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CNC-PILOT 4290 s osou Y

Tato priru¢ka popisuje funkce, které jsou k dispozici v CNC PILOT
4290 s ¢islem softwaru 340 460-xx (verze 6.1)pro osu Y. Tato
prirucka dopliiuje. PriruCku pro uzivatele CNC PILOT 4290.
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1 OsayY

S osou Y muzZete provadét vrtaci a frézovaci
operace na Celni a zadni stran& obrobku i na jeho
plasti

P¥i pouZiti osy Y interpoluji dvé osy linearné nebo
kruhové v zadané rovin& obrabéni, zatimco treti
osa interpoluje pouze linearné. Lze tak napriklad
zhotovovat drazky nebo kapsy s rovnymi plochami
dna a kolmymi okraji drazek. Polohu frézovaného
obrysu na obrobku urCujete zadanim uhlu vietena.

CNC PILOT podporuje vytvareni NC programa s Eb‘

osou Y v:

= DIN PLUS

" TURN PLUS - definovani obrysU

= TURN PLUS - vytvareni pracovnich postup

Oddéleni popisu obrysu a jeho "obrobeni” plati téZ
pro frézovani s osou Y. Sledovani obrysu se pfi
obrabéni frézovanim ne provadi.

Obrysy zhotovované osou Y se oznacuji kli¢ovymi
slovy (identifikatory useku).

Graficka simulace ukazuje frézovani obrabénim ve
znamych oknech pro soustruzeni, ¢elo a plast’' a
navic jesté v "pohledu ze strany (YZ)”.

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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2 OsaYvDIN PLUS

2 OsaYvDINPLUS

Hloubka frézovani, poloha obrysu

"Referencni rovinu” resp. "referen¢ni pramér” definujete v
identifikatoru useku programu. Hloubku a polohu frézovaného
obrysu (kapsy, ostrlivku) urcite v definici obrysu:

"hloubkou P” v pfedem naprogramovaném G308
alternativné u Tvar( (obrazc(): parametrem cyklu “hloubka P”

Znaménko "hloubky P” urcuje polohu frézovaného obrysu:

P<0: kapsa
P>0: ostriivek

Tabulka vysvétluje souvislost mezi identifikatorem Useku programu
a znaménkem "hloubky P” pfi dané poloze frézovaného obrysu.
Frézovaci cykly postupuji od "povrchu” ke "dnu frézovani”.

AX

Usek P Povrch Dno
CELOY P<0 Z Z+P
CELO_Y P>0 Z+P z
ZADNISTRANA Y P<0 VA Z-P
ZADNISTRANA Y P>0 Z-P z
PLAST Y P<0 X X+(P*2)
PLAST Y P>0 X+(P*2) X
X: referencni prameér z identifikatoru iseku programu
Z: referencni rovina z identifikatoru useku programu
P: "hloubka” z G308 nebo z parametru cyklu

|_f‘g——» Pozor u hodnoty ”P”: pri¢teni zaporného cisla
zmensuje vysledek - odecteni zaporného Cisla vysledek
zvétSuje.
Ostravky: Cykly frézovani ploch odfrézuji celou plochu

popsanou v definici obrysu. Na ostrlivky definované
uvnitf téchto ploch se nebere zretel.

Rovina YZ (PLAST_Y):
"Hloubka P” se vztahuje k "referenénimu priméru”.
Frézuje-li se obrys na pfredem obrobené plose, plati
jako "referencni pramér” tato plocha.

OsaY



Omezenitezu

Lezi-li ¢asti frézovaného obrysu mimo soustruzeny obrys,
omezite obrabénou plochu "primérem plochy X / referenénim
primérem X,,” (parametr identifikace useku nebo definice tvaru).

Obrysy ve vice rovinach
U hierarchicky do sebe vkladanych obrys( (napftiklad kapsa v
kapse) mate tyto moznosti programovani:
pro kazdou kapsu/ostrivek definujete identifikator ¢asti
programu nebo
zaCnete s "G308 Zacatek ostruvku/kapsy” a zakoncite s "G309
Konec ostrivku/kapsy”.

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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2.1 Identifikatory tseku

2.1 Identifikatory useku,

slouCené obrysy

CELO_Y, ZADNIi STRANA Y

Tyto identifikatory ¢asti (Useku) programu oznaduji
rovinu XY (G17) a referencni rovinu obrysu (smér
Z).

Parametry

X: primér plochy (k omezeni fezu)

Z: poloha referenéni roviny - standardné: 0
C: poloha vfetena - standardné: 0

PLAST_ Y

Tento identifikator useku oznacuje rovinu YZ (G19)
a polohu obrysu ve sméru X.

Parametry

X: referencni pramer

C: poloha vfetena - standardné: 0

POLOTOVAR

N1 G20 X105 250 K5

OBROBEK

N2 GO X100 Z0

N3 G1 Z-40

N4 G1 X0

N5 G120

N6 G1 X100

CELO_Y Z0 CO

N7 G308 P-5

N8 G375 X-5 Y-10 K50 B30 R3 AQ
N9 G308 P-10

N10 G374 X-3 Y-5 R8

N11 G309

N12 G309

PLAST_Y X100 C10

N13 G381 Z-10 YO K18 B8 A0 P-5

Zacatek kapsy/ostravku G308

G308 definuje "novou” referenéni rovinu/referenéni prameér u
hierarchicky do sebe vkladanych obrys( (viz t¢Z "2 Osa Y v DIN
PLUS”).

Parametry
P: hloubka/vySka
P<0: kapsa

P>0: ostrivek

Konec kapsy/ostravku G309-Geo

G309 ukonci "referenni rovinu”. Kazda prikazem G308
definovana referen¢ni rovina musi byt ukon¢ena prikazem G309 !

Identifikatory useku programu a G308/G309
Definice polotovaru

Popis soustruzeného obrysu

Rovina XY: definice referencni roviny a polohy vietena
Zacatek kapsy "obdélnik” s hloubkou ”-5”

Obdélnik

Zacatek kapsy "uplny kruh v obdélniku” s hloubkou ”-10”
Uplny kruh

Konec kapsy "uplny kruh”

Konec kapsy "obdélnik”

Rovina YZ: definice referenéniho priaméru, polohy vietena
Linearni drazka s hloubkou ”-5”

OsaY



2.2 G-funkce k popisu obrysu

2.2.1 Obrysy v roviné XY (¢elo a zadni strana)

Bod startu obrysu G170-Geo
G170 definuje pocate¢ni bod obrysu v roving XY.

Parametry
X,Y: pocatecni bod obrysu (X rozmeér poloméru)

Pfimka G171-Geo

G171 definuje pfimku v obrysu v roviné XY.

"Zkoseni/zaobleni B” definuje pfechod do dalSiho obrysového
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod obrysového prvku.

"Volba priseciku Q” uruje koncovy bod, jestlize pfimka protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Parametry

X,Y: koncovy bod (X rozmé&r polomé&ru)
A: uhel s kladnou osou X

B: zkoseni/zaobleni

B bez zadani: tangencialni pfechod
B=0: netangencialni prechod

B>0: radius zaobleni

B<O0: 8itka zkoseni

Q: volba priseciku - standardné: 0
Q=0: blizsi prisecik
Q=1: vzdaleny prusecik

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Programovani X, Y: absolutng,
inkrementalné, samodrzné nebo "?”
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2.2.1 Obrysy v roviné XY (€elo a zadni strana)

Kruhovy oblouk G172-/G173-Geo

G172/G173 definuji kruhovy oblouk v obrysu roviny XY. Smysl
otaceni je zfejmy z obrazku.

"Zkoseni/zaobleni B” definuje pfechod do dalSiho obrysového
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod obrysového prvku.

"Volba prlseciku Q” ur€uje koncovy bod, jestlize pfimka protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Parametry
X,Y: koncovy bod (X rozmé&r polomé&ru)
I, J: stred (I=smér X, J=smérY; | rozmé&r poloméru)
R: polomér
Q: volba pruseciku - standardné: 0
p¥i pfechodu na pfimku plati:
Q=0: blizsi priisedik
Q=1: vzdaleny prlsecik
p¥i prechodu na kruhovy oblouk plati:
Q=0: vzdaleny prlsedik
Q=1: bliz8i prusedik
B: zkoseni/zaobleni

B bez zadani: tangencialni prechod
B=0: netangencialni prechod

B>0: radius zaobleni

B<O0: Sitka zkoseni

(& Programovani

X, Y: absolutng, inkrementalné, samodrZzné nebo ”?”

I, J: absolutné nebo inkrementalné

Koncovy bod nesmi byt vychozim bodem (nikoli tplny
kruh).

G173

OsaY



Dira G370-Geo X
G370 definuje diru se zahloubenim a zavitem v roviné XY.
Parametry *I <7J4—‘7*i
X,Y: streddiry (Xrozmé&r poloméru) VYA i — T BRE
B: pramér diry * 7*—(
P: hloubka vrtani (hloubka diry a zahloubeni - bez vrtaciho a el K U
stfediciho dtilku t-—-——p—1z

W: vrcholovy Uhel - standardné: 180° P
R: priimér zahloubeni
U: hloubka zahloubeni
E: uhel zahloubeni
I: primér zavitu
J: hloubka zavitu
K: zakonc&eni zavitu (délka vybéhu) Lf-—g' Diry definované v G370-Geo se obrabgji
F stoupani zavitu prikazy G71..G74.
V: levy nebo pravy zavit - standardné: 0

V=0: pravy zavit

V=1: levy zavit
A: uhel - sklon diry (vztah: kladna osa Z)

¢elo (rozsah: ‘90° < A < 90°) - standardné: 0°
zadni strana (rozsah: 90° < A < 270°) - standardné: 180°

O: primér strediciho dulku

2.2.1 Obrysy v roviné XY (¢elo a zadni strana)

Linearni drazka G371-Geo X
G371 definuje linearni drazku v roviné XY.
Parametry
X,Y: stfed drazky (X rozmeér polomeéru)
K: délka drazky
B:  &itka drazky - z
A: Uhel podélné osy drazky (vztah: kladna osa X) - Y
standardné&: 0° - |
P: hloubka/vySka frézovaného obrysu - bez zadani: "P” z :
G308 |
P<0: kapsa :
P>0: ostrivek <P S

I: primeér plochy (pro omezeni rezu)
bez zadani: "X” z identifikatoru Useku
’I” prepiSe "X” z identifikatoru useku

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290 9



2.2.1 Obrysy v roviné XY (€elo a zadni strana)

Kruhova drazka G372/G373-Geo

G372/G373 definuje kruhovou drazku v roviné XY.
G372-Geo kruhova drazka ve smyslu hodin
G373-Geo kruhova drazka proti smyslu hodin

Parametry

X,Y: stred zak¥iveni drazky (X rozmér polomeéru)

R: radius zakfiveni drazky (vztah: draha stfedu drazky)
B: Sirka drazky

A, W: Uhel zaCatku, Uhel konce (vztah: kladna osa X) -
standardné: 0°

P: hloubka/vySka frézovaného obrysu - bez zadani: "P” z
G308
P<0: kapsa
P>0: ostravek
I: primér plochy (pro omezeni fezu)
bez zadani: ”X” z identifikatoru useku
"|” prepisSe "X” z identifikatoru useku

Upliny kruh G374-Geo
G374 definuje uplny kruh v roving XY.

