický př�kaz: G112/G113 definuje kruhový oblouk v obrysu 
na ploše pláště.

Obráběc� př�kaz: nástroj se pohybuje posuvem po kruhové dráze 
do „Koncového bodu“.

Smysl otáčen� je zřejmý z pomocného obrázku.

Parametry

 Z Koncový bod (standardně: aktuáln� poloha Z).
 C Koncový úhel � směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 CY Koncový bod jako př�mkový rozměr (vztah: G120 � Referenčn� 

průměr).
 R Rádius
 K Střed
 J Střed jako př�mkový rozměr (vztah: rozvinut� pláště na 

referenčn�m průměru � G120).
 W Střed: úhel střed – směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 Q Průseč�k (standardně: Q = 0): vzniknou�li při výpočtu c�lového 

bodu dvě možnosti řešen�, tak „Q“ definuje c�lový bod.
 B Zkosen�/zaoblen�: přechod k dalš�mu obrysovému prvku. 

Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujte teoretický koncový bod 
obrysového prvku.

B bez zadán�: tangenciáln� přechod
B = 0: netangenciáln� přechod
B>0: rádius zaoblen�
B<0: š�řka zkosen�

 X Koncový bod: př�suv (rozměr průměru) – (standardně: aktuáln� 
poloha X).
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%110.nc

[G110, G111, G113, G794]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G120 X100

N4 G110 C0

N5 G0 X110 Z5

N6 G794 X100 XE97 P2 U0.5 R0 K0.5 F0.15 
H0 Q0

N7 G110 Z�20 CY0

N8 G111 Z�40

N9 G113 CY39.2699 K�40 J19.635

N10 G111 Z�20

N11 G113 CY0 K�20 J19.635 B0

N12 G80

N13 M15

KONEC

Definujte koncový bod/střed bu� s „C/W“ nebo „CY/
J“.
Programujte bu� „střed“ nebo „poloměr“.
Nen��li naprogramován střed kruhu, vypočte se takový 
střed, z něhož vyplyne nejkratš� kruhový oblouk.
Povoleno pouze u G112/G113 jako geometrický 
př�kaz: parametry Q, B
Povoleno pouze u G112/G113 jako obráběc� př�kaz: 
parametr X
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G792 vyfrézuje drážku z aktuáln� polohy nástroje do koncového 
bodu. Š�řka drážky odpov�dá průměru frézy. Výpočet př�davku se 
neprovád�.

Parametry

 Z Koncový bod
 C Koncový úhel
 K Délka drážky – vztaženo ke středu frézy.
 A Úhel drážky – vztah:  viz pomocný obrázek.
 X Dno frézován� (rozměr průměru)
 J Hloubka frézován�

 „J“ uvedené: cyklus provede př�suv až do bezpečné vzdálenosti 
a pak frézuje drážku.
„J“ neuvedené: cyklus frézuje z pozice nástroje.

 P Maximáln� př�suv (standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem).
 F Posuv př�suvu pro př�suv do hloubky (standardně: aktivn� 

posuv).

Možné kombinace parametrů při definici c�lového bodu:

Koncový bod Z, koncový úhel C
Délka drážky K, úhel A

Upozorněn�:

Vřeteno naklopte do požadované úhlové polohy před vyvolán�m 
G792.
Použ�váte�li zař�zen� k polohován� vřetena (nikoli osu C), vyrob� se 
radiáln� drážka rovnoběžně s osou Z.

Př�klad: G792

%792.nc

[G792]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X110 Z5

N5 G0 X102 Z�30 

N6 G792 K25 A45 X97 J3 P2 F0.15

N7 M15

KONEC
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G794 frézuje tvary (obrazce) nebo „volné obrysy“ (otevřené nebo 
uzavřené) na ploše pláště. Po G794 následuje:

frézovaný tvar s:
kruhem (G314), obdéln�kem (G315) nebo mnohoúheln�kem 
(G317)
ukončen�m popisu obrysu (G80).

volný obrys tvořený:
výchoz�m bodem (G110)
popisem obrysu (G111, G112, G113)
ukončen�m popisu obrysu (G80).

Parametry

 X Horn� hrana frézován�
 XE Dno frézován�
 P Maximáln� př�suv (standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem).
 U Koeficient přesahu: frézován� obrysů nebo kapes 

(standardně: 0)
U = 0 frézován� obrysu
U>0: frézován� kapes – minimáln� koeficient přesahu frézovac�ch 
drah = U*průměr frézy

 R Rádius oblouku naj�žděn� (rádius oblouku naj�žděn� / odj�žděn�) 
– (standardně: 0)

R = 0: na obrysový prvek se naj�žd� př�mo; př�suv do bodu najet� 
nad rovinou frézován� � pak kolmý př�suv do hloubky.
R>0: fréza naj�žd� / odj�žd� obloukem, který se napojuje na 
obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnitřn�ch rohů: fréza naj�žd� / odj�žd� obloukem, který se 
napojuje na obrysový prvek tangenciálně.
R<0 u vnějš�ch rohů: délka lineárn�ch prvků napojen� a výjezdu; 
na prvek obrysu se najede / z něho odjede tangenciálně.

 K Př�davek  paralelně s obrysem
 I Př�davek X (ve směru př�suvu).
 F Posuv př�suvu pro př�suv do hloubky (standardně: aktivn� 

posuv).
 E Redukovaný posuv pro kruhové prvky (standardně: aktuáln� 

posuv)
 H Způsob frézován� (standardně: 0) ovlivňuje spolu se smyslem 

otáčen� frézy směr frézován� (viz pomocný obrázek). 
H = 0: nesousledně
H = 1: sousledně

Př�klad: G794

%110.nc

[G110, G111, G113, G794]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G120 X100

N4 G110 C0

N5 G0 X110 Z5

N6 G794 X100 XE97 P2 U0.5 R0 K0.5 F0.15 
H0 Q0

N7 G110 Z�20 CY0

N8 G111 Z�40

N9 G113 CY39.2699 K�40 J19.635

N10 G111 Z�20

N11 G113 CY0 K�20 J19.635 B0

N12 G80

N13 M15

KONEC
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Frézován� obrysu (U = 0):
– Q = 0: střed frézy je na obrysu
� Q = 1 � uzavřený obrys: vnitřn� frézován�
� Q = 1 � otevřený obrys: vlevo ve směru obráběn�
� Q = 2 � uzavřený obrys: vnějš� frézován�
� Q = 2 � otevřený obrys: vpravo ve směru obráběn�
� Q = 3 � otevřený obrys: pozice frézy závis� na „H“ a smyslu 
otáčen� frézy – viz pomocný obrázek.
Frézován� kapes (U>0):
– Q = 0: směrem ven
– Q=1: směrem dovnitř

 O Hrubován�/dokončen� � standardně: 0
O = 0: hrubován�
O = 1: obráběn� načisto – nejdř�ve se dokonč� okraj kapsy, potom 
dno kapsy.

Upozorněn�:

Hloubka frézován�: cyklus vypočte hloubku frézován� ze „Z“ a „ZE“ 
– s ohledem na př�davky.

Kompenzace rádiusu frézy: se provád� (vyjma při frézován� obrysů 
s Q = 0).

Naj�žděn� a odj�žděn�: u uzavřených obrysů představuje polohu 
naj�žděn� a odj�žděn� bod na prvn�m prvku obrysu kolmo pod polohou 
nástroje. Nelze�li tuto kolmici spustit, je polohou naj�žděn� a odj�žděn� 
bod startu prvn�ho prvku. Zda se naj�žd� př�mo nebo obloukem, 
ovlivn�te při frézován� obrysů a při dokončován� (frézován� kapes) 
pomoc� „R“.

Na př�davky se bere zřetel, nejsou�li naprogramovány I, K:

G57: př�davek ve směru X, Z
G58: př�davek „posouvá“ frézovaný obrys ve směru, který urč�te 
„Typem cyklu“. Typ cyklu „ � „Vnějš� frézován�“ směrem ven. U 
otevřených obrysů se v závislosti na typu cyklu obrys posouvá 
doleva nebo doprava.

u vnitřn�ho frézován� a uzavřených obrysů: dovnitř.
u vnějš�ho frézován� a uzavřených obrysů: ven.
u otevřených obrysů a Q = 1: vlevo ve směru obráběn�.
u otevřených obrysů a Q = 2: vpravo ve směru obráběn�.
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G798 vyfrézuje šroubovitou drážku z aktuáln� polohy nástroje až do 
„Koncového bodu X, Z“. Š�řka drážky odpov�dá průměru frézy.

Prvn� př�suv se provede podle „I“ � dalš� př�suvy vypočte MANUALplus 
takto:

Redukce př�suvu se provád� až na >= 0,5 mm. Pak prob�há každý 
př�suv hodnotou 0,5 mm.

Parametry

 X Koncový bod (rozměr průměru) – (standardně: aktuáln� poloha 
X).

 Z Koncový bod drážky
 C Startovn� úhel: pozice počátku drážky (standardně: 0)
 F Stoupán�

F kladné: pravý závit
F záporné: levý závit

 F Stoupán�
 P Délka rozběhu: náběh na začátku drážky (standardně: 0)
 K Délka výběhu: rampa na konci drážky (standardně: 0)
 U Hloubka závitu
 I Maximáln� př�suv (standardně: celá hloubka jedn�m př�suvem).
 E Hodnota redukce pro redukci př�suvu (standardně: 1)

Př�klad: G798

%798.nc

[G798]

N1 T71 G197 S800 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X80 Z15

N5 G798 X80 Z�120 C0 F20 K20 U5 I1

N6 M15

KONEC

aktuáln� př�suv = I * (1 – (n–1) * E) 

n: n�tý př�suv

Šroubovitá drážka může být frézována pouze zvenku.
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G314 definuje úplný kruh na plášti. Tvar programujte v kombinaci s 
G794.

Parametry

 Z Střed
 CY Střed jako př�mkový rozměr (vztah: G120 � Referenčn� 

průměr).
 C Střed úhel střed – směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 R Rádius (poloměr) kruhu

Př�klad: G314

%314.nc

[G314]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X110 Z5

N5 G794 X100 XE97 P2 U0.5 R0 K0.5 F0.15 
H0 Q0

N6 G314 Z�35 C0 R20

N7 G80

N8 M15

KONEC
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G315 definuje obdéln�k na plášti. Tvar programujte v kombinaci s 
G794.

Parametry

 Z Střed
 CY Střed jako př�mkový rozměr (vztah: G120 � Referenčn� 

průměr).
 C Střed úhel střed – směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 A Úhel � vztah: viz pomocný obrázek.
 K Délka obdéln�ku
 B Výška (š�řka) obdéln�ku
 R Zkosen�/zaoblen�

R<0: délka zkosen� hrany
R>0: rádius zaoblen� Př�klad: G315

%315.nc

[G315]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X110 Z5

N5 G794 X100 XE97 P2 U0.5 R0 K0.5 F0.15 
H0 Q0

N6 G315 Z�35 C0 A5 K30 B15 R3

N7 G80

N8 M15

KONEC
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G317

G317 definuje mnohoúheln�k na plášti. Tvar programujte v kombinaci 
s G794.

Parametry

 Z Střed
 CY Střed jako př�mkový rozměr (vztah: G120 � Referenčn� 

průměr).
 C Střed úhel střed – směr úhlu: viz pomocný obrázek.
 Q Počet hran: Rozsah: 3 <= Q <= 127
 A Úhel � vztah: viz pomocný obrázek.
 K Otvor kl�če (SW) / délka

K<0: otvor kl�če (vnitřn� kruh – průměr)
K>0: délka hrany

 R Zkosen�/zaoblen�
R<0: délka zkosen� hrany
R>0: rádius zaoblen�

Př�klad: G317

%317.nc

[G317]

N2 T71G197 S1200 G195 F0.2 M104

N3 M14

N4 G110 C0

N5 G0 X110 Z5

N6 G794 X100 XE97 P2 U0.5 R0 K0.5 F0.15 
H0 Q0

N7 G317 Z�35 C0 Q6 A5 K�25 R3

N8 G80

N9 M15

KONEC
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Př�mkový plán na čele G743

G743 zhotov� př�mkový vrtac� nebo frézovac� plán s rovnoměrnou 
rozteč� na čeln� ploše.

Nezadáte�li „ZE“, použije se vrtac�/frézovac� cyklus z dalš�ho NC�
bloku. S t�mto principem kombinujete popis vzoru s:

vrtac�mi cykly (G71, G74, G36)
frézovac�m cyklem př�mé drážky (G791)
cyklem frézován� obrysu s „volným obrysem“ (G793)

Parametry

 XK Výchoz� bod plánu (kartézsky)
 YK Výchoz� bod plánu (kartézsky)
 Z Výchoz� bod obráběn� vrtán�m/frézován�m
 ZE Koncový bod obráběn� vrtán�m/frézován�m
 X Průměr (polárn� souřadnice)
 C Počátečn� úhel (polárn� souřadnice)
 A Úhel plánu
 I Koncový bod plánu (kartézsky)
 J Koncový bod plánu (kartézsky)
 Ii Koncový bod: rozteč plánu (kartézsky)
 Ji Koncový bod: rozteč plánu (kartézsky)
 R Délka: rozteč prvn� – posledn� pozice
 Ri Délka: vzdálenost k dalš� poloze
 Q Počet otvorů/tvarů (standardně: 1)

Kombinace parametrů pro definici výchoz�ho bodu popř. polohy 
plánu:

Výchoz� bod plánu:
XK, YK
X, C

Polohy plánu:
I, J a Q
Ii, Ji a Q
R, A a Q
Ri, Ai a Q

Př�klad: G743

%743.nc

[G743]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G743 XK20 YK5 A45 Ri30 Q2

N6 G791 X50 C0 Z�5 P2 F0.15

N7 M15

KONEC
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Př�klady pro posloupnosti př�kazů:

[ jednoduchý vrtac� plán]

N.. G743 XK.. YK.. Z.. ZE.. I.. J.. Q..

. . .

[ vrtac� plán s hlubokým vrtán�m ]

N.. G743 XK.. YK.. Z.. I.. J.. Q..

N.. G74 Z.. P.. I..

. . .

[ frézovac� plán s př�mou drážkou ]

N.. G743 XK.. YK.. Z.. I.. J.. Q..

N.. G791 K.. A.. Z..

. . .

[ plán frézován� s „volným obrysem“ ]

N.. G743 XK.. YK.. Z.. I.. J.. Q..

N.. G793 ZE.. U.. Q..

N.. G100 XK.. YK..

N.. . . .

N.. G80

. . .
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Kruhový plán na čele G745

G745 zhotov� vrtac� nebo frézovac� plán (rastr) s rovnoměrnou 
rozteč� na kružnici nebo kruhovém oblouku na čeln� ploše.

Nezadáte�li „ZE“, použije se vrtac�/frézovac� cyklus z dalš�ho NC�
bloku. S t�mto principem kombinujete popis vzoru s:

vrtac�mi cykly (G71, G74, G36)
frézovac�m cyklem př�mé drážky (G791)
cyklem frézován� obrysu s „volným obrysem“ (G793)

Parametry

 XK Střed plánu (kartézsky)
 YK Střed plánu (kartézsky)
 Z Výchoz� bod obráběn� vrtán�m/frézován�m
 ZE Koncový bod obráběn� vrtán�m/frézován�m
 X Průměr (polárn� souřadnice)
 C Úhel (polárn� souřadnice)
 K Průměr: Průměr plánu – standardně: za průměr plánu (rastru) 

se považuje aktuáln� poloha X.
 A Výchoz� úhel � poloha prvn�ho otvoru/tvaru
 W Koncový úhel � poloha posledn�ho otvoru/tvaru
 Wi Koncový úhel � vzdálenost k dalš� pozici.
 Q Počet otvorů/tvarů (standardně: 1)
 V Směr oběhu (standardně: 0): um�stěn� otvorů/tvarů (potřebné, 

když je definované W):
V = 0: na dlouhém kruhovém oblouku
V = 1: od A ve smyslu hodinových ručiček
V = 2: od A proti smyslu hodinových ručiček

Kombinace parametrů pro definici středu plánu popř. poloh plánu:

Střed plánu:
X, C
XK, YK

Polohy plánu:
A, W a Q
A, Wi a Q

Př�klad: G745

%745.nc

[G745]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N5 G745 XK0 YK0 K50 A0 Q3

N6 G791 K30 A0 Z�5 P2 F0.15

N7 M15

KONEC
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Př�klady pro posloupnosti př�kazů:

[ jednoduchý vrtac� plán]

N.. G745 XK.. YK.. Z.. ZE.. A.. W.. Q..

. . .

[ vrtac� plán s hlubokým vrtán�m ]

N.. G745 XK.. YK.. Z.. ZE.. A.. W.. Q..

N.. G74 Z.. P.. I..

. . .

[ frézovac� plán s př�mou drážkou ]

N.. G745 XK.. YK.. Z.. ZE.. A.. W.. Q..

N.. G791 K.. A.. Z..

. . .

[ plán frézován� s „volným obrysem“ ]

N.. G745 XK.. YK.. Z.. ZE.. A.. W.. Q.

N.. G793 ZE.. U.. Q..

N.. G100 XK.. YK..

N.. . . .

N.. G80

. . .
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Př�mkový plán na plášti G744

G744 zhotov� př�mkový vrtac� nebo tvarový plán s rovnoměrnou 
rozteč� na ploše pláště.

Kombinace parametrů pro definici výchoz�ho bodu popř. poloh 
plánu:

Výchoz� bod plánu: Z a C
Polohy plánu:

W a Q
Wi a Q

Nezadáte�li „XE“, použije se vrtac�/frézovac� cyklus nebo popis tvaru 
z dalš�ho NC�bloku. Na základě tohoto principu kombinujete popis 
plánu s vrtac�mi cykly (G71, G74, G36) nebo frézován�m (definice 
tvarů G314, G315, G317).

Parametry

 Z Výchoz� bod (polárn� souřadnice)
 C Počátečn� úhel (polárn� souřadnice)
 X Výchoz� bod obráběn� vrtán�m/frézován�m (rozměr průměru)
 XE Koncový bod obráběn� vrtán�m/frézován�m (rozměr průměru)
 ZE Koncový bod plánu (standardně: Z)
 W Koncový úhel plánu � bez zadán�: vrtán�/tvary se rozděl� 

stejnoměrně po obvodu.
 Wi Koncový úhel: inkrement úhlu � vzdálenost k dalš� poloze
 Q Počet otvorů/tvarů (standardně: 1)

Př�klad: G744

%744.nc

[G744]

N1 T60 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X110 Z2

N5 G744 X102 Z�10 ZE�35 C0 W270 Q5

N6 G71 X102 K7

N7 M15

KONEC
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Př�klady pro posloupnosti př�kazů:

[ jednoduchý vrtac� plán]

N.. G744 Z.. C.. X.. XE.. ZE.. W.. Q..

. . .

[ vrtac� plán s hlubokým vrtán�m ]

N.. G744 Z.. C.. X.. XE.. ZE.. W.. Q..

N.. G74 Z.. P.. I..

. . .

[ frézovac� plán s př�mou drážkou ]

N.. G744 Z.. C.. X.. XE.. ZE.. W.. Q..

N.. G792 K.. A.. X..

. . .

[ plán frézován� s „volným obrysem“ ]

N.. G744 Z.. C.. X.. XE.. ZE.. W.. Q..

N.. G794 XE.. U.. Q..

N.. G110 Z.. C.. 

N.. . . .

N.. G80

. . .
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Kruhový plán na plášti G746

G746 zhotov� vrtac� plán (rastr) nebo plán tvarů s rovnoměrnou 
rozteč� na kružnici nebo kruhovém oblouku na ploše pláště.

Kombinace parametrů pro definici středu plánu popř. poloh plánu:

Střed plánu: Z a C
Polohy plánu:

W a Q
Wi a Q

Nezadáte�li „XE“, použije se vrtac�/frézovac� cyklus nebo popis tvaru 
z dalš�ho NC�bloku. Na základě tohoto principu kombinujete popis 
plánu s vrtac�mi cykly (G71, G74, G36) nebo frézován�m (definice 
tvarů G314, G315, G317).

Parametry

 Z Střed plánu (polárně)
 C Úhel: střed plánu (polárně)
 X Výchoz� bod obráběn� vrtán�m/frézován�m (rozměr průměru)
 XE Koncový bod obráběn� vrtán�m/frézován�m (rozměr průměru)
 K Průměr: Průměr plánu
 A Výchoz� úhel � poloha prvn�ho otvoru/tvaru
 K Průměr: průměr plánu (standardně: aktuáln� poloha X).
 W Koncový úhel � poloha posledn�ho otvoru / tvaru
 Wi Koncový úhel � vzdálenost k dalš� pozici.
 Q Počet otvorů/tvarů (standardně: 1)
 V Směr oběhu (standardně: 0): um�stěn� otvorů/tvarů (potřebné, 

když je definované W):
V = 0: na dlouhém kruhovém oblouku
V = 1: od A ve smyslu hodinových ručiček
V = 2: od A proti smyslu hodinových ručiček

Př�klad: G746

%746.nc

[G746]

N1 T60 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X110 Z2

N5 G746 Z�40 C0 K40 Q8

N6 G71 X102 K7

N7 M15

KONEC
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Př�klady pro posloupnosti př�kazů:

[ jednoduchý vrtac� plán]

N.. G746 Z.. C.. X.. XE.. K.. A.. W.. Q..

. . .

[ vrtac� plán s hlubokým vrtán�m ]

N.. G746 Z.. C.. X.. XE.. K.. A.. W.. Q..

N.. G74 Z.. P.. I..

. . .

[ frézovac� plán s př�mou drážkou ]

N.. G746 Z.. C.. X.. XE.. K.. A.. W.. Q..

N.. G792 K.. A.. X..

. . .

[ plán frézován� s „volným obrysem“ ]

N.. G746 Z.. C.. X.. XE.. K.. A.. W.. Q..

N.. G794 XE.. U.. Q..

N.. G110 Z.. C.. 

N.. . . .

N.. G80

. . .
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Časová prodleva G4

Systém čeká po naprogramovanou dobu a pak provede dalš� př�kaz.

Je�li funkce G4 použita v bloku s dráhou pojezdu, aktivuje se časová 
prodleva po skončen� pojezdu.

Parametry

 F Časová prodleva: Rozsah: 0 s < F < 999 s

Přesné zastaven� G9

Naprogramujete�li G9 v jednom bloku spolu s některým pojezdovým 
př�kazem, (G1, G2, G3, G12 nebo G13), sn�ž� se ke konci dráhy 
pojezdu posuv až na nulu. Než se provede dalš� pohyb, zastav� se 
špička nástroje přesně na programované poloze. T�m dostanete roh 
s ostrou hranou.

Inaktivace bezpečnostn�ho pásma G60

G60 ruš� monitorován� bezpečnostn�ho pásma. G60 se programuje 
před př�kazem pojezdu, který se má nebo nemá kontrolovat. G60 
působ� samodržně.

Př�klad použit�:
 pomoc� G60 zrušte přechodně monitorován� bezpečnostn�ho 
pásma, abyste mohli provést středové provrtán�.

Parametry

 Q aktivovat/deaktivovat
Q = 0: znovu aktivovat monitorován� bezpečnostn� zóny.
Q = 1: vypnut� monitorován� bezpečnostn� zóny

Čekán� na stanovený čas G204

Zpracován� programu DIN se přeruš� až do definovaného okamžiku. 
(Tuto funkci můžete použ�t např�klad pro zahř�vac� program.)

Údaj „Den D“ se vztahuje na nejbližš� možné datum. Nen��li D udáno, 
vztahuje se „Hodina H, minuta Q“ na nejbližš� možný okamžik. 

Parametry

 D Den [1�31]
 H Hodina [0�23]
 Q Minuta [0�59]

Př�klad: G60

%60.nc

[G60]

N1 T49 G97 S1000 G95 F0.3 M3

N2 G0 X0 Z5

N3 G60 Q1

N4 G71 Z�60 K65

N5 G60 Q0

KONEC
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Č�slo nástroje, otáčky/ řezná rychlost a  posuv.

Posuv a otáčky programované pomoc� „nastaven� T, 
S, F“ se vztahuj� k hlavn�mu vřetenu. 

Parametry se převezmou pod identifikačn�m 
znakem, popř. G�funkc�, do programu DIN.

T: „T..“
S: G96/G97 S..
F: G94/G95 F..

Zvolte „Nastaven� S, F, T“

Nastaven� softkláves, zadán� parametrů

T Č�slo nástroje
S Řezná rychlost nebo otáčky (nastaven� 
softklávesou)
F Posuv na otáčku nebo posuv (nastaven� 
softklávesou)

Zadán� dat ukončete pomoc� Uložit.

Př�klad: T, S, F

%819.nc

[G819]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G819 P5 I1 K0.3

N4 G0 X80 Z2

N5 . . .

KONEC

Zadat T, S, F
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INPUT

Zvolte „Funkci programových 
proměnných“

Zvolte „Funkci zadáván�“ (viz 
obrázek na dalš� straně vpravo 
nahoře)

Definujte „Text zadán�“
Zadejte č�slo „Proměnné pro převzet�“ (obrázek 
vpravo nahoře)

Při programován� „Př�kazu INPUT“ definujete „Text 
zadán�“ a č�slo „Proměnné pro převzet�“. „Text 
zadán�“ vysvětluje zadán�.

