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CNC PILOT 4290, software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v

CNC PILOT 4290 s ¢islem softwaru 340 460-xx (Release 6.1).
Programovani osy Y neni soucasti této prirucky, vysvétluje se v
uzivatelksé priru¢ce “CNC PILOT 4290 s osou Y*“.

Vyrobce stroje ptizpUsobuje vyuZitelny rozsah funkci fidiciho
systému danému stroji pomoci strojnich parametr(i. Proto jsou v
této priru€ce popsany i ty funkce, které nemusi byt na kazdém
systému CNC PILOT k dispozici.

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

obrabéni v ose C

obrabénivose Y

kompletni obrabéni

kontrola nastrojl

interaktivni grafické definovani obrysu

automatické nebo grafické interaktivni programovani DIN PLUS

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

Mnoho vyrobcu stroju a i firma HEIDENHAIN nabizi pro uZzivatele
fidicich systém CNC PILOT kurzy programovani. Ugast na
takovychto kurzech se doporucuje proto, abyste se co mozna
intenzivné seznamili s funkcemi systému CNC PILOT.

Pfimo se zamérenim na CNC PILOT 4290 nabizi HEIDENHAIN balik
programt DataPilot 4290 pro osobni poditace. Tento software
DataPilot je vhodny zejména pro pouZziti v dilné v blizkosti stroje,
pro kancelar mistra, pro pfipravu vyroby a ke Skoleni. DataPilot
pracuje na PC pod operaénim systémem WINDOWS 95,
WINDOWS 98 nebo WINDOWS NT.

Predpokladané misto nasazeni systému
CNC PILOT odpovida tfidé A podle normy EN 55022 a je uréen
hlavné& pro nasazeni v priimyslovém prostredi.
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1.1 CNC PILOT

1.1 CNC PILOT

CNC PILOT je souvislé Fizeni pro soustruhy a
soustruznicka centra. Kromé soustruZzeni mazete
pomoci osy C nebo Y provadét i frézovaci a vrtaci
operace. Systém CNC PILOT podporuje kompletni
obrabéni u soustruh( s pridavnym vietenem nebo s
rotujicim tchopnym zafizenim.

Podle konfigurace tidi CNC PILOT az 6 suport,
4 vietena a 2 osy C.

Programovani

Podle spektra obrobk(l a v zavislosti na vasi
organizaci si u fizeni CNC PILOT zvolite tu formu
programovani, ktera bude pro vas nejvyhodngjsi.

V TURN PLUS popisujete obrys neobrobeného
polotovaru a hotového obrobku interaktivné
graficky. Pak vyvolate Automatické generovani
pracovnich postuptl (AAG) a dostanete zcela
automaticky NC program ”stisknutim tlac¢itka”.
Jako alternativu mate k dispozici Interaktivni
generovani pracovnich postuptl (IAG). P¥i pouZiti
IAG urcujete poradi obrabé&cich operaci, provadite
vybér nastrojii a ovliviiujete technologii obrabéni.

Nezavisle na tom, zda vytvarite pracovni postup
pIné automaticky nebo interaktivné graficky,
zobrazuje se kazda faze obrabéni v kontrolni
grafice a lze ji ihned korigovat. Vysledkem
vytvareni programu pomoci TURN PLUS je
strukturovany program DIN PLUS.

PouZitim TURN PLUS dosahnete minimalizace
zadani - predpoklada se v8ak popis nastroju a
feznych podminek.

Jestlize TURN PLUS vzhledem k technologickym
pozadavkum nevytvori optimalni NC program nebo
je-li v popfedi vaseho zajmu zkraceni vyrobnich
Casu, pak programujte NC program v DIN PLUS.
Alternativné miZete program vytvoreny v TURN
PLUS pomoci DIN PLUS optimalizovat.

Také DIN PLUS podporuje oddéleni geometrického
popisu od obrabéni obrobku. Pfi programovani v
DIN PLUS jsou k dispozici vykonné obrabéci cykly.
Neni-li vykres okotovan tak, jak je to tfeba pro NC,
zajisti "ZjednoduSené programovani geometrie”
vypocet potfebnych soufadnic.

Alternativné mlZete v DIN PLUS, stejné jako v
obvyklém programovani podle DIN, obrabét
obrobek pfimkovymi a kruhovymi pohyby a
jednoduchymi cykly soustruzeni.

Jak TURN PLUS, tak i DIN PLUS podporuji obrabéni s osami C
nebo Y a tzv. kompletni obrabéni.

V grafické simulaci kontrolujete NC programy za podminek
odpovidajicich skute¢nosti. CNC PILOT zobrazuje neobrobeny
polotovar a hotovy obrobek a vykresluje upinadla a nastroje vérné
podle skute€nosti.

Programovani v TURN PLUS nebo DIN PLUS a testovani NC
programut provadite pfimo na stroji - i soubé&zné s vyrobnim
provozem.

Bez ohledu na to, zda vyrabite jednoduché nebo slozité obrobky,
zhotovujete jen jednotlivy obrobek, jednu sérii nebo velké série na
soustruznickych centrech, CNC PILOT vam poskytne vzdy tu
spravnou potfebnou podporu.

1 Uvod a zaklady



OsaC

S osou C mUZete provadét vrtaci a frézovaci
operace na ¢elni a zadni stran& obrobku i na jeho
plasti.

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

CNC PILOT podporuje vytvareni NC program( s
osou Y v:

DIN PLUS
TURN PLUS - definovani obrysut
TURN PLUS - vytvareni pracovnich postupt

OsaY

S osou Y miZete provadét vrtaci a frézovaci
operace na ¢elni a zadni stran& obrobku i na jeho
plasti.

P¥i pouZiti osy Y interpoluji dvé osy linearné nebo
kruhovée v zadané roviné 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.

Systém CNC PILOT podporuje vytvareni program
NC s osou Y v:

DIN PLUS
TURN PLUS - definovani obryst
TURN PLUS - vytvareni pracovnich postupt

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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1.1 CNC PILOT

Kompletni obrabéni

CNC PILOT podporuje kompletni obrabéni pro
v8echny bé&Zné koncepce stroji. Za tim ucelem
jsou zde k dispozici rzné funkce, jako uhlové
synchronni predavani dilca pfi rotujicim vietenu,
najizdéni na pevny doraz, kontrolované upichovani
a transformace souradnic. Tim je zajisténo jak
C¢asove optimalni kompletni obrabéni, tak i
jednoduché programovani.

CNC PILOT podporuje kompletni obrabéni v:
DIN PLUS

TURN PLUS - definovani obrysl
TURN PLUS - vytvareni pracovnich postupl

1 Uvod a zaklady



1.2 Provozni rezimy

Funkce fizeni CNC PILOT jsou rozdéleny do provoznich rezim:

Provoznirezim STROJ

V rezimu ”Stroj” jsou soustfedény funkce k sefizovani stroje a
vyrobé obrobkd.

ProvoznireZzim DIN PLUS

DIN PLUS podporuje strukturované NC programovani. Nejdfive
popiSete obrys neobrobeného polotovaru a hotového dilce a pak
naprogramujete jednotlivé pracovni operace. CNC PILOT pfitom
optimalizuje vlastni obrabéci operace i pfijezdové a odjezdové
drahy.

Kromé toho podporuje CNC PILOT zahrnuti sefizovacich dat a
organiza¢nich udaji do NC programu.

ProvoznireZzim PARAMETR

Chovani systému CNC PILOT je fizeno parametry. V tomto
provoznim reZimu muzete parametry nastavovat a tak rizeni
prizpusobovat svym potfebam.

V provoznim rezimu Parametr popisujete dale provozni
prostfedky (nastroje a upinadla) a definujete fezné podminky.
Pro tato data je k dispozici dostatek mista v paméti, takze tato
data zapiSete pouze jednou a muiZete je vZdy znovu pouZivat.
Provoznirezim SIMULACE

Provozni reZim Simulace graficky zobrazuje naprogramované
obrysy, pojezdové pohyby a obrabéci pochody. CNC PILOT
zobrazuje pracovni prostor, nastroje a upinadla vzdy ve
spravném meéfitku.

Obrabéni v osach C nebo Y kontrolujete v pfidavnych oknech
(okno Celo/plast’ a pohled ze strany).

1.3 Ovladaci prvky

Komunikace mezi obsluhou stroje a fizemim probiha pres:

obrazovku
zadavaci klavesnici (ovladaci panel)
ovladacipanel stroje
ruéni kolec¢ko
K zobrazovani a kontrole zadavanych dat slouzZi obrazovka.

Zadavaci klavesnice (ovladaci panel) slouZi k zadavani strojovych
dat, polohovacich udaja atd. CNC PILOT nepotiebuje abecedné

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

U slozitych NC program s vétvenimi programd,
vypoc&ty proménnych, externimi udalostmi atd.
simulujete zadani a udalosti a tak otestujete
v8echny vétve programu.

Bé&hem simulace vypocitava CNC PILOT hlavni a
vedlejsi ¢asy pro kazdy nastroj. U soustruht s
vice suporty podporuje analyza synchronniho
bodu optimalizaci NC programu.

Provozni rezim SERVIS

V provoznim rezimu Servis provadite ptihlasovani
uZivatele pro funkce chranéné heslem, volite
jazyk dialogu a realizujete potfebna nastaveni
systému.

V provoznim reZimu Servis jsou téz k dispozici
diagnostické funkce pro uvadéni systému do
provozu a jeho kontrolu.

Provoznirezim TURN PLUS

Pomoci TURN PLUS interaktivné popisujete
graficky obrys obrobku. Nejdfive zadate zakladni
obrys a pak do ného vkladate tvarové prvky jako
zkoseni, zaobleni, zapichy, odlehCovaci zapichy
(vybéhy) a zavity.

Pri automatickém generovani pracovnich
postupt (AAG) zadate jeSté pouze material a
upinadla - CNC PILOT vytvori NC program sam
"na stisknuti tlacitka”. TURN PLUS zvoli strategii
obrabéni, nastroje a fezné podminky.
Alternativn& muzZete pracovni operace a nastroje
volit sami a tak vytvaret interaktivné graficky
pracovni postup (IAG).

Cislicovou klavesnici. Potfebujete-li zadat
oznaceni nastrojll, popisy program( nebo
komentare v programech DIN, zobrazi se
abecedné Cislicova klavesnice na obrazovce.

Ovladaci panel stroje obsahuje vS§echny ovladaci
prvky potfebné k ru€¢nimu ovladani soustruhu.

Ruéni kolecko se pouziva jak k presnému
polohovani, tak i ke zménam posuvu a otacek
(override).

Zadavaci klavesnice, ovladaci panel stroje a rucni
koleCko jsou usporadany na "klavesnici stroje”.

pokragovani na dal$i strang »

-

i rezimy

1.2 Provozn



1.3 Ovladaci prvky

Vlastni "fizeni” zUstava obsluze stroje skryto. Je vSak treba,
abyste védéli, Ze zadané programy TURN PLUS a DIN se
ukladaji na vestavéném pevném disku. To ma tu vyhodu, Ze
Ize ukladat velky po&et programd.

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

Zadavaci klavesnice Symbol

Zadavaci klavesnice Symbol

ALT (alter = anglicky zmé&nit)

Tato zménova klavesa aktivuje dialogové okno
pro zménu prvku seznamu, ktery jste navolili
kurzorem.

ALT

Klavesa provoznich rezimu
Vyvolani vybéru provoznich rezim( Tuto klavesu
stisknéte vzdy, kdyz chcete zménit provozni

rezim.

Zobrazeni chybovych stavi
Vyvolani chybovych hlaseni

INS (insert = anglicky vloZzit)

Tato klavesa vklada nové prvky do seznamu.
To je naptiklad novy NC blok, nastroj v
sefizovacim seznamu atd.

Touto vkladaci klavesou se ukoncuje
zadavani dat. Klavesa INS je alternativou

Info
Vyvolani informacniho systému (napovédy)

Cislice (0...9)

k zadavani hodnot a vybéru
softklaves

tlacitka "OK”.

ESC (escape = anglicky utéci)

Lupa (zvlastni funkce)

Vyvolani funkce lupy v provoznich reZimech
Simulace, TURN PLUS, Stroj - sou¢asna grafika

Minus
k zadavani znaménka

Touto zruSovaci klavesou se vratite o jeden =5
stupen menu zpét.
Touto zruSovaci klavesou opustite dialogové
okno bez uloZeni dat. Klavesa ESC je
alternativou tlacitka "Storno”.
&
Klavesa "DalSi” vyvolava dalSi moznosti

ovladani systému.
Klavesa "Dalsi” se pouziva pro zvlastni
funkce, jako oznacovani programd, obrysovych

prvk(, roh( atd.

Desetinna tecka

Enter
Ukonceni zadavani hodnot

ENT

DEL (delete = anglicky vymazat) DEL

Klavesa DEL vymaze ten prvek seznamu, ktery
jste navolili kurzorem..

V zadavacim poli vymaze klavesa DEL znak,
ktery jste navolili kurzorem resp. znak, ktery stoji
vlevo pred kurzorem.

Kurzorové klavesy

posouvaji kurzor o jednu pozici ve
smeéru Sipky (o jeden znak, jeden
radek, jedno pole atd.)

Listovani dopredu/zpét

Prepnuti na predchozi/nasledujici
stranku obrazovky

Prepnuti mezi dvéma zadavacimi
poli (pfi simulaci nebo pfi TURN
PLUS)

=
=
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Ovladaci panel stroje Symbol

Ovladaci panel stroje

Symbol

Start cyklu

Stop cyklu

Vieteno ”t'ukani” - smér M4
Vfeteno se otadi, dokud tlacitko drzite.

Stop posuvu

Ruéni smérova tlaéitka (Ljog )

Vieteno ZAP - smér M3

Vieteno ZAP - smér M4

smér +X/-X

Ruéni smérova tlacitka (Ljog )
smér+Z/-Z

Ruéni smérova tla€itka (Ljog ) v

SM&r +Y/-Y Z/

Stop vietena

Tla€itko rychloposuvu

Vreteno *tukani” - smér M3
Vreteno se otadi, dokud tlacitko drzite.

9 88 B EE

Tlacditko zmény suportu

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Tlacitko zmény vietena

@ 8 = X =&

1.3 Ovladaci prvky



i rozSireni (volitelné)
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igurace a moznos

1.4 Konf

1.4 Konfigurace a moznosti rozsSireni
(volitelné)

Vyrobce stroje konfiguruje fizeni CNC PILOT podle charakteru
daného soustruhu. Dale jsou k dispozici tyto volitelné moznosti
roz8iteni (opce), jimiz mazete Fizeni prizplsobit svym potrebam:
OsaC1,0saC2,0sa¥Y
Osa Z 2 s pridavnym vietenem se
synchronizacivietena
synchronizace uhlu a otaCek v celém rozsahu otacek
kontrola upichovani
Najizdéni na pevny doraz: posuvove osy najizdé&ji pfi prebirani
obrobku od jednoho vietena do druhého na pevny doraz
Transformace souradnic: ke kompletnimu obrabéni s
programovanim zadni strany

TURN PLUS
Interaktivni graficka definice obrysu
Graficky popis neobrobeného polotovaru a hotového obrobku
Geometricky program pro vypocet a zobrazeni neokotovanych
bodU obrysu
Jednoduché zadavani normovanych tvarovych prvku jako
zkoseni, zaobleni, zapichu, odlehCovacich zapichl (vybéh),
zavitl nebo prilicovani

Jednoduché vytvareni transformaci jako presouvani, nataceni,

zrcadleni nebo rozmnoZovani.

Grafické interaktivni vytvareni programi DIN PLUS
individualni volba druhu obrabéni
vybér nastroja a definovani feznych podminek
prima graficka kontrola obrabéni
moZznost pfimych korekci

Automatické vytvareni programt DIN PLUS
automaticky vybér nastroje
automatické generovani pracovniho postupu

TURN PLUS - rozSifeniosCayY

osa C: zobrazeni programovani v pohledech: rovina XC (¢elni/
zadni strana) a rovina ZC (rozvinuti plasté)

osa Y: zobrazeni programovani v pohledech: rovina XY (Celni/
zadni strana) rovina YZ (pohled shora)

plany (rastry) dér a tvard

obrabéci cykly

interaktivni nebo automatické generovani pracovniho postupu
-iproobrabénivoseCayY

TURN PLUS - rozsireni pridavného vietena

prepinani expertnim programem

interaktivni nebo automatické generierovani pracovniho
postupu - i pro prepinani a druhé upnuti

Méreni béhem procesu

spinaci dotykovou sondou

k sefizovani nastrojl

k méFeni obrobkl
Meéreni po skonéeni procesu

propojeni méficiho zafizeni pres rozhrani
RS232

vyhodnocovani vysledkl méreni v
“automatickém rezimu”

Kontrola nastroju

kontrola podle Zivotnosti nastroje nebo poctu
obrobku

kontrola zatiZzeni: kontrola lomu a opotfebeni
vyhodnocovanim napajeciho proudu motoru

Tyto volitelné doplniky Ize zpravidla dopliiovat i
dodatecné. Spojte se v této véci se svym
dodavatelem.

& Tento popis zahrnuje v8echny volitelné
moznosti (opce). Proto se mohou u
VaSeho stroje objevit odchylky od zde
popsanych postupll ovladani a obsluhy,
jestlize Vas systém nékteré z téchto
volitelnych funkci nema.
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1.5 Zaklady

Oznacenios
PFicné sané se oznacuji jako osa X a podélné (loZové) sané jako
osa Z.

V8echny zobrazované a zadavané hodnoty X se interpretuji jako
pramér. V TURN PLUS si nastavite, zda se maji hodnoty X
interpretovat jako hodnoty priméru nebo radiusu (poloméru).

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

Pro pojezdové pohyby plati:
pohyby ve sméru + sméruji pry¢ od obrobku
pohyby ve sméru — sméruji k obrobku

Souradny systém
Udaje souradnic hlavnich os X, Y a Z se vztahuji k nulovému bodu
obrobku - odchylky od tohoto pravidla se vyslovné uvadgiji.

Uhlové udaje pro osu C se vztahuji k "nulovému bodu osy C”
(predpoklad: osa C je konfigurovana jako osa hlavni).

Absolutni souradnice

Jestlize se souradnice polohy vztahuji k nulovému bodu obrobku,
pak se oznacuji jako souradnice absolutni. Absolutnimi
souradnicemi je kazda poloha na obrobku jednoznacné
definovana.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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1.5 Zaklady

Prirastkové (inkrementalni) souradnice

Prirastkové (inkrementalni) soufadnice se vztahuji vZzdy k
naposledy programované poloze. Prirlistkové souradnice udavaji
vzdalenost mezi posledni a za ni nasledujici polohou.
PrirGstkovymi souradnicemi je kazda poloha na obrobku
jednoznacné definovana.

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

PFi kétovani polarnimi soufadnicemi je kaZzda poloha na obrobku
jednoznacné definovana udanim praméru a thlu.

Polarni souradnice miZete zadavat absolutné nebo pfirtistkové.

Mérové jednotky

CNC PILOT muzete programovat a ovladat bud’ "metricky” nebo
"palcové”. Pro zadavani a zobrazovani plati mérové jednotky
uvedené v tabulce.

210

20

|
fffffffffff - Z

210

Miry metricky palce
souradnice mm palce
délky mm palce
uhly stupné stupné
otaCky 1/min 1/min
fezna rychlost m/min ft/min
posuv na otacku mm/ot palct/ot
posuv za minutu mm/min palcd/min
zrychleni m/s2 ft/s2

10
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Vztazné body stroje

Nulovy bod stroje

Prusecik osy X a Z se nazyva nulovy bod stroje. U soustruht je to
zpravidla prusecik osy vietena a plochy vietena. Oznaduje se
pismenem "M”.

Nulovy bod obrobku

Pro obrabéni dilcl je jednodussi umistit vztazny bod na obrobek
tak, jak je kétovan vykres obrobku. Tento bod se nazyva "nulovy
bod obrobku”. Pismeno pro oznaceni je "W”.

Referenénibod

Ridici systém "zapomene” svou polohu, jakmile se vypne. Z tohoto
divodu existuje na stroji jeden pevny referenéni bod. Systém zna
vzdalenosti tohoto referenéniho bodu od nulového bodu stroje.
Proto musite po zapnuti systému CNC PILOT na tento referencni
bod najet.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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1.6 Rozm

1.6 Rozméry nastroje

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

Délkové miry nastroje

VSechny programované a indikované hodnoty poloh se vztahuji k
vzdalenosti mezi §pickou nastroje a nulovym bodem obrobku.
Interné v8ak systém zna pouze absolutni polohu nastrojového
suportu (sani). Pro zjisténi a indikace polohy 3piCky nastroje
potfebuje CNC PILOT znat rozméry XE a ZE a u vrtacich a
frézovacich nastrojil pro obrabéniv ose Y jesté i rozmeér Y.

Korekce nastrojii

Bfit nastroje se béhem obrabéni opotfebovava. Ke kompenzaci
tohoto opotrebeni pracuje CNC PILOT s korek&nimi hodnotami.
Tyto korek&éni hodnoty se pripocitavaji k délkovym rozmérim.

Kompenzace radiusu bfitu (SRK)

Soustruznické nastroje (noZe) jsou na Spi¢ce opatfeny zaoblenim -
radiusem. Pti obrabéni kuzelll, zkoseni a radiusovych prechod
tim vznikaji nepresnosti, které se odstranuji kompenzaci radiusu
bfitu.

Programované drahy pojezdu se vztahuji k teoretické SpiCce britu
S. Kompenzace SRK vypoc¢te novou drahu pojezdu, tzv.
ekvidistantu, a tim tuto chybu vykompenzuje.

Kompenzace radiusu frézy (FRK)

Pro zhotoveni obrysu pri frézovani je dalezity vnejsi primér frézy.
Bez FRK je pro pojezdové drahy vztaznym bodem stred frézy.
Kompenzace FRK vypoc¢te novou drahu pojezdu, ekvidistantu, a
tim tuto chybu vykompenzuje.

12
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2.1 Pracovni plocha

operat. rezimy Vybrat operacni rezim 27.Pro.00 17:02:3

mi :  Amd == i RN . 44
4335troj JHDIN PLUS Z3dParameter BiiSimulace JmdServis ZJRTURN PLUS

2.1 Pracovni plocha

2.1.1 Zobrazeni na obrazovce

CNC PILOT shrnuje informace vydavané na
obrazovce do skupin a zobrazuje je v oknech.
Néktera okna se na obrazovce objevi pouze v
pripadé potreby, napt. béhem zadavani dat.

Stavovy Fadek (horni okraj obrazovky) zobrazuje v
levém poli aktivni provozni reZzim, ve stfednim poli
uroven ovladani, navoleny program atd. a v pravém
poli datum a Cas.

V provoznich rezimech Simulace a TURN PLUS
dostavate v informaénim Fadku (pod stavovym
fadkem) dalSi informace k aktualnim nastavenim a
operacnim krokam.

LiSta menu (lista nabidky) (nad pracovnim

oknem) je vychodiskem pro volbu funkci. m 7 [:] ﬂ t

Velikost a obsah pracovniho okna zavisi na
provoznim rezimu. TURN PLUS a Simulace
prekryvaji indikaci stroje, zatimco DIN PLUS

vyuziva oblast obrazovky nad indikaci stroje. V DIN s
PLUS v8ak muZete pfipojit zobrazeni obrys, které
prekryva okno stroje.

(1]
.1 = o r -
“{4Bod vymeny (T a0y | Eem Seznan prekl.

Indikace stroje (dolni ¢ast obrazovky) vas
informuje o aktualni situaci stroje. K t€mto
informacim patfi pozice nastroje, situace cyklu a
vietena, aktivni nastroj atd. Indikace stroje je
konfigurovatelna.

dam : Jidseznan porovn
jijlJEUI'IUtI nul. bodu;io P -

g 118 Seznan prevz
Ed0chrana zona i} P :

S| q q
. q
jﬂjup]"a"] - tab. ﬂjjTﬂD. zivotnosti nastr.

| .
Al .
jj!"el’enl jﬂjZmEna v tab. zivotn. nastr

EEE i - +o | [EE35020aT nastroju v zas >
ﬂjjSerlzem nastroje o5 J .

Jidzapinani ob
=R apinani obraz.

2.1.2 Volba provoznich rezima

PFi novém startu nebo pfi zmé&né provoznich rezimi 204 .984

stisknéte nejdrive klavesu provoznich rezim.

Potom zvolite provozni reZim a nato poZadovanou -69.508

funkci.

Provozni reZim muzete zménit kdykoli a navolit
funkce jinych provoznich rezim. [ mm [ mm
Jnyen 1 L ﬂ

2.1.3 Volba funkci/Vybér z menu

Jednotlivym poloZkam menu je predfazen symbol V tomto roletovém menu opét stisknéte Sislicovou klavesu
devitimistného cislicového pole s vyznacenou prifazenou dané polozce menu - alternativné navolite

pozici. Toto pole odpovida bloku &islicovych pozedovanou polozku menu klavesami "Sipka nahoru/Sipka dol(” a
klaves, pfricemz je rozhodujici poloha Cislicové stiknete RETURN.

klavesy. K navoleni funkce stisknéte "oznacenou oL i . X

Klavesu”. CNC PILOT pouziva zamérné jen malo tlacitek a klaves. V

pripadech jako je napfiklad popis nastroje, nebo pfi zadavani
Vybér funkci zacina v listé menu. Stisknéte popistl k programiim, umoZiiuje MANUAL PLUS zadavani textu tim,
Cislicovou klavesu pfifazenou k polozce menu. Ze se abecedni klavesnice promitne na obrazovku.
Podle dané strukturu menu se pak objevi roletové
menu.

14 2 Pokyny pro obsluhu



2.1.4 Operace se seznamy

Programy DIN PLUS, seznamy nastrojli, seznamy
parametrll atd. se zobrazuji ve formé seznamd
(sestav). V takovémto seznamu "navigujete”
kurzorovymi klavesami, abyste si mohli prohlédnout
data, vybrat pozici pro vkladani dat nebo prvky
seznamu pro operace jako mazani, kopirovani,
zmeény atd.

Kdyz jste si v seznamu vybrali pozici nebo prvek,
stisknete pro provedeni operace klavesu ENTER,
INS, ALT nebo DEL.

2.1.5 Zadavani dat

Zadavani a zmény dat se provadsji ve vstupnich
(zadavacich) oknech. Ve vstupnim (zadavacim)
okné je usporadano nékolik vstupnich poli.
Klavesami "Sipka nahoru/Sipka dol(” napolohujete
kurzor na pozadované vstupni pole.

KdyZ kurzor stoji na pozadovaném vstupnim poli,
mUzete zadavat data. Ta data, ktera tam pripadné
jsou, se pritom prepiSou. Klavesami "Sipka doleva/
Sipka doprava” pohybujete kurzorem ve vstupnim
poli a miZete tak kurzor nastavit na poZadovanou
polohu pro smazani existujicich znakli nebo
doplnéni znaki.

Zadavani dat do vstupniho pole ukoncite klavesami
"Sipka nahoru/Sipka dol(” nebo "Enter”.

U nékterych dialogll pfesahuje pocet vstupnich poli
kapacitu okna. V téchto pfipadech se pouziva
nékolik vstupnich (zadavacich) oken. To poznate
podle Cisla okna v fadku zahlavi vstupniho okna.
Mezi témito vstupnimi okny prepinate klavesami
"listovani dopredu/zpét”.

Zadana nebo zménéna data prevezmete stisknutim
tlacitka "OK”. Alternativné muZete nezavisle na
poloze kurzoru stisknout klavesu INS. Tlagitko
”Storno” resp. klavesa ESC provedena zadani nebo
zmény zrusi.

Tvori-li dialog nékolik vstupnich oken, pak se data

zpét”.

2.1.6 Tlacitka na obrazovce

CNC PILOT nabizi rizné moznosti ovladani pomoci
tlaCitek na obrazovce. Priklady tlaCitek: poliCko
"OK a Storno” k uzavreni dialogového okna,
tlaCitka "RozSifené zadani” atd.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Navolte tladitko a stisknéte "Enter”.

Upozornéni: Namisto volby policka "OK nebo Storno” muiZete
stisknout klavesu INS nebo ESC.
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2.2 Informa

2.1.7 Abecedni klavesnice

Popisy programa, popisy nastrojl, komentare atd.
zadavate z abecedni klavesnice promitnuté na
obrazovce. Znaky navolite kurzorovymi klavesami a
stisknete "Enter”. Stejné jako na psacim stroji
muZzete prepinat na velka a mala pismena (pole
”Shift” na abecedni klavesnici).

Chcete-li opravit nebo doplnit existujici text,
nastavite kurzor na pozadovanou polohu. Za tim
ucelem tisknéte klavesu "Sipka nahoru” tak dlouho,
az se kurzor dostane na vstupni radek. Potom
napolohujete klavesami "Sipka doleva/Sipka
doprava” kurzor na pozadovanou polohu a text
doplnite, smaZete nebo prepisete.

Klavesou "INS” (na abecedni klavesnici) nastavite,
zda se maji znaky vkladat nebo prepisovat. Poloha
tohoto prepinaCe "Insert” (insert = anglicky vloZit)
se indikuje pod vstupnim radkem.

Cislice se v8ak vzdy vkladaji z klavesnice pro
zadavani dat.

2.2 Informacni systém

Informacni systém INFO vam poskytuje vSeobecné
vysveétlivky k fizeni CNC PILOT, informace k
parametriim G-funkci, zadavacim polim
dialogovych oken nebo k vzniklym chybam
(zavadam). Klavesu INFO muzete stisknout kdykoli
- "Napovéda” vam poskytne informaci k aktualni
situaci systému (kontextova pomoc).

Systém se Cleni na informaéni témata podobné
jako kniha na jednotlivé kapitoly. Zahlavi
informacniho okna oznacuje zvolené téma a pocet
stranek. Vzajemné (kfiZzové) odkazy v textu jsou
vyznaceny. Navolte vzajemny odkaz (téma)
kurzorem a klavesou "Volba tématu” prepnéte na
toto téma. "Téma zpét” prepne na predchozi téma.

V ramci zvoleného informacniho tématu se
pohybujete "listovanim dopfedu/zpét”.

Ukoné&eni informacniho systému: klavesa ESC

Dalsi poloZky menu informacniho systému
umoziuji volbu témat podle obsahu nebo rejstfiku
(indexu) a "listovanim” v napoveéde.
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DIH PLUS Geometrie 2?.Pro.00 17:08:15
ETE T oo ooE| s ddd ] [el=I: ]

jjjpl"llnkﬂ jijrUZ !jjTVar jﬂjﬂtl’lh jjjl:e]l] jijlJUrCh jﬂjll’lstr jjﬂﬁl’ﬁf
34 60 X866 25 =]

35 643
36 Eﬁ;— klaves.

37 G0 Schruppen - laengs - aussen

g \ PP g ]
39 nit
Schrupp
40 69
Hit

Program: %BSPOO.HC

1[0 D H R

Select Operating Modes

Operat. Hodes

Info-Uindou Finizh contour G&30 page 2 of 7

44 . Am . Hdm dd Add A
J93Topic select JaTepic return JodiContent E3dIndex JE4<< Jgm>>

a2

Type of approach - default: 0
# [=0: Automatic selection — the CNC PI-
LOT checks the posszibilities for approach:
— Diagonal approach
— First X direction, then Z
— Equidistant around the bamnier
— Dission of the first contour
stark position is inaccessible
# [=1: First in ¥ direction. then Z
First in Z direction, then X
# [J=3: No approach - tool is in the
proximity of the starting point of the contour
section
# [J=4: Residual finishing
H: Type of retraction — default: 3
Tool lifts off under 45* in the opposzite di ion to hinii
# H=0: Diagonal
rst X, then Z direction
First Z_ then X direction
# H=3: Remains at safety clearance
# H=4: No ret t — tool

| if the

and moves as follows to the position “1, K*:

at the end di
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Informace o chybach

Abyste ziskali podrobng;jsi informace k chybovému
hlaSeni, stisknéte pfi chybovém hlaseni klavesu

INFO nebo napolohujte v "indikaci chyby” kurzor na

chybové hlaseni a pak stisknéte klavesu INFO.

Menu INFO

Menu INFO

J_m  Obsah vyvolava obsah. Dostanete pfehled informacnich
jJ_| témat a pozadované téma si mlZete vyvolat ("Volba
tématu”). Obsah ma nékolikastupriovou strukturu.

ml Téma Volba (nebo "Enter”) vétvi ke
jljj kurzorem navolenému
vzajemnému odkazu
tématu obsahu

tématu rejstriku (indexu)

Index vyvolava index (rejstrik). Zde jsou informacni
témata a hesla uvedena v abecednim poradi. Navolte
poZadované téma/heslo a stisknéte "Volba tématu”
(nebo ”"Enter”).

w1 Téma Zpét se vraci k poslednimu tématu
I [
| INFO

gy << ’listuje” k predchozimu tématu informace

2.3 Detekce chyb

Forma a zplsob chybovych hlaseni jsou
prizplisobeny dané situaci pri obsluze.

2.3.1 P¥ima chybova hlaseni

CNC PILOT pouziva pfima chybova hlaseni, je-li
mozna a ucelna okamzita korekce (Priklad:

hodnota zadaného parametru mimo platny rozsah).

Toto hlaSeni potvrdite a chybu opravite.

Informace v pfimém chybovém hlaseni:
Popis chyby vysvétluje vzniklou chybu.

Cislo chyby musite uvést pti dotazech u
dodavatele.

Cas udava, kdy se tato chyba vyskytla - pro vasi
informaci.

Symboly

>> "listuje” k dalSimu tématu informace

— Obrabeni : %BSPOOX 27.Pro.00 17:09:13

Bez stopu Konec programu  $: 1

) ) EHEE| oo oo

L EE) 44 : .
443Novy J93Pokrac. 3335fop BidNastaveni JE10brys 3@Blok Jid0dladeni

Chuba 4. 13-607 17:08:07
G31: neni programovan zadny zavitnik.

N91 G631 NS13 10.23 DO

H91 631 HS513 I0.23 DO
H 91 Hl 40.000 2 2.000 C ¥ T 2 |111-80-080.1

Symboly

Vystraha
Chod programu/ovladani systému probiha

nadale. CNC PILOT upozortiuje na vznikly
problém.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Chyba
Chod programu/ovladani systému se zastavi. NeZ budete
dale pokracCovat v praci, chybu opravte.
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2.3 Detekce chyb

2.3.2 Chybova hlaseni

Vzniknou-li pfi startu systému, za provozu nebo
bé&hem provadéni programu chybova hlaseni,
ukladaji se do paméti a signalizuji v datovém poli
zahlavi symbolem chyby. Okno "indikace chyb” k
zobrazeni nabé&hlych hlaSeni oteviete klavesou
chybového stavu (statusu).

Pokud se vyskytlo vice chybovych hlaseni, nez Ize
v oknu chyb zobrazit, prolistujte si indikaci chyb
kurzorovymi klavesami a ”listovanim dopredu/
zZpét”.

Klavesou INFO si vyvolate dalSi informace k chybé,
na niz stoji kurzor.

Smazani chybovych hlaseni

Klavesou DEL smazete chybové hlaseni, na némz
stoji kurzor - klavesou ALT smaZete vS8echna
chybova hlaseni.

Dokud existuji chybova hlaSeni, ma indikace data
Cervené pozadi.

Klavesou ESC opustite chybové okno, aniZ byste
smazali chybova hlaseni.

Informace v chybovém hlaSeni:
Popis chyby vysvétluje vzniklou chybu.
Cislo chyby, udaj trovné (Uroveti D, Grovefi K,

SW-IPO, PLC nebo SPS) a ”¢. BA” je nutno
uvadeét pri dotazech u dodavatele.

Cisko kanalu udava, na kterém suportu chyba
vznikla.

Cas udava, kdy tato chyba vznikla - pro vasi
informaci.

P¥i vzniku chyby je uvedena t¥ida chyby v
zaramovaném poliCku (v hlaSeni vlevo nahore).
P¥i "vystrahach” se tfida chyb neobjevuje.

Tridy chyb:
Pozadi: Toto hlaseni slouZi k informaci nebo
znamena, Ze vznikla jen "mala” chyba.

ZruSeni: probihajici proces (provadéni cyklus,
pojezdovy prikaz atd.) byl zruSen. Po odstranéni
chyby mlZete pokracovat v praci.
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dmd . )

44 da 44
- d33K.nastr. Jom2Zebr. ﬂij%j 5% JJ#HUEH]
Del/Alt Zobrazeni chyb Pocet chyb: 1
ZRUZT] SU-IF0 628, Kanal 1 17:10°56

Prekrocen maximalni pripustny zavitovy posuv

gﬂ 100%

Nouzovy STOP: V dlsledku chyby byly zastaveny v8echny
pojezdové pohyby a provadéni program cyklt nebo programu
DIN bylo zruSeno. Po odstranéni chyby muzZete pokraCovat v
praci.

Reset: V dlsledku chyby byly zastaveny vSechny pojezdové
pohyby a provadéni programu cyklt nebo programu DIN bylo
zruSeno. Vypnéte na chvili systém a pak ho znovu spustte.
Bude-li se chyba opakovat, obrat'te se na svého dodavatele.

2.3.3 Chyba systému, interni chyba

Pokud by se vyjime&né vyskytla chyba systému nebo interni
chyba, poznamenejte si vSechny informace z tohoto hlaseni a
informujte svého dodavatele. Interni chybu nem{iZete odstranit.
Vypnéte fizeni a znovu je spustte.

2.3.4 Vystrahy béhem simulace

Objevi-li se pri simulaci NC programu vystrahy, indikuje to CNC PI-
LOT v zahlavi obrazovky (viz ”5.1.3 Chyby a vystrahy”).
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2.3.5 Okno PLC

Okno PLC se pouziva pro hlaseni PLC a k
diagnostice PLC. Informace k oknu PLC najdete v
priru¢ce ke stroji.

K oknu PLC se dostanete, kdyZ oteviete chybové
okno (klavesa chybového stavu) a pak stisknete
klavesu "Dalsi”.

Klavesou ESC opustite okno PLC; klavesou "Dalsi
prepnete do chybového okna.

2.4 Zabezpeceni dat

CNC PILOT uklada NC programy, provozni udaje a
parametry na pevny disk. ProtoZe nelze vyloudit
poskozeni pevného disku, napfiklad zvySenym
zatizenim vibracemi nebo razy, doporucduje
HEIDENHAIN vytvorené programy, provozni data a
parametry v pravidelnych intervalech zalohovat na
PC.

K zalohovani na PC muzete - v zavislosti na
zpUsobu prenosu dat - pouzit program DataPilot
4290, program WINDOWS "Explorer” nebo jiné
vhodné programy.

Viz "4.11 Pfenos soubor(” resp. pfi sériovém
prenosu dat bez protokolu "4.5.2 Organizace
menu” a ”7.1.5 Vstup/vystup, zabezpedeni dat”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

operat. rezimy Yybrat operacni rezim

Zobrazeni stavu PLC

Uebersicht

LE LE

PL4xxB

CLL

CLL L

PL410B

ELTRO-
MATIC

EM{info)
EM{stat)

EM{det }

BLL LLLC LWL CLC b Com

EM{io)

[ ]
ol
il
J
ol
ol
o)
ol
2l
o]
[}
ol
o)
3
2l
ol
ol
ol
o)
of
3
ol
ol
|

{3 o o o g

S

L
)
L

L
Lt
ul

— e HE

20.Lis.00 11:41:45

L EE) :  dmd dim S S A . e
4435troj J4DIN PLUS J3iParameter BijSimulace Jm3Servis JOmTURH PLUS

> Chuyba

24Y ok
HC not read
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i pouzitych pojmu

-

2.5 Vysvétlen

2.5 Vysvétleni pouzitych pojmu

Kurzor: V seznamech nebo pfi zadavani dat se oznacuje prvek
seznamu, vstupni pole nebo znak. Toto “oznaCeni” se nazyva
kurzor. Zadavani nebo operace jako kopirovani, mazani, viozeni
nového prvku atd. se vztahuji k poloze kurzoru.

Kurzorové klavesy: kurzorem pohybujete klavesami "se
Sipkami” a klavesami "listovani dopredu/zpét”.

Klavesy Page: Klavesy ”listovani dopredu/zpét” se nazyvaji téZz
klavesy "Page” (page = anglicky stranka).

Navigovani: V seznamu (sestavé) nebo vstupnim (zadavacim)
poli pohybujete kurzorem, abyste vybrali tu pozici, kterou si
chcete pohlédnout, zménit nebo smazat. Tedy "navigujete”
seznamem.

Aktivni/inaktivni okna, funkce, polozky menu: Ze vSech oken,
ktera jsou na obrazovce k vidéni, je pouze jedno aktivni. To
znamena, Ze zadavani z klavesnice plsobi pouze na toto aktivni
okno. Aktivni okno poznate podle barevné zvyraznéného radku

zahlavi. U neaktivnich oken je fadek zahlavi zobrazen "vybledle”.

Funkce nebo softklavesy, které v dané chvili nelze volit, jsou
rovnéz zobrazeny "vybledle”.

Dialogové okno: jiny nazev pro vstupni (zadavaci) okno.

Menu, softklavesa: jednotlivym funkcim a skupinam funkci je
predirazen symbol devitimistného pole s vyznacenou pozici. Tato
oznacena tlaCitka se téZ nazyvaji "softklavesy”.

Editovani: Zmény, dopliiky a mazani parametrd, ptikaza atd. v
programech, nastrojovych datech nebo parametrech se
oznaduji jako editovani”.

Implicitni hodnota: Jsou-li parametry prikaz( DIN nebo jiné
parametry pfedem obsazeny ur¢itymi hodnotami, pak se hovofi o
"implicitnich, pfip. standardnich hodnotach (téz default)”.

Byte (bajt): Kapacita diskli se udava v "bytech”. ProtoZe
systém CNC PILOT je vybaven pevnym diskem, udava se i délka
program (délka soubort) v bytech.

Pripona: Jména souboru se skladaji z vlastniho "jména” a z
"pfipony”. Jméno a pfipona jsou od sebe oddéleny teckou ".”.
PFfiponou se udava typ souboru. Priklady:

"* NC” programyDIN

"* NCS” podprogramy DIN

"* MAS” strojni parametry
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3.1 Provozni rezim STROJ

3.1 Provozni rezim STROJ

Provozni rezim STROJ obsahuje funkce k sefizeni soustruhu,
zjisténi rozmérd nastroja a funkce k ru¢nimu a automatickému
obrabéni obrobkd.

Funkce provozniho reZimu STROJ se rozdéluji na

rucni fizeni
automaticky provoz

Do jednotlivych podmenu se dostanete navolenim poloZzek menu
”Automatika” resp. "Ruéni fizeni”. Automaticky provoz Ize navolit
po prejeti referenci.

Indikace stroje v dolni Casti obrazovky zobrazuje polohu nastroje
a dalsi strojova data.

Pracovni moznosti:

Ruéni provoz

"Strojovymi klavesami” a ru¢nim kole¢kem fidite vietena a
pojizdite osami a tak mUzete obrabét obrobek.

Sefizeni stroje:

zapsani pouzitych nastrojl, definovani nulového bodu obrobku,
bodu vymény nastrojd, rozméra bezpecnostniho pasma atd.
Zjisténi rozméru nastroju:

LnaSkrabnutim” nebo pomoci méridel

Provadéni NC programu:

v "automatickém provozu” zvolite NC program a date tizeni CNC
PILOT prikaz, aby jej jednou nebo nékolikrat proved|. K dispozici
mate dalSi funkce k ovliviiovani priibéhu programu a ke
kompenzaci opotfebeni nastroje.

CNC PILOT vas podporuje pfi "zabéhu obrobku” (prvnim
zhotoveni obrobku) specialnimi indikacemi, opakovanym startem
programu z vhodného NC bloku (vyhledani bloku startu) atd.

Nastaveni zobrazeni

CNC PILOT podporuje riizné varianty indikace stroje. Muzete si
dodate¢né nastavovat razné indikace blokl nebo si dat graficky
zobrazovat pohyby nastroje a stav obrobku. Obsluha stroje tak
dostava informace, které v dané situaci potrebuje.

&  Vprovoznim rezimu STROJ se data zadavaji a
zobrazuji podle nastaveni parametru fizeni 1 metricky
nebo v palcich.

Nastaveni v "zahlavi programu” je rozhoduijici pro
provadéni NC programu - nema Zadny vliv na obsluhu a
indikaci.

RozliSeni ruéniho kolec¢ka zlstava i v palcovém
provozu na 1/10, 1/100 nebo 1/1000 mm.
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3.2 Zapnuti a vypnuti, prejeti
referenci

3.2.1 Zapnuti a prejeti referenci

CNC PILOT zobrazuje v zahlavi jednotlivé kroky
startu systému. Po spusténi systému navolite
provozni rezim.

V provoznim rezimu ”Stroj” mlZete projizdét osami
ruénim kolec¢kem a tlacitky ”jog” (ru&nimi
smérovymi tlacitky). Indikace polohy a funkce
automatického provozu jsou k dispozici teprve po
prejeti referenci.

PYi prejeti referenci se najiZzdi ve vSech osach na
znamé pevné body stroje. Pfi najeti na takovy
referencni bod dostane Fizeni signal. Protoze
systém zna vzdalenost od nulového bodu stroje,
pozna také polohu osy. Pri "tukani reference”
prejizdi referenci jedna osa, pfi "reference
automaticky” prejizdéji reference vSechny osy.

Automatické prejeti referenci (vSechny osy)

Zvolte "Ref - Reference automaticky”

»Status najeti na referentni bod” zobrazi Sedé ty
osy, v nichZ se reference nepfrejela.

V "automatickém najeti na referenéni body”
zvolte suport, pfipadné& “v8echny suporty”.

Start cyklu - prejeti referenci se
provede.

Stop posuvu - prejizdéni referenci se
prerusi. Stisknutim ”Start cyklu” v
prejizdéni referenci pokraCujete.

Stop cyklu - prejizdéni referenci zrusi.
@ Dialogové okno se opusti.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

2 .Pro.0o 17
Al 44 . 44 .
jjﬂﬂucne ﬂjjﬂul:nl kolecko jﬂjnef jjﬂnutn
Stav dosazeni refer. bodu
Sane s platnou polohu osy

Sane 1: w2
Sane 2: &

a0 (1] o | e—mn

I Al 44 . 44 A4
= . 14 4
a8 JJJFlu|:ma .JJRI.IL‘.HI kolecko J.thaf JJ.r-'lutn

Autonaticky najezd do refer. bodu

Sane: Vse »

Stisknete tlacitko cyklu !

2 B

Zrusit Preruseni Start

S H e

Automatické prejeti referenci (vS8echny osy) (pokrac¢ovani)

Po skonc&eni prejeti referenénich bodu:

aktivuje se indikace polohy
Ize navolit automaticky provoz

pokragovani na dalsi strang »
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i a prejeti referenci

”

3.2.1 Zapnut

Prejetireferencijednotlivych os

Zvolte "Ref - Reference tukanim”

"Status najeti na referenéni bod” zobrazi Sedé ty
0sy, Vv nichZ se reference neprejela.

Zvolte suport a osu v "prejizdéni referencnich
bodu tukanim?”.

Start cyklu - pFejizdéni referenci
probiha, dokud drzite tlaCitko. Pusténi

tlacCitka prejizdéni referenci prerusi.

Stop cyklu - prejizdéni referenci zrusi.
@ Dialogové okno se opusti.

Po skond&eni prejeti referenénich bodu:

indikace polohy se aktivuje pro tu osu, jejiz
reference se prejely

jestlize byly prejety reference ve v8ech osach,
Ize navolit automaticky rezim

24

Najezd do referenc. 27.Pro.00 17:04:55
) i 14 .

oo EHE]
w3 J0m

Stisknete tlacitko cyklu !

—h —h

ol 1]

Zrusit Rucni rezin

1 rocs
O | m—E

&

Poradi, v némz se osy projizdegji pti "reference
automaticky”, je definovano ve strojnich parametrech
203, 253, ...

Dialogové okno "Automatickeé prejizdéni referencnich
bodl” resp. *Prejizdéni referen¢nich bodl tukanim”
nelze opustit klavesou ESC - k zruSeni této funkce
pouzijte Stop cyklu.

Softwarové koncové spinace jsou v ¢innosti teprve po
prejeti referenci.

3 Provozni rezZim STROJ



3.2.2 Vypnuti

K vypnuti fizeni CNC PILOT tisknéte tlacitko
provoznich rezim( po dobu tfi sekund. KdyZ pak
potvrdite ovérovaci dotaz pomoci "OK”, provoz se
fadné ukonci. CNC PILOT vas po nékolika
sekundach vyzve k vypnuti stroje.

Radné vypnuti se zaznamena v chybovém
protokolu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

CHC PILOT skoncit

Prejete si CHNC PILOT

skutecne ukoncit ?

Zrusit |
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3.3.2 Prikazy M

jova data

ojova

3.3.1 Str

3.3 Funkce ruéniho rizeni

EEE

A 44 . 44 44
1. 4 d4 4
4= JJJRul:ma .JJHlIl:nl kolecko J.JHef JJ.nutlzl

3.3.1 Strojova data

. SHot. vret. ccy zap
Skupina menu ”F” (posuv)

Fot. vret. cw zap
Posuv na otacku

Zvolte "Posuv na otacku”

Zadejte posuv v "'mm/ot” (pfip. “inch/ot) a
stisknéte "OK”

Am
Sklicidlo VYreteno STOP M5 jjjl:—nsa 1 VYP H15

JJJ
g
FEEI a dri
Kunlk/plnu]a EBg [-0sa drive
)
N
1
)

JJ.pevna luneta j Orient. stop vret. M19
=)

JJJ Ponmocne vretenoZ-® Spec. funkce

Posuv Za minutu jﬂj Dopravnik trisek»
Zvolte "Posuv za minutu”
Zadejte posuv v ?"mm/min” (pfip. "inch/min) a
stisknéte "OK”

»

44 . .
1 »
24gSpecialni funkce

Skupina menu ”S” (otacky vietena):

Otacky vietena
Zvolte "Otacky S” 00|
v Y 1000. 0mm/ min i m l]otfmn

Zadejte otacky v ”1/min” a stisknéte "OK”

Konstantni fezna rychlost Menu Rué&nifizeni

Zvolte "V konstantni”

Zadejte feznou rychlost v ”?mm/min” (pfip. = F: definovani posuvu
”inch/min) a stisknéte "OK” i
Synchronizace vietena - (v soucasné dobé se amd  S: definovani otadek vietena; polohovani vietena
nepouziva) 3331  (presné zastaveni)
Presné zastavlvem “ o . Zm M: zadani M-funkce

Nastavte vieteno tlacitkem zmény vietena i |

T P¥acn s o
Zvolte "Presné zastaveni
Zadejte polohu a stisknéte "OK” il:ll:ll Sefizeni: funkce k pripravé obrabéni obrobku; prepnuti

1 indikace

3.3.2 Piikazy M > — .
i | T: zafazeni jiného nastroje
Skupina Menu ”M?” (M-funkce) HEE

Cislo M je znamé: zvolte "M p¥imo” a zadejte R TV S .

&islo j]lil ruéné: jednoduché axialni a Celni soustruzeni; zadavani
ranych G-funkci; steni ialnich N

~,Menu M”: zvolte M-funkci z menu ——— vybranych G-funke; spousténi speciainich NC

programu
[ - Konstantni feznou rychlost mizete — ———— .
zadat pouze pro suporty, které maji osu jjj Rucni kole€ko piitazeni jedné ose nebo jednomu
. BO vietenu; definice rozliSeni ru€niho koleCka; proloZzena
Menu (nabidka) M je zavislé na typu Uprava posuvu a otacek
stroje. Od zde uvedeného prikladu se
muiZe odchylovat. jjj' Ref navoleni najeti na reference
||
j'j'j Auto: navoleni automatického provozu
Zim

26 3 Provozni rezZim STROJ



3.3.3 Vybér nastroje

Skupina menu ”T” (vybér nastroje)
P¥i vyméné nastroje realizuje CNC PILOT tyto
funkce:

natoCeni nastroje do pracovni polohy

zapocdteni "novych” rozmérl nastroje

zobrazeni aktualnich hodnot "nového” nastroje
v indikaci polohy

P¥i né&kolika "upinacich nastroje na pozici
nato¢eni” nebo u nastroji s nékolika bfity zadate
Cislo WAPP nebo "volné ¢islo” (viz "4.4.4
Programovani nastroji”).

Ma-li vas soustruh nékolik nosi¢l nastroje,
vztahuje se vybér nastroje k nosi¢i nastroje
navoleného suportu.

Natoc€eni revolveru do polohy ”T”
b Zvolte "T pfimo”

) Zadejte polohu a stisknéte "OK”

Revolver o polohu dale
b Zvolte ”T o misto dopfedu” - zafadi se nastroj
"T41”

Revolver o polohu zpét
- Zvolte "T o misto zpét” - zaradi se nastroj "T-1”

ZaloZeni nastroje ze zasobniku

) Zvolte "Zasobnik - Vyména”

» Udejte identifikacni Cislo nastroje a pozici na
nosici nastroj (odpada u nosice nastroje s
jedinym upinacem) - nastroj se vybere ze
zasobniku nastrojl a zalozi do nosi¢e nastroju

Predwolba nastroje ze zasobniku

» Zvolte "Zasobnik - Pfedvolba”

P Udejte identifikacni Cislo nastroje - nastroj se
vybere ze zasobniku nastroju a zavede do
"polohy pro vyménu”

Vraceni nastroje do zasobniku

b Zvolte *Zasobnik - Sefizeni”

P Udejte pozici na nosi¢i nastroju (odpada u
nosice nastroje s jedinym upinacem) - nastroj se
vrati do zasobniku nastrojl.

Funkce zasobniku nastroju zavisi na
konfiguraci vaSeho soustruhu.
Informujte se v prirucce k vaSemu stroji.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

2 .Pro.0o 17
Al 44 . 44 .
jjﬂﬂucne ﬂjjﬂul:nl kolecko jﬂjnef jjﬂnutn
T pos. wpred
T pos. vzad

Zasobnik

264. 250

a0 (1] o | e—mn
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truzeni

¢ni sous

3.3.4 ru

3.3.4 Rucni soustruzeni

Skupina menu ”Ru¢né”:

jednoduché axialni (podélné) a ¢elni (radialni,
priéné) soustruzeni

» zvolte "Staly posuv”

I zvolte smér posuvu (dialogové okno ”Staly
posuv”)

) posuv Fidite tlagitky cyklu

Predpoklad: musi byt zadan posuv na otacku

G-funkce
» zvolte ”G-funkce”

) zadejte Cislo G-funkce a jeji parametry -
stisknéte "OK”

» G-funkce se provede

Dovoleny jsou tyto G-funkce:

G30 - Obrabéni zadni strany

G710 - Pri¢teni rozméra nastroje

G720 - Synchronizace vietena

G602..G699 - funkce PLC
Ruéni NC programy
V zavislosti na konfiguraci soustruhu zapisuje
vyrobce NC programy, které doplfiuji praci s
rucnim Fizenim (priklad: zapnuti obrabéni zadni
strany). - Viz pfiru€ku ke stroji.
Osovy osciloskop - rezervvovano pro servisni
personal

28
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Vyberte smer!

Konec

Stisknete tlacitko cyklu !

B B O

264.250

1000, 0mn/ min
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3.3.5 Rucni kolecko

V ”Menu Rucni koleCko” priradite ru¢ni kolecko
nékteré z hlavnich os nebo je vyuzijete k proloZeni
Upravy posuvu a/nebo otacek. Pomoci "Rucni
kolecko - Prevod” urcite posuv resp. uhel natoceni
na jeden inkrement ru¢niho kolecka.

Pfifazeni ru¢niho koleCka a jeho prevodovy pomér
vidite v indikaci stroje (Pfifazeni ru€niho koleCka:
viz tabulku; pfevod ru¢niho kole€ka: misto za
desetinnou tec€kou je v indikaci polohy oznaceno
obdélnikem).

Pfitrazeni ru¢niho kolecka se rusi témito zasahy:

prepnuti suportu

zména provozniho reZimu

stisknuti ru€niho smérového tlacCitka

opétné navoleni pfifazeni ru¢niho kole¢ka
resp. upravy posuvu/otacek

= Posuv ru¢niho kolecka je vzdy
“metricky”.

Prevodovy pomé&r ru¢niho kolecka se
prifazuje jedné ose. Toto nastaveni
zlstava zachovano, i kdyZz mezitim ruéni
kolec¢ko pfriradite jiné ose.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

1|
11| i al
EEE| Prevodovy poner

| B
264. 250

a0 (1] o | e—mn

Indikace prifazeniruéniho kolecka

osaX,Z C

sprolozena uprava posuvu”

rucni kole¢ko na "proloZené upravé otacek”
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a tlacditka;

3.3.7 Tlacitka zmény suportu a vietena

¢ni smérov

tena a rucé

vie

3.3.6 Tlacitka

3.3.6 Tlacitka vietena a ruéni smérova tlacitka

Tlacgitka "ovladaciho panelu stroje” se pouzivaji k obrabéni

obrobku ru¢nim fizenim a pfi zvlaStnich funkcich jako zjistovani

polohy/korekénich hodnot (tzv. "u€eni”, naSkrabnuti atd.).

Aktivovani nastroje a stanoveni otacek vietena, posuvu atd. se
provadeji z menu.

Tlacitka vietena

Ruéni smérova tlacitka (”’jog”)

Pojizdéni suportem ve sméru X

Pojizdéni suportem ve sméru Z
- —>

— ~) Zapnuti vietena ve sméru M3/M4
- 0D

Pojizdéni suportem ve sméru 'Y
= +

*Tukani” vietena ve sméru M3/M4 Vreteno se
@ dP )] otadi, dokud tlagitko drzite. (Nastaveni otacek pro

tukani: strojni parametry 805, 855 atd.)

Stop vietena

Pojizdéni suporten rychloposuvem.

Tlacitko rychloposuvu tisknéte v
kombinaci s ru¢nimi smérovymi
tlaCitky. (Nastaveni rychloposuvu:
strojni parametry 204, 254, ...)

3.3.7 Tlacitka zmény suportu a vietena

U soustruht s nékolika suporty se ruéni smérova tlacitka

vztahuji k "navolenému suportu”. Navoleni suportu se provadi
tlaCitkem zmény suportu - zobrazeni "navoleného suportu” se

objevi v indikaci stroje.
U soustruh( s nékolika vieteny se tla€itka vietena vztahuji k

"navolenému vietenu”. Navoleni vietena se provadi tlacitkem

zmeény vietena - zobrazeni "navoleného vietena” se objevi v
indikaci stroje.

U sefizovacich funkci, které se vztahuiji k uréitému suportu/
vietenu (nulovy bod obrobku, pozice vymé&ny nastroje atd.),

urCujete tlacitkem zmény suportu/vietena, ktery suport/vieteno

se sefizuje.

Indikace stroje obsahuje zpravidla prvky zobrazeni tykajici se

suportu a vietena. Tyto prvky indikace prepinate tlacitkem
zmény suportu/vietena (viz ”3.6 Indikace stroje”).

30

Soudasnym stisknutim ruc¢nich
smeérovych tlacitek X a Z pohybujete
sanémi uhlopficné.

Tla€itka zmény suportu a vietena

E prepne na “dalSi suport”

a prepne na dalsi vieteno”
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3.4 Serizovaci funkce

3.4.1 Vytvoieni seznamu nastroju

Seznam nastroja (tabulka revolveru) zobrazuje
aktualni osazeni nosicl nastroji. P¥i "Vytvareni
seznamu nastroju” zapisujete do seznamu nastroju
identifikaCni Cisla nastrojl, které se nachazeji v
nosici nastroje.

K vytvoreni seznamu nastroja muzete pouzit zapisy
v ¢asti REVOLVER z NC programu. Funkce
"Porovnani seznamu, Prevzeti seznamu” se
vztahuji k NC programu naposledy prelozenému v
automatickém provozu.

Data zivotnosti nastroje
Kromé identifikacnich Cisel a oznaceni nastroje
obsahuje seznam nastroja data pro spravu
Zivotnosti nastroji:
Status
Udava jesté zbyvajici Zivotnost (Cas/pocet kusu).
Pouzitelnost
Je-li stanoveny ¢as/pocet kusl vyCerpan,
povazuje se nastroj za "nepouzitelny”.
Atw (Vyménny nastroj)
Je-li nastroj nepouzitelny, nasadi se vyménny
nastroj.

Lf-—g' Udaje o Zivotnosti se vyhdnocuji pouze
pri aktivni spravé Zivotnosti nastroja.

Nebezpecikolize

A Porovnejte seznam nastroju s
osazenim nosice nastroji a
prekontrolujte nastrojova data pred
provadénim programu.

Seznam nastroju a rozméry zapsanych
nastroji musi odpovidat aktualni
skutecnosti, protoze CNC PILOT tato
data zapocitava pri vSech pohybech
sani, kontrole bezpecnostniho pasma
atd.

Jednoduché nastroje
Pomoci sefizovacich funkci mizete zapisovat
pouze nastroje, které jsou znamy v databance.
Pouziva-li NC program ”jednoduché nastroje”,
postupuje se takto:
NC programm se prelozi - CNC PILOT aktualizuje
seznam nastroju automaticky

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Al 44 . 44 A4
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|

|

a4
44 i J8izZnena v tab. zivotn. nastr
JEMereni mmn} . .

44

i

4

L)

.

.

B . J.JS

= Posunuti nul. body j34=2€Znan porovn.
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Ochrana zona -4445eznan prevz.

1Tab. zivotnosti nastr.

Al . N . 1
Jiiserizeni nastroje Seznan nastHrRof ¥ Zac, »

331Zapinani ob
R apinani obraz.

204. 384
-63. 508

a0 (1] o | e—mn

Am Hm . I Al 44 . 44 A4
4435 J44M EiONastav. J81T  OmRucne 120 Rucni kolecko JoRef JooAuto

: Poloha seznamu nastroju: 008 C. mista:
Typ nastroje-popis Pouzita sirka
Zpetny vrtak
Hrubovaci nastr.
112-16-080. Hrubovaci nastr.

115-35-080. Hrubovaci nastr.
122-12-040. Dokoncov. nastr.

143-16-150. Standartni zavit
141-150.2 Standartni zavit

342-320.1 Zpetny vrtak

100% 100%
= HE

Jsou-li mista v seznamu nastrojll obsazena ”"starymi nastroji”,
nasleduje ubezpetovaci dotaz "Ma se seznam nastroju
aktualizovat ?” - Zapisy nastrojli se provedou teprve po vasem
souhlasu.
Nastroje, které nejsou zaznamenany v databance, dostanou
namisto identifikacniho Cisla oznaceni ”_ AUTO_xx” (xx: Cislo
WAPP).

Parametry téchto ”jednoduchych nastroju” se definuji v
NC programu.
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o= Vytvoreni seznamu nastroji
6‘ Seznam nastroji deklarujete nezavisle na datech
_b NC programu.
g : Poloha seznanu nastroju: 008 C. mista: 0 ;
. — . - P gt s P
c Vytvoreni seznamu nastroju T30 343 Zpetny vrtak . Yynena nastroje
111-80-080.1 111 Hrubovaci nastr.
S Zvolte "Sefizeni - Seznam nastrojl - Vytvoreni 112-16-080.1 112 Hrubovaci nastr. &I
» L, . 115-35-080.1 115 Hrubovaci nastr.
E seznamu” - CNC PILOT zobrazi zapsané 122-12-040. 1 122 Dokoncov. nastr. Typ seznan
g hastroje. 1431641501 143 Standartai zavit Alfonun. klavesnice
- . andartni zavi
S ;
Zrusit
8 342-320.1 342 Zpetny vrtak
. Navolte pozici nastroje (,Sipka nahoru / Sipka
c dolir”)
S 204.984
predt
o -639.508
-B Smazani nastroje
;‘ DAl K|avesa DEL - nastroj vymaze
- L ﬂ]ﬂ
L
ﬂ: Zména pozice nastroje
(¢0] LIl Klavesa ALT - smaze nastroj na této pozici  Vybé&rové menu
a uloZi jej do pomocné paméti. Podani nastroje - natoci revolver
Identifikalni Cislo se zobrazi v seznamu Seznam ID - zobrazuje zapisy v databance nastroji sefazené
nastrojd vpravo nahore. podle identifikacnich Cisel.

vyberte nastroj a stisknéte ENTER
identifikaCni Cislo nastroje se prevezme

Zadate-li pfed vyvolanim vybérového menu do vstupniho pole
"ldentifika&ni €islo” vyhledavaci masku (napf. ,111*”), vypiSe
CNC PILOT pouze ty nastroje, které odpovidaji této masce.