Parametry
X,Y: stfed kruhu (Xrozmér poloméru)
R: radius (polomér) kruhu
P: hloubka/vySka frézovaného obrysu - bez zadani: "P” z
G308
P<0: kapsa

P>0: ostrivek

I: primér plochy (pro omezeni fezu)
bez zadani: ”X” z identifikatoru useku
’|” prepiSe "X” z identifikatoru useku

10
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Obdélnik G375-Geo

G375 definuje obdélnik v rovingé XY.
Parametry

X,Y: stfed obdélniku (X rozmér poloméru)
K: délka obdélniku

B: (vySka) Sitka obdélniku

R: zkoseni/zaobleni - standardné: 0

R>0: radius zaobleni
R<O0: Sitka zkoseni

A: Uhel podélné osy obdélniku (vztah: kladna osa X) -
standardné: 0°
P: hloubka/vySka frézovaného obrysu - bez zadani: "P” z
G308
P<0: kapsa

P>0: ostrivek

I: primér plochy (pro omezenifezu)
bez zadani: "X” z identifikatoru useku
”|” prepiSe "X” z identifikatoru useku

Pravidelny polygon G377-Geo
G377 definuje pravidelny polygon v roving XY.

Parametry
X,Y: stfed polygonu (X rozmér poloméru)
K: délka strany

K>0: délka strany
K<O0: pramér vepsané kruznice

A: uhel jedné strany polygonu (vztah: kladna osa X) -
standardné: 0°
R: zkoseni/zaobleni - standardné: 0

R>0: radius zaobleni
R<O0: §itka zkoseni

P: hloubka/vySka frézovaného obrysu - bez zadani: "P” z
G308
P<0: kapsa
P>0: ostrivek

Q: pocet hran (Q < 3)

primér plochy (pro omezeni fezu)
bez zadani: "X” z identifikatoru useku
”|” prepiSe "X” z identifikatoru useku

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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2.2.1 Obrysy v roviné XY (€elo a zadni strana)

Primkovy plan v roviné XY G471-Geo

G471 definuje primkovy plan (rastr) v roviné XY. G471 plsobi na
diru nebo obrazec (tvar) nadefinovany v nasledujicim bloku
(G370..375, G377).

Upozornéni pro programovani
Diru/tvar (obrazec) v nasledujicim bloku programujte bez stfedu.

Frézovaci cyklus (&ast OBRABENI) vyvola v nasledujicim bloku
diru/obrazec - nikoli definici planu.

Parametry

Q: pocet tvaru (obrazcl)

X,Y: pocateCnibod planu (X rozmér poloméru)

l, J: koncovy bod planu (I=smér X, J=smér Y; | rozmér poloméru)
li, Ji:  vzdalenost mezi dvéma obrazci (ve sméru X/Y)

A: uhel podélné osy planu (vztah: kladna osa X)

R: celkova délka planu

Ri: vzdalenost mezi dvéma obrazci (tvary) - (rozte¢ planu)

12
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Kruhovy plan v roviné XY G472-Geo

G472 definuje kruhovy plan (rastr) v roviné XY. G472 pUsobi na tvar
(obrazec) nadefinovany v nasledujicim bloku (G370..375, G377).

Upozornéni pro programovani
Diru/tvar (obrazec) v nasledujicim bloku programujte bez stfedu
- vyjimka: kruhova drazka. Naprogramujete-li u kruhové drazky
"stfed zakfiveni X, Y”, pfipocte se k poloze planu (viz "PFfirucku
pro uZivatele - 4.7.9 Kruhovy plan s kruhovymi drazkami”).

Frézovaci cyklus (Usek programu OBRABENI) vyvola v
nasledujicim bloku diru/tvar (obrazec) - nikoli definici planu.

Parametry
Q: pocet tvart (obrazc)
K: primér planu
A: pocatecni uhel - poloha prvniho obrazce (vztah: kladna
osa X) - standardné: 0
W: koncovy uhel - poloha posledniho obrazce (vztah: kladna
osa X) - standardné: 360°
Wi: Uuhel mezi dvéma obrazci (tvary)
V: smér (orientace) - standardné: 0
V=0 ‘ bez W: rozdéleni tplného kruhu
V=0 - s W: rozdéleni na del§im kruhovém oblouku
V=0 - s Wi: znaménko Wi ur€uje smysl rotace (Wi<0: plan
ve smyslu hodin)
V=1 - s W: plan ve smyslu hodin
V=1 - s Wi: plan ve smyslu hodin (znaménko Wi je bez
vyznamu)
V=2 - s W: plan proti smyslu hodin
V=2 - s Wi: plan proti smyslu hodin (znaménko Wi je bez
vyznamu)
X,Y: stred planu (X rozmér poloméru)
H: poloha tvart (obrazcll) - standardné: O

H=0: normalni poloha - obrazce se nataceji kolem stfedu
(rotace)

H=1: originalni poloha - poloha obrazce se vzhledem k
souradnému systému neméni (translace)

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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2.2.1 Obrysy v roviné XY (€elo a zadni strana)

Jednotliva plocha G376-Geo
G376 definuje plochu v roving XY.

Parametry

Z: referencni hrana - bez zadani: "Z” z identifikatoru useku
K: zbyvajici tloustka

Ki: hloubka

B: Sitka (vztah: referencCni hrana Z)

B<O0: plocha v zaporném sméru Z
B>0: plocha v kladném sméru Z

I: primér plochy
bez zadani: ”X” z identifikatoru useku
’|” prepiSe "X” z identifikatoru useku
C: uhel polohy kolmice plochy - bez zadani: "C” z
identifikatoru useku

Vicehranné plochy G477-Geo

G477 definuje vicehranné plochy v roving XY.

Parametry

Z: referencni hrana - bez zadani: "Z” z identifikatoru useku
K: primér vepsané kruZnice (otvor klice)

Ki: délka hrany

B: Sitka (vztah: referencni hrana Z)

B<0: plocha v zaporném sméru Z
B>0: plocha v kladném sméru Z

C: uhel polohy kolmice plochy - bez zadani: "C” z
identifikatoru useku
Q: pocet ploch (Q < 2)
I: prameér plochy
bez zadani: ”X” z identifikatoru useku
”|” prepiSe "X” z identifikatoru useku

14

Znaménko "8itky B” se vyhodnocuje
nezavisle na tom, zda plocha lezi na
Celni nebo zadni strané.

——/—»=3+ B

Znaménko "Sirky B” se vyhodnocuje
nezavisle na tom, zda plocha lezi na
¢elni nebo zadni strané.

OsaY



2.2.2 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Bod startu obrysu G180-Geo
G180 definuje po&atecni bod obrysu v roviné YZ.

Parametry
Y,Z: vychozi bod obrysu

Pfimka G181-Geo

G181 definuje pfimku v obrysu v rovingé YZ.

"Zkoseni/zaobleni B” definuje pfechod do dalSiho obrysového
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod obrysového prvku.

"Volba priseciku Q” uruje koncovy bod, jestlize pfimka protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Parametry

Y,Z: koncovy bod

A: uhel s kladnou osou Z
B: zkoseni/zaobleni

B bez zadani: tangencialni pfechod
B=0: netangencialni prechod

B>0: radius zaobleni

B<O0: 8itka zkoseni

Q: volba priseciku - standardné: 0
Q=0: blizsi prisecik
Q=1: vzdaleny prusecik

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Programovani Y, Z: absolutng,
inkrementalné, samodrzné nebo ”?”
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2.2.2 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Kruhovy oblouk G182/G183-Geo

G182/G183 definuji kruhovy oblouk v obrysu roviny YZ. Smysl
otaceni je zfejmy z obrazku.

"Zkoseni/zaobleni B” definuje pfechod do dalSiho obrysového
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod obrysového prvku.

"Volba prlseciku Q” ur€uje koncovy bod, jestlize pfimka protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Parametry
Y, Z: koncovy bod
J, K:  stfed (J=smérY, K=smérZ)
R: polomér
Q: volba pruseciku - standardné: 0
p¥i pfechodu na pfimku plati:
Q=0: blizsi priisedik
Q=1: vzdaleny prlsecik
p¥i prechodu na kruhovy oblouk plati:
Q=0: vzdaleny prlsedik
Q=1: bliz8i prusedik
B: zkoseni/zaobleni

B bez zadani: tangencialni prechod
B=0: netangencialni prechod

B>0: radius zaobleni

B<O0: Sitka zkoseni

(&5 Programovani

16

Y, Z: absolutné, inkrementalné, samodrzné nebo ”?”

J, K: absolutné nebo inkrementalné

Koncovy bod nesmi byt vychozim bodem (nikoli tplny
kruh).

G183

OsaY



Dira G380-Geo

G380 definuje jednotlivou diru se zahloubenim a zavitem v roviné
YZ.

Parametry

Y,Z: streddiry

B: pramér diry

P: hloubka vrtani (hloubka diry a zahloubeni - bez vrtaciho a

stfediciho dllku

vrcholovy Uhel - standardné: 180°

priimér zahloubeni

hloubka zahloubeni

Uhel zahloubeni

prameér zavitu

hloubka zavitu

zakonceni zavitu (délka vybé&hu)

stoupani zavitu

levy nebo pravy zavit - standardné: 0
V=0: pravy zavit
V=1: levy zavit

A: uhel - sklon diry (vztah: kladna osa X;

rozsah: -90° < A< 90°)

O: primér strediciho dulku

STASTMCEBE

Linearni drazka G381-Geo

G381 definuje linearni drazku v roviné YZ.

Parametry
Y,Z: stfeddrazky
X: referenéni priimeér

bez zadani: "X” z identifikatoru useku
"X” z G381 prepiSe "X” z identifikatoru useku

K: délka drazky

B: Sirka drazky

A: uhel podélné osy drazky (vztah: kladna osa X) -
standardné: 0°

P: hloubka kapsy - bez zadani: "P” z G308

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Diry definované v G380-Geo se obrabgji

prikazy G71..G74.

17

2.2.2 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)



2.2.2 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Kruhova drazka G382/G383-Geo

G382/G383 definuje kruhovou drazku v roviné YZ.
G382-Geo kruhova drazka ve smyslu hodin
G383-Geo kruhova drazka proti smyslu hodin

Parametry
Y,Z: stfed zakfiveni drazky
X: referencni pramer

bez zadani: ”X” z identifikatoru useku
”X” z G382/G383 prepise "X” z identifikatoru useku
R: radius zakfiveni drazky (vztah: draha stfedu drazky)
B: Sitka drazky
A, W: Uhel za€atku, uhel konce (vztah: kladna osa Z) -
standardné: 0°
P: hloubka kapsy - bez zadani: "P” z G308

Upliny kruh G384-Geo
G384 definuje uplny kruh v roving YZ.

Parametry
Y,Z: stfed kruhu
X: referencni pramer

bez zadani: "X” z identifikatoru useku
"X” z G384 prepisSe "X” z identifikatoru useku

R: radius (polomér) kruhu
P: hloubka kapsy - bez zadani: "P” z G308
18
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Obdélnik G385-Geo
G385 definuje obdélnik v roviné YZ.

Parametry
Y,Z: stfed obdélniku
X: referencni pramér

bez zadani: ”X” z identifikatoru useku

”X” z G385 prepiSe "X” z identifikatoru useku
délka obdélniku
(vySka) Sitka obdélniku
R: zkoseni/zaobleni - standardné: 0

R>0: radius zaobleni
R<0: §itka zkoseni

w A

A: uhel podélné osy obdélniku (vztah: kladna osa Z) -
standardné: 0°
P: hloubka kapsy - bez zadani: "P” z G308

Pravidelny polygon G387-Geo
G387 definuje pravidelny polygon v roving YZ.