Při překladu (interpretaci) tohoto př�kazu se tento 
„Text zadán�“ prom�tne a vyzve se k zadán� proměnné 
(viz obrázek vpravo dole). Po zadán� dat se pokračuje 
v překladu programu.

Zadaná hodnota se přiřad� „Proměnné pro převzet�“.

INPUT (zadán� hodnoty proměnné)
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Zvolte „Funkci programových 
proměnných“

Zvolte „WINDOW“ (obrázek vpravo 
nahoře)

Pomoc� „Řádky pro výstup“ zvolte velikost 
výstupn�ho okna
Pomoc� „Řádky pro výstup = 0“ výstupn� okno 
zavřete.

Př�kazem „WINDOW“ definujete velikost „Výstupn�ho 
okna“ pro informace určené obsluze stroje. 
Nepoužijete�li „WINDOW“, dimenzuje se výstupn� 
okno pro vydáván� informac� v rozsahu 3 řádků.

Výstupn� okno se vytvoř� v doln� části „Okna pro 
seznamy a programy“. Objev� se při prvn�m výstupu 
informace a zůstane na obrazovce tak dlouho, než je 
zavřete, nebo než se dokonč� „překlad“ 
(interpretace) programu DIN.

Výstupn� okno zavřete „Vyvolán�m WINDOW“ a 
zadán�m parametru „Řádky pro výstup = 0“.

WINDOW (definován� výstupn�ho okna)
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Zvolte „Funkci programových 
proměnných“

Zvolte „PRINT“ (obrázek vpravo 
nahoře)

Definován� „Výstupn�ch textů“ a
„Č�sel proměnných“ (obrázek vpravo)

Při proveden� tohoto př�kazu se definovaný „Výstupn� 
text“ a hodnota (obsah) uvedené „Programové 
proměnné pro výstup“ vydá ve „Výstupn�m okně“.

Př�kaz PRINT je uzpůsoben pro definován� v�ce textů 
a proměnných.

PRINT (výstup informace)

„Výstupn� okno“ se po překladu 
(interpretaci) � avšak před proveden�m 
programu DIN � smaže.
Při simulaci zůstává „Výstupn� okno“ 
zachováno. „Výstupn� okno“ se smaže 
až při novém startu simulace.
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Základy

MANUALplus překládá (interpretuje) NC�programy před 
proveden�m programu. Proto se rozlišuj� dva typy proměnných:

proměnná # � vyhodnocen� během překladu NC�programu.
V�proměnná (neboli události) � vyhodnocen� během prováděn� 
NC�programu.

Plat� tato pravidla :

„Bod před čárkou“
až do 6 úrovn� závorek
Celoč�selná proměnná (pouze u V�proměnných): celoč�selné 
hodnoty od –32767 … +32768
Reálná proměnná (u proměnných # a V): č�sla s plovouc� 
desetinnou čárkou s maximálně 10 m�sty před a 7 m�sty za 
desetinnou čárkou.
Proměnné V zůstávaj� „zachované“, i když byl ř�d�c� systém mezit�m 
vypnutý.

Syntaxe matematické funkce
+ Sč�tán�

– Odč�tán�

* Násoben�

/ Dělen�

SQRT(...) Druhá odmocnina

ABS(...) Absolutn� hodnota

TAN(...) Tangens (ve stupn�ch)

ATAN(...) Arkus tangens (ve stupn�ch)

SIN(...) Sinus (ve stupn�ch)

ASIN(...) Arkus sinus (ve stupn�ch)

COS(...) Kosinus (ve stupn�ch)

ACOS(...) Arkus kosinus (ve stupn�ch)

ROUND(...) Zaokrouhlen�

LOGN(...) přirozený logaritmus

EXP(...) Exponenciáln� funkce ex

INT(...) Vypuštěn� desetinných m�st

Pouze u proměnných #:

SQRTA(.., 
..)

Druhá odmocnina z (a2+b2)

SQRTS(.., 
..)

Druhá odmocnina z (a2–b2)
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#�proměnné

MANUALplus rozlišuje oblasti platnosti podle č�selných okruhů:

#0 .. #45: globáln� proměnné
Globáln� proměnné zůstávaj� po ukončen� programu zachovány a 
následuj�c� NC�program je může vyhodnocovat.
#46 .. #50 rezervované proměnné pro expertn� programy
nesm�te ve vašem NC�programu použ�vat.
#256 .. #285 lokáln� proměnné 
plat� v rámci podř�zeného programu.

Čten� hodnot parametrů

Syntaxe:#1 = PARA(x,y,z)

Informace v proměnných

Z proměnných můžete vyč�st následuj�c� informace o nástroj�ch a 
ř�zen� NC (viz tabulky vpravo a na následuj�c� stránce).

Př�klad: „#�proměnné“

.  .  .

N.. #1 = PARA(1,7,2)  [čte „strojn� kótu 1  
Z“ v proměnné #1 ]

N.. .  .  .

N.. #1=#1+1

N.. G1 X#1

N.. G1 X(SQRT(3*(SIN(30)))

N.. #1=(ABS(#2+0.5))

.  .  .

#�
proměnné NC�informace

#768, #770 Posledn� programovaná poloha X 
(rozměr rádiusu), Z

#771 Posledn� programovaná poloha C [°]

#774 Stav SRK/FRK
40: G40 aktivn�; 41: G41 aktivn�; 42: 
G42 aktivn�

#776 Aktivn� korekce opotřeben� (G148)
0: DX, DZ; 1: DS, DZ; 2: DX, DS

#778 Měrové jednotky: 0 = metrické; 1 = 
palce

#785, #786 Vzdálenost mezi špičkou nástroje – 
vztažným bodem suportu Z, X

#787 Referenčn� průměr obráběn� pláště 
(G120)

#791..#792 G57 př�davky X, Z

#793 G58 př�davek P

#794..#795 Š�řka břitu v X, Z, o niž se posunuje 
vztažný bod nástroje při G150/G151

#796 Č�slo vřetena, pro něž byl naposledy 
naprogramován posuv

#797 Č�slo vřetena, pro něž byly naposledy 
naprogramovány otáčky

x = skupina parametrů

1: strojn� parametry
2: parametry ř�dic�ho systému
3: seřizovac� parametry
4: parametry obráběn�
5: PLC�parametry

y = č�slo parametru

z = č�slo subparametru

Údaje o poloze a rozměrech jsou vždy metrické � i když se 
provád� NC�program programovaný v palc�ch („inch“).
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Předpoklad u informac�ch o nástroji: proměnné mus� být 
„definovány“ pro každé vyvolán� nástroje v NC�programu.

Obsazen� proměnných #519..#521 závis� na typu nástrojů.

#�
proměnné Informace o nástroj�ch

#514 Typ nástroje:

1: Nástroje k soustružen�
2: Zápichové nástroje
3: Závitořezné nástroje
4: Vrták
5: Vrták závitů
6: Frézovac� nástroje

#515 Orientace nástroje:

#519 U typu nástroje 6: počet zubů (K)

#520 U typu nástroje:

1, 2: rádius břitu (R)
6: průměr frézy (I)

#521 U typu nástroje 2: š�řka břitu (K)

#522 Poloha nástroje (vztah: směr 
obráběn� nástroje):

0: na obrysu
1: vpravo od obrysu
– 1: vlevo od obrysu

#523..#524 Seřizovac� rozměry (Z, X)

#526..#527 Poloha středu břitu I, K (viz obrázek 
dole)
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V�proměnné

MANUALplus rozlišuje podle č�selných pásem tyto rozsahy hodnot 
a platnosti:

Reálné: V1 .. V199
Celé č�slo: V200 .. V299
Rezervováno: V300 .. V900

Dotazován� a přiřazován�:
Strojové rozměry čten�/zápis (strojn� parametr 7)

Syntaxe: V{Mx[y]}

Dotázat se na Extern� události
Zjiš uje se bit události zda je 0 nebo 1.  Význam události definuje 
výrobce stroje.

Syntaxe: V{Ex[y]}

Dotázat se na impulzn� události
 „Kontrola životnosti nástroje“ a „Vyhledán� startovn�ho bloku“ 
spoušt� impulzn� události.

Syntaxe:V{Ex[1]}

Korekce nástrojů čten�/zápis 

Syntaxe: V{Dx[y]}

Př�klad: „V�proměnná“

.  .  .

N.. V{M1[Z]=300}    [ nastav� „strojn� m�ru 1 
Z“ na „300“ ]

.  .  .

N.. G0 Z{M1[Z]}    [ jede na „strojn� m�ru 1 
Z“ ]

.  .  .

N.. IF{E1[1]==0}    [ dotaz „Extern� událost 
1 –  bit 1“ ]

.  .  .

N.. V{D5[X]=1.3}    [ nastav� „Korekci X pro 
nástroj 5“ ]

.  .  .

N.. V{V12=17.4}

N.. V{V12=V12+1}

N.. G1 X{V12}

.  .  .

x = m�ra 1..9
y = souřadnice: X, Y, Z, U, V, W, A, B nebo C

x = suport 1
y = bit: 1..16

x = Událost: 20, 90

20: životnost nástroje uplynula (globáln� informace).
90: vyhledán� startovn�ho bloku (0 = nen� aktivn�, 1 = aktivn�)

x = č�slo T
y = délková korekce: X, Y, nebo Z
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Informace v proměnných

V901, V902 a V919 se použ�vaj� v G�funkc�ch G901, G902 a G903 
(viz tabulka).

Upozorněn� k zastaven� překladače (G909)
MANUALplus zpracovává asi 15 až 20 bloků „napřed“. Dojde�li k 
přiřazen� proměnných krátce před vyhodnocen�m, zpracovaly by se 
„staré hodnoty“. Zastaven� překladače zajiš uje, aby proměnná 
obsahovala „novou“ hodnotu.

G909 zastav� „předběžnou interpretaci“. Provedou se NC�bloky až 
do G909 � teprve pak se provedou dalš� NC�bloky.

Přiřazen� proměnných
Suport 1 (X, Z) V901 V902

Osa C V919
Hodnoty X se ukládaj� jako hodnoty rádiusu 
(poloměru).
Mějte na paměti: funkce G901, G02 a G03 přep�šou 
proměnné – i když nejsou ještě vyhodnocené!

Programujte Zastaven� překladače měn��li se 
proměnné nebo extern� události „krátce před“ 
proveden�m bloku.
Každé zastaven� překladače prodlužuje dobu 
proveden� NC�programu.
Některé G�funkce zastaven� překladače obsahuj�. 
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programu

IF (…) (podm�něné větven� programu)

Zvolte „Funkci programových 
proměnných“

Zvolte „Podm�něné větven� 
programu“

Zadejte „Podm�nku proměnných“ (obrázek vpravo 
nahoře)

V jednom matematickém výrazu můžete použ�vat 
společně „Matematické funkce“ a „Výpočetn� 
operace". Matematické funkce jsou rozloženy do 
dvou pol�ček nab�dek. Mezi těmito nab�dkami se 
přep�ná pomoc� „>>“.

V „Podm�nce“ stoj� vlevo a vpravo od „Relačn�ho 
operátoru“ proměnné nebo matematické výrazy (viz 
obrázek vpravo nahoře).

„Podm�něné větven�“ tvoř� tyto prvky:

„IF“ (jestliže) � následované podm�nkou (srovnán�, 
porovnán�)
„THEN“ (pak) � je�li podm�nka splněna, provede se 
„větev THEN“.
„ELSE“ (jinak) � nen��li podm�nka splněna, provede 
se „větev ELSE“.
„ENDIF“ – uzav�rá „podm�něné větven� programu".

Po zadán� „podm�něného větven� programu“ vložte 
NC�bloky, které se maj� provést.

„Větev ELSE“ může odpadnout.

Relačn� operátory

< menš�

<= menš� nebo rovný

<> nerovný

> větš�

>= větš� než nebo rovný

== rovný

AND logický součin (konjunkce) A

OR logický součet (disjunkce) NEBO
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Zvolte „Funkci programových 
proměnných“

Zvolte „Opakován� programu“

Zadejte „Podm�nku proměnných“ (obrázek vpravo 
nahoře)

„Opakován� programu“ tvoř� tyto prvky:

„WHILE“ � následované podm�nkou (srovnán�, 
porovnán�)
„ENDWHILE“ – uzav�rá „podm�něné větven� 
programu“.

NC�bloky, které se nacházej� mezi WHILE a 
ENDWHILE, se prováděj� tak dlouho, dokud je daná 
„podm�nka“ splněna. Jakmile podm�nka splněna 
nen�, pokračuje MANUALplus blokem za 
„ENDWHILE“.

V „Podm�nce“ stoj� vlevo a vpravo od „Relačn�ho 
operátoru“ proměnné nebo matematické výrazy (viz 
obrázek vpravo nahoře).

Po zadán� „Opakován� programu“ vložte NC�bloky, 
které se maj� provést.

Relačn� operátory

< menš�

<= menš� nebo rovný

<> nerovný

> větš�

>= větš� než nebo rovný

== rovný

AND logický součin (konjunkce) A

OR logický součet (disjunkce) NEBO

Je�li „podm�nka“ v př�kazu WHILE 
splněna vždy, dostanete „nekonečnou 
smyčku“. To je častá př�čina chyb při 
práci s opakován�mi programu.
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adresy

Navolte vstupn� parametry (viz obrázek vpravo 
nahoře)

Stiskněte Proměnná

Stiskněte proměnnou #�programu

Zvolte „Programové proměnné“

Zadejte „Č�slo proměnné“

Zadejte č�slo proměnné

Pokud je to požadováno: zadejte matematický výraz:

matematickou funkci
nebo

výpočetn� operaci (obraz vpravo 
dole).

Převz�t proměnnou / výpočet 
proměnné jako parametr adresy

Proměnná jako parametr adresy

V zadávac�m pol�čku se objev� „V“. Do 
programu DIN se však převezme úplné 
označen� proměnné resp. 
matematický výraz (viz obrázky 
vpravo).
Matematický výraz mus� být v 
závorkách. 
(Př�klad: G1 X(3*SIN(#30)) Z#31).
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Přehled matematických funkc�
SIN Sinus (stupně)

COS Kosinus (stupně)

TAN Tangens (stupně)

ATAN Arkus tangens (stupně)

ABS Hodnota

ROUND Zaokrouhlen�

INT Vypustit (znaky)

SQRT Druhá odmocnina

SQRTA Druhá odmocnina (a2+b2)

SQRTS Druhá odmocnina (a2�b2)

LOGN Přirozený logaritmus

EXP Exponenciáln� funkce

+ Sč�tán�

– Odč�tán�

* Násoben�

/ Dělen�

= Přiřazen�

( Levá závorka

) Pravá závorka
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Můžete vytvářet NC�bloky, v nichž se programuj� výlučně výpočty 
proměnných (obraz vpravo).

Zvolte „Funkci programových proměnných“

Zvolte „Přiřazen� (#)“

Zadejte „Č�slo proměnné“

Zadejte č�slo proměnné

Zadejte matematický výraz:

matematickou funkci
nebo

výpočetn� operaci (obraz vpravo dole).

Převz�t proměnnou / výpočet proměnné jako 
parametr adresy

Daný matematický výraz se vypočte při překladu (interpretaci) 
programu. Výsledek se přiřad� proměnné.

V jednom matematickém výrazu můžete použ�vat společně 
„Matematické funkce“ a „Výpočetn� operace". Matematické funkce 
jsou rozloženy do dvou pol�ček nab�dek. Mezi těmito nab�dkami se 
přep�ná pomoc� „>>“.

Plat�:

Tečkové výpočty před čárkovými
Při dáván� do závorek je možných až 6 úrovn�.

Výpočet proměnných
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Zvolte „Vyvolán� podprogramu“

Zvolte Seznam DIN�maker

Vyberte podprogram

Zvolte Převzet� DIN�makra

Zadejte předávaný parametr

Zvolte „Vyvolán� podprogramu“

Zadejte “Jméno programu” (obrázek vpravo nahoře)

Zadejte předávaný parametr

Všeobecně k podprogramům:

Podprogramy jsou uloženy v samostatném 
souboru. Lze je vyvolat z libovolného hlavn�ho 
programu i z jiných podprogramů. (DIN�makra 
jsou podprogramy.)
Podprogramy lze vnořovat maximálně šestkrát. 
Vnořován� znamená, že se z jednoho podprogramu 
vyvolává dalš� podprogram.
Rekurzům (zpětnému vyvoláván�) se vyhněte.

Vyberte podprogram

Př�mé zadán� jména podprogramu
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hodnot“. Označen� pro ně jsou:
 LA až LF, LH, I, J, K, O, P, R, S, U, W, X, Y, Z.
V rámci podprogramu jsou předávané hodnoty k dispozici jako 
proměnné. Identifikátor je: „#__..“ následovaný označen�m 
parametru malými p�smeny (př�klad: #__la).
Tyto předávané hodnoty můžete v podprogramu využ�t v rámci 
programován� proměnných (viz obrázek vpravo dole).
V předávaných parametrech LN se předávaj� celoč�selné hodnoty 
od 0 do 9999.
Proměnné #256 � #285 jsou v každém podprogramu k dispozici 
pro intern� výpočty (lokáln� proměnné).
Má�li se podprogram zpracovat několikrát po sobě, zadejte „Počet 
opakován� Q“.

Dialogové texty
Popisy parametrů, které se objev� před nebo za vstupn�mi pol�čky, 
definujete v extern�m podprogramu.

MANUALplus nastavuje měrové jednotky parametrů automaticky na 
„metrické“ nebo „palcové“.

Maximálně možných je 19 popisů. Poloha popisu parametru v rámci 
podprogramu je libovolná.

Popisy parametrů:

[//] – Beginn

[pn = n; s = text parametru (maximálně 16 znaků) ]

[//] – Konec

Př�klad:

.  .  .

[//]

[la = 1; s = průměr tyče]

[lb = 1; s = bod startu v Z]

[lc = 1; s = zkosen�/zaoblen� (�/+)]

.  .  .

[//]

.  .  .

pn: Identifikátor parametru (la, lb, ...)

n: Konverzn� č�slice pro měrové jednotky

0: bezrozměrový
1: „mm“ nebo „palce“
2: „mm/ot“ nebo „palce/ot“
3: „mm/min“ nebo „palce/min“
4: „m/min“ nebo „stop/min“
5: „ot/min“
6: stupeň (°)
7: „μm“ nebo „μpalec“
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M�funkce se použ�vaj� k ř�zen� prováděn� programu a jako strojn� 
př�kazy.

Zvolte „M�funkce“

Zadejte č�slo M�funkce a pokud je potřeba parametry

M�př�kazy k ř�zen� prováděn� programu
M00 Stop programu: zastav� prováděn� programu DIN a 
pokračuje v prováděn� programu při stisknut� „Start cyklu“.
M01 Volitelné zastaven�:v „Prováděn� programu“ nastav�te 
Plynulý průběh, zda se má program cyklů nebo DIN�program při 
př�kazu M01 zastavit. Je�li tento přep�nač vypnutý, MANUAL PLUS 
při M01 zastav� a pokračuje v prováděn� programu při stisknut� 
„Start cyklu“.
M30 Konec programu: znamená „Konec programu př�p. konec 
podprogramu“. (M30 nemus�te programovat.) Stisknete�li po M30 
„Start cyklu“, začne prováděn� programu opět od začátku 
programu.
M99 Konec programu a nový start: konec programu s návratem 
na začátek programu, př�p. na udané č�slo bloku, a opětný start. 
MANUALplus zaháj� opět prováděn� programu od:

začátku programu, nen��li zapsán žádný „Následný blok NS“
č�sla bloku NS, je�li zapsán nějaký „Následný blok NS“

M417: vypne kontrolu bezpečnostn�ch pásem
M418: zapne kontrolu bezpečnostn�ch pásem

Zadán� M�funkce

M�př�kazy k ř�zen� prováděn� programu
M00 Stop programu

M01 Volitelné zastaven�

M30 Konec programu

M99 NS.. Konec programu s návratem na 
začátek programu př�p. na blok č�slo 
„NS..“ a opětný start.

M417 Vypnut� kontroly bezpečnostn�ch pásem

M418 Zapnut� kontroly bezpečnostn�ch pásem

Při použ�ván� M99 dodržujte tyto body: veškeré 
samodržné funkce (posuv, otáčky, č�slo nástroje atd.) jež 
jsou platné na konci programu, plat� při novém startu 
programu. Proto tyto samodržné funkce na začátku 
programu resp. po bloku startu nově naprogramujte.
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Účinek strojn�ch př�kazů je závislý na proveden� vašeho soustruhu. V 
tabulce jsou uvedeny „standardně“ použ�vané př�kazy M.

Informujte se ve své př�ručce ke stroji, které M�př�kazy jsou 
relevantn� pro váš stroj.

Př�kazy M jako strojn� př�kazy
M03 Start hlavn�ho vřetena (cw – ve směru 

hodinových ručiček)

M04 Start hlavn�ho vřetena (ccw – proti směru 
hodinových ručiček)

M05 Stop hlavn�ho vřetena

M12 Sevřen� brzdy hlavn�ho vřetena

M13 Uvolněn� brzdy hlavn�ho vřetena

M14 Zapnut� osy C

M15 Vypnut� osy C

M19 C.. Stop vřetena na pozici „C“

M40 Zapnut� převodového stupně 0 (neutrál)

M41 Zapnut� převodového stupně 1

M42 Zapnut� převodového stupně 2

M43 Zapnut� převodového stupně 3

M44 Zapnut� převodového stupně 4

M103 Vřeteno 1 (poháněný nástroj) ZAP (ve 
směru hodinových ručiček)

M104 Vřeteno 1 (poháněný nástroj) ZAP (proti 
směru hodinových ručiček)

M105 Vřeteno 1 (poháněný nástroj) Stop





411 7 Provozn� režim Správa nástrojů

Provozn� režim
Správa nástrojů



412 7 Provozn� režim Správa nástrojů

7
.1

 P
ro

vo
zn

� r
e

ži
m

 S
p

rá
va

 n
ás

tr
o

jů 7.1 Provozn� režim Správa 
nástrojů

Obvykle programujete souřadnice obrysů tak, jak je 
obrobek okótován na výkresu. Aby MANUALplus 
mohl vypoč�tat dráhu suportu, provést kompenzaci 
rádiusu břitu a určit rozdělen� řezů, mus�te zadat 
délkové rozměry, rádius břitu, úhel nastaven� atd.

MANUALplus si ukládá do paměti až 99 bloků 
nástrojových dat, přičemž každý tento blok 
nástrojových dat je označen č�slem (1...99). Př�davný 
popis nástroje usnadňuje opětné vyhledáván� 
nástrojových dat.

V provozn�m režimu „Stroj“ jsou k dispozici funkce 
pro zjišt’ován� délkových rozměrů nástrojů (viz 
“Nastaven� nástrojů” na str. 54).

Korekce opotřeben� se vedou samostatně. T�m 
můžete korekčn� hodnoty zadávat kdykoli, i během 
prováděn� programu.

Nástrojům můžete přiřadit řezné podm�nky (otáčky 
vřetena, posuv), které se pak „stisknut�m klávesy“ 
převezmou jako parametr cyklu resp. jako strojová 
data. T�m si usnadňujete práci, protože řezné 
podm�nky zjišt’ujete a zapisujete pouze jednou.

Typy nástrojů

Dokončovac� nástroje, vrtáky, zápichové nástroje 
atd. maj� velice rozd�lné tvary. Proto jsou také 
rozd�lné vztažné body k zjišt’ován� délkových 
rozměrů a rozd�lná jsou i dalš� nástrojová data. 

MANUALplus rozlišuje:

Soustružnické nástroje � tato skupina obsahuje:
Hrubovac� nástroje
Dokončovac� nástroje
Nástroje pro velmi jemné dohotoven�
Kop�rovac� nástroje
Nástroje s kruhovým břitem

Zápichové nástroje � tato skupina obsahuje:
Zapichovac� nástroje
Nástroje pro odlehčovac� zápichy
Upichovac� nástroje
Nástroje k soustružen� a zapichován�

Závitořezné nástroje:všechny druhy 
závitořezných nástrojů kromě závitn�ků
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Středic� vrtáky
Navrtáváky
Šroubovité vrtáky
Vrtáky s otočnými destičkami
Záhlubn�ky
Výstružn�ky

Závitn�ky: všechny druhy závitn�ků
Frézovac� nástroje � tato skupina obsahuje:

Drážkovac� frézy
Stopkové frézy
Závitové frézy

Určitě použ�váte v�ce „typů nástrojů“. Počet těchto typů je v systému 
MANUALplus záměrně držen v přehledných mez�ch.

Správa životnosti nástrojů

Ve správě životnosti nástrojů zadáváte předvolbu životnosti břitových 
destiček resp. počet obrobků, které lze jednou břitovou destičkou 
zhotovit. Systém kontroluje použ�ván� nástroje a hlás� uplynut� doby 
nasazen� resp. počtu kusů (viz “Kontrola životnosti nástroje” na 
str. 59 a “Nástrojová data � př�davné parametry” na str. 426).



414 7 Provozn� režim Správa nástrojů

7
.2

 O
rg

an
iz

ac
e 

ná
st

ro
jů 7.2 Organizace nástrojů

Zápisy do Seznamu nástrojů jsou označeny 
T1...T99. Náčrtek špičky nástroje zobrazuje typ a 
orientaci nástroje. MANUALplus uvád� v seznamu 
nástrojů důležité parametry a popisy nástrojů. Dalš� 
údaje záznamu, na němž stoj� kurzor, vid�te ve 
vstupn�m okně.