Navolte novou pozici nastroje a znovu
LUl stisknéte klavesu ALT. Nastroj se zapiSe. -
Bylo-li toto misto obsazeno, pak se

"dosavadni nastroj” prevezme do Typovy seznam - zobrazi pouze nastroje tohoto typu
pomocné paméti. zadejte typ nastroje
vyberte nastroj a stisknéte ENTER
V této paméti je nastroj pripraven pro dalsi identifikaCni Cislo nastroje se prevezme
napolohovani. Abecedni klavesnice - k zadavani identifikacniho Cisla
Nebezpecikolize
Zapsani nového nastroje Jakmile zadate funkce ”"Podani nastroje”, revolverova
@ Klavesa INS (nebo ENTER) - vyvola hlava se ihned natoci.

dialogové okno "Sefizovani” pro zapis
nového nastroje.

Zadani identifikacniho Cisla:
z klavesnice - nebo

po vyvolani "vybérového menu” (klavesa
DALSI)
zadani z abecedni klavesnice
vybér identifikacniho Cisla z databanky
nastroju
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Porovnani seznamu nastroji s NC programem
CNC PILOT porovnava aktualni seznam nastroji se
zapisy v NC programu.

Porovnani seznamu nastrojui

Zvolte "Sefizeni - Seznam nastroju - Porovnani
seznamu” - CNC PILOT zobrazi zapsané
nastroje. Rozdily oproti NC programu se
vyznaci.

Oznacenou pozici nastroje navolte (,Sipka
nahoru / Sipka dol(”)

Stisknéte klavesu INS (nebo ENTER). CNC

@ Porovnani - CiL - AKT
PILOT otevie porovnani "CiL-AKT”.

Zadani identifikacniho &isla:
z klavesnice - nebo

DALSI)

prevzeti "cilového nastroje”

zadani z abecedni klavesnice

vybér identifikaCniho Cisla z databanky
nastroju

. po vyvolani "vyb&rového menu” (klavesa
>>

PFfi porovnani zobrazi CNC PILOT vyznacené tyto
nastroje:
aktualni nastroj = cilovy nastroj: vyznacené
zobrazeni
AKT - neobsazeno; CIL - obsazeno: vyznagené
zobrazeni
AKT - obsazeno; CIL - neobsazeno: nikoli
vyznacené zobrazeni

Zapisy v ¢asti REVOLVER plati jako "cilové
nastroje” (vztah: naposledy preloZzeny NC program
v automatickém provozu).

Pozice nastrojl, které nejsou v NC programu
obsazeny, navolit nemUZete.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Jnenov./Aktul. srovnani

: Poloha seznamu nast Jmenoy .

Aktual.

342-320.1 3¢ 0K |

a0 (1] o | e—mn

.5 ID c. T
342-300.1 3¢ Typ nastr.: Dokoncoy. nastr. Hrubovaci nastr.
111-80-080.1 11
112-16-080.1 11 Ident.c.: 121-55-040.1 115-35-080.1 »
122-12-040.1 1. Prenist. nastr.: 0 »
115-35-080.1 11
143-16-150.1 1< Event 1: 1] 1] »
141-150.2 1 Event 2: 0 0 »

Zrusit |

Dokud se obsazeni nastroje odchyluje od cilového obsazeni,

zobrazuje se tato pozice vyznacené.

Funkce "Smazani nastroje, Zména pozice nastroje”: viz "Vytvoreni

seznamu”)

% CNC PILOT bere v tvahu skute¢né zapsany nastroj - i

kdyZz neodpovida cilovému obsazeni.
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3.4.1 Vytvo

Prevzeti seznamu nastroji z NC programu I R R F X T

CNC PILOT prebll’a prirazent nastrOju zNC ] Er ﬁjg" ijj Nastav. jﬁjT jjj :jj . j:j jj:
programu. :
nastr. zad./aktual.
: Poloha seznanu nastroju: 009 C. mista: 032
Prevzeti seznamu nastroju : Typ nastroje-popis 16 Sl
Zpetny vrtak -
111-80-080. 1 Hrubovaci nastr. - %
Zvolte "Sefizovani - Seznam nastrojl - Prevzeti 1003 112-16-060.1 112 Hrubovaci nastr. - % on 000
N 1004  115-35-080.1 115 Hrubovaci nastr. - % on 000
seznamu 1005  122-12-040.1 122 Dokoncov. nastr. - % on ooo |
1006  121-55-040.1 121 Dokoncoy. nastr. 100% on 000
1007 143-16-150.1 143 Standartni zavit - % on o000
1008 141-150.2 141 Standartni zawit - % on o000
1009
. . . 1010
"Ubezpedovaci dotaz” potvrd'te klavesou "OK” - 1011 342-320.1 342 Zpetny vrtak . on 000
CNC PILOT prevezme ”"nové prifazeni nastroji” z

¢asti REVOLVER (vztah: naposledy prelozeny NC
program v automatickém provozu).

V zavislosti na dosavadnim osazeni nosi¢e nastroju
mohou vzniknout tyto situace: ] [:] ﬂ

Nastroj se nepouzije
CNC PILOT zapiSe do seznamu nastrojii "nové
nastroje”. Pozice, které byly obsazeny ve
“starém seznamu nastroju”, av8ak v "novém
seznamu” se nepouzivaji, zistanou zachovany.
Ma-li nastroj zUstat v nosici nastroju, nejsou
nutné zadné dalsi aktivity - v opatném pripadé
vymazete nastroj takto:

Navolte vyznatenou pozici nastroje (Sipka
nahoru / Sipka dol{)

Klavesa DEL - zapsany nastroj se vymaze.
Nastroj stoji na jiné pozici
Nastroj se nezapiSe, jestliZze jiz v seznamu
nastroja existuje, avSak v novém prifazeni
dostava jinou pozici. CNC PILOT tuto chybu
ohlasi.
Pozici nastroje zménite takto:

Navolte pozici nastroje (Sipka nahoru / Sipka
dol)

Klavesa ALT - smaZe nastroj na této pozici.

Navolte novou pozici nastroje

Znovu stisknéte klavesu ALT, nastroj se zapisSe

Dokud se osazeni nastroje odchyluje od cilového
osazeni, zobrazuje se tato pozice vyznacenég.

Lf-—g' CNC PILOT bere v Gvahu skute¢né

zapsany nastroj - i kdyZ neodpovida
cilovému osazeni.
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3.4.2 Sprava zZivotnosti

Ve funkci "Sprava Zivotnosti” definujete "fetézec
vymeény” a deklarujete nastroj jako "pouZitelny”.
Zivotnost podle &asu/poétu kustl se definuje v
databance nastroju (viz ”7.3.8 Kontrola
zivotnosti”).

Zapis parametra spravy Zivotnosti

Zvolte "Sefrizeni - Seznam nastroja - Sprava
zivotnosti” - CNC PILOT zobrazi zapsané
nastroje.

Navolte pozici nastroje (Sipka nahoru / Sipka
dolu)

Stisknéte klavesu INS (nebo ENTER). CNC
PILOT otevre dialogové okno "Sprava
Zivotnosti”.

Zapiste vyménny nastroj a parametry Zivotnosti -
stisknéte "OK”

»sNovy bfit” pfevezme Zivotnost v ¢ase/poctu
kusll z databanky a deklaruje nastroj jako
pouzitelny.

Dialogové okno "Sprava Zivotnosti” se pouziva jak
pro zapis parametra zivotnosti, tak i k indikaci dat
Zivotnosti.

Taktové udalosti, které zapiSete do “Udalost 1, 27,
muiZete vyhodnocovat ve svém NC programu v
ramci programovani proménnych (viz
”4.8.26Programovani proménnych”).
Parametry ”Spravy Zivotnosti”
Vym.nstr (vyménny nastroj): Cislo pozice
vyménného nastroje
Udalost 1: Taktova udalost, ktera se vybavi pfi

uplynuti Zivotnosti/ poc¢tu kusl tohoto nastroje -
udalost 21..59

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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i Tabuika zivotn. nastr.
Mas| T.-typ: Hrubovaci nastr. - vnejsi (111}

10071 Ident.c 111-80-080.1 Mod monitor.: Zadny
ig: Premist. nastr. Celk zivot. nast.:0-19
:gg: Event 1: o Zbyv.zivot. nast.:0-19
100¢ Event 2: o Celk pocet kusu: 00000

100 5
100; Pripr. k pouz.:|un »

1010! Status: - %

Zbyy. pocet kusu: 00000

Pricina poruchy:

Hovy nastroj Zrusit |
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Udalost 2: Taktova udalost, ktera se vybavi pfi uplynuti
Zivotnosti/ poctu kust ”posledniho nastroje” tohoto fetézce
vymeény - udalost 21..59

Pouzitelnost: oznacCuje nastroj jako "pouZitelny/nepouZzitelny”
plati pouze pro spravu Zivotnosti)

Aktualizace dat spravy Zivotnosti

Zvolte "Sefizovani - Seznam nastrojlu - Aktualizace spravy
Zivotnosti”

L,Ubezpedovaci dotaz” potvrdte klavesou "OK” - CNC PILOT
prevezme Zivotnost v ¢ase/poctu kust z databanky a deklaruje
v8echny nastroje v seznamu nastroji jako pouzitelné.

CNC PILOT zobrazi "Seznam nastroju spravy zivotnosti” ke
kontrole.

Priklad pouziti: Vyménili jste brity vS§ech pouZivanych nastroja a
chcete pokracdovat ve vyrobé dilct “pod spravou zZivotnosti”.
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Ffeni seznamu zasobniku

”
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3.4.3 Vytvo

3.4.3 Vytvoreni seznamu zasobniku

Seznam zasobniku zobrazuje aktualni osazeni
zasobniku nastroja. PFi "Vytvareni seznamu
zasobniku” zapisujete identifika¢ni Cisla nastroj,
které se nachazeji v zasobniku nastrojl.

Poziéné kédovany zasobnik nastroju

”Seznam zasobniku” je bezpodminetné nutny
pro prifazeni ”identifikaCni Cislo - pozice
zasobniku”.

Plati: "Pozice seznamu zasobniku = Cislo pozice
v zasobniku nastroji”. Zapiste "&islo pozice = 07,
neni-li pozice znama. CNC PILOT prevezme to
Cislo pozice, které se pravé nachazi na pozici
vymeény.

Zasobnik nastroji s kddovou zarazkou
”Seznam zasobniku” je nutny pro TURN PLUS
nebo pro spravu zZivotnosti. Pokud tyto funkce
nepouzivate, mizete od "seznamu zasobniku”
upustit.

sPozice v seznamu zasobniku” je bez vyznamu.

Data Zivotnosti nastroje

Seznam zasobniku obsahuje kromé identifikacniho
Cisla a oznaceni nastroje téZ data spravy Zivotnosti
nastroja.

Skupina menu ”Vytvoreni seznamu zasobniku”:

Navoleni: "Sefizeni - Seznam nastrojl - Vytvoreni
seznamu zasobniku - ...”

Vytvoreni seznamu - postup viz ”3.4. 1 Vytvoreni
seznamu nastrojd”

Sprava Zivotnosti - postup viz "3.4.2 Sprava
Zivotnosti”

Aktualizace spravy Zivotnosti - postup viz
”3.4.2 Sprava Zivotnosti”
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Ovladani zasobniku nastroji vaseho soustruhu se muze
od zde popsaného zplsobu liSit. Pfekontrolujte postup
podle prirucky ke stroji.
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3.4.4 Nastaveni bodu vymény
nastroje

Nastaveni bodu vymény nastroje

Zvolte "Sefizeni - Bod vymeény nastroje”

CNC PILOT zobrazi platnou pozici v dialogovém
okné "Bod vymény nastroje”.

Zapis bodu vymeény nastroje
ZapiSte novou pozici.

Najeti na bod vymény nastroje

stiskn&te klavesu DALSI

Tukacimi tlagitky resp. ruénim koletkem
najedte na "bod vymény nastroje” (Teachen -
Uceni).

»Prevzeti hodnoty” bod vymény nastroje
definuje.

P¥i prikazu DIN "G14” jedou sané na bod vymény
nastroje. Tato poloha ma byt natolik vzdalena od

obrobku, aby se revolverova hlava mohla natocit

do jakeékoli polohy.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Najezd do polohu ¥ 2!

204. 384
-63. 508

a0 (1] o | e—mn

(&5 Souradnice bodu vymeény nastroje se zadavaji a indikuji
jako vzdalenost nulovy bod stroje - vztazny bod nosice
nastroje. ProtoZe se tyto hodnoty nezobrazuiji v indikaci
polohy, doporuduje se najet na bod vymény nastroje a
tak tuto pozici definovat.
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3.4.5 Posunuti nulového bodu obrobku

3.4.5 Posunutinulového bodu

Obrobku Rucni kolecko jjj jééPrij.hndnntu

Posunuti nulového bodu obrobku ?Z”

pri nékolika suportech: definujte suport (tlacitko Posunuti nuloveho bodu
suportu)

Hajezd do nuloveho bodu v 2!

Zvolte "Sefizeni - Posunuti nulového bodu”

1
Zadejte Cislo T a stisknéte "OK” - revolver se

natoCi do pracovni polohy. Dialogové okno ‘89 508
"Posunuti nulového bodu” zobrazi platny nulovy -
bod obrobku (= posunuti nulového bodu).

1 rocs
O | m—E

Zadani nulového bodu obrobku

Zadejte "posunuti nulového bodu” a stisknéte
"OK”. ,Posunuti” se vztahuje k nulovému bodu
stroje.

Naskrabnuti nulového bodu obrobku
stiskn&te klavesu DALSI
naskrabnéte Celni plochu a zvolte polozku
menu "Prevzeti hodnoty” (Teachen).

Naskrabnutou polohu zadejte jako "novou
aktualni hodnotu Z” (Dialogové okno "Zadani
mérené hodnoty”) a stisknéte "OK”.

Dialogové okno "Posunuti nulového bodu”
zobrazi "novy nulovy bod obrobku”.

PFi zméné nulového bodu obrobku dostanete nové
indikované hodnoty.

Nulovy bod obrobku se spravuje pro v8echny osy v
sefizovacich parametrech (navoleni: "Akt. Para -
Sefizeni (menu) - Nulovy bod obrobku - ..”).
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3.4.6 Definovani bezpeénostniho
pasma

Definovani bezpeénostniho pasma

Zaradte libovolny nastroj (TO neni dovolen).

Zvolte "Serizeni - Bezpe&nostni pasmo”

Zadani parametri bezpeénostniho pasma
Zadejte hodnoty a stisknéte "OK”.

”Nauceni” parametri bezpeénostniho pasma
Pro kazdé vstupni pole:

zvolte vstupni pole

stiskn&te klavesu DALSI

nastroj resp. nosi¢ nastroje napolohujte na
“hranici bezpecnostniho pasma” a zvolte
polozku menu ”Prevzeti hodnoty” (Teachen =
Uceni)

CNC PILOT polohu zapise

Dialogové okno ”Definovani bezpe&nostniho
pasma” opustite klavesou "OK”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Hastaveni ochranne zon

Ri-9099 b4 *‘xl 9999 »

-¥ [-9999 +¥ ["9993

-Z[-9999 » +2[ 0999

[= 1

-z +2

204. 384
-63. 508
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@ Parametry se poufZiji ke "kontrole bezpe&nostniho
pasma” (nikoli jako softwarové koncoveé spinace).

Parametry bezpecnostniho pasma:
se vztahuji k nulovému bodu stroje
spravuji ve strojnich parametrech 1116, 1156, ...
hodnoty X jsou rozméry radiusu
9999/-9999 znamena - Zadna kontrola této strany
bezpecnostniho pasma.

Zrusit

&

&
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3.4.7 Vytvoreni tabulky upinadel

3.4.7 Vytvoreni tabulky upinadel
Vytvoreni tabulky upinadel

Zvolte "Sefizeni - Upinadla - Hlavni vieteno
(nebo konik, nebo luneta) wahlen

Zadejte data upinadla a stisknéte "OK”

Tabulku upinadel vyhodnocuje "rozSifena kontrola
bezpetnostniho pasma” a "souCasna grafika”.

Zadavani identifikaCnich Cisel je podporovano
"vybérem upinadla” (Vyvolani: klavesa DALSI). K
vybéru upinadla z databanky zvolte "Seznam ID”
nebo "Typovy seznam”.

Upinadlavieten

Predpokladem pro definovani zptisobu upnuti je
zapis "upinaci ¢elisti”. Zplsob upnuti se graficky
zobrazuje. PouZity "zplsob upnuti” nastavite
klavesou DALSI.

"Listovanim dopredu/zpét” pfepnete na osazeni
upinadel dalSich vreten.

Parametr ”V¥eteno x” (hlavni vieteno, vieteno
1, ..
Id(ent. Cislo) skli¢idla: odkaz na databanku

Id(ent. ¢islo) upinaci Celisti: odkaz na databanku

Id(ent. Cislo) pfidavného upinaciho zafizeni:
odkaz na databanku
Zplsob upnuti (pouze u upinacich ¢elisti):
definujte vnitfni/vnéjSi upnuti a pouzity stupen
upnuti
Prameér upnuti: priimér, jimz se obrobek upina.
(Priimér obrobku pfi vnéjSim upinani, vnitfni
prameér pfi vnitfnim upinani)
Upinaci zdvih: rozdil mezi otevienym a zavienym
skli¢idlem (upinacim pouzdrem).
Maximalni prdmér: prameér, kdyZ upinaci Celisti
presahuji pres sklicidlo.
Ofset bezpec&nostniho pasma X, Z: bezpe&nostni
vzdalenost od bezpecnostniho pasma.

X/Z > 0: zvétSeni bezpecnostniho pasma

X/Z < 0: zmenSeni bezpeénostniho pasma
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Parametr ”konik”
Id(ent. Cislo) hrotu pinoly: odkaz na databanku

Zdvih u obrobku: zdvih po M-pfikazu "Pinola dopfedu” pfi
upnutém obrobku

Ofset bezpetnostniho pasma: bezpecnostni vzdalenost od
bezpecnostniho pasma

Parametr ”Luneta”
Rozmér X "Hlava na obrobku”: vySka hlavy zaviené lunety
(rozmér radiusu)

Rozmér X "Oteviena hlava”: vySka hlavy oteviené lunety (rozmér
radiusu)

Ofset bezpe€nostniho pasma: bezpecnostni vzdalenost od
bezpecnostniho pasma

&

"Bezpecnostni vzdalenost” (ofset bezpecnostniho
pasma) plati pro celé bezpetnostni pasmo.
Kontrolujete-li vice agregatl, definujte pro vSechny
agregaty stejnou bezpecnostni vzdalenost.

Pri zméné parametr( upinadla musite ”Vytvoreni
tabulky upinadel” provést znovu. (Tim vyvolate novy
vypocet bezpecnostniho pasma.)
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3.4.8 Nastavenistrojovychrozméri NI e

Nastaveni strojovych rozméru

Hastavy. roz. stroje 1

Zvolte "Sefizeni - Strojové rozméry”

%iﬁjte "Cislo strojového rozméru” a stisknéte —

Zadani strojovych rozmért

Zadejte hodnoty (dialogové okno "Strojové 204 .984
rozméry x nastaveni”) a stisknéte "OK”
-69.508

”Nauéeni” strojovych rozméru
Pro kazdé vstupni pole:

zvolte vstupni pole

stisknéte klaves DALSI

najed’te nastrojem na "polohu” a zvolte @ "Strojové rozméry” se vztahuji k nulovému bodu stroje.
poloZzku menu "Prevzeti hodnoty” (Teachen =
Uceni))

CNC PILOT polohu zapiSe

a0 (1] o | e—mn

Pouzivate-li rozSifrenou kontrolu bezpecnostniho
pasma, jsou rezervovany tyto strojové rozmeéry:
7: poloha lunety 2
8: poloha lunety 1
9: poloha koniku

stisknéte "OK” - CNC PILOT pfepne na zadani
dal8iho strojového rozméru

”Storno” - opusténi zadavani strojovych
rozmérl

Strojové rozméry miZete vyhodnocovat v NC
programu v ramci programovani promennych.

Tato sefizovaci funkce ”Strojové rozméry” bere v
Gvahu rozméry 1..9 a pro kazdy rozmér
"konfigurované osy”.

Strojové rozméry se spravuiji ve strojnim
parametru 7.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 41
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éreni nastroju

3.49M

3.4.9 Meéreninastroja

Méreni nastroju

Zvolte "Sefizeni - Sefizeni nastroju - Méreni
nastroja”

Zadejte Cislo T a stisknéte "OK” Dialogové okno
"Mé&reni nastroje T..” zobrazi platné rozméry
nastroje.

Zadanirozméru nastroje
Zadejte "rozméry”a stisknéte "OK”.

Naskrabnuti rozméri nastroje

Zvolte vstupni pole "X” a stisknéte klavesu
DALSI

"Naskrabnéte” primér, odjed'te ve sméruZ a
zvolte "Prevzeti hodnoty”

Zmérte prameér a zadejte jako "Zmérena
hodnota”

Stisknéte "OK” - "Rozmér X” se prevezme

Zvolte vstupni pole "Z” a stiskné&te klavesu
DALSI

"Naskrabnéte” €elni plochu, odjed'te ve sméru
X a zvolte "Prevzeti hodnoty

"Polohu nastroje Z” zadejte jako "Zmérenou
hodnotu”

Stisknéte "OK” - "Rozmér Z” se prevezme

Zméreni nastroji dotykovym méridlem
pro v8echna vstupni pole:

zvolte vstupni pole ”X/Z” a stisknéte klavesu
DALSI

Spickou nastroje najedte ve sméru X/Z na
dotykové méridlo (mérici sondu) - CNC PILOT
“rozméry X/Z” ptrevezme

odjedte nastrojem - odjed’te dotykovym
meéridlem

42
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Zméreni nastroji mérici optikou
pro vS8echna vstupni pole:

zvolte vstupni pole ”X/Z” a stisknéte klavesu DALSI

Spicku nastroje nastavte ve sméru X/Z na stfed vlaknového
kfize a zvolte "Prevzeti hodnoty”

Zpusob méreni nastroje definujete ve strojnim parametru 6:
0: naskrabnuti
1: méfeni dotykovym méridlem
2: méfeni méfici optikou

=

Rozméry zadavané v dialogovém okné& "Zadani
mérenych hodnot” se vztahuji k nulovému bodu
obrobku.

Dosavadni korekéni hodnoty nastroje se vymazou.

Zjisténé rozmeéry nastroje se zapiSou do databanky.

Nebezpeci kolize
A PYi zavreni dialogového okna "Volba nastroje” natoci
CNC PILOT uvedeny nastroj do pracovni polohy.
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Zjisténi korekce nastroju

Zvolte "Sefizeni - Sefizeni nastrojli - Korekce
nastrojd”

Provedte "naSkrabnuti”

Rucni koleCko prifadte ose X/Z - nastrojem
pojedte o korekéni hodnotu

230.904
Stiskn&te "OK” - CNC PILOT korek&ni hodnoty -4¢.508

prevezme

a0 (1] o | e—mn

Zvlastni funkce ”Prepnutiindikace”

CNC PILOT podporuje az 6 rtiznych konfiguraci
“indikace stroje - rucni fizeni”. Polozka menu
"Sefizeni - Pfepnuti indikace” prepne na dalSi
konfigurovanou indikaci stroje.

Konfigurace indikaci stroje se provadgji v
parametrech fizeni 301, ...

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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3.5 Automaticky provoz

3.5 Automaticky provoz

3.5.1 Navoleni programu, zadani
poctu kusiti

CNC PILOT preloZi NC program dfive, nez jej
mUZete aktivovat pomoci cyklu Start. Obsahuje-li
NC program udaje pro "#-proménné”, zadaji se
b&hem prekladu. Pomoci "restartu” miZete
zabranit novému prekladu nebo si pomoci "nového
startu” preklad vynutit.

% Zjisti-li CNC PILOT, Ze "tabulka
revolveru” NC programu neodpovida
aktualné platné tabulce, vypiSe
vystrahu.

Jméno NC programu zlstava
zachovano do té doby, nez navolite novy
program - i kdyZ byl soustruh mezitim
vypnut.

Skupina menu ”Program - volba*:

Navoleni programu
Zvolte "Navoleni programu”

vyberte NC program ze seznamu "Programy
automatiky” a stisknéte "OK”

CNC PILOT zavede NC program bez
predchoziho prekladu - pfedpoklad: nebyly
provedeny zadné zmény v NC programu nebo v
seznamu nastroju.

CNC PILOT preloZi a zavede NC program,
jestlize byly provedeny zmény v NC programu
resp. seznamu nastrojl nebo jestlize byl soustruh
mezitim vypnut.

Restart
Zvolte "Restart”

CNC PILOT zavede NC program bez
predchoziho prekladu - pFedpoklad: nebyly
provedeny zadné zmény v NC programu nebo v
seznamu nastroju.

CNC PILOT preloZi a zavede NC program,
jestlize byly provedeny zmény v NC programu
resp. seznamu nastrojl nebo jestlize byl soustruh
mezitim vypnut.
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Menu Automaticky provoz

|| Program - navoleni: volba NC programu, volba bloku
0 startu, zadani poctu kusU

Al Po bloku: zapnuti/vypnuti provozu po bloku

= | Pribéh: Ovliviiovani pribéhu programu volitelnym
| zastavenim nebo maskovacimi urovnémi

i Korekce, sprava Zivotnosti: zadavani korek¢nich
0 hodnot a informaci k datim Zivotnosti

i [ Inspekce: inspekce nastrojl

i

i ||

jjil Indikace, kontrola zatiZzeni: nastavovani indikaci;

i prepnuti na kontrolu zatiZzeni

i | F%: Uprava posuvu

i || S%: Uprava vietena

i I Ruéni fizeni - navoleni

Nachazite-li se v "ru€nim Fizeni”, dostanete se do automatického
provozu pres poloZku menu "Auto”. Automaticky provoz muZete
navolit teprve po prejeti referenci.
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Novy start
Zvolte "Novy start”

CNC PILOT pfelozi a zavede NC program.
(PouZiti: Start NC programu s #-promé&nnymi.)

Blok startu viz ”3.5.2Hledani bloku startu”

Zadani poc¢tu kust
Zvolte "Pocet kust”

Zadejte pocet kusu - stisknéte "OK”

z DIN PLUS - CNC PILOT prelozi a zavede NC
program vytvoreny v DIN PLUS.

3.5.2 Hledani bloku startu

Po navoleni "Prog - Blok startu” prepne CNC PILOT
na menu bloku startu.

Postup ”Hledani bloku startu”:

Napolohujte kurzor na blok startu

Stisknéte "Prevzit” - CNC PILOT prepne zpét na
"Menu automaticky provoz” a zahaji hledani
bloku startu

Start cyklu spusti NC program na zvoleném NC
bloku

P¥i vyhledavani vhodného bloku startu vas
podporuji tyto funkce menu bloku startu:
Zacatek NC
nastavi kurzor na prvni blok NC programu
T-direkt
Zadate Cislo T - CNC PILOT nastavi kurzor na
nejblizsi dalSi prikaz T.
N-direkt
Zadate cislo bloku - CNC PILOT nastavi kurzor na
zadany NC blok.
L-direkt
Zadate jméno podprogramu - CNC PILOT nastavi
kurzor na nejbliz8i dalsi vyvolani podprogramu.

Klavesou ”Storno” (nebo ESC) opustite menu bloku
startu - bez zadani bloku startu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Pogéitani kusu - pokyny pro obsluhu:
Rozsah poditani: 0..9999

Pocet kusutl = 0: vyroba bez omezeni poc¢tu kusl - po kazdém

b&hu programu se stav Citace zvysi
Pocet kust > 0: CNC PILOT zhotovi uvedeny pocet kusl - stav
CitaCe se po kazdém bé&hu programu snizi

Pocitani kusut zlGstava zachovano, i kdyz byl soustruh mezitim

vypnut.
KdyZ se NC program aktivuje "navolenim programu”, CNC PILOT
¢ita¢ kust vymaze.
Po dosaZeni zadaného poctu kust nemazete NC program znovu

nastartovat. Pro opé&tné spusténi tohoto NC programu zvolte

"Restart”.

Hiprij
o=t rijem

Am . = i . | . A4 :
d432rusit JIJNC-start B0 T-direct J8dN direct J0EL direct

H63 HM109

H64 Th

HG66 M108
HG6? Mi0?

H?0 GBbb

&5 \Vybetere "vhodny” blok startu. CNC PILOT bere pfi
spusténi programu "zadanim bloku startu” v ivahu
technologickeé prikazy od zaCatku programu - neprovadi
v8ak vymeény nastroje a pojezdové drahy.

A\

HN6d GO Z2-
H69 GO Hal

Kanal 1: %bsp00

[ Schlichten - konturparallel - aussen 1

H58 M108

H59 Hi0?

H60 G4? P2

H61 GBI0 HS10 HE22 ED.2 VO HO 2-67 D1 I866 K-62
H62 G614 Q0

[ Einstechen - Form D - aussen ]

H65 G696 5165 695 F0.2 H4

55.5

H519 E0.5

Nebezpecikolize

Obsahuje-li blok startu T-prikaz, zacne CNC PILOT

nato€enim revolveru.
Prvni pojezdovy prikaz zaCina z aktualni polohy
nastroje.
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3.5.3 Ovlivnéni provadéni programu

Provoz ”po bloku”

P¥i "provozu po bloku” se provede vzdy jeden NC
prikaz (jeden zakladni blok), a pak CNC PILOT
prejde do stavu "stop posuvu”. Po stisknuti tlaCitka
Start cyklu se provede dalSi NC prikaz atd.

PoloZka menu "Po bloku” zapina a vypina provoz
po bloku. Stavova indikace (horni fadek obrazovky)
zobrazuje situaci "Po bloku/ Automaticky provoz”.

Skupina menu ”Provadéni”:
Volitelny stop
Je-li zapnut "volitelny stop”, zastavi se provadéni
programu pri prikazu "M01”. CNC PILOT piejde
do stavu "Stop cyklu”. P¥i stisknuti tlacitka Start
cyklu se pokracuje v provadéni programu.
PoloZka menu "Volitelny stop” tento stav zapina
a vypina. Aktualni stav vidite v indikaci stroje.

Maskovaci uroven
Zvolte "Maskovaci uroben”

Zadejte "Cislo trovng” - stiskn&te "OK”.

Maskovaci trovné - pokyny pro obsluhu:
Maskovaci urovné: 0..9

Né&kolik maskovacich urovni zadavate jako ”sled
Cislic”. Zapnou se pouze zadané maskovaci
urovné.
"Prazdné” zadani
maskovaci urovné.

NC bloky, pfed nimiz je nastavena maskovaci
uroven, se pri aktivni maskovaci urovni
neprovedou.

KdyZz maskovaci urovné zapinate nebo vypinate,
reaguje CNC PILOT po cca 10 blocich (dlvod:
predbéh pfi provadéni NC blok).

Cisel arovni” vypne vSechny

PoloZzky menu ”F%, S%”:
F% - aprava posuvu (0% .. 150%)
prifadi ”prokladani tpravy posuvu” ru¢nim
koleCkem. Opétné navoleni "F%” ptifazeni
rucniho kole€ka k upraveé posuvu zrusi.

S% - uprava otacek (50% .. 150%)
prifadi ”"prokladani apravy otacek” ru¢nim
koleCkem. Opétné navoleni "S%” pfirazeni
rucniho kole€ka k Upraveé otacek zrusi.
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| S} Am
44 44
433Prog J{4Blok

%bsp00.nc a
J4432rus. uroven
PROGRAMMKOPF
#UERKSTUECK
#ZEICHHUNG
#DATUM
#MATERIAL
#AUFSPANNUNG
#SPANNDRUCK
#AUSS5PANNLAENGE
#EINSPANHDURCHM
#SCHLITTEN
#SYNCHRO ]

Gewindebolzen
124.55-091 .1
25.11.97

5t 60-2

2 von 2

0 [bar]

88 [nm]

80 [nm]

1

REYOLVER 1

N o —

Status volitelny stop, maskovaci irovné

volitelny stop VYP

volitelny stop ZAP

)

Maskovaci urovné
zadané/aktivni maskovaci urovné jsou
(zelené) vyznaceny

horni lista: zadané maskovaci urovné

dolni lista: aktivni maskovaci urovné (byly rozpoznany
"provadénim blokd”)

Indikace upravy posuvu a otacek

rucni kole€ko na "proloZené upravé posuvu”

rucni kole€ko na "prolozené uUpravé otacek”

Indikace stroje zobrazuje aktualni prokladani upravy
posuvu resp. otacek.

Prepnuti do "rucniho Fizeni” pfifazeni ru¢niho koleCka
k Upravé posuvu/ otacek zrusi.
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3.5.4 Korekce

Korekce nastrojiti

Zvolte "Kor - Korekce nastroju”

CNC PILOT zapiSe "Cislo” a platné korekeni
hodnoty aktivniho nastroje. Muzete zadat jiné
Gislo T (Cislo WAPP).

Zadejte korekéni hodnoty - stisknéte "OK”.

CNC PILOT pricte zadané korek&ni hodnoty k
dosavadnim hodnotam.

Korrekce u nastrojti v zasobniku
Zvolte "Kor - Korekce nastroju”

CNC PILOT vypi8e seznam vSech nastrojl
deklarovanych v aktivnim NC programu. Zvolte
nastroj, ktery se ma korigovat.

Zadejte korekéni hodnoty - stisknéte "OK”.

CNC PILOT spocte tyto korekéni hodnoty
aditivné.

Aditivni korekce
Zvolte "Kor - aditivni korekce”

Zadejte Cislo korekce (Cislo 901..916) - CNC
PILOT zobrazi platné korek&ni hodnoty

Zadejte korekeéni hodnoty - stisknéte "OK”.

CNC PILOT pricte zadané korek&ni hodnoty k
dosavadnim hodnotam.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

H26 G65 H1 X0 Z-134 D1 g
H2? GB5 H? %80 Z-100 D1 04 Ri=llog

H28 G614 Q0

H29 G26 54000 d¥ = 0.000
H30 T2

N31 G96 S230 695 FO0.4 M4 d¥ = 0.000
H32 HiD8

H33 nio? —

H34 GO %86 Z5 = Do
H35 G4? P3

H36 GG20 HS9 HE9 P2.5 I1 KD.3 EO 2-68 A90 W2?0 G2 ¥3 D4

H3? GO H34

H36 GO Z5

H39 M109

[ Schruppen - laengs - aussen 1

10958.0nm/min

(&5 Korekce nastrojt:
pusobi od nejbliz§iho pojezdového prikazu
prevezmou se do databanky
Ize je ménit maximalné o 1 mm

EE iy m [EHE EEE [EHE

dad N NN -
i i i i . O . 1. . 4 | g i §
S44Frog J49Blok JiiBeh EdKorek. JK.nastr. JOZebr. JOdF% 0S¥ dHucni

H43 GO Hd6 23.3

N44 G47 P3 901 |
H45 G810 HS10 HE22 PS5 I1 KO.3 ED Z2-68 AD W90 Q2 YO D4

H46 GO 23.3 L]

H4? G0 Hib

H48 G614 Q0 ¥ = 0.000 [1]

H49 H109

[ Schlichten - plan - aussen - Stirnflaeche ] _

N50 T4 Z 0.000 0

H51 G696 5290 G695 FO0.22 M4

H52 H10&

H53 Hi0?

H54 GO X34 23
H55 &1} P2

Aditivni korekce:
aktivuji se pomoci G149 ..”
prebiraji se a spravuiji v sefizovacim parametru 10
Ize je ménit maximalbé o 1 mm
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3.5.5 Sprava zivotnosti

Zvolte "Kor - Sprava Zivotnosti”

CNC PILOT vypiSe v "Seznamu nastrojl - data
zivotnosti” aktualni data.

Vyberte nastroj - stisknéte "OK”.

Otevie se dialogové okno "Sprava Zivotnosti” -
mUiZete zadat "pouzitelnost” nebo pomoci "novy
bfit” data Zivotnosti aktualizovat.
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Lil{Tabuika zivotn.

UAP|

100¢
100
100¢
100
100t
100¢
101(
1011
101:

Mas| T.-typ: Hrubovaci nastr. - vnejsi {111}

= dd 44
44 uid . dddk -
Blok JJJBeh JJJKnrek JJJK nastre

Ident.c.:
Premist.
Event 1:
Event 2:

111-80-080.1

nastr.[o
|
T

Pripr. k pouz.:fon ®

Status:

[= ]

100%

Pricina poruchy:

Novy nastroj |

Mod monitor.: Zivot. nast

Celk zivot. nast.:0-19
Zbyv.zivot. nast.:0-19
Celk pocet kusu: 00000
Zbyy. pocet kusu: 00000

Zrusit
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3.5.6 InspekcEni rezim

Provadéni programu muzete prerusit,
prekontrolovat "aktivni nastroj”, zkorigovat jej nebo
vymeénit bfit a v bodé preruSeni pokratovat v
provadeni NC programu.

Inspekeni cyklus se realizuje v téchto krocich:
preruSeni programu a ”odjeti” nastrojem
kontrola nastroje, pfip. vyména bfitu
navrat nastroje

bFit byl 0.k.: pokraCovani v automatickém
provadéni programu

pfi novém Dbfitu: zjiSténi korek&nich hodnot
"naskrabnutim” - pak pokracovani v
automatickém provadéni programu

KdyZ ”odjiZzdite” nastrojem, uloZi si CNC PILOT do
paméti prvnich pét pojezdovych pohyb(. Pfitom
kazda zména pohybu odpovida jedné pojezdové
draze.

V NC programu muZete pokra¢ovat pfed bodem
prerudeni. Pfitom udejte vzdalenost k "bodu
preruSeni”. Je-li tato "vzdalenost” vétsi nez
vzdalenost zaCatek bloku - bod prerueni,
odstartuje CNC PILOT od zacatku preruSseného NC
bloku.

= B&hem inspekéniho procesu miiZzete
natacet revolverovou hlavu, tisknout
tlaCitka vietena atd.

Byla-li nato¢ena revolverova hlava,
zaradi zpétny program "spravny” nastroj.

PYi vymeéné bfitu zvolte korekeni
hodnoty tak, aby se nastroj zastavil pred
obrobkem.

Ve stavu "Stop cyklu” miZete
inspekeéni cyklus zrusit pomoci ESC a
prepnout do "ru¢niho fizeni”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Kontrolni cyklus 26.Pro.00 §:59:52

44 . I
i 44
.JJRI.II:nI kolecko 434

Uvolneni

Uvolneni a kontrola nastr.
Rezna hrana nastoje

1

Inspekéni rezim

éjé Prij.hodnotu

Prerudeni provadéni programu

Zvolte "Insp(ekci)”
Odjedte nastrojem ruénimi smérovymi tlacitky.
Pfipadné natocte revolverovou hlavu.

Prekontrolujte bfit - pfipadné vymérite.

Inspekéni proces ukoncete "Prevzetim hodnoty” - CNC PILOT

zavede program opétného najeti (,_SERVICE”).

Otevre se dialogové okno "Korekce nastroje”. Zapiste korekci

nastroje a zakoncete pomoci "OK”.

U nového bfitu volte korek&ni hodnotu tak, aby se nastroj pfi

navratu zastavil pred obrobkem.

pokragovani na dalsi strang P
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3.5.6 Inspek

Inspekénirezim - pokradovani

Pripadné aktivujte vieteno.

»Start cyklu” spusti program opétného
najeti.

Dialog "Prlibé&zny start pfi opétném najeti ?” -
zadejte Ano/Ne a stisknéte "OK”

Prabézny start (= ANO):
nasleduje dialog "Najeti na bod preruseni (UP) /
pred bod preruseni”

na UP: Zadny dalSi dialog

pred UP: zadate vzdalenost, z niz ma nastroj
startovat pred bodem preruSeni (dialog
"Vzdalenost k bodu preruseni”)

Program opétného najeti najede nastrojem na
bod preruseni / pfed né&j a pokracuje v provadéni
programubez zastaveni.

Inspekéni cyklus je ukonéen.

Nikoli pribézny start (= NE):
nasleduje dialog "Najeti na bod preruseni (UP) /
pred bod preruseni”

na UP: Zadny dalSi dialog

pred UP: zadate vzdalenost, z niz ma nastroj
startovat pfed bodem preruSeni (dialog
"Vzdalenost k bodu preruseni”)

Program opétného najeti najede nastrojem na
bod preruseni / pfed néj a zastavi.

Priklad pouziti: byla vyménéna bfitova destitka
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Kontrolni cyklus 26.Pro.00 9:01:22

=} . A4 44 .
my A Ao B
FBucnil koleckos ooy 43§ Pri j.hodnotu

Skrabnuti nastr.

:thnvaci nast roj:

0K | 2rusit |

13290t 7min

Inspekéni rezim - pokradovani

Zvolte znovu ”Insp(ekci)”

Otevre se dialog "Naskrabnout nastrojem”
Provedte "naSkrabnuti”

Prifad’te ruc€ni koleCko ose X/Z a "naSkrabnéte”

»Prevzeti hodnoty” - korek&ni hodnoty zjisténé rué¢nim
koleCkem se prevezmou

~Start cyklu” pokracuje v provadéni programu.
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3.5.7 Indikace bloku

Polozka menu ”Indikace- zakladni blok ZAP/
VYP”

Indikace bloku zobrazi NC bloky tak, jak byly
naprogramovany. V indikaci zakladnich blokt se
zobrazuji jednotlive drahy pojezdu - cykly jsou
"rozpustény”. Cislovani blokd v indikaci
zakladnich blokl je nezavislé na
programovanych &islech blokd.

V indikaci blokl a indikaci zakladnich blokl stoji
kurzor na tom bloku, ktery se prave provadi.

Polozka menu ”Indikace- prepinaniindikace
bloka”

U soustruh s vice suporty (kanaly) mlZete
indikaci blok( aktivovat pro vice kanalt
(maximalné 3).

Pti kazdém klepnuti na "Prepnuti indikace blok(”
se "pripoji” jeden kanal - potom se objevi
indikace pouze pro kanal 1.

Polozky menu ”Indikace- Vystup VYP / Vystup
ZAP”

Vystupy proménnych se zobrazuji v dolni ¢asti
okna "Indikace blok(”.

L,Vystup VYP” indikaci potlaci. ,Vystup ZAP”
indikaci aktivuje.

Polozky menu ”Indikace- Pfepnuti indikace”

CNC PILOT podporuje az 6 rliznych konfiguraci
“indikace stroje - automaticky provoz”. PoloZka
menu "Ind - Pfepnuti indikace” prepina na dalsi
konfigurovanou indikaci stroje (konfiguraci
indikace stroje viz: Parametry fizeni 301, ...)

Polozka menu ”Indikace- Osovy osciloskop”
rezervovano pro servisni personal

Polozka menu ”Indikace- Kontrola zatizeni” -
viz ”3.7.2 Vlyroba s kontrolou zatizeni”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

H2 T1
H9 G26 S3000

H10 695 FO.5 696 5200 M4
H3 GO X150 25

H4 G&1 Hd0 2-50 I5 K3 Q0
H5 M303 CO

H11 H3

H12 G4 F5

H14 G14

H3? G26 54000

N3G T2

H39 G696 5230 695 FO.4 K4
H40 M108

H41 H10?

H42 GO X866 25

H43 G1? P3

H45 G620 HS11 HE11 P2.5
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H21 GO 2529.5
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N26 G4 F2

H27 M14

H29 G110 CO
G110 C180
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3.5.8 Grafické zobrazeni

3.5.8 Grafické zobrazeni

Navoleni: ’Ind(ikace) - Grafika” (automaticky
provoz)

,Qrafika automatiky” ukazuje neobrobeny
polotovar a hotovy dilec (je-li to naprogramovano)
a zobrazuje drahy pojezdu.

Tim mUZete kontrolovat priibéh zhotovovani i na

neprehlednych mistech, ziskat prehled o stavu

vyrobniho procesu atd.

»@rafika automatiky” zobrazuje vS8echna obrabéni, i

frézovani, v ”oknu soustruzeni” (pohled XZ).

Podmenu ”Grafika automatiky”:

Caranebo stopa fezu

Cara: kazdy pohyb nastroje se zobrazuje jako
¢ara vztaZena k teoretické Spicce britu.

P¥i zobrazeni stopy Ffezu zobrazuje CNC PILOT
Srafované plochu projetou "feznou oblasti”
nastroje. Vidite oblast Ubéru se zfetelem na
geometrii bfitu (viz ”5. 1 Provozni rezim
Simulace”).

Svételny bod nebo nastroj
Svételny bod (bily &tveretek) predstavuje
teoretickou SpiCku bfitu.

Zvolite-li Nastroj, zobrazuje CNC PILOT obrys
nastroje. (Pfedpoklad: dostatecny popis v
databance nastroju.)

Pohyb

Ve standardnim nastaveni se pfi kazdém prepnuti
do dal8iho bloku vykresli cela draha pojezdu.
Zapnete-li "Pohyb”, zobrazuje CNC PILOT
obrabéni synchronné s vyrobnim procesem. Pri
nastaveni "Pohyb” se zobrazuje bfit nastroje
resp. nastro;j.

Predpoklad pro "Grafiku pohybu”:
naprogramovany neobrobeny polotovar
"Pohyb” musi byt nastaven na zacatku NC

programu
pti opakovanich programu (M99) startuje

"Pohyb” pfi nejbliz§im provedeni programu.

Automatika

Pfepne zpé&t na "Automaticky provoz”. Vyvolate-li

znovu "Grafiku automatiky”, ztstavaji vSechna

nastaveni zachovana. CNC PILOT pokraduje v

zobrazovani ptizptsobené aktualni situaci

obrabéni.
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Lupa (klavesa ”0”)

P¥i stisknuti "Lupy” se objevi "Cerveny obdélnik” k navoleni
pozadovaného vyfezu obrazu. Tento obdélnik miZete posunovat
kurzorovymi klavesami, zvétSite ho klavesou ”Listovani dopredu”
a zmensite klavesou "Listovani zpét”. Zvoleny vyfez obrazu se
zobrazi klavesou "ENTER”.

"Lupu” muzete kdykoli opustit klavesou "ESC”.

Alternativné k vybéru vyfezu obrazu "¢ervenym obdélnikem”
muZzete v Menu lupy provadét tato nastaveni:

Standardni velikost: zobrazuje “obrobek maximalné” nebo
"pracovni prostor” (zavisi na predchozim nastaveni)

Posledni lupa: zpét k poslednimu nastaveni lupy

Lupa special - obrobek maximalné: ukaze obrobek v
nejvétSim mozném zobrazeni

Lupa special - pracovni prostor: zobrazi cely pracovni
prostor v€etné bodu vymeény nastroje

Lupa special - pres souradnice: Grafické zobrazeni
definujete v dialogovém okné ”"Souradny systém” pomoci
"Rozméry X/Z a Poloha nulového bodu X/Z”.

Indikace aktualni hodnoty

CNC PILOT ukazuje na dolnim okraji obrazovky:
aktualni polohu Spi¢ky nastroje
aktivni nastroj
navoleny suport

PoloZzka menu ,,Pohyb”je k dispozici pouze u
soustruhl s jednim suportem.

Nebyl-li naprogramovan neobrobeny polotovar,
predpoklada se "Standardni polotovar” (parametr fizeni
23).
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3.5.9 Status méreni po procesu
(PPM)

Navoleni: "Ind(ikace) - PPM Status” (automaticky
provoz)

Dialogové okno "PPM Info” informuje o stavu
meéfenych hodnot a zobrazuje predané "vysledky”:

Propojeni méfenych hodnot (odpovida parametru
fizeni 10)

VYP: vysledky méFeni se prevezmou ihned a
prepiSou dosavadni naméfené hodnoty.

ZAP: vysledky méreni se prevezmou az tehdy,
kdyz jsou dFivéjSi namérené hodnoty zpracovany.
Platné mérené hodnoty: status mérenych hodnot
(po prevzeti mérenych hodnot pomoci G915 je
status "neplatny”)

#939: Globalni vysledek posledniho méficiho
procesu

#940..956: z mériciho zarizeni naposledy
vyslané vysledky méreni

P¥i stisknuti ”Init” se inicializuje spojeni k
postprocesnimu méficimu zafizeni a vysledky
mé&rfeni se smazou.

3.6

Indikace stroje je v fizeni NC PILOT
konfigurovatelna. Pro kazdé sané& muizete
konfigurovat aZz 6 indikaci pro ru¢ni fizeni a az 6
indikaci pro automaticky provoz.

Indikace stroje

Pomoci "Sefizeni - Prepnuti indikace” (ru¢ni
fizeni) resp. ”Ind - Pfepnuti indikace”
(automaticky provoz) prepnete na "dalSi
konfigurovanou indikaci”.

TlaCitkem zmény suportu pfepnete na indikaci
dalSich sani.

Tabulka vysvétluje pole indikace ”standardniho
soustruhu”. DalSi vysvétlivky k polim indikace: viz
?7.2.2 Parametry fizeni”

pokragovani na dalsi strang P
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3.6 Indikace stroje

Prvky indikace

Indikace polohy (indikace aktualni hodnoty )
X, Z: momentalni vzdalenost Spicka nastroje -
nulovy bod obrobku.
Prazdné pole: v ose nebyly prejety reference
Pismeno osy bilé: chybi "povoleni”

Indikace polohy (indikace aktualni polohy) C:
momentalni poloha osy C.

»Index”: oznaduje osu C "0/1”

Prazdné pole: osa C neni aktivni

Pismeno osy bilé: chybi ”povoleni”

Indikace zbyvajici drahy X, Y, Z: CNC PILOT
vypocitava z aktualni polohy a koncové polohy
bézného prikazu pojezdu zbyvajici drahu.
Sloupcova grafika: zbyvajici draha v "mm”
Pole vlevo dole: Aktualni poloha
Pole vpravo dole: zbyvajici draha

Indikace T - bez kontroly Zivotnosti
Cislo T aktivniho nastroje
korek&ni hodnoty nastroje

Indikace T - s kontrolou Zivotnosti
Cislo T aktivniho nastroje
udaje k Zivotnosti

Informace k poctu kusti/Gasu za kus
pocet zhotovenych obrobk( této davky
dosavadni vyrobni ¢as aktualniho obrobku
celkovy vyrobni ¢as této davky

Indikace vytizeni

zobrazuje vytizeni motoru vieten / pohonu os ve
vztahu k jmenovitému krouticimu momentu.
(identifikator ,Xu Zy, atd. pfip. symbol vietena.)

Indikace D - aditivni korekce
Cislo aktivni korekce
korek&ni hodnoty

Indikace suportu (symbol suportu oznacuje
zobrazovaci pole)

bily symbol: "nepovoleno”

Cislice: navoleny suport

stav cyklu: viz tabulku

sloupcovy graf: Uprava posuvu "v %”

horni pole: Uprava posuvu proloZzenim

dolni pole: aktualni posuv - pfi stojicim suportu:

cilovy posuv (Sedé pismo)

pokra&ovani na dalsi strang »
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Hodnoty indikace polohy muzZete nastavit ve ”"zplisobu
indikace” (strojni parametr 17) takto:

: aktualni hodnoty

: vle€na odchylka

: rozdilova draha

: §piCka nastroje ve vztahu k nulovému bodu stroje
: poloha suportu

: vzdalenost referencni zarazka - nulovy impulz

: cilova hodnota polohy

: rozdil Spicka nastroje - poloha suportu

: cilova poloha IPO

O~NOOPAWN 2O
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Prvky indikace (pokracovani)

Prvky indikace (pokracovani)

Indikace vietena (symbol vietena oznacuje

zobrazovaci pole)
bily symbol: "nepovoleno”

Cislice v symbolu vietena: prevodovy stupen

Cislice "H”: navolené vreteno

stav vietena: viz tabulku

sloupcovy graf: Uprava otacek "v %”
horni pole: Uprava otacek prolozenim

dolni pole: aktualni otaCky - pfi regulaci polohy
(M19): poloha vretena - pfi stojicim vietenu: cilové

otacky (Sedé pismo)

Prehled ”Stav cyklu”

Prehled povoleni
ukazuje povoleni pro maximaln& moznych 6 NC kanald, 4 vietena,
2 osy C a 2 skupiny agregatl. Povoleni jsou oznatena (zeleng).
Skupina indikaci vlevo: "Povoleni”
F=posuv; D=data; S=vieteno; C=osa C
1..6: &islo suportu, vietena, osy C
Skupina indikaci uprostfed: "Stav pro AG1/2”
Zy - leva indikace: cyklus ZAP/VYP
Zy - prava indikace: STOP posuvu;
R=najeti na reference; A=automaticky provoz; H=rucni fizeni;
F=odjeti (prejeti na koncovy spinac);
I=inspekeni reZzim; E=sefizovaci spinac;
AG1/2: skupina agregatt 1/2
Skupina indikaci vpravo: "vfeteno”
Indikace pro "smér otaceni doleva/doprava”
Obé aktivni: polohovani vietena (M19)

Prehled ”Stav vietena”

Automaticky provoz - Cyklus ZAP

[

l

Smysl otaceni vietena M3

Automaticky provoz - Stop posuvu

Smysl otaceni vietena M4

Automaticky provoz - Cyklus VYP

Vieteno je zastaveno

Menu

c EE

V¥eteno je v regulaci polohy (M19)

Inspekeni cyklus

-

4

Osa C je "aktivovana”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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3.7 Kontrola zat

3.7 Kontrola zatizeni

P¥i vyrobé pod kontrolou zatiZzeni porovnava CNC
PILOT tocivé momenty pohonu vieten a os resp.
"praci” s hodnotami, které byly zjistény pfi "snimani
referenci”.

PYi prekroCeni "mezni hodnoty to€ivého momentu
1” nebo "mezni hodnoty prace” oznaci CNC PILOT
nastroj jako "opotrebeny”. NC program se vSak
provede aZz do konce programu.

Dojde-li k pfekroceni "mezni hodnoty toc¢ivého
momentu 2”, predpoklada CNC PILOT lom nastroje
a obrabéni zastavi (STOP posuvu).

Kazdé prekro¢eni mezni hodnoty spolu s
agregatem, ktery je zpusobil, se oznami formou
chybového hlaseni.

Jestlize kromé kontroly zatiZeni pouZijete i kontrolu
Zivotnosti, prebira CNC PILOT spravu vyménnych
nastroja (viz "4.4.4 Programovani nastroju”).

Kontrola zatiZzeni oznacuje opotfebené nebo
poSkozené nastroje v "diagnostickych bitech
nastroju”, které Ize v NC programu vyhodnocovat.

3.7.1 Referencni obrobeni

P¥i referencnim obrobeni (snimani cilovych hodnot)
se zjist'uje toCivy moment a prace kazdé
kontrolované oblasti, referenéni hodnoty.

CNC PILOT provede referencni obrobeni, kdyz:

nejsou stanoveny "parametry kontroly”
zvolite v dialogovém okné "Referencni
obrobeni” (po "navoleni programu”) "ANQO”.

Indikace referenéniho obrobeni

Navoleni: "Ind(ikace) - Kontrola zatiZeni -
Indikace” (automaticky provoz).

Podmenu ”Snimani cilovych hodnot”:

Polozka menu ”Krivky”
Zobrazovacim polim "Kfivka 1..4” pfifadte
pohony, které chcete sledovat.

sRastr indikace” ovliviiuje presnost a rychlost
zobrazeni. ,Maly rastr” zvySuje presnost
zobrazeni (hodnoty: 4, 9, 19, 39 sekund na
obrazek).

pokragovani na dalsi strang P
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Kdyz pracujete s kontrolou zatiZzeni, musite v NC programu
definovat kontrolované oblasti a sledované agregaty (G995).
Mezni hodnoty toCivého momentu v ramci kontrolované oblasti se
orientuji na maximalni toCivy moment zjistény pfri referencnim
obrobeni.

CNC PILOT kontroluje hodnoty to¢ivého momentu a prace v
C¢asovém rastru 20 ms. Mezni hodnoty se vypocitavaji z
referencnich hodnot a faktoru meznich hodnot (parametr fizeni 8).
Tyto mezni hodnoty mlZete dodatecné& ménit v "Editovani
parametr( kontroly”.

@ Dbejte na stejné podminky pfi referentnim obrobeni a
pozdéjSi vyrobé (uprava posuvu a otacek ruénim
proloZenim, jakost nastroja atd.)

Jednou kontrolovanou oblasti Ize kontrolovat
maximalné Ctyri agregaty.

Pomoci "G996 Zpusob kontroly zatizeni” Fidite
vyjimani drah projizdénych rychloposuvem z kontroly a
kontrolu to€ivym momentem a/nebo praci.

Graficka a numericka zobrazeni se vztahuji k
jmenovitym to¢ivym momentim (jmenovity tocivy
moment = 100%; viz parametr fizeni 7).

- w1 Am NN
i i i g i §
4-40blouky J-1Zpusob Prodleva o

. ool
Bokracovany j!jﬂl.ltﬂ

Zobrazeni behem nahravani j

Oblouk 1 [f=0sa =
Oblouk 2 Z-0sa | »
Oblouk 3 [Freteno 1 =»
Oblouk 4 - »
Rastr zobrazeni {sec/obr} IT »

0K Zrusit |

0.000

1
00:00:00,0
o0:12:51,2
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Skupina menu ”’Modus”

Souradnicova grafika zobrazuje "toCivé
momenty nad ¢asovou osou”. Kromé toho
probiha Ciselna indikace aktualnich hodnot.

Sloupcova grafika zobrazuje aktualni tocivé
momenty graficky a Ciselné a vyznacCuje Spickové
hodnoty togivych moment.
Ukladani/neukladani namérenych hodnot
UloZeni namé&renych hodnot je pfedpokladem pro
pozdg&jsi analyzu referencniho obrobeni. Indikace
"Zapis dat” oznacduje nastaveni.
Prepisovani/neprepisovani meznich hodnot
Chcete-li i pres nové referen¢ni obrobeni
zachovat mezni hodnoty, zvolte "Mezni hodnoty
neprepisovat”.

Pauza zastavi indikaci - pravé dany obraz
zUstane nezménén.

DalSi pokracuje v chodu indikace.
Auto prepne zpét do menu automatiky.

Pridavné informace
Cislo oblasti: aktualni kontrolovana oblast.
Zaporné znaménko: proces se nekontroluje
(PFiklad: vylouCeni drah rychloposuvu).

WKZ: aktivni nastroj

3.7.2 Vyroba pod kontrolou zatizeni

Rozhodujicim pro to, zda se bude provadét "vyroba
pod kontrolou zatiZeni”, je nastaveni v NC
programu (G996).

sKontrola zatizeni - indikace” zobrazuje aktualni
tocivé momenty a mezni hodnoty.

Navoleni: "Ind(ikace) - Kontrola zatiZzeni -
Indikace” (automaticky provoz).

Podmenu ”Kontrola zatiZeni - Indikace”:

Polozka menu ”Krivky”
Zobrazovacim polim "Kfivka 1..4” pfifadte
pohony.
Souradnicova grafika: jedna kfivka
Sloupcova grafika: az ¢tyfi kivky
Zobrazovaci rastr: viz "Indikace referentniho
obrobeni”

pokragovani na dalsi strang »
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3.7.2 Vyroba pod kontrolou zat

Skupina menu ”Modus”
Souradnicova grafika zobrazuje "toCivé
momenty nad ¢asovou osou” a mezni hodnoty

tocivych momentld. Mezni hodnoty "Sedé”: oblast

se nekontroluje (vyjmuti drah projizdénych
rychloposuvem).

Sloupcova grafika zobrazuje aktualni toCivé
momenty, dosavadni "praci” a vdechny mezni

3.7.3 Editovani meznich hodnot

Pomoci "Parametry kontroly - Editor” analyzujete
referencni obrobeni a optimalizujete mezni
hodnoty.

CNC PILOT zobrazi jméno programu zavedenych
parametr( kontroly v fadku zahlavi.

Navoleni: ”Ind(ikace) - Kontrola zatizeni - Edit”
(automaticky provoz).

Podmenu ”Parametr kontroly - Editor”:

Polozka menu “Akt(ualni soubor) zavést”:
zavede parametry kontroly navoleného NC
programu.

Polozka menu ”Zavést”:zavede parametry
kontroly, které zvolite.

Polozka menu ”Edit”: prohlédnuti a editovani
meznich hodnot.

PoloZka menu ?Smazani vztaznych hodnot”:
SmaZe parametry kontroly NC programu
indikovaného v fadku zahlavi.

Auto prepne zpét do menu automatiky.

Editovani parametri kontroly

Dialogové okno ”Indikace a nastaveni parametru
zatiZeni” nabidne k editovani parametry jednoho
agregatu jedné kontrolované oblasti.

Sloupcova grafika zobrazuje parametry vSech
agregata kontrolované oblasti. ”Siroky sloupec”

zobrazuje hodnoty vykonu, "uzky sloupec” hodnoty

prace. Navoleny agregat je oznaen barevné.

ZapiSete kontrolovanou oblast a zvolite agregat.
CNC PILOT zobrazi pfislusné vztazné hodnoty,
predloZi k editovani mezni hodnoty "vykon” a

"prace” a zobrazi nastroj (Cislo T) této kontrolované

oblasti "k informaci”.
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hodnoty kontrolované oblasti.

Pauza zastavi indikaci - pravé dany obraz zstane nezménén.
Dalsi pokracuje v chodu indikace.

Auto prepne zpét do menu automatiky.

Progran : belaapi 22 Lis.00 17:31:15

Zobraz.a nast.nahranych parametru

0Oblast |[. |H—05a »
Nastroj c. EE
VYykon Prace
Refer. 266,00 Hm  Refer. |0.070821 kUh
Lim.hodn.1 120 & Lim.hodn. 130 %
Lim.hodn.2 150 %
Soubor | Ulozit | Konec |

.00

1
© | m—mm

Tlacitka:

Ulozit: uloZi do paméti mezni hodnoty tohoto agregatu v této
oblasti.

Konec (nebo klavesa ESC): dialogové okno se opusti.

Soubor: pfepne na ”"souradnicovou grafiku”. Pfedpoklad: pfi
referenénim obrobeni byly namé&rené hodnoty uloZeny do
paméti.
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3.7.4 Analyza referenéniho obrobeni

TocCivy moment zvoleného agregatu a mezni
hodnoty se zobrazuji "nad ¢asem”. Mezni hodnoty
"Sedé&”: oblast se nekontroluje (vyjmuti drah
projizdénych rychloposuvem).

Vpravo vedle grafiky zobrazuje CNC PILOT
parametry polohy kurzoru. Kurzorem muzete
navolit kazdy okamzik referencniho obrobeni.

Navoleni: tlacitkem "Soubor” (dialogové okno
*Zobrazeni a nastaveni parametru zatizeni”)

Podmenu ”Analyzer (Indikace souboru)”:

Skupina menu ”Nastaveni kurzoru”-
napolohujte kurzor pomoci "Sipka doleva/
doprava” nebo na:

zacatek souboru

dalSi zacatek oblasti

maximum v oblasti

Polozka menu ”Indikace:V dialogovém okné
“Indikace souboru” zvolte agregat.

PoloZzka menu ”Nastaveni - Zoom”: Nastavte
poZadovany "rastr indikace”. (Malé hodnoty
zvySuji presnost indikace a zmenSuji krok
kurzoru.)

3.7.5 Prace s kontrolou zatizeni

Kontrolu zatizeni mazete pouZzit, jestlize obrabéni
opotfebenym nastrojem vyZzaduje zietelné vétsi
toCivy moment nez obrabéni nastrojem
neopotfebenym (referencni obrobeni). Z toho
plyne, Ze se maji kontrolovat ty pohony, které
vykazuji vyrazné zatizeni. Nejlepsi vysledky
zpravidla poskytuje hlavni vieteno.

Ubé&ry s malou hloubkou fezu se daji vzhledem k
malé zméné togivého momentu kontrolovat jen
podminéné.

Zmenseni togivého momentu se nezjistuje.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

431 248 2Zobraz
g g

) HIE)

Radek pod grafikou udava nastaveny rastr, asovy rastr snimani
mé&renych hodnot a nad polohou kurzoru. Poloha kurzoru se
uvadi relativné ke startu referenéniho obrobeni (¢as "0:00.00 s”
= start referencniho obrobeni

Klavesa ESC: Zpét do "Editovani parametr( kontroly”

PYi definovani kontrolovanych oblasti mé&jte na paméti: Vztazné
hodnoty toCivého momentu se orientuji na nejvétsi hodnoty
toCivého momentu kontrolované oblasti. Z toho plyne, Ze menSi
hodnoty to€ivého momentu Ize kontrolovat pouze podminéné.

P¥i €elnim soustruzeni konstantni feznou rychlosti méjte na
paméti: Kontrola vietena probiha, dokud zrychleni je < 15%
stfedni hodnoty z max. zrychleni a max. brzdného zpozdéni (strojni
parametry 811 a nasl.). ProtoZe zrychleni se v dlsledku vy$Sich
otacek zvétSuje, bude zpravidla kontrolovana jen faze po zafiznuti.