Parametry
Y,Z: stfed polygonu
X: referenéni priimeér

bez zadani: "X” z identifikatoru useku

”X” z G387 prepisSe "-”, z identifikatoru useku
K: délka strany

K>0: délka strany

K<0: primér vepsané kruZnice

bt

R: zkoseni/zaobleni - standardné: 0
R>0: radius zaobleni
R<O0: 8itka zkoseni

P: hloubka kapsy - bez zadani: "P” z G308
Q: pocet hran (Q < 3)

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Uhel strany polygonu (vztah: kladna osa Z) - standardné: 0°
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2.2.2 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Pfimkovy plan v roviné YZ G481-Geo

G481 definuje primkovy plan (rastr) v roviné YZ. G481 plsobi na
tvar (obrazec) nadefinovany v nasledujicim bloku (G380..385,
G387).

Upozornéni pro programovani

Diru/tvar (obrazec) v nasledujicim bloku programujte bez stfedu.

Frézovaci cyklus (&ast OBRABENI) vyvola v nasledujicim bloku
diru/obrazec - nikoli definici planu.

Parametry

Q: pocet tvaru (obrazcl)

Y,Z: vychozi bod planu

J, Ki  koncovy bod planu (J=smérY, K=smér Z)

Ji, Ki: vzdalenost mezi dvéma obrazci (J=smér Y, K=smér Z)

R: celkova délka planu
Ri: vzdalenost mezi dvéma obrazci (tvary) - (rozte€ planu)
A: uhel podélné osy planu (vztah: kladna osa Z)

20
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Kruhovy plan v roviné YZ G482-Geo

G482 definuje kruhovy plan (rastr) v roviné YZ. G482 plsobi na tvar
(obrazec) nadefinovany v nasledujicim bloku (G380..385, G387).

Upozornéni pro programovani
Diru/tvar (obrazec) v nasledujicim bloku programujte bez stfedu
- vyjimka: kruhova drazka. Naprogramujete-li u kruhové drazky
"stfed zakfiveni X, Y”, pfipocte se k poloze planu (viz "PFfirucku
pro uZivatele - 4.7.9 Kruhovy plan s kruhovymi drazkami”).
Frézovaci cyklus (Usek programu OBRABENI) vyvola v
nasledujicim bloku diru/tvar (obrazec) - nikoli definici planu.

Parametry

Q: pocet tvarli (obrazct) - standardné: 1

K: primér planu

A: pocatecni uhel - poloha prvniho obrazce (vztah: kladna
osa X) - standardné: 0

W: koncovy uhel - poloha posledniho obrazce (vztah: kladna
osa X) - standardné: 360°

Wi: vzdalenost (rozte¢) mezi dvéma obrazci (tvary)

V: smér (orientace) - standardné: 0

V=0 - bez W: rozdéleni Uplného kruhu

V=0 - s W: rozdéleni na del§im kruhovém oblouku

V=0 - s Wi: znaménko Wi ur€uje smysl rotace (Wi<0: plan
ve smyslu hodin)

V=1 - s W: plan ve smyslu hodin

V=1 - s Wi: plan ve smyslu hodin (znaménko Wi je bez
vyznamu)

V=2 - s W: plan proti smyslu hodin

V=2 - s Wi: plan proti smyslu hodin (znaménko Wi je bez

vyznamu)
Y,Z: stred planu
H: poloha tvart (obrazcll) - standardné: O
H=0: normalni poloha - obrazce se nataceji kolem stfedu
(rotace)

H=1: originalni poloha - poloha obrazct se vzhledem k
souradnému systému neméni (translace)

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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2.2.2 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Jednotliva plocha G386-Geo

G386 definuje jednotlivou plochu v rovingé YZ.

Parametry

Z: referencni hrana - bez zadani: "Z” z identifikatoru useku
K: zbyvajici tloustka

Ki: hloubka

B: Sitka (vztah: referencCni hrana Z)

B<O0: plocha v zaporném sméru Z

B>0: plocha v kladném sméru Z
X: referen¢ni pramer

bez zadani: ”X” z identifikatoru useku

”X” z G386 prepiSe "X” z identifikatoru useku
C: poloha uhlu kolmice plochy

bez zadani: "C” z identifikatoru useku

bez zadani a "C” neni v identifikatoru useku

naprogramovano: C=0

Vicehranné plochy G487-Geo

G487 definuje vicehrannou plochu v roving YZ.

Parametry

Z: referencni hrana - bez zadani: "Z” z identifikatoru useku
K: primér vepsané kruZnice (otvor klice)

Ki: délka hrany

B: Sitka (vztah: referencni hrana Z)

B<0: plocha v zaporném sméru Z
B>0: plocha v kladném sméru Z
X: referencni pramér
bez zadani: "X” z identifikatoru useku
"X” prepise "X” z identifikatoru useku
C: poloha uhlu kolmice plochy
bez zadani: "C” z identifikatoru useku
bez zadani a "C” neni v identifikatoru useku
naprogramovano: C=0
Q: pocet ploch (Q < 2)
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Referencni primér X ohranicuje
obrabé&nou plochu.
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Referencni priamér X ohranicuje
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2.3 G-funkce v ¢asti OBRABENI

Nez naprogramujete osu Y pro frézovani linearnimi nebo kruhovymi
pohyby pfip. obrabécimi cykly, musite definovat rovinu obrabéni.

Bez naprogramované roviny obrabéni vychazi CNC PILOT z
obrabéni soustruzenim pfip. frézovanim v ose C (G18 rovina XZ).

Vrtani
Vrtani v ose Y probiha podobné jako obrabéni v ose C (viz Prirucku
pro uZivatele "4.8.11 Vrtaci cykly”).

2.3.1 Roviny obrabéni

G17 Rovina XY (€elo nebo zadni strana)

U frézovacich cyklt probiha obrabéni v roviné XY a pfisuv u
frézovacich a vrtacich cykll probiha ve sméru Z.

G18 Rovina XZ (soustruzeni)
V roviné XZ se provadi "normalni soustruZeni” a vrtani a frézovani
osou C.

G19 Rovina YZ (pohled shora/plast’)

U frézovacich cyklt probiha obrabéni v roviné YZ a prisuv u
frézovacich a vrtacich cyklt probiha ve sméru X.

2.3.2 Polohovani

Rychloposuv GO

Nastroj jede do "cilového bodu X, Y, Z” rychloposuvem nejkratSi
cestou.

Parametry
X, Y, Z: cilovy bod (X rozmér priméru)

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Frézovani

Pro obrabéni v osach C a 'Y se pouZivaji frézovaci
cykly G840, G845 a G846 (viz Priru¢ku pro
uZivatele "4.8.15 Frézovaci cykly”).

Pro obrabéni v ose Y jsou navic jesté k dispozici
frézovaci cykly G841, G842, G843, G844. V dalSim
se popisuji tyto cykly a G845/G846.

OO
© 0

Programovani X, Y, Z: absolutng,
inkrementalné nebo samodrzné
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2.3.2 Polohov

Najeti do bodu vymény nastroje G14

Suport jede do polohy vymény rychloposuvem. Souradnice bodu
vymeény definujete v provoznim rezimu SERIZENI.

Parametry
Q: Poradi - standardné: 0
0: osa X a Z pojizdéji sou¢asné (diagonalng)
1: nejdfive smér X, pak smér Z
2: nejdrive smér Z, pak smér X
3: pouze smér X
4: pouze smér Z
5: pouze smérY
6: v osach X, Y, a Z se pojizdi sou¢asné (diagonalng)

&~ PriQ=0...4 se v ose Y nepojizdi.

Rychloposuv v soufadnicich stroje G701
Suport jede do cilového bodu rychloposuvem nejkratsi cestou.

Parametry
X, Y, Z: koncovy bod (Xrozmé&r prameéru)

’X, Y, Z” se vztahuji k nulovému bodu stroje a vztaznému
bodu suportu.
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2.3.3 Jednoduché linearni a kruhové pohyby

Linearni pohyb G1 - frézovani

Nastroj se pohybuje linearné danym posuvem do "koncového
bodu”.

"Zkoseni/zaobleni B” definuje pfechod do dalSiho obrysového
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod obrysového prvku.

"Volba priiseciku Q” ur€uje koncovy bod, jestlize pfimka protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Pro zkoseni/zaobleni plati zvlaStni posuv.

G1 se provadi v zavislosti na roviné obrabéni:

G17 = interpolace v roviné XY
prisuv ve sméru Z
uhel A - vztah: kladna osa X

G18 1 interpolace v roviné XZ
prisuv ve sméru'Y
uhel A - vztah: zaporna osa Z

G19 = interpolace v roviné YZ
prisuv ve sméru X
uhel A - vztah: kladna osa Z
Parametry
X, Y, Z: koncovy bod (X rozmér priiméru)
A: uhel (vztah: zavisly na roviné obrabéni)
Q: volba pruseciku - standardné: Q=0
Q=0: blizsi prasecik
Q=1: vzdaleny prusedik
B: zkoseni/zaobleni
B zadné zadani: tangencialni prechod
B=0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni
B<O: 8itka zkoseni
E: faktor specialniho posuvu (0 < E < 1) - standardné: 1
(specialni posuv = aktivni posuv * E)

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Programovani X, Y, Z: absolutnég,
inkrementalné, samodrzné nebo ”?”
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2.3.3 Jednoduché |

Kruhovy pohyb - frézovani

G2, G3 - inkrementalni, G12, G13 - absolutni kétovani stfedu
Nastroj se pohybuje danym posuvem po kruhové draze do
”koncového bodu”. Smysl rotace pro G2, G3 resp. G12, G13 je
zfejmy z obrazku.

"Zkoseni/zaobleni B” definuje pfechod do dalSiho obrysového
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod obrysového prvku.

"Volba priseciku Q” uréuje koncovy bod, jestlize kruhovy oblouk

protina pfimku nebo kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Neni-li naprogramovan stfed kruhu, vypo¢&te CNC PILOT takovy
stfed, z néhoZ vyplyne nejkratsi kruhovy oblouk.

Pro zkoseni/zaobleni plati zvlastni posuv.

G2/G3 resp. G12/G13 se provadgji v zavislosti na roviné
obrabéni:
G17 = interpolace v roviné XY

pFisuv ve sméru Z

definice stfedu: pomoci l, J

G18 1 interpolace v roviné XZ
prisuv ve sméru Y
definice stfedu: pomoci |, K
G19 1 interpolace v rovingé YZ
prisuv ve sméru X
definice stfedu: pomoci J, K

Parametry

X, Y, Z: koncovy bod (Xrozmé&r prameéru)
R: polomér

Q: volba prusediku - standardné: Q=0

Q=0: vzdaleny prasecik
Q=1: bliz8i prasecik
B: zkoseni/zaobleni
B zadné zadani: tangencialni prechod
B=0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni
B<O0: 8itka zkoseni

E: faktor specialniho posuvu (0 < E < 1) - standardné: 1
(specialni posuv = aktivni posuv * E)

pri G2, G3:
I, J, K: stfed prirlstkové - (vzdalenost bod startu - stfed; | rozmér
poloméru)

pii G12, G13:
I, J, K: stfed absolutné (I rozmér poloméru)

Programovani X, Y, Z: absolutng, inkrementalng,
samodrzné nebo ”?”
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Priklad: G2 - rovina XY

Priklad: G2 - rovina YZ

Priklad: G13 - rovinaYZ
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2.3.4 Frézovaci cykly

Frézovani obrysi G840

G840 frézuje, dokond&uje nadisto, ryje nebo odhrotovava tvary
(obrazce) nebo "volné obrysy” (oteviené nebo uzaviené obrysy)
jednotlivych &asti programu:

CELO_Y (sosou)
ZADNISTRANA_Y (sosou)
PLAST Y (sosouY)

Obrabéni v ose Y probiha obdobné jako obrabéni v ose C (viz
PFiru€ku pro uzivatele ”4.8. 15 Frézovaci cykly”).