Pomoc� kurzorových kláves a „listován�m dopředu/
zpět“ můžete seznam nástrojů „procházet“ a 
prohl�žet si tak záznamy o nástroj�ch. Můžete si též 
dát „vyhledat“ zápisy jednoho typu nástrojů a 
prohlédnout si jejich data.

Nové zadán� nástrojových dat

 Um�stěte kurzor na volné m�sto
 Stiskněte Přidat.
 Zvolte typ nástroje � MANUALplus otevře zadávac� 

okno a vysvětluje parametry na pomocném 
obrázku.

Změnit záznam

 Um�stěte kurzor na požadovaný záznam.
 Stiskněte Změnit.
 Parametry nástroje se zobraz� k editaci (typ 

nástroje nelze změnit).

Kop�rovat záznam

 Um�stěte kurzor na požadovaný záznam.
 Stiskněte Kop�rovat.
 Um�stěte kurzor na volné m�sto
 Pomoc� Vložit nástrojová data zkop�rujete. 

Posunout záznam

 Um�stěte kurzor na požadovaný záznam.
 Stiskněte Vyjmout (nástrojová data se vymažou).
 Um�stěte kurzor na volné m�sto
 Pomoc� Vložit nástrojová data zkop�rujete. 

Smazat záznam

 Um�stěte kurzor na záznam, který si přejete 
vymazat.

 Stiskněte Vymazat.
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 Stiskněte Hledat.
 Zvolte typ nástroje pomoc� klávesy menu.
 MANUALplus nastav� kurzor na nejbližš� záznam nástroje tohoto 

typu.
 Znovu stiskněte klávesu menu typ nástroje: MANUALplus nastav� 

kurzor na nejbližš� záznam nástroje tohoto typu. Pokud nen� žádný 
dalš� záznam k dispozici, tak se zobraz� prvn� záznam tohoto typu v 
seznamu.

 Možnosti ovládán�:
– Změnit: MANUALplus vám předlož� parametry k editován�.
– Zpět: zpět do seznamu nástrojů.

Intern� vyrovnávac� pamět’ (schránka) může pojmout 
pouze jeden zápis! Pokud byste pomoc� Vyjmout nebo 
Kop�rovat převzali několik záznamů po sobě, aniž byste 
je pomoc� Vložit um�stili na jiné m�sto, budou všechny 
předchoz� záznamy ztraceny.
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Bližš� popis nebo označen� záznamu nástroje 
usnadňuje opětné vyhledáván�. Zda označ�te každý 
nástroj individuálně identifikačn�m č�slem nebo zda 
použijete všeobecný popis, to zálež� na Vaš� 
organizaci.

Souvislosti:

Popisy se spravuj� v seznamu Texty k nástrojům. 
Každý záznam zač�ná „č�slem Q“.
Parametr „Text k nástroji Q“ obsahuje referenčn� 
č�slo k seznamu „Texty k nástrojům“. Text, na nějž 
„Q“ odkazuje, se uvád� v seznamu nástrojů.

Pomoc� kurzorových kláves a „listován�m dopředu/
zpět“ můžete seznam textů nástrojů „procházet“ a 
prohl�žet si tak záznamy.

Zhotoven� záznamu

 Um�stěte kurzor na volné m�sto
 Zvolte  Změnit text
 Nato se objev� znaková klávesnice pro zadán� textu

Upravte záznam

 Um�stěte kurzor na textový záznam
 Zvolte  Změnit text
 Nato se objev� znaková klávesnice pro korekci 

textu

Kop�rovat záznam

 Um�stěte kurzor na textový záznam
 Stiskněte Kop�rovat.
 Um�stěte kurzor na volné m�sto
 Pomoc� Vložit text zkop�rujete 

Posunout záznam

 Um�stěte kurzor na textový záznam
 Stiskněte Vyjmout.
 Um�stěte kurzor na volné m�sto
 Pomoc� Vložit text zkop�rujete 

Smazat záznam

 Um�stěte kurzor na textový záznam, který si přejete 
vymazat

 Stiskněte Vymazat.
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 Um�stěte kurzor na textový záznam
 Stiskněte Převzet� č. textu 
 MANUALplus převezme „č�slo Q“ textového záznamu jako „text k 

nástroji Q“ a přepne zpět na zadáván� nástrojových dat.

Přepnete�li pomoc� Zpět na editován� nástrojových 
dat, pak se „text k nástroji Q“ nezměn�.
Intern� vyrovnávac� pamět’ (schránka) může pojmout 
pouze jeden zápis! Pokud byste pomoc� Vyjmout nebo 
Kop�rovat převzali několik záznamů po sobě, aniž 
byste je pomoc� Vložit um�stili na jiné m�sto, bude 
předchoz� záznam ztracen.
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Orientace nástroje

Z orientace nástroje odvozuje MANUALplus polohu břitu nástroje a 
podle daného typu nástroje i dalš� informace, jako úhel hřbetu, 
polohu vztažného bodu atd. Tyto informace jsou nutné k výpočtu 
kompenzace rádiusu břitu, úhlu zanořen� atd.

Vztažný bod

„Rozměry pro nastaven� X, Z“ se vztahuj� k vztažnému bodu nástroje. 
Poloha tohoto vztažného bodu je závislá na typu nástroje (viz 
pomocné obrázky).

Editace nástrojových dat

Po navolen� klávesou menu otevře MANUALplus vstupn� okno pro 
zadán� parametrů a pomocný obrázek k vysvětlen� parametrů.

Nástrojová data se edituj� ve dvou vstupn�ch oknech. Prvn� vstupn� 
okno obsahuje specifické parametry daného typu nástroje, druhé 
vstupn� okno obsahuje řezné podm�nky, údaje o směru otáčen� 
vřetena a údaje pro správu životnosti nástrojů. Pokud př�slušná data 
nepouž�váte, nemus�te druhé vstupn� okno vyvolávat.

Nástrojové parametry, jejichž identifikačn� p�smena 
jsou zobrazena šedě, lze zadávat podle volby. Tyto 
parametry se použij�, nejsou�li zadány určité parametry 
cyklu, maj��li se vypoč�tat úhly zanořován� nebo určovat 
posuvy atd.
Bližš� pokyny k využ�ván� těchto parametrů najdete v 
popisech nástrojových dat př�padně v popisech cyklů.
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Zvolte „soustružnické nástroje“

Pomocný obrázek vysvětluje kótován� zalomených hrubovac�ch a 
dokončovac�ch nástrojů pro axiáln� obráběn� (WO 1, 3, 5 a 7). Na 
následuj�c� stránce naleznete pokyny ke kótován� radiáln�ch nástrojů, 
neutráln�ch nástrojů a nástrojů s kruhovým břitem.

Nástrojové parametry

 X Seřizovac� rozměr v X
 Z Seřizovac� rozměr v Z
 R Rádius břitu
 WO Orientace nástroje:identifikačn� č�slo viz pomocný obrázek
 A Úhel nastaven�: rozsah: 0° <= A <= 180°
 B Úhel špičky: rozsah: 0° <= B <= 180°
 DX Korekce opotřeben� v X: rozsah: –100 mm < DX < 100 mm
 DZ Korekce opotřeben� v Z: rozsah: –100 mm < DZ < 100 mm
 Q Text k nástrojům: odkaz na text k nástrojům
 MD Směr otáčen� � standardně: bez předvolby

3: M3
4: M4

 TS Řezná rychlost/otáčky:standardně: nen� uvedeno
 TF Posuv � standardně: nen� uvedeno
 PT Životnost � standardně: nen� uvedena
 RT:zobrazovac� pole zbývaj�c� životnosti
 PZ Počet kusů � standardně: nen� uveden
 RZ:zobrazovac� pole zbývaj�c�ho počtu kusů

Radiáln� (čeln�) nástroje
Obrázek vpravo ukazuje jako př�klad kótován� radiáln�ch nástrojů s 
orientac� nástroje WO = 1 a WO = 7.
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Orientace nástrojů WO = 2, 4, 6, 8 plat� pro „neutráln�“ nástroje. 
Neutráln� zde znamená, že břit směřuje k ose X nebo Z kolmo 
(obrázek vpravo).

Nástroje s kruhovým břitem
Při kótován� nástrojů s kruhovým břitem dbejte na tyto body:

Úhel špičky B = 0: je kritérium pro nástroj s kruhovým břitem
Úhel nastaven�: se vyhodnocuje u cyklů se zanořován�m, aby se 
zkontroloval resp. určil úhel zanořen�. Simulace vypoč�tá polohu 
břitu na základě úhlu.
Vztažný bod: je závislý na orientaci nástroje � viz př�klady pro WO 
= 1 a WO = 2 (neutráln� nástroj s kruhovým břitem) na obrázku 
vpravo.



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 421

7
.4

 N
ás

tr
o

jo
vá

 d
at

aZápichové nástroje a nástroje k zapichován� a 
soustružen�

Zvolte „zápichové nástroje“

Nástrojové parametry

 X Seřizovac� rozměr v X
 Z Seřizovac� rozměr v Z
 R Rádius břitu
 WO Orientace nástroje:identifikačn� č�slo viz pomocný obrázek
 K Š�řka břitu
 DX Korekce opotřeben� v X: rozsah: –100 mm < DX < 100 mm
 DZ Korekce opotřeben� v Z: rozsah: –100 mm < DZ < 100 mm
 DS Speciáln� korekce: rozsah: –100 mm < DS < 100 mm
 Q Text k nástrojům: odkaz na text k nástrojům
 MD Směr otáčen� � standardně: bez předvolby

3: M3
4: M4

 TS Řezná rychlost/otáčky:standardně: nen� uvedena
 TF Posuv � standardně: nen� uveden
 PT Životnost � standardně: nen� uvedena
 RT:zobrazovac� pole zbývaj�c� životnosti
 PZ Počet kusů � standardně: nen� uvedeno
 RZ:zobrazovac� pole zbývaj�c�ho počtu kusů

U zápichových nástrojů urč�te polohu vztažného bodu 
pomoc� „orientace nástroje WO“.
Korekcemi „DX, DZ“ se kompenzuje opotřeben� stran 
břitu přivrácených k vztažnému bodu. „DS“ 
kompenzuje opotřeben� třet� strany břitu (viz obrázek 
vpravo).
„Š�řka břitu K“ se vyhodnocuje, pokud nen� v 
zápichovém cyklu zadán př�slušný parametr.
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Zvolte „závitořezné nástroje“

Nástrojové parametry

 X Seřizovac� rozměr v X
 Z Seřizovac� rozměr v Z
 WO Orientace nástroje:identifikačn� č�slo viz pomocný obrázek
 DX Korekce opotřeben� v X: rozsah: –100 mm < DX < 100 mm
 DZ Korekce opotřeben� v Z: rozsah: –100 mm < DZ < 100 mm
 Q Text k nástrojům: odkaz na text k nástrojům
 MD Směr otáčen� � standardně: bez předvolby

3: M3
4: M4

 TS Řezná rychlost/otáčky:standardně: nen� uvedena
 TF Posuv � standardně: nen� uveden
 PT Životnost � standardně: nen� uvedena
 RT:zobrazovac� pole zbývaj�c� životnosti
 PZ Počet kusů � standardně: nen� uvedeno
 RZ:zobrazovac� pole zbývaj�c�ho počtu kusů
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Zvolte „vrtac� nástroje“

Nástrojové parametry

 X Seřizovac� rozměr v X
 Z Seřizovac� rozměr v Z
 I Průměr d�ry
 WO Orientace nástroje:identifikačn� č�slo viz pomocný obrázek
 B Úhel špičky � rozsah: 0° < B <= 180°
 DX Korekce opotřeben� v X: rozsah: –100 mm < DX < 100 mm
 DZ Korekce opotřeben� v Z: rozsah: –100 mm < DZ < 100 mm
 Q Text k nástrojům: odkaz na text k nástrojům
 H Poháněný nástroj � standardně: 0

0: bez pohonu
1: s pohonem

 MD Směr otáčen� � standardně: bez předvolby
3: M3
4: M4

 TS Řezná rychlost/otáčky:standardně: nen� uvedena
 TF Posuv � standardně: nen� uveden
 PT Životnost � standardně: nen� uvedena
 RT:zobrazovac� pole zbývaj�c� životnosti
 PZ Počet kusů � standardně: nen� uveden
 RZ:zobrazovac� pole zbývaj�c�ho počtu kusů

Při vrtán� „konstantn� řeznou rychlost�“ se otáčky 
vřetena vypočtou podle „průměru d�ry I“.
Parametry I a B se použ�vaj� k zobrazen� břitu nástroje 
při simulaci.
Na základě parametru „poháněný nástroj H“ MANUAL 
PLUS zjist�, zda se použ�vá poháněný nástroj.
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Zvolte „závitn�ky“

Nástrojové parametry

 X Seřizovac� rozměr v X
 Z Seřizovac� rozměr v Z
 I Průměr závitu
 WO Orientace nástroje:identifikačn� č�slo viz pomocný obrázek
 F Stoupán� závitu
 DX Korekce opotřeben� v X: rozsah: –100 mm < DX < 100 mm
 DZ Korekce opotřeben� v Z: rozsah: –100 mm < DZ < 100 mm
 Q Text k nástrojům: odkaz na text k nástrojům
 H Poháněný nástroj � standardně: 0

0: bez pohonu
1: s pohonem

 MD Směr otáčen� � standardně: bez předvolby
3: M3
4: M4

 TS Řezná rychlost/otáčky:standardně: nen� uvedena
 TF Posuv � standardně: nen� uveden
 PT Životnost � standardně: nen� uvedena
 RT:zobrazovac� pole zbývaj�c� životnosti
 PZ Počet kusů � standardně: nen� uveden
 RZ:zobrazovac� pole zbývaj�c�ho počtu kusů

„Stoupán� závitu F“ se vyhodnocuje, pokud nen� v cyklu 
vrtán� závitu zadán př�slušný parametr.
Na základě parametru „poháněný nástroj H“ MANUAL 
PLUS zjist�, zda se použ�vá poháněný nástroj.



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 425

7
.4

 N
ás

tr
o

jo
vá

 d
at

aFrézovac� nástroje

Zvolte „frézovac� nástroje“

Nástrojové parametry

 X Seřizovac� rozměr v X
 Z Seřizovac� rozměr v Z
 I Průměr frézy
 WO Orientace nástroje:identifikačn� č�slo viz pomocný obrázek
 K Počet zubů
 DX Korekce opotřeben� v X: rozsah: –100 mm < DX < 100 mm
 DZ Korekce opotřeben� v Z: rozsah: –100 mm < DZ < 100 mm
 Q Text k nástrojům: odkaz na text k nástrojům
 MD Směr otáčen� � standardně: bez předvolby

3: M3
4: M4

 TS Řezná rychlost/otáčky:standardně: nen� uvedena
 TF Posuv � standardně: nen� uveden
 PT Životnost � standardně: nen� uvedena
 RT:zobrazovac� pole zbývaj�c� životnosti
 PZ Počet kusů � standardně: nen� uveden
 RZ:zobrazovac� pole zbývaj�c�ho počtu kusů

Při frézován� „konstantn� řeznou rychlost�“ se otáčky 
vřetena vypočtou podle „průměru frézy I“.
„Počet zubů K“ se vyhodnocuje v „G913 Posuv na zub“ 
(viz “Posuv, otáčky” na str. 297).
Parametr I se použ�vá k zobrazen� frézy v simulaci.

Pozor � nebezpeč� kolize!

Bezpodm�nečně zadejte směr otáčen� frézy.
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př�davné parametry

Druhé vstupn� okno spravuje údaje pro směr otáčen�, 
řezné podm�nky, data k sledován� životnosti nástrojů 
atd.

Mezi oběma vstupn�mi okny přep�náte pomoc� 
„Listován� dopředu/zpět“.

Poháněný nástroj

V „Poháněném nástroji“ definujete u vrtáků a 
závitn�ků, zda se sp�nac� př�kazy generuj� pro hlavn� 
vřeteno nebo pro poháněný nástroj. Frézovac� 
nástroje se považuj� vždy za „poháněné nástroje“.

Směr otáčen�

Je�li definován směr otáčen�, pak se u cyklů, které 
tento nástroj použ�vaj�, generuje sp�nac� př�kaz (M3 
nebo M4) pro hlavn� vřeteno resp. u poháněných 
nástrojů pro př�davné vřeteno.

Řezné podm�nky

Řezné podm�nky
Parametry „řezná rychlost TS“ a „posuv TF“ se 
přeb�raj� jako parametry cyklu nebo jako strojová 
data vždy tehdy, jestliže stisknete funkčn� klávesu S, 
F nástroje.

U otáček vřetena můžete volit mezi „konstantn�mi 
otáčkami“ a „konstantn� řeznou rychlost�“. 
Nastaven�, které zadáte u nástrojových parametrů, 
se později převezme při S, F nástroje.

U poháněných nástrojů plat� řezné podm�nky pro 
př�davné vřeteno.

Na PLC�softwaru vašeho stroje závis�, 
zda se vygenerované sp�nac� př�kazy 
vyhodnot�. Jestliže PLC tyto sp�nac� 
př�kazy neprovád�, pak tyto parametry 
nezadávejte. Informujte se v podkladech 
ke stroji.
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MANUALplus si „pamatuje“ př�pustný čas nasazen� nástroje (doba, 
po kterou je nástroj v provozu při posuvu) resp. poč�tá obrobky, které 
jsou daným nástrojem zhotoveny. To je základ správy životnosti 
nástrojů.

Jakmile životnost (doba nasazen�) uplynula nebo se dosáhlo počtu 
kusů, zastav� systém obráběn� a vyzve Vás k výměně nástroje/řezné 
destičky. „Rozdělaný obrobek“ se však dokonč�. 

Podle nastaven� softklávesy Životnost povol� MANUALplus vstupn� 
pole Životnost nebo Počet kusů. Pole „Zbývaj�c� doba nasazen� RT/
Zbývaj�c� počet kusů RZ“ udávaj�, jaká doba použ�ván� resp. jaký 
počet kusů je ještě k dispozici.

Nasad�te�li nový břit nástroje, mus�te pomoc� Vynulovat RT + RZ 
vynulovat parametr Doba nasazen�/počet kusů. Přitom se jako 
„výchoz� hodnota“ převezme naprogramovaná doba nasazen�/ 
počet kusů.

Správa životnosti se zap�ná a vyp�ná v „Aktuáln� 
parametry � Kontrola nástrojů“.
Počet kusů se odpoč�tává po dosažen� konce 
programu.
Kontrola doby nasazen� resp. počtu kusů pokračuje i 
po změně programu.





Provozn� režim Organizace



430 8 Provozn� režim Organizace

8
.1

 P
ro

vo
zn

� r
ež

im
 O

rg
an

iz
ac

e 8.1 Provozn� režim Organizace

Provozn� režim Organizace obsahuje funkce ke komunikaci s jinými 
systémy, k zajištěn� (zálohován�) dat, nastavován� parametrů a pro 
diagnostiku.

Máte tyto možnosti práce:

Nastavován� parametrů
Pomoc� parametrů přizpůsob�te MANUALplus danému stavu 
vašeho systému. V pracovn� větvi „Parametry“ si parametry 
prohl�ž�te, př�p. je měn�te.
Přenos dat
Vstup a výstup programů, parametrů a nástrojových dat. Transfer 
se použ�vá bu� k výměně dat s jinými systémy nebo k zajištěn� 
(zálohován�) dat.
Servis systému
Některá nastaven� parametrů a určité funkce sm� provádět pouze 
autorizovaný personál. V této pracovn� větvi se provád� přihlašován� 
uživatelů a správa uživatelů.
Dále se v „Servisu systému“ nastavuje čas a datum a navol� se jazyk 
obrazovky.
Diagnostika
V „Diagnostice“ jsou k dispozici funkce ke kontrole systému a k 
podpoře vyhledáván� chyb.

Veden� v nab�dce
V provozn�m režimu Organizace je před každou položkou nab�dky 
uvedena č�slice. Při stisknut� této č�slicové klávesy se vybav� daná 
funkce, otevře zobrazovac�/vstupn� okno nebo se vyvolá dalš� úroveň 
nab�dky.

Pokyny pro obsluhu
Zadáván� dat se provád� tak, jak je v systému MANUALplus obvyklé 
(viz ”Zadáván� dat“ na straně 34). Data se převezmou, stisknete�li OK 
nebo nastav�te kurzor na „pol�čko OK“ a stisknete „Enter“. Opust�te�
li vstupn� okno pomoc� Zrušit (Storno), pak se př�padná zadán�/
změny neprovedou.

Změna funkc�
Klávesou „Nab�dka“ se vrát�te zpět do hlavn� úrovně a můžete si pak 
vyvolat jinou funkci provozn�ho režimu Organizace.

Různé servisn�/diagnostické funkce jsou vyhrazeny pro 
uváděn� do provozu a servisu.



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 431

8
.2

 P
ar

am
et

ry8.2 Parametry

Parametry, které jsou důležité pro „Denn� provoz“, 
jsou shrnuty v bodu nab�dky Akt(uáln�) Para(metry) 
[1].

Po navolen� této položky nab�dky se objev�:

Seřizován� (nab�dka) [1]
Strojn� parametry [2]
NC�sp�nač [3]
Parametry PLC  [4]
Parametry grafiky  [5]
Obráběn�  [6]

Malá šipka doprava v řádku nab�dky znamená, že 
následuje dalš� úroveň nab�dky (viz obrázek vpravo 
nahoře). Po navolen� parametru se otevře vstupn� 
(zadávac�) okno.

Některé parametry můžete též alternativně 
nastavovat funkcemi provozn�ho režimu Stroj. 

Bod nab�dky Konfig(uračn� parametry) [2] je 
volitelný pouze s př�stupovým oprávněn�m „Manažer 
systému“ (viz ”Oprávněn� k obsluze“ na straně 453).

Zobrazen� a editace parametrů
Parametr se skládá z určitého počtu hodnot 
parametru. Tyto hodnoty parametru se zobrazuj� a 
edituj� v jednom nebo několika vstupn�ch oknech.

V řádce záhlav� vstupn�ho okna najdete označen� 
parametru a počet oken. Každá hodnota parametru 
je vysvětlena textem před zadávac�m polem.

U „Aktuáln�ch parametrů“ vztahuj�c�ch se k suportu 
nebo vřetenu se vlevo dole zobrazuje č�slo suportu 
nebo vřetena. U „Konfiguračn�ch parametrů“ se 
vlevo dole zobrazuje č�slo parametru.

Na nastaven� “metricky” nebo “palce” (inch) bere 
editor parametrů zřetel automaticky.

Tyto parametry jsou vyhrazeny pro 
servisn� personál a personál uváděn� do 
provozu.
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Aktuáln� parametry

Bod nab�dky „Seřizován� (nab�dka) [1]“

Nulový bod obrobku [1] – Hlavn� vřeteno 
[1]

Vzdálenost „Strojn� nulový bod � Nulový bod obrobku“ (zjiš uje se 
zpravidla pomoc� „Dosadit hodnoty os“).

Poloha nulového bodu X [mm]
Poloha nulového bodu Z [mm]

Bod výměny nástroje  [2] Vzdálenost „Strojn� nulový bod � Bod výměny nástroje“ (zjiš uje se 
zpravidla pomoc� „Nastavit bod výměny nástroje“).

Poloha výměny nástroje X [mm]
Poloha výměny nástroje Z [mm]

Posunut� nulového bodu v ose C [3] Posunut� nulového bodu v ose C [°]

Kontrola životnosti nástroje [4] Zapnut� / vypnut� kontroly životnosti nástroje

Sp�nač životnosti
0: Vyp.
1: Zap.

Aditivn� korekce [5] 16 párů korekčn�ch hodnot � tento parametr můžete také nastavit 
pomoc� „Nastaven� aditivn�ch korekc�“.

 Korekce 901 v X
Korekce 901 v Z
Korekce 902 v X
Korekce 902 v Z
 .   .   .

Bod nab�dky „Strojn� parametry [2]“

Posuvy  [1] – Ručn� ř�zen� [1] Rychloposuv � dráhová rychlost při ručn�m ř�zen�
Posuv dráhové rychlosti při ručn�m ř�zen� (zpravidla je definován 
v „Nastaven� S, F,T“).
Posuv na otáčku při ručn�m ř�zen�

Posuvy [1] – Automatický režim [2] Rychlost rychloposuvu X
Velikost rychloposuvu Z
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Otáčky [2] Pro vřeteno 1 (hlavn� vřeteno) a vřeteno 2 (poháněný nástroj):

Posunut� nulového bodu (M19) [°]
Určuje polohové přesazen� mezi referenčn�m bodem vřetena a 
referenčn�m bodem úhlového odměřovac�ho systému (sn�mač 
úhlové polohy). Po nulovém impulzu ze sn�mače úhlové polohy 
se aktuáln� poloha přep�še hodnotou parametru.
Počet otáček doběhu
Počet dodatečných otáček vřetena pro uvolněn� nástroje při 
zastaven� vřetena.
M5/M19 Úhel (zpravidla je definován v „Nastaven� S, F,T“).
Počet otáček VKonstant (G96) (zpravidla je definován v 
„Nastaven� S, F,T“).
Počet otáček NKonstant (G97) (zpravidla je definován v 
„Nastaven� S, F,T“).
Omezen� otáček (G26) (zpravidla je definováno v „Nastaven� S, 
F,T“).

Bod nab�dky „NC�sp�nač [3]“

Druh zobrazen� [1] Zobrazen� se provád� v pol�čkách „Indikace aktuáln� hodnoty“ 
(strojové okno).