Empirické hodnoty (pfFi obrabéni oceli)
pri axialnim soustruzeni by méla byt hloubka fezu > Tmm
pfi zapichovani by méla byt hloubka fezu > Tmm

pfi vrtani "do plného” by mél byt pramér vrtaku 6..10 mm
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3.7.6 Parametry pro kontrolu zatizeni

Strojni parametry ”Kontrola zatiZzeni” (vieteno: 809, 859, ...;
osa C: 1010, 1060; linearni osy: 1110, 1160, ...):

Doba spusténi kontroly [0..1000 ms] vyhodnocuje se pfi
"vyjmuti drah rychloposuvem”:

VFetena:mezni hodnota se zjisti z funkce zrychleni a brzdéni.
Dokud nastavené zrychleni presahuje mezni hodnotu, je
kontrola vypnuta. Klesne-li nastavené zrychleni pod mezni
hodnotu, zpozdi se kontrola o "dobu spusténi kontroly”.

Osy linearni a C: Po prepnuti z rychloposuvu na posuv se
kontrola zpozdi o "dobu spusténi kontroly”.

Pocéet snimanych hodnot k zpriimérovani [1..50]

Z "poctu primérovanych hodnot” se vytvofi stfedni hodnota. Tim
se pri kontrole sniZuje citlivost na kratkodobé SpiCky zatiZeni.
Maximalni to¢ivy moment pohonu [Nmm]

Doba zpoZdéni reakce P1, P2 [0..1000 ms]: Prekroceni

mezni hodnoty to¢ivého momentu 1/2 se hlasi po prekroceni
doby "P1/P2”.

izeni

Parametr fizeni 8 ”Nastaveni kontroly zatizeni”
Faktor mezni hodnoty to¢ivého momentu 1, 2
Faktor mezni hodnoty prace

CNC PILOT provadi vypocet:
mezni hodnota = vztaZzna hodnota * faktor mezni hodnoty
Minimalni to€ivy moment [% jmenovitého to¢ivého
momentu]: vztaZzné hodnoty, které leZi pod touto hodnotou, se
zvednou na "minimalni toCivy moment”. Tim se zabraruje
prekrocovani meznich hodnot v disledku malych kolisani
toCivého momentu.

Maximalni velikost souboru [kByte]: Prekroci-li data ze
snimani mérenych hodnot "maximalni velikost souboru”, pak se
"nejstar8i namérené hodnoty” pfepiSou. Orientacni hodnota: pro
jeden agregat se pro minutu chodu programu potrebuje cca 12
kBytU

3.7.6 Parametry pro kontrolu zat

Parametr fFizeni 15 ”Cisla bitti pro kontrolu zatiZzeni”:
V parametru 15 se Cisla bith pouZivana v G995 prirazuji agregatiim
(,logickym osam”).
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4.1 Programov

4.1 Programovani podie DIN

CNC PILOT podporuje "obvyklé programovani
podle DIN” a "programovani DIN PLUS”.

Obvyklé programovani podie DIN

Obrabéni dilce programujete pomoci linearnich a
kruhovych pohybt a jednoduchych cykl{
soustruZeni. Pro obvyklé programovani podle DIN
postacuje "jednoduchy popis nastroje” (viz ”4.6.2
Revolver”).

Programovani DIN PLUS (koncepce DIN PLUS)
Geometricky popis obrobku a obrabéni jsou od
sebe oddéleny. Naprogramujete obrys
neobrobeného polotovaru a hotového obrobku a
pak dilec obrobite k tomuto obrysu vztazenymi
cykly soustruzeni. P¥i kazdé obrabéci operaci (i pfi
jednotlivych pojezdech a jednoduchych cyklech
soustruZeni) se provadi sledovani obrysu. CNC
PILOT optimalizuje fezné operace i prijezdové a
odjezdové drahy (Zadné fezy naprazdno).

Zda pouzijete "obvyklé programovani podle DIN”
nebo "programovani DIN PLUS”, to mUZete

rozhodnout podle dané ulohy a sloZitosti obrabéni.

Casti NC programu

CNC PILOT podporuje ¢lenéni NC programi do
¢asti (sekci) programu. Pocita se s ¢astmi pro
sefizovaci informace a organizaCni data.
Editor DIN podporuje Casti:

zahlavi programu (pro organizacni data a
informace pro sefizeni)

tabulka nastroju (osazeni revolverové hlavy)
tabulka upinadel
popis neobrobeného polotovaru
popis hotového dilce
obrobeni obrobku
Paralelni prace

Mezitim co editujete a testujete programy, mize
soustruh provadét jiny NC program.
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Priklad ”Strukturovany program DIN PLUS”

ZAHLAVi PROGRAMU
#MATERIAL St 60-2
#PRUMER UPNUTI 120
#DELKAPRO UVOLNENI 106
#UPINACI TLAK 20
#SUPORT $1
#SYNCHRO 0

REVOLVER 1
T11D”342-300.1”
T21D”111-80-080.1"
T3 1D”112-16-080.1"
T4 1D”121-55-040.1"
T5 1D”122-20-040.1"
T6 1D”151-600.2”

UPINADLO [ posunuti nulového bodu 2282 ]
H1 ID”’KH250”
H2 ID”KBA250-77" Q4.

POLOTOVAR
N1 G20 X120 2120 K2

OBROBEK
N2 GO X60 Z2-115
N3 G1 Z-105

OBRABENI

N22 G59 7282

N23 G65 H1 X0 Z-152

N24 G65 H2 X120 Z-118

N25 G14 Q0
[pFedvrtani-30mm-vnéjsi-centricky-&elni plocha]
N26 T1

N27 G97 S1061 G95 F0.25 M4

KONEC

4 DIN PLUS



4.2 Prvky programu DIN

Program DIN tvofi tyto prvky:
Cislo programu
identifikatory ¢asti programu
NC bloky
prikazy ke strukturovani programu
komentaroveé bloky

Cislo programu za&ina znakem "%”, po ném¥ nasleduje a7 8
znakU (Cislic, velkych pismem nebo ”_”, Zadné hacky nebo &arky)
a pripona ”"nc” pro hlavni programy resp. "ncs” pro podprogramy.
Jako prvni znak se pouZije Cislice nebo velké pismeno.

Identifikatory ¢asti programu: Zakladate-li novy program DIN,
jsou identifikatory ¢asti programu jiz pfedem pfripraveny. Podle
potreby muizete dalSi ¢asti pripojovat nebo zapsané identifikatory
smazat. Program DIN musi obsahovat minimalné identifikatory
gasti OBRABENI a KONEC.

NC bloky zalinaji znakem "N”, za nimZ nasleduje Cislo bloku
(maximalné 4 gislice). Cisla bloki nemaji Zadny vliv na pribéh
programu. SlouZi pouze k oznac¢eni NC bloku.

NC bloky ZAH’LAVi PROGRAMU ¢islovany nejsou. Bloky ¢asti RE-
VOLVER a UPINADLA dostavdji vlastni Cislovani - nejsou zahrnuty
do "organizace Cisel blokd” editoru DIN.

NC blok obsahuje pfFikazy NC. To jsou pojezdové, spinaci nebo
organizacni prikazy. Pojezdové a spinaci prikazy zacinaji
pismenem, za nimZ nasleduje kombinace dislic (G1, G2, G81, M3,
M30,...) a parametry adres. Organizacni pfikazy tvofi "klicova
slova” (WHILE, RETURN, atd.) nebo kombinace pismen a Cislic.

Dovoleny jsou rovnéZ NC bloky, které obsahuji vyhradné vypod&ty
proménnych.

Pfikaz NC mlZe obsahovat parametry adres (X100, Z-2 atd.). V
jednom NC bloku m{iZete naprogramovat nékolik prikaza NC,
jestlize nepouZijete stejna pismena adres a prikazy neobsahuji
"protichtdnou” funktionalitu.

Priklady
dovolena kombinace:
N10 G1 X100 Z2 M8

nedovolena kombinace:
N10 G1 X100 Z2 G2 X100 Z2 R30 - nékolikrat stejna pismena
adresy

nebo
N10 M3 M4 - protikladna funkcionalita

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Parametry adresy NC
Parametry adresy jsou tvofeny 1 nebo 2 pismeny,
za nimiz nasleduje

hodnota

matematicky vyraz

znak "?” (zjednoduSené geometrické
programovani VGP)

znak ”i” jako identifikator prirustkovych
parametr(l adresy (priklady: Xi..., Ci..., XKi...,
YKi... atd.)

proménna # (vypocte se pri prekladu NC
programu)

proménna V (vypocte se pfi provadéni prikazu)
Priklady:
X20 (absolutni rozmér)
Zi-35.675 (pfirtstkovy rozmér)
X? (VGP)
(
(
(

4.2 Prvky programu DIN

X#12 programovani proménneé)
X{V12+1} programovani proménné)
X(37+2)*SIN(30) (matematicky vyraz)

Vétveni a opakovani
K strukturovani programu muzete vyuZivat vétveni
programu, opakovani programu a podprogramy.

Pomoci maskovaci trovné ovlivnite provadéni
jednotlivych NC blok(. Pomoci identifikatoru
suportu prifadite NC bloky uvedenym suportiim (u
soustruh( s vice suporty).

Priklad: Naprogramujete vétveni, aby se urcité
Casti programu provedly pouze za ur€itych
predpokladll (obrobeni zacatku resp. konce tyce
atd.).

Vstupy a vystupy

V programu DIN muzZete naprogramovat "vstupy”,
jimiz mZe obsluha ovlivnit prab&h NC programu.
"Vystupy” informujete obsluhu stroje. Priklad:
Obsluha stroje se vyzve, aby prekontrolovala méfici
body a aktualizovala korek&ni hodnoty.

Komentaie
jsou uzavieny do "[...]”. Obvykle stoji na konci NC
bloku nebo v samostatném NC bloku.
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4.3 Linearni a rotac¢ni osy

Udaje souradnic hlavnich os X, Y a Z se vztahuiji k nulovému bodu
obrobku - odchylky od tohoto pravidla se vyslovné uvadéiji.

Uhlové Gdaje pro osu C se vztahuji k "nulovému bodu osy C”.
(Predpoklad: osa C je konfigurovana jako hlavni osa.)

P¥i obrysech osy C a obrabéni v ose C plati:

Souradnicové udaje na ¢elni/zadni strané se uvadeji v
kartézskych souradnicich (XK, YK) nebo v polarnich
souradnicich (X, C)

Souradnicové udaje na ploSe plasté se uvadeji v polarnich
souradnicich (Z, C). Namisto "C” "ze pouzit "rozmér drahy CY”.
CY je "rozvinuti plasté” na referenénim prameéru.

@ U zapornych souradnic X je nutno si uvédomit:
nejsou dovoleny pri popisech obrysu
nejsou dovoleny u cykla soustruzeni
sledovani obrysu se neprovadi
smysl otaceni u kruhovych obloukl (G2/G3, G12/G13)
se musi ru¢né prizpusobit
poloha pfi kompenzaci radiusu bfitu (G41/G42) se
musi ruéné prizpasobit
CNC PILOT podporuje kromé hlavnich os téz pridavné osy
(pomocné osy):
U: linearni osa ve sméru X
V: linearni osa ve sméruY
W: linearni osa ve sméru Z
A: rotacni osa, rotuje kolem X
B: rotacni osa, rotuje kolem Y
C: rotacni osa, rotuje kolem Z
Pridavné osy se programuji pouze v ¢asti obrabéni ve funkcich

GO0..G3, G12, G13, G30, G62 a G701. Kruhova interpolace je
mozna pouze v hlavnich osach.

Rotacni osy (jako pfidavné osy) se programuiji v ¢asti obrabéni
pomoci G15.

Lf-—g' Editor DIN akceptuje pismena adresy "Y” a pismena
adresy pridavnych os jen tehdy, jsou-li tyto osy
konfigurovany.

Chovani rotaéni osy C zavisi na tom, zda je
konfigurovana jako hlavni nebo pridavna osa. "Funkce
osy C” G100..G113 plati pouze pro "hlavni osu C”.
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Hlavni osy

Linearni pfidavné osy

Rotacni osy jako pridavné osy
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4.4 Poznamky k programovani

4.4.1

Souradnice programujete absolutné nebo
inkrementalné (pfirdstkove). Neuvedete-li
souradnice X, Y, Z, XK, YK, C, pfevezmou se z
predchoziho provedeného bloku (tzv.
“samodrzZeni”).

Parametry adres

Neznamé souradnice hlavnich os X, Y nebo Z si
CNC PILOT vypocte, naprogramujete-li ”?”
(ziednodu$ené programovani geometrie - VGP).

G funkce pro obrabéni GO, G1, G2, G3, G12a G13
jsou rovnéz samodrZzné. To znamena, Zze CNC PI-
LOT prebira pfredchozi G prikaz, jsou-li v
nasledujicim bloku parametry adres X, Y, Z, | nebo
K naprogramovany bez G funkce. Pfitom se jako
parametry adres predpokladaji absolutni hodnoty.

CNC PILOT podporuje jako parametry adres
proménné a matematické vyrazy.

Editovani parametra adres
Aktivujte dialogové okno

Kurzor napolohujte na vstupni pole
Zadejte/zménte hodnoty - nebo

Klavesa DALSI: vyvolani "rozsiteného zadani”
Naprogramovani ”?” (VGP)
Pfepinani "Inkrementalné - Absolutné”
Aktivovani "Zadani proménnych”

CNC PILOT zobrazi ta "rozSirena
zadani”, ktera jsou pro dané vstupni pole
dovolena.

4.4.2 Mérové jednotky

NC programy mUZete psat "metricky” nebo v
palcich”. Mérova jednotka se definuje v poli
Jednotka” (viz "4.6. 1Zahlavi programu”). Je-li
meérova jednotka jednou definovana, nelze ji jiz
meénit. PouZivané mérové jednotky: viz
”1.5Zaklady”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Geonetrie

DIH PLUS
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4.4.3 Programovaniobrysu

Popis obrysu neobrobeného polotovaru a hotového dilce je
predpokladem pro "sledovani obrysu” a pouZiti na obrys
vztaZenych cykll soustruzeni. U obrabéni frézovanim a vrtanim
(osa C nebo Y) je popis obrysu pfedpokladem pro pouZiti
obrabécich cykla.
Dulezita upozornéni pro soustruzené obrysy:

Obrys popisujte v ”jednom tahu”.

Smér popisu je nezavisly na sméru obrabéni.

»,Oteviené” obrysy uzavira CNC PILOT rovnobé&Zné s osami.

Popisy obryst nesméji sahat pres stred rotace.

Obrys hotového dilce musi leZet uvnitf obrysu neobrobeného
polotovaru.

U dilcli vyrabénych z ty&i se jako neobrobeny polotovar definuje
pouze kus tyCe potfebny k vyrobé obrobku.

Popisy obryst plati pro cely NC program - i kdyZ se obrobek
prepina k obrobeni zadni strany.

V obrabécich cyklech programujete "Odvolani” na popis obrysu.

Neobrobené polotovary popisujete

pomoci "makra polotovaru G20”, jedna-li se o standardni dilce
(valec, duty valec).

pomoci "makra odlitku G21”, jestlize obrys neobrobeného
polotovaru se opira o obrys hotového dilce.

jednotlivymi prvky obrysu (jako obrysy hotového dilce), nelze-li
pouZzit G20, G21.

pokragovani na dalsi strang »
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Hotové dilce popisujete jednotlivymi obrysovymi
prvky. Obrysovym prvkiim nebo celému obrysu
muzete prirazovat atributy, na néz se pfi obrabéni
obrobku bere zretel (pfiklad: drsnost, pridavky
atd.).

U krok(l mezi operacemi obrabéni vytvarite
pomocné obrysy. Programovani téchto
pomocnych obryst probiha podobné jako pfi
popisu hotového dilce. Pro POMOCNY’ OBRYS je
mozny jeden popis obrysu - POMOCNY OBRYS
muzete pouZit vicekrat.

Obrysy pro obrabéni v osach C/Y

Obrysy pro obrabéni frézovanim a vrtanim
programuijete v ramci iseku HOTOVY DILEC.
Roviny obrabéni oznatite jako CELO, CELO_Y,
PLAST, PLAST Y atd. Tyto identifikatory useku
muzete pouZit opakované - nebo programovat v
ramci jednoho identifikatoru Gseku vice obrysua.

Zobrazeni obrysu

B&hem editace zobrazuje CNC PILOT
programované obrysy v maximalné dvou oknech
grafiky. Okno navolite v poloZce menu ”"Grafika -
Okno” (hlavni menu). Zobrazeni obrys( se provede
pri aktivaci poloZky menu "Grafika ZAP” resp.
"Grafika” (podmenu Geometrie a Obrabéni).
Pomoci "Grafika VYP” (hlavni menu) okno grafiky
vypnete a aktivujete indikaci stroje.

Upozornéni:
Vychozi bod soustruzeného obrysu je oznacen
"malym CtvereCkem”.

Stoji-li kurzor na nékterém bloku v Useku
programu ”Polotovar nebo Hotovy dilec”, zobrazi
se prislusny obrysovy prvek Cervené a indikuje se
SMEr popisu.

P¥i programovani obrabécich cykld mazete vyuZit
zobrazeny obrys k zjis§téni odvolavek na bloky.

P¥i zobrazeni obrysl na ploSe plasté vychazi
CNC PILOT ze zakladu daného vzoru (referencni
pramér pri "PLAST”).

Na dopliiky/zmény obrysu se bere
zietel teprve pfi nové aktivaci ”Grafiky”.

Predpokladem pro "Zobrazeni obryst”
jsou jednoznaéna ¢&isla NC bloku !
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Hlavni menu Progran: %BSPOO.NC
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Sledovani obrysu

CNC PILOT vychazi z neobrobeného polotovaru a v tzv. "sledovani
obrysu” bere v Uvahu kazdy krok a kazdy cyklus soustruzeni. Tim je
v kazdé situaci obrabéni znam ”aktualni obrys obrobku”. Na
zakladé "sledovaného obrysu” optimalizuje CNC PILOT prijezdové
a odjezdové drahy a zabraruje tzv. feziim naprazdno.

Sledovani obrys( se provadi i u “pomocnych obrysa”.

Predpoklady pro sledovani obrys(:
popis neobrobeného polotovaru
dostateCny popis nastroje (”jednoducha definice nastroje”
nestadi)
Sledovani obrysu se provadi pouze pro soustruzené obrysy - nikoli
pro obrysy os C nebo Y.

4 DIN PLUS



4.4.4 Programovaninastroju

V "prikazu T” (8ast programu: OBRABENI) programujete polohu
nato¢eni nosite nastroje. Pfifrazeni nastroji - poloh nato€eni zna
CNC PILOT z ¢asti REVOLVER pfip. ze "seznamu nastroji”, neni-li
Cislo T v ¢asti REVOLVER definovano.

Nejjednoussi forma "T PP” je postacujici pro soustruhy s jednim

nosi¢em nastrojl.

CNC PILOT podporuje tyto postupy programovani nastroji:
Cislo WAPP
W: Cislo nosi¢e nastrojl (odpada pfi jediném nosic¢i nastrojl)
A: Cislo drzaku nastroje (odpada pfi jediném drzaku pro
polohu natoceni)
PP: Poloha natoCeni
VolIné ¢islo T: Kazdy drzak nastroje ma jednoznacné cislo
(definované vyrobcem stroje).

Multinastroje

U nastrojl s vice brity nasleduje za ¢islem WAPP nebo volnym
Cislem T znak ”. S”.

WAPP . S S: Cislo bfitu [0..4]

(O=hlavni brit - mize odpadnout)
V &asti REVOLVER (resp. v &asti ZASOBNIK) definujete pouze
"hlavni brit”.
Je-li "opotfeben” jeden bfit tzv. multinastroje, oznaci kontrola
Zivotnosti nastroje za "opotrebené” vSechny bfity.
Priklady:

T3 nebo T3.0 - poloha nato¢eni 3; hlavni brit

T2103.2 - nosi¢ nastroje 2; drzak 1; poloha natoceni 3; brit 2

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Vyménné nastroje

PouZivate-li kontrolu Zivotnosti nastroje,
definujete "fetézec vymeény”. Jakmile je nastroj
opotteben zaradi CNC PILOT "sestersky nastroj”.
Teprve kdyZ je opotfeben posledni nastroj tohoto
vyménného tetézce, zastavi CNC PILOT provadéni

programu.

V &asti REVOLVER a ve vyvolanich T programujete
“prvni nastroj” fetézce vymeény. CNC PILOT
zarazuje sesterské nastroje automaticky.

V ramci programovani proménnych (pristupy ke
korekcim nastroji nebo diagnostickym bitlim
nastroja) adresujete rovnéz prvni nastroj tohoto
fetézce. CNC PILOT adresuje automaticky “aktivni
nastroj”.

Vyménné nastroje definujete ve funkci "Sefizovani”
(viz ”3.4. 1 Vytvoreni seznamu nastroji”). Je-li vas
soustruh vybaven zasobnikem nastroji, definujete
vyménné nastroje v ¢asti ZASOBNIK.
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4.4.5 Cyklus obrabéni

HEIDENHAIN doporucuje programovat cyklus obrabéni t€mito
kroky:

Zarazeni nastroje

Definovani feznych podminek
Napolohovani nastroje pred oblast obrabéni
Definovani bezpecnostni vzdalenosti
Vyvolani cyklu

QOdjeti nastroje

Najeti na bod vymény nastroje

Viz téz: "4.10.1 Programovani cyklu obrabéni”

4.4.6 NC podprogramy

Podprogramy se pouZivaji pro programovani obrys(i nebo
programovani obrabéni.

Pfedavané parametry jsou v podprogramu k dispozici jako
proménné. Oznaceni predavanych parametrll mizete definovat
(viz "4.8.28 Podprogramy”).

V ramci podprogramu jsou k dispozici pro interni vypocty lokalni
proménné # 256 az # 285.

Podprogramy Ize vkladat (vnorovat) az Sestkrat. ,Vkladani”
znamena, Ze jeden podprogram vyvolava dalSi podprogram atd.

Ma-li se podprogram provést vicekrat, zadejte v parametru "Q”
faktor opakovani.

CNC PILOT rozliSuje lokalni a externi podprogramy. Lokalni
podprogramy a hlavni NC program stoji ve stejném souboru. Pouze
hlavni program maze vyvolavat lokalni podprogram. Externi
podprogramy jsou uloZeny v samostatnych souborech a Ize je
vyvolavat z libovolnych hlavnich NC programu nebo jinych NC
podprogramd.

Expertni programy

Vyrobce stroje dava zpravidla k dispozici podprogramy pro
obrobeni”). Tyto "expertni programy” jsou prizpdsobeny dané
konfiguraci stroje. DalSi data jako predavaci poloha, pramér dilce
atd. se definuji jako predavaci parametry pfi vyvolani nebo ukladaji
v parametrech ”Strojové rozméry”.

Informace k expertnim programm: viz priru¢ku ke stroji.
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Pozor ! Nebezpedi kolize !
Kdyz v ramci optimalizace odpadaji
kroky programovani cykll, meéjte na
paméti, ze:

specialni posuv zlstava v platnosti az
do dalSiho prikazu posuvu (priklad:
dokonCovaci posuv u zapichovych
cykla)

nékteré cykly prejizdéji zpét do bodu
startu diagonalné, kdyz pouZijete
standardni programovani (priklad:
hrubovaci cykly).

4.4.7 Prekladani NC programi

P¥i programovani proménnych a komunikaci s
obsluhou méjte na paméti, Ze CNC PILOT preklada
cely NC program pi¥ed provedenim programu (viz
”3.5Automaticky provoz”).
CNC PILOT rozliSuje:
proménné #, které se vypocitavaji pfi prekladu
NC programu
proménné V, které se vypocitavaji za chodu (ij.
pfi provadéni NC bloku)
Vstupy/vystupy béhem prekladani NC programu
Vstupy/vystupy béhem provadéni NC programu
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4.5 Editor DIN PLUS

Funkce editoru DIN PLUS jsou rozdéleny do "hlavniho menu” a
nékolika "podmenu”. Do t&chto podmenu se dostanete
navolenim pfislusnych poloZek menu
napolohovanim kurzoru v ¢asti programu

KdyZ navolite podmenu "Geometrie” pfip. "Obrabéni” nebo
vyvolate poloZzky menu "Osazeni revolveru” pfip. "Upinadla”
(podpolozky k "Uvodni blok”), prepne CNC PILOT do odpovidajici
Casti (sekce) programu.

Napolohujete-li kurzor do ¢asti programu POLOTOVAR, OBROBEK
nebo OBRABENI a stisknete VloZit (klavesa INS) resp. Zménit
(klavesa ALT), prepne CNC PILOT do pfislusného podmenu.

@ Editor DIN PLUS nabizi k zde popsanému ovladani ¢asto
i alternativni postupy.

Vytvareni NC blokt
Vkladani novych NC blokU zavisi na ¢asti (sekci) programu:

Po uzavfeni dialogového okna "Editace zahlavi programu”
vytvoli CNC PILOT bloky zahlavi programu (identifikator "#”)
automaticky.

V gastech REVOLVER, UPINADLA a ZASOBNIK vloZite novy blok
klavesou INS.

P¥i programovani obrys(l, programovani obrabéni a rovnéZ uvnitf
podprogramu vytvari CNC PILOT nové NC bloky automaticky.
Alternativn& muzete vytvaret NC bloky klavesou INS.

Novy NC blok se vloZi pod polohou kurzoru.

Mazani prvki NC
Napolohujte kurzor na prvek NC bloku (&islo NC bloku, prikaz G
nebo M, parametr adresy atd.) resp. na identifikator ¢asti
programu
Stisknéte klavesu DEL Smaze se kurzorem oznaceny NC prvek
véetné v8ech k nému pfislusejicich prvka. (Priklad: stoji-li kurzor
na prikazu G, smazou se i parametry adresy.)

MaZe-li se NC blok, nevydava se predtim ubezpecovaci
dotaz. Jednotlivé prvky NC bloku - i funkce G / M - se
smazou ihned.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Zména prvki NC
Napolohujte kurzor na prvek NC bloku (&islo NC
bloku, pfikaz G nebo M, parametr adresy atd.)
resp. na identifikator ¢asti programu

Stisknéte klavesu ALT CNC PILOT aktivuje
dialogové okno, v némZ se nabidnou k editovani
Cislo bloku, ¢islo G/M nebo parametry adresy
funkce G.

Ménite-li slova NC (G, M, T), aktivuje CNC PILOT
k tomu jesté dialogové okno k editovani
parametr(l adresy.

U identifikatord ¢asti programu muzete ménit
pouze k nim patfici parametry (priklad: Cislo
revolveru).

”Vedené” nebo ”volné” editovani

Zpravidla vybirate funkce NC podle menu a
editujete parametry adresy v dialogovych oknech.
MuZete volit téZ "volné zadani” (poloZzka menu
"Blok”) a editovat NC program ”voIn&”. Maximalni
délka bloku ¢&ini pfi "volném editovani” 128 znaku

na radek.

Reference bloku

PTi editovani pfikazi G vztahujicich se k obrysu
(¢ast OBRABENI) m(iZete prepnout na zobrazeni
obrysu a vybirat reference bloku ze zobrazeného
obrysu.

Prikazy G

Pfikazy G se v CNC PILOT déli na:
Geometrické prikazy k popisu obrysu
neobrobeného polotovaru a hotového dilce.
Pridavné "pomocné prikazy” ovliviiuji obrabéni
(pridavky, jakost povrchu atd.)lachenqualitat
etc.).

Obrabéci prikazy pro &ast (sekci) OBRABENI.

(& Néktera "Cisla G” se pouzivaji k popisu
polotovaru a hotového dilce i v €asti
OBRABENI. P¥i kopirovani nebo
presouvani NC blokd vénujte pozornost
tomu, Ze k popisu obrysU Ize pouzit
pouze "geometrické prikazy G” a v Casti
OBRABENI pouze "obrabéci prikazy G”.

69

4.5 Editor DIN PLUS



4.5.1 Hlavni menu

4.5.1 Hlavni menu

Skupina menu ”Prog” (sprava NC programii):
Zavést - zavede v paméti uloZzeny NC program
CNC PILOT zobrazi NC hlavni programy nebo
NC podprogramy
vyberte NC program a stisnéte "OK”
Novy — vytvori novy NC hlavni program nebo
podprogram
zapiSte jméno programu
zvolte hlavni program nebo podprogram
aktivujte "Editaci zahlavi programu”
Smazat - smaze v paméti ulozeny NC program
CNC PILOT zobrazi NC hlavni programy nebo
NC podprogramy
vyberte NC program a stisnéte "OK”
Ulozit - uloZi editovany NC program do paméti
pfi zméné jména programu zadejte "nové
jméno”
stiknéte "ANO”
Organizace

P¥epne do "Organizace NC program0” (viz "4.5.2
Menu Organizace”)

&5 KdyZ opustite provozni rezim "DIN
PLUS”, NC program se uloZi
automaticky. Pfitom se ”stara verze” NC
programu prepise.

Skupina menu ”Uvod” (tvodni blok NC
programu):
Zahlavi programu: aktivuje dialogové okno
"Editace zahlavi programu”

Osazeni revolveru: napolohuje kurzor na
REVOLVER

Upinadla: napolohuje kurzor na UPINADLA

Skupina menu ”Geometrie” (programovani
obrysu) :
Polotovar - skli€¢idlovy dilec/ty€ G20: Vytvofri
NC blok v ¢asti POLOTOVAR, prepne do menu
"Geometrie” a aktivuje diealogové okno
"Skli¢idlovy dilec valec/trubka G20”.
Polotovar - volny obrys: Napolohuje kurzor na
¢ast (sekci) programu POLOTOVAR a prepne do
menu "Geometrie”.
Hotovy dilec: Napolohuje kurzor na ast (sekci)
programu HOTOVY DILEC a prepne do menu
"Geometrie”.
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Hlavni menu DIN PLUS

N Prog (Sprava NC P ¥

md g (Sprava NC Program)

dad

ama  Uvod: Zpracovani Uvodniho bloku NC programu

jjj' (zahlavi programu, osazeni revolveru, tabulka upinadel)
Zim Geo: Programovani obrysu polotovaru a hotového dilce
j'jj (podmenu "Geometrie”)

i || Obr: Programovani obrabéni obrobku (podmenu

B33  obraben)

jﬂj Idp: Vkladani Identifikatorl €asti programu

ddd

i | | Skup: Vétveni k funkcim ”skupin blokd” (menu skupin
dm .

| bloku)

i || Blok: Funkce k ¢Cislovani NC blok, vyhledavaci funkce
i'j'j' a funkce ”volného editovani”

i | | Konfigurace obrazovky DIN PLUS (s pomocnym

jﬂj obrazkem nebo bez)

i | | Grafik: Nastaveni "okna grafiky”, zapnuti/vypnuti

j'j'i' zobrazeni obrysu
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Jednotlivé polozky menu:
Obrabini: paepne do podmenu "Obrabini” a napolohuje kurzor
na OBRABINI

Idp (ldentifikatory Casti programu) - zaoiSe novy identifikator
casti (sekce) programu

CNC PILOT vypiSe seznam identifikatort ¢asti

vyberte identifikator ¢asti a stisknéte RETURN

CNC PILOT identifikator ¢asti zapiSe (na spravné misto)
Skup: prepne do “zpracovani skupin blok(” (viz ”4.5.5Menu
skupin blok(”).

Skupina menu ”Blok”
Zacatek programu: napolohuje kurzor na prvni blok NC
programu.

Konec programu: napolohuje kurzor na posledni blok NC
programu.

Vyhledavaci funkce - vyhledani bloku

zapiSte Cislo bloku

CNC PILOT nastavi kurzor na toto Cislo bloku (pokud existuje).
Vyhledavaci funkce - vyhledani slova

zapiSte NC slovo (pfikaz G, parametr adresy atd.)

CNC PILOT nastavi kurzor na nejbliz8i NC blok, ktery obsahuje
hledané NC slovo. Hleda se od polohy kurzoru az do konce
programu, pak od za¢atku programu.

Hodnota kroku: definuje hodnotu kroku pfi €islovani NC blok.
Tato hodnota kroku plati pouze pro tento NC program.

Cislovani bloka: Prvni NC blok dostane &islo podle "hodnoty
kroku” - pro kazdy dalSi blok se "hodnota kroku” pricCte.
Reference (odvolavky) blokt u prikazt G vztahujicich se k
obryslim a u vyvolani podprogram( se koriguji automaticky. Tato
funkce neméni poradi NC blok.

Novy: volné zadani
napolohujte kurzor
zvolte "Novy: volné zadani”
CNC PILOT aktivuje abecedni klavesnici k zadani NC bloku.
»Novy NC blok” se umisti pod polohu kurzoru.

Zména: volné zadani
kurzor napolohujte na NC blok, ktery se ma ménit
zvolte "Zména: volné zadani”

CNC PILOT aktivuje abecedni klavesnici a predlozi NC blok k
editovani.
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Jednotliva polozka menu:
Konfigurace - Pomocny obrazek: \VVolite, zda se
maji zobrazovat pomocné obrézky.

Skupina menu ”Grafika”:
Grafika - ZAP: aktivuje zobrazeni obrysu.
Grafika - VYP: vypina zobrazeni obrysu a
aktivuje "okno stroje”.
Okno (,Volba okna”): muzete predvolit az dvé

"okna”. Aktivace zobrazeni obrysu se provede
pomoci "Grafika ZAP”.
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4.5.2 Menu ”Organizace”

4.5.2 Menu ”0Organizace”
"Organizace” spravuje hlavni programy/
podprogramy DIN, soubory TURN PLUS a soubory
osciloskopu. Skupinu programt/soubor(, kterou
chcete zpracovavat, zvolite v polozce "Maska”.

CNC PILOT zobrazi vybrané soubory jejich
"jménem”. Kromé jména souboru si mizete dat
zobrazit pole zahlavi programu.

Vyvolate-li nékterou "Funkci”, zpracuje CNC PILOT
v8echny oznaéené (vybrané) soubory (priklad:
mazani, externi vystup atd.).

Chcete-li zpracovat pouze jeden soubor, pak
napolohujte kurzor na tento soubor a aktivujte
"Funkci”.

»0znaceni” jednotlivych soubort
napolohujte kurzor na jméno souboru

stisknéte klavesu "DALSI” - jméno souboru se
oznaci barevné

ZruSeni ”0Oznaceni” jednotlivych souboru
napolohujte kurzor na oznateny soubor

stisknéte klavesu "DALSI” - "ozna&eni” se zrusi

Skupina menu ”Fkc.” (funkce):
Kopirovani - kopiruje navoleny soubor

napolohujte kurzor na soubor
zvolte "Kopirovat”
zadejte "nové jméno” a stisknéte "OK”

Prejmenovat - zmé&na jména navoleného
souboru

napolohujte kurzor na soubor

zvolte "Pfejmenovat”

zadejte "nové jméno” a stisknéte "OK”
Smazat - smaZe oznadené soubory

oznacte soubory, které se maji smazat

zvolte "Smazat”

po "ubezpeCovacim dotazu” se oznacené
soubory smaZzou.

Atributy - je rezervovano pro servisni personal

Externi vystup - odesila oznaCené soubory
oznacte soubory, které se maji odeslat
zvolte "Fkc. - externi vystup”

zvolte "cil vystupu” (dialogové okno "Vystup
souboru”)
stisknéte "OK”

oznadené soubory se odeSlou - CNC PILOT
zobrazi "Status vystup”
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Externi vstup - pfijima soubory
zvolte ”zdroj vstupu” (dialogové okno "Vstup souboru”)
stisknéte "OK”
CNC PILOT ocekava data z pripojeného zafizeni

CNC PILOT zobrazi "Status vstup” - klavesou "DALSI” tento
proces zrusite

Editovani - zavede zvoleny NC program a pifepne do hlavniho
menu

Pro vyménu dat / zalohovani dat mazete alternativné k
”Organizaci” pouZzit *Transfer soubor(” (viz ”4.11Trans-
fer soubort”)

Upozornéni pro "cil vystupu / zdroj vstupu”:
Externi, DATAPILOT: komunikuji se sériovymi
rozhranimi. Pfenos dat probiha "bez protokolu”
(konfigurace: parametr fizeni 40..47).
Disketa: volit pouze tehdy, je-li pripojena
FTP: volit pouze tehdy, je-li instalovana opce
"Ethernet”
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4.5.3 Menu”Geometrie”

Podmenu "Geometrie” obsahuje G funkce a
”Prikazy” Casti (sekci) programu POLOTOVAR a
HOTOVY DILEC.

Navoleni G funkci:

Cislo G je znamé: zvolte "G pfimo” a zadejte &islo
Cislo G neni znamé:

zvolte "G”

namisto zadani Cisla G stisknéte klavesu
"DALSI”

ukaze se seznam G -funkci

vyberte G funkci a stisknéte "RETURN”

~Menu G”: volba G funkce z menu

Skupina menu ”Prik(azy)”:
Slova DIN PLUS - vyvola menu (nabidku) s:
prikazy ke strukturovani programu
prikazy pro vstup a vystup
identifikatory ¢asti pro obrysyosCaY
Proménné - CNC PILOT aktivuje abecedni
klavesnici k zadani proménnych nebo
matematickych vyrazu
CELO, PLAST, ZADNIi STRANA
Otevre dialogové okno k zadani "polohy”
obrysu (referentmi rovina/referen¢ni priimér)
zadejte polohu Z/pramér a stisknéte "OK”
CNC PILOT vlozi identifikator ¢asti pod polohu
kurzoru.

POMOCNY OBRYS - vloZi identifikator ¢asti

programu pod polohu kurzoru.

Komentarovy fadek - CNC PILOT aktivuje
abecedni klavesnici k zadani komentare
Komentar se vytvari nad polohou kurzoru.

Jednotliva poloZzka menu:

Grafika - aktivuje/aktualizuje obrys v oknech
grafiky.
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Podmenu ?Geometrie”

ﬂjj' G: pfimé zadani Cisla G / vyvolani seznamu G)

i |

j'!j' P¥im (P¥imka): aktivuje dialogové okno geometrie G1

i [ |

o Kruh: Kruhovyoblouk CW, CCW s inkrementalnim nebo
:Hj absolutnim kotovanim stfedu

| Tvarové prvky soustruzeného obrysu, vyvolani

ﬂjj' podprogramu, "referencni rovina” pro kapsu/ostriivek
:Ililj Atributy (pomocné prikazy) popisu obrysu

i [ |

jjil Celo: zakladni prvky, obrazce a rastry obrys(i na &ele
RN nebo zadni strané (obrabéni v ose C)

I Plast’: zakladni prvky, obrazce a rastry obryst na ploe
0] plasts (obrabéniv ose C)

| Prikazy ke strukturovani programu a indetifikatorim
Jdad  casti (sekci)

jljljl Grafika: aktivuje/aktualizuje obrys v oknech grafiky.
Zm
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4.5.4 Menu ”0Obrab

4.5.4 Menu ”Obrabéni”

Podmenu ”Obrabéni” obsahuje funkce Ga M a
dalsi "prikazy” pro ¢ast programu OBRABENI.

Navoleni G funkci:

Cislo G je znamé: zvolte "G pfimo” a zadejte &islo
Cislo G neni znamé:

zvolte "G”

namisto zadani Cisla G stisknéte klavesu
"DALSI”

CNC PILOT promitne seznam G funkci.

vyberte G funkci a stisknéte "RETURN”

sMenu G”: volba G funkce z menu

Navoleni M funkci:
Cislo M je znamé: zvolte "M pfimo” a zadejte
Cislo
~Menu M”: zvolte M funkci z menu

Jednotlivé polozky menu:
T - vyvolani nastroje
Pomoci "T” programujete pozici revolveru (viz
"4.8.7 Nastroje, korekce”). Seznam zobrazi
nastroje deklarované v ¢asti programu "Revol-
ver”.

Nastroj s vice bfity: programujte Cislo bfitu

(WAPP . S nebo volné Gislo T . S)
F - vyvolani "G95 - posuv na otacku”

S - vyvolani "G96 - fezna rychlost”

Skupina menu ”P¥ik(azy)”:
Slova DIN PLUS - vyvola menu (nabidku) s:
prikazy ke strukturovani programu
prikazy pro vstup a vystup
Proménné - CNC PILOT aktivuje abecedni
klavesnici k zadani promé&nnych nebo
matematickych vyrazu

/ Maskovaci troven

zadejte "maskovaci uroven 1..9”

CNC PILOT zapiSe maskovaci urover pred NC
blok (pfiklad: /3 N 100 G...)

pokragovani na dal$i strang P
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Podmenu ?Obrabéni”

G: pfimé zadani ¢isla G - nebo vyvolani seznamu G)

Menu G: otevie menu s G funkcemi

M: pfimé zadani Cisla M

Menu M: otevie menu s M funkcemi

T: vyvolani nastroje

F: vyvolani "G95 - posuv na otacku”

S: vyvolani "G96 - fezna rychlost”

Prikazy ke strukturovani programu

Grafika: aktivuje/aktualizuje obrys v oknech grafiky.
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$ Suport (sanég)

zadejte "Cislo suportu” (muZete zadat vice
Cisel suportll za sebou)

Editor DIN zapi$e ¢isla suportl pred NC-blok
(pfiklad: $1$2 N 100 G...)

Vyvolani L externi - (viz "4.8.28Podprogramy”)
vyberte podprogram a stisknéte "RETURN”
zapiSte "predavané parametry”

CNC PILOT zapi$e vyvolani podprogramu

4.5.5 Menu skupin bloku

»Skupiny NC blokl” (vice po sobé nasledujicich NC
blok() mizZete mazat, pfesouvat, kopirovat nebo
vymeénovat mezi NC programy.

Skupinu NC blokl definujete "oznacenim”
(vybranim) zaCatku a konce dané skupiny. Potom
zvolite "Obrabéni”.

Abyste mohli skupiny blok(i mezi NC programy
vymeénovat, ulozite skupinu blokd do ”schranky”.
Potom tuto skupinu bloku ze schranky opét
nactete. Skupina blok( z(stava ve schrance tak
dlouho, dokud se neprepise jinou skupinou blokd.

Jednotlivé poloZzky menu:
Oznadit zacatek
napolohujte kurzor na "zacatek skupiny bloka”
stisknéte "Ozn.zacg.”

Oznacit konec
napolohujte kurzor na "konec skupiny blok(”
stisknéte "Ozn.konec”

Skupina menu ”Obrabéni”:
Vyjmout
uloZi "oznacenou” skupinu blokd do schranky
skupinu blokd smaze
Kopirovat do schranky - zkopiruje "oznacenou”
skupinu blokt do schranky
Vlozit ze schranky
kurzor napolohujte na cilovou polohu
stisknéte "VloZit ze schranky”
skupina blokl se vloZi na cilovou polohu
Smazat - definitivné smaze "oznagenou”
skupinu blokt (neulozi ji do schranky)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Vyvolani L interni - (viz ”4.8.28Podprogramy”)

zapiSte "jméno podprogramu” (&islo bloku, jimZ podprogram
zacina)

zapiSte "predavané parametry”

CNC PILOT zapiSe vyvolani podprogramu
Komentaiovy fadek - CNC PILOT aktivuje abecedni klavesnici
k zadani komentare Komentar se vytvari nad polohou kurzoru.

Polozka menu:
Grafika - aktivuje/aktualizuje obrys v oknech grafiky.

Henu bloku

28.Pro.00 10:03:55

DIN PLUS Program: %BSPOD.HC
| EE| =[] (|| . . .
449 Pocat. zn. jijun. Zn. 5jj2ru51t

55 647 P2

56 GGY0 HS9 HE9 EO0.2 V3

57 M109

1 .
Schlichten - konturparall jijop]rcwat D SEDFEIAD

gg mgg jijridat ze schranky
60 G47 P2 ]

61 6890 NS10 WE22 E0.2 y 50jomazat

62 G14 Q0

JJJP t

653 M109 Jagroesunou

Eé:s%gchen FCGm [ aug jjiKopirovat a pridat

b5 696 5165 G95 FO.2 M4 J
b6 M108

67 M10?

66 G0 2-55.5
b9 GO Rl

S HE

1000_0nn/n1n

Presunout

kurzor napolohujte na cilovou polohu

stisknéte "Presunout”

Loznacgena” skupina blokl se "presune” do cilové polohy a na
dosavadni pozici smaze

Kopirovat a viozit

kurzor napolohujte na cilovou polohu

stisknéte "Kopirovat a vlozit”

Loznacena” skupina bloku se vloZi (zkopiruje) na cilovou
polohu

Jednotliva polozka menu:
Storno - zrusi oznaceni (vybrani)
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4.6 Identifikatory ¢asti programu

Zakladate-li novy program DIN, jsou identifikatory Casti (sekci)
programu jiz pfedem zapsany. Podle potfeby miZete dalsi ¢asti
pripojovat nebo zapsané identifikatory smazat. Program DIN musi
obsahovat minimalné identifikatory &asti OBRABENI a KONEC.

4.6.1 ZAHLAVi PROGRAMU

ZAHLAVi PROGRAMU obsahuije:

Suport: NC program se zpracuje pouze na zadaném suportu
(zadani: ”$1, $2, ...”). - bez zadani: NC program se zpracuje na
kterémkolisuportu

Synchro - rezervovano pro dvé "skupiny agregatt (AG)”
Jednotka: mérova soustava "metricka/palcova” - bez zadani:
prevezme se jednotka nastavena v parametru fizeni 1

Ostatni pole obsahuji organizaéni informace a sefizovaci
informace, které neovliviiuji provadéni programu.

4.6 Identifikatory ¢asti programu

Informace zahlavi programu se v programu DIN oznacuji znakem
n i
»~Jednotku” mlZete programovat pouze tehdy, kdyz pfi
vytvareni nového NC programu vyvolate ”Zahlavi
programu”. Pozdg&jSi zmény nejsou mozné.

Prehled identifikatorl ¢asti programu

ZAHLAVI PROGRAMU

REVOLVER

ZASOBNIK

UPINADLA

Editace hlavickl

Prehled identifikatoru ¢asti programu

POLOTOVAR
OBROBEK
POMOCNY OBRYS
OBRABENI

KONEC
PODPROGRAM
NAVRAT

pro obrabéni v ose C
CELO

ZADNI STRANA
PLAST

ZAHLAVi PROGRAMU

#MATERIAL Ocel 60-2
#STROJ Stroj A
#VYKRES 0850.352-1
#UPNUTI 1 ze?2
#SUPORT $1%2
#0OBROBEK Priruba
#FIRMA HEIDENHAIN
#AUTOR Martin Muster
#DATUM 04.12.98

#PRUMER UPNUTI 120

#DELKAPRO UVOLNENI 106

#UPINACI TLAK 20

#KOMENTAR Priklad editace zahlavi
programu

Material [st s0-2 = Obrobek
Stroj Masch.a = Firma
Yykres IW » Autor
upinani [ la [ 2z [z

Sane |1— Synchro IF
Upinaci - = 1.upin. [80  mm
Upinaci delka 1.upin. [88  mm
Upinaci tlak 1.upin. Il]—tgc

Komentar

[Gewindebolzen »
JHEIDENHATH »
Martin Muster »
Datun  [2§.12.00 =2
Jenotka |lnetr1|:kg »
2.upin. I—mm
2.upin. [ mm
2.upin. I—tgc

2rusit |
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4.6.2 REVOLVER

REVOLVER (REVOLVEROVA HLAVA) x (x: 1..6) definuje osazeni
nosice nastroji x. Je.li nastroj popsan v databance, zapiSete Cislo
T a identifika¢ni Cislo. Alternativné nadefinujete parametry
nastroje v NC programu (viz priklad).

Zadani nastrojovych dat:
zvolte polozku menu "Uvod - Osazeni revolveru”
napolohujte kurzor do ¢asti "TREVOLVER”
stisknéte klavesu INS
editujte dialogové okno "Nastroj”

Zména nastrojovych dat:
napolohujte kurzor

stisknéte klavesu ALT
editujte dialogové okno "Nastroj”

Parametry dialogového okna ”Nastroj”
Cislo T: pozice v nosiéi nastroji (rev. hlavé)

ID (Ident. €islo):odvolavka pro databanku - bez zadani:
nastrojova data se prevezmou do databanky jako "docasné
nastroje”.
Jednoduchy nastroj:

Vhodny pouze pro jednoduché drahy pojezdu a cykly
soustruZeni (GO...G3, G12, G13; G81...G88).

Sledovani obrysu se neprovadi.

Kompenzace radiusu bf¥itu se provadi.

Jednoduché nastroje se neprebiraji do databanky.

Vyznam parametr(: viz tabulku

Dialog. okno NC program Vyznam

Typ nastroje WT Typ nastroje a smér obrabéni

Rozmér X (xe) X Serizovaci rozmér

RozmérY (ye) Y Sefizovaci rozmér

Rozmér Z (ze) z Sefizovaci rozmér

Radius R (rs) R Radius bfitu u soustruznickych
nastroju

SitbF. B (sb) B Sitka bfitu u nastrojd

zapichovych a s kruh. bfitem

Pramér | (df) | Pramér frézy nebo vrtaku

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

RozSifené zadani:

VyZaduji se pouze ty parametry nastroju, které
jsou nutné pro jejich pouziti v cyklech obrabéni.
Pro pouZiti nastrojd neexistuji zadna omezeni.

V simulaci se zobrazuje pouze bf¥it nastroje.

Definujete nejdrive typ nastroje a pak editujete
parametry nastroje. Oznadeni a vyznam
parametr(l nastroje zavisi na typu nastroje a
odpovida parametriim prvniho dialogového okna
editoru nastroju (viz ”7.3.2 Nastrojova data”).

P¥i prekladu programu se data prevezmou do
databanky pouze tehdy, uvedete-li identifikacni
Cislo.

Jména ”_SIM...” a” AUTO...” jsou vyhrazena pro
"doCasné nastroje” (jednoduché nastroje a
nastroje bez identifika&niho ¢isla). Popis nastroju
plati pouze tehdy, je-li NC program vyvolan pro
simulaci nebo pro provadéni v automatickém
rezimu.

(& Jestlize nenaprogramujete REVOL-
VER, pouZiji se nastroje zapsané v
”seznamu nastroju” (viz "3.4.1 Vytvoreni
seznamu nastroj”).
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4.6.3 UPINADLA

4.6.3 UPINADLA

UPINADLA x (x: 1..4) definuje osazeni vietena x.

Pomoci identifikacniho &isla skli¢idla, upinaci

Celisti a pfidavného upinaciho zafizeni (upinaciho

hrotu atd.) vytvorite ,tabulku upinadel”.

Tato "tabulka upinadel” se vyhodnocuje pro:
zobrazeni upinadel pfi simulaci (G65)

rozSifenou kontrolu bezpecnostniho pasma pri
simulaci

Zadani datupinadel:
zvolte poloZku menu "Uvod - Upinadla”

napolohujte kurzor do asti "UPINADLA”
stisknéte klavesu INS
editujte dialogové okno "Upinadla”

Zména dat upinadel:
napolohujte kurzor

stisknéte klavesu ALT
editujte dialogové okno "Upinadla”

Parametry dialogového okna ”"Upinadia”
H: Cislo upinadla (reference pro G65)
H=1: skli¢idlo
H=2: upinaci Celist
H=3: prid. upinadlo - strana vietena
H=4: pfid. upinadlo - strana koniku
ID: Identifikacni Cislo upinadla (odvolavka na
databanku)
X: Upinaci primér upinacich Celisti (pouze pro
kontrolu bezpec&nostniho pasma)
Q: Zpusob upnuti u upinacich cCelisti (viz G65)

4.6.4 ZASOBNIK

U soustruhl se zasobnikem nastrojl je seznam
pouzivanych nastroji v Casti (sekci) programu
ZASOBNIK. Parametry nastroj se popisuiji v
databance.
Zadani nastrojovych dat:
vloZte identifikator Sasti ZASOBNIK (polozka
menu "PAB”)

stisknéte klavesu INS
editujte dialogové okno "Nastroj”

Zména nastrojovych dat:
napolohujte kurzor

stisknéte klavesu ALT
editujte dialogové okno "Nastroj”
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Lf-—g' »Tabulka upinadel” se vyhodnocuje pouze pfi simulaci -
nema zadny vliv na provadéni programul.

Pfiklad: Tabulka REVOLVERU a UPINADEL

REVOLVER 1

T11D”342-300.1” [nastroj z databanky]
T2 WT1 X50 Z50 RO.2 B6 [lednoduchy popis nastroje]

T3 WT122 X15 Z150 HO V4 R0.4 A93 C55 |19 K70 [rozSireny
popis nastroje - bez prevzeti do databanky]

T4 ID”Erw.1” WT112 X20 Z150 H2 V4 R0.8 A95 C80 B9 K70
[rozSi-feny popis nastroje - s prevzetim do databanky]

UPINADLO 1
H1 ID”’KH250”
H2 ID”’KBA250-77”

Parametry dialogového okna ”Zasobnik nastroju”
ID (ldent, €islo): reference k databance nastroju

Udalost 1 Q: proménna udalosti (E21..59)

Udalost 2 V: proménna udalosti (E21..59)

Vyménny nastroj AT:ldentifikaCni Cislo vymé&nného nastroje -
pouzivate-li kontrolu Zivotnosti nastroje (viz "4.8.7 Nastroje,
korekce”).

»,Q, V" mlZete ve vaSem NC programu vyuZzit pro strategie vymény
nastroja (viz ”4.8.26 Programovani proménnych”).

4 DIN PLUS



4.6.5 Popisobrysu
POLOTOVAR

Cast (sekce) programu pro neobrobeny polotovar.

OBROBEK
Cast (sekce) programu pro obrys hotového dilce.

V ramci definice hotového dilce pouzivate dalsi
identifikatory &asti jako CELO, PLAST atd.

CELO, ZADNi STRANA
oznacCuje "obrysy na Cele nebo zadni strané”

Parametr
Z: poloha obrysu na Cele/zadni strané -
standardné: 0

PLAST

oznaduje "obrysy na ploSe plaste”

Parametr

X:  referenéni primér obrysu na ploSe plasté
POMOCNY OBRYS

oznacuje dalsi definice soustruzeného obrysu
(meziobrysy, vloZzené obrysy).

4.6.6 OBRABENI

Cast programu pro obrabéni dilce. Identifikator
OBRABENI se musi programovat.

KONEC

ukonc&uje NC program. Identifikator KONEC se
musi programovat, nahrazuje funkci M30.

4.6.7 PODPROGRAM

Jestlize v NC programu (ve stejném souboru)
nadefinujete podprogram, oznaci se jako
PODPROGRAM, za ¢imZ nasleduje jméno tohoto
podprogramu (maximalné 8 znaki).

NAVRAT

ukon&uje podprogram.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Existuje-li vice nezavislych popist obrysu, pak pouZijte
pro jednotlivé ¢asti obrysu identifikatory (CELO, ZADNI
STRANA atd.) i vicekrat.

Priklad ”Identifikatory €asti programu v definici obrobku”

POLOTOVAR
N1 G20 X100 2220 K1

OBROBEK
N2 GO X60 Z-80
N3 G1Z-70

CELO 2-25

N31 G308 P-10

N32 G402 Q5 K110 A0 Wi72 V2 XKO YKO
N33 G300 B5 P10 W118 A0

N34 G309

CELO Z0

N35 G308 P-6

N36 G307 XKO YKO Q6 A0 K34.641
N37 G309

79

4.6.5 Popis obrysu



~r

4.7 Geometrické prikazy G

4.7 Geometrické prikazy G
4.7.1 Popis polotovaru

Skli€¢idlovy dilec valec/trubka G20-Geo
G20 definuje obrys valce/dutého valce

Parametry
X: primeér u valce/dutého valce
primér opsané kruznice u vicehranného polotovaru

Z: délka polotovaru
K:  prava hrana (vzdalenost nul. bod obrobku - prava hrana)
I: Vnitfni prdmér u dutého valce

Odlitek G21-Geo

G21 generuje obrys neobrobeného polotovaru z obrysu hotového
dilce - s pfipoctenim “ekvidistantniho pfidavku P”.

Parametry
P:  ekvidistantni pfidavek (vztah: obrys hotového dilce)

Q: diraano/ne - standardné: Q=0
Q=0: s dirou
Q=1: bez diry

4.7.2 Zakladni prvky soustruzeného obrysu

Bod startu soustruzeného obrysu GO-Geo
GO definuje vychozi bod soustruzeného obrysu.

Parametr
X, Z: vychozi bod obrysu (X tdaj priiméru)
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PFimka soustruzeného obrysu G1-Geo
G1 definuje pfimku v soustruZzeném obrysu.

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

sVolba priseciku Q” ur€uje koncovy bod, jestlize draha protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Specialni posuv se pouziva pro zkoseni/zaobleni pfi
dokon&ovacim cyklu.

Parametry
X, Z: koncovy bod obrysového prvku (X rozmér priméru)

A: uhel k ose rotace - smér uhlu: viz pomocny obrazek

Q: volba prlseciku - standardné: 0
Q=0: blizsi prasecik
Q=1: vzdaleny pruasecik
B: zkoseni/zaobleni
B bez zadani: tangencialni prechod
B=0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

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

Kruhovy oblouk soustruzeného obrysu

G2/G3-Geo - inkrementalni, G12/G13-Geo - absolutni
kotovani stiedu

G2/G3 resp. G12/G13 definuje kruhovy oblouk v soustruzeném
obrysu. Smysl otaceni podle pomocného obrazku.

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

sVolba pruseciku Q” uréuje koncovy bod, jestlize kruhovy oblouk
protina pfimku nebo kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Specialni posuv se pouziva pro zkoseni/zaobleni pfi
dokonCovacim cyklu.

pokragovani na dalsi strang »

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

X Xi

Programovani X, Z: absolutné,
inkrementalné, samodrzné nebo ”?”
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ho obrysu

Zené

4.7.2 Zakladni prvky soustru

Parametry
X, Z: koncovy bod obrysového prvku (X rozmér prameéru)
R:  radius
Q: volba pruseciku - standardné: 0
Q=0: vzdaleny prusecik
Q=1: blizsi prusedik
B:  zkoseni/zaobleni na konci kruhového oblouku
B zadné zadani: tangencialni prechod
B=0: netangecialni prechod
B>0: radius zaobleni
B<O0: 8itka zkoseni
E: faktor specialniho posuvu (0 < E< 1) - standardné: 1
(specialni posuv = aktivni posuv * E)

pii G2/G3:
I: stfed inkrementalné (vzdalenost vychozi bod - stfed jako
rozmér polomeéru)

K:  stfed inkrementalné (vzdalenost vychozi bod - stfed)

piriG12/G13:
I: stfed absolutné (rozmér poloméru)

K:  stfed absolutné

Programovani X, Z: absolutng, inkrementalng,
samodrzné nebo "?”

82

7 ——

—Zi ——%

G13-Geo

4 DIN PLUS




4.7.3 Tvarové prvky soustruzeného obrysu

Zapich (standardni) G22-Geo

G22 definuje zapich na vztazném prvku rovnobézném s osou (G1).
G22 se prifadi pfedtim naprogramovanému vztaznému prvku.

Parametry
X:  vychozi bod zapichu na &ele (rozmér priméru)
Z: vychozi bod zapichu na plasti
I, K: vnitfni roh
| - zapich na Cele: koncovy bod zapichu (rozmér priiméru)
| - zapich na plasti: dno zapichu (rozmér praméru)
K - zapich na Cele: dno zapichu
K - zapich na plasti: koncovy bod zapichu
li, Ki: vnitfni roh - inkrementalné (pozor na znaménko!)
li — zapich na Cele: Sitka zapichu
li - zapich na plasti: hloubka zapichu
Ki — zapich na Cele: hloubka zapichu
Ki - zapich na plasti: koncovy bod zapichu (8itka zapichu)
B:  vné&jSi radius/zkoseni (na obou stranach zapichu -
standardné: 0
B>0: radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

R:  vnitfni radius (v obou rozich zapichu) - standardné: 0

Zapich (obecné) G23-Geo

G23 definuje zapich na linearnim vztazném prvku (G1). G23 se
prifadi predtim naprogramovanému vztaznému prvku. Na plasti Ize
tento zapich napolohovat na Sikmo probihajici vztaznou primku.

Parametry
H: druh zapichu - standardné: 0
H=0: soumé&rny zapich
H=1: soustruzené vybrani
stfed u zapichu na ¢ele (rozmér prdmeéru)
Z: stfed u zapichu na plasti
I: hloubka a poloha zapichu
1>0: zapich vpravo od vztazného prvku
1<0: zapich vlevo od vztazného prvku
Sitka zapichu (bez zkoseni/zaobleni)

U:  primér zapichu (priimér dna zapichu) - poZiva se jen tehdy,
probiha-li vztazny prvek rovnobé&zné s osou Z

x

A

pokragovani na dalsi strang »
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4.7.3 Tvarové prvky soustru

=

Uhel zapichu - standardné: 0

pfi H=0: 0° < A < 180° (Uhel mezi boky zapichu)

pri H=1: 0° < A < 90° (Uhel mezi vztaznou pfimkou a bokem
zapichu)
vneéjSi radius/zkoseni na rohu bliz8§im k vychozimu bodu -
standardné: 0

B>0: radius zaobleni

B<O0: Sitka zkoseni
P:  vngjsi radius/zkoseni na rohu vzdalengjSim od vychoziho
bodu - standardné: 0

P>0: radius zaobleni

P<0: sirka zkoseni

R:  wvnitfni radius (v obou rozich zapichu) - standardné: 0

w

Lf-—g' CNC PILOT vztahuje hloubku zapichu k vztaznému
prvku. Dno zapichu vede rovnobézné se vztaznym
prvkem.

Zavit s vybéhem G24-Geo

G24 definuje zakladni linearni prvek axialniho zavitu (vnéj- Si nebo
vnitfni; metricky 1ISO jemny zavit DIN 13 dil 2, fada 1) a navazujici
vybéh zavitu (DIN 76).
Vyvolani makra obrysu:
N..G1 X..Z..B.. /vychozi bod zavitu
N..G24 F.I..K..Z.. /obrys zavitu a vyb&hu
N..G1 X.. /navazuijici ¢elni prvek
Parametry
F stoupani zavitu
I: hloubka vybé&hu (rozmér poloméru)
K:  8ifka vybéhu
Z: koncovy bod vybéhu

84

A H=0

Zapich nebo soustruzené vybrani

@ G24 Ize pouZit jen tehdy, feZe-li se
zavit v definovaném smeéru obrysu.
Zavit se obrabi funkci G31.
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Obrys odlehéovaciho zapichu G25-Geo

G25 generuje dale uvedené obrysy odleh&ovaciho zapichu na
rozich prvkd rovnobéznych s osami. G25 se pfifazuje vztaznému
prvku (G1). Vyznam parametrt je zavisly na druhu odleh&ovaciho
zapichu (vybéhu).
Naprogramujeme-li G25
za vztaznym prvkem, provede se zapich na konci tohoto
vztaZzného prvku.

pred vztaznym prvkem, provede se zapich na za¢atku tohoto
vztazného prvku.

Vyvolani obrysového makra (priklad):

N..G1 Z.. /axialni prvek jako vztazny prvek
N..G25 H..l..K.. .. /obrys odleh&ovaciho zapichu
N..G1 X.. /navazuijici celni prvek

Odlehé&ovaci zapich tvar U (H=4)

Parametry

I: hloubka zapichu (rozmér polomeéru)

K:  8itka zapichu

R:  vnitfni radius (v obou rozich zapichu) - standardné: 0
P:

vnéjsi radius/zkoseni - standardné: 0
P>0: radius zaobleni
P<O0: Sitka zkoseni

Odleh¢ovaci zapich DIN 509 E (H=0, 5)
Parametry

I: hloubka zapichu (rozmér poloméru)

K:  Sirka zapichu

R:  radius zapichu (v obou rozich zapichu)
W: uhel odleh€ovaciho zapichu

Nezadate-li parametry, zjisti si CNC PILOT hodnoty v zavislosti na

praméru (viz *9. 1.2Parametry odleh&ovaciho zapichu DIN 509 E”).

pokragovani na dalsi strang »
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Parametry

H:  Druh odleh€ovaciho zapichu - standardné: O
H=4: zapich tvaru U
H=0, 5: zapich tvaru DIN 509 E

: zapich tvaru DIN 509 F

: vybéh zavitu DIN 76

: zapich tvaru H

: zapich tvaru K

T
O©oo~NO®

H=4
Form U
] K e
- ’<;P ‘
Ri f‘\+P |
Odlehéovaci zapich tvar U (H=4)
H=5
DIN 509 E

1rw

R/j/(

Odleh&ovaci zapich DIN 509 E (H=0, 5)
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Odleh¢&ovaci zapich DIN 509 F (H=6)
Parametry

I: hloubka zapichu (rozmér poloméru)
Sitka zapichu

radius zapichu (v obou rozich zapichu)
Celni zahloubeni

uhel odlehCovaciho zapichu

uhel Cela

Nezadate-li parametry, zjisti si CNC PILOT hodnoty v zavislosti na
praméru (viz ”9. 1.3Parametry odleh&ovaciho zapichu DIN 509 F”).

22U IA

Odlehéovaci zapich DIN 76 (H=7)

Parametry

I: hloubka zapichu (rozmér poloméru)

K:  S8itka zapichu

R:  radius zapichu (v obou rozich zapichu) -
standardné: R=0,6*I

W: uhel odleh&ovaciho zapichu - standardné: 30°

Odlehé&ovaci zapich tvar H (H=8)
Nezadate-li W, vypocte se automaticky z K a R. Koncovy bod
zapichu pak lezi na "rohovém bodu obrysu”.