Frézovani ploch - hrubovani G841

G841 hrubuje plochy definované funkcemi G376-Geo (rovina XY)

nebo G386-Geo (rovina YZ). Tento cyklus frézuje zvenci dovnitt.

"U” urduje prekryvani jednotlivych drah frézovani. "V” definuje

hodnotu, o kterou musi fréza pfecnivat pres vnéjsi radius (vztah:

pramer frézy).

P¥isuv frézy probiha mimo material.

Provedeni cyklu

1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha pred cyklem

2 vypodte rozdéleni fezu (pfisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

3 najede na bezpecnostni vzdalenost a provede pfisuv pro prvni
hloubku frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu

5 odsune na bezpecnostni vzdalenost, najede a provede pfisuv
pro dalsi hloubku frézovani

6 opakuje 4...5, aZ je cela plocha ofrézovana
7 odjede zpét podle "roviny navratu J”

Parametry

NS:  Cislo bloku - reference na popis obrysu

P: (maximalni) hloubka frézovani (pfisuv v roviné obrabéni)

I, K: pridavek ve sméru X, Z

u: (minimalni) faktor prekryvani (prekryti = U*prlimér frézy) -
standardné: 0,5

V: faktor prebéhu (prebéh = V*primér frézy) - standardné: 0,5

F posuv prisuvu (do hloubky) - standardné: aktivni posuv

J: rovina navratu - bez zadani: nastroj odjede zpét do vychozi
polohy

rovina XY: poloha navratu ve sméru Z
rovina YZ: poloha navratu ve sméru X (rozmér priméru)

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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Pridavky se berou v uvahu (G57:
smeér X, Z; G58: ekvidistantni pridavek v
roviné frézovani).
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Frézovani ploch nacisto G842

G842 dokonc&uje nacisto plochy definované funkcemi G376-Geo

(rovina XY) nebo G386-Geo (rovina YZ). Tento cyklus frézuje

zvenci dovnitt.

”U” urCuje prekryvani jednotlivych drah frézovani. ”V” definuje

hodnotu, o kterou musi fréza precnivat pres vné&;jsi radius (vztah:

prameér frézy).

Prisuv frézy probiha mimo material.

Provedeni cyklu

1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha pred cyklem

2 vypocte rozdéleni fezl (prisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

3 najede na bezpecnostni vzdalenost a provede pfisuv pro prvni
hloubku frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu

5 odsune na bezpecnostni vzdalenost, najede a provede pfisuv
pro dalSi hloubku frézovani

6 opakuje 4...5, aZ je cela plocha ofrézovana
7 odjede zpét podle "roviny navratu J”

Parametry
NS: ¢islo bloku - reference na popis obrysu
H: zpusob frézovani (vztazeno na obrabéni boku) -

standardné: 0
H=0: nesousledné
H=1: sousledné

P: (maximalni) hloubka frézovani (pfisuv v roviné obrabéni)

U: (minimalni) faktor prekryvani (prekryti = U*prlimér frézy) -
standardné: 0,5

V: faktor prebéhu (prebéh = V*prameér frézy) - standardné: 0,5

F: posuv prisuvu (do hloubky) - standardné: aktivni posuv

J: rovina navratu - bez zadani: nastroj odjede zpé&t do vychozi
polohy

rovina XY: poloha navratu ve sméru Z
rovina YZ: poloha navratu ve sméru X (rozmér primeéru)
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Frézovani vicehrani - hrubovani G843

G843 hrubuje plochy definované funkcemi G477-Geo (rovina XY)
nebo G487-Geo (rovina YZ). Tento cyklus frézuje zvenci dovnitf.
"U” urCuje prekryvani jednotlivych drah frézovani. "V” definuje
hodnotu, o kterou musi fréza precnivat pres vnéjsi radius. ("U, V”
se vztahuji k priiméru frézy.)

PFisuv frézy probiha mimo material.

Provedeni cyklu

1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha pred cyklem

2 vypocte rozdéleni fezll (prisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani) a polohy vietena

3 vieteno se nato&i do prvni polohy, fréza najede na bezpecnostni
vzdalenost a provede pfrisuv pro prvni hloubku frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu

5 odsune na bezpecnostni vzdalenost, najede a provede pfisuv
pro dalSi hloubku frézovani

6 opakuje 4...5, aZ je cela plocha ofrézovana

7 nastroj odjede zpét na "rovinu navratu J”, vieteno se natoci do
dal8i polohy, fréza najede na bezpec€nostni vzdalenost a provede
prisuv pro prvni hloubku frézovani

8 opakuje 4...7, aZ jsou vSechny plochy vicehranu ofrézovany
9 odjede zpét podle "roviny navratu J”

Parametry

NS: ¢islo bloku - reference na popis obrysu

P: (maximalni) hloubka frézovani (pfisuv v roviné obrabéni)

I, K: pridavek ve sméru X, Z

U: (minimalni) faktor prekryvani (prekryti = U*priimér frézy) -
standardné: 0,5

V: faktor prebéhu (prebéh = V*primér frézy) - standardné: 0,5

F posuv prisuvu (do hloubky) - standardné: aktivni posuv

J: rovina navratu - bez zadani: nastroj odjede zpét do vychozi
polohy

rovina XY: poloha navratu ve sméru Z
rovina YZ: poloha navratu ve sméru X (rozmér priméru)
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Pridavky se berou v Gvahu (G57:
smeér X, Z; G58: ekvidistantni pridavek v
rovingé frézovani).
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Frézovani vicehranti - nacisto G844

G844 dokonc&uje vicehranné plochy definované funkcemi G477-

Geo (rovina XY) nebo G487-Geo (rovina YZ). Tento cyklus frézuje

zvendi dovnitf.

"U” urCuje prekryvani jednotlivych drah frézovani. "V” definuje

hodnotu, o kterou musi fréza precnivat pres vnéjsi radius. ("U, V”

se vztahuji k priméru frézy.)

Prisuv frézy probiha mimo material.

Provedeni cyklu

1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha pred cyklem

2 vypocte rozdéleni fezl (prisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani) a polohy vietena

3 vieteno se natoCi do prvni polohy, fréza najede na bezpetnostni
vzdalenost a provede prisuv pro prvni hloubku frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu

5 odsune na bezpecnostni vzdalenost, najede a provede pfisuv
pro dalSi hloubku frézovani

6 opakuje 4...5, aZ je cela plocha ofrézovana

7 nastroj odjede zpét na "rovinu navratu J”, vieteno se natoci do
dal8i polohy, fréza najede na bezpenostni vzdalenost a provede
prisuv pro prvni hloubku frézovani

8 opakuje 4...7, aZ jsou vSechny plochy vicehranu ofrézovany
9 odjede zpét podle "roviny navratu J”

Parametry
NS: Cislo bloku - reference na popis obrysu
H: zpusob frézovani (vztazeno na obrabéni boku) -

standardné: 0
H=0: nesousledné
H=1: sousledné&

P: (maximalni) hloubka frézovani (pfisuv v roviné obrabéni)

U: (minimalni) faktor prekryvani (prekryti = U*primér frézy) -
standardné: 0,5

V: faktor prebéhu (prebé&h = V*pramér frézy) - standardné: 0,5

F: posuv prisuvu (do hloubky) - standardné: aktivni posuv

J: rovina navratu - bez zadani: nastroj odjede zpét do vychozi
polohy

rovina XY: poloha navratu ve sméru Z
rovina YZ: poloha navratu ve sméru X (rozmér primeéru)

30

o (|3
Z
H e
V
O U—‘e'—o V
vyt

2: C+90°

3: C+180°
4: C+270°

OsaY



Frézovani kapes - hrubovani G845

G845 hrubuje uzaviené obrysy a obrazce definované v roving XY nebo
YZ &asti (usekl) programu:

CELO_Y

ZADNI STRANA_Y

PLAST_Y
Obrabéni v ose C: viz Pfriru€ku pro uZivatele "4.8. 15 Frézovaci
cykly”
"U” urCuje prekryvani jednotlivych drah frézovani. "V” definuje
hodnotu, o kterou musi fréza preCnivat pres vnéjsi radius (vztah:
pramér frézy).
Smér frézovani ovlivnite "zplisobem frézovani H”, "smérem
obrabéni Q” a smérem otaceni frézy (viz Pfiru¢ku pro uZivatele
”4.8.15 Frézovaci cykly”).

Provedeni cyklu

1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha pred cyklem

2 vypocte rozdéleni fezl (prisuvy rovin frézovani, ptisuvy hloubek
frézovani)

3 najede na bezpecnostni vzdalenost a provede pfisuv pro prvni
hloubku frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu

5 odsune na bezpectnostni vzdalenost, najede a provede pfisuv
pro dalSi hloubku frézovani

6 opakuje 4...5, aZ je cela plocha ofrézovana
7 odjede zpét podle "roviny navratu J”

Parametry

NS: Cislo bloku - reference na popis obrysu

P: (maximalni) hloubka frézovani (pfisuv v roviné obrabéni)

I, K: pridavek ve sméru X, Z

uU: (minimalni) faktor prekryvani (prekryti = U*priimér frézy) -
standardné: 0,5

V: Faktor pfebéhu (jestlize frézovany obrys pfesahuje
soustruZzeny obrys)

0: definovany obrys se kompletné ofrézuje
0 < V< 1 prebéh = V*pramér frézy

H: zpusob frézovani - standardné: 0
H=0: nesousledné
H=1: sousledné&

F posuv prisuvu (do hloubky) - standardné: aktivni posuv

E: snizeny posuv na kruhovych ¢astech obrysu - bez zadani:
aktualni posuv

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Y

rovina navratu - bez zadani: nastroj odjede
zpét do vychozi polohy
rovina XY: poloha navratu ve sméru Z
rovina YZ: poloha navratu ve sméru X
(rozmér priiméru)
smér obrabéni - standardné: 0
Q=0: smé&rem ven
Q=1: smé&rem dovnit?

Pridavky se berou v Gvahu (G57:
smeér X, Z; G58: ekvidistantni pridavek v
rovingé frézovani).
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Frézovani kapes - nadisto G846

G846 obrabi nacdisto uzaviené obrysy a tvary (obrazce) definované
v roviné XY nebo YZ téchto usekl programu:

CELOTY

ZADNI STRANA_Y

PLAST Y
Obrabéni v ose C: viz Pfriru¢ku pro uZivatele "4.8.15 Frézovaci
cykly”
"U” urCuje prekryvani jednotlivych drah frézovani. ”V” definuje
hodnotu, o kterou musi fréza precnivat pres vné&jsi radius (vztah:
pramér frézy).

Smér frézovani ovlivnite "zplusobem frézovani H”, "smérem

obrabéni Q" a smérem otadeni frézy (viz Pfiru¢ku pro uZivatele

”4.8.15 Frézovaci cykly”).

Provedeni cyklu

1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha pfed cyklem

2 vypocte rozdéleni fezu (prisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

3 najede na bezpecnostni vzdalenost a provede pfisuv pro prvni
hloubku frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu

5 odsune na bezpecnostni vzdalenost, najede a provede prisuv
pro dalSi hloubku frézovani

6 opakuje 4...5, aZ je cela plocha ofrézovana
7 odjede zpét podle "roviny navratu J”

Parametry

NS: Cislo bloku - reference na popis obrysu

P: (maximalni) hloubka frézovani (pfisuv v roviné obrabéni)
R: radius oblouku najeti/vyjeti - standardné: 0

R=0: na prvek obrysu se najizdi pfimo; prisuv se provede
na bodu najeti nad rovinou frézovani - pak se provede
svisle prisuv do hloubky

R>0: fréza najizdi/vyjizdi obloukem, ktery se
tangencialné napojuje na obrysovy prvek.