Způsob zobrazen� aktuáln� hodnoty – indexy způsobu 
zobrazen�:

0: Skutečná hodnota
1: Vlečná odchylka
2: Rozd�lová dráha
3: Špička nástroje � vztah je k nulovému bodu stroje
4: Pozice suportu
5: Vzdálenost referenčn� zarážka / nulový impuls
6: C�lová hodnota polohy
7: Rozd�l špička nástroje / poloha suportu
8: C�lová poloha IPO

Typ měřen� nástroje [2] Tento parametr stanov�, jak se určuj� délky nástrojů v seřizovac�m 
provozu.

Druh (měřen� nástroje):
0: Naškrábnut�
1: Dotykové měřidlo
2: Optické měřidlo

Posuv měřen�: rychlost posuvu pro naj�žděn� dotykového 
měřidla
Dráha měřen�: 
Dráha měřen�: po projet� dráhy měřen� bez dosažen� 
dotykového měřidla se nástroj zastav�.

Aktuáln� parametry
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Nastaven� [3] Nastav�te „metrický provoz“ nebo „palcový provoz“, a také 
chován� při hledán� bloku startu.

Změny jsou účinné teprve po restartu.

Výstup na tiskárnu – nemá význam
Metricky/ Palce

0: metricky
1: palce

Hledán� bloku startu
0: vyp
1: zap (pokyn: systém mus� být připraven pro hledán� bloku 
startu).

Bod nab�dky „PLC�parametry [4]“ PLC�parametry: viz př�ručka stroje

Bod nab�dky „Parametry grafiky  [5]“

Standardn� velikost okna [1] Parametry definuj� rozsah zobrazen� při startu simulace programů 
DIN. MANUALplus bere ohled na poměr výšky a š�řky obrazovky – 
za určitých okolnost� se zvětš� vertikáln�/horizontáln� rozsah.

Minimáln� souřadnice X � nejmenš� zobrazená souřadnice X
Minimáln� souřadnice Z � nejmenš� zobrazená souřadnice Z
Delta X � svislé roztažen�
Delta Z – horizontáln� roztažen�

Standardn� neobrobený polotovar [2] Parametry definuj� „Standardn� neobrobený polotovar“ a použij� 
se pro výpočet „Rozvinuté plochy pláště“.

Vnějš� průměr: základ pro výpočet „Rozvinuté plochy pláště“.
Délka polotovaru: horizontáln� roztažen� „Rozvinuté plochy 
pláště“.
Pravá hrana polotovaru: poloha „Rozvinuté plochy pláště“ 
relativně vůči počátku souřadnic. Při kladné hodnotě lež� „Pravá 
hrana polotovaru“ vpravo od počátku souřadnic. 
Vnitřn� průměr – nemá význam

Bod nab�dky „Obráběn�  [6]“

Bezpečné vzdálenosti [1] Následuj�c� bezpečné vzdálenosti se berou do úvahy při některých 
cyklech / úběrových cyklech DIN (viz popis cyklů):

Vnějš� bezpečná vzdálenost [SAR]
Vnitřn� bezpečná vzdálenost [SIR]
Zvenku k obráběnému d�lu [SAT]
Zevnitř k obráběnému d�lu [SIT]

Aktuáln� parametry
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Bod nab�dky Konfig(uračn� parametry) [2] je 
volitelný pouze s př�stupovým oprávněn�m „Manažer 
systému“ (viz ”Oprávněn� k obsluze“ na straně 453).

Konfiguračn� parametry se děl� do těchto podskupin:

Parametry stroje
Parametry ř�zen�
Parametry PLC (viz Př�ručka stroje)

Parametry jsou označené č�sly. Znáte�li č�slo můžete 
parametr vyvolat př�mo � nebo si můžete vyžádat 
seznam parametrů. V seznamu um�stěte kurzor na 
požadovaný parametr a stiskněte „Enter“. 

Některé konfiguračn� parametry jsou 
vedeny také pod „Aktuáln�mi parametry“.

Strojn� parametry (MP)

Měřen� nástroje [MP 6] Tento parametr stanov�, jak se určuj� délky nástrojů v seřizovac�m 
provozu.

Druh (měřen� nástroje):
0: Naškrábnut�
1: Dotykové měřidlo
2: Optické měřidlo

Posuv měřen�: rychlost posuvu pro naj�žděn� dotykového 
měřidla
Dráha měřen�: 
Dráha měřen�: po projet� dráhy měřen� bez dosažen� 
dotykového měřidla se nástroj zastav�.

Strojové rozměry [MP 7] Programy DIN mohou v rámci programován� proměnných 
použ�vat rozměry stroje.

Rozměr 1 X [mm]
Rozměr 1 Z [mm]
.  .  .
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Zobrazen� nastaven�  [MP 17] Zobrazen� se provád� v pol�čkách „Indikace aktuáln� hodnoty“ 
(strojové okno).

Způsob zobrazen� aktuáln� hodnoty – indexy způsobu 
zobrazen�:

0: Skutečná hodnota
1: Vlečná odchylka
2: Rozd�lová dráha
3: Špička nástroje � vztah je k nulovému bodu stroje
4: Pozice suportu
5: Vzdálenost referenčn� zarážka / nulový impuls
6: C�lová hodnota polohy
7: Rozd�l špička nástroje / poloha suportu
8: C�lová poloha IPO

Konfigurace ř�d�c�ho systému [MP 18] PLC přeb�rá poč�tán� počtu obrobků
  0 = vypnuté
  1 = zapnuté
M0/M1 pro všechny NC�kanály � konfiguračn� parametr
Stop překladače při výměně nástroje
  0 = vypnuto
  1 = zapnuto � dopředná interpretace bloků se zastav� a aktivuje 
se zase teprve po skončen� funkce G14.
Identifikátor rozš�řen� 1 � konfiguračn� parametr

Posuvy [MP 204] Rychloposuv � dráhová rychlost při ručn�m ř�zen�
Posuv dráhové rychlosti při ručn�m ř�zen� (zpravidla je definován 
v „Nastaven� S, F,T“).
Posuv na otáčku při ručn�m ř�zen�

Řezán� závitů [MP 208] Dráha náběhu resp. výběhu se použ�vá, nejsou�li v programu DIN 
naprogramovány př�slušné parametry.

Dráha náběhu [mm]
Dráha zrychlen� na začátku řezán� závitu k synchronizaci osy 
posuvu a rotačn� osy.
Dráha doběhu [mm]
dráha pro zpomalen� na konci řezán� závitu.

Poloha dotykové sondy nebo optického 
měřidla [MP 211]

Při poloze dotykové sondy se udávaj� vnějš� souřadnice sondy. 
U optického měřidla se udává poloha nitkového kř�že.

Reference: nulový bod stroje

Poloha dotykové sondy / optiky +X
Poloha dotykové sondy �X
Poloha dotykové sondy / optiky +Z
Poloha dotykové sondy �Z

Strojn� parametry (MP)
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M�sto uložen� nástroje n [MP 601, ..] U m�st pro uložen� nástrojů v různých kvadrantech z�ská 
„Dodatečné m�sto uložen�“ definici jako „Zrcadlený typ“ (viz 
”Nástroje v různých kvadrantech“ na straně 48). Zpravidla je 
vzdálenost „Dodatečné m�sto uložen� – hlavn� nosič nástroje“ 
definována v „Korekci X, Z“.

Korekce X [mm]
Korekce Z [mm]
Typ m�sta uložen� nástroje

0: Standard
1: zrcadlený

Všeobecné parametry hlavn�ho vřetena [MP 
805] / poháněný nástroj [MP 855]

Posunut� nulového bodu (M19) [°]
Určuje polohové přesazen� mezi referenčn�m bodem vřetena a 
referenčn�m bodem úhlového odměřovac�ho systému (sn�mač 
úhlové polohy). Po nulovém impulzu ze sn�mače úhlové polohy 
se aktuáln� poloha přep�še hodnotou parametru.
Počet otáček doběhu
Počet dodatečných otáček vřetena pro uvolněn� nástroje při 
zastaven� vřetena.
M5/M19 Úhel (zpravidla je definován v „Nastaven� S, F,T“).
Počet otáček VKonstant (G96) (zpravidla je definován v 
„Nastaven� S, F,T“).
Počet otáček NKonstant (G97) (zpravidla je definován v 
„Nastaven� S, F,T“).
Omezen� otáček (G26) (zpravidla je definováno v „Nastaven� S, 
F,T“).

Hodnoty tolerance hlavn�ho vřetena [MP 806] 
/ poháněný nástroj [MP 856]

Konfiguračn� parametry

Kompenzace vůle lineárn� osy (X)  [MP 1107] 
/ Lineárn� osy (Z) [MP 1157]

Kompenzace vůle započ�tává při každé změně směru „Hodnotu 
kompenzace vůle“. Tak vykompenzujete vůli mezi rotačn�m 
sn�mačem a stolem, pokud je pohon a měřic� zař�zen� spolu př�mo 
spojené.

Druhy kompenzace vůle
0: bez kompenzace
1: hodnota kompenzace vůle se přič�tá

Hodnota kompenzace vůle

Koncový vyp�nač, bezpečnostn� pásmo, 
posuvy lineárn� osy (X)  [MP 1116] / Lineárn� 
osa (Z) [MP 1166]

U lineárn� osy Z (parametr 1166) se převezme hodnota z 
„Nastaven� bezpečnostn�ho pásma“.

Rozměr bezpečnostn�ho pásma je záporný  [mm]
Rozměr bezpečnostn�ho pásma je kladný [mm]
Velikost rychloposuvu [mm/min]
Referenčn� rozměr [mm]

Kompenzace orovnán� lineárn� osy (X)  
[MP 1120] / Lineárn� osa (Z) [MP 1170]

Konfiguračn� parametry

Strojn� parametry (MP)
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Nastaven� [SP 1] Nastav�te „metrický provoz“ nebo „palcový provoz“, a také 
chován� při hledán� bloku startu.

Výstup na tiskárnu – nemá význam
Metricky / Palce

0: metricky
1: palce

Hledán� bloku startu
0: vyp
1: zap (pokyn: systém mus� být připraven pro hledán� bloku 
startu).

Zjiš ován� času při simulaci všeobecně [SP 
20]

Dále uvedené časy se berou v úvahu pro výpočet vedlejš�ch časů.

Čas výměny nástroje [s]
Čas přepnut� převodů [s]
Časová přirážka pro M�funkce [s]

Zjištěn� času pro simulaci: M�funkce [SP 21] U M�funkc� se vypoč�tává „Časová přirážka M�funkce“ definovaná 
v parametru 20. V parametru 21 můžete uvést až 10 M�funkc�, u 
nichž se má vypoč�távat dodatečná časová přirážka.

1. M�funkce
Časová přirážka [s]
2. M�funkce
Časová přirážka [s]
 .  .  .

Standardn� velikost okna [SP 22] Parametry definuj� rozsah zobrazen� při startu simulace programů 
DIN. MANUALplus bere ohled na poměr výšky a š�řky obrazovky – 
za určitých okolnost� se zvětš� vertikáln�/horizontáln� rozsah.

Minimáln� souřadnice X � nejmenš� zobrazená souřadnice X
Minimáln� souřadnice Z � nejmenš� zobrazená souřadnice Z
Delta X � svislé roztažen�
Delta Z – horizontáln� roztažen�

Standardn� neobrobený polotovar [SP 23] Parametry definuj� „Standardn� neobrobený polotovar“ a použij� 
se pro výpočet „Rozvinuté plochy pláště“.

Vnějš� průměr: základ pro výpočet „Rozvinuté plochy pláště“.
Délka polotovaru: horizontáln� roztažen� „Rozvinuté plochy 
pláště“.
Pravá hrana polotovaru: poloha „Rozvinuté plochy pláště“ 
relativně vůči počátku souřadnic. Při kladné hodnotě lež� „Pravá 
hrana polotovaru“ vpravo od počátku souřadnic. 
Vnitřn� průměr – nemá význam

Simulace: nastaven� [SP 27] Po zobrazen� dráhy vyčká simulace obráběn� po dobu “Zpožděn� 
dráhy”. T�m ovlivňujete rychlost simulace.

Zpožděn� dráhy
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Přiřazen� k rozhran�m [SP 40]
Rozhran� 1 [SP 41] 
Rozhran� 2 [SP 42]

MANUALplus ukládá v těchto parametrech „Nastaven�“ sériového 
rozhran�. Definice parametrů se zpravidla provád� v "Přenos � 
Nastaven�“ (viz ”Nastaven� v režimu „Sériově“ a „Tiskárna"“ na 
straně 445).

Adresář přenosu [SP 48] Definice parametrů se zpravidla provád� v "Přenos � Nastaven�" 
(viz ”Nastaven� v režimu „S� “.“ na straně 444).

Adresář PCDIREKT: cesta adresáře, která se nastavuje a 
zobrazuje při komunikaci s PCDIREKT.
Adresář SÍ : cesta adresáře, která se nastavuje a zobrazuje při 
komunikaci se SÍTÍ.

Zobrazen� typu 1 � ručn� ř�zen� [SP 301] V tomto parametru se provád� konfigurace indikace stroje. 
(uspořádán� pol�ček indikace stroje a identifikačn�ch č�sel 
„obrázků“: viz následuj�c� tabulky).

Obrázek pole 1: zaneste identifikačn� č�slo „obrázku“.
Suport/vřeteno: zaneste „0“.
Skupina agregátů: zaneste „0“.
Obrázek pole 2
 .  .  .

Parametry ř�zen� (SP)

Uspořádán� pol�ček při indikace stroje

Pole 1 Pole 4 Pole 7

Pole 2 Pole 5 Pole 8

Pole 3 Pole 6 Pole 9

Identifikátory pol� „Indikace stroje“ Identifikátory pol� „Indikace stroje“

0 Speciáln� identifikátor � bez zobrazen� 60 Aktuáln�/c�lová 
hodnota vřetena

1 Indikace aktuáln� 
hodnoty X

61 Informace o 
vřetenech a 
otáčkách

2 Indikace aktuáln� 
hodnoty Z

69 Informace o 
suportech a 
posuvu
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3 Indikace aktuáln� 
hodnoty C

70 Aktuáln�/c�lová 
hodnota suportu

5 Indikace zbývaj�c� 
dráhy X

81 Přehled povolen�

6 Indikace zbývaj�c� 
dráhy Z

82 Prokládán� úpravy 
posuvu a otáček

7 Indikace zbývaj�c� 
dráhy C

87 Indikace vyt�žen� 
vřetena a 
zobrazen� 
maximáln�ch 
otáček

9 Indikace zbytkové 
dráhy Z a stavu 
bezpečnostn�ch 
pásem

91 Indikace vyt�žen� 
vřetena

10 Indikace aktuáln�ch 
hodnot X, Z, C

92 Indikace vyt�žen� 
osy X

21 Indikace nástroje s 
korekcemi (DX, 
DZ)

93 Indikace vyt�žen� 
osy Z

23 Aditivn� korekce 99 Prázdné pole

Identifikátory pol� „Indikace stroje“ Identifikátory pol� „Indikace stroje“



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 441

8
.3

 P
ře

no
s8.3 Přenos

„Přenos“ slouž� k účelům zabezpečen� (zálohován�) dat a k 
výměně dat s PC. Hovoř��li se v dalš�m o „souborech“, maj� se t�m na 
mysli programy, parametry nebo nástrojová data. Budou přenášeny 
následuj�c� typy souborů:

programy (programy cyklů, programy DIN, DIN�makra, popisy 
obrysů ICP)
Parametry
Nástrojová data

Zabezpečen� (zálohován�) dat

HEIDENHAIN doporučuje zálohovat v pravidelných intervalech na PC 
programy sestavené v MANUALplus a nástrojová data.

Stejně tak je vhodné zálohovat parametry. Protože se neměn� př�liš 
často, je zálohován� nutné pouze v př�padě potřeby.

Výměna dat pomoc� programu DataPilot 4110

HEIDENHAIN nab�z� jako doplněk k ř�dic�mu systému MANUALplus 
sadu programů pro PC DataPilot 4110. DataPilot obsahuje stejné 
programovac� a testovac� funkce jako MANUALplus. To znamená, že 
pomoc� programů DataPilot můžete vytvářet programy cyklů, 
programy DIN nebo ICP�obrysy, testovat je simulac� a přenášet do 
ř�dic�ho systému stroje.

DataPilot je vhodný k zabezpečován� (zálohován�) dat. Jako 
alternativu systému DataPilot můžete využ�t funkce operačn�ch 
systémů WINDOWS nebo na trhu obvyklé PC programy pro 
zálohován� dat.

Tiskárna

MANUALplus podporuje výstup programů DIN a DIN�maker na 
tiskárnách připojených na sériové rozhran�. (Programy cyklů a 
popisy ICP�obrysů tisknout nelze.)

MANUALplus připravuje data pro tisk ve formátu DIN A4.

Z bezpečnostn�ch důvodů lze parametry přenášet 
pouze po přihlášen� jako „Manažer systému“(viz 
”Oprávněn� k obsluze“ na straně 453).
Po přihlášen� jako „Manažer systému“ můžete 
přenášet a tisknout „Diagnostické soubory". Vytvářen� 
a vyhodnocen� „Diagnostických souborů“ je určeno 
pro servisn� účely.
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Přenos dat se provád� přes rozhran� Ethernet nebo přes sériové 
rozhran�. Doporučuje se přenos přes Ethernet, protože má vyšš� 
přenosovou rychlost a lepš� spolehlivost přenosu než sériové 
rozhran�.

S�tě WINDOWS (přes Ethernet):
váš soustruh integrujete pomoc� s�tě WINDOWS do s�tě LAN. 
MANUALplus podporuje s�tě obvyklé pod WINDOWS. Z ř�zen� 
MANUALplus vys�láte a do něho přij�máte soubory. Ostatn� 
uživatelé s�tě maj� čtec� a zapisovac� př�stup do „Sd�lených 
adresářů (složek)“ � nezávisle na aktivitách ř�zen� MANUALplus.

Sériový přenos dat:
Parametry rozhran� (rychlost v baudech, délka slova, atd.) mus� být 
v souladu s protějškem.
Tiskárna:
Parametry rozhran� (rychlost v baudech, délka slova, atd.) mus� být 
v souladu s tiskárnou.

Upozorněn� pro přenos dat

MANUALplus (a DataPilot) spravuje programy DIN, DIN�makra, 
programy cyklů a ICP�obrysy v různých adresář�ch. Při volbě 
„Programové skupiny“ se automaticky nastav� př�slušný adresář.

Parametry a nástrojová data se na vzdáleném m�stě ukládaj� pod 
jménem souboru zapsaném ve „Jménu zálohy“. „Jméno zálohy“ se 
zobrazuje pro vaši informaci, ale změnit je může pouze servisn� 
technik.

Automatické přihlášen� (login)
Nastav�te�li „Auto�Login – Ano“, přeb�rá MANUALplus přihlašován� v 
s�ti. „Jméno uživatele“ a „Heslo“, jež jsou potřebná pro přihlášen�, 
definujete v dialogovém okně „Nastaven�“. Nepoužijete�li 
„Automatické přihlášen�“, mus�te jméno uživatele a heslo zadat při 
spuštěn� systému. To má tu nevýhodu, že se mus� provádět zadán� při 
každém startu systému � a pro „Jméno uživatele“ a „Heslo“ se sm� 
použ�vat pouze č�selná zadán�.

Pozor nebezpeč� kolize!

Ostatn� uživatelé s�tě mohou přepsat NC�programy ř�zen� 
MANUALplus. Při organizaci s�tě a zadáván� hesel dávejte 
pozor na to, aby př�stup do MANUALplus z�skaly jen 
autorizované osoby.
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Váš partner přenosu může zadat hesla pro čtec� nebo zápisový 
př�stup do adresářů (WINDOWS: „Ř�zen� př�stupu na úrovni 
povolen�“). Pak se při př�stupu do adresářů partnera objev� dialogové 
okno „Enter Network Password“.

Pro soubory MANUALplus zadáte v provozn�m režimu Diagnostika 
hesla pro čtec� resp. zápisový př�stup (viz ”Diagnostika“ na 
straně 455).

Dialogové okno „Enter Network password“: dialogové okno 
vytvář� operačn� systém WINDOWS. Proto plat� tato (odchylná) 
obsluha:

Softklávesa >> přesune kurzor do dalš�ho zadávac�ho pol�čka / na 
dalš� tlač�tko.
„Store�tlač�tko“: změn� záznam v zadávac�m pol�čku „Save this 
password in your password list“ (česky: Uložit toto heslo do 
seznamu hesel.)
„Enter“: uzavře dialogové okno (kladně).

Dbejte na to, že se mohou zadávat jako heslo pouze č�sla.

Použ�vá�li se jediné heslo můžete je uložit do paměti. Toto dialogové 
okno se pak objev� pouze jednou (resp. při změnách hesla). Všechny 
dalš� př�stupy se kontroluj� na základě tohoto uloženého hesla. Při 
různých heslech pro čtec� a zapisovac� př�stup se dialogové okno 
„Enter Network Password“ objev� pokaždé při prvn�m př�stupu po 
novém spuštěn� MANUALplus.

HEIDENHAIN doporučuje:

Dát si provést konfiguraci s�t� Windows autorizovanými 
odborn�ky dodavatele stroje.
Využ�vat „Automatické přihlášen�“.
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Stiskněte Nastaven�.

Stiskněte S�   a nastavte adresář 
protějšku (zadávac� pol�čko „Jména 
zař�zen�“) – obraz vpravo nahoře.

Stiskněte Sériově a nastavte 
parametry rozhran� – obrázek 
vpravo dole.

Stiskněte Tiskárna a nastavte 
parametry rozhran�.

Převz�t nastaven�

Stiskněte Zpátky.

Pro „Nastaven�“ je nutné oprávněn� „Systémového 
manažera“ (viz ”Oprávněn� k obsluze“ na 
straně 453). Aktivn� režim se zobrazuje vpravo nad 
lištou softkláves.

Nastaven� v režimu „S� “.
Názvy zař�zen�: jméno a adresář (složku) serveru 
zapište takto: 
//Název poč�tače/cesta
(znak „/“ odpov�dá znaku „\“ na PC; v PC protějšku 
nastavte „Název poč�tače“ a „Jména povolen�“)
Auto Login

Ano: automatické přihlášen� se použije
Ne: automatické přihlášen� se nepoužije

Jméno uživatele: pro automatické přihlášen�
Heslo: pro automatické přihlášen�
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Rychlost přenosu: v bitech za sekundu
Délka slova: 7 nebo 8 bitů na znak
Parita: nastavte sudou / lichou paritu nebo „bez parity“. „Délka 
slova = 8 bitů“ je předpokladem pro „Sudou / lichou paritu“.
Závěrné bity 1, 1 1/2 a 2 závěrné bity
Protokol

Hardware (Hardware�Handshake) Přij�mač sděl� vys�lači 
pomoc� „Signálů RTS/CTS“, že prozat�m nemůže přij�mat data. 
Hardwarový handshake předpokládá, že signály RTS/CTS jsou 
zadrátovány v datovém přenosovém kabelu.
XON/XOFF (Software handshake) Př�jemce vys�lá „XOFF“, když 
nemůže dočasně přij�mat žádná data. Pomoc� „XON“ signalizuje 
přij�mač, že může přij�mat dalš� data. Softwarový handshake 
nepotřebuje „Signály RTS/CTS“ na přenosovém kabelu.
ON/XOFF (Software handshake) Přij�mač vys�lá „XON“ na 
začátku datového přenosu, aby sdělil, že je připraven k př�jmu. 
Přij�mač vyšle „XOFF“, nemůže�li přechodně přij�mat data. 
Pomoc� „XON“ signalizuje přij�mač, že může přij�mat dalš� data. 
Softwarový handshake nepotřebuje „Signály RTS/CTS“ na 
přenosovém kabelu.

Název zař�zen�: označen� použitého rozhran� – zpravidla: 
„COM2“.
Název zálohy: parametry a nástrojová data se na vzdáleném 
m�stě ukládaj� pod jménem souboru zapsaném v „Názvu zálohy“. 
„Název zálohy“ se zobrazuje pro vaši informaci, ale změnit je může 
pouze servisn� technik.
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Při výběru programů nastavte kurzor na požadovaný 
program a stiskněte Vybrat („Označit“) nebo 
označte všechny programy pomoc� Vybrat vše.

„Vybrané“ programy se označ� „kř�žkem“. Označen� 
vymažete novým Vybrán�m. 

Jednotlivý program přenesete tak, že kurzor um�st�te 
na program a pak stisknete Poslat data, popř. 
Přij�mat data.

Pod oknem zobraz� MANUALplus velikost souboru a 
okamžik posledn� změny toho programu, na němž 
kurzor stoj�.

U programů DIN / DIN�maker si můžete nav�c 
pomoc� Náhledu programu „prohl�žet“ NC�
program.

Parametry a nástrojová data se vys�laj�/přij�maj� „v 
jednom bloku“.

Během přenosu zobrazuje MANUALplus v 
„Přenosovém okně“ tyto informace (viz obrázek 
vpravo dole):

Stav přenosu ve tvaru malého červeného 
čtverečku, který se při aktivn�m transferu pohybuje 
mezi symbolem „Ř�zen�“ a „PC“ � je�li přenos 
porušen, pak se tento červený čtvereček zastav�.
Název programu, který se právě přenáš�.
Množstv� přenášených dat v „Zobrazen� průběhu“.