Parametry

K:  S8irka zapichu

R:  radius zapichu - bez zadani: kruhovy prvek se neprovede
W: (hel zanofeni - bez zadani: W se vypocte

pokragovani na dalsi strang »
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H=6
DIN 509 F

et K ——

R AL

Odlehéovaci zapich DIN 509 F (H=6)

H=7
DIN 76
e K|
rorw
|
R
Odlehéovaci zapich DIN 76 (H=7)

H=8
Form H

Odlehéovaci zapich tvar H (H=8)
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Odleh¢ovaci zapich tvar K (H=9)

Parametry
I: hloubka odleh&ovaciho zapichu

R:  radius zapichu - bez zadani: kruhovy prvek se neprovede
W: uhel odlehCovaciho zapichu
A:  Uhel k podélné ode - standardné: 45°

Zavit (standardni) G34-Geo

G34 definuje jednoduché nebo sdruzené vnéjsi nebo vnitfni zavity
(metricky ISO jemny zavit DIN 13 fada 1). CNC PILOT vS8aechny
potfebné hodnoty vypocte.

Zavity sdruzite naprogramovanim nékolika blokti GO1/G34 za
sebou.

Parametr
F: stoupani zavitu - bez zadani: stoupani z tabulky norem

Zavit (obecné) G37-Geo

G37 definuje uvedené druhy zavitl. MoZné jsou vicechodé zavity i
sdruzovani (navazovani) vice zavitu.

Zavity sdruzite naprogramovanim vice bloka GO1/G37 za sebou.

Parametry
Q: druh zavitu - standardné: 1

Q=1: metricky ISO jemny zavit (DIN 13 ¢ast 2, fada 1)

Q=2: metricky ISO zavit (DIN 13 ¢ast 1, fada 1)

Q=3: metricky ISO kuZelovy zavit (DIN 158)

Q=4: metricky ISO jemny kuZelovy zavit (DIN 158)

Q=5: metricky ISO lichobé&Znikovy zavit (DIN 103 ¢ast 2,
fada 1)

Q=6: plochy metr. lichobé&znikovy zavit (DIN 380 ¢ast 2,
fada 1)

Q=7: metricky pilovity zavit (DIN 513 ¢ast 2, fada 1)

Q=8: valcovy obly zavit (DIN 405 ¢ast 1, fada 1)

Q=9: valcovy Whitworthav zavit (DIN 11)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

H=9
Form K

Odlehéovaci zapich tvar K (H=9)

Pred G34 nebo v NC bloku s G34
naprogramujte pfrimkovy obrysovy prvek
jako vztazny prvek.

Zavit se obrabi funkci G31.

Q=10: kuZelovy Whitworthav zavit
(DIN 2999)

Q=11: Whitworth(v trubkovy zavit (DIN 259)

Q=12: nenormalizovany zavit

Q=13: UNC US hruby zavit

Q=14: UNF US jemny zavit

Q=15: UNEF US zvIast’' jemny zavit

Q=16: NPT US kuZelovy trubkovy zavit

Q=17: NPTF US kuZelovy trubkovy zavit
dryseal

Q=18: NPSC US valcovy trubkovy zavit s
mazivem

Q=19: NPFS US vélcovy trubkovy zavit bez
maziva

pokragovani na dalsi strang »
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F: stoupani zavitu - musi se uvadét u Q=1, 3..7, 12. U ostatnich
druh@ zavitu maze tento parametr odpadnout. Stoupani
zavitu se pak stanovi na zakladé priméru (viz ,9.1.5
Stoupani zavitu”).

P:  hloubka zavitu - udava se pouze u Q=12

délka dobéhu (u zavitt bez vybéhu) - standardné: 0

referen¢ni bod (poloha dobéhu zavitu) - standardné: 0
D=0: dobéh zavitu na konci vztazného prvku
D=1: dobéh zavitu na zatatku vztazného prvku

pocet chodl zavitu - standardné: 1

Uhel boku vlevo - udava se pouze u Q=12
Uhel boku vpravo - udava se pouze u Q=12
Sirka zavitu - udava se pouze u Q=12

variabilni stoupani (zvé&tSuje/zmensuje stoupani na otacku o
E) - standardné: 0

oA

mIs»rT

(&5 - Pred G37 naprogramuite linearni obrysovy prvek jako
vztazny prvek.
Zavit se obrabi funkci G31.
U normalizovanych zavitt urdi si parametry P, R, A a
W CNC PILOT sam (viz ”9.1.4 Parametry zavit(”).
Chcete-li definovat individualni parametry, pouZijte
Q=12.

Dira (centricka) G49-Geo

G49 definuje jednotlivou diru se zahloubenim a zavitem v ose
rotace (predni nebo zadni ¢elo). Diru definovanou funkci G49
nelze povazovat za ¢ast obrysu, nybrz za tvarovy prvek.

Parametry
Z: poloha zaCatku vrtani (referencni bod)
pramér diry
hloubka diry (bez Spicky diry)
Uhel 8picky - standardné: 180°
priimér zahloubeni
hloubka zahloubeni
uhel zahloubeni
primér zavitu
hloubka zavitu
zakonceni zavitu (délka vybéhu)
stoupani zavitu
levy nebo pravy zavit - standardné: 0
V=0: pravy zavit
V=1: levy zavit
A:  Uhel (poloha diry) - standardné: O
A=0: Celni strana
A=180: zadni strana
O: primér stredéni

STXxXSE"TMCcI=0W
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Zavit se vytvari po délce vztazného
prvku. Pri obrabéni bez vyb&hu zavitu se
musi naprogramovat dalSi linearni prvek,
aby CNC PILOT mohl provést zakon&eni
zavitu bez kolize.

2 Pozor ! Nebezpedi kolize !

z_
L
g

=
I
5
é

G49 se programuje v ¢asti programu
OBROBEK (nikoli v &asti CELO nebo
ZADNISTRANA).

Obrys definovany funkci G49 se obrabi
funkcemi G71...G74.

4 DIN PLUS



4.7.4 Pomocné prikazy k popisu obrysu
Piehled

G7  presné zastaveni ZAP

G8 presné zastaveni VYP

G9 presné zastaveni po bloku

G10 ovliviiuje dokon&ovaci posuv pro cely obrys

G38 ovliviiuje dokon&ovaci posuv pro zakladni obrysové prvky
po blocich

G39 pouze pro tvarové prvky:
ovliviiuje dokoncovaci posuv
aditivni korekce
ekvidistantni pfidavky

G52 ekvidistantni pridavek - po bloku

G95 definuje dokon&ovaci posuv pro cely obrys

G149 aditivni korekce pro zakladni obrysové prvky

Zapnuti presného zastaveni G7-Geo

G7 zapina "ptesné zastaveni” s ptidrzi. Pfi "pfesném zastaveni”
spusti CNC PILOT dalSi blok, bylo-li dosaZzeno "okna tolerance
polohy” kolem koncového bodu (okno tolerance viz strojni
parametry 1106, 1156, ...).

Vypnuti pfresného zastaveni G8-Geo

G8 "presné zastaveni” vypina. Blok, v némZ je naprogramovano
G8, se provede bez "presného zastaveni”.

Presné zastaveni blokové G9-Geo

G9 aktivuje "presné zastaveni” v tom bloku, v némz je
naprogramovano (viz téz "G7-Geo”).

Hloubka drsnosti povrchu G10-Geo

G10 ovliviiuje dokonc&ovaci posuv G890 a urcuje tak drsnost
povrchu obrobku.

Parametry

H: druh hloubky drsnosti (viz téZ DIN 4768)
H=1: vS8eobecna drsnost (hloubka profilu) Rt1
H=2: stfedni hodnota drsnosti Ra
H=3: pradmérna hloubka drsnosti Rz

RH: hloubka drsnosti (um, palcovy modus: pinch)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

& = Pomocné prikazy G10-, G38-, G52-,
G95- a G149-Geo plati pro "zakladni
obrysové prvky” (G1-, G2-, G3-, G12- a
G13-Geo) - nikoli pro zkoseni/zaobleni,
ktera jsou programovana v navaznosti
na zakladni obrysové prvky.

Pomocné prikazy popisu obrysu
ovliviiuji dokoncovaci posuv cykli G869
a G890 - nikoli dokon&ovaci posuv u
zapichovych cyklu.

& - NCblok, v némz je naprogramovana
funkce G7, se provadi jiz s presnym
zastavenim”.

~Presné zastaveni” plati pro zakladni
obrysové prvky obrabéné funkcemi G890
nebo G840.

Poznamky k programovani
"Hloubka drsnosti” zapnuta funkci G10 je
pridrzna.
G10 bez parametru "hloubku drsnosti” vypne.
G95-Geo "hloubku drsnosti” vypne.

G10 RH... (bez "H”) prepisuje platnou "hloubku
drsnosti” blokoveé.

G38-Geo prepisuje platnou "hloubku drsnosti”
blokové.

»,Hloubka drsnosti povrchu” plati pouze
pro zékladni obrysové prvky.
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4.7.4 Pomocné prikazy k popisu obrysu

Redukce posuvu G38-Geo
G38 definuje "specialni posuv” pro G890.

Parametr

E: faktor specialniho posuvu (0 < E * 1) - standardné: 1

(specialni posuv = aktivni posuv * E)

Atributy spojovacich prvki G39-Geo

G39 ovliviiuje obrabéni funkci G890 pro tyto spojovaci prvky

(tvarové prvky):
zkoseni/zaobleni (v navaznosti na zakladni prvky )
odleh&ovaci zapichy (vyb&hy)
zapichy
Ovlivhéné obrabéni:
specialni posuv
hloubka drsnosti povrchu
aditivni D-korekce
ekvidistantni pridavky

Parametry

F: posuv na otacku

V:  druh hloubky drsnosti (viz téZ DIN 4768)
V=1: vS§eobecna drsnost (hloubka profilu) Rt1
V=2: stfedni hodnota drsnosti Ra
V=3: primérna hloubka drsnosti Rz

RH: hloubka drsnosti (um, palcovy modus: pinch)

D: ¢&islo aditivni korekce (901 <D < 916)

Pridavek blokové G52-Geo

G52 definuje ekvidistantni pridavek na obrys, na néjz se bere

zretel v G810, G820, G830, G860 a G890.

Parametry

P:  pridavek (rozmér poloméru)

H: (ucinek P) absolutné / aditivné - standardné: O
H=0: P nahrazuje pfidavky G57/G58
H=1: P se pri¢ita k pfidavklim G57/G58

90

Poznamky k programovani
G38 plsobi blokoveé .
G38 se programuje pred obrysovym prvkem, v
némZ ma pusobit
G38 nahrazuje specialni posuv nebo
programovanou hloubku drsnosti povrchu.

"Specialni posuv” plati pouze pro
zakladni obrysoveé prvky.

v

pridavek (rozmér poloméru)

(u€inek P) absolutné / aditivné - standardné:
0
H=0: P nahrazuje pridavky G57/G58
H=1: P se pfri¢ita k pfidavklim G57/G58
E: faktor specialniho posuvu (0<E ‘1) -
standardné: 1
(specialni posuv = aktivni posuv * E)
Poznamky k programovani
G39 plsobi blokové
G39 se programuje pred obrysovym prvkem, v
némz ma pusobit
G50 pred cyklem (&ast programu: OBRABENI)
vypne pro tento cyklus pfidavky G39

T

Hloubku drsnosti povrchu (,,V, RH”),
dokondovaci posuv (,F”) a specialni
posuv (,E”) pouzivejte alternativng !

Poznamky k programovani
G52 plsobi blokové

G52 se programuje v NC bloku s obrysovym
prvkem, ktery ma ovlivnit.

G50 pred cyklem (8ast programu: OBRABENI)
vypne pro tento cyklus pridavky G52

4 DIN PLUS



Posuv na otacku G95-Geo

G95 ovliviiuje dokon&ovaci posuv prikazu G890.

Parametr
F: posuv na otacku

Aditivni korekce G149-Geo

CNC PILOT spravuje 16 na nastroji nezavislych korek&nich
hodnot.

Aditivni korekci aktivuje G149 nasledované "¢islem D” (Priklad:

G149 D901). ,,G149 D900” aditivni korekci vypina.

Parametr
D: aditivni korekce - standardné: D900 - rozsah: 900..916

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Poznamky k programovani
G95 je samodrzny

G10 vypina dokon&ovaci posuv G95

Hloubku drsnosti povrchu a
dokon&ovaci posuv pouZivejte
alternativné.

Dokonc&ovaci posuv G95 nahrazuje
dokon&ovaci posuv definovany v ¢asti
programu Obrabéni.

Poznamky k programovani
Aditivni korekce je aktivni od bloku, v némz je
naprogramovan prikaz G149.
Aditivni korekce je ucinna az:
k nejbliz8imu "G149 D900”
do konce popisu hotového dilce

Aditivni korekce je ucinna na zakladni

obrysové prvky - nikoli na zkoseni/
zaobleni.
Mg&jte na paméti smér popisu obrysu!
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4.7.5 Poloha obrysu

4.7.5 Polohaobrysu

Hloubka frézovani, poloha obrysu

"Referencni rovinu” resp.”referencni prinér” definujete v
identifikatoru ¢asti programu. Hloubku a polohu frézovaného
obrysu (kapsy, ostriivku) urcite v definici obrysu:

"hloubkou P” v pfedem naprogramovaném G308
alternativné u obrazca: parametrem cyklu "hloubka P”

Znaménko ”hloubky P” urCuje polohu frézovaného obrysu:
P<0: kapsa
P>0: ostriivek

Tabulka vysvétluje souvislost mezi identifikatorem €asti programu

a znaménkem "hloubky P” u frézovanych obrysu. Frézovaci cykly
postupuji od "povrchu” dilce smérem "ke dnu” frézovani.

X X
- z — Gz
—| —P |- —+P

Cast programu P Povrch Dno
CELO P<0 z Z+P
CELO P>0 Z+P Z
ZADNISTRANA  P<0 Z zZ-P
ZADNiSTRANA  P>0 Z-P z
PLAST P<0 X X+(P*2)
PLAST P>0 X—+(P*2) X

X: referen¢ni pramér z identifikatoru ¢asti
Z: referencni rovina z identifikatoru ¢asti
P: “hloubka” z G308 nebo parametru cyklu

92

Kapsa nebo ostrivek

sy

Pozor u hodnoty ”P”:pfriCteni
zaporného cisla zmenSuje vysledek —
odecteni zaporného c€isla vysledek
zvétSuje.

Ostriivky: Cykly rovinného frézovani
ofrézuiji celou plochu popsanou v
definici obrysu. Na ostrivky definované
uvnitf téchto ploch se nebere zretel.

pokragovani na dal$i strang »
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4.7.6 Obrysyve vice rovinach

Programovani hierarchicky do sebe vkladanych
obrysU (napftiklad kapsa v kapse):

pro kaZdou kapsu/ostriivek definujte
identifikator €asti programu

zacnéte prikazem "G308 Zacatek ostravku/
kapsy” a skoncete prikazem "G309 Konec kapsy/
ostravku”

G308 nastavuje "nové
pramer:
Prvni G308 prebira referenéni rovinu definovanou
v identifikatoru ¢asti (sekce) programu.

Kazdy dalSi prikaz G308 nastavuje novou
referencni rovinu.

Vypocet: aktualni referencni rovina + P (z
predchoziho G308)

G309 prepina zpét na predchozi referencni
rovinu.

referencni rovinu/refrencni

Priklad ’G308/G309”
OBROBEK

CELO Z0

N7 G308 P-5

N8 G305 XK-5 YK-10 K50 B30 R3 A0
N9 G308 P-10

N10 G304 XK-3 YK-5 R8

N11 G309

N12 G309

PLAST X100
N13G3112Z-10C45A0 K18 B8 P-5

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Zacatek kapsy/ostruvku G308-Geo

G308 definuje "novou” referenéni rovinu/referenéni primér u
hierarchicky do sebe vkladanych obrys( na Cele, zadni strané
nebo plasti.

Parametr
P:  hloubka kapsy/vySka ostravku

Konec kapsy/ostrivku G309-Geo

G309 ukoncuje "referencni rovinu”. Kazda prikazem G308
definovana referencni rovina musi byt ukoncena prikazem G309 !

Definice referencni roviny

ZacCatek kapsy “obdélnik” s hloubkou -5

Obdélnik

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

Konec kapsy "upliny kruh”

Konec kapsy "obdélnik”

Definice referenéniho priméru

Linearni draZzka s hloubkou -5
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4.7.7 Obrysy na ¢ele/zadni strané

4.7.7 Obrysy na c¢ele/zadni strané

Vychozi bod obrysu na ¢ele G100-Geo

G100 definuje polohu vychoziho bodu obrysu na ¢ele/zadni
strané.

Parametry
X:  vychozi bod obrysu v polarnich souradnicich (rozmér
prameéru)

C: vychozi bod obrysu v polarnich souradnicich (rozmér thlu)
XK, YK: vychozi bod obrysu v kartézskych soufadnicich

Primka na ¢ele G101-Geo
G101 definuje pfimku v obrysu na ¢ele/zadni strané.

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

,Volba prlseciku Q” uréuje koncovy bod, jestlize draha protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Parametry
X:  koncovy bod pfimky v polarnich soufadnicich (rozmér
primeéru)

C: koncovy bod pfimky v polarnich souradnicich (rozmér uhlu)
XK, YK: koncovy bod pfimky v kartézskych souradnicich
A:  uhel s kladnou osou XK

B:  zkoseni/zaobleni
B bez zadani: tangencialni prechod
B=0: netangencialni prechod
B>0: radius zaobleni
B<O: 8itka zkoseni

Q: volba praseciku — standardné: 0
Q=0: blizsi prasecik
Q=1: vzdaleny prusedik

(&5 Programovani
X, XK, YX: absolutng, inkrementalng, samodrzné
nebo ”?”
C:absolutng, inkrementalné nebo samodrzné
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Kruhovy oblouk na éele G102-/G103-Geo

G102/G103 definuje kruhovy oblouk v obrysu na ¢ele/zadni
strané. 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.

sVolba prlseciku Q” ur€uje koncovy bod, jestlize kruhovy oblouk

protina pfimku nebo kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Parametry
X:  koncovy bod kruhového oblouku v polarnich soufadnicich
(rozmér priméru)

C: koncovy bod kruhového oblouku v polarnich souradnicich
(rozmér uhlu)

XK, YK: koncovy bod kruhového oblouku v kartézskych
souradnicich

R: radius
I, J: stfed kruhového oblouku v kartézskych souradnicich

Q: volba priseciku — standardné: 0
Q=0: vzdaleny pruasecik
Q=1: bliz8i prusecik
B:  zkoseni/zaobleni na konci kruhového oblouku
B Zzadné zadani: tangencialni prechod
B=0: netangecialni prechod
B>0: radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

(&5 Programovani
X, XK, YX: absolutng, inkrementalng, samodrzné

nebo ”?”

C:absolutné, inkrementalné nebo samodrzné

I, J: absolutné nebo inkrementalné

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

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

95

4.7.7 Obrysy na c¢ele/zadni strané



4.7.7 Obrysy na ¢ele/zadni strané

Dira na ¢ele G300-Geo

G300 definuje diru se zahloubenim a zavitem na ¢ele/zadni
strané.

Parametry
XK, YK: stfed diry v kartézskych souradnicich

STXSETMCcI=EO0W

pramér diry
hloubka diry (bez $piCky vrtani)
Uhel 8picky — standardné: 180°
priimér zahloubeni
hloubka zahloubeni
uhel zahloubeni
primér zavitu
hloubka zavitu
zakonceni zavitu (délka vybéhu)
stoupani zavitu
levy nebo pravy zavit — standardné: 0
V=0: pravy zavit
V=1: levy zavit
uhel — sklon diry (vztah: osa Z)

Celo — standardné: 0° (rozsah: —90° < A < 90°)
zadni strana — standardné: 180° (rozsah: 90° < A < 270°)

primeér stredéni

Linearni drazka na cele G301-Geo

G301 definuje linearni drazku na Cele/zadni strané.

Parametry
XK, YK: stfed drazky v kartézskych soufadnicich

A:

K:
B:
P
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uhel podélné osy drazky (vztah: osa XK) — standardné: O
délka drazky

Sitka drazky

hloubka/vyska — bez zadani: "P” z G308

P<0: kapsa
P>0: ostrivek

Diry definované v G300-Geo se obrabégji

prikazy G71..G74.

4 DIN PLUS



Kruhova drazka na ¢ele G302-/G303-Geo

G302/G303 definuje kruhovou drazku na ¢ele/zadni strané.
G302: kruhova drazka ve smyslu hodin
G303: kruhova drazka proti smyslu hodin

Parametry
I, J: stfed zakfiveni drazky v kartézskych souradnicich

radius zakfiveni drazky (vztah: draha stfedu drazky)

uhel vychoziho bodu drazky (vztah: osa XK) — standardné: 0
uhel koncového bodu dréazky (vztah: osa XK)

Sirka drazky

hloubka/vyska — bez zadani: "P” z G308

P<0: kapsa
P>0: ostravek

Tom=s>3

Uplny kruh na éele G304-Geo

G304 definuje uplny kruh na &ele/zadni strané.
Parametry

XK, YK: stfed kruhu v kartézskych souradnicich
R:  radius (polomér) kruhu

P: hloubka/vyska — bez zadani: "P” z G308
P<0: kapsa
P>0: ostravek

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

G303-Geo
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4.7.7 Obrysy na ¢ele/zadni strané

Obdélnik na ¢ele G305-Geo
G305 definuje obdélnik na ¢ele/zadni strané.

Parametry
XK, YK: stfed obdélniku v kartézskych souradnicich

A:  Uhel podélné osy obdélniku (vztah: osa XK) — standardné: O

K:  délka obdélniku
B:  (vySka) Sitka obdélniku
R zkoseni/zaobleni — standardné: 0

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

P:  hloubka/vySka — bez zadani: "P” z G308
P<0: kapsa
P>0: ostravek

Pravidelny polygon na ¢ele G307-Geo

G307 definuje pravidelny polygon na ¢ele/zadni strané.

Parametry
XK, YK: stfed polygonu v kartézskych souradnicich

Q: pocet stran (Q>3)

A:  Uhel sklonu jedné strany polygonu (vztah: osa XK) -

standardné: 0°
K:  délka strany
K>0: délka strany
K<0: primér vepsané kruZnice
R:  zkoseni/zaobleni — standardné: 0
R>0: radius zaobleni
R<O0: Sitka zkoseni
P:  hloubka/vySka — bez zadani: "P” z G308
P<0: kapsa
P>0: ostrivek
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PFimkové plany na éele G401-Geo

G401 definuje pfimkové plany dér na ¢ele/zadni strané. G401
pusobi na diru/plan definované v nasledujicim bloku (G300..305,
G307).

Upozornéni pro programovani
Diru/plan v nasledujicim bloku programujte bez stfedu.

Frézovaci cyklus (8ast OBRABENI) vyvola v nasledujicim bloku
diru/obrazec - nikoli definici planu.

Parametry
Q: podet obrazcl — standardné: 1

XK, YK: vychozi bod planu (rastru) v kartézskych souradnicich
I, J: koncovy bod planu (rastru) v kartézskych souradnicich
li, Ji: vzdalenost mezi dvéma obrazci (ve sméru XK/YK)

A:  Uhel podélné osy obrazce (vztah: osa XK) —
standardné: 0°

R:  celkova délka obrazce
Ri: vzdalenost mezi dvéma obrazci (rozte€ vzoru)

Kruhovy plan na ¢ele G402-Geo

G402 definuje kruhovy plan na ¢ele/zadni strang. G402 je ucinny
na obrazec definovany v nasledujicim bloku (G300..305, G307).

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

Parametry

Q: pocet obrazct (tvar()

K:  primér planu

A:  pocatecni uhel — poloha prvniho obrazce (vztah: osa XK) -
standardné: 0

W: koncovy uhel — poloha posledniho obrazce (vztah: osa XK) —
standardné: 360°

Wi: uahel mezi dvéma obrazci (tvary)

V:  smér (orientace) — standardné: O
V=0 - bez W: rozdéleni na tplny kruh
V=0 - s W: rozdéleni na del3im kruhovém oblouku

V=0 - s Wi: znaménko Wi ur€uje smér (Wi<0: plan ve sméru

hodin)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

V=1 - s W: plan ve sméru hodin

V=1 — s Wi: plan ve sméru hodin /znaménko
Wi je nevyznamné)

V=2 — s W: plan proti sméru hodin

V=2 — s Wi: plan proti sméru hodin
(znaménko Wi je nevyznamné)

XK, YK:

stfed planu v kartézskych souradnicich

pokragovani na dal$i strang P
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4.7.8 Obrys na plasti

H: poloha obrazcl — standardné: O
H=0: normalni poloha — obrazce se nataceji kolem stfedu
kruhu (rotace)
H=1: plvodni poloha — poloha obrazc( vi&i souradnému
systému zlstava zachovana (posunuti)

4.7.8 Obrys na plasti

Bod startu obrysu na plasti G110-Geo

G110 definuje vychozi bod obrysu na plasti.

Parametry

Z: vychozi bod obrysu

C: vychozi bod obrysu (vychozi thel)

CY: vychozi uhel jako ”"pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté
pti “referenénim prameéru”)

% Programujte bud’Z, C nebo Z, CY.

Pfimka obrysu na plasti G111-Geo
G111 definuje pfimku v obrysu na ploSe plaste.

"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 draha protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Parametry

Z: koncovy bod primky

C: koncovy bod pfimky (koncovy uhel)

CY: koncovy uhel jako "rozmér pfimky” (vztah: rozvinuti plasté pfi
"referenénim priiméru”)

A: uhel (vztah: zaporna osa Z)

pokragovani na dal$i strang »
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B:  zkoseni/zaobleni
B bez zadani: tangencialni prechod
B=0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

Q: volba prlseciku — standardné: 0
Q=0: blizsi prusecik
Q=1: vzdaleny prusecik

Kruhovy oblouk na plasti G112-/G113-Geo
G112/G113 definuje kruhovy oblouk v obrysu na ploSe plasté.

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.

sVolba prlseciku Q” ur€uje koncovy bod, jestliZze kruhovy oblouk
protina pfimku nebo kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Parametry
Z:  koncovy bod kruhového oblouku

C: koncovy bod kruhového oblouku (koncovy uhel)
CY: koncovy uhel jako "pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté

pri "referenénim primeéru”)
R radius
K: stfed (ve sméru Z)
W: Uhel stfedu
J: uhel stfedu jako ”pfimkovy rozmér”
Q: volba prlseciku — standardné: 0
Q=0: vzdaleny pruasecik
Q=1: bliz8i prisecik
B: zkoseni/zaobleni
B bez zadani: tangencialni pfechod
B=0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

(&5 Programovani

Z, CY: absolutng, inkrementalng, samodrzné nebo

no»

C:absolutné, inkrementalné nebo samodrzné

K, J: absolutné nebo inkrementalné

peogramujte bud’Z — C nebo Z — CY resp. K- W nebo

K-J
programujte bud’ "stfed” nebo "radius”

pri “radius”: je mozny pouze kruhovy oblouk < 180°

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

(&5 Programovani
Z, CY: absolutné, inkrementalnég,

samodrzné nebo ”?”

C: absolutnég, inkrementalné nebo
samodrzné

programujte bud’Z — C nebo Z - CY

G112-Geo
YK
Z
N
M\‘ \\\CY
C \ \\
oW | XK
—>
O,-~ Ay 0 f
S % : +B B 1 V
=X, oo : /;\4/\ CY
1 N : . : -
G113-Geo
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4.7.8 Obrys na plasti

Dira na plasti G310-Geo

G310 definuje diru se zahloubenim a zavitem na plasti.

Parametry

Z:
C:
CY:

STASETMCIT=0W

stfed diry (poloha Z)
stfed diry (Uhel)
uhel jako "pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté pri
“referennim priiméru”)
primér diry
hloubka diry (bez $picky vrtani)
uhel $picky — standardné: 180°
pramér zahloubeni
hloubka zahloubeni
uhel zahloubeni
primeér zavitu
hloubka zavitu
zakond&eni zavitu (délka vybéhu)
stoupani zavitu
levy nebo pravy zavit — standardné: 0
V=0: pravy zavit
V=1: levy zavit
Uhel (vztah: osa Z) — standardné: 90° = kolma dira
(rozsah: 0°< A< 180°)

prameér stredéni

Linearni drazka na plasti G311-Geo

G311

Para
Z:

102

definuje linearni draZzku na plasti.

metry

stfed drazky

stfed drazky (uhel)

uhel jako "pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté pri
“referenénim priimeéru”)

Uhel podélné osy drazky (vztah: osa Z) — standardné: O
délka drazky

Sitka drazky

hloubka kapsy — bez zadani: "P” z G308

YK V4
CY
Zi
v
CcYy
@ Obrysy definované pomoci G310 se
obrabi prikazy G71 ...G74 .
YK V4
ﬁk -pP
ey
C | XK
—>=
V
CY
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Kruhova drazka na plasti G312-/G313-Geo

G312/G313 definuje kruhovou drazku na plasti.
G312: kruhova drazka ve smyslu hodin
G313: kruhova drazka proti smyslu hodin
Parametry
Z:  stred zakfiveni drazky
C: stfed zakfiveni drazky (uhel)
CY: stred jako "pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté pfi
"referen&nim priiméru”)
radius zakfiveni drazky (vztah: draha stfedu drazky)
uhel vychoziho bodu drazky (vztah: osa Z)
uhel koncového bodu drazky (vztah: osa Z)
Sitka drazky
hloubka kapsy — bez zadani: "P” z G308

Tm=zxX

Uplny kruh na plasti G314-Geo
G314 definuje uplny kruh na plasti.
Parametry

Z:  stfed kruhu

C: stfed kruhu (uhel)

CY: Uhel jako "pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté pfi
"referenénim priméru”)

R:  radius (polomé&r) kruhu
P:  hloubka kapsy — bez zadani: "P” z G308

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

G312-Geo

G313-Geo

CY

o)
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4.7.8 Obrys na plasti

Obdélnik na plasti G315-Geo

G315 definuje obdélnik na plasti.

Parametry

Z:  stfed obdélniku

C: stfed obdélniku (uhel)

CY: Uhel jako "pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté pfi
“referennim priiméru”)

A:  Uhel podélné osy obdélniku (vztah: osa Z) — standardné: O

K:  délka obdélniku

K, B: Sitka (vySka) obdélniku

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

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

Pravidelny polygon na plasti G317-Geo
G317 definuje pravidelny polygon (mnohouhelnik) na plasti.
Parametry
Z: stfed polygonu
C: stfed polygonu (uhel)
CY: Uhel jako "pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté pfi
"referenénim priiméru”)
Q: pocet stran (Q=3)
A: uhel sklonu jedné strany polygonu (vztah: osa Z) —
standardné: 0°
K:  délka strany
K>0: délka strany
K<O0: prameér vepsané kruznice
R:  zkoseni/zaobleni — standardné: 0
R>0: radius zaobleni
R<O0: 8itka zkoseni

P:  hloubka kapsy — bez zadani: "P” z G308
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PFimkovy plan na plasti G411-Geo T
YK - Z

G411 definuje primkovy plan na plasti. G411 pasobi na diru/ .
obrazec nadefinovany v nasledujicim bloku (G310..315, 317). ﬁ\
Upozornéni pro programovani ‘

Diru/plan v nasledujicim bloku programujte bez stfedu.

Frézovaci cyklus (¢ast OBRABENI) vyvola v nasledujicim bloku

diru/obrazec — nikoli definici planu. W
Parametry

. pocet obrazct — standardné: 1 i XK
Z:  vychozi bod planu c iy
C: vychozi bod planu (vychozi uhel) )
K:  koncovy bod planu cy
W: koncovy bod planu (koncovy uhel)
Ki:  rozte€ mezi obrazci (ve sméru Z) @ P¥i programovani ”Q, Z a C” se diry/
Wi: uhlova rozte¢ mezi obrazci obrazce rozdéli rovhomérné po obvodu.
A:  Uhel podélné osy planu (vztah: osa Z) —

standardné: 0°
R: celkova délka planu
Ri: vzdalenost mezi dvéma obrazci (rozte¢ planu)
Kruhovy plan na plasti G412-Geo Tl
YK - Z

G412 definuje kruhovy plan na plasti. G412 phisobi na diru/ V=2
obrazec nadefinované v nasledujicim bloku (G310..315, 317). ﬁ\
Upozornéni pro programovani ‘

Diru/obrazec v nasledujicim bloku programujte bez stfedu —

vyjimka: kruhova drazka. Naprogramujete-li u kruhové drazky M

"stfed zakfiveni I, J”, pfipocte se k poloze planu (viz ”4.7.9

Kruhovy plan s kruhovymi drazkami”).

Frézovaci cyklus (&ast OBRABENI) vyvola v nasledujicim bloku

diru/obrazec — nikoli definici planu.

C XK

Parametry - \
Q: podet obrazctl cy
K:  primérkruhu

A:  vychozi Uhel — poloha prvniho obrazce (vztah: osa Z) — i . .
standardné: 0 V=1 - s W: plan ve sméru hodin

W: koncovy uhel — poloha posledniho obrazce (vztah: osa Z) — WiV' ! S,WI' plar) ve sméru hodin /znaménko
. . je nevyznamné)
standardné: 360 V=2 — s W: plan proti sméru hodin
Wi: vzdalenost (rozte€) mezi dvéma obrazci V=2 — s Wi: plan proti sméru hodin
V:  smér (orientace) — standardn&: 0 (znameénko Wi je nevyznamne)
V=0 - bez W: rozdéleni na upliny kruh
V=0 - s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku
V=0 - s Wi: znaménko Wi ur€uje smér (Wi<0: plan ve sméru
hodin)

pokragovani na dal$i strang P

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 105

4.7.8 Obrys na plasti



drazkami

kruhovymi

-
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4.7.9 Kruho

Z: stfed planu
stfed planu (uhel)
H: poloha obrazcl — standardné: O
H=0: normalni poloha — obrazce se nataceji kolem stfedu
kruhu (rotace)
H=1: plvodni poloha — poloha obrazc( vic&i soufadnému
systému zUstava zachovana (posunuti)

Q

4.7.9 Kruhovy plan s kruhovymi drazkami

U kruhovych plant (rastrt) programujete kromé polohy planu téz
stfed zakfiveni a polomé&r zakfiveni. DIN PLUS a TURN PLUS
vypoditavaji polohu a rozmisténi drazek takto:
Stred planu=stfed zakfiveni a radius planu=radius zakfiveni:
poloha planu=stfed osy drazek

Stfed planu#stied zakfiveni nebo radius planu# radius zakfiveni:

poloha planu=stfed zakfiveni

Priklad osy drazek jako reference a normailni polohy:

N7 G472 Q4 K30 A0 X0 YO HO
N8 G373 X0 YOR15A-20 W20 B3 P1

Priklad osy drazky jako reference a ptivodni polohy:

N7 G472 Q4 K30 A0 X0 YO H1
N8 G373 X0 YOR15 A-20 W20 B3 P1

Priklad stfedu zak¥iveni jako reference a normalni polohy:

N7 G472 Q4 K30 A0 X5 Y5 HO
N8 G373 X0 YO R15 A-20 W20 B3 P1

Priklad stfedu zakriveni jako reference a ptivodni polohy:

N7 G472 Q4 K30 A0 X5 Y5 H1
N8 G373 X0 YOR15 A-20 W20 B3 P1
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H=0 H=1
| , z ; z
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»Poloha” drazek (definice planu)
Normalni poloha: Vychozi/koncovy uhel plati
relativné v(i&i poloham planu. (Uhel polohy se
pripocitava k vychozimu/koncovému uhlu.)

Puvodni poloha: Vychozi/koncovy thel plati
absolutné.

Dale uvedené priklady vysvétluji programovani
kruhového planu (rastru) s kruhovymi drazkami.

Usporadani drazek v roztec€i "radius planu”
kolem stfedu planu

VSechny drazky jsou ve stejné poloze
(stfed zakriveni=stfed planu a
puvodni poloha)

Usporadani drazek v rozteci "radius planu+
radius zakriveni” kolem stfedu planu
(stfed planu: X=5; Y=5)

Usporadani drazek v rozteci "radius planu+
radius zakfiveni” kolem stfedu planu

pfi zachovani vychoziho/koncového uhlu
(stfed planu: X=5; Y=5 a plvodni poloha)

4 DIN PLUS
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Priklad osy drazek jako reference a normalni polohy

Priklad osy drazky jako reference a ptavodni polohy
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4.7.9 Kruho

Priklad stfedu zakFiveni jako reference a normalni
polohy

Priklad stfedu zakfiveni jako reference a ptivodni
polohy

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 107



4.8 Obrabéci prikazy G

4.8 Obrabéci prikazy G

4.8.1 Pohyby nastroje bez obrabéni
Rychloposuv GO
Nastroj jede rychloposuvem nejkratsi cestou do ”"cilového bodu”.

Parametr
X, Z: pramér, vzdalenost cilového bodu (X rozmér praméru)

Programovani X, Z: absolutng&, inkrementalné nebo
samodrzné

S osou Y: viz Priru¢ku pro uzivatele "CNC PILOT 4290 s osou Y”*

Najeti do bodu vymény nastroje G14

Suport jede do polohy vymény nastroje rychloposuvem. . )
Souradnice bodu vymény definujete v provoznim reZimu SERIZENI.

Parametr

Q: poradi - standardné 0
0: draha po diagonale
1: nejdfive smér X, pak smér Z
2: nejdfive smér Z, pak smér X
3: jen smér X
4: jensmeérZ

S osou Y: viz Priru¢ku pro uzivatele "CNC PILOT 4290 s osou Y”

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

Parametr
X, Z: koncovy bod (X rozmér primeéru)

S osou Y: viz Priru¢ku pro uzivatele "CNC PILOT 4290 s osou Y”
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=X, Z” se vztahuji k nulovému bodu stroje

a vztaznému bodu suportu.
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4.8.2 Jednoduché linearni a kruhové pohyby
PFimkovy pohyb G1

Nastroj jede posuvem po pfimce do "koncového bodu”.
"Zkoseni/zaobleni B” definuje pfechod do dalSiho obrysového

prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod obrysového prvku.

»Volba priisec¢iku Q” ur€uje koncovy bod, jestlize draha protina
kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.
Pro zkoseni/zaobleni plati zvlasStni posuv.
Parametry
X, Z: pramér, vzdalenost koncového bodu (X rozmér priiméru)
A:  Uhel (smér Uhlu: viz pomocny obrazek)
Q: volba pruseciku — standardné: 0
Q=0: blizsi prusecik
Q=1: vzdaleny prusedcik
B:  zkoseni/zaobleni
B bez zadani: tangencialni prechod
B=0: netangencialni prechod
B>0: radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

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

S osou Y: viz Priru¢ku pro uZivatele "CNC PILOT 4290 s osou Y”

Kruhovy pohyb

G2, G3 - inkrementalni, G12, G13 — absolutni kétovani stfedu

Nastroj jede posuvem po kruhové draze do "koncového bodu”.
Smysl rotace pro G2, G3 resp. G12, G13 viz pomocny obrazek.

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

»Volba priisec¢iku Q” ur€uje koncovy bod, jestlize kruhovy oblouk
protina pfimku nebo kruhovy oblouk a koncovy bod neni definovan.

Pro zkoseni/zaobleni plati zvliastni posuv.

pokragovani na dal$i strang »

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

|l —7j ,

Programovani X, Z: absolutné,
inkrementalné, samodrzné nebo ”?”

Kruhovy pohyb G2
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Parametry
X, Z: pramér, vzdalenost koncového bodu (X rozmér priméru)
R:  radius (0 < R <200 000 mm)
Q: volba priseciku — standardné: O
Q=0: vzdaleny prusecik
Q=1: blizsi prusedik
B:  zkoseni/zaobleni
B bez 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, K: stfed inkrementalné (vzdalenost vychozi bod - stfed;
I rozmé&r poloméru)

pri G12, G13:

|, K: stfed absolutné (I rozmér poloméru)

S osou Y: viz Priru¢ku pro uzivatele "CNC PILOT 4290 s osou Y”

Programovani X, Z: absolutng, inkrementalng,
samodrzné nebo ”?”

Pozor ! Nebezpedi kolize !

A Pokud se parametry adresy vypocitavaji s "proménnymi
V”, probiha pouze omezena kontrola. Zajistéte, aby
hodnoty proménnych davaly kruhovy oblouk.
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Kruhovy pohyb G13
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4.8.3 Posuv, otacky
Omezeni otacek

G26: hlavni vieteno; Gx26: vieteno x (x: 1...3)

G26/Gx26 omezuje otacky hlavniho vietena/vietena x. Toto
omezeni otacek je ucinné do konce programu nebo dokud neni
nahrazeno novymi G26/Gx26.

Parametr
S:  (maximalni) otacky

Zrychleni (Slope) G48

G48 definuje rozjezdové zrychleni, brzdné zpomaleni a maximalni
posuv. G48 plisobi samodrZné.

Bez G48 plati hodnoty parametru:

Rozjezdové zrychleni a brzdné zpomaleni: strojni parametr 1105
a nasl. "Zrychleni/brzdéni linearni osy”

Maximalni posuv: strojni parametr 1101 a nasl. "Maximalni
rychlost osy”
Parametry
E:  zrychleni pfi rozjezdu — bez zadani: hodnota parametru
F: zpomaleni pfi brzdéni — bez zadani: hodnota parametru

H: programovand hodnota zmény rychlosti ano/ne
H=0: programovanou zménu rychlosti po dal§im tseku
drahy vypnout
H=1: programovanou zménu rychlosti zapnout

P:  maximalni posuv — bez zadani: hodnota parametru

PreruSovany posuv G64
G64 kratkodobé preruSuje naprogramovany posuv. G64 je
samodrzny.

Zapnuti: G64 programujte pomoci “E a F”
Vypnuti: G64 naprogramujte bez parametrd.

Parametry
E: délka preruSeni (rozsah: 0,01s < E < 99,99s)

F: doba posuvu (rozsah: 0,01s < E < 99,99s)

Posuv rotacnich os v minutach G192

G192 definuje posuv, ma-li se pojizdét pouze v rotatni ose
(pomocné ose).

Parametr
F: posuv za minutu (v °/minuta)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

(& -Absolutni maximalni otatky” jsou
definovany ve strojnich parametrech
805 a nasledujicich. Je-li S > hodnota
parametru, plati hodnota parametru.

&5 = Je-liP>hodnota parametru, plati
hodnota parametru.
"E, F a P” se vztahuji k osam X/Z. U

pojezdovych drah, které nejsou s osami
rovnobézné, jsou zrychleni/posuv vetsi.

'S4
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4.8.3 Posuv, otacky

Posuv na zub Gx93

Gx93 (x: vieteno 1...3) definuje posuv v zavislosti na pohonu
vztazeny na podet zubU pouZité frézy.

Parametr
F: posuv na zub (mm/zub / inch/zub)

Konstantni posuv G94 (mm/min)
G94 definuje posuv nezavisle na pohonu.

Parametr
F: posuv za minutu (mm/min / inch/min)

Posuv na otacku Gx95

G95: hlavni vieteno; Gx95: vieteno x (x: 1...3)
G95/Gx95 definuje posuv v zavislosti na pohonu.

Parametr
F: posuv na otacku (mm/otacka / inch/otacka)

Konstantni fezna rychlost Gx96

G96: hlavni vieteno; Gx96: vieteno x (x: 1...3)

G96/Gx96 definuje konstantni feznou rychlost. Otacky vietena
jsou zavislé na poloze $pitky nastroje v ose X resp. na priméru
nastroje (u pohanénych nastrojl).

Parametr
S:  feznarychlost (v m/min / ft/min)

Otacky Gx97
G97: hlavni vieteno; Gx97: vieteno x (x: 1...3)
G97/Gx97 definuje konstantni otacky vietena.

Parametr
S:  otacky (v 1/min)

Indikace aktualni hodnoty zobrazuje

posuv v mm/ot.

Otacky mazete omezit pomoci G26/

Gx26.

4 DIN PLUS



4.8.4 Kompenzace radiusu britu (SRK/FRK)

G40, G41, G42 kompenzace radiusu b¥itu a frézy
(SRK/FRK)

G40: Vypnuti SRK/FRK
SRK je u€inna az do bloku pred G40

v bloku s G40 nebo v bloku po G40 je pripustna pouze linearni
draha pojezdu (G14 neni dovoleno)

G41/G42: Zapnuti SRK/FRK
v bloku s G41/G42 nebo pred blokem s G41/G42 je nutno
programovat linearni drahu pojezdu (G0O/G1)

od nasledujici drahy pojezdu se SRK/FRK zapod&te

G41: zapnuti SRK/FRK — korekce radiusu bfitu/frézy ve sméru
pojezdu vlevo od obrysu

G42: zapnuti SRK/FRK - korekce radiusu bfitu/frézy ve sméru
pojezdu vpravo od obrysu

Parametry (G41/G42)
Q: rovina obrabéni — standardné: 0
Q=0: SRK v roviné soustruzeni (rovina XZ)
Q=1: FRK na ¢ele (rovina XC)
Q=2: FRK na plasti (rovina ZC)
Q=3: FRK na ¢ele (rovina XY)
Q=4: FRK na plasti (rovina YZ)
H: vystup (jen pfi FRK) — standardné: 0
H=0: po sobé nasledujici oblasti, které se protinaji, se
neobrobi.
H=1: Obrobi se cely obrys — i kdyZ se oblasti protinaji.
O: redukce posuvu — standardné: 0
0=0: redukce posuvu je aktivni
0O=1: bez redukce posuvu

Kompenzace radiusu bfitu (SRK)

Bez SRK je vztaznym bodem pro drahy pojezdu teoreticka Spicka
bfitu. U drah pojezdu, které nejsou rovnobézné s osami, to vede k
nepresnostem. SRK koriguje programované drahy pojezdu (viz
”1.5 Kompenzace radiusu bfitu (SRK)”).

SRK redukuje posuv u obloukl (G2, G3, G12, G13) a zaobleni jako
prechodu k dalSimu obrysovému prvku, je-li ?posunuty radius <
plvodni radius”. U zaobleni jako pfechodu k dalSimu obrysovému
prvku se koriguje "specialni posuv”. ,Redukce posuvu O=1" tuto
korekci rusi.

Vypocet redukovaného posuvu:
posuv * (posunuty radius / pavodni radius)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Kompenzace radiusu frézy (FRK)

Bez FRK je pro pojezdové drahy vztaznym bodem
stred frézy. Se zapnutou FRK pojizdi CNC PILOT po
programovanych drahach pojezdu vnéjSim
primeérem (viz ” 1.6 Rozméry nastroju”).

Zapichové, ubérové a frézovaci cykly obsahuiji
vyvolani SRK/FRK. Proto musi byt korekce SRK/
FRK vypnuty, kdyzZ vyvolavate tyto cykly. — Na
vyjimky z tohoto pravidla se upozorfiuje.

=y

Jsou-li radiusy nastroje > radiusy
obrysu, mohou pfi SRK/FRK vzniknout
smyCky — Doporuéeni: pouZijte
dokoncovaci cyklus G890 / frézovaci
cyklus G840.

Nevolte FRK pfi pfisuvu do dané roviny
obrabéni.

Pozor pfi vyvolavani podprogrami s
"aktivni SRK/FRK”:
vypnéte SRK/FRK v hlavnim programu,
pokud byly v hlavnim programu zapnuty.
— Vypnéte SRK/FRK v tom podprogramu,
v némz byly zapnuty.
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4.8.5 Posunuti nulového bodu

4.8.5 Posunuti nulového bodu

V jednom NC programu muZete naprogramovat vice posunuti
nulového bodu. Vzajemné vztahy souradnic (popis neobrobeného
polotovaru, hotového obrobku, pomocnych obrys(l) se
posouvanimi nulovych bodl nijak neovlivni.

G920 posunuti nulového bodu prechodné vypne; G980 posunuti
nulového bodu opét zapne.

Posunuti nulového bodu G51

G51 posouva nulovy bod obrobku o "Z” (nebo ”X”). Toto posunuti
se vztahuje k nulovému bodu obrobku definovanému v sefizovacim
rezimu.

| kdyZ budete G51 programovat vicekrat, zlistava vztaznym bodem
nulovy bod obrobku nadefinovany v provoznim reZimu sefizovani.

Toto posunuti nulového bodu obrobku plati do konce programu
nebo dokud neni zru8eno jinymi posunutimi nulového bodu.

Parametr
X, Z: posunuti (X rozmé&r radiusu) — standardné&: 0

Parametry uréené posunuti nulového bodu G53,
G54, G55

G583, G54, G55 posouvaji nulovy bod obrobku o hodnotu
definovanou v sefizovacich parametrech 3, 4, 5. Toto posunuti se
vztahuje k nulovému bodu obrobku definovanému v sefizovacim
rezimu.

| kdyz G583, G54, G55 naprogramujete vicekrat, zGistava vztaznym
bodem nulovy bod obrobku nadefinovany v provoznim rezimu
sefizovani.

Toto posunuti nulového bodu obrobku plati do konce programu
nebo dokud neni zru$eno jinymi posunutimi nulového bodu.

(& Posunutiv ose X musite zadat jako rozmér radiusu.

Prehled

G51 relativni posunuti
programované posunuti
vztah: pfi sefizeni nastaveny nulovy bod
obrobku

G583, G54, G55
relativni posunuti
posunuti z parametr(
vztah: pfi sefizeni nastaveny nulovy bod
obrobku

G56 aditivni posunuti
programované posunuti
vztah: aktualni nulovy bod obrobku

G59 absolutni posunuti
programované posunuti
vztah: nulovy bod stroje

E
s

Z(Ep1)_ Z(G51)

=
s

Z(Ep1) Z(G53)
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Aditivni posunuti nulového bodu G56
G51 posouva nulovy bod obrobku o ”Z” (nebo ”X”). Toto posunuti _ |
se vztahuje k pravé platnému nulovému bodu obrobku.
Naprogramujete-li G56 vicekrat, pripo¢te se posunuti vZzdy k pravé M w X
platnému nulovému bodu obrobku. — - — - — —— =12
Parametr
X, Z: posunuti (X rozmér radiusu) — standardné: 0
al
Z(Ep1) |Z(G51)|  Z(G56)

Z(G59)
Absolutni posunuti nulového bodu G59
G59 nastavi nulovy bod obrobku na "X, Z”. Tento novy nulovy bod
obrobku plati do konce programu. n |,
Parametr
X, Z: posunuti nulového bodu (X rozmér radiusu) M w X

— &t ——— -

G59 rusi dosavadni posunuti nulového bodu (pomoci

G51, G53..G55 nebo G59). J_’—,i

Z(Gb9)
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4.8.5 Posunuti nulového bodu

Preklopeni obrysu G121

G121 zrcadli a/nebo posouva obrys polotovaru a obrobku. Zrcadli
se v ose X, posouva se ve sméru Z. Nulovy bod obrobku se tim
neovlivni.

Zarazenim prikazu G121 muzete vyuZit popis polotovaru a
hotového obrobku pro obrobeni predni a zadni strany (Cela).

Parametry
H: Zrcadleni — standardné&: 0
H=0: posunuti obrysu — nikoli zrcadleni
H=1: posunuti obrysu, zrcadleni a obraceni sméru popisu
obrysu

Q: Zrcadleni souradného systému (smér osy Z) — standardné: 0
Q=0: nezrcadlit
Q=1: zrcadlit

Z: Posunuti — standardné: 0

D:  Zrcadleni XC/XCR (posunuti/zrcadleni obryst na &ele/zadni
strané) — standarné: 0
D=0: nezrcadlit/posunout
D=1: zrcadlit/posunout

Priklad obrobeni zadni strany na soustruhu s pfidavnym
vietenem.
Predani obrobku se zrcadlenim soufadného systému

N.. G121 H1 Q1 Z.. D1

Pfedani obrobku bez zrcadleni souradného systému.

N.. G121 HO QO Z.. D1

Priklad obrobeni zadni strany na soustruhu s jednim vietenem.

Pro obrobeni zadni strany se obrobek prepne ru¢né.

N.. G121 H1 Q0 Z.. D1

116

=y

Obrysy na plasti obrobku se zrcadli/
posouvaji jako soustruzené obrysy.

Pomocné obrysy se nezrcadli.

Pozor pti Q=1: zrcadli se souradny
systém véetné obrysu — H=1 zrcadli
pouze obrys.
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4.8.6 Pridavky, bezpeénostni vzdalenosti
Bezpecnostni vzdalenost G47

G47 definuje bezpenostni vzdalenost pro soustruznické cykly:
G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890; vrtaci cykly G71,
G72, G74 a frézovaci cykly G840...G846. G47 bez parametru
aktivuje hodnoty z parametrt (parametry obrabéni 2, ... -
bezpecCnostni vzdalenosti).

Parametr
P:  bezpelnostni vzdalenost

Vypnuti pfidavku G50

G50 vypina pridavky nadefinované v G52-/G39-Geo pro
nasledujici cyklus. G50 programujte pred tim cyklem, v némz se
ma pridavek vypnout.

Vypnuti pridavku G52
G52 ma stejnou funkci jako G50! — Misto G52 pouZzivejte G50.

Parametr
P:  pfidavek — nevyhodnocuje se

Bezpecnostni vzdalenost (vrtani a frézovani)
G147

G147 definuje bezpecnostni vzdalenost pro frézovaci cykly

G840...G846. Parametr "K” ovliviiuje bezpe&nostni vzdalenost pfi

vrtacich operacich (G71, G72, G74). G147 nahrazuje

bezpec&nostni vzdalenost definovanou v "Parametr obrabéni 2, ...

— bezpednostni vzdalenosti”.
Parametry
I: bezpecénostni vzdalenost od roviny frézovani

K:  bezpeCnostni vzdalenost ve sméru prisuvu (pfisuv do
hloubky)

Pridavek rovhobézné s osou G57
G57 definuje rozdilné pridavky na obrabéniv X a Z. G57 se
programuje pred cyklem.
Po provedeni cyklu se pridavky
vymazou: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890
nevymazou: G81, G82, G83

Parametr
X, Z: pridavek (Xrozmé&r priméru)

|f-—§' Jsou-li pfidavky naprogramovany v G57 a v cyklu, pak

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

G47 nahrazuje hodnotu bezpecénostni
vzdalenosti definovanou v parametrech
nebo v G147.

G147 nahrazuje hodnotu bezpe&nostni
vzdalenosti definovanou v parametru
nebo G47.

e —p—>z
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4.8.6 Pridavky, bezpecénostni vzdalenosti

Pridavek podél obrysu (ekvidistantni) G58

G58 definuje pridavek podél obrysu. Negativni pridavek je pri G890
dovolen. G58 se programuje pred cyklem.
Po provedeni cyklu se pridavky

vymazou: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890
nevymazou: G81, G82, G83

Parametr
P: pridavek

Je-li pridavek programovan v G58 a v cyklu, pak se
pouZzije pridavek z cyklu.

4.8.7 Nastroje, korekce

Vyména nastroje — T

CNC PILOT zobrazi osazeni nastroji definované v ¢asti programu
REVOLVER. Cislo T miZete zadat bud’ pfimo nebo je zvolit ze
seznamu nastrojl (prepinani klavesou "DALSI”). Viz té? "4.4.4
Programovani nastroju”.

(Zména) korekce bfitu G148

,QO” definuje korekci na opotrebeni, na niz se ma vzit zietel.
Korekce DX, DZ jsou aktivni pfi spuSténi programu a po pfikazu T.

Parametry

O: Vybér - standardné: 0
0=0: DX, DZ aktivni — DS neaktivni
O=1: DS, DZ aktivni — DX neaktivni
0=2: DX, DS aktivni — DZ neaktivni

@ Zapichové cykly G860, G866, G869 berou automaticky
v Uvahu "spravnou” korekci opotrebeni.

R

S O — =7z

REVYOLYER 1
2 ID"111-80-080.1"
4 10"121-35-040.1"
6 ID"151-600.2"
& ID"141-150.2"

L4l

T cislo: |4 »
0K | Zrusit |
0 2 0 2
DZ DS
DZ DS
DX DX DX DX
DX DX
DZ 0 DZ@
Q=
DZ 1 DZ‘é 1
DS DS
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Aditivni korekce G149

CNC PILOT spravuje 16 na nastroji nezavislych korek&nich
hodnot. Aditivni korekci aktivuje G149 nasledované "Cislem D”
(Priklad: G149 D901). ,G149 D900” aditivni korekci vypina.

Parametr
D: aditivni korekce — standardné: D900 - rozsah: 900..916

Priklad

.. G12z-25
N.. G149 D901 [ aktivovani korekce ]

“1

N.. G1 X50 [ korekce se "vyjede” —
poloha X50 + korekce ]
N.. G1 Z-50 [ obrysovy prvek byl opatfen korekci |

N.. G149 D900 [ dezaktivovani korekce ]

Definovani pravé $pi¢ky nastroje G150
Definovani levé Spicky nastroje G151

G150/G151 definuje vztazny bod nastroje u zapichovych nozu a
nozl s kruhovym bfitem.

G150: vztazny bod prava Spi¢ka nastroje
G151: vztaZzny bod leva Spitka nastroje
G150/G151 jsou uc¢inné od toho bloku, v némz jsou
naprogramovany, a zustavaji v platnosti az do
pristi vymeény nastroje
konce programu

Zobrazené aktualni hodnoty se vZzdy vztahuji na Spicku
nastroje definovanou v nastrojovych datech.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Poznamky k programovani
Korekce se musi "vyjet”, neZ zane pulsobit.
Proto musite G149 naprogramovat jeden blok
pred tou drahou pojezdu, v niZ ma byt korekce

ucinna.

Aditivni korekce zlstava ucinna do:
nejbliz§iho G149 D900”
nejbizsi vymeény nastroje

konce programu

G151 G150

[

Dz DS

DX

DZ G151

Dz G150

o
I ID
& < X

G151 G150
Dz DS
DX DX
DX
DZC G151
Dz G150
DS
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4.8.7 Nastroje, korekce

Retézce rozmérii nastroja G710

P¥i pfikazu T nahradi CNC PILOT rozméry dosavadniho nastroje
rozméry nastroje nového. Zapnete-li pomoci "G710 Q1” tzv.
"fetézeni”, pak se rozméry nového nastroje k dosavadnim rozméru
pripoctou.

Parametr

Q: TFetézeni rozmeérl nastrojl
= Q=0: VYP
= Q=1: ZAP

—h

20

Priklad pouziti

Pro kompletni obrobeni se obrobek opracovany na
predni strané prfevezme ”rotujicim uchopnym
zafizenim”. Obrobeni zadni strany se provadi
stojicimi nastroji. Za tim ucelem se rozméry
uchopného zafizeni a nehybného nastroje sectou.

Priklad "Fetézeni rozméri nastroju”

rotujici uchopné zafizeni

pevné nastroje na nosici nastroju 2
hrubovaci nastroj pro obrobeni na zadni strané

zafazeni uchopného zafizeni

prevzeti obrobku z hlavniho vietena do uchopného
zafizeni (expertni program)

,sretézeni” rozméru nastrojl

secteni rozmérl uchopného zarizeni a pevného
nastroje

4 DIN PLUS



4.8.8 Jednoduché cykly soustruzeni

Konec cyklu G80
G80 zakond&uje cykly obrabéni.

G81 axialni soustruzeni jednoduché

G81 obrobi (ohrubuje) v axialnim sméru ¢ast obrysu popsanou
aktualni polohou nastroje a "X, Z”. Pfi Sikmém fezu definujte uhel
pomoci | a K.

CNC PILOT rozpozna vnégjsi/vnitfni obrabéni podle polohy cilového
bodu.

Rozdéleni fez(l se vypodte tak, aby nedoslo ke "klouzavému fezu”
a aby vypocteny prisuv byl < "maximalni pfisuv I”.

Provadéni cyklu
1 vypocte rozdéleni rezll (pFisuv)

2 prisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez
3 jede posuvem do cilového bodu Z
4 v zavislosti na “znaménku 1”:
1>0: obrabi podél obrysu
I<0: odsune se 0 1 mm v Ghlu 45°
5 vrati se rychloposuven zpét a provede pfrisuv pro dalSi fez
6 opakuje 3...5, az se dosahne ”cilovy bod X”
7 odjede na:
X — posledni souradnici odsunuti
Z — bod startu cyklu

Parametry
X/Z: cilovy bod obrysu (X rozmér prameéru)
I: maximalni pfisuv ve sméru X

1<0: s orovnanim obrysu

I>0: bez orovnani obrysu
K:  presazenive sméru Z — standardné: 0
Q: G-funkce prisuv — standardné: 0

0: prisuv s GO (rychloposuv)

1: pfisuv s G1 (posuv)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

=y

Programovani X, Z: absolutnég,
inkrementalné nebo samodrzné

Korekce radiusu britu: neprovadi se

Pridavky (G57): berou se v Uvahu a
zUstavaji uc¢inné po konci cyklu

Bezpecnostni vzdalenost po kazdém
fezu: 1 mm.
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4.8.8 Jednoduché cykly soustru

Celni soustruzeni jednoduché G82

G82 obrobi (ohrubuje) ¢ast obrysu popsanou aktualni polohou
nastroje a "X, Z”. P¥i Sikmém fezu definujte thel pomoci | a K.

CNC PILOT rozpozna vnégjsi/vnitfni obrabéni podle polohy cilového
bodu.

Rozdé&leni fezll se vypocte tak, aby nedoslo ke "klouzavému rezu”
a aby vypocteny pfisuv byl < ”maximalni pfisuv K”.

Provadéni cyklu
1 vypocdte rozdéleni fezl (prisuv)
2 pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez
3 jede posuvem do cilového bodu X
4 v zavislosti na "znaménku K”:
K<0: obrabi podél obrysu
K>0: odsune se 0 1 mm v thlu 45°
5 vrati se rychloposuven zpét a provede pfisuv pro dalsi fez
6 opakuje 3...5, az se dosahne "cilovy bod Z”

7 odjede na:
X — bod startu cyklu
Z — posledni souradnici odsunuti

Parametry
X/Z: cilovy bod obrysu (X rozmér praméru)
I: presazenive sméru X — standardné: 0
K:  maximalni pfisuv

K<0: s orovnanim obrysu

K>0: bez orovnani obrysu
Q: G-funkce prisuv — standardné: 0

0: prisuv s GO (rychloposuv)

1: pfisuv s G1 (posuv)

122

(&5 - Programovani X, Z: absolutng,
inkrementalné nebo samodrzné
Korekce radiusu bFitu: neprovadi se
Pridavky (G57): berou se v ivahu a
zUstavaji uc¢inné po konci cyklu
Bezpecnostni vzdalenost po kazdém
fezu: 1 mm.

4 DIN PLUS



Opakovaci obrysovy cyklus G83

G83 provede nékolikrat funkce programované v nasledujicich
blocich (jednoduché drahy pojezdu nebo cykly bez popisu obrysu).
G80 tento cyklus obrabéni ukondi.

Je-li pocet prisuvll ve sméru X a Z rlzny, pracuje se nejprve v obou
smeérech s programovanymi hodnotami. Jakmile se v jednom
smeéru dosahne cilové hodnoty, snizi se pfisuv na nulu.
Pripominky k programovani G83

stoji v bloku sam

nesmi se programovat s proménnymi "K”

nesmi se vnorovat, ani vyvolanim podprogram(

Provadéni cyklu

1 zacina provadéni cyklu z polohy nastroje

2 provede prisuv o hodnotu definovanou v "I, K”

3 provede obrobeni definované v nasledujicich blocich, pficemz
vzdalenost mezi polohou nastroje a vychozim bodem obrysu se
povazuje za "pridavek”

4 odjede diagonalné zpét

5 opakuje 2...4, aZ se dosahne "cilového bodu obrysu”

7 odjede zpét do bodu startu cyklu

Parametry

X/Z: cilovy bod obrysu (X rozmé&r prameéru) — bez zadani: prevezme
hodnotu posledni soufadnice X/Z

I: maximalni prisuv ve sméru X (rozmér radiusu) — standardné: 0

K:  maximalni pfisuv ve sméru Z — standardné: 0

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

=y

VAN

Korekce radiusu bfitu: neprovadi se.
— Korekci SRK mizZete programovat
samostatné pomoci G40..G42.

Pridavky: pridavky G57 se
zapoditavaji; na pridavky G58 se bere
ztetel, pracujete-li s korekci SRK.
Pridavky zlstavaji po konci cyklu aktivni.

Bezpecnostni vzdalenost po kazdém
fezu: 1 mm.

Pozor nebezpedikolize !