U: (minimalni) faktor prekryvani (prekryti = U*prlmeér frézy) -
standardné: 0,5

V: faktor pfebéhu (jestlize frézovany obrys presahuje
soustruzeny obrys)

0: definovany obrys se kompletné ofrézuje
0 <V < 1: pfebéh = V*pramér frézy
H: zpusob frézovani - standardné: 0
H=0: nesousledné
H=1: sousledné&

F: posuv prisuvu (do hloubky) - standardné&: aktivni posuv
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Y

snizeny posuv na kruhovych ¢astech
obrysu - bez zadani: aktualni posuv

rovina navratu - bez zadani: nastroj odjede
zpét do vychozi polohy
rovina XY: poloha navratu ve sméru Z
rovina YZ: poloha navratu ve sméru X
(rozmér prameéru)
smér obrabéni - standardné: 0
Q=0: smé&rem ven
Q=1: smérem dovnitf
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2.3.5 Kompletni obrabéni

Jako kompletni obrabéni se oznacuje obrobeni predni i zadni
strany v jednom NC programu. Pro prepinani obrobkl do jiné
polohy jsou k dispozici expertni programy, které berou zfetel na
konfiguraci daného soustruhu (viz Pfiru¢ku pro uZivatele "4.70.3
Kompletni obrabéni”).

Zaklady
Obrysy zadni strany - osa Y: Orientace osy X je "vazana na
obrobek”. Pro zadni stranu z toho plyne:

orientace osy X je "doleva” (Celni strana: "doprava”)
smysl otac¢eni u kruhovych obloukl G2: ”proti smyslu hodin”
smysl otaceni u kruhovych obloukl G3: "ve smyslu hodin”

Programovani
P¥i programovani obrys(i na zadni strané je tfeba brat zfetel na
orientaci osy X a na smysl ota¢eni u kruhovych obloukd.

Pokud pouzijete vrtaci a frézovaci cykly, nemusite pfi obrabéni
zadni strany brat ohled na zadné zvlastnosti, ponévadz vrtaci a
frézovaci cykly se vztahuji na predem definované obrysy.

P¥i obrabéni zadni strany zakladnimi pfikazy G0..G3, G12.. G13
plati stejné podminky jako pro obrysy na zadni stranég.

SoustruzZeni
Expertni programy pro prepinani obrobku obsahuji konverzni a
zrcadlici funkce. P¥i obrabéni zadni strany (2. upnuti) plati:

smeér +: od obrobku

smeér -: k obrobku

G2/G12: kruhovy oblouk "ve smyslu hodin”
G3/G13: kruhovy oblouk ”proti smyslu hodin”

Kompletni obrabéni s pfidavnym vietenem

G30: Expertni program zapina zrcadleni osy Z a konverzi
kruhovych obloukt (G2, G3, ..) Konverze kruhovych obloukU je
nutna pro soustruZeni a pro obrabéni v ose C.

G121: Expertni program posune obrys a provede zrcadleni
soufadného systému (osa Z). Dalsi naprogramovani prikazu G121
neni pro obrobeni zadni strany (2. upnuti) zpravidla nutné.

Kompletni obrabéni s jednim vietenem
G30: Zpravidla neni nutny

G121: Expertni program provede zrcadleni obrysu. DalSi
naprogramovani prikazu G121 neni pro obrobeni zadni strany (2.
upnuti) zpravidla nutné.

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Celnistrana

Zadni strana

Prace bez expertnich programu
Nepouzijete-li funkce pro konverzi a zrcadleni, pak
plati princip:
smér +:0d hlavniho vietena
smér -: k hlavnimu vietenu
G2/G12: kruhovy oblouk "ve smyslu hodin”
G3/G13: kruhovy oblouk ”proti smyslu hodin”

|_f‘g——' P¥i obrabéni zadni strany (zadniho ¢ela)
v ose Y musite konverzi kruhovych
obloukt vypnout (G30 H2) a pri
soustruZeni a obrabéni roviny YZ (pohled
na plast’) opét zapnout (G30 H1).
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2.4 Priklady

2.4.1 Frézovani s osou Y

Jmeéno programu
Zahlavi programu

Nastroj pro soustruzeni
Radialni vrtaci draZkovaci fréza
Radialni vrtaci drazkovaci fréza
Axialni vrtaci drazkovaci fréza
Axialni vrtaci drazkovaci fréza

Definice soustruZzeného obrysu

Poloha frézovaného obrysu na ¢elni ploSe
Plocha vicehranu (pro axialni obrabéni)

Hloubka nasledujiciho obrazce: 2 mm
Polygon na cele

Poloha frézovaného obrysu na plasti (Uhel vietena 180°)
Hloubka nasledujiciho obrazce: 3 mm
Linearni drazka na plasti

Frézovany obrys na plasti
Jednotliva plocha (pro radialni obrabéni)

Obrys se zafrézuje jako jednotliva plocha (hloubka: 2 mm)
Vychozi bod "volného obrysu”

OsaY



HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Konec "volného obrysu”
Konec ”jednotlivé plochy”

Nastaveni osy Y na polohu ”0” pro soustruzeni

Soustruzeni

Frézovani s osou Y

Omezeni otacek frézy (vireteno 1)

Aktivace roviny XY

Otacky, posuv pro axialni vrtaci drazkovaci frézu

Zapnuti osy C

Rychloposuvem do polohy C=0
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Zadani bezpecnostni vzdalenosti frézovani

Frézovani vicehranu (hrubovani)

Vypnuti frézy (vieteno 1)

Aktivace roviny YZ
Zarazeni radialni vrtaci drazkovaci frézy

Frézovani samostatné plochy (hrubovani)

Zatazeni axialni vrtaci drazkovaci frézy

Obrobeni polygonu na ¢ele jako "kapsy”

Aktivace roviny YZ

Zarazeni radialni vrtaci drazkovaci frézy

Vyfrézovani linearni drazky na povrchu plasteé jako "kapsy”

Vyfrézovani "volného obrysu” na jednotlivé ploSe jako "kapsy”

Aktivace roviny XZ (soustruzeni)
Vypnuti osy C

(2]
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V simulaci se zobrazuje UpIné& dohotoveny vzorovy
obrobek. CNC PILOT zobrazuje v "Okné ¢elniho
pohledu” vicehrannou plochu (6 hran) a polygon
(mnohouhelnik) zhotoveny jako "kapsa”.

V ”"Okné plasté” vidite linearni drazku a jednotlivou
plochu vyfrézovanou jako "volny obrys” ve tvaru
“osmicCky”.

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

H92 M30

H 92 Hl 245.384 2 415.000 C ¥ T
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2.4.2 Kompletni obrabéni - osaY

Priklad: Kompletni obrabéni s pojizdnym pFidavnym vietenem

(%]

8

Soustruh s pojizdnym pridavnym vietenem

Tvar (obrazec) na Celni strané ("V”)

Tvar (obrazec) na zadni strané (*R”)

OsaY



HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Obrobeni predni strany
Zobrazeni upinadla hlavniho vietena

Synchronizace pred pfedanim obrobku
Prepnuti obrobku

Zobrazeni upinadla pridavného vietena

Zapnuti roviny XZ (soustruzeni)
Seznam konverzi 1 (kruhové oblouky se konvertuji)

Hrubovani - radialné - vnéjsi - ¢elni plocha

Zapnuti roviny XY
Seznam konverzi 2 (kruhové oblouky se
nekonvertuji)

Ryti - €elni plocha - zpétné

Expertni program ”P¥epnuti soustruhu

s pridavnym vietenem”

Seznam konverzi 1, zapnuti zrcadleni drahy
pojezdu a zrcadleni osy Z

Posunuti nulového bodu

Zrcadleni a posunuti obrysu, zrcadleni
soufadného systému (smér osy Z)
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Tvar (obrazec) na Celni strané ("V”)

Tvar (obrazec) na zadni strané (*R”)

Obrobeni predni strany
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(rucni) prepnuti obrobku
Zobrazeni upinadla 2. upnuti

Zapnuti roviny XZ (soustruzeni)

[ Hrubovani - radialné - vnéjsi - ¢elni plocha ]

Zapnuti roviny XY

Ryti - €elni plocha - zpétné

Expertni program ”P¥epnuti soustruhu
s jednim vietenem”

Posunuti nulového bodu

Posunuti a zrcadleni obrysu
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3 Osa Y v simulaci

3 Osa Y v simulaci

V zavislosti na obrabéni, které se ma kontrolovat, si
zvolte kombinaci oken (dialogové okno: "Vybér
okna”):

Okno soustruzeni

Okno ¢elniho pohledu

Okno bo¢niho pohledu (YZ) alternativné Okno
plasté

Okno ¢elniho pohledu a okno plasté a okno
bocniho pohledu jsou pFidavna okna. Pojezdové
drahy se v téchto pridavnych oknech zobrazi
teprve tehdy, byla-li zatazena osa C resp.
proveden ptikaz G17 nebo G19.

G18 nebo odklopeni osy C zastavi vystup
pojezdovych drah v pfidavnych oknech.

Alternativné si mazete nastavit "Zobrazeni drah v
pridavnych oknech: trvale” (dialogové okno:
"Vybér okna”). Potom se zobrazi vSechny
pojezdové drahy ve vSech simulacnich oknech.

pokragovani na dalsi strang P
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~ Hlavni urov.: %BSP_Y 7.Cce.00 15:47:19

Bez stopu

H92 M30

| S = ddm .
4343Prog J130brys J3i0brabeni

Konec programu  §: 1
R R .
B4jPohyb JEiHastaveni

Vyber okna

Otaceci okno : [ =
Predni okno: ERE
Okno povrchu: |_ ®
Postr. pohl. (¥2): |H_ »

Trajek. zobr. v

doplnkovem okne : |JAutonat. »

0K 2rusit |

H 92 X

245.384 2] 415.000) C] ¥ T 7 [511-6.0-¥

s

Okna cela a plasté pracuji s "pevnou” polohou
vietena. KdyZ soustruh soustruzi obrobek, pohybuje
simulace nastrojem - "obrobek” se neotaci.

Obrysy a obrabéni frézovanim v roviné YZ se v
rozvinuti plasté jevi menSi. Pfimky se zobrazuji "na dné
vyfrézovani” a jsou proto kratSi nez kruhovy oblouk na
povrchu obrobku.

OsaY



Okno ¢éelniho pohledu

V okné Celniho pohledu se obrysy a pojezdové
drahy zobrazuji v roving XY se zfetelem na polohu
vietena. Poloha vietena 0° se nachazi na kladné
ose X (oznaceni: "XK”).

Okno ”bo¢niho pohledu (YZ)”

V okné bocniho pohledu se obrysy a pojezdové
drahy zobrazuji v roving YZ. Pritom se bere zfetel
pouze na soufadnice Y a Z - nikoli na polohu
vietena.

Okno plaste

Zobrazeni obryst a pojezdovych drah v okné plasté
se orientuje podle polohy na "rozvinuti plasté”
(oznaceni: CY) a na souradnicich Z.