Při př�jmu parametrů a nástrojových 
dat se stávaj�c� data přep�šou.
Při startu „S�tě“ čte MANUALplus názvy 
programů a popisy programů 
vzdáleného m�sta. To může trvat 
několik minut. Tento pochod se 
zobrazuje v „Zobrazen� průběhu“ nad 
lištou softkláves.
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Stiskněte Program.

Stiskněte Volba programu.

Programy DIN nebo

DIN�makra nebo

Programy cyklů nebo

Obrysy ICP nebo

Soubory DXF – stiskněte

Stiskněte Zpátky.

Při výběru programů DIN nebo programů cyklů a též 
obrysů ICP se zobrazuje pouze jméno souboru. 
Interně rozlišuje MANUALplus programové skupiny 
podle př�pon (viz tabulka vpravo).

Jako „Manažer systému“ můžete nav�c zvolit:

Diagnostické soubory: maj� význam pro uváděn� do 
provozu a servis
Soubory protokolů: uložené chybové protokoly 
(název souboru „error“) a dalš� soubory pro 
uveden� do provozu a servis.

Př�pony programových skupin

NC Programy DIN

NCS Podprogramy DIN (DIN�makra)

GTZ Programy cyklů

GTI Soustružené obrysy ICP

GTS ICP obrysy na čele

GTM ICP � obrysy na plášti

DXF Obrysy DXF

VOLBA PROGRAMOVÉ SKUPINY

Programy DIN, DIN�makra a obrysy ICP 
pro axiáln� soustružen�, obráběn� na čele 
nebo na plášti je možno označit stejnými 
názvy. Proto se doporučuje použ�vat 
„popisy programů“ k vysvětlen� obsahu 
programů.
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„S� “  zobraz� v levém okně vlastn� adresář a v pravém 
okně adresář vzdáleného m�sta (viz obrázek vpravo). 
Pomoc� „šipky vlevo / šipky vpravo“ (nebo „Enter“) 
přecház�te mezi oběma okny.

Stiskněte Program.

Kurzor um�stěte do levého okna.

Kurzorem navolte program, nebo

Navolte programy a Vybrat nebo

Stiskněte Vybrat vše.

Stiskněte Vyslán� souboru.

Stiskněte Program.

Kurzor um�stěte do pravého okna.

Kurzorem navolte program, nebo

Navolte programy a Vybrat nebo

Stiskněte Vybrat vše.

Stiskněte Přijmut� souboru.

Informace během přenosu: viz ”Přenos (souborů) 
programů“ na straně 446:

VYSLÁNÍ SOUBORU

PŘIJMUTÍ SOUBORU
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MANUALplus zobraz� svůj vlastn� adresář (obraz 
vpravo).

Kurzorem navolte program, nebo

Navolte programy a Vybrat nebo

Stiskněte Vybrat vše.

Stiskněte Poslat soubor.

Stiskněte Přijmut� souboru.

Když přepnete na „Př�jem“, tak MANUALplus čeká na 
data ze sériového rozhran�. Na „Zobrazen� průběhu“ 
vid�te, zda je datový přenos aktivn�. Tento stav 
můžete přerušit pomoc� Zpět.

Informace během přenosu: viz ”Přenos (souborů) 
programů“ na straně 446:

VYSLÁNÍ SOUBORU

PŘIJMUTÍ SOUBORU

Při Př�jmu programu akceptuje 
MANUALplus všechny typy programů 
(programy DIN, DIN�makra, programy 
cyklů a obrysy ICP).
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Stiskněte Program.

Stiskněte Volba programu.

Programy DIN nebo

Stiskněte DIN�makra.

Stiskněte Zpátky.

Kurzorem navolte program, nebo

Navolte programy a Vybrat nebo

Stiskněte Vybrat vše.

Stiskněte Poslat soubor.

Informace během přenosu: viz ”Přenos (souborů) 
programů“ na straně 446:

Na tiskárně lze vytisknout pouze 
programy DIN a DIN�makra. 
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Stiskněte Parametry.

Stiskněte Poslat parametry.

Stiskněte Př�jem parametrů.

Vys�lané soubory s parametry dostanou název 
souboru zapsaný v „Nastaven� � Název zálohy“. 
MANUALplus dopln� název souboru o tuto př�ponu:

*.BEA (parametry obráběn�)
*.MAS (strojn� parametry)
*.PRO (výrobn� parametry)
*.PLC (PLC�parametry)
*.STD (ř�d�c� data)

Informace během přenosu: viz ”Přenos (souborů) 
programů“ na straně 446:

Př�jem souborů s parametry:
Režim „S� “: zkontroluje se název 
souboru. Mus� být totožný s názvem 
souboru zapsaným v „Nastaven� � 
Název zálohy“.
Režim „Sériově“: název souboru se 
nekontroluje.

Pozor!

Po př�jmu souborů s parametry se mus� 
MANUALplus znovu nastartovat.
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Stiskněte Nástroj.

Stiskněte Poslat nástroj.

Stiskněte Př�jem nástroje.

Vys�lané soubory s daty nástrojů dostanou název 
souboru zapsaný v „Nastaven� � Název zálohy“. 
MANUALplus dopln� název souboru o tuto př�ponu:

*.TXT (texty k nástrojům)
*.WKZ (nástrojové parametry)

Informace během přenosu: viz ”Přenos (souborů) 
programů“ na straně 446:

Př�jem nástrojových souborů:
Režim „S� “: zkontroluje se název 
souboru. Mus� být totožný s názvem 
souboru zapsaným v „Nastaven� � 
Název zálohy“.
Režim „Sériově“: název souboru se 
nekontroluje.
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Po navolen� Servis [3] lze volit tyto funkce / skupiny 
funkc�:

Přihlášen� [1]
Odhlášen� [2]
Uživ.serv. [3] (uživatelský servis)
Sys.serv. [4] (systémový servis)
Diag(nostika) [6])

Oprávněn� k obsluze

Funkce přihlášen�, odhlášen� a uživatelského servisu 
slouž� pro správu oprávněn� k obsluze.

Určité změny parametrů a určité funkce typu „Servis/
Diagnostika“ sm� provádět pouze autorizovaný 
personál. Oprávněn� se uděl� při „Přihlášen�“ 
správným Heslem. Toto oprávněn� se při 
„Odhlášen�“ opět zruš�. Ve funkc�ch „Uživatelského 
servisu“ se zapisuj� a vymazávaj� uživatelé a přiděluj�, 
resp. měn� hesla.

„Heslo“je tvořeno čtyřmi č�slicemi, které si mus� 
dotyčná osoba pamatovat. Toto heslo se zadává 
„skrytě“ (nezobraz� se).

Různé servisn� a diagnostické funkce 
jsou vyhrazeny pro servisn� personál a 
personál uváděn� do provozu.



454 8 Provozn� režim Organizace

8
.4

 S
er

vi
s 

a 
d

ia
g

no
st

ik
a MANUALplus rozlišuje tyto tř�dy uživatelů:

„Bez tř�dy ochrany“
„Programátor NC“
„Systémový správce“
„Servisn� personál“ (výrobce stroje)

Přihlášen� [1]
Po navolen� „Přihlášen�“ se zobraz� seznam pracovn�ků obsluhy. 
Vyberte své jméno, stiskněte „Enter“ a zadejte heslo. Nyn� jste 
přihlášen jako „NC�programátor nebo manažer systému“.

Toto přihlášen� plat� do té doby, dokud neprovedete „Odhlášen�“ 
nebo dokud se svým heslem nepřihlás� jiný obsluhuj�c�.

Odhlášen� [2]
Přihlášený uživatel se odhlás� a oprávněn� se vrát� na „Bez tř�dy 
ochrany“.

Uživatelský servis [3]
Pro „Uživatelský servis“ je nutné přihlášen� jako „Manažer systému“. 
Nab�zej� se tyto funkce:

Zápis uživatele [1]
Zadáte jméno nového uživatele. K tomu účelu aktivujte 
softklávesou >> znakovou klávesnici. Potom urč�te heslo. Od té 
chv�le je tento uživatel veden v „Seznamu obsluhy“.
Zrušen� zápisu uživatele [2]
Vyberte v seznamu obsluhy jméno, které se má vymazat, a 
stiskněte OK.
Změna hesla [3]
Každý obsluhuj�c� může změnit „své“ heslo. Aby se zabránilo 
zneužit�, mus� se nejdř�ve zadat „staré“ heslo, než se urč� heslo 
nové.

MANUALplus se dodává s uživatelským heslem „1234“. 
Heslo je tedy „1234“. Poté, co jste se přihlásili jako 
uživatel s heslem „1234“, můžete zapsat pracovn�ky 
obsluhy s oprávněn�m „Manažer systému“. Potom je 
dobře uživatele „Passwort 1234“ zrušit.
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V „Servisu systému“ se nab�zej� tyto funkce:

Datum/čas [1]
Nastavit datum a/nebo čas. Při chybových hlášen�ch se registruje 
datum/čas. Dbejte proto na správné nastaven�.
Přep�nán� jazyků  [3]
Po navolen� této funkce přepnete softklávesou >> na požadovaný 
jazyk a stisknete OK.
Zvolený jazyk je aktivn� po novém startu.

Diagnostika

V „Diagnostice“ jsou informačn�, testovac� a kontroln� funkce. 

Info [1]: zde najdete údaje o stavu softwaru vašeho ř�d�c�ho 
systému.
Logfiles [3] – zobrazit chybový protokol Logfile [1]:ukáže 
posledn� hlášen�. „Listován�m dopředu/zpět“ si prohlédnete dalš� 
uložené chyby.
Logfiles [3] – uložit chybový protokol Logfile [2]: zhotov� kopii 
den�ku chyb a založ� soubor s názvem „error.log“ v adresáři 
„Para_Usr“. Pokud adresář již obsahuje soubor „error.log“, tak se 
tento přep�še. 
Př�klad použit�: Zálohujete chybová hlášen�, která se vyskytla, 
abyste je mohli dát k dispozici servisn�mu technikovi.

Dalš� diagnostické funkce jsou k dispozici pro uváděn� do provozu a 
servisn� př�pady.





Př�klady
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Př�klad vysvětluje seř�zen� stroje a zhotoven� d�lce s pomoc� 
programován� cyklů. Obráběn� se provád� v „režimu učen�“. Na konci 
obráběn� je k dispozici program cyklu.

Použ�vané nástroje

Hrubovac� nástroj:
Pozice T1
WO = 1 orientace nástroje
A = 93° úhel nastaven�
B = 55° vrcholový úhel 
R = 0,8 Rádius nástroje

Dokončovac� nástroj:
Pozice T2
 WO = 1 orientace nástroje
A = 93° úhel nastaven�
B = 55° vrcholový úhel
R = 0,8 rádius nástroje

Závitový nástroj:
Pozice T3
WO = 1 orientace nástroje

Pracovn� postup

 Upnout obrobek (průměr 60 mm, délka 100 mm)
 Seř�zen� stroje

 � stanovit nulový bod obrobku
 � zjistit rozměry nástroje

 Přej�t do režimu „Zaučován�“
 Provést obroben� obrobku po jednotlivých cyklech
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Předpoklad: nástroje T1, T2 a T3 jsou zapsány

Upnut� neobrobeného polotovaru

Použijte proměřený nástroj a v 
„Nastaven� S, F, T“ definujte strojová 
data.

Připravte „Nastaven� nulového bodu obrobku“ a 
„Měřen� nástrojů“ (v „ručn�m režimu“ s ručn�mi 
kolečky/ovládac�mi prvky JOG):

Vytvořte Čeln� plochu
Připravte Průměr

Nastaven� nulového bodu obrobku

Zvolte „Nastavit“

Zvolte „Nastaven� hodnot os“

Naškrábněte čeln� plochu a 
převezměte pozici jako nulový bod 
obrobku.

Měřen� nástrojů (pro všechny nástroje):

Nasa�te proměřený nástroj a 
zadejte č�slo T do „Nastavit S, F, T“.

Stiskněte Měřen� nástroje.

Naškrábněte průměr a zadejte rozměr průměru 
jako „Souřadnici měřic�ho bodu X“.

Naškrábněte čeln� plochu a zadejte „0“ jako 
„Souřadnici měřic�ho bodu Z“. (Čeln� plocha byla 
definována jako nulový bod obrobku.)

Seřizovac� operace
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Vytvoř� se nový program cyklů s č�slem „999“.

přej�t do režimu „Zaučován�“

Stiskněte Seznam programů.

Zadejte „999“ jako č�slo programu.

Aktivujte program „999“.

Stiskněte Změnit text.

Zadejte označen� programu (zde „Př�kladový 
obrobek“).

 Potvr�te označen� programu

 Začněte programovat cykly

Vytvořit program cyklů
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V dalš�m se uváděj� jednotlivé cykly k obroben� 
daného obrobku. Každá pracovn� operace (fáze 
obráběn�) se zobrazuje na náčrtku obrobku, cyklus a 
parametry cyklu na obrázc�ch na pravé straně. 
Indikace stroje ukazuje situaci po proveden� cyklu.

Průběh pro každý cyklus:

 výběr cyklu
 naprogramován� cyklu
 kontrola cyklu simulac�
 proveden� cyklu
 uložen� cyklu do paměti

Prvn� hrubovac� cyklus

Nejdř�ve nasa�te hrubovac� nástroj.

Tento cyklus obrob� oblast naznačenou na obrázku. 
Vol� se rozš�řený modus, aby se mohly zadat 
př�davky.

„Bod startu X, Z“ se polož� „bl�zko před“ obráběnou 
oblast. Naj�žd� se do něj rychloposuvem.

Hrubovac� cykly se po proveden� cyklu vrac� zpět do 
bodu startu. 
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„Bod startu X, Z“ se polož� „bl�zko před“ obráběnou 
oblast. Naj�žd� se do něj rychloposuvem.

Tento cyklus obrob� oblast naznačenou na obrázku. 
Rozš�řený modus je nutný vzhledem k př�davkům, 
zaoblen� a zkosen�.

Třet� hrubovac� cyklus

Tento cyklus obrob� oblast naznačenou na obrázku. 
Rozš�řený modus je nutný vzhledem k př�davkům a 
úkosu.
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Tento cyklus obrob� oblast naznačenou na obrázku.  
Rozš�řený modus je nutný vzhledem k př�davkům.

Polohován� pro výměnu nástroje
Aby bylo možno vyjmout hrubovac� nástroj a nasadit 
dokončovac� nástroj, najede se do „bezpečné 
polohy“.
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Protože MANUALplus naj�žd� do „bodu startu X, Z“ 
rychloposuvem, neprogramuje se žádné dalš� 
polohován�.

„Zápich DIN 76“ zhotov� náběh závitu, odlehčovac� 
zápich a přilehlou čeln� plochu.

„S návratem“ se vypne. Tak lze úsek obrysu dokončit 
jedn�m chodem.

Následuj�c� dokončovac� cykly a náběh/
výběh závitu se programuj� tak, aby se 
př�slušná část obrysu provedla jedn�m 
řezem. 
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Následuj�c� tři dokončovac� cykly dokonč� úsek 
obrysu naznačený na obrázku.

U všech dokončovac�ch cyklů se použ�vá rozš�řený 
modus, aby bylo možné obrobit různé prvky obrysu 
jako úkosy, zaoblen�, zkosen� atd. V rozš�řeném 
modu zůstává nástroj na konci cyklu stát. To je 
předpoklad pro dokončen� daného úseku obrysu 
„jedn�m řezem“.

Druhý dokončovac� cyklus



466 9 Př�klady

9
.1

 P
rá

ce
 s

 M
A

N
U

A
Lp

lu
s Třet� dokončovac� cyklus

Polohován� pro výměnu nástroje

Aby bylo možné vyjmout dokončovac� nástroj a 
nasadit závitový nástroj, najede se do „bezpečné 
polohy“.
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Tento cyklus zhotov� jednochodý závit se stoupán�m 
závitu 1,5 mm. Hloubku závitu a rozdělen� řezů si 
MANUALplus vypočte.

Polohován� nástroje
Obroben� obrobku je skončeno. Aby bylo možné 
hotový obrobek vyjmout, odjede nástroj do 
„bezpečné polohy“.
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Obrázek vpravo ukazuje zhotovený program cyklů.

Simulace v „Průběhu programu“.

Program se simuluje v režimu „Prováděn� 
programu“.

Klávesou „Menu“ se vrat’te zpět do hlavn�ho menu a 
stiskněte Prováděn� programu. MANUALplus 
zavede program, který jste naposledy zpracovávali. 
V tomto př�padě je to náš program cyklů „999“. 

Na obrázku vpravo se simulovalo úplné obroben� 
obrobku v režimu prováděn� programu. Protože je v 
tomto př�kladu zapnuto Plynulé prováděn�, 
proběhne simulace bez přerušen�.
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Obrázek vpravo ukazuje jako výsledek obrobený d�lec.
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V tomto př�kladu se vysvětluje zhotoven� závitového čepu pomoc� 
programován� ICP. Vycház� se z výrobn�ho výkresu a prob�raj� se 
jednotlivé fáze obráběn� k zhotoven� ICP�obrysu a zabudován� tohoto 
obrysu do ICP�cyklů.

Obráběn� se provád� axiáln�mi ICP�cykly. Na konci obráběn� je k 
dispozici popis ICP�obrysů a program cyklů.

Použ�vané nástroje

Hrubovac� nástroj:
Pozice T1
WO = 1 orientace nástroje
A = 93° úhel nastaven�
B = 55° vrcholový úhel
R = 0,8 rádius nástroje

Dokončovac� nástroj:
Pozice T2
 WO = 1 orientace nástroje
A = 93° úhel nastaven�
B = 55° vrcholový úhel
R = 0,5 rádius nástroje

Závitový nástroj:
Pozice T3
WO = 1 orientace nástroje

Pracovn� postup

 Upněte obrobek (průměr 60 mm, délka 100 mm)
 Seř�zen� stroje

 � stanovit nulový bod obrobku
 � zjistit rozměry nástroje

 Přejděte do režimu „Zaučován�“
 Zadejte polohovac� cykly pro výměnu nástrojů
 Vytvořte obrys ICP
 Zabudujte ICP�obrys do hrubovac�ho a dokončovac�ho cyklu
 Prove�te obroben� závitu
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Předpokládá se, že stroj je seř�zen a nacház� se v 
modu „Zaučen�“.

V tomto obráběc�m cyklu ICP se zadá pro hrubován� 
hloubka př�suvu a př�davky. V tomto př�kladu se č�slo 
(„888“) ICP�obrysu zadá před vyvolán�m ICP�editoru 
(viz obrázek vpravo nahoře).

Po přepnut� do ICP�editoru a stisknut� Vložit prvek 
se provede zadán� obrysových prvků.

Protože MANUALplus odvozuje směr 
obráběn� ze směru obrysu, popisuje se 
ICP�obrys „v záporném směru Z“.
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Obrys zač�ná náběhem závitu (zkosen�m).

Definován� bodu startu obrysu se provád� při 
stanoven� prvn�ho prvku obrysu v „XS, ZS“. Tento 
výchoz� bod je také rohovým bodem zkosen�.

Je�li prvn�m prvkem obrysu zkosen�, tak se jeho 
poloha zjist� z „Polohy prvku J“ – zde „J = 1 (obrázek 
vpravo nahoře).

Připojovac� prvek nen� ještě známý, zkosen� plat� jako 
„nevyřešený prvek“. MANUALplus um�st� pod 
grafické okno př�slušný symbol (obrázek vpravo 
dole). 
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je odlehčovac� zápich 
(výběh závitu). Tvarový prvek „odlehčovac� zápich“ 
popisuje hrubý válec pro závit, vlastn� odlehčovac� 
zápich a navazuj�c� čeln� plochu.

Dosud zadaná část obrysu je jednoznačně určena. 
MANUALplus zobraz� tyto obrysové prvky a vymaže 
symbol „nevyřešený prvek zkosen�“.

Při definován� odlehčovac�ho zápichu se nav�c k 
„c�lovému bodu“ zadá ještě stoupán� závitu. Dalš� 
parametry odlehčovac�ho zápichu si MANUALplus 
zjist� z intern�ch tabulek.
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je úkos. Po zadán� 
„c�lových bodů X, Z“ je tato př�mka jednoznačně 
určena. MANUALplus tyto obrysové prvky zobraz�.
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je vodorovná př�mka. 
Po zadán� „c�lového bodu Z“ je tato př�mka 
jednoznačně určena. MANUALplus tyto obrysové 
prvky zobraz�.
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je zaoblen�. Zadává 
se „rádius zaoblen� B“. 

Při zadán� tohoto zaoblen� nen� ještě znám navazuj�c� 
prvek. Toto zaoblen� a předchoz� lineárn� prvek se 
považuj� za „nevyřešené prvky“. MANUALplus um�st� 
symboly pod okno grafiky a předchoz� vodorovnou 
př�mku zobraz� v barvě pro nevyřešené prvky (šedá).
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je svislá př�mka. Po 
zadán� „c�lového bodu X“ jsou tato př�mka i předchoz� 
zaoblen� jednoznačně definovány. MANUALplus 
zobraz� tyto obrysové prvky � a vymaže symbol pro 
„nevyřešené prvky“.
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je zkosen�. Zadává se 
„š�řka zkosen� B“. 

Při zadán� zkosen� nen� ještě znám navazuj�c� prvek. 
Toto zkosen� a předchoz� lineárn� prvek se považuj� 
za „nevyřešené prvky“. MANUALplus um�st� symboly 
pod okno grafiky a předchoz� vodorovnou př�mku 
zobraz� v barvě pro nevyřešené prvky (šedá).
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je vodorovná př�mka. 
Po zadán� „c�lového bodu Z“ jsou tato př�mka i 
předchoz� zkosen� jednoznačně definovány. 
MANUALplus zobraz� tyto obrysové prvky � a vymaže 
symbol pro „nevyřešené prvky“.
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je svislá př�mka. Po 
zadán� „c�lového bodu X“ je tato př�mka jednoznačně 
určena. MANUALplus tyto obrysové prvky zobraz�.

Zadáván� ICP�obrysu je ukončeno. Zpátky uzavře 
programován� ICP a Zadán� hotovo uzavře cyklus 
ICP.
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Průběh obráběn� se zkontroluje „grafickou simulac�“ 
(softklávesa Grafika). Potom se cyklus převezme 
pomoc� Uložit nebo Přepsat do programu cyklů.

ICP�dokončován�

Definovaný ICP�obrys „888“ (závitový čep) se 
použije též pro dokončovac� cyklus.
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Průběh dokončovac�ho cyklu ICP se zkontroluje 
„grafickou simulac�“ (softklávesa Grafika). Potom 
se cyklus převezme pomoc� Uložit nebo Přepsat do 
programu cyklů.

MANUALplus provád� dokončován� „ve směru 
obrysu“ (viz obrázek vpravo nahoře). 

Program cyklů „Př�klad obrobku ICP“

Vytvořený program cyklů obsahuje kromě ICP�cyklů 
polohovac� cykly pro výměnu nástroje a závitový 
cyklus (viz obrázek vpravo dole).

Úkoly cyklů:

N1: odebrán� materiálu (hrubován�)
N2: polohován� pro výměnu nástroje
N3: dokončen� obrobku
N4: polohován� pro výměnu nástroje
N5: vytvořen� závitu
N6: polohován� pro vyjmut� obrobku
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V tomto př�kladu se vysvětluje zhotoven� matrice pomoc� 
programován� ICP. Vycház� se z výrobn�ho výkresu a prob�raj� se 
jednotlivé fáze obráběn� k zhotoven� ICP�obrysu a zabudován� tohoto 
obrysu do ICP�cyklů.

Na konci obráběn� je k dispozici popis ICP�obrysů a program cyklů.

Obráběn� se provád� radiáln�mi ICP�cykly.

Použ�vané nástroje

Hrubovac� nástroj:
Pozice T1
WO = 1 orientace nástroje
A = 93° úhel nastaven�
B = 55° vrcholový úhel
R = 0,8 rádius nástroje

Dokončovac� nástroj:
Pozice T2
 WO = 1 orientace nástroje
A = 93° úhel nastaven�
B = 55° vrcholový úhel
R = 0,5 rádius nástroje

Pracovn� postup

 Upněte obrobek (průměr 95 mm, délka 100 mm)
 Seř�zen� stroje

� stanovit nulový bod obrobku
� zjistit rozměry nástroje

 Přejděte do režimu „Zaučován�“
 Zadejte polohovac� cykly pro výměnu nástrojů
 Vytvořte obrys ICP
 Zabudujte ICP�obrys do hrubovac�ho a dokončovac�ho cyklu.
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Předpokládá se, že stroj je seř�zen a nacház� se v 
modu „Zaučen�“.

V tomto obráběc�m cyklu ICP se zadá pro hrubován� 
hloubka př�suvu a př�davky. Č�slo ICP�obrysu se zadá 
předvyvolán�m ICP�editoru (viz obrázek vpravo 
nahoře).

Pomoc�  ICP Edit přejdete do programován� ICP. V 
př�kladu jsou prvn� dva obrysové prvky „př�kladu ICP 
matrice“ (č�slo obrysu ICP 777) již zadány.

Nejdř�ve se zadá „hrubý obrys“ Potom se pomoc� 
„navazován� obrysu“ (vložen� tvarových prvků) 
definuj� zaoblen�.

Vložit prvek přepne do zadávac�ho režimu editoru 
ICP (obrázek vpravo dole). 