Po kaZzdém Fezu se vraci nastroj
diagonalné zpét, aby proved! prisuv pro
dalsi fez. Je-li tfeba, naprogramujte
dalSi drahu rychloposuvem, aby se
zabranilo kolizi.
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Cyklus odlehcovaci zapich G85

G85 vytvari odleh&ovaci zapichy podle DIN 509 E, DIN 509 F a DIN
76 (vybéhy zavitt). CNC PILOT urci typ vybéhu podle "K”.
Parametry odleh€ovacich zapich: viz tabulku

Predchazejici valcova plocha se rovnéz obrobi, jestlize nastroj
napolohujete na primér valce ("X”) "pred” valcem.

Zaobleni vybéhu zavitu se provede radiusem
0,6 * 1.

Parametry
X, Z: cilovy bod (X rozmé&r priméru)
I: hloubka/pridavek na brouseni (rozmér radiusu)
DIN 509 E, E pridavek na brouSeni — standardné&: 0
DIN 76: hloubka vybé&hu
K:  8ifka vybéhu a typ vybéhu
K bez zadani: DIN 509 E
K=0: DIN 509 F
K>0: délka zapichu u DIN 76
E:  sniZeny posuv (pro obrobeni odlehCovaciho zapichu) — bez
zadani: aktivni posuv

Korekce radiusu bfitu: neprovadi se
Pridavky: nezapocitavaji se

Uhel vyb&hu u zapichu (vybéhu) DIN 509 Ea F 15°
Celni ahel u zapichu (vyb&hu) DIN 509 F. 8.

Vyznam zkratek:
I = hloubka vybéhu
K = 8itka vybéhu
R = radius vyb&hu
P = Celni zahloubeni

Odlecovaci zapich podie DIN 509 E

Primér I K R
<18 0,25 2 0,6
> 18 - 80 0,35 2,5 0,6
> 80 0,45 4 1

Odleh¢ovaci zapich podle DIN 509 F

Pramér I K R 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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K> 0:
DIN76 X
-7 —— ﬁ\
e K —— H
| 30% ‘
R=0,6*I X
| e = Z
Vybé&h DIN 76 (vyb&h zavitu)
K = mn
DIN509 E X

K=0 X
~— 7 — DIN 509 F ﬁx
e K i

;L 5
ST L
—t - — — — - — - - > Z
Odlehéovaci zapich DIN 509 F
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Zapichovani G86

G86 vytvari jednoduché radialni a axialni zapichy se zkosenim.
CNC PILOT si rozlisi radialni/axialni resp. vnitfni/vng;jsi zapich
podle "polohy nastroje”.

Naprogramujete-li pfidavek, provede se nejprve predpichnuti a
pak dokonc&ovaci zapich nadisto.

G86 vytvari po stranach zapichu zkoseni. Nechcete-li zkoseni
vyuzit, napolohujte pred zapichem nastroj dostate¢né daleko.
Vypocet polohy startu XS (rozmér priiméru):

XS=XK+2*(1,3-Db)

XK: pramér obrysu

b: 8irka zkoseni

Provadéni cyklu
1 vypocte rozdéleni fezl — maximalni presazeni: SBF * §irka bfitu
(SBE viz parametr obrabéni 6)

2 jede rovnobézné s osou rychloposuvem na bezpe&nostni
vzdalenost

provede zapich — se zfetelem na pridavek na dokon&eni
bez pridavku: setrva po dobu "E”
odjede zpét a provede novy prisuv

opakuje 2...4, aZ je zapich zhotoven

N o g s~

s pridavkem: provede dokonceni zapichu nacisto
8 odjede rovnobézné s osou rychloposuvem zpét do bodu startu

Parametry
X, Z: rohovy bod dna (X rozmér primeéru)
radialni zapich:
I: pridavek
1>0: pfidavek (pfedpichnuti a dokonc&eni)
1=0: bez dokon&ovani

K:  &itka zapichu — bez zadani: provede se pouze jeden
zapichovy pohyb (Sifka zapichu = §ifka nastroje)
axialni zapich:
I: Sitka zapichu — bez zadani: provede se pouze jeden
zapichovy pohyb (Sitka zapichu = Sifka nastroje)
K:  pridavek
K>0: pridavek (predpichnuti a dokon&eni)
K=0: bez dokon&ovani

E Casova prodleva (dofiznuti) — standardné: doba jedné otacky
s pridavkem: pouze pfi dokonCovani
bez pridavku na dokonceni: pfi kazdém zapichu

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

=
=

| +I PKJ ?

Korekce radiusu britu: provadi se
Pridavky nezapocitavaji se
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4.8.8 Jednoduché cykly soustru

Cyklus radiusu G87

G87 vytvari prechodové radiusy (zaobleni) na pravouhlych, s
osami rovnobéznych vnitfnich a vnéjsich rozich. Smér zaobleni se
odvozuje z "polohy/sméru obrabéni” nastroje.

Predchozi axialni nebo radialni prvek se obrobi, pokud pred
provedenim cyklu nastroj stoji na souradnici X nebo Z rohového
bodu.

Parametry

X, Z: rohovy bod (X rozmér priiméru)

B radius

E redukovany posuv — bez zadani: aktivni posuv

Lf-—g' Korekce radiusu britu: provadi se
Pridavky nezapocitavaji se

Cyklus zkoseni G88

G88 vytvari zkoseni na pravouhlych, s osami rovnobéznych
vneéjSich rozich. Smér zkoseni se odvozuje z "polohy/sméru
obrabéni” nastroje.

Predchozi axialni nebo radialni prvek se obrobi, pokud pred
provedenim cyklu nastroj stoji na souradnici X nebo Z rohového
bodu.

Parametry

X, Z: rohovy bod (Xrozmé&r prameéru)

B Sirka zkoseni

E redukovany posuv — bez zadani: aktivni posuv

Korekce radiusu britu: provadi se
Pridavky nezapocitavaji se
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4.8.9 Obrysové cykly soustruzeni

Reference bloku
U obrysovych cykli soustruzeni definujete pomoci NS, NE”
reference pro popis obrysu. Tyto reference miZete urcit takto:

Aktivujte zobrazeni obrysu (poloZzka menu "Grafika”).
Nastavte kurzor na pole "NS/NE” a stisknéte klavesu "Dalsi”.

Pomoci "Sipka doleva/doprava” zvolte poZzadovany obrysovy
prvek.

,Sipka nahoru/dolt) pfepina mezi riiznymi obrysy (i obrysy na
Celech atd.)

Pfevzméte Cislo bloku obrysového prvku (klavesa "Enter”)

Omezenifezu

Definujete-li omezeni fezu, je pro provedeni rozhodujici poloha
nastroje pred vyvolanim cyklu. CNC PILOT ubira material na té
stran& omezeni fezu, na niz nastroj stoji pfed vyvolanim cyklu.

Hrubovani axialné G810

G810 obrobi &ast obrysu popsanou pomoci "NS, NE”. Podle
definice nastroje CNC PILOT rozpoznd, zda se jedna o vnitfni nebo
vnéjSi obrabéni.
Pomoci "NS — NE” stanovite smér obrabéni. Je-li obrabény obrys
tvoren pouze jedinym prvkem, plati:
obrabéni ve sméru definice obrysu, naprogramujete-li pouze NS
obrabéni proti sméru definice obrysu, naprogramujete-li NS a NE

Podle potfeby se obrabéna plocha rozdéli do nékolika useku
(naptiklad u prohlubni obrysu).

Nejjednodussi formu programovani predstavuje zadani NS, NE a P.
Provadéni cyklu
1 vypocte Useky obrabéni a rozdéleni fez( (prisuv)

2 provede prisuv z bodu startu pro prvni fez se zietelem na
bezpecnostni vzdalenost (nejprve smér Z, pak smér X)

3 jede posuvem do cilového bodu Z

4 v zavislosti na "H”:
H=0: obrabi podél obrysu
H=1 nebo 2: odjede v uhlu 45°

5 vrati se rychloposuven zpét a provede pfrisuv pro dalsi fez
6 opakuje 3...6, aZ se dosahne ”cilovy bod X”
7 opakuje rovnéz 2...6, aZ jsou obrobeny vSechny useky obrabéni

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Pomoci ”"Sipka nahoru/dolt” se CNC PI-
LOT presune i na obrysy, které nejsou na
obrazovce zobrazeny.

8 je-li H=1: vyhladi obrys
9 odjede tak, jak je naprogramovano v "Q”

Parametry

NS:

NE:
P:
l:

A

Cislo poCatecniho bloku (zaCatek Casti
obrysu)
Cislo koncového bloku (konec €asti obrysu)
maximalni pfisuv
pridavek ve sméru X (rozmér primeéru) —
standardné: 0
pridavek ve sméru Z — standardné: 0
zanorovani

E=0: klesajici obrysy se neobrobi

E>0: posuv pfi zanorovani

bez zadani: redukce posuvu v zavislosti na
Uhlu zanofovani — maximalné 50%

pokragovani na dal$i strang P
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X: omezeni fezu ve sméru X (rozmér primeru) — bez zadani: fez
bez omezeni
Z: omezeni fezu ve sméru Z — bez zadani: fez bez omezeni
H: zpusob vyjeti — standardné: O
H=0: obrobi podél obrysu po kazdém fezu
H=1: odsune se pod uhlem 45°; vyhlazeni obrysu po
poslednim fezu
H=2: odsune se pod uhlem 45° — bez vyhlazeni obrysu
A:  Uhel najeti (vztah: osa Z) — standardné: 0°/180° (rovnob&zné
sosouZ)
W: Uhel odjeti (vztah: osa Z) — standardné&: 90°/270° (kolmo k ose
Z)
odjeti na konci cyklu — standardné: 0
Q=0: zpét do bodu startu (nejprve smér X, pak smer Z
Q=1: napolohuje pfed hotovy obrys
Q=2: odjede na bezpecnostni vzdalenost a zastavi se
V:  vyznaceni zkoseni/zaobleni na zatatku/konci ¢asti obrysu —
standardné: 0
zkoseni/zaobleni se provede:
V=0: na zacatku a na konci
V=1: na zaCatku
V=2: na konci
V=38: neprovadi se
V=4: provede se pouze zkoseni/zaobleni — nikoli zakladni
prvek (predpoklad: ¢ast obrysu tvofi jediny prvek)
D: potlageni prvkl (ovliviiuje obrabéni odleh&ovacich zapichu,
volné soustruZeni: viz tabulku) — standardné: O
B: predbéh suportl pfi obrabéni ve 4 osach
B=0: oba suporty pracuji na stejném primeéru — s
dvojnasobnym posuvem
B<>0: vzdalenost od "vedouciho” suportu (predbéh).
Suporty pracuji stejnym posuvem na rtiznych priimérech.
B<0: vedouci je suport s vy§8im ¢Cislem
B>0: vedouci je suport s niz8im ¢islem
D G22 G23 G23 G25 G25 G25
= HO H1 H4 H5/6 H7..9
0 . . . . . .
1 . - - -
2 . - .
3 . . — — — —
4 . - - -

»* "1 potlaceni prvkl
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Korekce radiusu britu: provadi se
Pridavky nezapoditavaji se

Pouziti jako cyklus pro 4 osy

Pracuje-li se na "stejném prliméru”, startuji oba
suporty soucasné.

Pracuje-li se na "rliznych primérech”, startuje
“vedeny suport” teprve tehdy, kdyZz vedouci
suport dosahl "predbéh B”. Tato synchronizace
se provadi vzdy znovu pti kazdém fezu.

Kazdy suport provadi pfisuv o vypoctenou
hloubku Fezu.

P¥i nestejném poctu fezu provadi "vedouci
suport” posledni fez.

Pracuje-li se s "konstantni feznou rychlosti”, je
pro vypocet fezné rychlosti rozhodujici vedouci
suport. Vedouci nastroj ¢eka se zpétnym
pohybem na nastroj nasleduijici.

U cykli se 4 osami dbejte na shodnost
nastroju (typ nastroje, radius bfitu, uhel
britu atd.).

4 DIN PLUS




Celni hrubovani G820

G820 obrobi ¢ast obrysu popsanou pomoci "NS, NE”. Podle
definice nastroje CNC PILOT rozpozna, zda se jedna o vnitfni nebo
vnéjSi obrabéni.
Pomoci "NS — NE” stanovite smér obrabéni. Je-li obrabény obrys
tvofen pouze jedinym prvkem, plati:
obrabéni ve sméru definice obrysu, naprogramujete-li pouze NS
obrabéni proti sméru definice obrysu, naprogramujete-li NS a NE

Podle potreby se obrabé&na plocha rozdéli do nékolika tsekl
(napriklad u prohlubni obrysu).

Nejjednodussi formu programovani predstavuje zadani NS, NE a P.

Provadéni cyklu
1 vypocte useky obrabéni a rozdéleni fezl (prisuv)
2 provede prisuv z bodu startu pro prvni fez se zietelem na
bezpecnostni vzdalenost (nejprve smér X, pak smér Z)
3 jede posuvem do cilového bodu X
4 v zavislosti na "H”:
H=0: obrabi podél obrysu
H=1 nebo 2: odjede v uhlu 45°
5 vrati se rychloposuven zpét a provede prisuv pro dalsi fez
6 opakuje 3...6, az se dosahne "cilovy bod Z”
7 opakuje pripadné 2...6, aZ jsou obrobeny vSechny useky
obrabéni
8 je-li H=1: vyhladi obrys
9 odjede tak, jak je naprogramovano v "Q”

Parametry
NS: dislo pocatecniho bloku (zacatek ¢asti obrysu)
NE: Cislo koncového bloku (konec €asti obrysu)
P:  maximalni pfisuv
I: pridavek ve sméru X (rozmér primeéru) — standardné: 0
K: pridavek ve sméru Z — standardné: 0
E zanorovani
E=0: klesajici obrysy se neobrobi
E>0: posuv pfi zanorovani
bez zadani: redukce posuvu v zavislosti na Uhlu zanofovani
— maximalné 50%
X:  omezenitezu ve sméru X (rozmér prumeéru) — bez zadani: fez
bez omezeni
Z: omezenifezu ve sméru Z — bez zadani: fez bez omezeni
H: zplsob vyjeti — standardné: 0
H=0: obrobi podél obrysu po kazdém fezu
H=1: odsune se pod uhlem 45°; vyhlazeni obrysu po
poslednim fezu
H=2: odsune se pod Uhlem 45° — bez vyhlazeni obrysu

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

uhel najeti (vztah: osa Z) — standardné: 90°/
270° (kolmo k ose Z)

uhel odjeti (vztah: osa Z) — standardné: 0°/
180° (rovnobézné s osou Z)

odjeti na konci cyklu — standardné: O

Q=0: zpét do bodu startu (nejprve smér Z,
pak smér X)

Q=1: napolohuje pfed hotovy obrys

Q=2: odjede na bezpecnostni vzdalenost a
zastavi se

vyznaceni zkoseni/zaobleni na zatatku/konci
Casti obrysu — standardné: 0
zkoseni/zaobleni se provede:

V=0: na za¢atku a na konci

V=1: na zaCatku

V=2: na konci

V=38: neprovadi se

V=4: provede se pouze zkoseni/zaobleni —
nikoli zakladni prvek (predpoklad: ¢ast obrysu
tvori jediny prvek)
potlaceni prvka (ovliviiuje obrabéni
odleh&ovacich zapichl, soustruzena vybrani:
viz tabulku) — standardné: 0

pokragovani na dal&i strang P
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B: predbéh suportl pti obrabéni ve 4 osach
B=0: oba suporty pracuji na stejném priméru — s
dvojnasobnym posuvem
B<>0: vzdalenost od "vedouciho” suportu (predbéh).
Suporty pracuji stejnym posuvem na raiznych pramérech.
B<0: vedouci je suport s vy§8im Cislem
B>0: vedouci je suport s niz8im ¢islem
D G22 G23 G23 G25 G25 G25
= HO H1 H4 H5/6 H7..9
0 . . . .
1 . . . - - -
2 . . - . . .
3 . - - - -
4 . . — — . —
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potlageni prvka

Korekce radiusu britu: provadi se
Pridavky (G57/G58) nezapocitavaji se

Pouziti jako cyklus pro 4 osy

Pracuje-li se na "stejném praméru”, startuji oba
suporty soucasné.

Pracuje-li se na "rliznych priimérech”, startuje
“vedeny suport” teprve tehdy, kdyZ vedouci
suport dosahl "prfedbéh B”. Tato synchronizace
se provadi vZdy znovu pfi kazdém fezu.

Kazdy suport provadi pfisuv o vypoctenou
hloubku Ffezu.

P¥i nestejném poctu fezu provadi "vedouci
suport” posledni fez.

Pracuje-li se s "konstantni feznou rychlosti”, je
pro vypocet fezné rychlosti rozhodujici vedouci
suport. Vedouci nastroj ceka se zpétnym
pohybem na nastroj nasleduijici.

U cyklli se 4 osami dbejte na shodnost
nastroju (typ nastroje, radius bfitu, uhel
bfitu atd.).

4 DIN PLUS



Hrubovani rovhobézné s obrysem G830

G830 obrobi rovnobéZzné s obrysem ¢ast obrysu popsanou pomoci
"NS, NE”. Podle definice nastroje CNC PILOT rozpozna, zda se
jedna o vnitfni nebo vnéjSi obrabéni.
Pomoci "NS — NE” stanovite smér obrabéni. Je-li obrabény obrys
tvofen pouze jedinym prvkem, plati:
obrabéni ve sméru definice obrysu, naprogramujete-li pouze NS
obrabéni proti sméru definice obrysu, naprogramujete-li NS a NE

Podle potreby se obrabé&na plocha rozdéli do nékolika tsekl
(napfiklad u prohlubni obrysu).

Nejjednodussi formu programovani predstavuje zadani NS, NE a P.
Provadéni cyklu
1 vypodte useky obrabéni a rozdéleni fezl (prisuv)

2 provede prisuv z bodu startu pro prvni fez se zfetelem na
bezpecnostni vzdalenost

3 provede hrubovaci fez

4 vrati se rychloposuven zpét a provede prisuv pro dalsi fez

5 opakuje 3...4, aZ je obrabé&na oblast obrobena

6 opakuje pripadné 2...5, aZ jsou obrobeny viechny useky
obrabéni

7 odjede tak, jak je naprogramovano v "Q”

Parametry
NS: C&islo po&ate¢niho bloku (zatatek ¢asti obrysu)

NE: cislo koncového bloku (konec ¢asti obrysu)
P:  maximalni pfisuv
I: pridavek ve sméru X (rozmér priiméru) — standardné: 0

D G22 G23 G23 G25 G25 G25
= HO H1 H4 H5/6 H7..9
0 . . . . . .

1 . . — — —

2 . - .

3 . . - - - -

4 . — — . —

»* "1 potlaceni prvkl

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pridavek ve sméru Z — standardné: 0

omezeni fezu ve smeéru X (rozmér primeéru) —
bez zadani: fez bez omezeni

omezeni fezu ve sméru Z — bez zadani: fez
bez omezeni

uhel najeti (vztah: osa Z) — standardné: 0°/
180° (rovnobézné s osou Z)

Uhel odjeti (vztah: osa Z) — standardné: 90°/
270° (kolmo k ose Z)

odjeti na konci cyklu — standardné: 0

Q=0: zpét do bodu startu (nejprve smér X,
pak smérZ

Q=1: napolohuje pfed hotovy obrys

Q=2: odjede na bezpecnostni vzdalenost a
zastavi se

vyznaceni zkoseni/zaobleni na zacatku/konci
Gasti obrysu — standardné: 0
zkoseni/zaobleni se provede:

V=0: na zaCatku a na konci

V=1: na zaCatku

V=2: na konci

V=8: neprovadi se

V=4: provede se pouze zkoseni/zaobleni —
nikoli zakladni prvek (pfedpoklad: ¢ast obrysu
tvori jediny prvek)
potlaceni prvkl (ovliviiuje obrabéni
odleh&ovacich zapichl, soustruzena vybrani:
viz tabulku) — standardné: O

Korekce radiusu britu: provadi se
Pridavky (G57/G58) zapocitavaji se
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Rovnobézné s obrysem s neutralnim nastrojem
G835
G835 obrobi rovnobézné s obrysem a obousmérné ¢ast obrysu

popsanou pomoci NS, NE”. Podle definice nastroje CNC PILOT
rozpozna, zda se jedna o vnéjsi nebo vnitfni obrabéni.

Podle potreby se obrabéna plocha rozdéli do nékolika Usek
(napfiklad u prohlubni obrysu).

Nejjednodussi formu programovani predstavuje zadani NS, NE a P
Provadéni cyklu
1 vypocte Useky obrabéni a rozdéleni fezl (prisuv)

2 provede prisuv z bodu startu pro prvni fez se zfetelem na
bezpectnostni vzdalenost

3 provede hrubovaci fez

4 provede prisuv pro dalSi fez a provede hrubovaci fez v opacném
smeéru

5 opakuje 3...4, aZ je obrabéna oblast obrobena

6 opakuje pripadné 2...5, aZ jsou obrobeny v8echny Useky
obrabéni

7 odjede tak, jak je naprogramovano v "Q”

Parametry
NS: C&islo poc¢atecniho bloku (zagatek ¢asti obrysu)

NE: ¢Cislo koncového bloku (konec Casti obrysu)

P maximalni pfisuv

I: pridavek ve sméru X (rozmér primeéru) — standardné: 0
K:  pfidavek ve sméru Z — standardné: O
X

omezeni fezu ve sméru X (rozmér primeéru) — bez zadani: fez
bez omezeni

Z: omezenifezu ve sméru Z — bez zadani: fez bez omezeni
A:  Uhel najeti (vztah: osa Z) — standardné: 0°/180° (rovnob&zné
sosouZ)

D G22 G23 G283 G25 G25 G25

= HO H1 H4 H5/6 H7..9

0 . . . . . .

1 . . . — — —

2 . — .

3 . . - - - -

4 . - - -

»* 1 potlaceni prvkl
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uhel odjeti (vztah: osa Z) — standardné: 90°/
270° (kolmo k ose Z)

odjeti na konci cyklu — standardné: O

Q=0: zpét do bodu startu (nejprve smér X,
pak smérZ

Q=1: napolohuje pfed hotovy obrys

Q=2: odjede na bezpec&nostni vzdalenost a
zastavi se

vyznaceni zkoseni/zaobleni na zaCatku/konci
¢asti obrysu — standardné: 0
zkoseni/zaobleni se provede:

V=0: na za¢atku a na konci

V=1: na zaCatku

V=2: na konci

V=3: neprovadi se

V=4: provede se pouze zkoseni/zaobleni —
nikoli zakladni prvek (pfedpoklad: ¢ast obrysu
tvori jediny prvek)
potlaceni prvkl (ovliviiuje obrabéni
odleh&ovacich zapichu, soustuZzena vybrani:
viz tabulku) — standardné: 0

Korekce radiusu bfritu: provadi se
Pridavky (G57/G58) zapoditavaji se

4 DIN PLUS



Zapichovani G860

G860 obrobi axialng/radialné ¢ast obrysu popsanou pomoci "NS,
NE”. Obrabény obrys muze obsahovat nékolik prohlubni. Podle
definice nastroje CNC PILOT rozpozna, zda se jedna o vnéjsi nebo
vnitfni obrabéni resp. o radialni nebo axialni zapich.

Vypocet rozdéleni fezl (SBE viz parametr obrabéni 6): maximalni
presazeni = SBF * §itka britu

Pomoci "Provedeni Q” definujete, zda se dana ¢ast obrysu ma
hrubovat a/nebo obrobit nacisto Naprogramovanim "Q” mlZzete
provést v prvnim cyklu ohrubovani, zaradit jiny nastroj a v dalSim
cyklu danou &ast obrysu dokondit nacisto.
Pomoci "NS — NE” stanovite smér obrabéni, tvori-li popis obrysu
vice bloku. Je-li obrabény obrys tvofen pouze jedinym prvkem,
plati:
obrabéni ve sméru definice obrysu, naprogramujete-li pouze NS
obrabéni proti sméru definice obrysu, naprogramujete-li NS a NE

Podle potreby se obrabé&na plocha rozdéli do nékolika Gsekl
(napriklad u prohlubni obrysu).

Nejjednodussi formu programovani predstavuje zadani NS resp.
NS a NE.

Provadéni cyklu (pfi Q=0 nebo 1)

1 vypocdte Useky obrabéni a rozdéleni fezl

2 provede prisuv z bodu startu pro prvni fez — se zfetelem na
bezpelnostni vzdalenost (radialni zapich: nejprve smér Z, pak
smér X, axialni zapich: nejprve smér X, pak smér Z)

3 provede zapich (hrubovaci fez)

4 vrati se rychloposuven zpét a provede prisuv pro dalsi fez

5 opakuje 3...4, aZ je obrabéna oblast obrobena

6 opakuje pripadné 2...5, aZ jsou obrobeny vSechny useky
obrabéni

7 je-li Q=0: dokond&i obrys nagisto

Parametry

NS: dislo po¢atecniho bloku (zagatek ¢asti obrysu — nebo

odvolavka na zapich popsany pomoci G22-/G23-Geo)

NE: dislo koncového bloku (konec ¢asti obrysu) — odpada, je-li
obrys definovan pomoci G22-/G23-Geo.

I: pridavek ve sméru X (rozmér priiméru) — standardné: 0
K:  pridavek ve sméru Z — standardné: 0

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

]

— @ -z

priibéh - standardné: 0

Q=0: hrubovani a nacisto

Q=1: jen hrubovani

Q=2: jen nacisto
omezenifezu ve sméru X (rozmér primeéru) —
bez zadani: fez bez omezeni

omezeni fezu ve sméru Z — bez zadani: fez
bez omezeni

vyznaceni zkoseni/zaobleni na za¢atku/konci
¢asti obrysu — standardné: 0
zkoseni/zaobleni se provede:

V=0: na zaCatku a na konci

V=1: na zaCatku

V=2: na konci

V=3: neprovadi se
dokoncCovaci posuv — bez zadani: aktivni
posuv

odjeti na konci cyklu — standardné: 0

H=0: zpét do bodu startu (axialni zapich:
nejprve smér Z, pak smér X; radialni zapich:
nejprve smér X, pak smér Z

H=1: napolohuje pfed hotovy obrys

H=2: odjede na bezpec&nostni vzdalenost a
zastavi se

Korekce radiusu britu: provadi se
Pridavky (G57/G58) zapocditavaji se
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Zapichovy cyklus G866
G866 vytvori zapich definovany pomoci G22-Geo. Podle definice X
nastroje CNC PILOT rozpozna, zda se jedna o vné&jSi nebo vnitni A
obrabéni resp. o radialni nebo axialni zapich. ot ‘
Vypoc&et rozdéleni fez(l (SBF viz parametr obrabéni 6): maximalni
presazeni = SBF * §itka bfitu
+l

Provadéni cyklu ‘
1 vypocte rozdéleni fezu f
2 provede pfisuv z bodu startu pro prvni fez (radialni zapich:

nejprve smeér Z, pak smeér X, axialni zapich: nejprve smér X, pak I @ -z

smeérZ)
3 provede zapich (jak je uvedeno pod "1”) !
4 vrati se rychloposuven zpét a provede pfisuv pro dalsi fez

5 pfi I=0: setrva po dobu "E”
6 opakuje 3...4, az je zapich obroben @ Kg'rekce radiusuvl?F'itu.:’provédi se
7 je-li I>0: dokon&i obrys nagisto Pridavky nezapocitavaji se

Parametry
NS: C&islo bloku (reference z G22-Geo)

I pridavek (pfi hrubovani zapichu) — standardné: 0
I=0: zapich se obrobi na jednu tfisku
I>0: prvni tfiska hrubuje, druha tfiska na &isto
E: Casova prodleva — bez zadani: €as jedné otacky vietena
pri 1=0: pfi kazdém zapichu
pfi 1>0: jen pfi obrabéni na Cisto

Cyklus zapichovani a soustruzeni G869 Pomoci NS — NE” stanovite smér obrabéni, tvori-li
o . . popis obrysu vice blokd. Je-li obrabény obrys
G869 obrobi axialné/radialné ¢ast obrysu popsanou pomoci "NS, tvofen pouze jedinym prvkem, plati:

NE”. Diky stfidavym zapichovym a hrubovacim pohyb(m probé&hne

obrabéni s minimalnim poctem odsuvovych a prisuvovych pohyba. obrabéni ve sméru definice obrysu,

naprogramujete-li pouze NS
Obrabény obrys mlZe obsahovat nékolik prohlubni. Podle potfeby obrabéni proti sméru definice obrysu,
se obrabéna plocha rozdéli do nékolika useku. naprogramujete-li NS a NE

Podle definice nastroje CNC PILOT rozpozna, zda se jedna o

L ST V zavislosti na materialu, rychlosti posuvu atd. se
radialni nebo axialni zapich.

b¥it pfi operaci soustruzeni "preklopi”. Chybu

Pomoci "Provedeni Q” definujete, zda se dana &ast obrysu ma prisuvu, ktera tim vznikne, korigujete "korekci
hrubovat a/nebo obrobit nadisto Naprogramovanim "Q” miizete hloubky soustruzeni R”. Tato korekce hloubky
provést v prvnim cyklu ohrubovani, zafadit jiny nastroj a v dal§im soustruZeni se zpravidla zjiStuje empiricky.

cyklu danou €ast obrysu dokoncit nacisto.

pokra&ovani na dal$i strang P
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Od druhého pfisuvu se pfi pfechodu ze soustruzeni na zapichovani
obrabéna draha zmensi o "Sitku presazeni B”. Pfi kazdém dalSim
pfechodu ze soustruZeni na zapichovani na tomto boku se
provede redukce o "B” — navic k dosavadnimu pfesazeni. Soucet
téchto "presazeni” je omezen na 80% efektivni Sirky bfitu (efektivni
Sitka britu = Sirka bfitu — 2*radius britu). Je-li tteba, CNC PILOT
zmensi programovanou Sitku presazeni. Zbyvajici material se na
konci hrubovani zapichu obrobi jednim zapichovym zabé&rem.

Zapnete-li "soustruzeni jednosmérné S”, probé&hne hrubovani ve
smeéru obrabéni definovaném v "NS — NE”.

Nejjednodussi formu programovani predstavuje zadani NS resp.
NSaNEaP

Provadéni cyklu (pfi Q=0 nebo 1)
1 vypocdte Useky obrabéni a rozdéleni fezl

2 provede prisuv z bodu startu pro prvni fez — se zfetelem na
bezpelnostni vzdalenost (radialni zapich: nejprve smér Z, pak
smér X, axialni zapich: nejprve smér X, pak smér Z)

3 provadi zapich (zapichovani)

4 obrabi kolmo ke smé&ru zapichovani (soustruzeni)

5 opakuje 3...4, aZ je obrabéna oblast obrobena

6 opakuje pripadné 2...5, aZ jsou obrobeny vSechny useky
obrabéni

7 je-li Q=0: dokond&i obrys nagisto

Parametry

NS: dislo poc¢atecniho bloku (zagatek ¢asti obrysu — nebo

odvolavka na zapich popsany pomoci G22-/G23-Geo)

NE: cislo koncového bloku (konec ¢asti obrysu) — odpada, je-li
obrys definovan pomoci G22-/G23-Geo.

P:  maximalni pfisuv

R:  korekce hloubky soustruzeni pro obrobeni nacisto —
standardné: 0

I: pridavek ve sméru X (rozmér priiméru) — standardné: 0

K:  pridavek ve sméru Z — standardné: 0

X:  omezenitezu ve sméru X (rozmér prameéru) — bez zadani: fez
bez omezeni

Z: omezenifezu ve sméru Z — bez zadani: fez bez omezeni

A:  Uhel najeti — standardné: proti sméru zapichovani

W: uhel vyjeti — standardné: proti sméru zapichovani

Q: prubéh - standardné: 0

Q=0: hrubovani a nacisto
Q=1: jen hrubovani
Q=2: jen nacisto

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

0,Tmm E»<, \ I
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soustruZeni jednim smérem — standardné: O
U=0: soustruzeni obéma sméry
U=1: soustruzeni jednim smérem ve sméru

obrysu

odjeti na konci cyklu — standardné: O

H=0: zpét do bodu startu (axialni zapich:
nejprve smér Z, pak smér X; radialni zapich:
nejprve smeér X, pak smér Z

H=1: napolohuje pred hotovy obrys

H=2: odjede na bezpec&nostni vzdalenost a
zastavi se

vyznaceni zkoseni/zaobleni na za¢atku/konci
¢asti obrysu — standardné: 0
zkoseni/zaobleni se provede:

V=0: na zaCatku a na konci

V=1: na zaCatku

V=2: na konci

V=38: neprovadi se
posuv pri zapichovani — standardné: aktivni

posuv

dokondovaci posuv — bez zadani: aktivni

posuv

Sitka presazeni — standardné: 0

Cyklus G869 predpoklada nastroje
typu 26*.

Korekce radiusu britu: provadi se

Pridavky (G57/G58): zapocitavaji se

pokra&ovani na dalgi strang »

135

ré

zeni

4.8.9 Obrysové cykly soustru



-

zeni

Upozornéni pro obrabéni
Prechod ze soustruzeni na zapichovani: Pred
zmeénou ze soustruZzeni na zapichovani odtahne
CNC PILOT nastroj zpét o0 0,1. Tim se dosahne

1.Pro.00 15

Simulace

Zakladni blok Zoom zap. Progran aktiv.

T Hovy 334Pokrac, ddqStop SaqHastaveni d4dBozmer HBlok 44 | i
g § u g § . g § P g | g |

o i

4.8.9 Obrysové cykly soustru

toho, Ze se "preklopeny” bfit pro zapichovani
narovna. To se provadi nezavisle na "Sifce
presazeni B”.

Vnitrni zaobleni a zkoseni:V zavislosti na Sifce
zapichovaku a radiusech zaobleni se pred
obrobenim zaobleni provedou zapichové ubéry,
které zabrani "plynulému pfechodu” ze
zapichovani na soustruzeni. Tim se zabrani
poskozeni nastroje.

Hrany: Volné hrany se zhotovuji zapichovacim
obrabénim. To zabrafuje vzniku "visicich
krouzku”.

N50 G869 H535 HE42 P1 RO AD 02 HO Y0 00.1 E0.15 BO.5
W 50/ %] 133.855 2] -42.455 (] v T 2

261-250.2

Jsou-li jiz &asti obrysu obrobeny, aktivujete pomoci "Q=4"
vyhlazeni zbytku (pfiklad: vybrani dokon&ovacimi nastroji
opacného sméru obrabéni). CNC PILOT zna jiz obrobené oblasti a
provede jejich vyhlazeni. Pfi "Q=4" nemU(Zete ovlivnit zplsob najeti
— dokoncovaci cyklus si drahu najeti vygeneruje sam.

Obrabéni obrysu nacéisto G890

G830 obrobi nadisto rovnobézné s obrysem ¢ast
obrysu popsanou pomoci NS, NE” véetné zkoseni/
zaobleni jednim Ffezem nacisto. Odleh&ovaci
zapichy (vybéhy) se obrobi, dovoluje-li to . . 3 ) )
geometrie nastroje. Pfimalych zkosenich/zaoblenich plati:
Hloubka drsnosti povrchu nebo posuv nejsou programovany
(pomoci G95-Geo): CNC PILOT provede automatickou redukci
posuvu. Zkoseni/zaobleni se obrabi minimalné po 3 otacky.

Hloubka drsnosti povrchu nebo posuv jsou naprogramovany
(pomoci G95-Geo): CNC PILOT automatickou redukci posuvu
neprovadi.
U zkoseni/zaobleni, ktera jsou s ohledem na svou velikost
obrabéna minimalné tfremi otackami, se Zzadna automatické
redukce posuvu neprovadi.

Podle definice nastroje CNC PILOT rozpozna, zda
se jedna o vnéjsi nebo vnitfni obrabéni.
Pomoci "NS — NE” stanovite smér obrabéni. Je-li
obrabény obrys tvofen pouze jedinym prvkem,
plati:
obrabéni ve sméru definice obrysu,
naprogramujete-li pouze NS

obrabéni proti sméru definice obrysu,
naprogramujete-li NS a NE

Pomoci "Q” ovlivnite najizdéni. CNC PILOT jede
rychloposuvem az na bezpecnostni vzdalenost.
Pak se najede tangencialné posuvem na prvni
prvek. — Jestlize by nebylo moZno provést zvoleny
zpusob najeti bez kolize, zvoli cyklus automaticky
jiny zpusob najeti.

pokracovani na dalsi strang »
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Parametry

NS:

NE:
E:

Cislo poc¢atecniho bloku (zacatek ¢asti obrysu)
Cislo koncového bloku (konec €asti obrysu)

zanorovani

E=0: klesajici obrysy se neobrobi

E>0: posuv pfi zanorovani

bez zadani: redukce posuvu v zavislosti na uhlu zanofovani
— maximalné 50%
vyznaceni zkoseni/zaobleni na zaCatku/konci ¢asti obrysu —
standardné: 0; zkoseni/zaobleni se provede:

V=0: na za¢atku a na konci
1: na zaCatku
=2: na konci
=3: neprovadi se
=4: provede se pouze zkoseni/zaobleni — nikoli zakladni
prvek (pfedpoklad: ¢ast obrysu tvofi jediny obrysovy prvek)
zplUsob najeti — standardné: 0

Q=0: automaticka volba — CNC PILOT zkontroluje moznosti
najeti:
— diagonalni najeti
— nejprve smér X, pak smér Z
— ekvidistantné& kolem prekazky
— vynechani prvnich obrysovych prvkd, je-li poloha startu
nedostupna

Q=1: nejprve smér X, pak smér Z

Q=2: nejprve smér Z, pak smér X

Q=8: nenajizdi se — nastroj je v blizkosti vychoziho bodu
c¢asti obrysu

Q=4: vyhlazeni zbytku
odjeti — standardné: 3
nastroj odjizdi pod uhlem 45° proti sméru obrabéni a jede do
polohy "I, K” takto:

H=0: diagonalné

H=1: nejprve smér X, pak smér Z

H=2: nejprve smér Z, pak smér X

H=3: zlstane stat na bezpetnostni vzdalenosti

H=4: bez odjizdéni — nastroj zlistane stat na koncové
soufadnici
omezeni fezu ve sméru X (rozmér priiméru) — bez zadani: fez
bez omezeni
omezeni fezu ve sméru Z — bez zadani: fez bez omezeni
potlaeni prvkl (ovliviiuje obrabéni zapicht, odlehovacich
zapichu (vybéha) a soustruzenych vybrani: viz tabulku) —
standardné: 1
Koncovy body, na ktery se najizdi na konci cyklu — kromé pfi
H=3 nebo 4 (I rozmér priméru)
redukce posuvu — standardné: 0

0=0: bez redukce posuvu

0O=1: redukce posuvu je aktivni

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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G890 Q4 — vyhlazeni zbytku

Pri vyhlazovani zbytku (G890 — Q4)
kontroluje CNC PILOT, zda mlZe nastroj
zajet do dna obrysu bez nebezpedi
kolize. Pro tuto kontrolu moznoszi kolize
je rozhoduijici nastrojovy parametr "Sirka
dn” (viz ”7.3.3 Poznamky k nastrojovym

datam”).

pokra&ovani na dalsi strang P
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4.8.9 Obrysové cykly soustru

QOdleh&ovaci zapichy (vybéhy) a jejich kombinace si odmaskujete
takto:

D G22 G23 G23 G25 G25 G25 G25

Tvar (HO) (H1) U E,F GH K

Dalsi D-kody k potlaceni vybéhl/zapicht — k
potlaceni vice zapichl/odleh&ovacich zapichu
kody scitejte:

Vyvolani G Funkce

D-kéd

Nl |lWON|(=O
|
|
|
|

»* 1 potlaceni prvkl

4.8.10 Zavitové cykly

Suport potfebuje pred vlastnim zavitem urdity rozbéh, aby mohl
zrychlit na programovanou hodnotu posuvu, a urcity dobé&h na
konci zavitu k zabrzdéni suportu.

Je-li rozbéh/dobéh zavitu pfili§ kratky, muze to vést k zhorSeni
jakosti. V tomto ptipadé vyda CNC PILOT vystrahu.
VypocCet délky rozbéhu:
BA >0,75* (F*S)2 /a+0,15
Vypocet délky dobéhu:
BE >0,75* (F*S)2 /e + 0,15
BA: minimalni délka rozb&hu
BE: minimalni délka dobé&hu
F: stoupani zavitu v mm na otacku
S: otacky v otackach za sekundu

a, e: zrychleni v mm/s2 (viz strojni parametr 1105 "Zrychleni na
zaCatku/konci bloku”)
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G22

G22

G23 HO
G23 H1
G23 H4
G23 H5
G23 H6
G23 H7
G23 H8
G23 H9

zapich pro tésnici krouzek

512

zapich pro pojistny krouzek 1.024

obecny zapich
soustruzené vybrani

vybéh tvar U
vybéh tvar E
vybéh tvar F
vybéh tvar G
vybéh tvar H
vybéh tvar K

256
2.048
32.768
65.536
131.072
262.144
524.288
1.048.576
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Zavitovy cyklus G31

G31 vytvori zavity definované pomoci G24-, G34- nebo G37-Geo.
G31 obrobi i sfet€zené a vicechodé zavity.

Podle definice nastroje CNC PILOT rozpozna, zda se jedna o
vnéjSi nebo vnitfni zavit. Jednotlivé fezy zavitu se vypocitavaji
podle hloubky zavitu a parametra "pfisuv |I” a "zpUtsob pfisuvu V”.

Provadéni cyklu
1 vypocdte rozdéleni fezu

2 jede diagonalné rychloposuvem na "interni bod startu”, ktery
vyplyva z "délky rozb&hu B” a bezpecCnostni vzdalenosti

3 provede jeden fez zavitu

4 vrati se rychloposuven zpét a provede prisuv pro dalsi fez
5 opakuje 3...4 , aZ je zavit dokon&en

6 provede fezy naprazdno

7 odjede zpét na interni bod startu”

U vicechodych zaviti se kaZzdy chod zavitu feZe stejnou hloubkou
tfisky, nezZ se provede novy prisuv.

Parametry
NS: dcislo bloku (odvolavka na zakladni prvek popisu obrysu zavitu
G1-Geo; u stetézenych zavitl Cislo bloku prvniho zakladniho
prvku)
I: maximalni pfisuv
B, P: délka rozb&hu, délka dob&hu — bez zadani: CNC PILOT zjisti
délku ze sousednich vybé&hli nebo zapichl) Neexistuje-li
vybéh/zapich, pouZije se délka "rozb&hu zavitu/dobéhu
zavitu” z parametru obrabéni 7.
D: smérfezu (vztah: definovany smér zakladniho prvku) —
standardné: 0O;
D=0: stejny smér
D=1: opacny smér
V:  zplsob prisuvu — standardné: O;
V=0: konstantni prirez tfisky u vSech fezl(
V=1: konstantni pfisuv
V=2: s rozdélenim dofiznuti — vyplyne-li z déleni hodnot
hloubka zavitu/pfisuv zbytek, plati tento "zbytek” pro prvni
prisuv. "Posledni fez” se rozdéli na fezy 1/2, 1/4, 1/8 a 1/8.
V=3: bez rozdéleni posledniho fezu — prisuv se vypocita ze
stoupani a otacek
H: zplsob pfesazeni (presazeni jednotlivych prisuva k vyhlazeni
boku zavitu — standardné: 0
H=0: bez presazeni
H=1: pfesazeni zleva
H=2: presazeni zprava
H=3: presazeni stfidavé vpravo/vlevo

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Q: pocet chodl naprazdno po poslednim fezu (k
odstranéni fezného tlaku na dné zavitu —
standardné: 0

C: Uhel startu (leZi-li zacatek zavitu definované
vaci nikoli rotatné& symetrickym obrysovym
prvkiim) — standardné: 0

"Stop posuvu” pusobi na konci fezu
zavitu.

Override posuvu neni uginny.

P¥i vypnutém predbé&zném nastaveni
nepouZivejte override vietena !

Pozor ! Nebezpedi kolize !

Pri prili§ velké "délce dob&hu P” hrozi
nebezpeci kolize. Délku dobé&hu si
prekontrolujete v simulaci.
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Jednoduchy zavitovy cyklus G32

G32 vytvori zavit v libovolném sméru a poloze (normalni valcovy,
kuZelovy nebo spiralovy Celni zavit; vnitfni nebo vnéjsi zavit) bez
predbézného nastaveni. Zavit, ktey se ma fezat, si G32 zjisti na
zakladé "koncoveého bodu zavitu”, "hloubky zavitu” a aktualni
polohy nastroje. Hlavni smér obrabéni nastroje rozhoduje, zda se
jedna o vnitfni nebo vnéjsi zavit.

Vznikne-li pfi déleni "hloubka zavitu P / hlouubka fezu I” zbytek,
plati tento "zbytek” pro prvni pfisuv.

Provadéni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezu

2 provede jeden fez zavitu

3 vrati se rychloposuven zpét a provede prisuv pro dalsi fez
4 opakuje 2...a, aZ je zavit dokoncen

5 provede fezy naprazdno

6 odjede zpét do bodu startu

Parametry

X, Z: koncovy bod zavitu (X rozmér prameéru)
F: stoupani zavitu

P hloubka zavitu

I: maximalni hloubka fezu

B

dofiznuti — standardné: 0

B=0: rozdéleni "posledniho fezu” na tezy 1/2, 1/4, 1/8
a 1/8.

B=1: bez rozdéleni posledniho fezu

Q: pocet chodl naprazdno po poslednim fezu (k odstranéni
fezného tlaku na dné zavitu — standardné: 0

délka dobéhu na konci zavitu — standardné: 0

W: kuzelovy zavit (rozsah: —45° < W < 45°) — standardné: 0;
poloha kuZelového zavitu vzhledem k podélné nebo pricné
ose:

W>0: stoupajici obrys (ve sméru obrabéni)
W<O: klesajici obrys

C: Uhel startu (leZi-li zagatek zavitu definované vici nikoli
rotacné symetrickym obrysovym prvkim) — standardné: O

H: zplsob presazeni (pfesazeni jednotlivych ptisuvl k vyhlazeni
boku zavitu - standardné: 0

H=0: bez presazeni

H=1: pfesazeni zleva

H=2: prfesazeni zprava

H=3: presazeni stfidavé vpravo/vlevo

A
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&5 - "Stop posuvu” piisobi na konci fezu
zavitu.
Override posuvu neni ucinny.
Override vietena neni ucinny.
Zavit zhotovte pomoci G95 (posuv na
otacku) .
Predbézné nastaveni je vypnuto.
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Zavit jedinym fezem G33

G33 vytvofi zavit v libovolném sméru a poloze (normaini valcovy,
kuZelovy nebo spiralovy zavit; vnitfni nebo vnéjsi zavit). G33
provede pouze jediny zavitovy fez, ktery zacina v poloze nastroje a
konciv "X, Z”. (Vfeteno a pohon posuvu se pfi tomto zavitovém
fezu synchronizuji.)

Parametry

X, Z:
F:
B, P:
C:

Q:

pramer, vzdalenost koncového bodu fezu (X rozmeér praméru)
posuv na otacku (stoupani zavitu)
délka rozbéhu, dobéhu — standardné: 0 (viz ”4.8. 10Zavitové
cykly”)
uhel startu (lezi-li zacatek zavitu definované vici nikoli
rotacné symetrickym obrysovym prvkaim) — standardné: 0
Cislo vietena
vztazny smér pro stoupani zavitu — standardné: 0

H=0: posuv v ose Z (pro axialni a kuZelové zavity az do
maximalné +45°/-45° k ose Z

H=1: posuv v ose X (pro Celni a kuZelové zavity az do
maximalné +45°/-45° k ose X

H=2: posuv v ose Y

H=3: drahovy posuv
proménné stoupani — standardné: 0

E=0: konstantni stoupani

E>0: zvétSuje stoupani s kaZzdou otackou o E

E<0: zmenSuje stoupani s kazdou otackou o E

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

»,Stop posuvu” pusobi na koci fezu
zavitu.
Override posuvu neni uginny.

PYi vypnutém predb&zném nastaveni

nepouZivejte override vietena !

Zavit zhotovte pomoci G95 (posuv na

otacku).
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4.8.11 Vrtaci cykly

4.8.11 Vrtacicykly

Vrtani zavitu G36

G36 Feze axialni a radialni zavity pevnymi nebo pohanénymi
nastroji. V zavislosti na ”X/Z” G36 rozhodne, zda se zhotovuje
radialni nebo axialni dira.

Pro zpétny pohyb "ze pod ,S” definovat vys8i otacky.

Pred G36 musite najet na bod startu. G36 odjede po vyvrtani
zavitu do tohoto bodu startu zpét.

Moznosti obrabéni:
pevny zavitnik: synchronizuje se hlavni vieteno a pohon posuvu.
pohanény zavitnik: synchronizuje se pohanény nastroj
(pomocné vieteno) a pohon posuvu.

Parametry

X: priimé&r — koncovy.bod vrtani zavitu u axialnich dér (rozmér
prdméru)

Z:  délka — koncovy bod vrtani zavitu u radialnich dér

F: posuv na otaCku — stoupani zavitu

Q: &islo vietena — standardné: 0 (hlavni vieteno)

B:  Délka rozb&hu k synchronizaci vifetena a pohonu posuvu (viz

G33)

vztazny smér stoupani zavitu — standardné: 0
H=0: posuv v ose Z
H=1: posuv v ose X
H=2: posuv v ose Y
H=3: drahovy posuv

T

Vrtaci cyklus G71

G71 vytvali axialni a radialni diry pevnymi nebo pohanénymi
nastroji.
»Redukce posuvu V” ur€uje, zda se ma provést redukovanym
posuvem navrtani a/nebo vyvrtani. Kdy CNC PILOT zapne redukci
posuvu pfi vyvrtavani, to je zavislé na typu vrtaku:
Redukce pfi vrtacich s otoénymi destiCkami a Sroubovitych
vrtacich s uhlem vrtani 180°: konec vrtani — 2*bezpecnostni
vzdalenost
Redukce u ostatnich vrtaku:
konec vrtani — délka nabéhu — bezpecnostni vzdalenost
(Délka nabéhu = Spicka vrtaku; bezpecnostni vzdalenost: viz
"Parametr obrabéni 9 Vrtani resp. G47, G147”)
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S:  otacky pro zpétny pohyb — standardné: stejné
jako pfi vrtani zavitu

»Stop cyklu” plsobi na konci fezu
zavitu.

Override posuvu neni uc¢inny.

Override vietena nepouzivejte !

P¥i neregulovaném pohonu nastroje
(bez snimac¢e ROD) je nutna vyrovnavaci
hlava.

Tento cyklus se pouZiva pro:
jednotlivé diry bez popisu obrysu
diry s popisem obrysu (jednotlivé diry nebo plany
dér) ¢asti programu:
CELO

ZADNI STRANA
PLAST

pokragovani na dal$i strang »
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Provadéni cyklu
1 u ”diry bez popisu obrysu”:
Predpoklad: vrtak je v bezpetnostni vzdalenosti pred dirou
(,bod startu”)
u ”’diry s popisem obrysu”:
najede v zavislosti na "K” rychloposuvem do "bodu startu”:
K neni naprogramovano: jede aZ na bezpecnostni vzdalenost
K je naprogramovano: jede do polohy "K” a pak jede na
bezpecnostni vzdalenost
2 navrtani — redukce posuvu v zavislosti na "V”
3 vrtani posuvovou rychlosti
4 dovrtani — redukce posuvu v zavislosti na "V”
5 navrat — rychloposuvem/posuvem v zavislosti na "D”

6 poloha navratu zavisi na "K”:
K neni naprogramovano: navrat do "bodu startu”
K je naprogramovano: navrat do polohy "K”

Parametry

NS: dislo bloku obrysu diry (G49-, G300- nebo G310-Geo) — bez
zadani: jednotliva dira bez popisu obrysu

X, Z: poloha, délka — koncovy bod diry u axialnich/radialnich dér
(Xrozmér primeéru)

E: Casova prodleva v sekundach (k dofiznuti na konci diry) —
standardné: 0

V:  redukce posuvu (50%) — standardné: 0

V=0 nebo 2: redukce posuvu na za¢atku

V=1 nebo 3: redukce posuvu na zacatku a na konci

V=4: redukce posuvu na konci

V=5: bez redukce posuvu
Vyjimka: pFi V=0 a V=1: bez redukce posuvu pfi navrtavani
vrtaky s vymeénitelnymi destiCkami a Sroubovitymi vrtaky s
uhlem vrtaku 180°

D: rychlost navratu — standardné: 0

Vyvrtavani, zahlubovani G72

PouzZiti G72: vyvrtavani, zahlubovani, vystruzovani, NC-navrtavani
nebo stfedéni pro axialni a radialni diry s pevnymi nebo
pohanénymi nastroji.

Provadéni cyklu

1 najede v zavislosti na "K” rychloposuvem do "bodu startu”:
K neni naprogramovano: jede aZ na bezpecnostni vzdalenost
K je naprogramovano: jede do polohy "K” a pak najede na

bezpecnostni vzdalenost

2 navrta s redukci posuvu (50%)

3 jede posuvem az do konce diry

4 navrat — rychloposuvem/posuvem v zavislosti na ”D”

5 poloha navratu zavisi na "K”:
K neni naprogramovano: navrat do "bodu startu”
K je naprogramovano: navrat do polohy "K”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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D=0: rychloposuv
D=1: posuv
K:  rovina navratu (radialni diry a diry v rovingé YZ:
rozmér primeéru) — bez zadani: nastroj odjede
do vychozi polohy nebo na bezpecnostni
vzdalenost

Jednotliva dira bez popisu obrysu:
programujte alternativné "X nebo Z”.

Dira s popisem obrysu: X, Z” se
neprogramuje.

Vrtaci plan (rastr dér): "NS” ukazuje na
obrys diry (nikoli na definici planu).

G72 se pouziva pro diry s popisem obrysu
(jednotlivé diry nebo plany dér) ¢asti programu:
CELO
ZADNI STRANA
PLAST

pokracovani na dali strané
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4.8.11 Vrtaci cykly

Parametry
NS: ¢&islo bloku obrysu vrtani (G49-, G300- nebo G310-Geo)
E:  Casova prodleva (k dofiznuti na konci diry) — standardné: 0
D: rychlost navratu — standardné: 0
D=0: rychloposuv
D=1: posuv
K:  rovina navratu (radialni diry a diry v roviné YZ: rozmér
primeéru) — bez zadani: nastroj odjede do vychozi polohy
nebo na bezpecnostni vzdalenost

Lf-—g' Vrtaci plan (rastr dér): "NS” ukazuje na obrys dér (nikoli
na definici planu).

Vrtani zavitu G73
Cyklus G73 FfeZe axialni a radialni zavity pevnym nebo pohanénym
nastrojem.
G73 se pouziva pro diry s popisem obrysu (jednotlivé diry nebo
plany dér) ¢asti programu:

CELO

ZADNI STRANA

PLAST
»,Bod startu” pro G73 se zjist'uje z bezpecnostni vzdalenosti s
"délky rozbéhu B”.

Provadéni cyklu
1 najede v zavislosti na "K” rychloposuvem do "bodu startu”:
K neni naprogramovano: jede az na bezpecnostni vzdalenost
K je naprogramovano: jede do polohy "K” a pak do "bodu
startu”
2 posuvem projede "délku rozbéhu B” (synchronizace vietena a
pohonu posuvu)
3 vyfizne zavit
4 v zavislosti na "K” odjede zpét "otackami zpétného pohybu S”:
K neni naprogramovano: do "bodu startu”
K je naprogramovano: do polohy "K”

Parametry
NS: ¢&islo bloku obrysu vrtani (G49-, G300- nebo G310-Geo)

B: délka rozb&hu - standardné: parametr obrabéni 7 "Délka
rozb&hu pro zavitu [GAL]”
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otacky zpétného pohybu - standardné:
otacky vrtani zavitu

rovina navratu (radialni diry a diry v rovingé YZ:
rozmér prameéru) — bez zadani: nastroj odjede
do vychozi polohy nebo na bezpecnostni
vzdalenost

Plan dér: "NS” ukazuje na obrys dér
(nikoli na definici planu).

”Stop cyklu” pusobi na konci fezani
zavitu.

Override posuvu neni ucinny.

Override vietena nepouzivejte !
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Hluboké vrtani G74

G74 obrabi axialni a radialni diry pevnymi nebo pohané&nymi
nastroji.

Vrtani se provadi nékolika operacemi. Prvni operace vrtani se
provede do 1. hloubky vrtani P”. V kazdém dalSim stupni vrtani se
hloubka zmenS§i o "hodnotu redukce I”, pficemZ se nejde pod
hodnotu "minimalni hloubky vrtani J”. Po kazdé dalsi vrtaci operaci
se vrtak vytahne o "vzdalenost zp&tného pohybuB” pfipadné zpét
do "bodu startu vrtani”. Pak se vrtak pfisune na "bezpecnostni
vzdalenost”.

»~Redukci posuvu V” urc€ite, zda se ma redukovanym posuvem
provést navrtani a/nebo dovrtani. Kdy CNC PILOT pfi vyvrtavani
redukci posuvu zapne, to zavisi na typu vrtaku:
Redukce pfi vrtacich s oto¢nymi destiCkami a Sroubovitych
vrtacich s thlem vrtani 180°: konec vrtani — 2*bezpecnostni
vzdalenost
Redukce u ostatnich vrtak:
konec vrtani — délka nabéhu — bezpecnostni vzdalenost
(Délka nabéhu = Spicka vrtaku; bezpecnostni vzdalenost: viz
"Parametr obrabéni 9 Vrtani resp. G47, G147”)

Tento cyklus se pouZiva pro:
jednotlivé diry bez popisu obrysu
diry s popisem obrysu (jednotlivé diry nebo plany dér) casti
programu:
CELO,
ZADNI STRANA
PLAST
Provadéni cyklu
1 u ”diry bez popisu obrysu”:
Predpoklad: vrtak je v bezpeCnostni vzdalenosti pred dirou
(,bod startu”)
u ’diry s popisem obrysu”:
najede v zavislosti na "K” rychloposuvem do "bodu startu”:
K neni naprogramovano: jede aZ na bezpecnostni vzdalenost
K je naprogramovano: jede do polohy "K” a pak jede na
bezpecnostni vzdalenost
2 navrtani — redukce posuvu v zavislosti na "V”
3 vrtani v nékolika stupnich
4 dovrtani — redukce posuvu v zavislosti na "V”
5 navrat — rychloposuvem/posuvem v zavislosti na ”D”
6 poloha navratu zavisi na "K”:
K neni naprogramovano: navrat do "bodu startu”
K je naprogramovano: navrat do polohy "K”

Parametry

NS: C&islo bloku obrysu diry (G49-, G300- nebo G310-Geo) — bez
zadani: jednotliva dira bez popisu obrysu

X, Z: poloha, délka — koncovy bod diry u axialnich/radialnich dér
(Xrozmér primeéru)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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1. hloubka vrtani
hodnota redukce — standardné: O

délka navratu — standardné&: navrat do
"vychoziho bodu vrtani”

minimalni hloubka vrtani — standardné: 1/10 P

Casova prodleva (dobé&h na konci diry) —
standardné: 0

redukce posuvu (50%) — standardné: 0

V=0 nebo 2: redukce posuvu na zacatku

V=1 nebo 3: redukce posuvu na za¢atku a
na konci

V=4: redukce posuvu na konci

V=5: bez redukce posuvu
Vyjimka: pfi V=0 a V=1: bez redukce posuvu
pfi navrtavani vrtaky s vymeénitelnymi
destiCkami a Sroubovitymi vrtaky s thlem
vrtaku 180°

rychlost navratu a prisuv uvnitf diry —
standardné: 0

D=0: rychloposuv

D=1: posuv
rovina navratu (u radialnich dér rozmér
priméru) — bez zadani: nastroj odjede do
vychozi polohy nebo na bezpecénostni
vzdalenost

Jednotliva dira bez popisu obrysu:
programujte alternativné "X nebo Z”.

dira s popisem obrysu: "X, Z” se
neprogramuje.

Vrtaci plan (rastr dér): "NS” ukazuje na
obrys diry (nikoli na definici planu).

"Redukce posuvu na konci” se provadi
pouze pri posledni vrtaci operaci.
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4.8.12 OsaC

NavoleniosyC G119

G119 pouZijete, mate-li vice os C a aktivni osa C se b&éhem
obrabéni méni.

G119 prifadi suportu osu C uvedenou pod "Q”. Pred predanim

aktivni osy C jinému suportu musite zruSit ”staré prifazeni” osy C
pomoci G119 bez Q.

Parametry

Q: ¢islo osy C - standardné: 0
Q=0: pfifazeni osy C — zru8eni suportu
Q>0: pfitfazeni osy C k suportu

Referenéni pramér G120

G120 definuje referenéni prameér pro “rozvinutou plochu plastg”
Programujte G120, pouzijete-li "CY” pfi G110... G113. G120 je
samodrZné.

Parametr
X: primér

4.8.13 Obrabéni ¢ela/zadni strany
Rychloposuv ¢elo/zadni strana G100

Nastroj jede rychloposuvem nejkratSi cestou do "koncového
bodu”.

Parametry
X:  prumér koncového bodu
C: uhlovy rozmér koncového bodu
XK,YK koncovy bod (v kartézskych souradnicich)
Z:  koncovy bod - standardné: aktualni poloha Z
(&5 Programovani
X, C, XK, YK, Z: absolutné, inkrementalné nebo

samodrzné
programujte bud’X-C nebo XK-YK
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Posunuti nulového bodu vose C G152

G152 definuje nulovy bod osy C (vztah: strojni
parametry 1005 a nasl. "referencni bod osy C”).
Tento nulovy bod plati do konce programu.

Parametr
C: uhel "nového” nulového bodu osy C

Normovani osy C G153

G158 prestavi uhel pojezdu >360° nebo <0° zpét na
Uhel modulo 360° — aniz by se muselo osou C
pojizdét.

G153 se pouziva jen k obrabéni na plose
plasté. Na Celni ploSe se normovani
modulo 360° provadi automaticky.

Pozor ! Nebezpedi kolize !

A Pfi G100 provadi nastroj primogary
pohyb — i kdyZ naprogramujete jen "C”.
K napolohovani obrobku na urc€ity uhel
muUzete pouzit G110.

4 DIN PLUS



PFimka na ¢ele/zadni strané G101

Nastroj jede posuvem po pfimce do "koncového bodu”.
Parametry

X:  pramér koncového bodu

C: uhlovy rozmér koncového bodu

XK,YK koncovy bod (v kartézskych soufadnicich)

Z: konecna hloubka — standardné: aktualni poloha Z

(&5~ Programovani
X, C, XK, YK, Z: absolutné, inkrementalné nebo

samodrzné
programujte bud’X—-C nebo XK-YK

Kruhovy oblouk na €ele/zadni strané G102/G103

Nastroj jede posuvem po kruhové draze do "koncového bodu”.
Smysl otaceni pro G102, G103 zjistite z pomocného obrazku.

Naprogramovanim "H=2 nebo H=3" miZete zhotovit linearni

drazky s kruhovym dnem. Stfed kruhu definujete pfi
H=2: pomocilaK
H=3: pomociJ a K

Parametry

X:  primér koncového bodu

C: uhlovy rozmér koncového bodu

XK,YK koncovy bod (v kartézskych souradnicich)

R:  radius

I, J: stfed (v kartézskych souradnicich)

Z: konecna hloubka — standardné: aktualni poloha Z

H: rovina kruznice (rovina obrabéni) — standardné: 0
H=0, 1: normalni obrabéni ¢elni plochy (rovina XY)
H=2: obrabéni v roviné YZ
H=3: obrabéni v roviné XZ

K: stfed (smérZ) —jen priH=2,3

(&5 Programovani
X, C, XK, YK, I, J, Z: absolutnég, inkrementalné nebo

samodrzné
programujte bud’X—C nebo XK-YK
programujte bud’ ”stfed” nebo "radius”
bei “radius”: je moZny pouze kruhovy oblouk < 180°
koncovy bod programujte v po¢atku souradnic: XK=0
a YK=0

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Kruhovy oblouk G102

Kruhovy oblouk G103
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4.8.14 Obrabéni plasté

Rychloposuv plast’ G110

Nastroj jede rychloposuvem nejkratSi cestou do "koncového
bodu”.

Parametry

Z: koncovy bod

C: Uhlovy rozmér koncového bodu

CY: koncovy bod jako rozmér drahy (vztah: rozvinuty plast’ pri
referenénim prameéru G120)

X:  koncovy bod (rozmé&r prameéru)

(&5 Programovani
Z, C, CY: absolutng, inkrementalné nebo samodrzné

programujte bud’Z-C nebo Z-CY

G110 se doporucuje pro napolohovani osy C na urcity
uhel (programovani: N.. G110 C...).

Pfimka na plasti G111

Nastroj jede posuvem po prfimce do "koncového bodu”.
Parametry

Z: koncovy bod

C: Uhlovy rozmér koncového bodu

CY: koncovy bod jako rozmér drahy (vztah: rozvinuty plast’ pri
referenénim prameéru G120)

X: konec¢na hloubka (rozmér priiméru) — standardné: aktualni
poloha X

(&5~ Programovani
Z, C, CY: absolutné, inkrementalné nebo samodrzné

programujte bud’Z-C nebo Z-CY
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Kruhovy oblouk na plasti G112/G113

Nastroj jede posuvem po kruhové draze do "koncového bodu”.
Smysl otaceni pro G112, G113 zjistite z pomocného obrazku.