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

Bez stopu

=} A4 A4 | .
my 44 R i
SHiNovy 93Pokrac. J93S5top BijdHastaveni

H? G840 00 H52

H 7 Hl 54.000 2 -45.000 C 180.000 ¥ -5.000 T 1

511-6.0-Y

Simulace - Hlavni uro¥

Bez stopu Konec programu

. . g I i .
Obrys Jii0Obrabeni E11Pohyb JE3Hastaveni

00 15:47:19
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4 Osa Y v TURN PLUS

4 OsaYvTURNPLUS

TURN PLUS podporuje definovani frézovanych obryst a dér a
vytvari pracovni postupy pro frézovani a vrtani v ose Y.

Frézované obrysy/diry

Frézované obrysy jsou obrazce resp. tvary (drazky, obdélniky atd.),
linearni/kruhové plany (rastry) nebo Vami definované "volné
obrysy”. Diry jsou jednotlivé diry nebo vrtaci plany.

Frézovani a vrtani

TURN PLUS podporuje obrabéni frézovanim/vrtanim v systémech
IAG (interaktivni generovani pracovnich postupll) a AAG
(automatické generovani pracovnich postupt).

4.1 TURN PLUS - frézované obrysy

D¥ive nez zadate frézovany obrys, musite definovat polotovar a
soustruZeny obrys.

”Volné obrysy”

Pomoci prvkl "pfimka” a "oblouk” muzete definovat libovolné
obrysy. K tomu ucelu stanovite "vychozi bod obrysu”, nadefinujete
obrys a nakonec urcite hloubku kapsy/obrysu.

Zadavani frézovanych obrysiu
Zvolte "Plan” nebo "Tvar (obrazec)”

Definujte "plochu obrobku”, ktera se ma obrobit (dialogové okno
"Vybér okna” se objevi pouze pfi prvnim navoleni planu nebo
tvaru. Plocha obrobku zlistane navolena.)
Zvolte plochu obrobku:

CeloY

zadni stana Y

plasty
Zvolte "rovinu frézovani” (referencni rovina ve sméru Z nebo
referencni pramér) - Sipka nahoru/doll nebo Sipka doleva/
doprava - a preveznéte klavesou "Enter”
Prekontrolujte "data referenci” - doplfite "uhel vietena”
Zadejte parametry planu/tvaru, pfip. "volny obrys”
"Volné obrysy”:

ukonc&ete vybér prvki (klavesa "ESC”)

ukoncete definovani obrysu (klavesa "ESC”)

zadejte "hloubku” (dialogové okno "Kapsa/Obrys”)

vytvorené obrysy prekontrolujte v kontrolni grafice
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PFed pouzitim AAG prifad'te obrysiim atributy
obrabéni (viz Priru¢ku pro uzivatele "6.5.3 Atributy
obrabéni”). Metodami obvyklymi v TURN PLUS
mUZete ovlivnit poradi frézovacich operaci, pouZiti
nastroja atd.

Upozornéni pro zadavani dat

U hierarchicky usporadanych frézovanych obrysu
(kapsa v kapse, diry/obrazce na ploSe atd.),
projdete vSechny obrysy jednotlivych
hierarchickych stupnit dané plochy obrobku Sipkou
nahoru/doll. Frézované obrysy jednoho
hierarchického stupné projdete Sipkou doleva/
doprava.

Drive nez budete zadavat "volny
obrys”, definujte "plochu obrobku”. K
tomu ucelu zadejte libovolny tvar
(obrazec) nebo plan a po "navoleni
plochy obrobku” tento dialog zruSte.

"Plochu obrobku” zménite aktivovanim
"Hlavniho pohledu” (okno XZ) pred
vybérem planu / tvaru.

”Aktivni okno” zménite "listovanim
dopredu/zpét”.
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4.1.1 Definovani vztaznych udaji

V dialogovém okné "Vztazné udaje” definujete
polohu obrysu na Cele, zadni strané& nebo plasti
obrobku.

Parametry ¢elaY / zadni strany Y

C: uhel vietena (poloha vietena) -
standardné: 0

Omezovaci primeér: slouzi k omezeni fezu,
precniva-li obrazec (tvar obrysu) pres
obrobek.

Z: vztazny rozmér (poloha referencni roviny)

Parametry plochy plasté Y

C: uhel vietena (poloha vietena) -
standardné: 0
Z: omezovaci rozmeér - referenéni poloha pro

jednotlivé a vicehranné plochy
VztaZzny pramér:
referencni poloha pro tvary/obrysy
slouzi k omezeni fezu, precniva-li
obrazec (tvar obrysu) pres obrobek.
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4.1.2 Obrysy v roviné XY (€elo a zadni strana)

4.1.2 Obrysy v roviné XY (¢elo a zadni strana)

Vychozi bod obrysu

X,Y: vychozi bod obrysu v kartézskych souradnicich (X rozmér
poloméru)
P, o.  vychozi bod obrysu v polarnich soufadnicich (vztah uhel
o kladna osa X)
PFimka
P¥i zadani ptimky zvolite smér pomoci symbolt menu a pfimku
okotujete.
Parametry
X,Y: koncovy bod obrysu v kartézskych souradnicich (X rozmér
poloméru)
Xi, Yi: vzdalenost od vychoziho do koncového bodu
P, a:  koncovy bod v polarnich souradnicich (vztah uhel o:
kladna
osa X)
W(A): uhel pfimky (vztah: viz pomocny obrazek)
WV: Uhel s pfedchozim prvkem
WN:  Uhel s nasledujicim prvkem
WV, WN:
uhel od pfedchoziho/nasledujiciho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
oblouk jako pfedchozi/nasledujici prvek: Uhel s teCnou
L: délka primky

tangencialné/netangencialné: definovani pfechodu k dalSimu
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Oblouk

P¥i zadavani oblouku zvolite smysl otaceni pomoci symboll z
menu a oblouk okotujete.

Parametry koncového bodu oblouku
X,Y: koncovy bod obrysu v kartézskych soufadnicich (X rozmér
poloméru)

Xi, Yi: vzdalenost od vychoziho do koncového bodu

P, a:  koncovy bod v polarnich souradnicich (vztah uhel o:
kladna osa X)

Pi, ai: koncovy bod polarng, inkrementalné (Pi: linearni
vzdalenost vychoziho a koncového bodu; vztah ai: uhel
mezi mysSlenou Carou ve vychozim bodu rovnobéznou s
osou X a ¢arou vychozi bod - koncovy bod)

Parametry stfedu oblouku
XM, YM: stfed (XM rozmér polomé&ru)

XMi, YMi: vzdalenost poc¢atecni bod - stfed ve sméru X, Y

PM, B: stfed polarné (vztah uhel B: kladna osa X)

PMi, Bi: stfed polarng, inkrementalné& (PMi: linearni vzdalenost
vychoziho bodu a stfedu; vztah Bi: uhel mezi mySlenou
Carou ve vychozim bodu rovnobéZnou s osou X a €arou
vychozi bod - stfed).

DalSi parametry
Radius: radius oblouku
tangencialng/netangencialné: definovani pfechodu k dalSimu
obrysovému prvku
WA:  dhel mezi kladnou osou X a te¢nou ve vychozim bodu
oblouku
WE:  dhel mezi kladnou osou X a te€nou v koncovém bodu
oblouku
WV:  (dhel mezi pfedchozim prvkem a te€nou ve vychozim bodu
oblouku
WN:  dhel mezi te€nou v koncovém bodu oblouku a nasledujicim
prvkem
WV, WN:
uhel od predchoziho/nasledujiciho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
oblouk jako pfedchozi/nasledujici prvek: uhel s teCnou
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Priklad: oblouk CCW (ko6tovani koncového

bodu)

PMi

Priklad: oblouk CCW (kotovani stredu)
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4.1.2 Obrysy v roviné XY (€elo a zadni strana)

Jednotliva dira

X
Parametry ”vztazného bodu”
XM(X), YM(Y): vztaZny bod diry (X rozmé&r polomé&ru) *I ~— l
o, PM:stfed diry v polarnich soufadnicich (vztah uhel o: kladna ‘**
osa X) WA —— =g ‘: A E
’Dira” mlze obsahovat tyto prvky: i_ <K U_ ¢T
stredéni T @1
vyvrtani P —
zahloubeni
zavit
Popis diry:

Parametr ”stredéni”

O: prumér strediciho dalku
Parametry ”vyvrtani diry pro zavit” Parametry ”zavitu”
B: pramér diry I: jmenovity primeér
P: hloubka vrtani (hloubka diry a zahloubeni - bez vrtaciho a J: hloubka zavitu
strediciho dilku K: zakon&eni zavitu (délka vyb&hu)
W: uhel Spicky F: stoupani zavitu

W=0°: zvlastni vyznam "redukce posuvu (V=1)"

W>0": thel Spicky Druh chodu zavitu: levy/pravy zavit

Licovani: H6...H13 nebo "bez licovani” @ ZapiSete-li "uhel Spicky W=0°",
Parametry ”zahloubeni” vygeneruje AAG pfi vrtacim cyklu
R: pramé&r zahloubeni ”redukci posuvu (V=1)".

u: hloubka zahloubeni

E: uhel zahloubeni

Kruh (upiny kruh)

Parameter
XM(X), YM(Y): stfed v kartézskych souradnicich (XM rozmér
poloméru)

o, PM: stfed v polarnich souradnicich (vztah uhel o: kladna osa X)
K: primér kruZnice nebo radius
P: hloubka tvaru (obrazce)
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Obdélnik

Parametry

XM(X), YM(Y): stfed v kartézskych soufadnicich (XM rozmér
poloméru)

PM, o stfed v polarnich souradnicich (vztah Ghel o: kladna osa X)

A: uhel polohy - uhel podélné osy obdélniku (vztah: osa X)

K: délka obdélniku

B: (vySka) Sitka obdélniku

Zkoseni/zaobleni
Sitka zkoseni
radius zaobleni

P: hloubka tvaru (obrazce)

Polygon (mnohothelnik)

Parametry

XM(X), YM(Y): stfed v kartézskych souradnicich (XM rozmér
poloméru)

PM, o stfed v polarnich souradnicich (vztah uhel a: kladna osa X)

A: uhel polohy - thel s jednou stranou polygonu (vztah: osa X)

Q: pocet roht

K: délka hrany nebo SW (otvor kli¢e/vnitfni polomér)

Zkoseni/zaobleni
Sirka zkoseni
radius zaobleni

P: hloubka tvaru (obrazce)

Linearni drazka
Parametry

XM(X), YM(Y): stfed v kartézskych souradnicich (XM rozmér
poloméru)

PM, o: stfed v polarnich soufadnicich (vztah uhel a: kladna osa X)
A: Uhel podélné osy drazky (vztah: osa X)

K: délka drazky

B: Sirka drazky

P hloubka tvaru

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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4.1.2 Obrysy v roviné XY (€elo a zadni strana)

Kruhova drazka

Parametry
XM(X), YM(Y): stfed zakfiveni v kartézskych souradnicich (XM
rozmeér poloméru)

PM, o stfed zak¥iveni v polarnich soufadnicich (vztah uhel o:
kladna osa X)

A): Uhel vychoziho bodu drazky (vztah: osa X)

(W): uhel koncového bodu drazky (vztah: osa X)

radius zakfiveni drazky (vztah: draha stfedu drazky)
Sirka drazky

hloubka tvaru (obrazce)

—_

vwm o=

Primkovy plan dér, prfimkovy plan tvari

Parametry
X,Y: vychozi bod planu v kartézskych souradnicich (X rozmér
polomeéru)