Protože MANUALplus odvozuje směr 
obráběn� ze směru obrysu, popisuje se 
ICP�obrys „v záporném směru Z“.
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je úkos. Známý je 
pouze úhel tohoto př�mkového prvku. MANUALplus 
um�st� symbol pro „nevyřešený prvek“ pod okno 
grafiky a čáru zobraz� v barvě pro nevyřešené prvky 
(šedá).
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je kruhový oblouk, 
jehož střed a rádius je znám. 

Jelikož existuj� dvě možnosti řešen�, zobraz� 
MANUALplus „Výběr řešen�“ (obrázek vpravo dole a 
obrázek na dalš� stránce vpravo nahoře).
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Předchoz� úkos je nyn� jednoznačně definován. 
Tento kruhový oblouk ještě nen� jednoznačně určen. 

MANUALplus um�st� symbol pro „nevyřešený prvek“ 
pod okno grafiky a čáru zobraz� v barvě pro 
nevyřešené prvky (šedá).
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Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je úkos. Po zadán� 
„c�lového bodu X, Z“ a „úhlu A“ je tato př�mka 
jednoznačně určena.

Jelikož existuj� dvě možnosti řešen�, zobraz� 
MANUALplus „Výběr řešen�“ (obrázek vpravo dole a 
obrázek na dalš� stránce vpravo nahoře).
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Předcházej�c� kruhový oblouk a úkos jsou nyn� 
jednoznačně definovány. MANUALplus zobraz� tyto 
obrysové prvky � a vymaže symbol pro „nevyřešené 
prvky“.

Zadán� „hrubého obrysu“ je ukončeno. Klávesou 
Zpět se opust� zadávac� režim.
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Zaoblen� se zadaj� „vložen�m tvarových prvků“ 
(překrýván�m obrysů). Za t�m účelem se nejdř�ve 
vybere roh obrysu a pak se zadá rádius zaoblen�.

Toto vložen� tvarového prvku se provede funkčn� 
klávesou Překrýván� obrysu (je zobrazena 
symbolem � viz obrázek vpravo nahoře). Potom se 
zvol� poloha zaoblen� pomoc� Dalš� roh/Předchoz� 
roh (viz obrázek vpravo dole).
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Zaoblen� definujete „rádiusem zaoblen� B“. 
MANUALplus začlen� toto zaoblen� do daného ICP�
obrysu a vykresl� „vylepšený“ obrys.

Pokud existuj� dalš� rohy, nab�dne se k výběru dalš� 
roh obrysu (viz obrázek vpravo dole). 



492 9 Př�klady

9
.3

 P
ř�

kl
ad

 IC
P

 „
M

at
ri

ce
“ Zadáván� ICP�obrysu je ukončeno. Zpátky uzavře 

programován� ICP a Zadán� hotovo uzavře cyklus 
ICP.

Kontrola obráběn� ICP

Průběh obráběn� se zkontroluje simulac�. Tato 
simulace se vyvolá softklávesou Grafika.

Potom se cyklus převezme pomoc� Uložit nebo 
Přepsat do programu cyklů.
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ICP�obrys „777“ („matrice“) se použije též pro 
dokončovac� obráběn�.

Kontrola dokončován� ICP

Průběh dokončovac�ho cyklu ICP se zkontroluje 
„grafickou simulac�“ (softklávesa Grafika). Potom 
se cyklus převezme pomoc� Uložit nebo Přepsat do 
programu cyklů.

MANUALplus provád� dokončován� „ve směru 
obrysu“ (viz obrázek vpravo dole). 
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Tento vytvořený program cyklů obsahuje kromě ICP�
cyklů polohovac� cykly pro výměnu nástroje (viz 
obrázek vpravo). 

Úkoly cyklů:

N1: odebrán� materiálu (hrubován�)
N2: polohován� pro výměnu nástroje
N3: dokončen� obrobku
N4: polohován� pro vyjmut� obrobku



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 495

9
.4

 P
ř�

kl
ad

 IC
P

 „
Z

ap
ic

ho
va

c�
 c

yk
lu

s“9.4 Př�klad ICP „Zapichovac� 
cyklus“

Tento př�klad vysvětluje použit� zápichového cyklu ICP. Vycház� se z 
výrobn�ho výkresu a prob�raj� se jednotlivé fáze obráběn� k zhotoven� 
ICP�obrysu a zabudován� tohoto obrysu do ICP�cyklů.

Na konci obráběn� je k dispozici popis ICP�obrysů a program cyklů.

Obráběn� se provád� pomoc� „Zapichován� ICP radiálně“.

Použ�vaný nástroj

Zápichový nástroj:
Pozice T4
WO = 1 orientace nástroje
R = 0,2 rádius nástroje
K = 5 š�řka břitu

Pracovn� postup

 Upněte obrobek (průměr 60 mm, délka 65 mm)
 Seř�zen� stroje

� stanovit nulový bod obrobku
� zjistit rozměry nástroje

 Přejděte do režimu „Zaučován�“
 Zadejte polohovac� cykly pro výměnu nástrojů
 Vyvolejte zápichový cyklus ICP
 Vytvořte obrys ICP
 Začleňte obrys ICP do dokončovac�ho zapichovac�ho cyklu
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Zapichován� ICP radiálně
Předpokládá se, že stroj je seř�zen a nacház� se v 
modu „Zaučen�“.

V zapichovac�m cyklu ICP se zadaj� př�davky pro 
zapichován� nahrubo. Š�řka zapichován� se 
nezadává. MANUALplus pak vypočte rozdělen� řezů s 
př�suvy <  80% š�řky břitu definované v nástrojových 
datech (viz obrázek vpravo nahoře).

Po specifikaci parametrů cyklů přepněte pomoc� 
ICP�Edit do programován� ICP. Vložit prvek přepne 
do zadávac�ho režimu. 

Nejdř�ve se zadá „hrubý obrys“ Potom se pomoc� 
„překrýván� obrysu“ (vložen� tvarových prvků) 
definuj� zaoblen�.
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Prvek obrysu 1
Obrys zač�ná horizontáln� př�mkou, která přecház� 
„tangenciálně“ do následuj�c�ho oblouku.

Zadán� výchoz�ho bodu ICP�obrysu se provád� při 
definován� prvn�ho obrysového prvku v „XS, ZS“. 

Po zadán� „c�lového bodu Z“ je tato př�mka 
jednoznačně určena. MANUALplus tento obrysový 
prvek zobraz�.
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Prvek obrysu 2
Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je kruhový oblouk, z 
něhož známe pouze rádius. Tento kruhový oblouk 
ještě nen� jednoznačně určen.

MANUALplus um�st� př�slušný symbol pod okno 
grafiky a kruhový oblouk zobraz� v barvě pro 
nevyřešené prvky (šedá).
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Prvek obrysu 3
Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je úkos, pro nějž 
známe c�lový bod a úhel. 

Jelikož existuj� dvě možná řešen�, ukáže 
MANUALplus „Výběr řešen�“. Převz�t řešen� zvol� 
požadované řešen� (obrázek vpravo dole).

Předcházej�c� kruhový oblouk a úkos jsou nyn� 
jednoznačně definovány.
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Prvek obrysu 4
Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je úkos, pro nějž 
známe c�lový bod.

Po zadán� „c�lového bodu X, Z“ je tento úkos 
jednoznačně určen. MANUALplus tyto obrysové 
prvky zobraz�.
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Prvek obrysu 5
Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je vodorovná př�mka.

Po zadán� „c�lového bodu Z“ je tato př�mka 
jednoznačně určena. MANUALplus tyto obrysové 
prvky zobraz�.
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Prvek obrysu 6
Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je úkos, pro nějž 
známe c�lový bod.

Po zadán� „c�lového bodu X, Z“ je tento úkos 
jednoznačně určen. MANUALplus tyto obrysové 
prvky zobraz�.
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Prvek obrysu 7
Dalš� navazuj�c� obrysový prvek je vodorovná př�mka.

Po zadán� „c�lového bodu Z“ je tato př�mka 
jednoznačně určena. MANUALplus tyto obrysové 
prvky zobraz�.

Zadán� „hrubého obrysu“ je ukončeno. Klávesou 
Zpět se opust� zadávac� režim.



504 9 Př�klady

9
.4

 P
ř�

kl
ad

 IC
P

 „
Z

ap
ic

ho
va

c�
 c

yk
lu

s“
Zaoblen� rohů
Zaoblen� se zadaj� „vložen�m tvarových prvků“ 
(překryt�m obrysů). Potom zvol�te roh (Roh vpřed/
Roh zpět). Pak definujete „rádius zaoblen� B“. 
MANUALplus začlen� toto zaoblen� do daného ICP�
obrysu a vykresl� „vylepšený“ obrys.

MANUALplus nab�dne k výběru dalš� roh obrysu. V 
tomto př�kladu se zaobluj� všechny existuj�c� rohy.

ICP�obrys je nyn� úplně zadán (viz obrázek vpravo 
dole). Zpátky uzavře programován� ICP a Zadán� 
hotovo uzavře cyklus ICP.
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Kontrola zapichován� ICP
Průběh zapichován� překontrolujete „grafickou 
simulac�“ (softklávesa Grafika). Pro lepš� kontrolu si 
můžete každou jednotlivou pojezdovou dráhu 
přezkoušet Po bloku. V tomto př�kladu nen� 
zápichové obráběn� ještě dokončeno (obrázek 
vpravo nahoře).

Potom se cyklus převezme pomoc� Uložit nebo 
Přepsat do programu cyklů.

Zapichován� ICP (dokončen�)

Definovaný ICP�obrys „666“ (zápich) se použije též 
pro dokončen�.
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Kontrola zapichován� ICP (dokončen�)
Průběh zapichovac�ho dokončovac�ho cyklu ICP se 
zkontroluje „grafickou simulac�“ (softklávesa 
Grafika). V tomto př�kladu nen� obráběn� načisto 
ještě dokončeno (obrázek vpravo nahoře).

Potom se cyklus převezme pomoc� Uložit nebo 
Přepsat do programu cyklů.

Program cyklů př�klad ICP „Matrice“

Tento vytvořený program cyklů obsahuje kromě ICP�
cyklů polohovac� cykly pro výměnu nástroje (viz 
obrázek vpravo).

Úkoly cyklů:

N1: zapichován� obrysu
N2: dokončen� obrysu
N3: polohován� pro vyjmut�
obrobku
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Př�klad frézován� vysvětluje použit� obrysu ICP pro obráběn� plánu 
(rastru) tvarů. Vycház� se z výrobn�ho výkresu a prob�raj� se jednotlivé 
fáze obráběn� k zhotoven� ICP�obrysu a zabudován� tohoto obrysu do 
ICP�cyklů.

Na konci obráběn� je k dispozici popis ICP�obrysů a program cyklů.

Obráběn� se provád� pomoc� „ICP�obrys � kruhový plán axiálně“.

Použ�vaný nástroj

Frézovac� nástroj:
Pozice T4
WO = 8 orientace nástroje
I = 8 průměr frézy
K = 4 počet zubů
TF = 0,025 posuv na zub

Pracovn� postup

 Předpokládá se:
� soustružen� je ukončeno
� rozměry nástrojů jsou zjištěny

 Přejděte do režimu „Zaučován�“
 Zadejte polohovac� cykly pro výměnu nástrojů
 Vyvolejte „obrys ICP axiálně“
 Připojte „kruhový plán“
 Vytvořte obrys ICP
 Začleňte ICP obrys do hrubovac�ho frézovac�ho cyklu.
 Vytvořte dokončovac� frézovac� cyklus
 Začleňte ICP�obrys do dokončovac�ho frézovac�ho cyklu.

Definice obrysu ICP v plánech
V tomto př�kladu se prvn� frézovaný obrys programuje tak, jak je 
uveden na výrobn�m výkresu. Proto plat� souřadnicový skok jako 
referenčn� bod při definován� poloh plánu.

Alternativně můžete prvn� frézovaný obrys okótovat „v 
souřadnicovém skoku“ a polohu frézovaných obrysů definovat v 
polohách plánu. 
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Hrubován� se provád� pomoc� „ICP�obrys � kruhový 
plán axiálně“. Po specifikaci parametrů cyklů 
přepněte pomoc� ICP Edit do programován� ICP.

Průměr plánu je „K = 0“, protože „prvn� 
frézovaný obrys“ je definován ve své 
správné poloze a obrysy ICP jsou 
uspořádány symetricky kolem středu 
čeln� plochy.
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Nejdř�ve se zadá „hrubý obrys“ Potom se pomoc� 
„překrýván� obrysu“ (vloženi tvarových prvků) 
definuj� zaoblen�.

Obrys zač�ná vodorovnou př�mkou.

Zadán� výchoz�ho bodu ICP�obrysu se provád� při 
definován� prvn�ho obrysového prvku v „XS, YS“. 

Zadán�m „délky čáry“ je tento prvek jednoznačně 
určen. MANUALplus tento obrysový prvek zobraz�.
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Navazuj�c� obrysový prvek je kruhový oblouk. 
Definuje se c�lový bod a rádius.

Protože existuj� dvě řešen�, dotáže se MANUALplus 
na správné řešen�.
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Následuje svislá čára. Zadán�m „délky čáry“ je tento 
prvek jednoznačně určen.
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Následuje kruhový oblouk, pro nějž se definuj� c�lový 
bod a rádius. Frézovaný obrys je nyn� uzavřen. To je 
předpoklad pro vyfrézován� kapsy.

Protože existuj� dvě řešen�, dotáže se MANUALplus 
na správné řešen�.
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Zaoblen� se zadaj� „vložen�m tvarových prvků“ 
(překryt�m obrysů). Zvol�te roh (Roh vpřed/Roh 
zpět). Pak definujete „rádius zaoblen� B“. 
MANUALplus začlen� toto zaoblen� do daného ICP�
obrysu a vykresl� „vylepšený“ obrys.

MANUALplus nab�dne k výběru dalš� roh obrysu. V 
tomto př�kladu se zaobluj� všechny existuj�c� rohy.

ICP�obrys je nyn� úplně zadán (viz obrázek vpravo 
dole). Zpátky uzavře programován� ICP a Zadán� 
hotovo uzavře cyklus ICP.
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Obráběn� se provád� rovněž pomoc� „ICP�obrys � 
kruhový plán axiálně“ a vytvořeného ICP�obrysu. 

„O = 1“ definuje „dokončován�“ � pomoc� „J = 0“ se 
dokonč� načisto dno kapsy směrem zevnitř ven.

Obroben� se provede stejnou frézou, která se použila 
pro hrubován�.
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Průběh frézován� ICP (obráběn� načisto) se 
zkontroluje „grafickou simulac�“ (softklávesa 
Grafika).

Potom se cyklus převezme pomoc� Uložit nebo 
Přepsat do programu cyklů.

Program cyklu př�klad ICP „Frézován�“

Tento vytvořený program cyklů obsahuje kromě ICP�
cyklů polohovac� cykly pro výměnu nástroje (viz 
obrázek vpravo). 

Úkoly cyklů:

N2: frézován� kapes � hrubován�
N3: frézován� kapes – dokončován�
N4: polohován� pro vyjmut� obrobku



516 9 Př�klady

9
.6

 P
ř�

kl
ad

 p
ro

g
ra

m
o

vá
n�

 D
IN

 „
Z

áv
it

o
vý

 č
ep

“ 9.6 Př�klad programován� DIN 
„Závitový čep“

V tomto př�kladu se vysvětluje zhotoven� závitového čepu pomoc� 
programován� podle DIN. Vycház� se z výrobn�ho výkresu a prob�raj� 
se jednotlivé fáze obráběn� programem DIN.

Použ�vané nástroje

Hrubovac� nástroj:
Pozice T1
WO = 1 orientace nástroje
A = 93° úhel nastaven�
B = 55° vrcholový úhel
R = 0,8 rádius nástroje

Dokončovac� nástroj:
Pozice T2
 WO = 1 orientace nástroje
A = 93° úhel nastaven�
B = 55° vrcholový úhel
R = 0,5 rádius nástroje

Závitový nástroj:
Pozice T3
WO = 1 orientace nástroje

Pracovn� postup

 Upněte obrobek (průměr 60 mm, délka 100 mm)
 Seř�zen� stroje

� stanovit nulový bod obrobku
� zjistit rozměry nástroje
� zadat bod výměny nástrojů

 Přejděte do editoru DIN
 Vytvořte program DIN „Závitový čep“
 Program DIN „Závitový čep“ otestujte simulac�
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“Program DIN „Závitový čep“

%888.NC Č�slo programu DIN

[PŘÍKLAD DIN „ZÁVITOVÝ ČEP“] Popis programu

N1 G14 Q1 Najet� do polohy výměny nástroje, nasazen� hrubovac�ho nástroje

N2 G96 S150 G95 F0.4 T1 Vyvolán� hrubovac�ho nástroje, naprogramován� otáček, posuvu

N3 G0 X62 Z2 Najet� na obrobek

N4 G819 P4 H0 I0.3 K0.1 Cyklus „Hrubován� obrysu axiálně se zanořen�m“

N5 G0 X13 Z0 Výchoz� bod popisu obrysu (pro hrubovac� cyklus G819)

N6 G1 X16 Z�1.5 Popis obrysu

N7 G1 Z�30

N8 G25 H7 I1.15 K5.2 R0.8 W30 FP1.5 Obrys odlehčovac�ho zápichu (je prvek popisu obrysu)

N9 G1 X20

N10 G1 X40 Z�35

N11 G1 Z�55 B4

N12 G1 X55 B�2

N13 G1 Z�70

N14 G1 X60

N15 G80 Konec popisu obrysu (pro hrubovac� cyklus G819)

N16 G14 Q1 Najet� do bodu výměny nástroje, nasazen� dokončovac�ho nástroje

N17 G96 S220 G95 F0.2 T2 Vyvolán� dokončovac�ho nástroje, naprogramován� otáček, posuvu

N18 G0 X62 Z2 Najet� na obrobek

N19 G89 Dokončovac� obrysový cyklus

N20 G42 Nástroj je vlevo od obrysu

N21 G0 X13 Z0 Výchoz� bod popisu obrysu (pro dokončovac� cyklus G89)

N22 G1 X16 Z�1.5 Popis obrysu

N23 G1 Z�30

N24 G25 H7 I1.15 K5.2 R0.8 W30 FP1.5 Obrys odlehčovac�ho zápichu (je prvek popisu obrysu)

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 Konec popisu obrysu (pro dokončovac� cyklus G89)

N32 G14 Q1 Najet� do bodu výměny nástroje, nasazen� závitořezného nástroje

N33 G97 S800 T3 Vyvolán� závitořezného nástroje, programován� (konstantn�ch) 
otáček

N34 G0 X16 Z2 Najet� do bodu startu závitu

N35 G350 Z�29 F1.5 U�999 Cyklus jednoduchého jednochodého axiáln�ho závitu



518 9 Př�klady

9
.6

 P
ř�

kl
ad

 p
ro

g
ra

m
o

vá
n�

 D
IN

 „
Z

áv
it

o
vý

 č
ep

“

Kontrola programu DIN
Po vytvořen� programu DIN „Závitový čep“ přejděte 
do režimu „Prováděn� programu“, abyste si mohli 
tento program otestovat (obrázek vpravo nahoře).

„Simulace“ ukáže obrys „závitového čepu“ a každý 
jednotlivý pohyb nástroje (obrázek vpravo dole).

N36 G14 Q1 Odjet� nástroje (najet� do bodu výměny nástroje)

N37 M30 Konec programu

KONEC
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“9.7 Př�klad programován� DIN 
„Frézován�“

V tomto př�kladu se vysvětluje obráběn� na čeln� ploše pomoc� 
programován� podle DIN.

Použ�vaný nástroj

Frézovac� nástroj (hrubován� a dokončován�)
Pozice T4
WO = 8 orientace nástroje
I = 8 průměr frézy
K = 4 – počet zubů
TF = 0,025 posuv na zub

Předpokládá se:

soustružen� je ukončeno
rozměry nástrojů jsou zjištěny
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%2005.NC Č�slo programu DIN

[PŘÍKLAD FRÉZOVÁNÍ ČELNÍ PLOCHY] Popis programu

N1 M5 Stop vřetena

N2 G197 S3183 G195 F0.12 M103 Programován� otáček, posuvu

N3 T40 Vyvolán� frézovac�ho nástroje

N4 M14 Zapnut� osy C

N5 G110 C0 Napolohován� osy C

N6 G0 X80 Z2 Najet� na obrobek

N7 G793 Z0 ZE�6 P3 U0.5 I1 K0.15 F0.1 
E0.08      H0 Q0

Cyklus „Frézován� obrysu na čele“ � hrubován�

N8 G100 XK20 YK5 Bod startu popisu obrysu pro cyklus G793

N9 G101 XK50 B5 Popis obrysu

N10 G103 XK5 YK50 R50 Q1 B5

N11 G101 XK5 YK20 B5

N12 G102 XK20 YK5 R20 B5

N13 G80 Konec popisu obrysu

N14 M15 Vypnut� osy C

N15 G14 Q0 Odjet� nástroje (najet� do bodu výměny nástroje)

N16 M30 Konec programu

KONEC
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“Kontrola programu DIN
Po vytvořen� programu DIN „Frézován� čeln� plochy“ 
přejděte do režimu „Prováděn� programu“, abyste si 
mohli tento program otestovat (obrázek vpravo 
nahoře). Přepněte simulaci na „čeln� pohled“, abyste 
mohli překontrolovat obrysy a každý jednotlivý pohyb 
nástroje (obrázek vpravo dole).
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Pokud nen� stoupán� závitu uvedeno, tak se zjist� podle 
průměru z následuj�c� tabulky.

Průměr Stoupán� závitu Průměr Stoupán� závitu

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 5,5

9 1,25 60 5,5

10 1,5 64 6

11 1,5 68 6
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DIN 76 – parametry odlehčovac�ch zápichů

MANUALplus zjišt’uje parametry – v závislosti na stoupán� 
závitu – z následuj�c� tabulky.

Označen�:

I = průměr odlehčovac�ho zápichu
K = délka odlehčovac�ho zápichu
R = rádius výběhu
W = úhel zápichu

Výběh závitu DIN 76 – vnějš� závit Výběh závitu DIN 76 – vnitřn� závit
Stoupán� závitu I K R W Stoupán� závitu I K R W

0,2 D – 0,3 0,7 0,1 30° 0,2 D + 0,1 1,2 0,1 30°

0,25 D – 0,4 0,9 0,12 30° 0,25 D + 0,1 1,4 0,12 30°

0,3 D – 0,5 1,05 0,16 30° 0,3 D + 0,1 1,6 0,16 30°

0,35 D – 0,6 1,2 0,16 30° 0,35 D +0,2 1,9 0,16 30°

0,4 D – 0,7 1,4 0,2 30° 0,4 D +0,2 2,2 0,2 30°

0,45 D – 0,7 1,6 0,2 30° 0,45 D + 0,3 2,4 0,2 30°

0,5 D – 0,8 1,75 0,2 30° 0,5 D + 0,3 2,7 0,2 30°

0,6 D – 1 2,1 0,4 30° 0,6 D + 0,3 3,3 0,4 30°

0,7 D – 1,1 2,45 0,4 30° 0,7 D + 0,3 3,8 0,4 30°

0,75 D – 1,2 2,6 0,4 30° 0,75 D + 0,3 4,0 0,4 30°

0,8 D – 1,3 2,8 0,4 30° 0,8 D + 0,3 4,2 0,4 30°

1 D – 1,6 3,5 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 – 2,3 5,2 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 – 3,6 8,7 1,2 30° 2,5 D + 0,5 13 1,2 30°
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3 D – 4,4 10,5 1,6 30° 3 D + 0,5 15,2 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 17,5 2,5 30° 5 D + 0,5 26 2,5 30°

5,5 D – 7,7 19 3,2 30° 5,5 D + 0,5 28 3,2 30°

6 D – 8,3 21 3,2 30° 6 D + 0,5 30 3,2 30°

Výběh závitu DIN 76 – vnějš� závit Výběh závitu DIN 76 – vnitřn� závit
Stoupán� závitu I K R W Stoupán� závitu I K R W
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DIN 509 E, DIN 509 F – parametry zápichu

MANUALplus zjišt’uje parametry – v závislosti na průměru – z 
následuj�c� tabulky.