Parametry
Z: koncovy bod

C: uhlovy rozmér koncového bodu

CY: koncovy bod jako rozmér drahy (vztah: rozvinuty plast’ pfi
referenénim priiméru G120)

R:  radius

K, W:poloha, stfed uhlu

J: Poloha stfedu jako rozmér drahy (vztah: rozvinuta plocha
plasté pti G120 - referencni priimér)

X:  kone€na hloubka (rozmér primeéru) — standardné: aktualni
poloha X

(& Programovani
Z,C, CY, K, W, J: absolutng, inkrementalné nebo

samodrzné
programujte bud’Z-C nebo Z-CY resp. K-W nebo K-J
programujte bud’ "stfred” nebo "radius”
pri “radius”: je mozny pouze kruhovy oblouk < 180°.

4.8.15 Frézovaci cykly
Frézovani obryst G840

G840 frézuje, dokonc&uje nacisto, ryje nebo odhrotovava obrazce
nebo "volné obrysy” (oteviené nebo uzaviené obrysy) jednotlivych
Casti programu:

CELO

ZADN| STRANA

PLAST
Parametry NS/NE definujete tu ¢ast obrysu, ktera se ma obrobit, a
smér obrysu. U uzavienych obryst se NE neprogramuje. U jednoho
jediného prvku obrysu dosahnete naprogramovanim NS a NE
obraceni (reverzaci) sméru obrysu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Z
V
CcYy
Kruhovy oblouk G112
YK Z
Xi
cY
\\
X
1]
S s N
Ci XK
—>=
V
CcYy

Kruhovy oblouk G113

Smér frézovani a kompenzaci radiusu frézy
(FRK) ovlivnite pomoci "Typu cyklu Q”, "zplsobu
frézovani H” a sméru otaceni frézy (viz tabulku).

Odhrotovani

G840 odhrotuje, je-li naprogramovan parametr
"8itka zkoseni”. "Hloubka frézovani P” urCuje pfi
odhrotovani zanofeni nastroje — "pfisuv I” odpada.

Vyznam parametru "Pramér predobrobeni J” (viz
obrazek):

Naprogramujete-li u otevienych obryst "priimér
predobrobeni J”, pak se tento obrys odhrotuje
"kolem dokola”. Pfedpoklad: odhrotovaci nastroj
ma mensi prameér nez frézovaci nastroj.

pokra&ovani na dalgi strang P
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Je-li u otevienych obryst priimér odhrotovaciho nastroje stejny
jako primér frézovaciho nastroje, pak "primér predobrobeni J”
odpada.
U uzavrenych obrysl se odhrotuje strana naprogramovana
"typem cyklu Q” — priimér predobrobeni J” odpada.
Ostatni parametry se zpravidla programuiji tak jako pfi frézovani
obrysu.
Najizdéni a odjizdéni
U uzavienych obryst predstavuje polohu najizdéni a odjiZzdéni bod
na prvnim prvku obrysu kolmo pod polohou nastroje. Nelze-li tuto
kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjizdéni bod startu prvniho
prvku.

U obrazcll muzete prvek najizdéni a odjizdéni zvolit pomoci
"Zadatek/konec prvku Cislo D/V” nebo obrabét ¢asti obrazce.

Pridavek

Pridavek G58 "posouva” frézovany obrys ve sméru, ktery urdite
"typem cyklu”. Typ cyklu "vnitfni frézovani” (uzavieny obrys)
posouva obrys dovnitf, — "vngjsi frézovani” posouva obrys smérem
ven. U otevfenych obrysu se v zavislosti na typu cyklu obrys
posouva doleva nebo doprava.

@ U "typu cyklu Q=0" se na pridavky nebere zretel.
Na pridavky G57 a zaporné pridavky G58 se nebere
zretel.

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

2 vypocita hloubkové pfisuvy frézovani

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

4 ofrézuje obrys

5 = U otevienych obrysu a drazek s Sitkou drazky = pramér frézy:
provede pfisuv pro dalSi hloubku pfisuvu a ofrézuje obrys v
opacném smeéru.

U uzavienych obrysu a drazek: odsune na bezpec¢nostni

vzdalenost, najede a provede pfrisuv pro dalSi hloubku pfisuvu.

6 opakuje 4...5, az je cely obrys ofrézovan
7 odjede zpét podle "roviny navratu K”

Parametry
Q: typ cyklu (= misto frézovani)
Q=0: stfed frézy na obrysu (bez korekce radiusu FRK)
Q=1 - uzavreny obrys: vnitfni frézovani
Q=1 - otevreny obrys: vlevo ve sméru obrabéni
Q=2 - uzavreny obrys: vng;jsi frézovani
Q=2 - otevreny obrys: vpravo ve sméru obrabéni
Q=8 (pouze u otevienych obrys(): zavisi na "zplsobu
frézovani H” a smyslu otaceni frézy, zda se bude frézovat
vlevo nebo vpravo od obrysu (viz tabulku)
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NS: d&islo bloku — zagatek &asti obrysu

NE:

obrazce: Cislo bloku obrazce
"volny obrys” (otevieny nebo uzavreny):
prvni obrysovy prvek (nikoli bod startu)

Cislo bloku — konec ¢asti obrysu
obrazce: bez zadani
uzaviené obrysy: zadani odpada
otevrené obrysy: posledni frézovany
obrysovy prvek
Obrys je tvoren jedinym prvkem: zadani
odpada
zpusob frézovani — standardné: 0
H=0: nesousledné
H=1: sousledné
maximalni pfisuv — bez zadani: frézovani
jedinym pfisuvem
posuv prisuvu (do hloubky) — standardné:
aktivni posuv

pokragovani na dalsi strang »
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E:  sniZzeny posuv pro kruhoveé prvky — bez zadani: aktualni posuv  J: predfrézovany prameér (primeér frézy z cyklu
R: radius oblouku najeti/vyjeti — standardné&: 0 frézovani) . o o
R=0:na prvek obrysu se najizdi ptimo; pfisuv na bod najeti nutné pouze pri odhrotovani otevieneého
nad rovinou frézovani — pak svisle p¥isuv do hloubky obrysu
R>0: fréza najizdi/vyjizdi obloukem, ktery se tangencialng odpada, je-li prumér nastroje pro
napojuje na prvek obrysu odhrotovani = prameéru frézy
R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi/vyjizdi obloukem, ktery D, V: &islo poc¢atecniho a koncového prvku obrysu
se tangencialn& napojuje na prvek obrysu u obrazct (pouze pri obrabéni dilgich
R<0 u vné&jSich roh(: délka "inearnich prvkd napojeni; na obrazcu).
prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné .. i i
P:  hloubka frézovani Cislaprvkiuobrazea:
. . . _— . - Smér popisu obrysu u obrazcl: "proti smyslu
frézovani, dokonCovani — bez zadani: hloubka frézovani z hodin”
popisu obrysu '
dhrotovani: hloubk Feni nastroj
odnrotovani: loubka zanorent nastroje - o Obdélniky, polygony (mnohothelniky) a
K:  rovina navratu — bez zadani: nastroj odjede zpét do vychozi linearni drazky: "thel polohy” (tihel s podélnou
polohy . . . osou resp. se stranou polygonu) se vztahuje k
Celo nebo zadni strana: poloha navratu ve sméru Z prvnimu obrysovému prvku
plocha plasté: poloha navratu ve sméru X (rozmér priiméru) e . s
o o o ] . Kruhova drazka: prvnim prvkem obrysu je vétsi
B:  Sitka zkoseni pfi odhrotovani hornich hran (znaménko bez kruhovy oblouk
vyznamu) Uplny kruh: prvnim prvkem obrysu je horni
pulkruh
Uzaviené obrysy
Typ cyklu Zpusob frézovani Smér rotace nastr. FRK Provedeni
obrys (Q=0) - Mx03 -
obrys - Mx03 -
obrys - Mx04 -
obrys - Mx04 -
zevnitt (Q=1) nesousledné (H=0) Mx03 vpravo P—
<,_g
zevnit? nesousledné (H=0) Mx04 vlevo | o
Loy et

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokragovani na dal$i strang »

151

kly

ré

ézovaci cy

4.8.15 Fr



kly

”

ézovaci cy

-

4.8.15 Fr

Uzaviené obrysy
Typ cyklu Zpusob frézovani Smér rotace nastr. FRK Provedeni
zevnitf sousledné (H=1) Mx03 vlevo
zevnitt sousledné (H=1) Mx04 vpravo
zventi (Q=2) nesousledné (H=0) Mx03 vpravo
zvenci nesousledné (H=0) Mx04 vlevo
zvendi sousledné (H=1) Mx03 vlevo
zvendi sousledné (H=1) Mx04 vpravo
obrys (Q=0) - Mx03 -
obrys - Mx04 -
vpravo (Q=3) nesousledné (H=0) Mx03 vpravo

N
vlevo (Q=3) nesousledné (H=0) Mx04 vlevo
vlevo (Q=3) sousledné (H=1) Mx03 vlevo .

/ A,

vpravo (Q=3) sousledné (H=1) Mx04 vpravo

Il
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Frézovani kapes - hrubovani G845

G845 hrubuje uzaviené obrysy a obrazce ¢asti (sekci) programu:
CELO
ZADNI STRANA
PLAST

Smér frézovani ovlivnite "zplsobem frézovani H”, “smérem

obrabéni Q” a smérem otaceni frézy ( viz tabulku G846).

Provedeni cyklu

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

2 vypodte 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 pfisuv
pro dalSi hloubku frézovani

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

Parametry
NS: dislo bloku — reference na popis obrysu

P:  (maximalni) hloubka frézovani (pfisuv v roviné obrabéni)
I: pridavek ve sméru X

K:  pridavek ve sméru Z

U (minimalni) faktor prekryvani — prekryvani drah frézovani
(prekryti = U*pramér frézy) — standardné: 0,5

faktor dob&hu — u obrabéni v ose C je bez vyznamu

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

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

T <

m

J: rovina navratu — bez zadani: nastroj odjede zpé&t do vychozi
polohy
Celo nebo zadni strana: poloha navratu ve sméru Z

plocha plasté: poloha navratu ve sméru X (rozmér priiméru)

Q: smér obrabéni — standardné: 0
Q=0: zevnitt ven
Q=1: zvendi dovnit?

S osou Y: viz Pfiru¢ku pro uzivatele "CNC PILOT 4290 s osou Y”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

|
/l‘\

sniZzeny posuv pro kruhové prvky — bez zadani: aktualni posuv

(& Pridavky se u G845 berou v Gvahu (G57:
smér X, Z; G58: ekvidistantni pridavek v
roving frézovani).
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Frézovani kapes - nadisto G846

G846 dokonduje nacisto uzaviené obrysy a obrazce ¢asti (sekci)
programu:
CELO
ZADNIi STRANA
PLAST
Smeér frézovani ovlivnite "zpisobem frézovani H”, "smérem
obrabéni Q" a smérem otaceni frézy (viz nasledujici tabulku).
Provedeni cyklu
1 poloha startu (X, Z, C) je poloha pfed cyklem
2 vypocte rozdéleni fezl (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 prisuv
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

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

R:  radius oblouku najeti/vyjeti — standardné: 0
R=0: na prvek obrysu se najiZzdi primo; pfisuv 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 — prekryvani drah frézovani
(prekryti = U*pramér frézy) — standardné: 0,5
V:  faktor dobéhu — u obrabéni v ose C je bez vyznamu

H: zpusob frézovani — standardné: O
H=0: nesousledné
H=1: sousledné&

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

snizeny posuv pro kruhové prvky — bez zadani: aktualni posuv

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

Celo nebo zadni strana: poloha navratu ve sméru Z

plocha plasté: poloha navratu ve sméru X (rozmér priiméru)
Q: smér obrabéni — standardné: 0

Q=0: zevnitf ven

Q=1: zven&i dovnitt

m

S osou Y: viz Priru¢ku pro uzivatele "CNC PILOT 4290 s osou Y”
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Frézovani kapes
Cyklus Zpusob frézovani Smér obrabéni Smér rotace nastr. Provedeni
G845 nesousledn& (H=0) zevnitt (Q=0) Mx03 |
G846 nesousledn& (H=0) - Mx03 ' i
R, g N
G845 nesousledné (H=0) zevnitt (Q=0) Mx04 .
G846 nesousledn& (H=0) - Mx04 § |
G845 nesousledné (H=0) zvenci (Q=1) Mx03 .
.
G845 nesousledné (H=0) zvendi (Q=1) Mx04 S
=
G845 sousledné (H=1) zevnitt (Q=0) Mx03 —
G846 sousledné (H=1) - Mx03 i
. g >__ll
G845 sousledné (H=1) zevnitt (Q=0) Mx04 .
G846 sousledng (H=1) - Mx04 § |
G845 sousledné (H=1) zvenci (Q=1) Mx03 |
i qg
G845 sousledng& (H=1) zvendi (Q=1) Mx04 P
o -
G846 nesousledné (H=0) - Mx03 -
g
G846 nesousledné (H=0) - Mx04 P
Ly et
G846 sousledng (H=1) - Mx03 p—
L& et
G846 sousledné (H=1) - Mx04 -
Ly

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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4.8.16 Upinadla v simulaci

4.8.16 Upinadla v simulaci
Volba upinadel G65

G65 zobrazuje upinadla v grafické simulaci G65 se musi
programovat samostatné pro kazdy upinaci prvek. G65 H.. bez X, Z
upinadlo zrusi.

Upinadla jsou popsana v databance a definuji se v UPINADLA
(H=1..3).

Parametry )
H: ¢&islo upinadla (H=1..3: reference na UPINADLA)

X, Z: vychozi bod — poloha referenéniho bodu upinadla (X rozmér
primé&ru) — vztah: nulovy bod obrobku

D: &islo vietena (vztah: &ast programu "UPINADLA”)

Q:  Zpusob upnuti (pouze u upinacich Celisti) — bez zadani: Q z
¢asti programu "UPINADLA”

Referenéni bod upinadel

"Referentnim bodem upinadel X, Z” definujete polohu upinadla v
simulacni grafice. Poloha tohoto referencniho bodu zavisi na
upinadle a u upinacich ¢elisti na zpusobu upnuti. Obrazek vpravo
nahote zobrazuje v pfikladu definovand a napolohovana upinadla.

CNC PILOT ”zrcadli” upinadla "H=1..3", jsou-li umist&na vpravo od
obrobku.

Poznamky k zobrazeni a referen&nimu bodu:
H=1 - skli¢idlo
zobrazuje se "oteviené”
referencni bod X: stfed skli¢idla
referencni bod Z: "prava hrana” (vzit zfetel na Sifku upinacich
Celisti)
H=2 — upinaci Celist (zptusob upnuti Q" definuje referen¢ni bod a
vnitfni/vnéjsi upnuti)
poloha referentniho bodu: viz "obrazek G65”
vnitfni upnuti: 1,5, 6, 7
vnéjsi upnuti: 2, 3, 4
H=3 - pridavné upinaci zafizeni (stfedici hrot, upinaci hrot atd.)
referencni bod v X: stfed upinadla
referenéni bod v Z: hrot upinadla
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& Ma-li vas soustruh vice suportd,
programujte NC bloky s G65 s uvedenim
”identifikatoru suportu $..”. Jinak se
upinadla vykresli vicenasobné.

Priklad: Zobrazeni upinadel
UPINADLO 1
H1 ID’KH110”

H2 ID”"KBA250-77”
H4 ID”KSP-601N”

[skli¢idlo]
[upinaci Celist]
[upinaci hrot]

ROHTEIL
N1 G20 X80 2200 KO

OBRABENI
$1 N2 G65 H1 X0 Z-234
$1 N3 G65 H2 X80 Z-200 Q4

4 DIN PLUS




4.8.17 Synchronizace suportt

G-funkce k synchronizaci se pouZzivaji, obrabi-li se jeden obrobek
soucasné nekolika suporty. Synchronizace se zajiStuje spole¢nym
startem NC-blokl pomoci “znacek” a/nebo poloh nastrojd.

Jednostranna synchronizace G62

Suport programovany pomoci G62 ¢eka, aZ "suport Q” dosahne
“znacku H” resp. tuto znaCku a soutadnici X/Z. Tuto “znacku”
nastavi druhy suport pomoci G162.

CNC PILOT pracuje s aktualni hodnotou, jestlize synchronizujete
na souradnici X nebo Z. Namisto synchronizace na koncovych
souradnicich se doporuduje synchronizovany start drah G63.

Parametry
H: &islo znacky, na kterou se synchronizuje (rozsah: 0<H<15)

Q: suport, na ktery se ¢eka

X, Z: soutfadnice X nebo Z, na niz ¢ekani skon&i — bez zadani:
synchronizuje se vylu¢né na "znacku”

Synchronizovany start drah G63

G63 vyvola synchronizovany (sou¢asny) start
naprogramovanych suportu.

Nastaveni synchronizac¢ni znacky G162

G162 nastavi synchroniza¢ni znacku. (Jiny suport pfi G62 na tuto
znaCku Ceka.)

Provadéni NC programu pro tento suport pokracuje bez prestavky.

Parametr
H: Cislo znaCky (rozsah: 0<H<15)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

& - Oba suporty musi byt fizeny ze

spolec¢ného hlavniho progranu.

Nesynchronizujte na koncoveé
souradnice NC-blok, protoze tyto
polohy se musi prejizdét pripadné se
jich v disledku vle¢né chyby
nedosahne.

Kromé G-funkci mate k dispozici
”synchronizaci programu M97” (viz "4.9
M-funkce”).

Priklad G62

$1 N.. G62 Q2 H5 [suport 1 &eka, az
suport 2 dosahne znacku 5]

$2 N.. G62 Q1 H7 X200 [suport 2 &eka, az
suport 1 dosahne znacku 7 a
polohu X200 ]

Mezi NC-blokem s G63 a bloky s
pojezdovymi prikazy nesmi stat zadné
prikazy M nebo T.

Priklad G63
$1$2 N.. G63

$1 N..G1X..Z.. [Start $1, $2 probéhne soucasné]
$2 N..G1X..Z..
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4.8.18 Synchronizace vieten, predavani obrobku
Synchronizace vieten G720

G720 ridi pfedavani obrobku z "fidiciho vietena podfizenému
vietenu” a synchronizuje funkce jako napfriklad "nataceni
vicehranut”.

Otacky ridiciho vietena naprogramujte pomoci Gx97 S.. a definujte
pomér otacek fidiciho a podfizeného vietena pomoci "Q, F”.
Zaporna hodnota Q nebo F zplsobi opacny smér otaceni
podrizeného vietena. Ma-li se s jednim Fidicim vietenem syn-
chronizovat nékolik podfizenych vieten, pouzijte G720 opakované.
Plati: Q * otacky fidiciho vietena = F * otacky podfizeného
vietena

Parametry

S:  Cislo fidiciho vietena [1..4]

H: ¢&islo podfizeného vietena [1..4] — bez zadani nebo H=0:
synchronizace vreten je vypnuta

C: Uhel presazeni [’] — standardné: 0°
Q: faktor otacek fidiciho vietena — standardné: 1; rozsah: —100
<Q <100

F: faktor otacek podrizeného vietena — standardné: prebira se
Q; rozsah: -100 < F <100

Presazeni uhlu ”C” G905

G905 méfi "presazeni Uhlu” vznikajici pri predavani obrobku ”s
rotujicim vifetenem”. Naprogramovany "uhel C” se k zmé&fenému
"pfesazeni uhlu” pfi¢te a pasobi jako posunuti nulového bodu osy
C. Toto posunuti nulového bodu osy C plati tak dlouho, dokud se
neaktivuje jiny NC program.

Soucet hodnoty "C” a uhlového pfesazeni se uklada v promé&nnych
V922 (osa C 1) resp. V923 (osa C 2). Tyto proménné si Ize predist
(k testovacim uceltim).

Parametry

Q: disloosy C

C: Uhel pridavného posunuti nulového bodu pro presazené
uchopeni — rozsah: —360° < C < 360°; standardné: 0°

Zapis uhlového presazeni p¥i synchronizaci vieten
G906

G906 zapi8e uhlové presazeni mezi vedoucim a vedenym
vietenem do proménné V921.

Poznamky pro programovani:
G906 programujte pouze pfi aktivni uhlové synchronizaci — obé
skli¢idla museji byt zavifena

G906 programujte v samostatném NC-bloku
pred zpracovanim V921 naprogramujte G909 (stop interpreteru)
G906 vytvari "stop interpreteru”
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Priklad G720

N.. G397 S1500 M3
[otacky a smér Fidiciho vietena]

N.. G720 C180 S4 H2 Q2 F-1
[synchronizace Fidici vieteno — podrizené
vieteno. Podfizené vieteno predbiha Fidici
vieteno o 180°. Podfizené vieteno:
smér otaceni M4; otacky 750]

Pozor ! Nebezpedi kolize !
A U Uzkych obrobki musi Celisti

uchopovat presazené.

Posunuti nulového bodu osy C zlstava
v platnosti, pfepnete-li z automatického
provozu na rucni provoz.

Posunuti nulového bodu osy C zlstava
pri vypnuti stroje zachovano. Po zapnuti
plati posunuti nulového bodu osy C,
které platilo pred vypnutim.

4 DIN PLUS



Najeti na pevny doraz G916

G916 zapina "kontrolu drahy pojezdu”. Potom jedete pomoci G1
na "pevny doraz” (pfiklad: obrobek). CNC PILOT zastavi suport,
jakmile se dosahne "vle¢né odchylky” (odchylky aktualni polohy od
cilové polohy), zapiSe tuto polohu do proménné a odjede o "drahu
reverzace” zpét kvali odstranéni pnuti.
Priklad pouziti
Prevzeti CasteCné opracovaného obrobku druhym, pojizdnym
vietenem, neni-li poloha obrobku pfesné znama.
Ve strojnich parametrech 1112, 1162, .. urcCite:

hranici vie¢né chyby (k rozpoznani pevného dorazu)

drahu reverzace

CNC PILOT
nastavi Upravu posuvu na 100%

jede az na pevny doraz a zastavi, jakmile se dosahne “"vlecné
odchylky” — zbyvajici draha pojezdu se zrusi

ulozi "polohu dorazu” do proménnych V901..V918
vrati se o "drahu reverzace” zpét
vygeneruje “stop interpreteru”

Poznamky pro programovani:
napolohujte suport dostate¢né daleko pred "doraz”
G916 naprogramujte v pojezdovém bloku G1

G1 .. programuijte takto:
cilova poloha lezi za pevnym dorazem
pojizdéjte pouze jednou osou
musi byt aktivni posuv za minutu (G94)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

s
f———
| N.. G916
i *RF N.. G1Z (zP)

ZP: cilova poloha pojezdového prikazu

S: hranice vlecné chyby
R: draha reverzace
Priklad
N.. G94 F200

$2 N.. GO Z20 [ predpolohovani suportu 2 ]
[ aktivovani kontroly, najeti
na pevny doraz ]

$2 N.. G916 G1Z-10
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Kontrola upichovani kontrolou vieéné odchylky
G917

Kontrola upichovani slouZi k zabranéni kolizim pfi neaplné
provedenych upichovacich operacich. G917 "kontroluje” ujetou
drahu.
Pouziti
Kontrola rozpichnuti
Upichnutym obrobkem jedete ve sméru "+Z”. Vznikne-li vle€na
chyba, povaZuje se obrobek za neupichnuty.

Kontrola na ”upichnuti bez hrotu”
Upichnutym obrobkem jedete ve sméru ”-Z”. Vznikne-li vie€na
chyba, povaZuje se obrobek za nikoli spravné upichnuty.

Ve strojnich parametrech 1115, 1165, .. urcite:

hranici vle€né chyby
posuv "kontrolované ujeté drahy”

Programovani kontroly upichnuti:
upichnéte obrobek

funkci G917 zapnéte "kontrolu ujeté drahy”
funkci G1 pohybujte upichnutym obrobkem

CNC PILOT kontroluje "vle€nou chybu” a zapiSe vysledek do
proménné V300

vyhodnoceni proménné V300

Poznamky pro programovani:
G917 a G1 programujte v jednom bloku

G1 .. programuijte takto:

pri "kontrolle rozpichnuti”: draha >0,5 mm (aby se umoznil
vysledek kontroly)

pfi kontrole na "upichnuti bez hrotu”: draha < Sifka
upichovaciho nastroje

vysledek v proménné V300

0: obrobek nebyl upichnut spravné / bez hrotu (zjist€na vle¢na

chyba)

1: obrobek byl upichnut spravné / bez hrotu (vle€na chyba
nezjisténa)
G917 vygeneruje "stop interpreteru”
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Empirické hodnoty
G917 dava uspokojivé vysledky za téchto
okolnosti:

u drsnych upinacich ¢elisti az do 3000 otacek
za minutu

u hladkych upinacich €elisti az do 2000 otacek
za minutu

upinaci tlak > 10 bar(

4 DIN PLUS



Kontrola upichovani kontrolou vietena G991

Kontrola upichovani slouZi k zabranéni kolizim pfi neuplné
provedenych upichovacich operacich. G991 kontroluje upichnuti
(rozpichnuti) sledovanim rozdilu otacek obou vreten.

Obé vretena jsou nejprve navzajem ”silové” spojena obrobkem.
Teprve kdyZ je obrobek upichnut, otaceji se vietena na sobé
nezavisle. Odchylka otacek a doba kontroly se stanovi ve strojnich
parametrech 808, 858, ..., Ize je vSak ménit pomoci G992.

CNC PILOT zapiSe vysledek kontroly upichovani do proménné
V300.

V ”draze navratu R” definujete kontrolovanou drahu a urcite, zda
se kontroluje draha upichovani (kratce pred rozpichnutim) nebo
draha navratu (viz obrazek vpravo).

Poznamky pro programovani:
programujte konstantni feznou rychlost G96
G991 a G1 (drahu upichovani nebo drahu navratu) programujte v
jednom bloku
vysledek ve V300:
0: neupichnuto
1: upichnuto
G991 vygeneruje "stop interpreteru”

Parametr
R:  draha navratu (rozmér radiusu)
bez zadani: rozdil otaCek synchronné béZicich vieten se
prekontroluje (jednorazove)
R>0: kontrola "zbyvajici drahy upichovani”
R<0: kontrola "drahy navratu” — kontrola za¢ina pfi startu
"drahy navratu” a konci pfi "draha navratu — R”

Hodnoty pro kontrolu upichovani G992
G992 prepise strojni parametry "kontrola upichovani” 808, 858, ...

Nové parametry plati od pri§tiho NC bloku a zUstavaji v platnosti,
dokud se neprepiSou jinym G992 nebo rucné.

Parametry
S:  rozdil otacek (v 1/min)
E: doba kontroly (v ms)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

N.. G991 R+.. G1 X.. N.. G991 R-.. G1 X..

3

P
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?
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Kontrole upichovani pomoci G917 je
Iépe dat prednost pred G991.

P¥i zlomeni nastroje mohou vzniknout
rozdily otaCek a negativné ovlivnit
vysledek kontroly upichnuti. Proto se
doporuduje navic kontrola drahy
navratu.
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4.8.19 Zasobnik nastroju

4.8.19 Zasobnik nastroji

Je-li va$ soustruh vybaven zasobnikem nastrojl nebo fetézem s
nastroji, probiha vymeéna nastroja v nékolika stupnich.

Predvolba nastroje G600

G600 uvede udany nastroj do "upinaci polohy” zasobniku nastrojl.

U nastroji s nékolika brity Ize programovat jak identifikacni ¢islo
hlavniho bfitu, tak i vedlejSiho bfitu.

Parametr
Id: Identifika¢ni Cislo nastroje

Zalozeni nastroje ze zasobniku G601

G601 zavede nastroj z "upinaci polohy” zasobniku nastroji do
nosi¢e nastroju. Ma-li nosi¢ nastroju nékolik drzaki nebo soustruh
nékolik nosi¢u nastroju, specifikujete drzak nastroja pomoci *T”.

Pokud se v drzaku nastroja nachazi néjaky nastroj, vrati se zpét do
zasobniku nastroju.

Parametr
T:  drzak nastroju (podle WAPP nebo "volné &islo T”) —
standardné: 1. drzak nastroju

Aktivovani zasobniku nastroju G711

G711 aktivuje nastroj uvedeny v "T”. Aktivovani znamena: plati
rozméry nastroje "T".

Ma-li nosi¢ nastroja nékolik drzak(, nato&i se do uvedené polohy.

Parametr
T:  drzék nastroji (podle WAPP nebo *volné ¢&islo T”) —
standardné: 1. drzak nastroju
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(& Priaktivni kontrole Zivotnosti nastroje
plati: Jestlize Zivotnost nastroje jiz
uplynula, zavede se do upinaci polohy

=y

"sestersky nastroj”.

G601 predpoklada predchazejici

G600.

Funkci G601 se nastroj jesté nestava
"aktivnim”. Teprve G711 aktivuje

rozmery nastroje.
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4.8.20 Sledovani obrysu

Nasledujicimi G funkcemi ovlivnite sledovani obrysu (viz "4.10.2
Opakovani obrysu”). Priklady: Opakovani programu (prace z tyci),
vétveni program( atd.

UloZeni/zavedeni sledovani obrysu G702
G702 QO ulozi aktualni obrys — sledovani obrysu neni ovlivnéno.

G702 Q1 zavede uloZeny obrys — sledovani obrysu pokracuje se
“zavedenym obrysem”.

Parametr

Q: uloZeni/zavedeni obrysu
Q=0: ulozit
Q=1: zavést

Sledovani obrysu G703

PouZzivaji-li se za chodu ménitelné proménné "{V...}”, vypne CNC

PILOT sledovani obrysu pfi podminéném vétveni programu (IF) a ve

smyCce WHILE. Po ENDIF/ENDWHILE se sledovani obrysu opét
aktivuje.

Pomoci G703 aktivujete sledovani obrysu pro vétev s THEN nebo
ELSE.

Parametr

Q: sledovani obrysu ano/ne
Q=0: ne
Q=1:ano

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

G702 programujte pouze pro jeden
suport — zpravidla pro
suport 1.
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4.8.21 Méreni béhem procesu

Funkce méreni béhem procesu predpokladaji "spinaci méfici
sondu”. Vyhonocovani vysledkt méreni je ukolem NC programu.

MuZete vyuzit kontrolu Zivotnosti nastroju, kdyZ NC programm
ohlasi "opotfebeny nastroj” nastavenim ”bitu 4 diagnostiky
nastroji — opotrebeni nastroje zjisténé mérenim obrobku béhem
procesu” (viz "4.4.4 Programovani nastroju”).

Zapnuti méreni béhem procesu G910
G910 zapne méfici sondu 1 a aktivuje kontrolu méfici sondy.

Poznamky pro programovani:
G910 musi stat v bloku sama

G910 je samodrzna — G913 méfici sondu opét vypne

Snimani aktualni hodnoty p¥i méreni béhem
procesu G912
G912 zapiSe polohu méfici sondy do proménnych V901..V920 (viz

”4.8.26 Programovani proménnych”). ,Vyhodnocenim chyby Q”
ovlivnite chovani v pfipadé zavady.

CNC PILOT jede az k méficimu bodu a zastavi pfi vychyleni méfici
sondy. Zbyvajici draha pojezdu se zrusi.
Parametr
Q: chovani v pripadé chyby (vyhodnoceni chyby) — standardné:
0
Q=0: prejde do stavu "Stop cyklu”; vyda se chybové
hlaseni
Q=1: stav "Cyklus ZAP” zistava zachovan; &islo chyby se
uloZi do proménné V982

Vypnuti méreni béhem procesu G913

G913 vypina kontrolu méfici sondy. Této funkci G913 musi
predchazet "odjeti mérici sondy”.

G913 naprogramujte v NC bloku samotnou. Tato funkce
vygeneruje "Stop interpreteru”.

Vypnuti kontroly méfici sondou G914

Za uCelem odjeti vypnéte kontrolu mé¥ici sondou po vychyleni
meéficiho hrotu.

Odjeti mé¥ici sondy: k odjeti naprogramujte G914 a G1 v jednom
NC bloku.

164

Poznamky pro programovani méreni béhem
procesu:
zarazeni mé¥ici sondy

naprogramujte G910

napolohujte méfici sondu dostate¢né daleko
pred "méfici bod”

naprogramujte G912 (vygeneruje "Stop
interpreteru”)

naprogramujte G1 .. takto:

cilova poloha leZi dostate¢né& daleko za
“méricim bodem”

musi byt aktivni posuv za minutu (G94)

pomoci G914 G1 ..” odjed'te s méfici sondou
vyhodnot'te namérené hodnoty

Hodnoty X se méfi jako hodnoty
radiusu (poloméru).

Proménné jsou pouzivany i jinymi G
funkcemi (G901, G902, G903 a G916).
Dbejte na to, aby Va3e vysledky méreni
nebyly prepsany.

=y

Priklad: Méreni béhem procesu

OBRABENI

N.. G910 [aktivovani méreni béhem
procesu]

N.. GO .. [predpolohovani méfici sondy]

N.. G912 [uloZeni namérenych hodnot]

N.. G1 .. [najeti méfici sondy]

N.. G914 G1 .. [odjeti méFici sondy]

N.. G913 [dezaktivace méreni béhem

procesu]
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4.8.22 Méreni po procesu

PYi mé&feni po skonCeni procesu se obrobky méfi mimo soustruh a
"vysledky” se prenesou do systému CNC PILOT. Na méficim
zafizeni k méfeni po skonceni procesu pritom zalezi, zda se jako
"vysledek” predavaji namérené hodnoty, korekEni hodnoty nebo
jinad data.

Jestlize méfici zafizeni dodava celkovy vysledek méreni, mélo by

stat na "méricim misté 0”.
Vyhodnocovani "vysledkd” je ukolem NC programu. Priklad:

Kompenzace opotrebeni nastroje korekcemi; hlaseni
"opotrebeného bfitu” do kontroly Zivotnosti nastrojl atd.

"Opotfebeny nastroj” hlasite z NC programu nastavenim ”bitu 5
diagnostiky nastrojli — opotfebeni nastroje zjisténé mérenim
obrobku po procesu”.

Méreni po procesu G915

G915 prijima namérené hodnoty z méficiho zafizeni k méreni po
procesu a uklada je do proménnych.

P¥ifazeni proménnych
V939: celkovy vysledek méreni
V940 status méreni
0: Zadné nové mérené hodnoty
1: nové mérené hodnoty

V941..V956 (podle mé&ficiho mista 1..16).

Parametr

H: Blok
H=0: rezervovano pro dalsi funkce
H=1: dodavané hodnoty se naditaji

Priklad: Pouziti vysledku méreni jako korekéni hodnoty

OBRABENI

N2 T1 [dokon€eni obrysu - vnéjsi]

N49 . .. [konec obrabéni obrobku]

N50 G915 H1 [vyZzadani vysledkt méreni]

N51 IF {V940 == 1} [pokud vysledky existuji]

N52 THEN

N53V {D1 [X]=D1 [X]+V941} [vysledek mé&Feni priCist ke
korekci D1]

N54 ENDIF

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

[ Status komunikace s méficim zafizenim
k méfeni po procesu i naposledy pfijaté
namérené hodnoty mizete
prekontrolovat v provoznim reZzimu
STROJ - automaticky provoz (viz
”3.5.9Status méreni po procesu”).

Vyhodnot'te status méreni, aby se
zabranilo dvojitému pfip. nespravnému
zapocteni korekci.

Priklad: Kontrola lomu nastroje
(kontrola mezni hodnoty)

OBRABENI

N2 T1 [dokonceni obrysu - vngjsi]
N49 ... [konec obrabéni obrobku]
N50 G915 H1 [vyZadani vysledkt méreni]

N51 IF {V940 == 1} [pokud vysledky existuiji]

N52 THEN

N53 IF {V941 >= 1} [mérena hodnota > 1mm]

N54 THEN

NS5 PRINTA (*méfena hodnota > Tmm = lom
nastroje”)

N56 MO [programovany STOP — cyklus VYP]

N57 ENDIF

N58 ENDIF
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4.8.23 Kontrola zat

4.8.23 Kontrola zatizeni

»Kontrola zatiZeni” sleduje vykon nebo praci pohon( a porovnava
je s meznimi hodnotami zjisténymi pfi referenénim obrobeni.
CNC PILOT kontroluje dvé mezni hodnoty.

Prekroci-li se prvni mezni hodnota, jedna se o opotfebeni nastroje.
Nastroj se oznaci jako “opotfebeny” a kontrola Zivotnosti
nastroju zaradi pri pri§tim chodu programu "vymeénny nastroj” (viz
"4.4.4 Programovani nastroja”).

Prekrodi-li se druha mezni hodnota, predpoklada CNC PILOT lom
nastroje. Kontrola zatiZzeni ohlasi chyby a zastavi provadéni
programu (stop cyklu).

Definovani kontrolované oblasti G995
G995 ur¢i "kontrolovanou oblast” a definuje kontrolované osy.

G995 s parametry: zaCatek kontrolované oblasti

G995 bez parametri: konec kontrolované oblasti
Nasleduje-li za kontrolovanou oblasti dalSi kontrolovana oblast,
Ize G995 bez parametrd” vynechat.

,Cislo kontrolované oblasti” musi byt v ramci NC programu
jednoznacné. Pro kaZdy suport je moZzno definovat maximalné 49
kontrolovanych oblasti.

Parametry
H: ¢&islo kontrolované oblasti — rozsah: 1..999

Q: kontrolované agregaty — oznaceni (kod) agregatd:

1: osa X

2: osaY

4. osaZ

8: hlavni vieteno
16: vreteno 1
128: osaC 1

PYi vice kontrolovanych agregatech se kody scitaji. (Priklad:
kontroluje se osa Z a hlavni vieteno: Q=12.)

% »,Kod agregatl” se ur€uje v "Cislech bit pro kontrolu
zatizeni” (parametr fizeni 15).
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Zpusob kontroly zatiZzeni G996

G996 definuje zplsob kontroly zatizeni.

Funkci G996 muZete kontrolu zatiZzeni prechodné
vypnout.

Parametry

Q:

zpusob zapnuti (rozsah kontroly) —
standardné: 0

Q=0: kontrola neni aktivni (plati pro cely NC
program: i predtim naprogramované G995
jsou neucinné)

Q=1: pohyby rychloposuvem se nekontroluji

Q=2: pohyby rychloposuvem se kontroluji

druh kontroly — standardné: O
H=0: kontrola to¢ivého momentu a prace
H=1: kontrola toCivého momentu
H=2: kontrola prace

Priklad: Kontrola zatizeni

OBRABEN!I

N.

2ZZ 2.

Z2zzz2z

z2zzZz

. G996 Q1 H1 [kontrola to€¢ivého momentu —

drahy rychloposuvem se nekontroluji]

.G14 Q0

. G26 S4000

.T2

. G995 H1 Q9 [kontrola hlavniho vietena
aosy X]

. G96 S230 G95 F0.35 M4

. M108

. GO X106 24

. G47 P3

. G820 NS.. [kontrola drah posuvu hrubo-
vaciho cyklu]

. GO X54

.G0 z4

. M109

. G995 [konec kontrolované oblasti]

4 DIN PLUS



4.8.24 Ostatni G funkce

Casova prodleva G4

CNC PILOT vycka programovanou dobu a pak provede pristi blok
programu. Je-li funkce G4 pouzita v bloku s drahou pojezdu,
aktivuje se Casova prodleva po skonceni pojezdu.

Parametr
F: Casova prodleva [s] — rozsah: 0 < F < 99,999

Presné zastaveni G7

G7 zapina "pfesné zastaveni” s pridrzi. Pfi "pfesném zastaveni”
spusti CNC PILOT dalSi blok, bylo-li dosaZeno ”"okna tolerance
polohy” kolem koncového bodu (okno tolerance viz strojni
parametry 1106 a nasl. "Regulace polohy linearnich o0s”).

,Presné zastaveni” plsobi na jednotlivé drahy a cykly. NC blok, v
némz je naprogramovana funkce G7, se jiz provede s "pfesnym
zastavenim”.

Presné zastaveni VYP G8

G8 "presné zastaveni” vypina. Blok, v némz je naprogramovano
G8, se provede bez”presného zastaveni”.

Presné zastaveni G9

G9 aktivuje "prfesné zastaveni” v tom bloku, v némz je
naprogramovano (viz téz "G7”).

Natocenirotacni osy G15

G15 natodi rota¢ni osu na zadany Uhel. Soub&zné s tim Ize
linearné pojizdét hlavnimi a/nebo pridavnymi osami.
Parametry

A, B: uhel — koncova poloha rota¢ni osy

X, Y, Z: koncovy bod hlavni osy (X rozmér prameéru)

U,V,W: koncova poloha pomocné osy

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Programovanivsech parametri:
absolutné, inkrementalné nebo
samodrzné
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4.8.24 Ostatni G funkce

Konverze a zrcadleni G30

G30 konvertuje funkce G a M a ¢&isla suportl a vieten podle
konverznich seznamu (strojni parametry 135 a nasl.). G30 provadi
zrcadleni drah pojezdu a rozmér{ nastroje a posouva nulovy bod
stroje v dané ose o "ofset nulového bodu” (viz strojni parametry
1114, 1164, ..).

Pouziti:

Pri kompletnim obrabéni (obrobeni pfedniho i zadniho Cela)
popiSete Uplny obrys, obrobite predni stranu (€elo), prepnete
obrobek (pomoci "expertniho programu”) a pak obrobite zadni
stranu. Abyste mohli programovat obrobeni zadni strany stejné
jako obrobeni pfedniho Cela (orientace osy Z, smysl otaceni u
kruhovych oblouku atd.), obsahuje expertni program prikazy pro
konverzi a zrcadleni.

Parametry
H: Cislo tabulky
H=0: Vypnuti konverze a vypoc&tu ofsetu
H=1..4: Tabulka pouZzivana ke konverzi; dale se aktivuje
posunuti nulového bodu stroje (strojni parametry 1114, 1164
a nasl.)
Q: Vybér
Q=0: Vypnuti zrcadleni drahy pojezdu a nastroje
Q=1: Zapnuti zrcadleni drahy pojezdu pro udané osy
Q=2: Zapnuti zrcadleni rozméra nastroje pro udané osy
X,Y,Z, U, VW, A, B, C - vybér os
X=0: zrcadleni osy X VYP
X=1: zrcadleni osy X ZAP
Y=0: zrcadleni osy Y VYP
atd.

Vypnuti bezpeénostniho pasma G60

G60 rusi bezpetnostni pasmo. G60 se programuje pred prikazem
pojezdu, ktery se ma nebo nema kontrolovat.

Pouziti:

Zpravidla se bezpecnostni pasmo definuje na strané vietena
bezpecénostni vzdalenosti od upinacich celisti. Pomoci G60 zruSite
prechodné kontrolu bezpecnostniho pasma, abyste mohli
napfriklad provést stfedové provrtani.

Parametr
Q: bez zadani: kontrola bezpeCnostniho pasma se pro tento
blok vypne

Q=0: aktivace bezpecnostniho pasma (samodrzna)
Q=1: dezaktivace bezpecnostniho pasma (samodrzna)
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VAN

Drahy pojezdu a délky nastroje se
zrcadli v samostatnych prikazech G30.

Q1, Q2 bez vyb&ru osy vypina
zrcadleni.

K vybéru se nabizeji pouze
konfigurované osy.

Pozor ! Nebezpedi kolize !

P¥i prechodu z AUTOMATIKY na RUCNI
PROVOZ zistavaji konverze a zrcadleni
v platnosti.

Konverze/zrcadleni se musi vypnout,
jestlize po obrobeni zadni strany opét
aktivujete obrobeni pfedniho cela
(napriklad pfi opakovani programu
pomoci M99).

Po opé&tném navoleni programu je
konverze/zrcadleni vypnuta (napfiklad
pri prechodu z RUCNIHO PROVOZU na
AUTOMATIKU).
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Vrieteno s obrobkem G98
Funkci G98 definujete vieteno, v némZ je upnut obrobek.

PFitrazeni obrobku k vietenu je nutné pro zavitové, vrtaci a
frézovaci cykly, neni-li obrobek v hlavnim vietenu.

Parametr
Q: Cislo vietena — standardné: O (hlavni vieteno)

Cekani na stanoveny éas G204
G204 prerusi program az do zadaného okamziku.

Parametry

D: den (D=1..31) — bez zadani: nejbliz8i okamzik "H, Q”
H: hodina (H=0..23)

Q: minuta (Q=0..59)

Aktualizace cilovych hodnot G717

G717 aktualizuje cilové hodnoty poloh Fizeni polohovymi udaji os.

Pouziti:
zruSeni vleCné odchylky.

normovani podfizenych os po vypnuti propojeni os jako Fidici —

podfizena.

Vyrovnani vieéné odchylky G718

G718 zabrarnuje automatické aktualizaci cilovych hodnot polohy
Fizeni polohovymi udaji osy (napfiklad pfi najeti na pevny doraz

nebo po zrudeni a novém povoleni uvolnéni regulatoru).

Pouziti:

Pfed zapnutim vzajemného propojeni os jako fidici — podfizena

Parametr
Q: ZAP/VYP
Q=0: VYP
Q=1: ZAP, vle€na chyba zlstane uloZzena v paméti

Aktualni hodnoty do proménné G901

G901 prenasi aktualni hodnoty do proménnych V901.. V920 (viz

”4.8.26 Programovani proménnych”).

Tato funkce vygeneruje ”Stop interpreteru”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

G717 a G718 pouzivejte pouze v
“expertnich programech” (viz téz
"PFiru¢ku pro uvadéni do provozu —
Funkce propojeni v realném case”).
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4.8.24 Ostatni G funkce

Posunuti nulového bodu do proménné G902

G902 zapiSe posunuti nulového bodu ve sméru Z do proménnych
V901..V920 (viz "4.8.26Programovani promeénnych”).

Tato funkce vygeneruje "Stop interpreteru”.

Vlieéna odchylka do proménné G903

(Vle€na odchylka = odchylka "aktualni hodnoty” od “cilové
hodnoty”.)

G903 zapise aktualni vle€né chyby (odchylky) do promé&nnych
V901..V920 (viz ”4.8.26 Programovani proménnych”).

Tato funkce vygeneruje "Stop interpreteru”.

Kontrola otacek po bloku — VYP G907

CNC PILOT startuje obrabéni, ktera predpokladaji urcité otacky
vietena, jakmile se dosahne programovanych otacek. G907 tuto
kontrolu otacek v daném bloku vypina — draha pojezdu se
odstartuje ihned.

G907 a drahu pojezdu programujte ve stejném NC bloku.

Uprava posuvu na 100% G908

G908 nastavi Upravu posuvu proloZenim pfi drahach pojezdu (GO,
G1, G2, G3, G12, G13) v daném bloku na 100%.

G908 a drahu pojezdu programujte ve stejném NC bloku.

Stop interpreteru G909

CNC PILOT si zpracovava cca 15 az 20 NC blok( "dopredu”.
Pracujete-li s proménnymi, zpracovavaly by se “staré hodnoty”,
pokud by se proménné prifazovaly kratce pred vyhodnocenim.
Stop interpreteru se stara o to, aby proménna obsahovala "novou
hodnotu.

G909 zastavi "doprednou interpretaci”. NC bloky aZz do G909 se
provedou - teprve pak se provedou dalsi NC bloky.

G909 programuijte v jednom NC bloku bud’ samotnou nebo se
synchroniza&nimi funkcemi. (Rizné G funkce stop interpreteru
obsahuiji.)

Predbézné nastaveni G918

Pomoci G918 vypinate/zapinate predbézné nastaveni. Funkce
G918 se programuje pred/po obrabéni zavitt (G31,G32,G33) v
samostatném NC bloku.

Parametr

Q: prednastaveni VYP/ZAP - standardné: 1
Q=0: VYP
Q=1: ZAP
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Override vietena 100% G919

Pomoci G919 vypinate/zapinate funkci override vietena (GUpravu
otacek).

Parametry
Q: dGislo vietena — standardné: 0
H: zplsob omezeni — standardné: 0
H=0: override vietena ZAP
H=1: override vietena na 100% — samodrzné
H=2: override vietena na 100% - pro aktualni NC blok

Dezaktivace posunuti nulovych bodi G920

G920 "dezaktivuje” nulovy bod obrobku a vSechna posunuti
nulovych bodl. Drahy pojezdu a udaje polohy se vztahuji k
hodnotam Spicka nastroje — nulovy bod stroje.

Dezaktivace posunuti nulovych bodii, délek
nastroje G921

G921 "dezaktivuje” nulovy bod obrobku, vS§echna posunuti
nulovych bodl a rozméry nastrojda. Drahy pojezdu a udaje polohy
se vztahuji k hodnotam vztazny bod suportu — nulovy bod
stroje.

Mez vieéné odchylky G975

Funkci G975 prepnete na "mez vle¢né odchylky 2” (viz strojni
parametry 1106, ..).

G975 je samodrzné. Na konci programu pfepne CNC PILOT na
”standardni mez vleCné odchylky”.

Parametr

Q: mezvletné odchylky — standardné: 1
H=1: standardni mez vle€né odchylky
H=2: mez vle¢né odchylky 2

Aktivovani posunuti nulovych bodii G980

G980 "aktivuje” nulovy bod obrobku a v§echna posunuti nulovych
bodu.

Drahy pojezdu a udaje polohy se nyni vztahuji k hodnotam Spic¢ka
nastroje — nulovy bod obrobku s prihlédnutim k posunuti
nulovych bodd.

Aktivovani posunuti nulovych bodt, délek nastroji
G981

G981 "aktivuje” nulovy bod obrobku, v8echna posunuti nulovych
bodd a rozméry nastroju.

Drahy pojezdu a udaje polohy se nyni vztahuji k hodnotam $picka
nastroje — nulovy bod obrobku s prihlédnutim k posunuti
nulovych bodu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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4.8.25 Vstup dat, vystup dat

4.8.25 Vstup dat, vystup dat

Vstup/vystup dat probiha i pfi simulaci NC
programu. ,Proménné V” se pri simulaci NC
programu rovnéz modeluji. Proménnym V muZzete
pritazovat hodnoty a tak testovat vSechny vétve
svého NC programu.

INPUT (zadani proménné #)

Pomoci "INPUT” programujete zadavani
proménnych, které se vyhodnocuiji pfi prekladu
(interpretaci) programu.

Definujete "vstupni text” a "Cislo proménné”. CNC
PILOT oCekava pfi prekladu tohoto ptikazu zadani
hodnoty proménné. Toto zadani se priradi k
promeénné a preklad programu pokracuje.

CNC PILOT zobrazi zadani po dokonceni pfikazu
"INPUT”.

Syntax:

INPUT("text”,proménna)

28.Pro.00 10:10:54

Zakladni blok Zoom zap. Program aktiv. §: 1

PRINT (vystup proménné #)

»PRINT” vydava texty a hodnoty promé&nnych
béhem prekladu programu. MlZete naprogramovat
i vice textll a proménnych za sebou.

| ] Am A4 . ddd s ddd dd 44 .
g A . g Ly A1 | 1
49 Hovy S oPokrac. JOaZnazorneni ®dHastaveni oo Rozner TORBlek  Jodo0dladeni

Syntax:
PRINT(”text1”,proménna,”text1”,proménna, ..)

WINDOW (specialni vystupni okno)

~WINDOW (x)” zfidi okno s po&tem radku "x”. Toto
okno se otevre pfi prvnim vstupu/vystupu.
WINDOW (0) toto okno uzavre.

Pracujete-li se "standardnim oknem” se 3 radky,

nemusite WINDOW programovat. §$1: Input Dianeter: 6.5
$1: Output Diameter: 86.9
Syntax: WINDOW(pocet radkl) — 0 < podet - _ -
vadka < 10 N89 PRINT{"Output Diameter: " ,#1)}
radka < W 89 % - 2[— cf v T
Priklady:
N.. WINDOW(8)

N.. INPUT(”zadani praméru: ”,#1)

N.. PRINT("vystup priiméru: ”,#1)
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INPUTA (zadani proménné V)

Pomoci "INPUTA’ programujete zadavani
proménnych, které se vyhodnocuiji pfi provadéni
(chodu) programu.

Definujete "vstupni text” a "¢islo proménné”. CNC
PILOT ocekava pfri prekladu tohoto prikazu zadani
hodnoty proménné. Toto zadani se prifadi k
proménné a preklad programu pokracuje.

CNC PILOT zobrazi zadani po dokon&eni prikazu
"INPUT”.

Syntax: INPUTA(”text”, proménna)

PRINTA (vystup proménné V)

+sPRINTA” vydava béhem provadéni programu na
obrazovce texty a hodnoty proménnych. MlZete
naprogramovat i vice textt a proménnych za
sebou.

Tyto texty a hodnoty promé&nnych se navic
vytisknou i na tiskarng, nastavite-li "Tisk ZAP”
(parameter Fizeni 1).

Syntax:
PRINTA("text1”,proménna,”text1”,proménna, ..)

WINDOWA (specialni vystupni okno)

~WINDOWA (x)” zfidi okno s po&tem radkua "x”. Toto
okno se otevre pfi prvnim vstupu/vystupu.
WINDOWA (0) toto okno uzavre.

Pracujete-li se "standardnim oknem” se 3 radky,
nemusite WINDOWA programovat.

Syntax: WINDOWA(pocet radkl) — 0 < pocet

radka < 10

Priklady:

.O;B;RABENI

N100 WINDOWA(8)

NT10 INPUTA("vstup m&Fhodnoty 1: V1)

N120 PRINTA(”vystup mér.hodnoty 1: ”,V1)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Blok po bloku 26.Pro.00 10:12:23
I

H90 WINDOWAL B}

H88 IHPUTA{'Input Meas.-value: ",¥1)
H89 PRINTA{"Output Meas.-value: ",¥1}
H25 659 Z264

N26 G65 H1 X0 Z2-134 D1 VRS

Input Meas.-value:

31:

H90 WINDOWAL B}

H88 IHPUTA{'Input Meas.-value: ",¥1)
H89 PRINTA{"Output Meas.-value: ",¥1)}
H25 659 Z264

H26 G65 H1 X0 Z-134 D1

31:
$1: Input Meas.-value: 12.95
$1: Output Meas.-value: 12.500
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4.8.26 Programov

4.8.26 Programovani proménnych
CNC PILOT preklada (interpretuje) NC programy pred provadénim
programu. Proto se rozliSuji dva typy proménnych:

proménné # — vyhodnoceni béhem prekladu NC programu

proménné V (neboli udalosti) — vyhodnoceni béhem provadéni
NC programu

Plati tato pravidla :

yteCka pred ¢arkou”

az 6 urovni zavorek

celociselné proménné (integer)(pouze u proménnych V):
celoCiselné hodnoty v rozsahu
-32767 .. +32768

realné proménné (u proménnych # a V): Cisla s pohyblivou
fadovou ¢arkou s maximalné 10 misty pred a 7 misty za
desetinnou ¢arkou

pri spusténi fizeni jsou proménné "nedefinovang”

Prace s proménnymi #

CNC PILOT rozliSuje rozsahy platnosti podle Ciselnych pasem:
#0 .. #29: kanalové zavislé globalni proménné
Ty jsou k dispozici pro kazdy suport (NC-kanal). Pouzijete-li
stejna Cisla proménnych na riznych suportech, proménné tim
neovlivnite.
Globalni proménné zUlstavaji po konci programu zachovany a
nasledujici NC program je mGze vyhodnocovat.
#30 .. #45 kanalové nezavislé globalni proménné
Ty existuji v ramci fizeni CNC PILOT pouze jednou. Plati pro
v8echny suporty (kanaly).
Zmeéni-li NC program jednoho suportu nékterou tuto proménnou,
plati tato zména pro vSechny suporty. Tyto proménné zUustavaji
po konci programu zachovany a nasledujici NC program je mlze
vyhodnocovat.
#46 .. #50 proménné vyhrazené pro expertni programy
nesmite ve svém NC programu pouZivat.

#256 .. #285 lokalni proménné
plati v ramci jednoho podprogramu.

Cteni hodnot parametrti

Syntax: #1 = PARA(x,y,2)

x = skupina parametr(
1: strojni parametry
2: parametry fizeni
3: sefizovaci parametry
4: parametry obrabéni
5: parametry PLC

y = Cislo parametru
z = Cislo subparametru
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Syntax matematicka funkce

+ scitani

- odcitani

* nasobeni

/ déleni

SQRT(...) druh&a odmocnina

ABS(...) absolutni hodnota

TAN(...) tangens (ve stupnich)

ATAN(...) arkus tangens (ve stupnich)

SIN(...) sinus (ve stupnich)

ASIN(...) arkus sinus (ve stupnich)

COs(...) kosinus (ve stupnich)

ACOS(...) arkus kosinus (ve stupnich)
ROUND(...) zaokrouhleni

LOGN(...) prirozeny logaritmus

EXP(...) exponencialni funkce ex

INT(...) vypusténi desetinnych mist

pouze u proménnych #:

SQRTA(.., ..) druhd odmocnina z (a2+b?)
SQRTS(.., ..) druha odmocnina z (a?-b?)

&5 NC bloky s vypotty prom&nnych
programujte s "identifikatorem suportu

$--”,

ma-li Vas soustruh nékolik suportu.

Jinak se vypocet provede vicenasobné.

Priklady ”Proménné #”

N.. #1=PARA(1,7,3) [nacte "strojni rozmér 1 Z”

.. G1 X#1

1111

do proménné #1 ]

L HE1=#1H1

.. G1 X(SQRT(3*(SIN(30)))
. #1=(ABS(#2+0.5))

pokra&ovani na dalsi strang »
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Informace vproménnych
Z proménnych muZzete vycist nasledujici informace o nastrojich a
tizeni NC. Obsazeni proménnych #518..#521 zavisi na typu

nastroju.

Predpoklad: proménna je "definovana” na zakladé vyvolani
nastroje nebo NC programu.

Proménna #Informace o nastrojich

i
By
—
X
i
3]

=R ' =R K=R
W =0
1=0 ‘ =0
K=-R : K=R Zz
e T ————— =d—-—
|
|=—R @ I=—OR I=—R
K=-R G =R

#512 typ nastroje tfimistné
#513..#515 1., 2., 3. misto typu nastroje
#516 vyuZitelna délka (nl) u soustruznickych a vrtacich
nastroju
#517 hlavni smér obrabéni (viz dole)
#518 vedlejSi smér obrabéni u soustruznickych nastroju
(viz dole)
#519 typ nastroje:
14*: 1 = pravé, 2 = levé provedeni (A)
5**, 6**: poCet zubu
#520 typ nastroje:
1**, 2**: radius bfitu (rs)
3**, 4**: primé&r &epu (d1)
51*, 52*: pramér frézy vpredu (df)
56*, 6**: priimér frézy (d1)
#521 typ nastroje:
11*, 12*: pramér stopky (sd)
14*, 15*, 16*, 2**: §irka bfitu (sb)
3**, 4**: délka nabéhu (al)
5**, 6**: 8irka frézy (fb)
#522 poloha nastroje (vztah: smér obrabéni nastroje)

0: na obrysu
1: vpravo od obrysu
— 1: vlevo od obrysu

#523..#525 sefizovaci rozméry (ze, xe, ye)

#526..#527 poloha stredu britu I, K (viz obrazek)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Hlavni a vedlejSi smér obrabéni:
: nedefinovano

+ X

-Z

-X

+/-2

+/-X

ourhwN2O

Udaje o poloze a rozmérech jsou vzdy
metrické — i kdyZ se provadi NC program
programovany v palcich (,inch”).

pokragovani na dal$i strani
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4.8.26 Programov

Proménna #NC informace
#768..#770 posledni programovana poloha X (rozmér radiusu), Y,
Z
#771 posledni programovana poloha C []
#772 aktivni provozni rezim
2: STROJ; 3: SIMULACE; 4: TURN PLUS
#774 Status SRK/FRK
40: G40 aktivni; 41: G41 aktivni; 42: G42 aktivni
#775 Cislo zvolené osy C
#776 aktivni korekce opotrebeni (G148)
0: DX, DZ; 1: DS, DZ; 2: DX, DS
#778 mérova jadnotka
0: metricky; 1: palcové
#782 aktivni rovina obrabéni
17: rovina XY (Celo nebo zadni strana)
18: rovina XZ (soustruZeni)
19: rovina YZ (pohled shora/plast’)
#7883, #785..#786
vzdalenost SpiCka nastroje — vztazny bod suportu Y,
Z, X
#787 referenéni prameér obrabéni plasté (G120)
#788 vieteno, v némz je upnut obrobek (G98)
#790 pridavek G52-Geo
0: nebrat zretel
1: brat zretel
#791..#792 pridavky G57 X, Z
#7983 pridavek P G58
#794..#795 S§itka bfitu v X, Z, o niz se posunuje vztazny bod
nastroje pri G150/G151
#796 Cislo vietena, pro néz byl naposledy naprogramovan
posuv
#797 Cislo vietena, pro néz byly naposledy

naprogramovany otacky
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Prace s proménnymi ”V”
CNC PILOT rozliSuje podle &iselnych pasem tyto
rozsahy hodnot a platnosti:

Soustruhy s jednim pracovnim prostorem:

~Real” V1..V199
~integer” V200 .. V299
rezervovano V300 .. V900
Soustruhy s dvéma pracovnimi prostory:

,Real”, AG zavislé V1..V99
~Real”, AG nezavislé V100 .. V199
sinteger”, AG zavislé V200 .. V249
sInteger”, AG nezavislé V250 .. V299
rezervovano V300 .. V00

»AG zavislé”: u soustruht s dvéma pracovnimi
prostory se pro kazdy pracovni prostor konfiguruje
jedna "skupina agregat” (AG).

Dotazovani a prifazovani
Strojové rozméry &teni/zapis (spravuji se ve
strojnim parametru 7)

Syntax: V{Mx[y]}

x=rozmér: 1..9

y = souradnice: X,Y,Z,U,VW,A,B nebo C
Externi udalosti — dotazovani

Bit dané udalosti se dotazuje na stav 0 nebo 1.
Vyznam udalosti definuje vyrobce stroje.

Syntax: V{Ex[y]}

x = suport 1..6
y =bit: 1..16
Impulzové udalosti — dotazovani
"Kontrola Zivotnosti nastroju” a "hledani bloku
startu” vybavuji udalosti generujici impluz (viz
dole).
Syntax: V{Ex[1]}
x = udalost: 20..59, 90

20: Zivotnost nastroje uplynula (globalni
informace)

21..59: Zivotnost tohoto nastroje uplynula — v
provoznim rezimu rucni fizeni (sprava Zivotnosti)
prifadite tomuto néastroji impulzovou udalost

90: hledani bloku startu (O=neaktivni;
1=aktivni)

Korekce nastroju ¢teni/zapis
Syntax: V{Dx[y]}

x = adresovani nastroje podle "WAPP” nebo
“volnym Cislem”

y = korekce délky: X, Y, nebo Z

Diagnostické bity (kontrola Zivotnosti nastrojl)
Cteni/zapis

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Syntax: V{Tx[y]}

x = adresovani nastroji podle "WAPP” nebo "volnym &islem” (viz
*4.4.4 Programovani nastroja”)
y = bit: 1..16 (viz tabulku)

Priklad ”diagnostickych bita”

N.. V{T10[1]=1}

=y

[nastavi “Zivotnost uplynula” u
nastroje 10 — nebo vyménného nastroje]

Je-li definovan fetézec vymeény, programujte pfri
”korekci a diagnoze nastroju” *prvni nastroj”. CNC PI-
LOT adresuje aktivni nastroj fretézce vymény (viz

’4.4.4Programovani nastroju”).

Diagnostické bity nastroji

Bit Vyznam

1

opotfebeny nastroj — oznacuje stav nastroje. ,,dlivod
odstaveni”: viz bit 2..8

N

stanovena Zivotnost/pocet kusli dosaZzeny

rezervovano pro "opotrebeni nastroje zjisténého mérenim
nastroje béhem procesu”

opotfebeni nastroje zjisténé mérenim obrobku béhem procesu

opotfebeni nastroje zjisténé mérenim obrobku po procesu

lom nastroje zjistény kontrolou zatizeni

opotfebeni nastroje zjisténé kontrolou zatizeni

Lsousedni bfit” nastroje s nékolika brity je opotfeben

© (00 [N O |0 |bs

novy bfit ?

12 Zzbyvajici Zivotnost bfitu je <6% nebo zbyvajici pocet kusl je 1.

Bit=0: "NE”; Bit=1: "ANO”
Bity 9..16 jsou "vSeobecné informace”.

pokragovani na dal$i strani
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4.8.26 Programov

Informace v proménnych

V660: pocet kusl

pri startu systému se nastavi na ”0”

pri zavedeni nového NC programu se nastavi
na !!O!I

pfi M30 nebo M99 se zvysio "1”
V901..V920se pouzivaji pfi G funkcich G901,
G902, G903, G912 a G916 (viz tabulku).