P, o vychozi bod planu v polarnich soufadnicich (vztah uhel a:

kladna osa X)
Q: pocet tvart (obrazcll) - standardné: 1

XE(I), YE(J): koncovy bod planu v kartézskych soufadnicich (XE
rozmer polomeéru)

Xi(li), Yi(Ji): vzdalenost mezi dvéma tvary (ve sméru X/Y)

L(R): celkova délka planu

Li(Ri): vzdalenost mezi dvéma obrazci (tvary) - (rozte€ planu)
B(A):  uhel podélné osy planu (vztah: osa X)

Popis diry/popis tvaru (obrazce)
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Kruhovy plan dér, kruhovy plan tvara (obrazct)

Parametry

XM(X), YM(Y): stfed planu v kartézskych souradnicich (XM rozmé&r
poloméru)

PM, o stfed planu v polarnich soutadnicich (vztah uhel o: kladna
osa X)

Q: pocet tvart (obrazcl)

Orientace:

ve smyslu hodin
proti smyslu hodin
Zvlastni pripady:
bez o a B: rozdéleni uplného kruhu, zacina u 0°
bez B: rozdé&leni upiného kruhu

K: primér planu nebo radius

a(A):  vychozi uhel - poloha prvniho tvaru (vztah: osa X)
B(W): koncovy uhel - poloha posledniho tvaru (vztah: osa X)
Bi(Wi): rozte€ dér/tvart (obrazcl)

U tvara (kromé kruznice) definujete v popisu tvaru (obrazce)
“polohu tvard”:
normalni poloha (H=0): vychozi tvar se nataci kolem
stfedu planu (rotace kolem stfedu planu)
originalni poloha (H=1): poloha vychoziho tvaru zlstava
zachovana (translace)

Popis diry/popis tvaru (obrazce)
U plant s kruhovymi (zakrivenymi) draZzkami se k poloze

planu pripocte ”stfed zakfiveni” (viz Priru¢ku pro
uzivatele "4.7.11Kruhovy plan s kruhovymi drazkami”).
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nn
N o

51

4.1.2 Obrysy v roviné XY (¢elo a zadni strana)



4.1.2 Obrysy v roviné XY (€elo a zadni strana)

Jednotliva plocha

Parametry

Ki: hloubka (odfrézovany material)

K: tloustka zbytku (zbyvajici material)
B: Sitka (vztah: referencni hrana Z)

B<0: plocha jde do zaporného sméru Z
B>0: plocha jde do kladného sméru Z

Vicehranné plochy

Parametry

Q: pocet ploch (Q < 2)

K: otvor kli¢e (priimér vepsané kruZnice)
Ki: délka hrany

B: Sitka (vztah: referencni hrana Z)

B<0: plocha jde do zaporného sméru Z
B>0: plocha jde do kladného sméru Z
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4.1.3 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Vychozi bod obrysu

Y,Z: vychozi bod obrysu
P, a: vychozi bod obrysu polarné (vztah uhel a: kladna osa Z)

PFimka

P¥i zadani ptimky zvolite smér pomoci symbolt menu a pak primku

okotujete. Zadanim "tangencialné/netangencialné” nadefinujete

prechod na dalSi prvek obrysu.

Parametry

Y,Z: koncovy bod v kartézskych souradnicich

Yi, Zi: vzdalenost od pocatecniho do koncového bodu ve sméru
Y, Z.

P, a:  koncovy bod v polarnich souradnicich (vztah uhel o:
kladna osa Z)

L: délka pfimky

W(A): Uhel pfimky (vztah: kladna osa Z)

WV: Uhel s pfedchozim prvkem

WN: dhel s nasledujicim prvkem

WV, WN:

uhel od predchoziho/nasledujiciho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin

oblouk jako pfedchozi/nasledujici prvek: thel s te€nou

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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4.1.3 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Oblouk

P¥i zadavani oblouku zvolite smysl ota&eni pomoci symbolt z
menu a pak oblouk oko6tujete. Zadanim “tangencialné/
netangencialng” nadefinujete prfechod na dalSi prvek obrysu.

Parametry koncového bodu oblouku
Y,Z: koncovy bod v kartézskych souradnicich

Yi, Zi: vzdalenost od pocatecniho do koncového bodu ve sméru
Y, Z.

P, a:  koncovy bod v polarnich souradnicich (vztah uhel o:
kladna osa Z)

Pi, ai: koncovy bod polarnég, inkrementalné (Pi: linearni
vzdalenost vychoziho a koncového bodu; vztah ai: uhel
mezi mysSlenou Carou ve vychozim bodu rovnobéznou s
osou Z a €arou vychozi bod - koncovy bod)

Parametry stfedu oblouku

YM, ZM: stfed

XMi, YMi: vzdalenost pocCatecni bod - stfed ve sméru Y, Z

PM, B: stfed polarné (vztah uhel B: kladna osa Z)

PMi, Bi: stfed polarng, inkrementalné (PMi: linearni vzdalenost
vychoziho bodu a stfedu; vztah Bi: thel mezi myslenou

Carou ve vychozim bodu rovnobéznou s osou Z a arou
vychozi bod - stred).

DalSi parametry

Radius: radius oblouku

WA: uhel mezi kladnou osou Z a te€nou ve vychozim bodu
oblouku

WE: uhel mezi kladnou osou Z a te€nou v koncovém bodu
oblouku
WV: uhel mezi pfedchozim prvkem a te€¢nou ve vychozim bodu
oblouku
WN:  uhel mezi te€nou v koncovém bodu oblouku a nasledujicim
prvkem
WV, WN:
uhel od predchoziho/nasledujiciho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
oblouk jako predchozi/nasledujici prvek: uhel s te€nou
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Jednotliva dira

Parametry ”vztazného bodu”

YM(Y), ZM(Z): vztazny bod diry

"Obrys diry” muze obsahovat tyto prvky:
stfedéni
vyvrtani

zahloubeni
zavit

Parametr ”stredéni”

O: primér strediciho dulku

Parametry ”vyvrtani diry pro zavit”

B: pramér diry

P: hloubka vrtani (hloubka diry a zahloubeni - bez vrtaciho a

strediciho dulku
W: Uhel Spicky
W=0": zvla§tni vyznam "redukce posuvu (V=1)”
W>0": thel $picky
Licovani: H6...H13 nebo "bez licovani”

Parametry ”zahloubeni”

R: priimér zahloubeni
U: hloubka zahloubeni
E: uhel zahloubeni

Kruh (Gpiny kruh)
Parametry

YM(Y), ZM(Z): stted

Radius: radius (polomér) kruhu
K: prmér kruhu

P: hloubka kapsy

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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Parametry ”zavitu”
I: jmenovity pramér

J: hloubka zavitu
K: zakoncCeni zavitu (délka vybéhu)
F: stoupani zavitu

Druh chodu zavitu: levy/pravy zavit

@ ZapiSete-li "uhel Spicky W=0"",
vygeneruje AAG pfi vrtacim cyklu
“redukci posuvu (V=1)".
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4.1.3 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Obdélnik

Parametry
YM(Y), ZM(Z): stfed

A: uhel polohy (vztah: kladna osa Z a delSi strana obdélniku)
K: délka obdélniku
B: Sirka obdélniku

Zkoseni/zaobleni: Sitka zkoseni / radius zaobleni
P: hloubka kapsy

Polygon (mnohouhelnik)

Parametry

YM(Y), ZM(Z): stfed

A: Uhel polohy (vztah: kladna osa Z a hrana polygonu)
Q: pocet rohl

K: délka hrany nebo SW (otvor kli¢e/vnitfni polomér)
Zkoseni/zaobleni: Sitka zkoseni / radius zaobleni

P: hloubka kapsy

Linearni drazka

Parametry

YM(Y), ZM(Z): stfed

A: Uhel polohy draZzky (vztah: kladna osa Z)
K: délka drazky

B: Sirka drazky

P: hloubka kapsy
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Kruhova drazka

Parametry

YM(Y), ZM(Z): stfed zakfiveni

A: pocatecni uhel (zaCatek drazky)
B(W): koncovy thel (konec drazky)

R: radius zakfiveni

B: Sirka drazky

P: hloubka kapsy

Pfimkovy plan dér, pfimkovy plan tvart

"Vlychozi bod planu (rastru)” nadefinujte v kartézskych
souradnicich. Polohy jednotlivych dér/tvar(l (obrazctl) mizete
popsat riznymi kombinacemi parametru.

Polohy planu (rastru) definuji stfed diry/tvaru (obrazce). U
kruhovych drazek polohy planu definuji ”stfed zak¥iveni”.

Parametry
Y,Z: vychozi bod planu
Q: pocet dér/tvarli (obrazcu)

YE(J), ZE(K): koncovy bod planu

Yi(Ji), Zi(Ki): rozte¢ dér/tvarti ve sméru Y, Z

L(R): vzdalenost prvni - posledni dira/tvar

Li(Ri): rozte¢ dér/tvart

B(A):  Uhel podélné osy planu (vztah: kladna osa Z)

Popis diry/popis tvaru (obrazce)

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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4.1.3 Obrysy v roviné YZ (pohled shora)

Kruhovy plan dér, kruhovy plan tvart (obrazci)
Q=5
Parametry V=2
YM(Y), ZM(Z): stfed planu (rastru)
Radius: radius planu dér/obrazcl
K: primér planu dér/tvart
a(A):  poloha prvni diry/tvaru (vztah: thel s kladnou osou X) E 7
Orientace:
ve smyslu hodin
proti smyslu hodin
Zvlastni pripady:
bez o.a B: rozdéleni tpiného kruhu, zac¢ing u 0°
bez B: rozdéleni uplného kruhu
Q: pocet dér/tvarll (obrazcu) Y
B(W): poloha posledni diry/tvaru (vztah: thel s kladnou osou X)
Bi(W): rozte¢ dér/tvart
Poloha: (pouze pro tvary/obrazce)
Normalni poloha: vychozi tvar (obrazec) se natocCi kolem
stfedu planu (rotace kolem stfedu planu)
Originalni poloha: poloha tvaru (obrazce) zlstava stejna
(translace). H=0 H=1
Popis diry/popis tvaru (obrazce) o~ L ,
- B - B2 -
U planti s kruhovymi (zakfivenymi) drazkami se k poloze l Ry L -
planu pripotte "stred zakFiveni” (viz PFirutku pro B IS G R <
uzivatele ”4.7.11Kruhovy plan s kruhovymi drazkami”). V= \ Ve \
M=~ -+ Mét--——- (EEE
Y
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Jednotliva plocha

Parametry

Ki: hloubka (odfrézovany material)

K: tloustka zbytku (zbyvajici material)
B: Sirka (vztah: referencni hrana Z)

B<0: plocha jde do zaporného sméru Z
B>0: plocha jde do kladného sméru Z

Vicehranné plochy

Parametry

Q: pocet ploch (Q < 2)

K: otvor kli¢e (priimér vepsané kruznice)
Ki: délka hrany

B: Sitka (vztah: referencni hrana Z)

B<0: plocha jde do zaporného sméru Z
B>0: plocha jde do kladného sméru Z
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éni - frézovani

.1.4 Atributy obrab

4.1.4 Obrabéni s osou Y

Atributy obrabéni - frézovani
AAG pouziva atributy pro
vybér frézovaciho cyklu
parametrovani cyklu
vybér frézovaciho nastroje

IAG pouziva atributy obrabéni k automatické volbé nastroje. Pri
"odhrotovani” se k parametrovani frézovaciho cyklu pfibere atribut
"8itka zkoseni”.

Obrabéniv ose Y probiha obdobné jako obrabéni v ose C (viz
PFiru¢ku pro uZivatele ”6.5.3 Atributy obrabéni”).