Označen�:

I  = hloubka výběhu
K = délka odlehčovac�ho zápichu
R = rádius výběhu
W = úhel zápichu
hloubka odlehčovac�ho zápichu (výběhu)
A = úhel čela

Odlehčovac� zápich 509 E Odlehčovac� zápich 509 F
Průměr I K R W Průměr I K R W P A

<= 1,6 0,1 0,5 0,1 15° <= 1,6 0,1 0,5 0,1 15° 0,1 8°

> 1,6 – 3 0,1 1 0,2 15° > 1,6 – 3 0,1 1 0,2 15° 0,1 8°

> 3 – 10 0,2 2 0,2 15° > 3 – 10 0,2 2 0,4 15° 0,1 8°

> 10 – 18 0,2 2 0,6 15° > 10 – 18 0,2 2 0,6 15° 0,1 8°

> 18 – 80 0,3 2,5 0,6 15° > 18 – 80 0,3 2,5 0,6 15° 0,2 8°

> 80 0,4 4 1 15° > 80 0,4 4 1 15° 0,3 8°
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Technické údaje

Typ ř�zen� Souvislé ř�zen� s integrovanou regulac� motoru
2 ř�zené osy (X/Z), ř�zené hlavn� vřeteno a 1 poháněný nástroj

Indikace Integrovaná plochá barevná obrazovka 10,4“  s technologi� TFT
Zvýrazněná pole zobrazen� aktuáln� hodnoty a stavu
Indikace zat�žen� vřetena
Textová upozorněn� na chyby

Programová pamět’ Pevný disk > 4,5 GB

Jemnost rozlišen� zadáván� a krok zobrazen� Osa X: 0,5 μm, průměr: 1 μm
Osa Z: 1 μm
Osa C: 0,001°

Interpolace Př�mková ve 3 hlavn�ch osách (max. ±10 m)
Kruhová ve 2 osách (max. ±100 m)

Posuv max. 9,999 m/min nebo max. 9,999 mm/ot.
Konstantn� řezná rychlost
Závitový posuv až max. 99,999 m/ot.
Posuv s přerušován�m tř�sky
Rychloposuv max. 99,999 m/min

Hlavn� vřeteno 0 až 9 999 min�1

Regulace os Integrovaná digitáln� regulace pohonů pro synchronn� a 
asynchronn� motory
Takt ř�zen� polohy: < 3 ms
Ř�zen� otáček: < 0,6 ms
Ř�zen� proudu: < 0,1 ms

Otáčky Otáčky: 0...9999 min�1

Kompenzace chyby Vůle/reverzačn� vůle
Chyba stoupán� vřetena
Úhel sklonu našikmené osy
Teplota

Integrované PLC Programová pamět’ 512 Kbytů
Datová pamět’ 124 Kbytů

Datová rozhran� RS 232�C, max. 38,4 KBaudů
RS 422�C, max. 38,4 KBaudů
Ethernet 10 MBit

Pracovn� teplota 0 °C až 45°C
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Provozn� režim Ručně Ručn� pohyb san� kř�žovými sp�nači nebo elektronickými ručn�mi 
kolečky.
Graficky podporované zadáván� a prováděn� cyklů v př�mém 
stř�dán� s ručn� obsluhou stroje.
Oprava závitů (dodatečné obráběn� již uvolněných a znovu 
upnutých obrobků)

Provozn� režim Zaučen� Sekvenčn� řazen� obráběc�ch cyklů za sebou.
Každý obráběc� cyklus se okamžitě graficky simuluje po zadán� 
dat.
Okamžité proveden� po každém zadán� cyklu.
Ukládán� obráběc�ch cyklů do paměti, přitom automatické 
vytvářen� programů.

Provozn� režim Prováděn� Programu Programy cyklů nebo programy DIN v režimu „po bloku“ nebo 
plynule.

Programován� – obráběc� cykly Zadáván� cyklů v popisném dialogu s grafickou podporou.
Př�mkové a kruhové pohyby, zkosen� a zaoblen�.
Úběrové cykly pro axiáln� a radiáln� soustružen� jednoduchých a 
složitých obrysů, nebo obrysů popsaných s ICP.
Zapichovac� cykly pro jednoduché a složité obrysy, nebo obrysy 
popsané s ICP
Zapichovac� a soustružnické cykly pro jednoduché a složité 
obrysy, nebo obrysy popsané s ICP
Odlehčovac� zápichy podle DIN76, DIN509E, DIN509F
Úpichový cyklus
Vrtac� cykly, cykly hlubokého vrtán� a cykly vrtán� závitu
Př�mkové a kruhové roztečné kružnice na čeln� ploše a na plášti
Cykly pro jednochodé a v�cechodé závity a pro kuželové závity
Axiáln� a radiáln� frézovac� cykly pro drážky, tvary,
jednotlivé a v�cehranné plochy ale i pro komplexn� obrysy 
popsané s ICP.
Frézován� závitů
Použ�ván� DIN�maker v programech cyklů
Plány (rastry) děr na čeln� ploše a plášti
Konverze programů cyklů na programy DIN

Interaktivn� programován� obrysů (ICP) Př�mkové ve 3 hlavn�ch osách (max. ±10 m)
Kruhové ve 2 osách (max. ±100 m)
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Programován� podle DIN Programován� NC podle DIN 66025
Tvořen� programů DIN nebo DIN�maker
Programován� s úpichovými, zapichovac�mi, soustružnickými, 
vrtac�mi a frézovac�mi cykly
Zjednodušené geometrické programován� (výpočet 
chyběj�c�ch údajů)
Programován� proměnných
Podprogramy

Údaje o polohách C�lové polohy v kartézských nebo polárn�ch souřadnic�ch
Absolutn� nebo př�růstkové rozměrové údaje
Zadáván� a indikace v metrické nebo palcové měrové soustavě
Zobrazen� zbývaj�c� dráhy

Korekce nástrojů Korekce polohy špičky nástroje v rovině X/Z
Automatické rozpoznáván� polohy špičky nástroje
Jemná korekce nástroje pomoc� ručn�ho kolečka s převzet�m 
hodnoty korekce do tabulky nástrojů.
Kompenzace rádiusu břitu a frézy

Tabulka nástrojů Tabulka nástrojů pro 99 nástrojů s popisem nástrojů
Grafická podpora pro zadáván� nástrojů
Kontrola nástrojů podle životnosti řezac� destičky nebo počtu 
vyrobených součást�

Testovac� grafika Grafická simulace jednotlivých cyklů nebo naučených cyklů či 
programů DIN
Dvourozměrná čárová nebo stopová grafika
Pohled při soustružen� nebo čeln� pohled nebo zobrazen� 
(rozvinuté) plochy pláště
Zvětšován� nebo zmenšován� výřezu (zoom)

Časová analýza obráběn� Výpočet hlavn�ch a vedlejš�ch časů
Respektován� sp�nac�ch př�kazů vyvolaných z CNC
Zobrazen� jednotlivých časů pro cyklus př�p. pro výměnu 
nástroje u programů DIN

Uživatelské funkce



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 531

1
0

.3
 T

e
ch

ni
ck

é 
in

fo
rm

ac
ePř�slušenstv�

Elektronická ručn� kolečka Pro pohyb v osách jako u ručně ovládaného stroje; je možno 
připojit maximálně 2 elektronická ručn� kolečka.
Kromě toho lze připojit přenosné ručn� kolečko HR410.

DataPilot Ř�d�c� software na PC pro:

programován� a testován� programů
správu programů
správu provozn�ch prostředků
zabezpečen� (zálohován�) dat
školen�
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Typ konektoru 9 pólový � kol�čkový SUB�D

Pin Signál RS232

1 volný

2 RxD Receive Data

3 TxD Transmit Data

4 DTR Data Terminal 
Ready

5 ZEM Signál�Ground

6 DSR Data Set Ready

7 RTS Request to Send

8 CTS Clear to Send

9 volný

Vzhledem k př�mému galvanickému spojen� s extern�m 
PC mohou rozd�lné jmenovité úrovně napájen� vést k 
poruchám rozhran�. 

Opatřen�:

Nejlépe použ�t pro PC servisn� zásuvku na stroji.
Spojen� zasouvat/vytahovat pouze při vypnutém stroji a 
vypnutém PC.
Nepřekračovat délku kabelu 20 m resp. při silném 
elektromotoricky rušivém prostřed� použ�t kratš� 
kabely.
Doporučen�: použ�t adaptér s galvanickým oddělen�m.
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Zobrazen� stavu bezpečnostn�ho pásma ... 51

Blokové funkce (DIN�programován�) ... 281
Bod startu ICP�obrysu ... 243
Bod výměny nástroje

Bod výměny nástroje G14 ... 291
Najet� do bodu výměny nástroje (programován� 
cyklů) ... 90
Nastaven� bodu výměny nástroje ... 52

Byte ... 39

C
Chyba PLC ... 37
Chyba systému ... 37
Chybová hlášen� ... 36
Cyklus ... 345
Cyklus frézován� obrysu na plášti G794 ... 377
Cyklus frézován� tvaru na čele G793 ... 364
Cykly DIN (programován� cyklů) ... 239
Cykly samostatných řezů … ... 88

D
Data stroje

Indikace a zadáván� ... 46
Konfigurace zobrazován� ... 439
Programován� cyklů ... 83
Programován� podle DIN ... 286

DATAPILOT ... ... 441
Datum, čas ... 455

Definován� tvarů
Čeln� plocha

Mnohoúheln�k G307 ... 370
Obdéln�k G305 ... 369
Plný kruh G304 ... 368

Plocha pláště
Mnohoúheln�k G317 ... 382
Obdéln�k G315 ... 381
Plný kruh G314 ... 380

Definován� výstupn�ho okna ... 394
Délka slova (sériový přenos dat) ... 445
Diagnostika ... 455
Dialogové texty u podprogramů ... 407
Diganostika PLC ... 37
DIN�makra ... 83, 278
Doby zpracován� ... 74
Dokončovac� nástroje ... 412
Dotyková měřidla ... 56
Drážka, frézovaná lineárně

Programován� cyklů
axiáln� ... 203
radiálně ... 215

Drážka, frézovaná v př�mce
Programován� podle DIN

Čeln� plocha G791 ... 363
Pláš  G792 ... 376

Drážkovac� frézy ... 413
Druh zobrazen� (indikace aktuáln� hodnoty) ... 433

E
Čárové zobrazen� (simulace) ... 68
Časová prodleva G4 ... 391
editace ... 39
Editován� parametrů adres ... 283
Čekán� na stanovený čas G204 ... 391
Čeln� plochy (ICP�obrysové prvky) ... 268
Čeln� pohled (simulace) ... 70
Č�slo bloku

Programován� cyklů ... 62
Programován� podle DIN ... 279

Ekvidistanta (FRK) ... 29
Ekvidistanta (SRK) ... 28
Čten� hodnot parametrů ... 397
Ethernet ... 442
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F
F � indikace ... 47
Frézovac� cykly ... 201
Frézovac� nástroje ... 425
Frézovac� plány (rastry)

Programován� cyklů
kruhový, axiálně ... 230
kruhové, radiáln� ... 234
lineárně, radiálně ... 232
př�mkově, axiálně ... 228
Upozorněn� ... 227

Programován� podle DIN
kruh na čele G745 ... 385
kruh na plášti G746 ... 389
Př�mka na čele G743 ... 383
př�mka na plášti G744 ... 387

Frézován� šroubovité drážky
Cyklus DIN G798 ... 379
Programován� cyklů ... 223

Frézován� na čele (programován� cyklů) ... 211
Frézován� ploch na čele G797 ... 366
Funkce posunut� (simulace) ... 73

G
Geometrický výpočet

ICP � programován� ... 242
Programován� podle DIN ... 283

globáln� proměnné (programován� podle DIN) ... 397
Grafická simulace ... 71

H
Hardwarový handshake (sériový přenos dat) ... 445
Heslo (automatické přihlášen�) ... 444
Heslo pro přihlášen� uživatele ... 453
Hlavn� osy � uspořádán� ... 25
Hledán� bloku startu (proveden� programu) ... 64
Hluboké vrtán�

Axiálně/radiáln� (programován� cyklů) ... 193
Cyklus hlubokého vrtán� G74 ... 355

Hrubovac� nástroje ... 412
Hrubován� obrysu

axiálně G817 / G818 ... 311
axiálně se zanořován�m G819 ... 313
podél obrysu G836 ... 317
radiálně G827 / G828 ... 314
radiálně se zanořen�m G829 ... 316

Hrubován� podél obrysu
Cyklus DIN G836 ... 317
Obráběn� ICP podél obrysu (programován� cyklů) ... 117

I
ICP � programován�

Absolutn� nebo př�růstkové okótován� ... 244
Editovan� obrysů ... 243
Obrysové prvky čeln� plochy ... 268
Přechody u obrysových prvků ... 245
Programován� změn ... 254
Prvky obrysu pláště ... 272
Směr obrysu ... 249
Tvarové prvky soustruženého obrysu ... 260
Výběr řešen� ... 248
Vkládán� (překrýván�) tvarových prvků ... 259
Vytvářen�, rozšiřován� obrysu ... 244
Základy ... 242
Zobrazován� obrysů ... 246

ICP�cykly
Axiáln� frézován� tvaru ... 208
Obráběn� axiálně/radiálně ... 121
Obráběn� načisto axiálně/radiálně ... 123
Obráběn� načisto podél obrysu ... 119
Obráběn� podél obrysu ... 117
Radiáln� frézován� tvaru ... 220
Základy ... 83
Zapichován� a soustružen� načisto radiálně/
axiálně ... 154
Zapichován� a soustružen� radiálně / axiálně ... 152
Zapichován� načisto radiálně / axiálně ... 141
Zapichován� radiálně/axiálně ... 139

ICP�obrysové prvky
Čeln� plocha ... 268
Plocha pláště ... 272
Soustružený obrys ... 260

IF�př�kaz ... (Programován� podle DIN) ... 401
Indikace chyby ... 36
Indikace polohy ... 46
Intern� chyba ... 37

J
Jemnost zadáván� ... 528
Jméno uživatele (automatické přihlášen�) ... 444
Jméno zálohy ... 442

K
Klávesa menu ... 39
Klávesa Proces ... 33
Klávesnice ... 23
Klávesnice pro zadáván� dat ... 23
Klávesy Page ... 39
Kř�žová páka ... 60
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Komentáře ... 279
Komentáře v programu cyklů ... 82
Programován� podle DIN ... 279
Zpracován� komentářů (programován� podle DIN) ... 284

Kompenzace rádiusu břitu a rádiusu frézy
Programován� podle DIN ... 300
Základy ... 28

Kompenzace rádiusu frézy
Programován� podle DIN ... 300
Základy ... 29

Koncový bod ICP�obrysu ... 243
Konec cyklu G80 ... 310
Konfigurace přenosu dat ... 444
Konfiguračn� parametry ... 435
Konstantn� řezná rychlost

Cyklus DIN G96/G196 ... 299
Základy ... 49

Kontrola životnosti
Nástrojová data ... 427

Kontrola počtu kusů
Nástrojová data ... 427

Konverze DIN ... 77
Kop�rovac� nástroje ... 412
Korekce ... 65
Korekce břitu G148 ... 302
Korekce opotřeben� ... 412
Kruhový oblouk

ICP�obrys
Čeln� plocha ... 270
Plocha pláště ... 274
Soustružený obrys ... 262

Programován� podle DIN
Čeln� plocha G102/G103 ... 362
Kruhový pohyb G12/G13 ... 295
Kruhový pohyb G2/G3 ... 293
Pláš  G112 / G113 ... 374

Kruhový prvek
ICP�obrys

Čeln� plocha ... 270
Plocha pláště ... 274
Soustružený obrys ... 262

Kruhové obráběn� (programován� cyklů) ... 94
Programován� podle DIN

Čeln� plocha G102/G103 ... 362
Kruhový pohyb G12/G13 ... 295
Kruhový pohyb G2/G3 ... 293
Pláš  G112 / G113 ... 374

Kuželový závit
Cyklus DIN G353 ... 343
Programován� cyklů ... 168

Kurzor ... 39

L
lokáln� proměnné (programován� podle DIN) ... 397
Lupa (simulace) ... 73

M
M00 Stop programu ... 408
Matematické funkce ... 396
Maximáln� otáčky ... 47

Omezen� otáček G26/G126 ... 297
Provoz cyklu ... 46
Zobrazen� ... 46

Menu ... 39
metricky ... 434
M�funkce

M19 (polohován� vřetena) (programován� cyklů) ... 97
Programován� podle DIN ... 408
Zadejte M�cyklus (programován� cyklů) ... 97
Základy programován� cyklů ... 82

Monitorován� životnosti
Základy ... 59

Monitorován� počtu kusů
Základy ... 59

N
Naškrábnut� ... 54
Náběh válce, odlehčovac� zápich DIN 509 E s … ... 182
Náběh válce, odlehčovac� zápich DIN 509 F s … ... 184
Náhledy ... 70
Nastaven� (přenosu)

Sériově ... 445
S� ... 444
Tiskárna ... 445

Nastaven� hodnot os ... 50
Nastaven� palcového provozu ... 434
Nastaven� S, F, T ... 392
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Nástroje ... 420

Dodatečné parametry ... 426
Kontrola doba životnosti nářad�, práce s .. ... 59
Nástroje v různých kvadrantech ... 48
Nástrojová data ... 418
Organizace nástrojů � základy ... 414
Orientace nástroje ... 418
Poháněné nástroje ... 47
Programován� nástroje (programován� DIN) ... 392
Rozměry nástrojů � základy ... 28
Seznam nástrojů ... 414
Správa životnosti nástrojů ... 427
Správa nástrojů ... 412
T � indikace ... 47
T�č�sla zadejte za provozu cyklu ... 46
Texty k nástrojům ... 416
Typy nástrojů ... 412
Vstupn� menu nástrojů ... 418
Vyvolán� nástroje ... 47
Vztažný bod ... 418
Zadán� korekc� nástrojů ... 58

Nástroje k soustružen� ... 419
Nástroje k soustružen� a zapichován� ... 412
Nástroje pro odlehčovac� zápichy ... 412
Nástroje pro velmi jemné dohotoven� ... 412
Nástroje s kruhovým břitem ... 412, 420
Navigován�: ... 39
Navrtáváky ... 413
Název poč�tače ... 444
NC�bloky ... 279
NC�př�kazy ... 279
Neutráln� nástroje ... 420
Nevyřešený obrysový prvek (ICP) ... 242
Nulový bod obrobku ... 27, 50
Nulový bod stroje ... 27

O
Řádek provozn�ch režimů ... 32
Obráběn� (programován� cyklů)

Dokončován� ICP axiálně / radiálně ... 123
Obráběn� ... 101
Obráběn� ICP axiálně/radiálně ... 121
Obráběn� ICP podél obrysu ... 117
Obráběn� ICP podél obrysu načisto ... 119
Obráběn� načisto ... 105
Obráběn� načisto se zanořován�m ... 113
Obráběn� načisto se zanořován�m � rozš�řené ... 115
Obráběn� se zanořován�m ... 109
Rozš�řené obráběn� ... 103
Rozš�řené obráběn� načisto ... 107
Rozš�řené obráběn� se zanořován�m ... 111

Obráběn� načisto
Cyklus DIN obráběn� obrysu načisto G89 ... 318
Cyklus obráběn� načisto axiálně/radiálně ... 105

Obráběn� obrysu načisto G89 ... 318
Obráběn� pláště (programován� podle DIN) ... 371
Obrys ... 344
Obrysy (ICP)

Obrysové prvky čeln� plochy ... 268
Programován� změn ... 254
Prvky obrysu pláště ... 272
Tvarové prvky soustruženého obrysu ... 260
Zobrazován� obrysů ... 246

Odhlášen� ... 454
Odlehčovac� zápich

ICP�obrys
Odlehčovac� zápich DIN 509 E ... 266
Odlehčovac� zápich DIN 509 F ... 267
Výběh závitu DIN 76 ... 265
Základy odlehčovac�ch zápichů ICP ... 263

Parametry odlehčovac�ho zápichu DIN 509 E, DIN 509 
F ... 527
Parametry odlehčovac�ho zápichu DIN 76 ... 525
Programován� cyklů

Odlehčovac� zápich DIN 509 E ... 182
Odlehčovac� zápich DIN 509 F ... 184
Odlehčovac� zápich tvaru H ... 156
Odlehčovac� zápich tvaru K ... 157
Odlehčovac� zápich tvaru U ... 158
Poloha odlehčovac�ho zápichu ... 162
Výběh závitu DIN 76 ... 180

Programován� podle DIN
Cyklus odlehčovac�ch zápichů G85 ... 345
Obrys odlehčovac�ho zápichu G25 ... 344
Odlehčovac� zápich DIN 509 E G851 ... 347
Odlehčovac� zápich DIN 509 F G852 ... 348
Odlehčovac� zápich DIN 76 G853 ... 349
Odlehčovac� zápich tvar H G857 ... 351
Odlehčovac� zápich tvar K G858 ... 352
Odlehčovac� zápich tvar U G856 ... 350

Řezná rychlost (programován� podle DIN) ... 392
Řezné podm�nky ... 412
Ř�zen� př�stupu pro s�tě ... 443
Okno ... 32, 39
Omezen� otáček

Cyklus DIN G26/G126 ... 297
Definovat v provozu cyklu ... 46

Opakovac� obrysový cyklus, jednoduchý G83 ... 321
Opakován� programu (programován� podle DIN) ... 402
Operace se seznamy ... 34
Oprávněn� k obsluze ... 453
Optické měřidlo ... 57
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Osa C
Normován� osy C G153 ... 359
Posunut� nulového bodu G152 ... 359
Referenčn� průměr G120 ... 371
Rychloposuv čela G100 ... 360
Rychloposuv na plášti G110 ... 372
Souřadný systém ... 25
Základy ... 20

Osa X ... 25
Osa Z ... 25
Osový kř�ž ... 71
Otáčky

Cyklus DIN G97/G197 ... 299
Indikace a provoz cyklu ... 46
Programován� podle DIN ... 392

Otáčky vřetena ... 47
Ovládac� panel stroje ... 24
Označen� (přenos programu) ... 446
Označen� os ... 25
Označován� u funkc� skupin bloků (programován� podle 

DIN) ... 285

P
Palcový provoz � pokyny ... 78
Parametry ... 431
Parametry grafiky ... 434
Parita (sériový přenos dat) ... 445
Perifern� rozhran� – osazen� konektoru ... 532
P�smena adresy ... 279
Plán

Programován� cyklů
Kruhový plán na čeln� ploše ... 230
Kruhový plán na plášti ... 234
Lineárn� plán na plášti ... 232
Př�mkový plán čeln� plochy ... 228

Programován� podle DIN
kruh na čele G745 ... 385
kruh na plášti G746 ... 389
Př�mka na čele G743 ... 383
př�mka na plášti G744 ... 387

Plocha pláště (ICP�obrysové prvky) ... 272
Plynulé zpracován�

Proveden� programu ... 64
Simulace ... 71

Podélné saně ... 25
Podprogramy ... 406
Předávané hodnoty u podprogramů ... 407
Přehled př�kazů DIN ... 280
Přejet� referenc� ... 43
Přenášen� souborů ... 446

Přenos dat ... 441
Přenos nástrojových dat ... 452
Přenos parametrů ... 451
Přenos programů ... 446
Přenos programu (sériový) ... 449
Přenos programu (s� ) ... 448
Přep�nán� jazyka ... 455
Přerušovaný posuv G64 ... 297
Přesné zastaven� G9 ... 391
Převodový stupeň ... 49
Poháněný nástroj ... 426
Pohled na pláš  (simulace) ... 70
Pohled při soustružen� (simulace) ... 70
Př�davek

podél obrysu G58 ... 309
rovnoběžně s osou G57 ... 308

Př�čné saně ... 25
Přihlášen� ... 454
Př�kaz INPUT (programován� podle DIN) ... 393
Př�kaz PRINT (programován� podle DIN) ... 395
Př�kaz WHILE (programován� podle DIN) ... 402
Př�kaz WINDOW (programován� podle DIN) ... 394
Př�kazy osy C ... 359
Př�klad DIN

Frézován� ... 519
Závitový čep ... 516

Př�klad ICP
Frézován� ... 507
Zápichový cyklus ... 495
Závitový čep ... 470

př�klad ICP
Matrice ... 483

Př�klady
Př�klad DIN

Frézován� ... 519
Závitový čep ... 516

Př�klad ICP
Frézován� ... 507
Zápichový cyklus ... 495
Závitový čep ... 470

př�klad ICP
Matrice ... 483

Seř�zen� stroje ... 459
Vytvořen� programu cyklů ... 461
Zvolen� programu cyklů ... 460
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Př�má drážka

Programován� cyklů
Drážka axiálně ... 203
Drážka radiálně ... 215

Programován� podle DIN
Čeln� plocha G791 ... 363
Pláš  G792 ... 376

Př�mka
ICP�obrys

Čeln� plocha ... 269
Plocha pláště ... 273

Obrys ICP
Soustružený obrys ... 260

Programován� podle DIN
Př�mý pohyb G1 ... 292
Př�mka na čeln� ploše G101 ... 361
Př�mka na plášti G111 ... 373

Př�mkové obráběn� (programován� cyklů)
čelně ... 92
pod úhlem ... 93
podél ... 91

Př�pona ... 39
Př�růstkové (inkrementáln�) souřadnice ... 26
Polárn� souřadnice ... 26
Poloha prvků odlehčovac�ch zápichů (ICP) ... 263
Polohován�

Cyklus M19 (programován� cyklů) ... 97
Osa C (programován� cyklů) ... 202
Polohován� vřetena v provozu cyklu ... 46

Pomocné obrázky ... 81, 278
Popis obrysu (programován� podle DIN) ... 310
Popis parametrů � podprogramy ... 407
Popis polotovaru

Programován� cyklů ... 85
Programován� podle DIN ... 288

Popoj�žděn� JOG ... 60
Posledn� řez (obráběn� závitu) ... 162
Posunut� nulového bodu

absolutně G59 ... 307
aditivně G56 ... 306
Osa C (parametry) ... 433
Osa C G152 ... 359
Posunut� G51 ... 305

Posuv
Posuv dráhové rychlosti při ručn�m ř�zen� 
(parametr) ... 432
Programován� podle DIN

Konstantn� posuv G94 ... 298
Posuv na otáčku G95/G195 ... 298
Posuv na zub G193 ... 298
Programován� posuvu ... 392

Provoz cyklu ... 48
Posuv na otáčku při ručn�m ř�zen� (parametr) ... 432
Posuv na otáčku u poháněných nástrojů ... 47
Posuv za minutu