V921: uhlové presazeni pri G906 Synchronizace
vieten”

V922/V923: vysledek pti G905 Uhlové presazeni
C”

V982: ¢islo chyby pfi "G912 Snimani aktualnich
hodnot pfi méreni béhem procesu”

V300: vysledek pfi "G991 Kontrola upichovani”

Impulzové udalosti a kontrola Zivotnosti
nastroju

Je-li nastroj opotreben, vybavi se “udalost 20”
(globalni informace) a "udalost 1”. Na zakladé
"udalosti 1” mlzZete zjistit opotfebeny nastroj. Je-li
opotifeben posledni nastroj vyménného fetézce,

vybavi se jesté "udalost 2”.

,Udalost 1 a 2” definujete individualné pro kazdy
nastroj v "fetézci vymény”.

Impulzni udalosti se na konci programu (M99)
automaticky zrusi.

Stop interpreteru (G909)

CNC PILOT zpracovava cca 15 aZz 20 NC bloku
"dopredu” (pfedbézna interpretace). Stop
interpreteru tuto predbéznou interpretaci zastavi.
(NC blok po G909 se interpretuje teprve tehdy,
kdyZ jsou predchozi NC bloky zpracovany.)

Stop interpreteru brani tomu, aby se vypocet
proménné provedl se "starou hodnotou”, jestlize
"kratce pred” provedenim bloku byla pfifazena
hodnota nova.

178

=

Pocitani kusli v V660 je odlisné od poditani kusu v
indikaci stroje.

Hodnoty X se ukladaji do paméti jako hodnoty radiusu.

Pozor !! Funkce G901, G902, G903, G912 a G916
prepisuji proménné — i kdyZ jesté nejsou vyhodnoceny !

Pfifazeni proménnych V901..V920

X 4 Y
suport 1 VI01 V902 V903
suport 2 Vo04 V905 V906
suport 3 Vo07 V908 V909
suport 4 V910 VI11 V912
suport 5 V913 V914 VI15
suport 6 V916 VI17 V918
osa C 1: V919
osa C 2: V920

(Cislo suportu = Cislo kanalu)

Priklady ”proménnych V”

N.. V{M

1[Z]=300}

N.. GO Z{M1[Z]}

N..IF{E1[1]==0}

N..V{D5[X]=1.3}

N.. V{V12=17.4}

N.. V{V1

2=V12+1}

N.. G1 X{V12}

&

[ nastavi "strojovy rozmér 1 Z” na "300” ]

[jede na "strojovy rozmér 1 Z”]

[dotaz na "externi udalost 1 — bit 1”]

[nastavi "korekci X u nastroje 5”]

Stop interpreteru programujte tehdy, méni-li se

proménné nebo externi udalosti "kratce pred”

provedenim bloku.
Kazdy stop interpreteru prodluzuje dobu provedeni
NC programu.
Nékteré G funkce stop interpreteru obsahuiji.

4 DIN PLUS



4.8.27 Vétveni, opakovani, podminéné provedeni
bloku

~Proménné V” se pii simulaci NC programu rovnéZz modeluji.
Proménnym V muzete prifazovat hodnoty a tak testovat vS§echny
vétve svého NC programu.

IF..THEN..ELSE..ENDIF - vétveni programu

sPodminéné vétveni” tvori tyto prvky:

"IF” (jestlize) — nasledované podminkou. U této "podminky”
stoji vlevo a vpravo od "relacniho operatoru” proménné nebo
matematické vyrazy.

"THEN” (pak) — je-li podminka splnéna, provede se vétev
"THEN”

"ELSE” (jinak) — neni-li podminka splnéna, provede se vétev
”ELSE!I

~ENDIF” — ukonCuje "podminéné vétveni programu”.

Upozornéni pro programovani
Volba ”IF” (menu: "Obrabéni — pfikazy — slova DIN PLUS”) — CNC
PILOT predlozi "znakovou klavesnici”

Zadejte "podminku” (zadaji se pouze potfebné zavorky)

NC bloky, které se maji provést, vlozte do vétvi "THEN” a "ELSE”
— vétev "ELSE” m(Ze odpadnout

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Relaéni operatory pro ”IF...” a "WHILE..”

< mensi nez

<= vétsi nez nebo rovny
<> nerovny

> vetsi nez

>= vétSi nez nebo rovny

rovno

pouze u proménnych #

AND logicky soucin (konjunkce)

OR

logicky soucet (disjunkce)

@ NC bloky s kli¢ovymi slovy ”IF, THEN,

ELSE, ENDIF” nesmi obsahovat Zadné
dalSi prikazy

Provede-li se vétveni na zakladé
proménnych ”V” (nebo udalosti), vypne
se pri prikazu IF sledovani obrysu a pfi
ENDIF se opét zapne. Pomoci G703
muZzete sledovani obrysu pro vétev s
THEN nebo ELSE zapnout.

Priklad:

2Z2zzzz.

(IF{E1[16]==1}
. THEN

GO0 X100 2100

. ELSE

GO X0 z0

. ENDIF
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4.8.27 Vétveni, opakov

WHILE..ENDWHILE — opakovani programu

»Opakovani programu” tvofi tyto prvky:

"WHILE” (zatimco) — nasledované podminkou. U této
"podminky” stoji vlevo a vpravo od “"relacniho operatoru”
proménné nebo matematické vyrazy.

"ENDWHILE” — ukoncuje "podminéné vétveni programu”

NC bloky, které se nachazeji mezi WHILE a ENDWHILE, se
provadeéji tak dlouho, dokud je dana "podminka” spinéna.
Prestane-li byt podminka spinéna, pokracuje CNC PILOT blokem
za "ENDWHILE”.

Upozornéni pro programovani

Volba "WHILE” (menu: "Obrabéni — pfikazy — slova DIN PLUS”) —

CNC PILOT predlozi "znakovou klavesnici”
Zadejte "podminku” (zadaji se pouze potrebné zavorky)
vlozte NC bloky, které se maji provést

Maskovaci uroveii /..

NC blok, pfed nimz stoji maskovaci uroven, se neprovede, je-li
tato maskovaci Uroven aktivni (viz ”4.5.4Menu Obrabéni”).

Maskovaci urovné se aktivuji/dezaktivuji v "automatickém
provozu” (provozni rezim STROJ).

Kromé toho muZete pouZit maskovaci takt (sefizovaci parametr
11 "Maskovaci uroveri/takt”). "Maskovaci takt x” aktivuje
maskovaci uroven vzdy x-krat.

Priklad: /1N 100 G...
,N100” se neprovede, je-li aktivhi maskovaci Groven 1.

Identifikator suportu $..

NC blok, pfed nimz stoji identifikator suportu, se provede pouze
pro uvedeny suport (viz "4.5.4Menu Obrabéni”). — NC bloky bez
identifikatoru suportu se provedou na vSech suportech.
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= Dochazi-li k opakovani na zakladé
proménnych ”V” (nebo udalosti), vypne
se pri prikazu WHILE sledovani obrysu a
pri ENDWHILE se opét zapne. Funkci
G703 muzete sledovani obrysu zapnout.

Je-li "podminka” v pfikazu WHILE

splnéna vzdy, dostanete "nekonecnou
smycku”. To je Casta pricina chyb pfi
praci s opakovanimi programu.

Priklad:

N.. WHILE (#4<10) AND (#5>=0)
N.. GOXi10

N.. ENDWHILE

&5 U soustruhl s jednim suportem nebo pfi
uvedeni jednoho suportu v "zahlavi
programu” neni identifikator suportu
zapotrebi.

4 DIN PLUS



4.8.28 Podprogramy
Vyvolani podprogramu: L”xx” V1

. rozliSovaci znak pro vyvolani podprogramu
"xx”: jméno podprogramu — u externich
podprogramd jméno souboru (maximalné 8 &islic
nebo pismen)

V1: identifikator pro externi podprogram —
odpada u lokalnich podprogramu

Pripominky k praci s podprogramy:
Externi podprogramy jsou v samostatném
souboru. "ze je vyvolavat z libovolnych hlavnich
programd, jinych podprogramd a z TURN PLUS.

“okalni podprogramy jsou ve stejném souboru
jako hlavni program. Vyvolani je mozné jen z
tohoto hlavniho programu.

Podprogramy Ize do sebe vkladat ("vnorovat”) az
maximalné Sestkrat. Vnorovani znamena, Ze se v
ramci jednoho podprogramu vyvola dalsi
podprogram.

Vyhnéte se rekurzim (zpétnému vyvolavani).

Do jednoho podprogramu muze pouzit az 20
predavanych hodnot. Jejich oznaceni
(identifikatory parametrt) jsou:

LA.LFE LH, I,J,K,O,B R, S, U W X,Y, Z.

V ramci podprogramu jsou predavané hodnoty k
dispozici jako proménné. Identifikator je: "#__..”
nasledované oznacenim parametru malymi
pismeny (priklad: #__la).

Tyto predavané hodnoty mlZete v podprogramu
vyuZzit v ramci programovani proménnych
(parametrického programovani).

Promé&nné #256..#285 jsou v kazdém
podprogramu k dispozici jako lokalni proménné.

Ma-Ii se podprogram zpracovat nékolikrat po
sobé, definujte faktor opakovani v parametru
"pocet opakovani Q”.

Podprogram kon¢i pomoci RETURN.

Parametr "LN” je vyhrazen pro predavani
Cisel bloku. Pri precislovani NC
programu muZe tento parametr dostat
novou hodnotu.

Dialogové texty

V externim podprogramu muZete definovat popisy
parametr(l, které se objevi pred nebo za vstupnimi
poli.

CNC PILOT nastavuje mérové jednotky parametr(
automaticky na "metrické” nebo "palcové”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

DIN PLUS Obrabeni Program: %BSPOO.HC 26.Pro.00 10:14:43

[}
TmF
04

bl 34 6-nenu N #00M-nenu SET s Jfd1nstr JiiGraf
g g | g | g g | | | |

41 M108 VYolani podprog. [1-2]

42 Mio?

43 GO Ké6 23.3 dneno progranu L [[IIIEEE =

44 G47 P3 i

45 G810 HS10 HE22 PS I1 K0.3 ED 2-€ yngjsi =1 v [ »

46 G0 23.3

4? GO Hdb Stangendurchn. LA | nm »
48 G14 Q0

49 M109 Startpunkt in 2 LB | nm »

schiichten - plan - aussen - Stirnfl page/Rund. (-/+) LC | nm »

50 T4
51 G696 5290 G95 FD.22 M4 Vorschubred.ab X LD | nm 2

53 60 01 22 o | zrusit|
67.211
238. 313

a0 (1] o | e—mn

Maximalné 19 popisli — poloha popisu parametru v ramci
podprogramu je libovolna.

Popisy parametri:

[//] — zaGatek

[pn=n; s=text parametru (maximalné 16 znaku) ]
[//1-konec

pn: identifikator parametru (la, Ib, ...)
n:konverzni Cislice pro méroveé jednotky

0: bezrozmérné

1:”mm” nebo ,inch”

2:’mm/ot” nebo ,inch/ot”

3:”mm/min” nebo ,inch/min”

4:”m/min” nebo ,feet/min”

5: "ot/min”

6: stuperni (°)

7:7"um” nebo ,uinch”
Priklad

[//1

[la=1; s=pramér tyce]
[Ib=1; s=bod startu v Z]
[lc=1; s=zkos./zaobl. (+/-)]

v/
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4.9 M funkce

4.9 M funkce

M funkce Fidi provadéni programu a zapinaji/vypinaji agregaty
stroje (strojni prikazy).

MOO Stop programu
Provadéni NC programu se u M0O zastavi. Stisknutim ”"Start cyklu”
provadéni programu opét pokracuje.

MO1 Volitelné zastaveni

V automatickém provozu (provozni rezim STROJ) nastavite pod
"Provadéni — Volitelné zastaveni”, zda se ma provadéni programu
pri M0O1 zastavit. Stisknutim ”"Start cyklu” provadéni programu opét
pokracuje.

M30 Konec programu
M30 znamena "konec programu prip. konec podprogramu”. (M30
nemusite programovat.)

Stisknete-li po M30 "Start cyklu”, zacne provadéni programu opét
od zacatku programu.

M99 Konec programu s navratem na za¢atek programu pfip.
na udané ¢Cislo bloku a opétny start.
M99 znamena "konec programu a opétny start”. CNC PILOT zahaji
opét provadéni programu od:
zaCatku programu, neni-li zapsan zadny ”"nasledny blok NS”
¢isla bloku NS, je-li ngjaky "nasledny blok NS” zapsan

Strojni prikazy

Jaky ucinek strojni prikazy maiji, je zavislé na provedeni vaseho
soustruhu. V nasledujicich tabulkach jsou uvedeny "standardné”
pouzivané M funkce.

&~ VSechny tzv. samodrzné funkce (posuv, otacky, cislo
nastroje atd.), které plati na konci programu, plati i pfi
opétném spusténi programu. Proto je dobre tyto
samodrzné funkce na zacatku programu resp. po bloku
startu nové naprogramovat (u M99).

Informujte se ve své priru¢ce ke stroji, které v prehledu
uvedené M prikazy jsou relevantni pro vas stroj prip.
které pridavné M funkce se pouZzivaji.

M97 Synchronizacni funkce

Suporty, pro které je naprogramovana M97, ¢ekaji, az vSechny
suporty dosahnou tento blok. Pak se pokracuje v provadéni
programu.
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Prikazy M k Fizeni priibéhu programu

MOO Stop programu
MO1 Volitelné zastaveni
M30 Konec programu

M99 NS..  Konec programu s navratem na
zaCatek programu pfrip. na blok Cislo
"NS..” a opétny start.

Prikazy M jako strojni prikazy

MO03 Start hlavniho vietena (cw)

MO04 Start hlavniho vietena (ccw)

MO05 Stop hlavniho vietena

M12 Sevreni brzdy hlavniho vietena

M13 Uvolnéni brzdy hlavniho vietena

M14 Zapnuti osy C

M15 Vypnuti osy C

M19 C.. Zastaveni vietena v poloze "C”

M40 Zapnuti prevodového stupné 0
(neutral)

M41 Zapnuti prevodového stupné 1

M42 Zapnuti prevodového stupné 2

M43 Zapnuti prevodového stupné 3

M44 Zapnuti prevodového stupné 4

Mx03 Vreteno x ZAP (cw)

Mx04 Vieteno x ZAP (ccw)

Mx05 Vreteno x Stop

M97 Synchronizac¢ni funkce

Priklad M97

$1 N..G1X..Z..
$2 N..G1X.Z.
$1$2 N.. M97 [$1, $2 na sebe Cekaji]
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4.10 Priklady a poznamky

4.10.1 Programovani cyklu obrabéni

4.10.2 Opakovani obrysu

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Priklad: typicka struktura cyklu
obrabéni

Posunuti nulového bodu
Definovani omezeni otacek
Najeti do bodu vymény nastroje

Vymeéna nastroje

Technologicka data: fezna rychlost
(otacky); posuv; smér otaceni
Polohovani

Definovani bezpecnostni vzdalenosti
Vyvolani cyklu

je-li treba: Odjeti

Najeti do bodu vymény nastroje

Priklad: Programovani opakovani obrysu véetné
zajisténi obrysu
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ajisténi obrysu
,Qx” = poCet opakovani
Zavedeni zajisténého obrysu
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@ V simulaci se nezobrazuje posunuti nulového bodu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Zarazeni upichovaciho nastroje

Vztazny bod na pravou stranu bfitu

Zapnuti korekce radiusu bfitu

Vypnuti korekce radiusu bfitu

Inkrementalni posunuti nulového bodu
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4.10.3 Kompletni obrabéni

4.10.3 Kompletni obrabéni

Jako kompletni obrabéni se oznacuje obrobeni predni i zadni
strany v jednom NC programu. CNC PILOT podporuje kompletni
obrabéni pro vSechny bézné koncepce strojl. Za tim Gucelem jsou
zde k dispozici rlizné funkce, jako uhlové synchronni pfedavani
dilct pfi rotujicim vietenu, najizdéni na pevny doraz, kontrolované
upichovani a transformace souradnic. Tim je zajisténo jak Casové
optimalni kompletni obrabéni, tak i jednoduché programovani.

Soustruzeny obrys, obrysy pro osu C (resp.Y) a kompletni obrobeni
popiSete v jediném NC programu. Pro prepinani obrobkd do jiné
polohy jsou k dispozici expertni programy, které berou zfetel na
konfiguraci daného soustruhu. Toto kompletni obrabé&ni mizete
pouzivat i na soustruzich s jednim hlavnim vietenem.

Zaklady
Obrysy na zadni strané - osa C: Orientace osy XK a tim i
orientace osy C jsou vazany "na obrobek”. Pro zadni stranu z toho
plyne:
orientace osy XK: "doleva” (Celni strana: "doprava”)
orientace osy C: "ve smyslu hodin”
smysl otaeni u kruhovych obloukt G102: "proti smyslu hodin”
smysl otaceni u kruhovych oblouk(l G103: "ve smyslu hodin”

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 otaeni u kruhovych obloukt G2: "proti smyslu hodin”
smysl otageni u kruhovych obloukl G3: "ve smyslu hodin”

Soustruzeni: CNC PILOT podporuje kompletni obrabéni funkcemi
konverze a zrcadleni, takze princip

pohyby ve sméru + sméruji pry€ od obrobku
pohyby ve sméru — sméruji k obrobku
zlistava zachovan i pfi obrabéni zadni strany.

Vyrobce stroje zpravidla dodava vaSemu soustruhu pfizpisobené
expertni programy pro pfedavani obrobku.
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Programovani

P¥i programovani obryst na zadni strané je tfeba
brat zfetel na orientaci osy XK (resp. osy X) a na
smysl ota€eni u kruhovych obloukd.

Pokud pouZijete vrtaci a frézovaci cykly, nemusite
pri obrabéni zadni strany brat ohled na Zzadné
zvlastnosti, ponévadz vrtaci a frézovaci cykly se
vztahuji na pfedem definované obrysy.

P¥i obrabéni zadni strany zakladnimi prikazy
G100..G103 (resp. GO..G3, G12.. G13 (pro osu Y)
plati stejné podminky jako pro obrysy na zadni
strané.

Soustruzeni

Expertni programy pro prepinani obrobku obsahuje
konverzni a zrcadlici funkce. PFi obrabéni zadni
strany (2. upnuti) plati:

smér +: od obrobku

smér —: 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 obloukl (G2, G3, ..) Konverze
kruhovych oblouku je nutna pro soustruZeni a pro
obrabéni v ose C.

G121: Expertni program posune obrys a provede
zrcadleni souradného systémmu (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.

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”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

DIH PLUS Hlavyni menu Program: %G121_XY¥1.HC |28.Pro.00 10:16:04

L EE) m —im e RN ) ) R . )
449Prog J3Ved. J3{Geo EaZprac. JmIP5q JEBlok JJJNC-B1 JodKenfig JigGraf

TIRH_Y 20 CO 2
? 6308 P-1

=
M
H G G170 X-15 Y0
H 9 6171 #-10 ¥Y-12 BO
M 10 6173 #-4 R3 J-12 BO
M 11 6171 X1 Y10
H 12 G171 X10
H 13 G309

RUECKSEITE_¥ ¥100 2-50 CO

H 14 G308 P-1

H 15 G170 X5 ¥-10

H 16 G171 Y15

M 17 G171 X-5 BO

M 18 G173 X-8 Y3.8038 R6 I-5 BO
H 19 G171 X-12 ¥-10

H 20 G309 =

Program: %G121_KY1.HC (28.Pro.00 10:16:49

| EE| ddd 44 44
jijrug jjjUEU- = jj!B]uk ﬂijC—B] jjiﬁraf
ISTIRN_Y 20 CO B
H 7 G308 P-1

H G G170 X-15 Y10

H 9 G171 ¥-10 ¥-12 BO

H 10 G173 ¥-4 R3 J-12 BO

H 11 G171 X1 Y10

H 12 6171 X10

H 13 G309

DIH PLUS Hlayni menu

m o]

s ) A Add .
1 11 . w1 A1
J4Geo EiiZprac. JE1PSq Ji9Konfig

[JUECKSEITE_Y X100 2-50 CO
H 14 G308 P-1

15 G170 X5 ¥-10

16 G171 Y15

1? G171 X-5 BO

18 G173 X-8 ¥3.8038 Rb I-5 BO

H
H
M
M
M G171 X-12 ¥-10
H

P¥i obrabéni zadni strany (zadniho €ela) v ose Y musite
konverzi kruhovych obloukl vypnout (G30 H2) a pfri
soustruZeni a obrabéni roviny YZ (pohled na plast’) opét
zapnout (G30 H1).
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4.10.3 Kompletni obrabéni

Priklad: Kompletni obrabéni na stroji s — obrabeni:
pojizdnym pFidavnym vietenem

Obrobek se obrobi na predni strané, expertnim
programem se preda pridavnému vietenu a pak se
dohotovi zadni strana.

Zakladni blok

Am 44
Hovy JdPokrac. J335top

Horni obrazek: obrobeni predni strany
Spodni obrazek: obrobeni zadni strany.

Expertni program prebira tyto ukoly:
Uhlové synchronni pfedani obrobku
pridavnému vietenu
zrcadleni drah pojezdu pro osu Z
aktivace seznamu konverzi
zrcadleni popisu obrysu a jeho posunuti pro 2.
upnuti

Zrcadleni a konverze, které expertni progran
provede pro obrobeni zadni strany, se na konci
programu zrusi prikazem G30.

$1 W71 GB40 Q0 H515 HE16 [0.5 RO P1
W ?71%] 28.2842] -1.000C[ 45.000 % T 1 [512-600.10

Zakladni blok Zoom zap. Program aktiv. §: 1

. i S IS §
amd Jm
Hastaveni JE10brys J-EBlok

$1 H99 GG10 HS11 ME10 PS5 I1 K0.3 E0 2-56 A0 W90 Q2 Y0 D4

H 99 H| 10.?50 2 3.300 C '|'| T 6 [115-80-080.1
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Priklad: Kompletni obrabéni na stroji
s pridavnym vietenem

Upinadlo pro 1. upnuti

Upinadlo pro 2. upnuti
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béni
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4.10.3 Komp‘etm’ obr

Posunuti nulového bodu 1. upnuti
Zobrazeni upinadla 1. upnuti

Frézovani - obrys - vngjsi - ¢elni plocha

Priprava prepnuti
ZruSeni upinadla 1. upnuti

Synchronizace suportt pro prepnuti
Expertni program pro upichnuti a pfepnuti
LA=omezeni otacek
LD=poloha prevzeti Z
LE=pracovni poloha Z — suport 2
LF=délka obrobku
LH=vzdalenost reference skli¢idla k hrané
dorazu obrobku
I=minimalni draha posuvu k pevnému dorazu

Zapnuti upinadla vietena 4

Obrobeni zadni strany

Vypnuti obrabéni zadni strany

—h
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Priklad: Kompletni obrabéni na soustruhu s
jednim vietenem

Tento priklad ukazuje obrobeni pfedni i zadni strany
v jednom NC programu.

Obrobek se obrobi na predni strané — pak se
provede rucni prepnuti do nové polohy. Nato se
obrobi zadni strana.

Expertni program provede zrcadleni a posunuti
obrysu pro 2. upnuti.

ZAHLAVI PROGRAMU
#SUPORT  $1
REVOLVER 1
T11D”512-600.10"
T21D”111-80-080.1"
T41D”121-55-040.1"

UPINADLO 1 [posunuti nuloveho bodu Z233]
H1ID”3BACK”
H2 ID”KBA250-86” X100 Q4.

POLOTOVAR
N1G20X100Z100 K1

OBROBEK
CELO Z0

ZADNI STRANA 2-98

N20 G308 P-1

N21 G100 XK5 YK-10

N22 G101 YK15

N23 G101 XK-5

N24 G103 XK-8 YK3.8038 R6 I-5 BO
N25 G101 XK-12 YK-10

N26 G309

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

- obrabeni: %BSPIEL2 28.Pro.00 10:26:49

Po bloku Zoom zap. Program aktiv. $: 1

| EE| =) PR da 44 .
B Am m S
449Novy J3Pokrac Nastaveni J810brys Z38Blok ZJid0dladeni

H135 G840 Q0 HS522 HE25 I0.5 RO P1

H 135 Hl 22.361 2 2.000 C 243.435 ¥ T 1 |5312-600.10

Priklad: Kompletni obrabéni na stroji
s jednim vietenem
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4.10.3 Kor&tm’ obr

—h

92

Posunuti nulového bodu 1. upnuti
Zobrazeni upinadla 1. upnuti

Priprava prepnuti
ZruSeni upinadla 1. upnuti
Expertni program pro ruéni prepnuti
V=
LF=délka obrobku
LH=vzdalenost reference sklicidla k hrané

dorazu obrobku

Zapnuti upinadla pro obrobeni zadni strany

Frézovani — zadni strana
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4.11 Pienos soubor
4.11.1 Metoda prenosu

Pro zabezpeceni (zalohovani) dat a vyménu dat podporuje CNC
PILOT tyto metody:

Sité WINDOWS (je nutny "Ethernet”):

Pomoci "sité WINDOWS” integrujete svij soustruh do sité LAN.
CNC PILOT podporuje sité obvyké pod WINDOWS 95. Z fizeni
CNC PILOT vysilate a do ného pfijimate soubory. Ostatni
uzivatelé sit€ maji Cteci a zapisovaci pristup do "uvolnénych
adresarl (slozek” — nezavisle na aktivitach tizeni CNC PILOT.
Zpravidla se CNC PILOT pfi spusténi systému v siti pfihlasi a
zustane v siti” aZz do ukonceni systému.

Pozor ! Nebezpedi kolize !

Ostatni uZivatelé sité mohou prepsat NC programy
fizeni CNC PILOT. P¥i organizaci sité a zadavani
uvolfiovacich hesel davejte pozor na to, aby pfistup do
CNC PILOT ziskaly jen autorizované osoby.

FTP (File Transfer Protokoll)(je nutny "Ethernet”):

Pomoci "FTP” integrujete svij soustruh do sité LAN. K tomu musi
byt v hlavnim pocitaci instalovan server FTP (ve WINDOWS NT a
UNIX je to soucast operacniho systému; pro WINDOWS 95/98
jsou servery FTP k dostani). Z fizeni CNC PILOT vysilate a do
ného prijimate soubory.

CNC PILOT nema funkcionalitu serveru. To znamena, Ze ostatni
uZivatelé sit€ nemaiji pristup k souboriim fizeni CNC PILOT.

Funkcemi "Program — Organizace” (DIN PLUS) resp. ”1/O”
(provozni rezim Parametr) pfenaSite NC programy resp.
parametry pres sériové rozhrani — bez protokolu (viz
”4.5.2Menu Organizace” resp. 7. 1.5 Vstup/Vystup,
zabezpeceni dat”).

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Zabezpecenidat

HEIDENHAIN doporucéuje NC programy vytvorené
na CNC PILOT a data provoznich prostfedk( v
pravidelnych intervalech zabezpecovat. Stejné tak
je vhodné zalohovat parametry. ProtoZe parametry
se neméni prilis Casto, je zalohovani nutné pouze v
pripadé potreby.

Vyména dat pomoci DataPilot 4290
HEIDENHAIN nabizi jako doplnék k Fidicimu
systému CNC PILOT sadu program( pro PC
DataPilot 4290. DataPilot obsahuje stejné
programovaci a testovaci funkce jako CNC PILOT.
To znamena, Zze mlZete pomoci DataPilot vytvaret
NC programy a pak je prenaset do fizeni stroje.

Systémy pro zalohovani a vyménu dat

DataPilot je vhodny k zabezpecovani (zalohovani)
dat. Alternativné maZete pouzit program
WINDOWS ”Explorer” nebo jiné vhodné programy k
zabezpedovani resp. vyméné dat.
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4.11 Prenos soubort

4.11.2 Soubory a adresare

PR}

Prehled soubort a adresart (slozek)
Prenaset Ize nasleduijici typy soubort. Vybér provadite v
dialogovém okné "Maska soubort”:

V8echny NC programy (hlavni programy a podprogramy DIN
PLUS)

NC hlavni programy (programy DIN PLUS)
NC podprogramy (programy DIN PLUS)

TURN PLUS kompletné (popis polotovaru/obrobku a pracovni

postup)

TURN PLUS obrobky (popis polotovaru/obrobku)

TURN PLUS neobrobené polotovary (popis polotovaru)
TURN PLUS hotové dilce (popis hotového dilce)

TURN PLUS tvary obrysu (popis obrysovych tvart)
TURN PLUS seznamy Rev(olver)

TURN PLUS "Bea” - sledy obrabéni

Parametrové soubory (parametry a provozni prostredky)

Zalohovani parametrl (soubory parametr( a provoznich
prostfedkl vytvorené pod "Zalohovat (Backup)” resp.
zpracované pod "Zpét (Restore”)

Seznamy zahlavi program (pomocné soubory pro zapisy do
zahlavi programl)

Soubory protokol(l chyb
Osciloskopové soubory (pro servisni personal)

Uvolnéné adresare

V CNC PILOT jsou pro partnery pfenosu "uvolnény” dale uvedené
adresare (slozky). SouCasné CNC PILOT ocCekava tyto adresare

mezi prenosovymi adresari u partnerd pfenosu .
...\NCPS: NC hlavni programy a podprogramy (DIN PLUS)
...\GTR: Popisy polotovarut (TURN PLUS)
...\GTF: Popisy hotovych dilcti (TURN PLUS)
...\GTW: Popisy obrobk( (TURN PLUS)
...\GTC: Kompletni programy (TURN PLUS)
...\GTT: Popisy obrysovych tvart (TURN PLUS)
...\GTL: Revolverové seznamy (TURN PLUS)
...\GTB: Sledy obrabéni (TURN PLUS)

...\PARA_USR:

Pomocné soubory pro zapisy do zahlavi programu

Soubory parametr(i a provoznich prostfedku (soubory
parametr( a provoznich prostfedk( se musi pro prenos
"pfipravit” — viz "4.11.3 Pfenos soubort”)

(zalohované) chybové protokoly

...\DATA: Osciloskopové soubory
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= Definujte "Adresar prenosu” bez
podadresare (dialogové okno "Nastaveni
..”.). CNC PILOT pfripoji "posledni
stupen” adresare prenosu — v zavislosti
na typu souboru, ktery nastavite v
“masce”.

Jestlize poZadovany adresar u
partnera prenosu neexistuje, pak CNC
PILOT tento podadresar zaloZi.

Soubory ve *formatu TURN PLUS”
muZe zpracovavat pouze CNC PILOT
nebo DataPilot — nejsou "Citelné”.

Uvolnéni pro adesare CNC PILOT

Pro "uvolnéné” adresare (sloZzky) CNC PILOT
mUZete zadavat pristupova hesla pro ¢teni a zapis
(provozni rezim Servis — Diagnostika: "Kontroly —
Sit’ — Heslo uvolnéni” — viz "8.3 Diagnostika”).
Pristup k soubortim je pro partnery pfenosu mozny
pak pouze tehdy, jestlize se pfrihlasi prisluSnym
heslem. Hesla plati pro vS§echny uvolnéné
adresare.

KdyZz nezapiSete zadné heslo (prazdny zapis), maji
k soubortim pristup vSichni vasi komunika&ni
partnefi.
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4.11.3 Prenasenisoubort

Po navoleni "Program — P¥enos soubor(” zobrazi
CNC PILOT v levém okné vlastni adresar a v
pravém okné adresar vzdaleného mista.

Zména vzdaleného mista: zménte zapis v
"Adresar prenosu” (dialogové okno "Nastaveni ..”).

Jina skupina soubort: nastaveni se provede v
"masce”.

MozZnosti ovladani
Sipka nahoru/dol; listovani dopredu/zpét:
pohybuji kurzorem v seznamu soubrt
Sipka doleva/doprava: prepina mezi levym a
pravym oknem
Enter (u program( DIN PLUS, soubort parametrt
a provoznich prosttedkl): zobrazi navoleny
soubor — tento soubor uzaviete opétnym
stisknutim ENTER (nebo klavesy ESC)

Klavesa "Dalsi”: oznaci (vybere) navoleny soubor
— opétovné stisknuti klavesy "Dalsi” toto
oznadeni zrusi.

PoloZzka menu "Maska” (Dialogové okno
"Maska”):

Nastavte "Typ souboru” (viz ”4.11.2Soubory a
adresare”)

"Tridéni” — soubory se sefadi "podle jména”
nebo "podle data”

"Maska” omezuje seznam soubor(l. Zobrazi se
pouze ty zapisy, které vyhovuji masce. Pismena
nebo "divoké karty” zadavate ze znakové
klavesnice promitnuté na obrazovce (vyvolani:
klavesa "Dalsi”). CNC PILOT prida k zadané
masce automaticky znak ”*”.

Vyznam "divokych karet”:

*: na téchto pozicich mohou stat libovolné
znaky.

?: na této pozici maze stat libovolny znak.

Skupina menu ”"Nastaveni”:

Vybér zplisobu prenosu:viz "4.11.4 Instalace
prenosu dat”)

Nastaveni:zména partnera komunikace/
adresare prenosu: zapiSte novou cestu do
"Adresar prenosu”. Pri FTP zadejte k tomu
"Adresu/jméno serveru FTP”.

PoloZka menu "Aktualizace”: nové nacte adresar
a aktualizuje seznam soubort navoleného okna

PoloZka menu "Ozn(acit)”: oznadi (vybere)
v8echny soubory navoleného okna

PoloZzka menu "Neozn(acit)”: zrusi vSechna
“oznaceni” navoleného okna

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

| EE| Am . = . . . A . A
44 44 ) | | . dim
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BSPOO.HC - [ 29401 01.12.2000 0K Zrusit
BSPOOR.NC - [ 2951] 22.08.2000
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BSPO1_C.NC - [ 13351 25.08.2000 j| ﬂ
pocet: 49 vyznacit: 0 pocet: O vyznacit: 0

137.213
513. 721

Z]

a0 (1] o | e—mn

PoloZka menu "Vysilani” (kurzor je v levém okné&): vySle vS8echny
oznacené soubory partnerovi pfenosu — existujici soubory se —
po ubezpecCovacim dotazu — prepiSou.

PoloZka menu "PFijem” (kurzor je v pravém okné): pfenese
v8echny oznac&ené soubory od partnera prenosu do CNC PILOT
— existujici soubory se prepiSou

”PFiprava” parametri a provoznich prostredku
CNC PILOT uklada parametry a data provoznich prostredk( v
“internim formatu”. Nez se tato data prenesou, musi se
konvertovat do formatu ASCII a pfenést do adresare PARA_USR”.
Obracené se zase parametry/data provoznich prostredku
"prepracuji”’, kdyZ se prevezmou z jinych systémd.
Tato pFiprava se provadi pri "Vystup parametra — cil pevny disk”
(provozni rezim Parametry: ”1/O - ..”).
P¥epracovani se provadi pfi "Vstup parametrll — zdroj pevny
disk” (provozni rezim Parametry: ”1/O — Nacteni”).

Stejny prabéh je nutny, chcete-li parametry/data provoznich
prostfedkl “zalohovat (Backup)” nebo zalohovana data "nadist
zpét (Restore)”.

Viz ”7.1.5 Vstup/vystup, zalohovani dat”
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4.11 Prenos soubort

4.11.4 Instalace prenosu dat
Jakou metodu prenosu dat chcete pouzit, to definujete pod
"Nastaveni — Zplsob pfenosu - ..”.

Do "Adresare prenosu” (dialogové okno "Nastaveni ..”) zapiSete
jméno a adresar partnera prenosu v této formé:

//Jméno pocitate/Jméno povoleni/Cesta
Priklad: //DATAPILOT/C/DP90V54/MASCH/MASCHINE

(WINDOWS pouZiva pojmy "Cesta”, 'Jméno pocitace” a Uméno
povoleni”.)
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CNC PILOT pouziva znak ”/” jako
rozdélovac¢ mezi jmény adresar — v
indikaci se objevi znak *\”. (V PC se
pouziva znak "\”.)

Jméno pocitace” a Jméno povoleni”
nastavite v PC vzdaleného mista. Zda
budete zadavat uplnou ”cestu” nebo jen
Casti "cesty”, to zaleZi na vasi
organizaci.

4 DIN PLUS



Instalace sits WINDOWS >.rro.00 1

Instalaci sité provedete funkcemi WINDOWS v joktual izace
provoznim rezimu SERVIS - Diagnostika — polozka

. . A . A
1 | . dim
JJJOZnﬂElt JJJZI’USIt Zn JJJm:leslﬂt

%4 HHHO? 9% BACKUP" HCPS

menu “Kontroly — Sit' — Nastaveni” (viz 281 24.08. =
» i i » 100095, L 02.12.1997

8.3D|agn03t|ka ) 100099.HCS - [ 12911 27.10.1997

, . . . « 1234.HC - T 1171 20.07.2000

Nastavite-li "Auto-Login pfi rozbéhu — ANO”, EOTANER IR E nter Network Password

i A » i oita” ¥ 40E1U2A . HCS
(dIaIOQO\\I/_e (’)\'I(no N’a-StaVen|v.S|t?v), prevezme ,CNC ABHAND.HCS  “voumust supply a password to make this connection:
PILOT prihlasku v siti. Pro prihlasku relevantni APO1 . HC
"jméno uZivatele” a "heslo” zapiSete do tathin _ Cancal |

. . ”  _risey o . . Fesource SAWTILLAMOOKABACKLP
dialogového okna ”"Nastaveni sité”. NepouZijet-li BSPO1 . HC
»automatické ”ogin”, musite jméno uZivatele a ESPO1_ . NURE S E

heslo zadat pfi spusténi systému. To ma tu pocet: 49

nevyhodu, Ze se musi provadét zadani pfi kazdém
startu systému — a pro ”jméno uzivatele” a "heslo”
se smi pouzivat pouze &iselna zadani.

¥ Save thiz password in your password list

513. 782

Rizeni pristupu na trovni povoleni

Va3 partner prenosu muaze zadat hesla pro ¢teci
nebo zapisovy pristup do adresard (WINDOWS: g [[I ﬂ
”Rizeni pFistupu na urovni povoleni”). Pak se pfi
pristupu do adresara partnera objevi dialogové

okno "Enter Network Password”.

Lf.—g' HEIDENHAIN doporuduje

Dialogové okno ”Enter Network Password”: dat si provést konfiguraci siti Windows autorizovanymi
toto dialogové okno vydava operacni systém odborniky dodavatele stroje.
WINDOWS. Proto plati tato (odchylna) obsluha: pouzivat "automatické ”ogin”.
Klavesa ”"DalSi”: pohybuje kurzorem k dalSimu
vstupnimu poli resp. k dalgimu tlagitku. Instalace FTP (File-Transfer-Protokoll)
Klavesa INS: méni zapis ve vstupnim poli "Save o . . .
this password in your password "ist” (cesky: Instalaci sntg provet;lete funlfcem| WIN’I,DOWS % proyc’)zmm rezimu
UloZte toto heslo do seznamu hesel.) SERVIS - Diagnostika (poloZzka menu "Kontroly — Sit’ -

Nastaveni”). Detaily o instalaci a konfiguraci siti si zjistite z

Klavesa RETURN: uzavira dialogové okno prislugnych podkladt nebo online-napovédy systému WINDOWS.

(pozitivné).
Klavesa ESC: opousti dialogové okno bez
zadani/zmeén.

"Jméno uZivatele” relevantni pro prihlasku na FTP-server a "heslo”
a adresu/jméno FTP-serveru zapiSete do dialogového okna
"Nastaveni FTP”. Tyto "parametzy FTP” se ulozi do parametru

fizeni 11.
Pozor ! Uvédomte si, Ze Ize zadat jako heslo

pouze Cislice. HEIDENHAIN doporuguje dat si provést konfiguraci

Pouziva-li se jediné heslo, miiZzete je uloZit do FTP autorizovanymi odborniky dodavatele stroje.
paméti. Toto dialogové okno se pak ojevi pouze Zapis "Pouzit FTP — ANO/NE” (parametr Fizeni 11) je
jednou (resp. p¥i zménach hesla). V8echny dalsi rozhodujici pro aktivaci FTP.

pristupy se kontroluji na zakladé tohoto uloZzeného
hesla. P¥i riznych heslech pro &teci a zapisovaci
pristup se dialogové okno "Enter Network
Password” objevi pokazdé pfi prvnim pfistupu po
novém spusténi CNC PILOT.
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5.1 Provozni rezim SIMULACE

5.1 Provozni rezim simulace

Provozni rezim Simulace graficky zobrazuje
naprogramované obrysy, pojezdové pohyby a
obrabéci pochody. CNC PILOT zobrazuje pracovni
prostor, nastroje a upinadla vzdy ve spravném
méfritku.

Obrabéni v osach C nebo Y mlZete kontrolovat v
pridavnych oknech (okno Celo/plast’ a pohled ze
strany).

U slozitych NC program s vétvenimi programu,
vypocCty proménnych, externimi udalostmi atd.
muzete zadani a udalosti simulovat a tak testovat
v8echny vétve programu.

B&hem simulace vypocitava CNC PILOT hlavni a

vedlejsi €asy pro kazdy nastroj.

U soustruhd s vice suporty podporuje analyza
synchronniho bodu optimalizaci NC programu.

Provozni rezim SIMULACE se déli na:
Simulaci obryst: zobrazeni programovanych
obrysu
Simulaci obrabéni: kontrola procesu obrabéni
Simulaci pohyb: zobrazeni obrabéni v
realném Case” s permanentnim sledovanim
obrysu

5.1.1

Béhem simulace zobrazuje CNC PILOT v
simula¢nich oknech tyto prvky a pohyby nastroji:

Prvky grafického zobrazeni:

Osovy kriz
Nulovy bod osového kfiZze odpovida nulovému
bodu obrobku.

Neobrobeny polotovar

programovano: zobrazi se programovany
polotovar

neprogramovano: zobrazi se "standardni
polotovar” (parametr fizeni 23)
Hotovy dilec (a pomocné obrysy)

programovano: zobrazi se programované
obrysy

neprogramovano: zadné zobrazeni
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- Obrabeni : 28.Pro.00 10:28:23

Simulace
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Zobrazeninastroji
CNC PILOT vygeneruje obrazek nastroje z
parametrl databanky nastroju.

Zda se ma zobrazit nastroj (véetné drzaku) nebo
jen "fezna oblast” nastroje, to urcite ve vstupnim
poli "Cislo nastroje” editoru nastroju (&islo
obrazku=-1: nikoli zobrazeni nastroje).
Zobrazeniupinadel

Simulace zobrazi upinadla, jsou-li v NC—
programu naprogramovana pomoci "G65
Upinadla pro grafiku”.

CNC PILOT vygeneruje obrazek upinadla z
parametr(l databanky upinadel.

Svételny bod

Svételny bod (bily ¢tverecek) predstavuje
teoretickou Spicku bfitu.

Drahy projizdéné rychloposuvem

se zobrazuji bilou ¢arkovanou Carou.

Zobrazeni €ar a stopy Fezu

Drahy projizdéné posuvem se zobrazuji plnou
Carou. Predstavuji teoretickou drahu SpiCky bfitu.
Toto €arové zobrazeni je vhodné k ziskani
rychlého prehledu o rozdéleni fez( (Ubéra). K
presné kontrole obrysu se vSak hodi méné,
jelikoz draha teoretické Spicky bfitu bfitu
neodpovida obrysu obrobku. V fizeni CNC se toto
"zkresleni” kompenzuje korekci radiusu bfitu.

Barvu drahy posuvu mUiZete nastavit v zavislosti
na Cisle T (parametr fizeni 24).

P¥i zobrazeni stopy fezu zobrazuje CNC PILOT
plochu projetou "feznou oblasti” nastroje
Srafované. To znamena, zZe obrobenou oblast
vidite s prihlédnutim k pfesné geometrii bfitu
(radius britu, Sitka bfitu, poloha bfitu atd.).
Zakladem pro toto zobrazeni jsou nastrojova
data.

Pri stopé Ffezu muZete kontrolovat, zda
nezustava stat material, neporusuji se obrysy
nebo nejsou prilis velka prekryvani. Zobrazeni
stopy fezu je zajimavé zejména pri zapichovych a
vrtacich operacich a pfi obrabéni ukos, protoZze
zde je tvar nastroje pro vysledek rozhoduijici.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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5.1.2 Indikace

5.1.2

Indikace

Informacni Fradek (nad fadkem menu):

modus bloku (bez zastaveni, po bloku, zakladni
bloky)

nastaveni lupy

status (simulace aktivni, skontena)

pfi vice suportech "$x”: navoleny suport
(Indikace zdrojového bloku a aktualnich hodnot a
téZ modus ovladani po bloku/zakladni blok se
vztahuji k "suportu x”.)
Podle vasi volby se obrabéni zobrazi az ve tfech
simulacnich oknech (dialogové okno "Vybér
okna”).
Radek "zdrojovy blok”: simulovany NC zdrojovy
blok — alternativné indikace promé&nnych
Radek "Indikace” (spodni fadek) s t&mito poli:

N: Cislo bloku simulovaného NC bloku

X, Z, Y: hodnoty poloh (aktualni hodnoty)

C: uhel vietena pfi pouziti osy C

T: Cislo T a identifikaCni Cislo nastroje

alternativné k "T”: technologicka data (otacky/
fezna rychlost, posuv, smér otaceni vietena)

5.1.3 Chyby avystrahy

Objevi-li se pfti prekladu NC programu vystrahy,
hlasi se to v fadku zahlavi. PFi zastaveni simulace
nebo po jejim skon&eni si vyvolate existujici hlaseni
poloZkou menu "Nastav(eni) — Vystrahy”. Je—li
zapsano vice vystrah, pfepinate na dalsi hlaseni
pomoci ENTER.

CNC PILOT vystrahu vymaze, jakmile dané hlaSeni
potvrdite pomoci ENTER. Do paméti se uklada
maximalné 20 vystrah.

Objevi-li se pfi prekladu NC programu chyby,
simulace se prerusi.

202

Prepinani suportu

U soustruht s vice suporty pfepnete na dalsi suport klavesou
"DALSI”. (Znak ”>>" v informa&nim fadku symbolizuje, Ze provozni
reZzim SIMULACE je konfigurovan pro vice suportt a Ze prepinani je
mozné.)

Parametr "Nastaveni” je rozhoduijici pro to, zda se
indikuje "metricky nebo v palcich” (parametr fizeni 1).

Nastaveni v "Zahlavi programu” nema zadny vliv na
obsluhu a indikaci v provoznim reZimu simulace.

— Obrabeni: %BSPO1_F Upozor.: 1 28.Pro.00 10:3:

Bez stopu Konec programu

md S I § S I § s I § . i S IS § S I § .
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J73Movy JddPokrac. J33Stop BldNastaveni JE10brys JEBlok JoJodladeni

Chuba 4. 15-704 10:33:05

Chybi sner otaceni vretena.
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5.1.4 Aktivovani simulace

Aktivovani simulace

Zaved'te NC program

je—li tfeba: nastavte simula¢ni okno (dialogové okno "Vybér
okna”)

5.1.5 Modus simulace

Nastaveni modu simulace se provani ve skupiné
menu "Blok”:

Bez zastaveni
PFi tomto nastaveni se simulace provani "bez
zastaveni”.

Po bloku
Simulace se zastavi po kazdém zdrojovém NC

bloku. Pomoci ”DalSi” se zobrazi dalSi zdrojovy
NC blok.

lace

-

-

ivovani simu

Zakladni blok

Simulace obrysu: simulace se zastavi na
kazdym jednotlivym obrysovym prvkem. Obrysova
makra (obrysové cykly) se "rozpusti”. Pomoci
"DalSi” se zobrazi dalSi obrysovy prvek.

Simulace obrabéni nebo pohyb(: simulace se
zastavi po kazdé draze pojezdu. Cykly obrabéni
se "rozpusti”. Pomoci "DalSi” se zobrazi dalsi
draha pojezdu.

nastavte modus simulace (bez zastaveni, po bloku, zakladni
blok — poloZka menu "Blok”)

zvolte druh simulace (obrys, obrabéni, pohyb)

Bé&hem stopu simulace muzete modus zménit,

isknéte "Novy”
stisknete "Novy provést jina nastaveni nebo prepnout na kotovani.

modus simulace "bez zastaveni”:
~Stop” simulaci zastavi

»Dal8i” v simulaci pokracuje

modus simulace "po bloku nebo zakladni blok”:
simulace se zastavi po kazdém jednotlivém/ zakladnim bloku
"DalS8i” v simulaci pokracCuje

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 203
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5.2 Hlavni menu

5.2 Hlavni menu

Skupina menu ”Prog(ram — volba)”:
Zavadéni

CNC PILOT zobrazi NC programy
zvolte programy a stisknéte "OK”

z DIN PLUS - pifevezme se NC program
zavedeny do DIN PLUS

Polozka menu ?Obrys”
vyvolani simulace obrysu

PoloZzka menu ”Obrabéni”
vyvolani simulace obrabéni

PoloZzka menu ”Pohyb”
vyvolani simulace pohybu

Provedete—li zmény programu v editoru
DIN PLUS a prepnete na simulaci, pak
postaci k simulaci zménéného NC
programu stisknout klavesu "Novy”.

Skupina menu ”Nastav(eni)”:
Vybér okna
Kombinaci oken zvolte v zavislosti na obrabéni,
které se ma testovat (dialogové okno: "Vybér
okna”):
okno soustruzeni
okno ¢elniho pohledu
pohled ze strany (YZ) alternativné okno plasté

Okno ¢elniho pohledu

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

Okno plaste

Zobrazeni obryst a drah pojezdu v okné plasté se
orientuje podle polohy na “rozvinuti plasté”
(oznaceni: CY) a souradnic Z.

Zobrazeni obrysu v ose C na rozvinuti plasté
odpovidaji obrysu na ploSe obrobku. (V okné grafiky
editoru DIN PLUS se obrysy na plasti zobrazuji "na
dné vyfrézovani” a jsou proto kratsi nez kruhovy
oblouk na povrchu obrobku.)

204

Simulace

- Hlavni urov.: %BSPOI1_F

28.Pro.00 10:35%:07

Konec programu  §: 1

Bez stopu

| ] Am | . ddd | .
g A A i 1
493Prog 200brys JoiObrabeni ®10Pohyb ZEiHastaveni

Vyber okna

Otaceci okno : R =
__________________________ Predni okno: ERE
Okno povrchu: Ix_ »
Postr. pohl. (¥2): [ =
Trajek. zobr. ¥
dopinkoven okne : JAutomat. | »

2rusit |

Simulace

Bez stopu

- Hlavni urov.: %BSPO1_M

Konec progranu  §: 1

- w1 = - I § NN .
i i 1 |y |y
44Prog J410brys JiiObrabeni =iiPohyb JiEiHastaveni

Okna ¢ela a plasté pracuji s "pevnou” polohou vietena.
KdyZ soustruh soustruZi obrobek, pohybuje simulace
nastrojem — obrobek se neotadci.
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Okno ”Pohled ze strany (YZ)”

V okné ”"pohledu ze strany” se obrysy a drahy
pojezdu zobrazuji v roviné YZ. Pfitom se bere zfetel
pouze na soufadnice Y a Z — nikoli na polohu
vietena.

Pridavné okno

Okno &elniho pohledu a okno plasté a okno
pohledu ze strany jsou pridavna okna. Drahy
pojezdu se v téchto pridavnych oknech zobrazi
teprve tehdy, byla—-li zafazena osa C resp.
provedena funkce G17 nebo G19 (u osy C).

G18 nebo odklopeni osy C zastavi vystup drah
pojezdu v pridavnych oknech.

Alternativné si mazete nastavit "Zobrazeni drah v
pridavnych oknech: trvale” (dialogové okno:
"Vybér okna”). Potom se zobrazi vdechny
pojezdové drahy ve v8ech simuladnich oknech.

Polozka menu ”Nastav(eni) — Suport”
P¥i simulaci cyklu ve 4 osach nastavite:

vystup drahy pro

»vdechny suporty”: zobrazuji se drahy pojezdu
pro vSechny suporty

saktualni suport”: zobrazuji se drahy pojezdu
aktualniho suportu (,aktualni suport” je zobrazen
ve stavovém fadku)

zrcadleni 2. suportu
CNC PILOT zobrazi drahy pojezdu 2. suportu
"zrcadlové” pod stfedem rotace.

PoloZka menu ”Nastav(eni) — Stavovy radek”
nebo "Listovani dopredu/zpét” (PgUp/PgDown)
prepina "Indikaci” (spodni fadek). Kromé
nastrojovych dat muazete alternativné kontrolovat
technologicka data.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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5.3 Simulace obrysl

5.3 Simulace obrysu

5.3.1 Funkce simulace obrysu

Pri simulaci obrysu mizete
volit mezi “zobrazenim Ffezu nebo pohledu”

vytvaret obrys blok po bloku a tak kontrolovat
programovani obrysu

kontrolovat parametry daného obrysového prvku
(dimenzovani prvku)

pomoci kotovani bodu okotovat kazdy prvek
obrysu relativné k nékterému vztaznému bodu

Predpokladem pro simulaci obrysu jsou
programovaneé obrysy (popis polotovaru/obrobku,
pomocné obrysy). Nejsou-li popisy obrysU Gplné,
provede se zobrazeni "pokud mozno”.

Opusténi simulace obrysu: klavesa ESC

Polozka menu ”Novy”

vykresli obrys noveé (s prihlédnutim k zménam
programu).

Polozka menu ”Dalsi”

zobrazi dalsi NC blok (nebo zakladni blok).

PoloZka menu ”(Obrys) — zobrazeni”
V dialogovém okné& "Obrys — zobrazeni”
konfigurujete:

,Rez (zobrazeni)”

»Pohled (zobrazeni)”

,Rez & pohled (zobrazeni)”: nad stfredem
rotace zobrazeni pohledu, pod stfedem rotace
zobrazeni fezu

Skupina menu ”Nastav(eni)”:

Vybér okna - viz ”5.2 Hlavni menu”
Prohlédnuti vystrah — viz ”5.1.3 Chyby a
vystrahy”)

Skupina menu ”Blok”: nastaveni modu
simulace (viz ”5. 1.5 Modus simulace”)

Funkce ”Debug?” pf¥i simulaci obrysu
Pouzijete—li k programovani obryst proménné,
muzete si pomoci funkci "Debug” (*Ladéni”) dat
zobrazit promé&nné "D” a ménit je (viz "5.4.3
Kontrola provadéni NC programu”).

Navoleni: PoloZzka menu "Debug”
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Bez stopu Konec programu  §: 1
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V modu Jednotlivy nebo zakladni blok” se pouziva
zobrazeni fezu.
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5.3.2 Kotovani

Navoleni: PoloZzka menu "Kotovani”

Polozka menu ”Kaétovani prvku”
Na dolnim okraji obrazovky se zobrazuji vSechna
data navoleného obrysového prvku.

navoleny obrysovy prvek se zobrazuje
zvyraznéné

Sipka oznaduje smér popisu obrysu

»Sipka doleva/doprava” pohybuje kurzorem k
dalSimu obrysovému prvku

"Sipka nahoru/dol(l” pfepina obrys (ptiklad:
prepnuti mezi obrysem neobrobeného poloovaru
a hotového dilce)

Polozka menu ”Koétovani bodu”
CNC PILOT zobrazi koty navoleného bodu obrysu
relativné k "vztaZznému bodu”.

Nastavenivztazného bodu

napolohujte kurzor (Cerveny &tvereCek) na
vztazny bod

stisknéte "Nastavit vztazny bod” -
zmeéni barvu

napolohujte tento kurzor na bod obrysu, ktery
se ma méfit — CNC PILOT zobrazi v indikacnim
poli ”Bod” koty relativné k "vztaznému bodu”

Ctverecek”

Zru$enivztazného bodu:
»Zrusit vztazny bod” nastaveny vztazny bod
zru8i — mlzZete nastavit vztazny bod novy

Polozka menu ”Okno”
prepne do dalSiho okna simulace, jestlize se
zobrazuji pfidavna okna a existuji obrysy v
odpovidajicich vztaznych rovinach (¢elo, Celo Y,
plast, pohled ze strany).
Poznamky k obsluze:
"Sipka nahoru/dold” prepina na dalsi skupinu
obrysu.
U obrazcu se kotuji jednotlivé prvky.
Navolena vztazna rovina (XC, XY atd.) se
zobrazi v "indikacnim rfadku”.

(& Tyto kétovaci funkce mliZete vyvolat
téZ ze simulace obrabéni nebo pohybl
(poloZzka menu "Kotovani”).

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Bez stopu
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5.4 Simulace pbrab

5.4 Simulace obrabéni

5.4.1 Funkce simulace obrabéni
Pri simulaci obrabéni mlZete
kontrolovat drahy pojezdu nastroje
kontrolovat rozdéleni fez(
zjiStovat ¢asy obrabéni
kontrolovat "bezpetnostni pasma”
prohliZzet a nastavovat proménné

Neni-li obrabéni dilce uplné naprogramovano,
provede se zobrazeni "pokud mozno”.

Opusténi simulace obrabéni: klavea ESC

Polozka menu ”Novy”

simuluje obrabéni nové (s prihlédnutim k zménam
programu).

PoloZzka menu ”Dalsi”

Simuluje dalSi zdrojovy NC blok (nebo zakladni
blok).

Polozka menu ”Stop”
Zastavi simulaci. Mizete ménit nastaveni nebo
”sledovat obrys”.

Skupina menu ”Nastav(eni)”:

Skupina menu ”Nastav(eni)”:
Okno (vybér)- viz 5.2 Hlavni menu”

Modus

Svételny bod nebo nastroj (zobrazeni
nastroje)

Cara nebo stopa (Fezu) (zobrazeni drah
pojezdu)
Vystrahy - viz ”5. 1.3 Chyby a vystrahy”
Casy - vyvolani podmenu *"Vypo&et &asd” (viz
”5.7 Vypocet ¢asll”)
Bezpecnostni pasmo — Vypnuti kontroly
Kontrola bezpe&nostnich pasem a softwarovych
koncovych spinaci se neprovadi.
Bezpecénostni pasmo — kontrola s vystrahou
Bezpelnostni pasma/softwarové koncove
spinace se kontroluji. NC program se simuluje az
do konce programu. CNC PILOT registruje
narudeni bezpecnostnich pasem a oSetfuje je
jako vystrahy.
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Bezpecnostni pasmo — kontrola s hlaSenim chyb

PoruSeni bezpecnostnich pasem nebo softwarovych koncovych
spinacu vede k okamzitému chybovému hlaseni a zruSeni
simulace.

Suport (pro cykly 4 0s)- viz ”5.2 Hlavni menu”

Stavovy Fadek nebo "Listovani dopredu/zpét” (PgUp/PgDown)
prepina "Indikaci” (spodni fadek). Kromé& nastrojovych dat
muzete alternativné kontrolovat technologicka data.

Skupina menu ”Obrys”:
Sledovani obrysu
Aktualizuje obrys podle simulovaného stavu dohotoveni. CNC
PILOT pfitom vychazi z neobrobeného polotovaru a bere v ivahu
v8echny dosud provedeneé fezy.

Kétovani — Vyvolani podmenu "Koétovani” (viz "5.3.2 Kétovani”)
Skupina menu ”Blok” - viz ”5. 1.5 Modus simulace”

Rychlost simulace obrabé&ni muzete ovlivnit (parametr
fizeni 27).
5.4.2 Kontrola bezpeénostnich pasem

Parametry nastavite, zda se ma provadét kontrola bezpec&nostnich
pasem nebo koncovych spinacl (strojni parametry 205 a nasl.).

P¥i kontrole bezpecnostnich pasem vyhodnocuje simulace tytéz
strojni parametry, které plati v provoznim rezimu STROJ.

5 Graficka simulace



5.4.3 Kontrola provadéni NC
programu (Debug)

Skupina menu ”Debug”:
Nastaveni bloku startu
KdyZ nadefinujete "blok startu”, prelozi se NC
program az k tomuto bloku bez zobrazovani drah
pojezdu. V této poloze CNC PILOT zastavi — v
simulaci pokracujete poloZkou menu "Dalsi”.

ZruSeni bodu startu
Zobrazeni bodu startu

Proménné/Zdrojovy blok

Pod simulacnim oknem se v standardnim
nastaveni zobrazuje zdrojovy NC blok. Pomoci
"Proménné/Zdrojovy blok” prepinate na
zobrazeni Ctyf "vybranych promé&nnych” resp.
zpét na zobrazeni zdrojového NC bloku.

Zobrazeni proménnych

VSechny proménné ”D”
V8echny proménné "D” (promé&nné #) se zobrazi
v jednom dialogovém okné&. Zobrazi-li se pouze
Cislo proménné, pak neni tato proménna
pouZivana.

VSechny proménné ”K”
Proménné "K” jsou rozdéleny do téchto skupin
(typy K):

proménné K

korekce D (korekce nastroja, aditivni korekce)

strojové rozméry

nastrojové rozméry

nastrojové udalosti (udalost 20..59)

externi udalosti

V dialogovém okné "Indikace K” zvolte skupinu
proménnych a "prvni islo promé&nné”.

Obsluha ”Zobrazeni vSech proménnych D/K”:

Pomoci ”Sipka nahoru/dold” nebo "Listovani
dopfedu/zpét” si posouvate proménné v
dialogovém okné&. CNC PILOT zobrazi v jednom
dialogovém okné& maximalné 40 proménnych.

Nastavenizobrazeni
Nastavte v dialogovém okné "Vybér Cisla
indikace” typ proménné (klavesa DALSI) a
zadejte Cislo proménné, ktera se ma zobrazit.
Vybrané proménné se zobrazi v fadku pod
simulacnim oknem. Pfedpoklad: "Promé&nné/
Zdrojovy blok” je nastaveno na "Proménné”.

ZruSeni zobrazeni
Promé&nné se nadale nezobrazuji.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Zkratky v zobrazovani proménnych
(Radek pod simulacnim oknem)

#: proménna "D”
KV: proménna ”V”
KD: korekce nastroje
KM: strojové rozméry
KTM: rozmeéry nastroje
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5.4.3 Kontrola provadéni NC programu (Debug)

»Zmény proménnych — Zmény proménnych K”
V dialogovém okné "Zména K” nastavte typ
proménnych a ¢islo proménné. Podle typu
proménné zadejte "hodnotu” nebo “udalost”.

Pod ”Status” volite:

Nedefinovano: Proménné neni pfifazena zadna
hodnota/udalost (to odpovida stavu po spusténi
NC programu). P¥i simulaci NC bloku s touto
proménnou se objevi dotaz na hodnotu/udalost
této proménné.

Definovano: P¥i simulaci NC bloku s touto
proménnou se predpoklada zadana hodnota /
udalost.

Dotaz: Pri simulaci NC bloku s touto
proménnou se objevi dotaz na hodnotu/udalost
této proménné.

»Zména proménnych — Smazanivsech
proménnych Kx”

Jestlize jste v proménnych zadali "status
definovan”, mliZete pomoci "Smazani viech
proménnych” tento status pro prisluSnou skupinu
proménnych zrusit.

,KX” zde nahrazuje:
KV: proménna K
KD: nastrojové a aditivni korekce
KE: interni a externi udalosti
KM: strojové rozméry
KT: rozméry nastrojl
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5.5 Simulace pohybu

P¥i simulaci pohyb( se neobrobeny polotovar
zobrazi jako "plna plocha” a béhem simulace
"obrabi” (odmazavaci grafika). Nastroje pojizdgji
programovanou rychlosti posuvu (”v realném
case”).

Simulaci pohybl muaZete kdykoli zastavit, i uvnitf
NC bloku. Indikace pod simula¢nim oknem
zobrazuje cilovou polohu aktualni drahy.

Jsou-li kromé okna soustruzeni zapnuta i jina
simulacni okna, probiha zobrazeni v pfidavnych
oknech jako "grafika stopy fezu”.

Opusténi simulace pohybu: klavesa ESC

PoloZka menu ”Novy”
Simuluje obrabéni nové. (Na zmény programu se
bere zietel.)

Polozka menu ”Dalsi”

Simuluje dalSi zdrojovy NC blok (nebo zakladni

blok).

PoloZzka menu ”Stop”

Zastavi simulaci. MZete ménit nastaveni.
Skupina menu ”Nastav (eni)”:

Okno (vybér)- viz ”5.2 Hlavni menu”

Vystrahy — viz ”5. 1.3 Chyby a vystrahy”

Casy - vyvolani podmenu *Vypoget &asd” (viz

"5.7 Vypocet ¢asu”)

Bezpecnostni pasmo vypnout/zapnout

Suport (pro cykly 4 0s)

Stavovy Fadek prepinani — viz ”5.4. 1 Funkce

simulace obrabéni”

Kétovani — Vyvolani podmenu "Koétovani” (viz

”5.3.2 Koétovani”)

Skupina menu ”Blok” - viz 5. 1.5 Modus

simulace”

PoloZzka menu ”—": zpomaluje rychlost pojezdu.