Definovani atribut obrabéni B
Pomoci "listovani dopredu/zpét” aktivujte okno (Celo Y, Zadni
strana Y nebo Plast’yY)

Navolte poloZzku menu ”Atributy - Atributy obrabéni - Frézovani”
(vétev "Definice obrobku”)

Navolte atribut obrabéni

Navolte poZadovany frézovany obrys a aktivujte jej pomoci
"Enter” (zvoleny frézovany obrys se barevné oznaci)

Definujte atributy frézovani resp. existujici atributy zmérite

Vytvareni pracovnich postupt

Obsluha a moznosti ovliviiovani se v AAG pfi frézovani s osou Y
nelisi od od obrabéni s osou C. @

AAGAIAG podporuji obrabéni frézovanim (menu: "IAG - Frézovani”)
rubovani obrysu
dokon&ovani obrysu
hrubovani plochy (plati téz pro "frézovani kapes”)
dokon&ovani plochy (plati téZ pro "dokoncovani kapes”)
odhrotovani
ryti
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Chovani pfi najizdéni a odjizdéni,
bezpecnostni vzdalenosti a pridavky
definujete v "Parametru obrabéni 10 -
Frézovani”.

Rozdéleni frézovacich operaci na
hrubovani a dokonceni se v AAG provadi
pouze tehdy, jsou-li v "Parametru
obrabéni 10 - Frézovani” zadany
pridavky.
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A
atributy obrabéni 60

bod vymeény nastroje
najetiG14 (osaY) 24

D

definovani obrysu
DIN PLUS
rovina XY 7
rovinaYZ 15
TURN PLUS
rovina XY 46
rovina YZ 53

F

frézovaci cykly (DIN PLUS)
frézovani kapes - hrubovani G845 (osaY) 31
frézovani kapes - nacisto G846 (osaY) 32
frézovani obryst G840 (osaY) 27
frézovaniploch - dokon€ovani G842 (osaY) 28
frézovani ploch - hrubovani G841 27
frézovanivicehrant - hrubovani G843 (osaY) 29
frézovanivicehrant - nacdisto G844 (osaY) 30
frézovani
frézované obrysy Y TURN PLUS 44
frézovani kapes
DIN PLUS cyklus G845 hrubovani 31
DIN PLUS cyklus G846 dokon&ovani 32
frézovani obrysu
cyklus DIN PLUS G840 (osaY) 27
frézovani ploch
cyklus G841 hrubovani 27
frézovani vicehran( (osa Y)
cyklus G843 frézovanivicehrant - hrubovani 29
cyklus G844 frézovanivicehrant - dokoncovani 30

G

G-funkce - obrabéni

GO GO Rychloposuv (osa Y) 23

G1 Primkovy pohyb (osaY) 25

G13 Kruhovy pohyb (osa Y) 26

G14 G14 Bod vymény nastroje (osaY) 24
G17 Rovina XY 23

G18 Rovina XZ 23

G19 RovinaYZ 23

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290

G3 Kruhovy pohyb (osaY) 26

G701 Rychloposuv v souradnicich stroje (osaY) 24
G840 Frézovani obryst (osaY) 27

G841 Frézovaniplooch - hrubovani (osaY) 27
G842 Frézovaniploch - dokon&ovani (osaY) 28
G843 Frézovanivicehranl - hrubovani(osaY) 29
G844 Frézovanivicehrant - nagisto (osa'Y) 30
G845 Frézovani kapes - hrubovani (osaY) 31

G846 Frézovani kapes - nacisto (osa Y) 32

G-funkce k popisu obrysu

G170-Geo Vychozi bod obrysu v roviné XY 7
G171-Geo Primkavroviné XY 7

G172-Geo Kruhovy oblouk v roving XY 8
G173-Geo Kruhovy oblouk v roving XY 8
G180-Geo Vychozi bod obrysu vroviné YZ 15
G181-Geo Pfimkavrovine YZ 15
G182-Geo Kruhovy oblouk vroving YZ 16
G183-Geo Kruhovy oblouk vroving YZ 16
G308-Geo Zatatek kapsy/ostriivku (osaY) 6
G309-Geo Konec kapsy/ostriavku (osaY) 6
G370-Geo Diravroving XY 9

G371-Geo Linearnidrazkavroving XY 9
G372-Geo Kruhova drazka v roving XY 10
G373-Geo Kruhova drazka v roving XY 10
G374-Geo Uplny kruh v roving XY 10
G375-Geo Obdélnik vroving XY 11
G376-Geo Jednotliva plochavroving XY 14
G377-Geo Polygonvroving XY 11
G380-Geo Diravrovine YZ 17

G381-Geo Linearnidrazkavrovine YZ 17
G382-Geo Kruhova drazkavroviné YZ 18
G383-Geo Kruhova drazkavroviné YZ 18
G384-Geo UpIny kruhvrovind YZ 18
G385-Geo Obdélnik vroviné YZ 19
G386-Geo Obdélnik vroving YZ 22
G387-Geo Polygonvroviné YZ 19
G471-Geo Pfimkovy planvroving XY 12
G472-Geo Kruhovy planvroving XY 13
G477-Geo Vicehranné plochyvroving XY 14
G481-Geo Primkovy planvroving YZ 20
G482-Geo Kruhovy planvroving YZ 21
G487-Geo Vicehranné plochyvroviné YZ 22

H

hloubka frézovani (osa Y) 4
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Index

identifikatory usekd programu 6
interaktivni generovani pracovnich postupli (osaY ) 60

J

jednotliva plocha
DIN PLUS
rovina XY G376-Geo 14
rovina YZ G386-Geo 22
TURN PLUS
rovina XY 52
rovina YZ 59

K

kapsa (osaY) 4
kompletni obrabéni (osaY) 33
kruhova drazka
DINPLUS
rovina XY G372-/G373-Geo 10
rovina YZ G382-/G383-Geo 18
TURN PLUS
rovina XY 50
rovina YZ 56
kruhovy oblouk
DINPLUS
frézovani G2, G3, G12, G13 26
rovina XY G172-, G173-Geo 8
rovina YZ G182-, G183-Geo 16
TURN PLUS
rovina XY 47
rovina YZ 54
kruhovy plan
DINPLUS
rovina XY G472-Geo 13
rovina YZ G482-Geo 21
TURN PLUS
rovina XY 51
rovina YZ 58

L
linearni drazka
DIN PLUS
rovina XY G371-Geo 9
rovina YZ G381-Geo 17
TURN PLUS

rovina XY 49
rovina YZ 55
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(0}

obdélnik
DINPLUS
rovina XY G375-Geo 11
rovina YZ G385-Geo 19
TURN PLUS
rovina XY 49
rovina YZ 56
obrobeni zadni strany (osa Y) 33
okno
pohled ze strany YZ (simulace) 43
okno plasté (simulace osy Y) 43
ostriivek (osa Y) 4

P
primka
DINPLUS
rovina XY G171-Geo 7
rovina YZ G181-Geo 15
TURN PLUS
rovina XY 46
rovina YZ 53
primkovy plan
DINPLUS
rovina XY G471-Geo 12
rovina YZ G481-Geo 20
TURN PLUS
rpvina XY 50
rovina YZ 57
primkovy pohyb G1 (osa'Y) 25
poloha frézovanych obrys( (osa Y) 4
polygon (mnohouhelnik)
DINPLUS
rovina XY G377-Geo 11
rovina YZ G387-Geo 19
TURN PLUS
rovina XY 49
rovina YZ 57

referencni rovina (osa Y) 4
rovina XY

rovina obrabéni G17 23
rovina XZ

rovina obrabéniG18 23
rovina YZ

rovina obrabéni G19 23
roviny obrabé&ni 23
rychloposuv

rychloposuv GO (osa Y) 23

v souradnicich stroje G701 (osaY) 24

OsaY



S
simulace (osaY) 42

T
TURN PLUS (osaY) 44

)

Uplny kruh
DIN PLUS
rovina XY G374-Geo 10
rovina YZ G384-Geo 18
TURN PLUS
rovina XY 48
rovina YZ 56

\')

vicehranné plochy
DIN PLUS
rovina XY 477-Geo 14
rovina YZ G487-Geo 22
TURN PLUS
rovina XY 52
rovina YZ 59
vkladané (prekryvané) obrysy (osaY) 6
vkladané obrysy (osa Y) 6
vrtani
DIN PLUS
rovina XY G370-Geo 9
rovina YZ G380-Geo 17
TURN PLUS
rovina XY 48
rovina YZ 55
vychozi bod obrysu
DIN PLUS
rovina XY G170-Geo 7
rovina YZ G180-Geo 15
TURN PLUS
rovina XY 46
rovina YZ 53
vztazna rovina osy Y (TURN PLUS) 45

HEIDENHAIN CNC-PILOT 4290
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Identifikatory tseki programu a G-funkce pro osu Y

Roviny obrabéni Strana

Identifikatory iseku programu Strana G17 Rovina XY (pohled zpredu) 23
GELO Y PFredni strana obrobku 6 G18 Rovina XZ (pohled soustruZeni) 23
ZADNISTRANA_Y Zadni strana obrobku 6 G19 Rovina YZ (pohled na plast) 23
PLAST Y Pohled na obrobek shora 6
Polohovani Strana

Prekryvné (navazujici) obrysy Strana GO Polohovani rychloposuvem 23
G308 Zatatek kapsy/ostrivku 7 G14 Najeti do bodu vymény nastroje 24
G309 Konec kapsy/ostravku 7 G701 Rychloposuv v soufadnicich stroje 24
Popis obrysu - &elo a zadni strana Strana Jednoduché linearni a kruhové pohyby Strana
G170-Geo Zatatek obrysu 7 G1 Linearni (pfimkovy) pohyb 25
G171-Geo  Pimka 7 G2 Kruhovy pohyb 26
G172-Geo  Kruhovy oblouk 8 G3 Kruhovy pohyb 26
G173-Geo  Kruhovy oblouk 8 Gi12 Kruhovy pohyb 26
G370-Geo Dira 9 G13 Kruhovy pohyb 26
G371-Geo Linearni drazka 9 . .

G372-Geo Kruhova drazka 10 AL LT Strana
G373-Geo Kruhova drazka 10 G840 Frézovani obrys( 27
G374-Geo Uplny kruh 10 G841 Frézovani ploch - hrubovani 27
G375-Geo  Obdélnik 11 G842 Frézovani ploch - nacisto 28
G377-Geo Polygon (mnohouhelnik) 11 G843 Frézovani vicehran( - hrubovani 29
G471-Geo Primkovy plan (rastr) 12 G844 Frézovani vicehrant - nacisto 30
G472-Geo Kruhovy plan (rastr) 13 G845 Frézovani kapes - hrubovani 31
G376-Geo  Jednotliva plocha 14 G846 Frézovani kapes - nacisto 32
G477-Geo Vicehranné plochy 14

Popis obrysu - rozvinuti plasté Strana

G180-Geo Zadatek obrysu 15

G181-Geo Primka 15

G182-Geo Kruhovy oblouk 16

G183-Geo Kruhovy oblouk 16

G380-Geo Dira 17

G381-Geo Linearni drazka 17

G382-Geo Kruhova drazka 18

G383-Geo Kruhova drazka 18

G384-Geo Uplny kruh 18

G385-Geo Obdélnik 19

G387-Geo Polygon (mnohouhelnik) 19

G481-Geo Primkovy plan (rastr) 20

G482-Geo Kruhovy plan (rastr) 21

G386-Geo Jednotliva plocha 22

G487-Geo Vicehranné plochy 22
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