Cyklus DIN G94 ... 298
Provoz cyklu ... 48

Použité pojmy ... 39
Práce s cykly ... 80
Program, údaje k… ... 75
Programován� cyklů

Bod startu cyklu ... 80
Nab�dka cyklů ... 83
Přerušen� cyklu ... 81
Programován� cyklů ... 62
Tlač�tka ř�zen� cyklu ... 81

Programován� G�funkce ... 287
Programován� proměnných

#�proměnné ... 397
Proměnná jako parametr adresy ... 403
Výpočet proměnných ... 405
V�proměnné ... 399
Základy ... 396

Programován� s proměnnými ... 396
Programy DIN ... 278
Protokol (sériový přenos dat) ... 445
Prováděn� programů ... 63
Provoz po bloku

Proveden� programu ... 64
Simulace ... 71

Provoz po základn�ch bloc�ch
Indikace při prováděn� programu ... 64
v simulaci ... 71

Provoz s ručn�m kolečkem ... 60
Provozn� den�k (Logfile) ... 455
Provozn� režim

organizace ... 430
Správa nástrojů ... 412
Stroj ... 42

Provozn� režimy ... 33
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R
Radiáln� ... 419
Radiáln� (čeln�) nástroje ... 419
Radiáln� frézován� tvaru (programován� cyklů) ... 216
Režim „Zaučován�“ ... 62
Redukce posuvu vrtán�

Programován� cyklů
Hluboké vrtán� ... 194
Vrtac� cyklus ... 192

Programován� podle DIN
Cyklus hlubokého vrtán� G74 ... 355
Vrtac� cyklus G71 ... 354

Referenčn� bod ... 27
Referenčn� průměr G120 ... 371
Rozdělen� řezů ... 163
Rozhran� pro přenos dat ... 442
Rozlišen� ručn�ho kolečka ... 60, 78
Rozsahy platnosti V�proměnné ... 399
Ručn� kolečko, proložen�

u G350 ... 340
u G351 ... 341
u G352 ... 342
u G353 ... 343

Rychloposuv
Dráhová rychlost při ručn�m ř�zen� (parametr) ... 432
Programován� cyklů

Polohován� rychloposuvem ... 89
Polohován� rychloposuvem osy C ... 202

Programován� podle DIN
Rychloposuv čela G100 ... 360
Rychloposuv G0 ... 290
Rychloposuv na plášti G110 ... 372

Rychlost rychloposuvu v automatickém režimu 
(parametr) ... 432

Rychlost přenosu (sériový přenos dat) ... 445

S
Seř�zen� stroje ... 50
Seř�zen� stroje (př�klad) ... 459
Sériové rozhran� ... 442
Servis ... 453
Servis systému ... 455
Seznam G�funkc�

G0 Rychloposuv ... 290
G1 Př�mý pohyb ... 292
G100 Rychloposuv čela ... 360
G101 Př�mka na čeln� ploše ... 361
G102 Oblouk na čeln� ploše ... 362
G103 Oblouk na čeln� ploše ... 362
G110 Rychloposuv na plášti ... 372

G111 Př�mka na plášti ... 373
G112 Kruhový oblouk na plášti ... 374
G113 Kruhový oblouk na plášti ... 374
G12 Kruhový pohyb ... 295
G120 Referenčn� průměr ... 371
G126 Omezen� otáček ... 297
G13 Kruhový pohyb ... 295
G14 Bod výměny nástroje ... 291
G148 Korekce břitu ... 302
G149 Aditivn� korekce ... 303
G150 Započten� pravé špičky nástroje ... 304
G151 Započten� levé špičky nástroje ... 304
G152 Posunut� nulového bodu v ose C ... 359
G153 Normován� osy C ... 359
G193 Posuv na zub ... 298
G195 Posuv na otáčku ... 298
G196 Konstantn� řezná rychlost ... 299
G197 Otáčky ... 299
G2 Kruhový pohyb ... 293
G204 Čekán� na stanovený čas ... 391
G21 Obrys neobrobeného polotovaru ... 289
G25 Obrys odlehčovac�ho zápichu ... 344
G26 Omezen� otáček ... 297
G3 Kruhový pohyb ... 293
G304 Definován� tvaru úplný kruh na čele ... 368
G305 Definován� tvaru obdéln�ku na čele ... 369
G307 Definován� tvaru mnohoúheln�ku na čele ... 370
G31 Univerzáln� závitový cyklus ... 335
G314 Definován� tvaru úplného kruhu na plášti ... 380
G315 Definován� tvaru obdéln�ku na plášti ... 381
G317 Definován� tvaru mnohoúheln�ku na plášti ... 382
G32 Jednoduchý závitový cyklus ... 337
G33 Závit jediným řezem ... 338
G35 Metrický závit ISO ... 339
G350 Jednoduchý jednochodý axiáln� závit ... 340
G351 Rozš�řený v�cechodý axiáln� závit ... 341
G352 Kuželový závit API ... 342
G353 Kuželový závit ... 343
G36 Vrtán� závitu ... 357
G4 Časová prodleva ... 391
G40 Vypnut� SRK, FRK ... 301
G41 Zapnut� SRK, FRK ... 301
G42 Zapnut� SRK, FRK ... 301
G51 Posunut� nulového bodu ... 305
G56 Aditivn� posunut� nulového bodu ... 306
G57 Př�davek rovnoběžně s osou ... 308
G58 Př�davek rovnoběžně s obrysem ... 309
G59 Absolutn� posunut� nulového bodu ... 307
G60 Inaktivace bezpečnostn�ho pásma ... 391
G64 Přerušovaný posuv ... 297
G71 Vrtac� cyklus ... 354
G74 Cyklus hlubokého vrtán� ... 355
G743 Př�mkový plán na čele ... 383
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G744 Př�mkový plán na plášti ... 387
G745 Kruhový plán na čele ... 385
G746 Kruhový plán na plášti ... 389
G791 Př�má drážka na čele ... 363
G792 Př�má drážka na plášti ... 376
G793 Cyklus frézován� obrysu a tvaru na čele ... 364
G794 Cyklus frézován� obrysu a tvaru na plášti ... 377
G797 Frézován� ploch na čele ... 366
G797 Frézován� závitů axiálně ... 358
G798 Frézován� šroubovité drážky ... 379
G80 Konec cyklu ... 310
G81 Hrubován� axiálně ... 319
G811 Jednoduchý cyklus zapichován�/soustružen� 
radiálně ... 332
G815 Cyklus zapichován�/soustružen� radiálně ... 333
G817 Hrubován� obrysu axiálně ... 311
G818 Hrubován� obrysu axiálně ... 311
G819 Hrubován� obrysu axiálně se zanořován�m ... 313
G82 Hrubován� radiálně ... 320
G821 Jednoduchý cyklus zapichován�/soustružen� 
axiálně ... 332
G825 Cyklus zapichován�/soustružen� axiálně ... 333
G827 Hrubován� obrysu radiálně ... 314
G828 Hrubován� obrysu radiálně ... 314
G829 Hrubován� obrysu radiálně se zanořen�m ... 316
G83 Jednoduchý opakovac� obrysový cyklus ... 321
G836 Hrubován� podél obrysu ... 317
G85 Cyklus odlehčovac�ch zápichů ... 345
G851 Odlehčovac� zápich DIN 509 E ... 347
G852 Odlehčovac� zápich DIN 509 F ... 348
G853 Odlehčovac� zápich DIN 76 ... 349
G856 Odlehčovac� zápich tvar U ... 350
G857 Odlehčovac� zápich tvar H ... 351
G858 Odlehčovac� zápich tvar K ... 352
G859 Úpichový cyklus ... 353
G86 Jednoduchý zápichový cyklus ... 330
G861 Obrysový zápich axiálně ... 324
G862 Obrysový zápich radiálně ... 324
G863 Dokončovac� zápichový obrysový cyklus 
axiálně ... 326
G864 Dokončovac� zápichový obrysový cyklus 
radiálně ... 326
G865 Jednoduchý zápichový cyklus axiáln� ... 328
G866 Jednoduchý zápichový cyklus radiáln� ... 328
G867 Dokončen� zápichu axiálně ... 329
G868 Dokončen� zápichu radiálně ... 329
G87 Př�mka s rádiusem ... 322
G88 Př�mka se zkosen�m ... 323
G89 Obráběn� obrysu načisto ... 318
G9 Přesné zastaven� ... 391
G94 Konstantn� posuv ... 298
G95 Posuv na otáčku ... 298
G96 Konstantn� řezná rychlost ... 299

G97 Otáčky ... 299
Skl�čidlový d�lec válec / trubka G20 ... 288

Simulace ... 68
S�indikace ... 47
S�tě

Konfigurace ... 444
Základy ... 442

Skupinové funkce ... 285
Slovn� funkce (programován� podle DIN) ... 283
Směr obrysu (ICP) ... 249
Směr otáčen� (nástrojové parametry) ... 426
Směr otáčen� vřetene ... 82
Směry obráběn� a př�suvu (programován� cyklů) ... 98
Softklávesy ... 33
Softwarový handshake (sériový přenos dat) ... 445
Souřadný systém ... 25
Soustružen� a zapichován�

Programován� cyklů
Rozš�řené zapichován� a soustružen� ... 146
Soustružen� a zapichován� ... 144
Základy ... 143
Zapichován� a soustružen� ICP ... 152
Zapichován� a soustružen� ICP načisto ... 154
Zapichován� a soustružen� načisto ... 148
Zapichován� a soustružen� načisto rozš�řené ... 150

Programován� podle DIN
Cyklus zapichován�/soustružen� radiálně, jednoduchý 
G811 ... 332
Cykly zapichován�/soustružen� G815/G825 ... 333
Cykly zapichován�/soustružen� jednoduché G811/
G821 ... 332
Základy ... 331

Speciáln� korekce (zápichové nástroje) ... 421
Sp�nac� funkce (M�funkce) ... 82
Správa programů ... 75
Standardn� hodnota ... 39
Start systému ... 43
Středic� vrtáky ... 413
Stopkové frézy ... 413
Strojn� př�kazy ... 409
Strojové proměnné ... 286
Strojové rozměry ... 435
Struktura nab�dky (programován� podle DIN) ... 286
Světelný bod (simulace) ... 71

T
T � indikace ... 47
Tangenciáln� přechod ... 245
Technické charakteristiky ... 528
Tiskárna ... 441



HEIDENHAIN MANUALplus 4110 541

 In
d

ex

Tvarové prvky (ICP)
Vkládán� (překrýván�) tvarových prvků ... 259
Zadán� tvarových prvků ... 263
Základy ... 242

U
Uživatelský servis ... 454
Úběrové cykly ... 98
Úhel boku (závitový cyklus) ... 163
Úhel př�suvu (závitový cyklus) ... 163
Úhel zastaven� (provoz cyklu) ... 46
Upichovac� nástroje ... 412
Upichován�

Programován� cyklů ... 159
Úpichový cyklus G859 ... 353

V
Výběh závitu DIN 76

ICP � programován�
Výběh závitu DIN 76 ... 265

Programován� cyklů
Výběh závitu DIN 76 ... 180

Programován� podle DIN
Cyklus odlehčovac�ch zápichů G85 ... 345
Obrys odlehčovac�ho zápichu G25 ... 344
s obroben�m válce G853 ... 349

Výběr funkc� ... 33
Výběr řešen� (ICP�obrysy) ... 248
Výchoz� bod popisu obrysu ... 290
Výpis programu ... 76
Výpočet času � parametry ... 438
Výpočet časů (simulace) ... 74
Výstrahy během simulace ... 38
Výstružn�ky ... 413
Výstup dat (programován� podle DIN) ... 393
Výstup informac� (programován� podle DIN) ... 395
Výstupn� okno ... 395
Větven� programu (programován� podle DIN) ... 401
Vnořené podprogramy ... 406
Vřeteno ... 49
Volba menu ... 33
Volitelné parametry (programován� cyklů) ... 83
Vrtac� cyklus G71 ... 354
Vrtac� cykly

Programován� cyklů ... 190
Programován� podle DIN ... 354

Vrtac� nástroje ... 423

Vrtac� plán (rastr)
Programován� cyklů

Kruhový plán na čele ... 230
Kruhový plán na plášti ... 234
Př�mkový plán čela ... 228
Př�mkový plán na plášti ... 232

Programován� podle DIN
Kruhový plán na čele G745 ... 385
Kruhový plán na plášti G746 ... 389
Př�mkový plán na čele G743 ... 383
Př�mkový plán na plášti G744 ... 387

Vrtáky s otočnými destičkami ... 413
Vrtán�

Programován� cyklů
Hluboké vrtán� ... 193
Vrtán� ... 191
Vrtán� závitů ... 195

Programován� podle DIN
Cyklus hlubokého vrtán� G74 ... 355
Vrtac� cyklus G71 ... 354
Vrtán� závitu G36 ... 357

Vstupn� (zadávac�) okno ... 32
Vypnut� ... 45
Vyt�žen� vřetena ... 46
Vyvolán� nab�dky oblouků (ICP) ... 244
Vyvolán� nab�dky př�mek (ICP) ... 244
Vztažný bod nástroje ... 418
Vztažné body stroje ... 27

W
WINDOWS � s�tě ... ... 442

X
XON/XOFF (sériový přenos dat) ... 445

Z
Zabezpečen� (zálohován�) dat ... 441
Zadán� dat (programován� podle DIN) ... 393
Zadán� speciáln� korekce (korekce nástroje) ... 58
Zadat hodnotu proměnné (programován� podle DIN) ... 393
Zadávac� pole ... 34
Zadáván� dat, obsluha a .. ... 34
Záhlubn�ky ... 413
Zaoblen�

Čeln� plocha ICP ... 271
ICP�plocha pláště ... 275
Soustružený ICP�obrys ... 264

Zapichovac� nástroje ... 412
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Zapichován�

Programován� cyklů
Jednoduché zapichován� ... 131
Jednoduché zapichován� načisto ... 135
Rozš�řené zapichován� ... 133
Zapichovac� ICP�cyklus ... 139
Zapichovac� ICP�cyklus načisto ... 141
Zapichován� načisto rozš�řené ... 137

Programován� podle DIN
Dokončen� zápichu G867/G868 ... 329
Jednoduchý zápichový cyklus G865/G866 ... 328
Obrysový zápich G861/G862 ... 324
Obrysový zápich načisto G863/864 ... 326

Zápichové cykly
Programován� cyklů

Jednoduché zapichován� načisto ... 135
Rozš�řené zapichován� ... 133
Zapichovac� ICP�cyklus ... 139
Zapichovac� ICP�cyklus načisto ... 141
Zapichován� ... 131
Zapichován� načisto rozš�řené ... 137

Programován� podle DIN
Dokončen� zápichu G867/G868 ... 329
Jednoduchý zápichový cyklus G8665/G866 ... 328
Obrysový zápich G861/G862 ... 324
Obrysový zápich načisto G863/864 ... 326

Zápichové nástroje ... 421
Zapnut� ... 43
Zastaven� překladače (G909) ... 400
Závěrné bity (sériový přenos dat) ... 445
Závit

Programován� cyklů
Dořezáván� kuželového závitu ... 176
Dořezáván� závitu ... 172
Dořezáván� závitu API ... 178
Frézován� závitů axiálně ... 197
Hloubka závitu ... 163
Kuželový závit ... 168
Náběh závitu ... 180
Poloha závitu ... 162
Rozš�řené doř�znut� závitu ... 174
Rozběh pro závit / doběh ze závitu ... 163
Vrtán� závitu axiálně / radiálně ... 195
Závit API ... 170
Závitový cyklus ... 165
Závitový cyklus rozš�řený ... 166
Závitové a zápichové cykly ... 162

Programován� podle DIN
Frézován� závitů axiálně G799 ... 358
Jedn�m řezem G33 ... 338
Jednoduchý jednochodý axiáln� závit G350 ... 340
Kuželový závit G353 ... 343
Metrický závit ISO G35 ... 339
Rozš�řený v�cechodý axiáln� závit G351 ... 341
Univerzáln� závitový cyklus G31 ... 335
Vrtán� závitu G36 ... 357
Závit API G352 ... 342
Závitový cyklus jednoduchý G32 ... 337

Závit API
Cyklus DIN G352 ... 342
Programován� cyklů ... 170

Závitn�ky ... 424
Závitořezné nástroje ... 422
Závitové frézy ... 413
Zkosená hrana

Cyklus DIN G88 ... 323
Čeln� plocha ICP ... 271
ICP�plocha pláště ... 275
Programován� cyklů ... 95
Soustružený ICP�obrys ... 264

Změnit heslo ... 454
Znaková klávesnice ... 35
Znázorněn� obrysu (simulace) ... 71
Zobrazen� a editace parametrů ... 431
Zobrazen� na obrazovce ... 32
Zobrazen� stopy řezu ... 68
Zobrazen� zbývaj�c� dráhy ... 46
Způsob frézován� (programován� cyklů) ... 224
Zvětšován� / zmenšován�

Simulace ... 73
Zobrazen� ICP�obrysu ... 247
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�Přehled G�funkc�
Popis polotovaru Strana

G20 Standardn� polotovar (tyč, trubka) 288

G21 Obrys neobrobeného polotovaru 289

Pohyby nástroje bez obráběn� Strana

G0 Polohován� rychloposuvem 290

G14 Najet� do bodu výměny nástroje 291

Jednoduché př�mkové a kruhové pohyby Strana

G1 Př�mkový pohyb 292

G2 Kruhové př�r. kótován� středu 293

G3 Kruhové př�r. kótován� středu 293

G12 Kruhové abs. kótován� středu 295

G13 Kruhové abs. kótován� středu 295

Posuv, otáčky Strana

G26 Omezen� otáček hlavn�ho vřetena 297

G126 Omezen� otáček poháněného nástroje 297

G64 Přerušovaný posuv 297

G193 Posuv na zub 298

G94 Konstantn� posuv 298

G95 Posuv na otáčku 298

G195 Posuv na otáčku poháněného nástroje 298

G96 Konstantn� řezná rychlost 299

G196 Konstantn� řezná rychlost poháněného 
nástroje

299

G97 Otáčky (v 1/min) 299

G197 Otáčky (v 1/min) poháněného nástroje 299

Korekce rádiusu břitu/frézy (SRK/FRK) Strana

G40 Vypnut� SRK 301

G41 Zapnut� SRK 301

G42 Zapnut� SRK 301

Korekce nástroje Strana

G148 Změna korekce břitu 302

G149 Aditivn� korekce 303

G150 Započten� pravé špičky nástroje 304

G151 Započten� levé špičky nástroje 304

Posunut� nulového bodu Strana

G51 Posunut� nulového bodu 305

G56 Aditivn� posunut� nulového bodu 306

G59 Absolutn� posunut� nulového bodu 307

Př�davky Strana

G57 Př�davek rovnoběžně s osou 308

G58 Př�davek rovnoběžně s obrysem 309

Úběrové cykly Strana

G80 Konec cyklu 310

G81 Hrubován� axiálně 319

G817 Hrubován� obrysu axiálně 311

G818 Hrubován� obrysu axiálně 311

G819 Hrubován� obrysu axiálně se zanořen�m 313

G82 Hrubován� radiálně 320

G827 Hrubován� obrysu radiálně 314

G828 Hrubován� obrysu radiálně 314

G829 Hrubován� obrysu radiálně se zanořen�m 316

G83 Jednoduchý opakovac� obrysový cyklus 321

G836 Hrubován� podél obrysu 317

G87 Př�mka s rádiusem 322

G88 Př�mka se zkosen�m 323

G89 Dokončovac� obrysový cyklus 318
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� Zápichové cykly Strana

G86 Jednoduchý zápichový cyklus 330

G861 Obrysový zápich axiálně 324

G862 Obrysový zápich radiálně 324

G863 Dokončen� obrysového zápichu axiálně 326

G864 Dokončen� obrysového zápichu radiálně 326

G865 Jednoduchý zápichový cyklus axiálně 328

G866 Jednoduchý zápichový cyklus radiálně 328

G867 Zápichové dokončován� axiálně 329

G868 Zápichové dokončován� radiálně 329

Cykly zapichován� a soustružen� Strana

G811 Jednoduchý cyklus zapichován� a 
soustružen� radiálně

332

G815 Cyklus zapichován� a soustružen� radiálně 333

G821 Jednoduchý cyklus zapichován� a 
soustružen� axiálně

332

G825 Cyklus zapichován� a soustružen� axiálně 333

Závitové cykly Strana

G31 Univerzáln� závitový cyklus 335

G32 Jednoduchý závitový cyklus 337

G33 Závit jedn�m řezem 338

G35 Metrický závit ISO 339

G350 Jednoduchý jednochodý axiáln� závit 340

G351 Rozš�řený v�cechodý axiáln� závit 341

G352 Kuželový závit API 342

G353 Kuželový závit 343

G36 Cyklus vrtán� závitu 357

G799 Frézován� závitů 358

Cykly odlehčovac�ch zápichů, úpichové cykly Strana

G25 Obrys odlehčovac�ho zápichu (DIN509 E, 
DIN509 F, DIN76)

344

G85 Cyklus odlehčovac�ho zápichu (DIN509 E, 
DIN509 F, DIN76)

345

G851 Odlehčovac� zápich s obroben�m válce DIN 
509 E

347

G852 Odlehčovac� zápich s obroben�m válce DIN 
509 F

348

G853 Odlehčovac� zápich s obroben�m válce DIN 
76

349

G856 Odlehčovac� zápich tvar U 350

G857 Odlehčovac� zápich tvaru H 351

G858 Odlehčovac� zápich tvaru K 352

G859 Úpichový cyklus 353

Vrtac� cykly Strana

G71 Vrtac� cyklus 354

G74 Cyklus hlubokého vrtán� 355

G36 Cyklus vrtán� závitu 357

G743 Př�mkový plán na čele 383

G744 Př�mkový plán na plášti 387

G745 Kruhový plán na čele 385

G746 Kruhový plán na plášti 389

G799 Frézován� závitů 358

Osa C Strana

G120 Referenčn� průměr obráběn� pláště 371

G126 Omezen� otáček poháněného nástroje 297

G152 Posunut� nulového bodu v ose C 359

G153 Normován� osy C 359

G193 Posuv na zub 298

G195 Posuv na otáčku poháněného nástroje 298

G196 Konstantn� řezná rychlost poháněného 
nástroje

299

G197 Otáčky (v 1/min) poháněného nástroje 299
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�Obráběn� čela Strana

G100 Rychloposuv na čele 360

G101 Lineárn� pohyb na čele 361

G102 Kruhový oblouk na čele 362

G103 Kruhový oblouk na čele 362

G304 Definován� tvaru úplný kruh na čele 368

G305 Definován� tvaru obdéln�k na čele 369

G307 Definován� tvaru mnohoúheln�k na čele 370

G743 Př�mkový plán na čele 383

G745 Kruhový plán na čele 385

G791 Lineárn� drážka na čele 363

G793 Cyklus frézován� obrysu na čele 364

G797 Frézován� ploch na čele 366

G799 Frézován� závitů axiálně 358

Obráběn� pláště Strana

G110 Rychloposuv pláště 372

G111 Lineárn� pohyb na plášti 373

G112 Kruhový oblouk na plášti 374

G113 Kruhový oblouk na plášti 374

G120 Referenčn� průměr obráběn� pláště 371

G314 Definován� tvaru úplný kruh na plášti 380

G315 Definován� tvaru obdéln�k na plášti 381

G317 Definován� tvaru mnohoúheln�k na plášti 382

G744 Př�mkový plán na plášti 387

G746 Kruhový plán na plášti 389

G792 Lineárn� drážka na plášti 376

G794 Cyklus frézován� obrysu na plášti 377

G798 Frézován� šroubovité drážky 379

Ostatn� Strana

G4 Časová prodleva 391

G9 Přesné zastaven� (po bloku) 391

G60 Dezaktivace bezpečnostn�ho pásma 391

G204 Čekán� na stanovený čas 391





Přehled cyklů

Cykly pro neobrobené obrobky Strana
Přehled 85

Standardn� neobrobený polotovar 86

Neobrobený polotovar ICP 87

Cykly samostatných řezů Strana
Přehled 88

Polohován� rychloposuvem 89

Najet� do bodu výměny nástroje 90

Př�mkové obráběn� axiálně
 jednotlivý axiáln� řez

91

Př�mkové obráběn� radiálně
jednotlivý radiáln� řez

92

Př�mkové obráběn� pod úhlem
jednotlivý šikmý řez

93

Kruhové obráběn�
jednotlivý kruhový řez

94

Kruhové obráběn�
jednotlivý kruhový řez

94

Zkosen�
Zhotoven� zkosen�

95

Zaoblen�
Zhotoven� zaoblen�

96

M�funkce
Zadán� M�funkce

97

Úběrové cykly Strana
Přehled 98

Obráběn� axiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
jednoduché obrysy

101

Obráběn� radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
jednoduché obrysy

101

Obráběn� se zanořován�m axiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
jednoduché obrysy

109

Obráběn� se zanořován�m radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
jednoduché obrysy

109

ICP podél obrysu axiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
libovolné obrysy

117

ICP podél obrysu radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
libovolné obrysy

117

ICP�obráběn� axiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
libovolné obrysy

121

ICP�obráběn� radiálně
Hrubovac� a dokončovac� cykly pro 
libovolné obrysy

121



Zápichové cykly Strana
Přehled 129

Zapichován� radiálně 
Zápichové a dokončovac� cykly pro 
jednoduché obrysy

131
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Polohován� rychloposuvem
Zapnut� osy C, napolohován� nástroje 
a vřetena.
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