PoloZka menu ”>|<”: rychlost pojezdu v
realném Case”.
Polozka menu ”+”: zvySuje rychlost pojezdu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

2akladni blok Program akti

| EE| =) 44 dd PR 4
1 1 - 1 -l m .
S47Novy JPokrac. JO050op BIJNastaveni JE1Rozmer JTEBlok

H143 G390 H510 HEG ED.2 W1 H2 Z2-35.578 D1 124 K3.3

28.Pro.00 10

V. $:1

EEEEEE| EEE
J0- ooy |e dooe
[ En 1w

N 143 8] 41.176 2] -20.000 C Y] T

5 |122-12-040.1

211

5.5 Simulace pohyb



5.6 Lupa

5.6 Lupa

Je-li simulace zastavena (ve stavu "stopu”),
muZete pomoci "lupy” obraz zvétSovat/zmenSovat
a volit vyfez obrazu. P¥i vyvolani "lupy” se objevi / =
" 0 P P S sy JidPrac. prostor
Cerveny obdélnik” pro vybér vyfezu obrazu a — |

podmenu "Standardni nastaveni lupy”.

|
A -
JJJPudle sourad

______________________________ pras

Aktivovani lupy: klavesa ”0”
Opusténi lupy: klavesa ESC

PoloZzka menu ”Standardni velikost”

RuSi posledni zvétSeni/nastaveni a zobrazi
naposledy zvolené ”standardni nastaveni”
(,Maximalni obrobek” nebo Pracovni prostor”).

Polozka menu ”Posledni lupa”
Rusi posledni zvétSeni/nastaveni. "Posledni
lupu” mlZete pouzit vicekrat po sobg.

. . H143 6890 HS10 NEG E0.2 VI H2 2-35.578 D1 124 K3.3
Skupina menu ”Lupa special”: W 143 %] 41.176/2] -20.000/C bl 1[5 [1zz-12-040.1

Obrobek maximalné
Zobrazi obrobek v maximalni mozné velikosti.

Pracovni prostor
Zobrazi pracovni prostor véetné bodu vymény
nastroje.

pres souiadnice

V dialogovém okné "Souradny systém” nastavite
"rozméry” simula¢niho okna a polohu nulového
bodu obrobku.

PouZzivate-li vice simulacnich oken, nastavte
"souradny systém” pro kazdé okno zvlast.
Polozka menu ”Nulovy bod C” (pouze pro
”Okno plaste”)

V dialogovém okné& ”"Nulovy bod” nastavite, v
které poloze se ma rozvinuti plasté "rozfiznout”.
*Uhel C”, ktery zadate, leZi na ose Z.

Standardni nastaveni: "Uhel C = 0°”

Polozka menu ”Okno”
Pfepina funkci lupy do dal§iho simula¢niho okna.

Volba vyiezu obrazu

"Cerveny obdélnik” mizete posunovat kurzorovymi
klavesami, zvétSite ho klavesou “Listovani
dopfedu” a zmenSite klavesou ”Listovani zpét”.
Zvoleny vyfez obrazu prevezmete klavesou ENTER.

Po silném zvétSeni mlzete nastavit "Obrobek
maximaln&” nebo "Pracovni prostor”, abyste pak
mohli zvolit novy vyfez obrazu.
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5.7 Vypocet ¢asl

B&hem simulace obrab&ni nebo pohybt vypocitava
CNC PILOT hlavni a vedlejsi Casy.

Vyvolani ”Vypoé&tu €asi”: Polozka menu
"Nastav(eni) — Casy”

Opusténi ”Vypoctu ¢asi”: klavesa ESC

© 33

Tabulka "Vypocet ¢ast” zobrazuje hlavni, vedlejSi a
celkové Casy (zelené: hlavni Casy; Zluté: vedlejsi
Casy). Kazdy radek predstavuje nasazeni nového
nastroje (rozhodujici je vyvolani "T”).

Prekroci-li pocet zapisl v tabulce pocet radk
zobrazitelnych na jedné strance obrazovky, miZete
si kurzorovymi klavesami a ”listovanim dopredu/
zpét” vyvolat dalsi ¢asové informace. "Sipky” v
fadku zahlavi oznacCuji, Ze v tabulce existuji dalSi
zapisy.

Polozka menu *Tisk”

Vydani tabulky "Vypoc&et ¢asu” na tiskarné (viz
"parametr fizeni 40”).

PoloZzka menu ”Zrusit tisk”

Vystup na tiskarné se zrusi.

5.8 Analyza synchronnich
bodi

Vyvolani: "Analyza synchronnich bod0” je dilCi
funkce "vypoctu Casu”.

Jestlize se na obrabéni podili vice suport(,
koordinujete obrabéni pomoci "synchronnich
bodu” (pfiklad: cykly 4 o0s).

~Analyza synchronnich bod(” zobrazi vzajemné
zavislosti suportu. V grafice se zobrazuji vymény
nastroji, synchronni body a ¢ekaci Casy. Pfidavna
"Informace o synchronnich bodech” poskytuje
podrobnou informaci o bodu, ktery jste navolili
(Sipka pod sloupcovym diagramem).

Synchronni body navolite pomoci "Sipka doleva/
doprava” a suporty prepinate pomoci "Sipka
nahoru/dold”.
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6.1 Provozni rezim TURN PLUS

6.1 Provozni rezim TURN
PLUS

TURN PLUS mimoradné zjednoduSuje vytvareni NC
programut. Neobrobeny polotovar a hotovy dilec
popiSete interaktivné graficky. Pak nechate
rezimem TURN PLUS automaticky sestavit pracovni
postup — nebo jej interaktivné vygenerujete. V obou
variantach generovani pracovniho postupu
kontrolni grafika zobrazuje jednotlivé pracovni
operace. Vysledkem je komentovany a
strukturovany NC program ve formatu DIN PLUS.

TURN PLUS obsahuije:
graficky interaktivni vytvareni obrysl
pripravu (upnuti obrobku)
interaktivni generovani pracovnich postupt (IAG)

automatické generovani pracovnich postupl
(AAG)

pro
obrabéni soustruzenim
vrtani a frézovani v ose C
vrtani a frézovani v ose Y
kompletni obrabéni

Koncepce TURN PLUS

Zakladem pro generovani pracovniho postupu je
popis obrobku (neobrobeny polotovar a hotovy
dilec, diry a frézované obrysy). P¥i upinani obrobku
se zjist'uji omezeni fezl. Pro vybér nastroje nabizi
TURN PLUS rlizné strategie (automaticky vybér z
databanky nastrojl, pouZiti aktualniho osazeni
revolverové hlavy, vlastni osazeni revolveru z TURN
PLUS). Rezné podminky se zjistuji z databanky
technologie.

S prihlédnutim k technologickym atributtim, jako
jsou pridavky, tolerance, hloubka drsnosti povrchu
atd., se pak vygeneruje pracovni postup. Kazdé
zadani a kazda vygenerovana pracovni operace se
zobrazi v kontrolni grafice a Ize je okamZite
korigovat.

Na zakladé sledovani polotovaru optimalizuje
TURN PLUS drahy najizdéni nastroje, zabraruje
"fez(im naprazdno” a kolizim obrobek — bfit
nastroje. Strategii generovani a mnoho detaill
obrabéni muZete ovliviiovat "sledem obrabéni” a

parametry obrabéni”.

MZete rovnéz vyuzivat dil¢i vysledky z TURN PLUS
a dale je zpracovavat v DIN PLUS (priklad:
definovani obrysu v TURN PLUS a programovani
obrabéni v DIN PLUS). Nebo miZete pomoci TURN
PLUS vytvoreny program v DIN PLUS optimalizovat.
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TURH PLUS bsp00 Hlavni pohled » IUG 28.Pro.00 11:31:57

Popis obrabeni podle menu

. Amd = | A 4
Hastroj J{dRezna data J3iCyklus ®33Po bloku JE1Start JJEAutomat.

Poznamky pro obsluhu
s~Stavovy radek” (nad liStou menu) vas informuje o moznych
krocich obsluhy resp. ovladani systému.

TURN PLUS pracuje s vicestupriovou strukturou menu (nabidek).
Klavesou ESC prepnete o jeden stupefi menu zpét. Chcete-li se
vratit o vice stupfili menu zpét, stisknéte klavesu ESC vicekrat.

Znaky v ”(..)” u vstupnich poli: tato oznaceni se pouZivaji v
programu DIN PLUS.

Jestlize se na obrazovce zobrazuje nékolik oken (pohledu), je

"aktivni okno” vyznacCeno zelenym rameCkem. Mezi okny pfepinate
"listovanim dopredu/zpét”. Klavesou ”.” se aktivni okno zobrazi ve
velikosti celé obrazovky. Opakované stisknuti ”.” pfepne zpét na

"nékolik oken”.

V ”Konfiguraci” nastavite rlizné varianty zobrazeni a zadavani (viz
”6.11 Konfigurace”).

&= Generovani pracovniho postupu TURN PLUS pouZiva
data z databank nastroju, upinadel a technologie.
Dbejte na aktualni a korektni popisy provoznich
prostredkd.
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6.2 Sprava programu
6.2.1 Soubory TURN PLUS

TURN PLUS podporuje odélené slozky (adresare)
pro:

kompletni programy (popis polotovaru a
hotového dilce a pracovni postup)

popisy obrobkl (neobrobené polotovary a hotové
dilce)

popisy neobrobenych polotovart
popisy hotovych dilcl
jednotlivé dilCi obrysy

osazeni revolver( vliastni pro TURN PLUS (viz
"6.7.2 Vytvoreni seznamu nastrojd”)

Tuto strukturu sloZzek miZete vyuZzit pro svou
organizaci. Pfiklad: S jednim popisem obrobku
vygenerujete rlizné pracovni postupy.

Skupina menu ”Programy — sprava“:
Zavést — zavede soubory TURN PLUS

v podmenu zvolte skupinu program (Komplet,
Obrobek, Polotovar, Hotovy dilec nebo Jednotlivy
obrys)

CNC PILOT zobrazi soubory

vyberte soubor a stisknéte "OK”

Novy- zaloZi novy program TURN PLUS
zapiSte jméno programu a definujte material
aktivujte "Editovani zahlavi programu”

po "Editovani zahlavi programu” zaviete
dialogové okno — nyni m(Zete definovat
polotovar a hotovy dilec a vygenerovat pracovni
postup

Vymazat — vymaze soubory TURN PLUS

v podmenu zvolte skupinu programt (Komplet,
Obrobek, Polotovar, Hotovy dilec nebo Jednotlivy
obrys)

CNC PILOT zobrazi soubory

vyberte program a stisknéte "OK” — program se
vymaze
UlozZit — uloZi vytvoreny program do paméti

v podmenu zvolte skupinu programtd (Komplet,
Obrobek, Polotovar, Hotovy dilec, Jednotlivy
obrys nebo NC program) pti "Komplet” se ulozi i
NC program

pri zmé&né jména programu zadejte "nové
jméno”

stisknéte "OK” — soubor se uloZi do paméti

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Nacist ulozeny program

R . R R R .
JFriprava 34306 JogAUG Ja@Kenfigurace

|
|
JJJHDtOUﬂ SOUCAsTE

| isly ob
JmNezavisly obrys

g
g -
JAAHC-progran

TURH PLUS Hlavni pohled 28.Pro.00 11:02:26

217

ava programu

-

6.2 Spr



6.2.2 Zahlavi programu

6.2.2 Zahlavi programu

ZAHLAVI PROGRAMU obsahuije:
Material — vyhodnocuje se pfi ur€ovani feznych
podminek
Prirazeni vietena a suportu pro 1. upnuti

PFifazeni vietena a suportu pro 2. upnuti (pri
kompletnim obrabéni)
Uvedte vieteno a suport, jejichZ pomoci se toto
upnuti obrobi
Synchro - rezervovano pro dvé "skupiny
agregatl (AG)”
Omezeni otacek:
bez zadani: SMAX je omezeni otacek
zadani < SMAX: zadani je omezeni otacek
zadani > SMAX: SMAX je omezeni otacek
SMAX: viz parametr obrabéni 2 (globalni
technologické parametry — omezeni otacek).

Tlacitko ”M-funkce”:m(Zete definovat aZ pét
M-funkci, které vezme TURN PLUS v Gvahu pfi
generovani NC programu.

na “zacatku obrabéni”

po vymeéne nastroje (po prikazu T)

na konci obrabéni

Pole
primér upnuti
délka pro uvolnéni
upinaci tlak
si zjisti TURN PLUS ve funkci "Priprava” a

automaticky je zapiSe (viz ”6.7. 1 Upnuti obrobku”).

Ostatni pole obsahuji organizaéni informace a
sefizovaci informace, které neovliviiuji
provadéni programu.

Informace zahlavi programu se v programu DIN
oznacuji znakem "#”.
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Editovat hlavicku programu
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6.3 Popis obrobku
6.3.1 Poznamky k popisu obrobku

Neobrobeny polotovar

Pro standardni tvary (ty¢, trubka) jsou k dispozici polotovarova
makra. SloZité polotovary popiSete jako hotovy dilec nebo je
vygenerujete z hotového dilce a pridavku (odlitek nebo vykovek).

Hotovy dilec
Obrys hotového dilce se sklada ze:

soustruZzeného obrysu, tvofeného

zakladnim obrysem

tvarovych prvkua (zkoseni, zaobleni, odleh&ovacich zapicha,
zavita, centrickych dér)
obryst osy C

Obrysy polotovaru a hotového dilce (soustruzené obrysy) musi byt
uzaviené.

Poznamky pro zadavani obrysu

Obrys vytvorite postupnym zadavanim jednotlivych obrysovych
prvkd. Zadané obrysové prvky/dil¢i obrysy TURN PLUS okamZité
zobrazuje.

Obrysové prvky/body obrysu muizete popisovat rliznym zplsobem
(absolutné, prirastkove, kartézsky nebo polarné). Stoji-li za
vstupnim polem znak ”<<”, zménite vyznam tohoto vstupniho pole
klavesou "Dalsi”. Zpravidla zadavate data tak, jak je okdtovan
vykres.

Hodnoty X zadavate jako primeér nebo radius (polomér) — (viz "6.11
Konfigurace”).

TURN PLUS vypocte chybgjici souradnice, priseciky, stfedy atd.,
pokud to je matematicky moZné. Nabizi-li se nékolik moznosti
feSeni, muzete si matematicky moZzné varianty prohlédnout a
vybrat pozadované feSeni.

Tvarovy prvek

Tvarové prvky zakladni obrys prekryvaji. To znamena, Ze zlstavaji
"svébytnymi” prvky, které mizete ménit nebo rusit. V pripadé
potreby vygeneruje TURN PLUS specialni obrabéni tvarovych
prvkd.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Usek obrysu (dil&i obrys)

Casto se vyskytujici dil€i obrys si vytvorite jednou
a pak jej zahrnujete do obrysu jednotlivé nebo jako
"Fadu” (viz ”6.3.2 Postup zadavani obrysu”). Kromé
toho jsou k dispozici "standardni tvary” (kruhovy
oblouk, klin, ponton). P¥i integraci dil€ich obrysl se
primkové nebo kruhové obrysové prvky existujiciho
obrysu vyuZivaji jako tzv. "opérné obrysové prvky”.
Zaintegrované dilCi obrysy jsou soucasti obrysu.

DilCi obrys (usek obrysu) se vytvari z pfimek,
obloukt a tvarovych prvk( zkoseni a zaobleni —
stejné jako obrys hotového dilce. Kdyz si dilCi obrys
ulozite, mlzete jej pouzivat v riznych programech.

Navoleni: "Obrobek — Dil¢i obrys” (z hlavniho
menu)

Pomocné funkce

TURN PLUS podporuje zadavani obrysu
“pomocnymi funkcemi” (mazani, zména nulového
bodu, kopirovani, zrcadleni) a poskytuje vam
informace o nevyfeSenych geometrickych prvcich
(viz "6.3.3Pomocné funkce”).

Manipulace (zmény)
Vytvorené obrysy mlZete manipulovat (viz 76.4
Zmeény obrysl)”.

P¥ifazeni atributt
V pripadé potreby definujete atributy pro obrysy
nebo dil¢i obrysy (viz ”6.5 Pritazeni atributd”).
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6.3.2 Postup zadavani obrysu TURN PLUS bsp0O0 Hlavni pohled » Polotovar

Definice polotovaru pomoci prislusnych funkci menu

28.Pro.00 11:05%:42

Zadanl Obrysu neObrObeneho ;éjTgc éjjh’uhka jijita SOCAsE jéjohrgﬁ jﬂn’ar jjiﬁanipul. éjjb']astnnst

polotovaru

Standardni tvary podporuje TURN PLUS makry
pro polotovary "Ty€” nebo "Trubka”.

Slozité polotovary popiSete jako hotovy dilec.

U odlitkd nebo vykovki naprogramujte nejdrive
hotovy dilec. Potom urcete pridavek. TURN PLUS
vygeneruje polotovar z hotového dilce a
pridavku.

Obrysu polotovaru mlZete priradit "atribut”, ktery
ovlivni vygenerovani pracovniho postupu.

Obrys polotovaru (standardni tvar)

Zvolte "Obrobek — Polotovar — Ty¢/trubka”

Zadejte rozmé&ry polotovaru — stisknéte "OK”.

CNC PILOT polotovar zobrazi

Klavesa "ESC” — zpé&t do hlavniho menu

Viz téz
”6.3.4 Obrysy polotovart”
”6.5. 1Atributy polotovar(”
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Zadani zakladniho obrysu (hotovy
dilec)

Zakladni obrys

TURH PLUS

Zvolte "Obrobek — Hotovy dilec — Obrys”

Definujte ”"vychozi bod obrysu” — stisknéte "OK”

Zvolte "Pfimka/Oblouk”

Zakladni obrys (pokracovani)

Zadejte zakladni obrys po jednotlivych
prvcich
Primka
zvolte smér pfimky pomoci symboll menu
ve vstupnim okné pfimku popiste

Oblouk

zvolte smysl ota¢eni oblouku pomoci symboll

menu
ve vstupnim okné& oblouk popiSte

PFepnuti mezi menu pfimka/oblouk: klavesa

Dalsi

JestliZze obrys neni uzavieny:

2 * stisknéte klavesu ESC
TURN PLUS se dotaze "Zavrit obrys ?” —
stisknéte "ANO”

Viz téz
”6.3.5 Prvky zakladniho obrysu”
”6.3.3 Pomocné funkce pro zadavani prvka”
”6.5.2 Atributy hotovych dilcd”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Zadat zakladni obrys hotove casti pomoci 'obrys'

Am s i A . |
44 44 i s . dim
2{3Tvar J1iPredloha B1Obrazec Manipul. ZJ@Vlastnost

i

bsp00 Hlavni pohled » Hotova soucast 28.Pro.00 11:06:42

L] am
010brys O3
| i

[ I
|
44 Prinka

Popiste nejdfive upIné zakladni obrys a potom na ngj
navazte (”prekryjte” jej) tvarové prvky. — Pouze kdyz
definujete zkoseni, zaobleni, odlehCovaci zapichy
(vybéhy), zavity atd. jako tvarové prvky, mize TURN
PLUS pfi generovani pracovniho planu vzit zfetel na
specialni obrabéni téchto tvarovych prvku.
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Vkladani tvarovych prvki

V zavislosti na daném tvarovém prvku bere CNC PI-
LOT pfi vybéru polohy v tvahu:
Zkoseni: vnéjSi rohy
Zaobleni: vné&jsi a vnitfni rohy
Odleh€&ovaci zapich: vngjsi rohy pfimek
navzajem kolmych a s osami rovnobé&znych
Zapich: pfimky
Zavit: primky
(Centricka) dira: stfedova osa na ¢ele a zadni
strané

Tvarové prvky

Zvolte "Obrobek — Hotovy dilec — Tvar”

Vyberte typ tvarového prvku (podmenu ”"Tvar”)

Vybrani jednoho tvarového prvku
Pomoci ”DalSi/Pfedchozi bod” (nebo ”Sipka
vlevo/vpravo”) zvolte polohu tvarového prvku.
Stisknéte "Vybrat bod” (nebo "Enter”).

Vybrani nékolika tvarovych prvki

Postupné volte polohy a stisknéte klavesu
"Dalsi”.

Opakované stisknuti klavesy "Dalsi”
provedeny vybér zrusi.

"VSechny body” vybira vS§echny moZné polohy.
Klavesou "DalSi” nezadouci vybéry zrusite.

»Zadny bod” vymaZe vSechny zvolené polohy.

Stisknéte "Prevzit body” (nebo "Enter”).

Zadejte parametry tvarového prvku — stisknéte
HOKH-

TURN PLUS ihned zobrazi tvarovy prvek (tvarové
prvky).

Viz téZ ”6.3.6 Tvarové prvky”
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TURH PLUS bsp00 Hlavni pohled » Hotova soucast 28.Pro.00 11:14:54
Vybrat tvarovy prvek pro prekryti

Ham Jdd | . A4
. . m . dim
J34Predloha ®310brazec JEiManipul. ZJImVlastnost
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|
e Zaobleni
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E11Zapich 3
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éjj'lvaruvg prvek »
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s

TURN PLUS bsp00 Hlavni pohled » Hotova soucast 28.Pro.00 11:16:43
Vybrat koncovy bod prvku
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Zahrnuti useku obrysu (diléiho obrysu)

Zahrnuté useky obrysu (navazujici obrysy) se
zpracovavaji jako obrysoveé prvky (nikoli jako
tvarové prvky).

Usek obrysu (tvarovy prvek)

Zvolte "Obrobek — Hotovy dilec — Tvar — Tvarovy
prvek”

Vyberte typ prvku (podmenu "Tvarovy prvek”)
nebo
Obrys (Usek obrysu)

V dialogovém okné definujte bod navazani /
fadu navazani.

Pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte opérny
obrysovy prvek — stisknéte "Enter”.

Stisknéte tlacitko "Navazujici obrys” a popiste
obrys (odpada pfi "Usek obrysu”).

TURN PLUS zobrazi navazujici obrys. Ten
muzete prevzit (OK) nebo zkorigovat (Storno).

Prekontrolujte zadani a stisknéte "OK”.

TURN PLUS zobrazi navazujici obrysy v
navazujicich polohach — mizZete je prevzit (OK)
nebo zrusit (Storno).

PFi nékolika moznostech feSeni vyberte feSeni
pozadované.

TURN PLUS zahrne navazujici obrysy do
existujiciho obrysu.

Viz téZ ”6.3.7 Navazuijici prvky”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

TURH PLUS

bsp00  Hlavni pohled » Hotova soucast

Zadat unisteni, polohu a pocet

L EE) = == e R : R
4430brys J33Tvar Ji{Predloha 3 Obrazec JEiManipul. ZjEVlastnost

Bod prekryti

28.Pro.00 11:17:26

[Puvodni poloha

Rada prekryti

Pocet
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Zadani obrysti osy C

Pro standardni druhy obrabéni v ose C jsou k
dispozici urcité tvary. Pravidelné usporadané tvary
nebo diry definujete v pfimkovych nebo kruhovych

pomoci zakladnich prvki pfimka a oblouk.

Plany a tvary

Pod poloZkami Plan definujete
primkové plany dér (vrtaci plany)
kruhové plany dér (vrtaci plany)
primkové plany tvarl (frézovanych obrys()
kruhové plany tvara (frézovanych obrys()
samostatnou diru

Podpolozkami Tvar definujete
kruh (Uplny kruh)
obdélnik
mnohouhelnik
linearni drazku
kruhovou dréazku
jednotlivou plochu (pouze pfi obrabéni v ose Y)
vicehran (pouze pfti obrabéni v ose Y)

umist'ujete na

Cele (obrabéni v ose C)

plasti (obrabéni v ose C)

zadni strané (obrabéni v ose C)

Cele Y (obrabéni v ose Y)

plasti Y (obrabéniv oseY)

zadni stran€ Y (obrabéniv ose Y)
Lf-—g' Drive nez budete definovat obrysy pro
obrabéni v osach C/Y, popiste uplné
soustruZeny obrys.

Zvolte okno se spravnou vztaznou
rovinou (Celo, plast’ atd.) dfive, nez
budete definovat obrysy pro osy C/Y.

Viz téz
”6.3.8 Obrysy ne ¢ele a zadni strang”
”6.3.9 Obrysy na plasti”

pokragovani na dalsi strang P

224

Definovani plant

Zvolte "Obrobek — Hotovy dilec — Plan”

vyberte typ planu/jednotlivou diru

neni-li zvolena Zzadna vztazna rovina: vyberte vztaznou rovinu
(Gelo, plast’ atd.) — TURN PLUS otevie okno se zvolenym pohledem

Pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte vztaznou plochu, na niz
se ma dany plan realizovat — stisknéte "Enter”

TURN PLUS navrhne polohy vybrané plochy jako "vztazna data”. —
Prekontrolujte/zkorigujte tato vztaZzna data — stisknéte "OK”.

Zadani poloh planu a dat planu

stisknéte tlacitko "Popis diry/popis tvaru”

definujte diru/tvar — stisknéte "OK”

prekontrolujte zadani — stisknéte "OK”

Definovani jednotlivych dér nebo tvart

Zvolte "Obrobek — Hotovy dilec — Tvar/plan”

vyberte typ tvaru/jednotlivou diru (jednotliva dira je
podpoloZkou polozky "Plan”)

neni-li zvolena zadna vztazna rovina: vyberte vztaznou rovinu
(Celo, plast’ atd.) — TURN PLUS otevre okno se zvolenym
pohledem

Pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte vztaznou plochu, na niz
se ma dany plan realizovat — stisknéte "Enter”

pokragovani na dalsi strang »
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Nastaveni/volbavztaznéroviny
Vybrana vztazna rovina (vybrané okno) je
vyznacena barevnym rameckem.

Je-li poZzadovana vztazna rovina zobrazena na
obrazovce, prepinate na pfislusné okno
"listovanim dopredu/zpét”. TURN PLUS vztahne
v8echny dalsi ¢innosti k vybrané vztazné roving.
Neni-li pozadovana vztazna rovina na
obrazovce, aktivujte okno takto:

1 Nastaveni konfigurace okna
Vyjdéte z "Hlavniho pohledu” a zvolte
"Konfigurace — Zména”.

TURN PLUS prepne vodorovné menu — zvolte
"Pohledy”.

TURN PLUS otevre dialogové okno "Konfigurace
okna”. Klavesou ”DalSi” oznadite okna, ktera se
maji zobrazit. Opakované stisknuti klavesy
"Dalsi” toto oznaceni vymaze.
Pomoci "Zrcadleni hlavniho pohledu” nastavite
zobrazeni soustruZzeného dilce (horni polovina
nebo uplné — "Zrcadleni na ose Z”)
- "OK” pfevezme nastaveni.
Prejdéte zpét do "Hlavniho pohledu” (klavesa
ESC) a zvolte "Obrobek — Hotovy dilec”.
Pomoci "listovani dopredu/zpét” vyberte
vztaznou rovinu (okno). TURN PLUS oznaci
vybrané okno barevnym rameckem.
V8echny dalsi ¢innosti vztahne TURN PLUS k
vybrané "vztazné roving€” (vybranému oknu).
Pomoci menu vyberte zadavané obrysy
(jednotlivé prvky, plany nebo tvary), "Manipulaci”
nebo pfirazeni atributd.

2 Zvoleni okna (vztazZné roviny)
Vyberte okno ”"Soustruzeny obrys”.

Vyberte plan/tvar (podmenu "Plany/tvary”).
TURN PLUS otevre dialogové okno "Vybér okna”.

Klavesou ”Dalsi” vyberte vztaznou rovinu (okno),
na niz ma byt dany tvar/plan usporadan.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Definovani jednotlivych dér nebo tvart

TURN PLUS navrhne polohy vybrané plochy jako "vztazna data”. —

Prekontrolujte/zkorigujte tato vztazna data — stisknéte "OK”.

Jednotlivadira
zadejte polohu diry
stisknéte tlacitko "Popis diry” a definujte diru

Tvary
zadejte polohu
zadejte popis tvaru

stisknéte "OK”

Definice obrysu se zakladnimi prvky

Nastavte vztaZznou rovinu (okno)

Zvolte "Obrobek — Hotovy dilec — Obrys”

Pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte vztaznou plochu, na niz
se ma dany obrys realizovat — stisknéte "Enter”

TURN PLUS navrhne polohy vybrané plochy jako "vztazna data”. —

Prekontrolujte/zkoriguijte tato vztaZzna data — stisknéte "OK”.

Definujte "vychozi bod obrysu” — stisknéte "OK”

prvek obrysu C/Y pro prvek s "pfimkou a obloukem”

po dokond&eni obrysu: 2 * klavesa ESC
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6.3.3 Pomocné funkce pro zadavani prvku

Pro definovani obryst jednotlivymi prvky dava TURN PLUS k
dispozici pomocné funkce.

Skupina menu ”Vymazat”

Vymazat prvek/idsek: vymaZze naposledy zadané obrysové
prvky.

zvolte "Prvek/usek”

TURN PLUS oznaci posledni prvek

pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte Usek obrysu

stisknéte "Enter” — vybrany usek obrysu se vymaze
NevyreSené prvky: okamzit& vymaze vSechny neupiné
definované obrysové prvky.
Usek: vymaZe cely obrys.

Skupina menu ”Nulovy bod”

Posunout: posune nulovy bod sourfadného systému
do zadané polohy (zadani absolutng)
0 zadanou hodnotu (zadani prirastkoveé)

Vratit: vrati nulovy bod souradného systému zpét do pivodné
naprogramované polohy.

Skupina menu ”Kopirovani”

Rada — linearné: zkopiruje vybrany usek obrysu a "pfivési” jej n-
krat k obrysu.
zvolte "Rada - linearng”
TURN PLUS oznaci posledni prvek
pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte usek obrysu
stisknéte "Enter”

zadejte "Pocet” (kolikrat se ma usek obrysu zkopirovat)
(dialogové okno ”"Rada linearné”)

TURN PLUS obrys rozsiti
Rada — cirkularné: zkopiruje vybrany Gsek obrysu a "pFivési” jej
n-krat k obrysu.

zvolte "Rada — cirkularng”

TURN PLUS oznaci posledni prvek

pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte Usek obrysu

stisknéte "Enter”

zadejte "Podet a radius” (dialogové okno "Rada cirkularng”)
pocet: kolikrat se ma usek obrysu zkopirovat
radius: radius vzoru

TURN PLUS zobrazi "oto¢ny bod” jako "€erveny &tverec”
vyberte "stfed otaceni” pomoci "Dalsi bod/pfedchozi bod”
stisknéte "Vybrat bod” nebo "Enter” — TURN PLUS rozsiti obrys
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Provedeni ”Kopirovani — cirkularni”

Otocéné body: TURN PLUS poloZi kruznici s
urcitym “radiusem” kolem vychoziho a
koncového bodu Useku obrysu. Prliseciky téchto
kruznic davaji oba mozné ototné body.

Uhel natoéeni vyplyva ze vzdalenosti vychozi
bod - koncovy bod useku obrysu.

Rozsifeni obrysu:TURN PLUS zkopiruje
vybrany usek obrysu, natoci jej a "pfivési” k
obrysu
Zrcadleni: provede zrcadleni vybraného Useku
obrysu a "pfrivési” jej k obrysu.

zvolte "Zrcadleni”

TURN PLUS oznaci posledni prvek

pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte Usek
obrysu

stisknéte "Enter”

Zadejte "uhel T osy zrcadleni” (dialogové okno
"Kopirovani zrcadleng”)

vztah uhel T: kladna osa Z

osa zrcadleni prochazi aktualnim koncovym
bodem obrysu

stisknéte "OK” — TURN PLUS rozsiti obrys

Polozka menu ”Info”

otevira/zavira okno s informacemi k "nevyreSenym
geometrickym prvkam”.

Pokud toto okno nepojme vSechna informacni
okna: "Sipka nahoru/dold” pohybuje kurzorem na
dalSi/pfedchozi informacni okno.

Klavesa "ALT” predloZi parametry posledniho
nevyreSeného prvku k editovani.
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6.3.4 Obrysy neobrobenych polotovart
Tyé
definuje obrys valce (sklicidlo nebo tyCovy dilec)
Parametry
X: primér

primeér opsané kruznice u vicehranného polotovaru

Z: délka polotovaru v€etné Celniho pridavku
K:  &elni pfidavek (vzdalenost nulovy bod obrobku — prava hrana)

Trubka

definuje obrys dutého valce (trubkového polotovaru).
Parametry
X: primér
primeér opsané kruznice u vicehranného polotovaru
I: vnitfni prameér
délka polotovaru v€etné Celniho pridavku
K:  Celni pfidavek (vzdalenost nulovy bod obrobku - prava hrana)

N

Odlitek (nebo vykovek)

Pfedpoklad: existuje hotovy dilec

Pod "Povrch” definujte, zda se jedna o odlitek nebo vykovek.
TURN PLUS tento udaj vyhodnoti pfi generovani pracovniho
postupu.

Parametry
Povrch: surovy odlitek
surovy vykovek
s dirou: ano
ne

Pridavek materialu: ekvidistantni pfidavek pro cely dilec

Jednotlivy pfidavek (pro jednotlivé prvky nebo useky obrysu):
zadejte Jednotlivy pridavek” — stisknéte klavesu "Dalsi”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Jednotlivy prvek
napolohujte kurzor na obrysovy prvek
stisknéte "Enter”
dialogové okno uzavrete stisknutim "OK”
Usek obrysu:
napolohujte kurzor na zaCatek useku obrysu
zaCatek useku oznacte klavesou ”Dalsi”
napolohujte kurzor na konec useku obrysu
stisknéte "Enter”
dialogové okno uzavrete stisknutim "OK”
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6.3.5 Prvky zakladniho obrysu

6.3.5 Prvky zakladniho obrysu

Vychozi bod obrysu
Pomoci Obrys definujete vychozi bod.

Parametry

X, Z: vychozi bod obrysu

P, a: vychozi bod obrysu v polarnich soufadnicich (vztah uhel a:
kladna osa Z)

Primka
P¥i zadani primky zvolite smér pomoci symbolt menu a pfimku
okotujete.

U vodorovnych a svislych pfimek jsou zablokovana ta vstupni pole,
ktera jsou vzhledem k sméru primky jiz definovana. Existuji-li
nevyreSené prvky, pripusti vSak TURN PLUS stanoveni koncového
bodu souradnicemi X a Z.

Svisla nebo vodorovna primka

Zvolte smér pfimky
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Pfimka pod uhlem

Zvolte smér primky

Zvolte "pfimku v libovolném sméru”

Nadefinujete koncovy bod pfimky a stanovite pfechod k dalSimu
obrysovému prvku.

Parametry
X, Z: koncovy bod v kartézskych souradnicich
Xi, Zi: vzdalenost od vychoziho do koncového bodu

P, a: koncovy bod v polarnich soufadnicich (vztah uhel a: kladna
osalZ)

W(A):uhel pfimky (vztah: viz pomocny obrazek)
WV: uhel s pfedchozim prvkem
WN: uhel s nasledujicim prvkem
WV, WN:
uhel od predchoziho/nasledujiciho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
oblouk jako predchozi/nasledujici prvek: thel s teCnou
L:  délkapfimky
tangencialné/netangencialné: definovani pfechodu k dalsimu
obrysovému prvku
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6.3.5 Prvky zakladniho obrysu

Oblouk

P¥i zadavani oblouku zvolite smysl ota&eni pomoci symboll z
menu a oblouk okotujete.

Oblouk

Zvolte smysl otaceni oblouku

Parametry koncového bodu oblouku

X, Z: koncovy bod v kartézskych souradnicich

Xi, Zi: vzdalenost od vychoziho do koncového bodu

P, a: koncovy bod v polarnich souradnicich (vztah uhel a: kladna
osalZ)

Pi, ai: koncovy bod polarng, inkrementalné (Pi: linearni vzdalenost
vychoziho a koncového bodu; vztah ai: viz obrazek)

Parametry stfedu oblouku

XM(X), YM(Y): stfed (XM rozmé&r poloméru)

XMi, XMi: vzdalenost vychozni bod - stfed

PM, B:stfed v polarnich soufadnicich (vztah uhel B: kladna osa Z)

PMi, Bi: stfed polarné, inkrementalné (PMi: linearni vzdalenost
vychoziho bodu a stfedu; vztah Bi: uhel mezi mySlenou ¢arou

ve vychozim bodu rovnobé&znou s osou Z a Carou vychozi bod
- stred).

DalSi parametry
Radius: radius oblouku
tangencialn&/netangencialné: definovani prechodu k dalSimu
obrysovému prvku
WA: dhel mezi kladnou osou Z a te€nou ve vychozim bodu
oblouku
WE: uhel mezi kladnou osou Z a te€Cnou v koncovém bodu
oblouku
WV: uhel mezi predchozim prvkem a te¢nou ve vychozim bodu
oblouku
WN: uhel mezi te€nou v koncovém bodu oblouku a nasledujicim
prvkem
WV, WN:
uhel od pfedchoziho/nasledujiciho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
oblouk jako predchozi/nasledujici prvek: uhel s teCnou
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6.3.6 Tvarové prvky

Zkoseni

Parametr
B:  S§itka zkoseni

Zaobleni

Parametr
B: radius zaobleni

Odlehcovaci zapich (vybéh) tvar E

Parametry

K: délka zapichu (Sitka zapichu)

I: hloubka zapichu (rozmér poloméru)

R:  radius zapichu (v obou rozich zapichu)
W: uhel nab&hu (uhel zapichu)

TURN PLUS navrhne parametry odleh&ovaciho zapichu (vyb&hu) v
zavislosti na priméru (viz ”9. 1.2 Parametry zapichu DIN 509 E”).

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

DIN 509 E
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6.3.6 Tvarové prvky

Odlehcovaci zapich (vybéh) tvar F

Parametry

K:  délka zapichu (Sitka zapichu)

I: hloubka zapichu (rozmér poloméru)

R:  radius zapichu (v obou rozich zapichu)
P:  Celni zahloubeni

W: Uhel nabéhu (uhel zapichu)

A:  Uhel vyjeti (Uhel Cela)

TURN PLUS navrhne parametry odleh€ovaciho zapichu (vyb&hu) v
zavislosti na priiméru (viz ”9. 1.3 Parametry zapichu DIN 509 F”).

Odlehcovaci zapich (vybéh) tvar G
Parametry

K:  délka zapichu (Sitka zapichu)

I: hloubka zapichu (rozmér poloméru)

R:  radius zapichu (v obou rozich zapichu) -
standardné: R=0,6*I

W: dhel nabéhu (Uhel zapichu)

TURN PLUS navrhne parametry odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)
(viz ”9.1.1 Parametry zapichu DIN 76”). Pritom se pfedpoklada
stoupani zavitu odpovidajici praméru.

Odlehcovaci zapich tvar H

Parametry

K:  délka zapichu (Sitka zapichu)
R:  radius odlehCovaciho zapichu
W: (hel zanofreni
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Odlehcovaci zapich tvar K

Parametry
I: hloubka zapichu

R:  radius zapichu
W: uhel zapichu

A:  Uhel s podélnou osou — standardné: 45°

Odlehcovaci zapich tvar U

Parametry
K: délka zapichu (Sitka zapichu)

hloubka zapichu (rozmér poloméru)

I:
R:  vnitfni radius (v obou rozich zapichu) — standardné: 0
P:

vnéjsi radius/zkoseni
NE: bez zkoseni/zaobleni
zkoseni: P = Sitka zkoseni
zaobleni: P = radius zaobleni
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6.3.6 Tvarové prvky

Zapich vSeobecné

vybranému vztaznému prvku.
P | —— e |

arametry
’P/I/R/ .
A

X: )
|
hloubka zapichu f - K i ,
prameér/radius dna zapichu (u zapichl rovnobé&znych s osou (@)U :
Z) ‘ (D)X

A:  Ghel zapichu (thel mezi boky zapichu) — |
0°<A<180° 7
P:  vngjSi radius/zkoseni rohu vzdalengjsiho od vychoziho bodu . == — {} - >
NE: bez zkoseni/zaobleni
zkoseni: P = Sitka zkoseni
zaobleni: P = radius zaobleni

B:  vnégjSi radius/zkoseni rohu bliz8iho k vychozimu bodu

definuje zapich na linearnim vztazném prvku. Zapich se pfirfadi [%X
|

vztazny bod

Z vztazny bod

K:  Sitka zapichu (bez zkoseni/zaobleni)
I:

U

NE: bez zkoseni/zaobleni @ CNC PILOT vztahuje hloubku zapichu k
zkoseni: B = Sitka zkoseni vztaznému prvku. Dno zapichu vede
zaobleni: B = radius zaobleni rovnobézné se vztaznym prvkem.

R:  radius dna (vnitfni radius v obou rozich zapichu)

definuje axialni nebo radialni zapich na vnéjSim nebo vnitfnim

Zapich tvar D (tésnici krouzek) [% X

obrysu. Tento zapich se priradi predtim vybranému vztaznému ﬁ K A7 |- K'ﬁ
prvku. 1 .
7/

Parametry lv' y BZI/R )
X:  vychozi bod pfi radialnim zapichu g
Z:  vychozi bod pfi axialnim zapichu l
I: pramér/radius dna zapichu (@

|

liz axialni zapich: hloubka zapichu
radialni zapich: &itka zapichu (pozor na znaménko !) (@)X 7
Ki: axialni zapich: Sirka zapichu (pozor na znaménko !) B @}
radialni zapich: hloubka zapichu
B:  vngjSi radius/zkoseni (na obou stranach zapichu)
NE: bez zkoseni/zaobleni
zkoseni: B = Sitka zkoseni
zaobleni: B = radius zaobleni

R:  radius dna (vnitfni radius v obou rozich zapichu)
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Soustruzené vybrani (zapich tvar F)

definuje soustruzené vybrani na linearnim vztazném prvku. Toto
vybrani se prifadi pfedtim vybranému vztaznému prvku.

Parametry

X:  vztazny bod

vztazny bod

Sitka zapichu

hloubka zapichu

primér/radius dna zapichu (probiha-li dno zapichu
rovnobézné s osou Z)

A:  Uhel zapichu (uhel vztazna pfimka — bok zapichu) —
0°<A<90

R:  radius dna (vnitfni radius v obou rozich zapichu)

¢ AN

CNC PILOT vztahuje hloubku zapichu k vztaznému
prvku. Dno zapichu vede rovnobézné se vztaznym
prvkem.

Zapich tvar S (pojistny krouzek)

definuje axialni zapich na vné&jS§im nebo vnitfnim obrysu. Tento
zapich se priradi predtim vybranému vztaznému prvku.

Parametry

Z: vychozi bod zapichu

I: primér/radius dna zapichu

li: hloubka zapichu

Ki:  8itka zapichu (pozor na znaménko!)

B:  vng&jsi radius/zkoseni (na obou stranach zapichu)
NE: bez zkoseni/zaobleni
zkoseni: B = §itka zkoseni
zaobleni: B = radius zaobleni
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6.3.6 Tvarové prvky

Zavit
definuje uvedené druhy zavitd.

Parametry

Q: druh zavitu
metricky jemny zavit ISO (DIN 13 ¢ast 2, fada 1)
metricky zavit ISO (DIN 13 ¢ast 1, fada 1)
metricky kuZelovy zavit ISO (DIN 158)
metricky jemny kuZelovy zavit ISO (DIN 158)
metricky lichobé&Znihovy zavit ISO (DIN 103 ¢ast 2,

fada 1)

plochy metr. lichobé&znikovy zavit (DIN 380 ¢ast 2, fada 1)
metricky pilovity zavit (DIN 513 ¢ast 2, fada 1)
valcovy obly zavit (DIN 405 ¢ast 1, frada 1)
valcovy Whitworth(v zavit (DIN 11)
kuZelovy Whitworth(v zavit (DIN 2999)
Whitworthav trubkovy zavit (DIN 259)
nenormovany zavit
hruby zavit UNC US
jemny zavit UNF US
zvlast jemny zavit UNEF US
kuzelovy trubkovy zavit NPT US
kuzelovy trubkovy zavit NPTF US Dryseal
valcovy trubkovy zavit NPSC US s mazivem
valcovy trubkovy zavit NPFS US bez maziva

V:  smysl otaceni
pravy zavit
levy zavit
D: vybér vztazného bodu
zacCatek zavitu ve vychozim bodu prvku
zaCatek zavitu v koncovém bodu prvku
(klavesou "Dalsi” pfepnéte na zobrazeni obrysu a vyberte
vztazny bod).
F: stoupani zavitu
pocet chodul na palec
Stoupani zavitu/pocet chodl na palec se musi udavat u
“jemného metrického zavitu, kuZzelového a jemného
kuZelového zavitu, lichobéznikového zavitu a plochého

lichobé&znikového zavitu” a taktéZz u "nenormovaného zavitu”.

U ostatnich druht zavitu miZe tento parametr odpadnout.
Stoupani zavitu se pak stanovi na zakladé prameéru (viz
”9.1.5 Stoupani zavitu”).

E:  variabilni stoupani (zvétSuje/zmensuje stoupani na otacku o
E) — standardné&: 0

Délka zavitu (v€etné délky dob&hu)

K:  délka dob&hu (u zavitll bez vyb&hu zavitu)

Rozte€ k zjisténi po&tu chodu

H: pocet chodl zavitu — standardné: 1

A: uhel boku vlevo — udava se pouze u nenormovaného zavitu

W: uhel boku vpravo — udava se pouze u nenormovaného zavitu
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hloubka zavitu — udava se pouze u
nenormovaného zavitu

Sirka zavitu — udava se pouze u
nenormovaného zavitu

(&  Zadejte bud "rozte¢” nebo "pocet

chodll H”. Plati: stoupani zavitu / rozte¢
= pocet chodu.

Zavitu mlZete priradit dalSi atributy
(viz 76.5.3 Atributy obrabéni”).

U normovanych zavitt si CNC PILOT
definuje parametry P, R, Aa W (viz
”9.1.4 Parametry zavit(”).

Chcete-li pouzit individualni
parametry, pak zvolte "nenormovany
zavit”.

Zavit se vytvari po délce vztazného
prvku. P¥i obrabéni bez vybéhu zavitu se
musi naprogramovat "délka dobéhu K”,
aby CNC PILOT mohl provést zakon&eni
zavitu bez kolize.

2 Pozor ! Nebezpedi kolize !
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Dira (stfedova)

definuje jednotlivou diru ve stfedu rotace (Celni nebo zadni
strana).
"dira” miZe obsahovat tyto prvky:
stfedéni
vyvrtani
zahloubeni
zavit
Parametr ”stfredéni”
O: prumér strediciho dalku
Parametry ”vyvrtani”
B:  pramérdiry
P:  hloubka diry (hloubka vrtani a zahloubeni — bez Spicky vrtani
a stfedéni
W: uhel 3picky
W=0°": zvlastni vyznam "redukce posuvu (V=1)"
W>0°: uhel $pitky
"icovani H6...H13 nebo "bez licovani” (viz ”6.12.7Vrtani”)

Parametry ”zahloubeni”
R:  primér zahloubeni

U: hloubka zahloubeni
E:  uhel zahloubeni

Mé¥icirez
Chcete-li zkontrolovat zhotoveni obrobku méficimi fezy, pfifadte

nékterému axialnimu prvku atribut obrabéni "Mé&reni” (parametr
dialogového okna "Mé&reni”: viz ”6.5 Prirazeni atributt”).

Definovani mériciho fezu

Zvolte "Obrobek — Hotovy dilec — Tvar — Mé&fici fez”

Pomoci "Sipka vlevo/vpravo” vyberte prvek — stisknéte "Enter”.

Definujte parametry "mériciho fezu” (dialogové okno "Mé&reni”)
— stisknéte "OK”.

TURN PLUS zobrazi dany prvek jako "tlustou ¢aru”.
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Parametry ”zavit”

I: jmenovity priimér

J: hloubka zavitu

K:  zakoncCeni zavitu (délka dobé&hu)

F stoupani zavitu

Druh chodu zavitu: levy/pravy zavit

|_f‘g——' ZapisSete-li "tuhel Spicky W=0°"",

vygeneruje AAG pri vrtacim cyklu
“redukci posuvu (V=1)".
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6.3.7 Prekryvné prvky

6.3.7 Navazujici prvky
Linearni navazani

Parametry ”’linearniho navazani” (linearni opérny obrysovy
prvek)
X, Z: = Poloha navazani

Poloha prvniho navazujiciho prvku pfi fadach (TURN PLUS
nastavi hodnotu X/Z automaticky, je-li uréena vasSim

zadanim.)

Puvodni poloha/normalni poloha:
puvodni poloha: zaglefuje navazujici obrys "ptavodné” do
opérného obrysu
normalni poloha: nato¢i navazujici obrys o uhel stoupani
opérného obrysového prvku a pak jej za€leni do opérného
obrysu
Pocet navazujicich prvkil

XE, ZE: Poloha prvniho navazujiciho prvku (TURN PLUS
nastavi hodnotu XE/ZE automaticky, je-li ur€ena vasim
zadanim.)

XEi, ZEi: vzdalenost mezi prvnim a poslednim navazujicim
prvkem ve sméru X/Z

L: linearni vzdalenost mezi prvnim a poslednim navazujicim
prvkem

Cirkularni navazani

Parametry ”cirkularniho navazani” (cirkularni opérny obrysovy
prvek)
XR, Z: = Poloha navazani

Poloha prvniho navazujiciho prvku pfi fadach (TURN PLUS
nastavi hodnotu XR/Z automaticky, je-li ur€ena vaSim

zadanim.)
a:  Uhel (vztah: &ara probihajici rovnob&7né s osou Z stfedem
vybraného oblouku)
poloha navazani
poloha prvniho navazujiciho prvku pfi fadach
Puvodni poloha/normalni poloha:
puvodni poloha: za¢lefuje navazuijici obrys "ptavodné” do
opérného obrysu
normalni poloha: natoCi navazujici obrys o uhel bodu
navazani a pak jej zaCleni do opé&rného obrysu
Pocet tvarovych prvka
B:  uhel jako poloha posledniho navazujiciho prvku (vztah: ¢ara
probihajici rovnob&zmé s osou Z stfredem vybraného oblouku)
Be: uhel mezi prvnim a poslednim navazujicim prvkem
Bi:  uhel mezi navazujicimi prvky
TlaCitko "Navazujici obrys”: vyvola dialogové okno k popisu
navazujiciho prvku
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Li:  linearni vzdalenost mezi navazujicimi prvky

TlaCitko "Navazujici obrys”: vyvola dialogové okno
k popisu navazujiciho prvku

Q=3 X
-2 4
|
R— |
Re ‘
3i XR
(o
M
——————————————— —Z

Smysl otaceni, v némz se usporadavaji navazujici
prvky, odpovida smyslu otaceni opé&rného
obrysového prvku.

»Vztazny bod” navazujiciho obrysu se
klade do "bodu navazani”.
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Kruhovy oblouk
Vztazny bod je stfed kruznice.

Parametry

XF, ZF posunuti vztazného bodu

R:  radius kruhového oblouku

a:  Uhel rozevieni

Uhel natoCeni: navazujici obrys se natoci o "uhel natoCeni

Klin / zaobleny klin

Vztazny bod: 3picka Kklinu / stfed zaobleni
Parametry
XF, ZF posunuti vztazného bodu

R: R>0: radius zaobleni
R=0: bez zaobleni

a: uhel rozevreni

LS: délka stran klinu (pfecnivajici ¢asti prvku se v bodech
prekryvani odfiznou)

Uhel nato&eni: prekryvny obrys se nato&i o "thel natogeni”.

Ponton

VztaZzny bod: stfed prvku dna
Parametry
XF, ZF posunuti vztazného bodu

R: R>0: radius zaobleni
R=0: bez zaobleni

a: uhel rozevreni

LS: délka stran pontonu (pfecnivajici ¢asti prvku se v bodech

prekryvani odfiznou)
B:  Sitka prvku dna
Uhel nato&eni: prekryvny obrys se nato&i o "thel natogeni”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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6.3.8 Obrysy na €ele a zadni strané (osa C)

6.3.8 Obrysy na cele a zadni strané (osa C)

Poloha obrysii na ¢ele a zadni strané
TURN PLUS prebira polohu zvolené "vztazné plochy” a navrhuje ji
jako "vztazny rozmér”.

Dialogové okno ”Vztazné udaje”
Z: vztazny rozmér

Vychozi bod obrysu na €ele/zadni strané

Parametry
XK, YK: vychozi bod obrysu v kartézskych soufadnicich

P(X), a(C): vychozi bod obrysu v polarnich souradnicich (vztah
Uhel a: kladna osa XK)

Primka obrysu na ¢ele/zadni strané

P¥i zadani primky zvolite smér pomoci symboli menu a pfimku
okotujete.

U vodorovnych a svislych pfimek jsou zablokovana ta vstupni pole,
ktera jsou vzhledem k sméru pfimky jiz definovana. Existuji-li
nevyreSené prvky, pfipusti TURN PLUS stanoveni koncového bodu
souradnici XK a YK.

Parametry
XK, YK: koncovy bod v kartézskych souradnicich
XKi, YKi: vzdalenost vychozi bod — koncovy bod

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

W(A):Uhel pFfimky (vztah: viz pomocny obrazek)
WV: U(hel 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: thel s te€nou
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Hloubka frézovani

U tvar(i se "hloubka P” zadava jako parametr.
Popisujete-li frézované obrysy jednotlivymi prvky,
otevie TURN PLUS po skonéeném zadani obrysu
dialogové okno "Kapsa/Obrys”, v némz je dotaz na
"hloubku P”.

»Hloubka P” > 0 definuje "kapsu”.

L: délka pfimky
tangencialn&/netangencialné: definovani
prechodu k dalSimu obrysovému prvku

6 TURN PLUS



Kruhovy oblouk — obrys na ¢ele a zadni strané

P¥i zadavani oblouku zvolite smysl nataceni pomoci symboll z
menu a oblouk okoétujete.

Parametry koncového bodu oblouku
XK, YK: koncovy bod v kartézskych souradnicich

XKi, YKi: vzdalenost od vychoziho do koncového bodu

P(X), a(C): koncovy bod v polarnich soufadnicich (vztah uhel a:
kladna osa XK)

Pi(Xi), ai(Ci): koncovy bod polarng, inkrementalné (Pi: linearni
vzdalenost vychozi bod - koncovy bod; vztah ai: thel mezi
mysSlenou ¢arou ve vychozim bodu rovnobéznou s osou XK a
C¢arou vychozi bod - koncovy bod)

Parametry stfedu oblouku
XMK(Il), YMK(J): stfed v kartézskych soufadnicich

XMEKi(li), YMKi(Ji): vzdalenost vychozi bod - stred ve sméru XK, YK

B, PM:stfed v polarnich souradnicich (vztah uhel B: kladna osa
XK)

Bi, PMi: stfed polarné, inkrementalné (PMi: linearni vzdalenost
vychoziho bodu a stfedu; vztah Bi: uhel mezi mySlenou ¢arou
ve vychozim bodu rovnobé&Znou s osou XK a ¢arou vychozi
bod - stfed).

DalSi parametry

Radius: radius oblouku

tangencialné/netangencialné: definovani pfechodu k dalSimu
obrysovému prvku

WA: uhel mezi kladnou osou XK a te€¢nou ve vychozim bodu
oblouku
WE: uhel mezi kladnou osou XK a te€nou v koncovém bodu
oblouku
WV: uhel mezi pfedchozim prvkem a te€nou ve vychozim bodu
oblouku
WN: uhel mezi teCnou 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

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Lf-—g' Koncovy bod nesmi byt souéasni
vychozim bodem (nikoli Uplny kruht).
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6.3.8 Obrysy na €ele a zadni strané (osa C)

Jednotliva dira

Parametry ”Vztazny bod”
XM(XK), YM(YK): stfed diry v kartézskych souradnicich
a, PM: stfed diry v polarnich soufadnicich (vztah uhel a: kladna
osa XK)
"dira” miZe obsahovat tyto prvky:
stfedéni
vyvrtani
zahloubeni
zavit

Popis diry:

Parametr ”Stiedéni”

O: primér strediciho dulku
Parametry ”Vyvrtani”

B: prumérdiry

P:  hloubka diry (hloubka vrtani a zahloubeni — bez SpiCky vrtani

a stredéni
W:  Uhel SpiCky
W=0°: zvlastni vyznam "redukce posuvu (V=1)"
W>0": thel $picky
"icovani H6...H13 nebo "bez licovani” (viz ”6.12.7Vrtani”)

Parametry ”Zahloubeni”
R:  pramér zahloubeni

U: hloubka zahloubeni
E: uhel zahloubeni

Kruh (Gpiny kruh)
Parametry
XM(XK), YM(YK): stfed v kartézskych souradnicich

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

K:  pramér kruznice nebo radius
P:  hloubka tvaru

242

Parametry ”Zavit”
I: jmenovity primeér

J: hloubka zavitu
K: zakonceni zavitu (délka dob&hu)
F: stoupani zavitu

Druh chodu zavitu: levy/pravy zavit

ZapiSete-li "ahel $picky W=0"",
vygeneruje AAG pfri vrtacim cyklu
“redukci posuvu (V=1)".
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Obdélnik

Parametry
XM(XK), YM(YK): stfed v kartézskych souradnicich

o, PM: stfed v polarnich soufadnicich (vztah uhel a: kladna osa
XK)

A:  uhel podéiné osy obdélniku (vztah: osa XK)
K:  délka obdélniku

B: (vySka) Sitka obdélniku

Zkoseni/zaobleni

Sitka zkoseni
radius zaobleni

P:  hloubka tvaru

Polygon (mnohouhelnik)
Parametry

XM(XK), YM(YK): stfed v kartézskych soutadnicich

a, PM: stfed v polarnich soufadnicich (vztah uhel a: kladna osa
XK)

A: uhel sklonu jedné strany polygonu (vztah: osa XK)
Q: (pocet rohll) podet stran (Q=3)
K: délka strany

SW kliGova Sitka (prumér vepsané kruznice)
Zkoseni/zaobleni

Sitka zkoseni
radius zaobleni

P:  hloubka tvaru

Linearni drazka
Parametry
XM(XK), YM(YK): stfed v kartézskych souradnicich

a, PM: stfed v polarnich souradnicich (vztah thel a: kladna osa
XK)

uhel podélné osy drazky (vztah: osa XK)
délka drazky

§itka drazky

hloubka tvaru

vTmAa®
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6.3.8 Obrysy na c¢ele a zadni strané (osa C)

Kruhova drazka

Parametry

XM(XK), YM(YK): stfed zakfiveni v kartézskych soufadnicich

a, PM: stfed zak¥iveni v polarnich souradnicich (vztah uhel a:
kladna osa XK)

(A): uhel vychoziho bodu drazky (vztah: osa XK)
B(W):uhel koncového bodu drazky (vztah: osa XK)

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

P:  hloubka tvaru

Primkovy plan dér, prfimkovy plan tvart
Parametry

XK, YK: vychozi bod planu v kartézskych souradnicich

a, P: vychozi bod planu v polarnich soufadnicich (vztah uhel a:
kladna osa XK)

Q: pocet tvara — standardné: 1

XE(I), YE(J): koncovy bod planu v kartézskych souradnicich
Xi(li), Yi(Ji): vzdalenost mezi dvéma tvary (ve sméru XK/YK)
B(A): uhel podélné osy planu (vztah: osa XK)

L(R): celkova délka planu

Li(Ri): vzdalenost mezi dvéma tvary (rozte¢ planu)

Popis diry/popis tvaru

Kruhovy plan dér, kruhovy plan tvart

Parametry
XM(XK), YM(YK): stfed planu v kartézskych souradnicich

a, PM: stfed planu v polarnich souradnicich (vztah dhel a: kladna

osa XK)
Q: pocet tvara (obrazct)
Orientace:

ve smyslu hodin
proti smyslu hodin
Zvlastni pripady:
bez a a B: rozdéleni upIiného kruhu, zac¢ina u 0
bez B: rozdéleni uplného kruhu

K:  pramér planu nebo radius

o

pokragovani na dalgi strang P
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0(A): vychozi uhel — poloha prvniho tvaru (vztah: osa XK)
B(W):koncovy uhel — poloha posledniho tvaru (vztah: osa XK)
Bi(Wi): uhel mezi dvéma tvary (znaménko je nevyznamné)
U tvar(i (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 zlistava
zachovana (translace)

Popis diry/popis tvaru
U planu s kruhovymi (zakfivenymi) draZzkami se k poloze

planu pripocte "stfed zakfiveni” (viz "4.7.11Kruhovy
plan s kruhovymi drazkami”).

6.3.9 Obrysy na plasti (osa C)
Poloha obrysii na plasti

TURN PLUS prebira polohu zvolené "vztazné plochy” a navrhuje ji
jako "vztazny pramér”.

Dialogové okno ”Vztazné udaje”

X:  vztazny pramér

Hloubka frézovani

U tvarll se "hloubka P” zadava jako parametr. Popisujete-li
frézované obrysy jednotlivymi prvky, otevie TURN PLUS po
skon&eném zadani obrysu dialogové okno "Kapsa/Obrys”, v némz
je dotaz na "hloubku P”.

sHloubka P” > 0 definuje "kapsu”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Obrysy na plasti miZete kotovat
polarné. Parametr "P” se pritom vztahuje
k rozvinutému plasti.

Vyskytnou-li se pfi pouZziti parametru
"P” dvé moznosti feSeni, vyberte reSeni
pozZadovaneé.
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6.3.9 Obrysy na plasti (osa C)

Vychozi bod obrysu na plasti

Parametry
Z:  vychozi bod obrysu

a(C):vychozi bod obrysu (vychozi thel)

CY: vychozi bod obrysu (vychozi Ghel jako "pfimkovy rozmér” —
vztah: rozvinuti plasté na "vztazném priiméru”)

P:  vychozi bod obrysu, polarné

Primka obrysu na plasti

P¥i zadani primky zvolite smé&r pomoci symboli menu a pfimku
okotujete.
U vodorovnych a svislych pfimek neni tfeba zadavat souradnici XK

resp. YK. TURN PLUS zablokuje prislusné zadavaci pole, jestlize
neexistuji Zadné nevyreSené prvky.

Parametry

Z:  koncovy bod pfimky

a(C): koncovy bod pfimky (koncovy uhel)

CY: koncovy bod pfrimky (koncovy thel jako "pfimkovy rozmér” —
vztah: rozvinuti plasté na "vztazném praméru”)

P: koncovy bod pfimky, polarné
W(A): Uhel pfimky (vztah: viz pomocny obrazek)
WV: Uhel s pfedchozim prvkem
WN: dhel s nasledujicim prvkem
WV, WN:
uhel od pfedchoziho/nasledujiciho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
oblouk jako pfedchozi/nasledujici prvek: thel s te€nou
L: délka pfimky
tangencialné/netangencialné: definovani prechodu k dalSimu
obrysovému prvku
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Kruhovy oblouk — obrys na plasti

P¥i zadavani oblouku zvolite smysl nataceni pomoci symboll z
menu a oblouk okoétujete.

Parametry koncového bodu oblouku
Z: koncovy bod oblouku

a(C):koncovy bod oblouku (koncovy thel)

CY: koncovy bod oblouku (koncovy uhel jako ”pfimkovy rozmér” —

vztah: rozvinuti plasté na "vztazném priimeéru”)
P:  koncovy bod, polarné

Parametry stfedu oblouku

ZM(K): stfed oblouku

B(W):stfed oblouku (uhel)

CYM(J): stfed oblouku (uhel jako "pfimkovy rozmér” — vztah:
rozvinuti plasté na "referenénim prdméru”)

PM: stfed polarné

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 teCnou v koncovém bodu oblouku a nasledujicim
prvkem
WV, WN:
uhel od pfedchoziho/nasledujiciho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
oblouk jako predchozi/nasledujici prvek: uhel s teCnou

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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6.3.9 Obrysy na plasti (osa C)

Jednotliva dira

Parametry ”Vztazny bod”
ZM(Z):stfed diry (poloha Z)

CM(C): stfed diry (Uhel)
uhel jako "pfimkovy rozmér” (vztah: rozvinuti plasté na
"referennim prameéru”)
"Dira” muze obsahovat tyto prvky:
stredéni
vyvrtani
zahloubeni
zavit
Popis diry:
Parametr ”Stiedéni”
O: primér strediciho dulku
Parametry ”Vyvrtani”
B:  pramérdiry
P:  hloubka diry (hloubka vrtani a zahloubeni — bez $picky vrtani
a stredéni
W: dhel $picky
W=0": zvlastni vyznam ”"redukce posuvu (V=1)"
W>0": thel $picky
"icovani H6...H13 nebo "bez licovani” (viz ”6.12.7Vrtani”)

Parametry ”Zahloubeni”
R:  pramér zahloubeni

U:  hloubka zahloubeni
E: uhel zahloubeni

Kruh (Gpiny kruh)
Parametry

ZM(Z):stred tvaru (poloha Z)

CM(C): stred tvaru (thel)

CYM(CY): stfed tvaru — thel jako "pfimkovy rozmér” (vztah:
rozvinuti plasté pti "referenénim priiméru”)

K:  pramér kruznice nebo radius

P:  hloubka tvaru
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Parametry ”Zavit”
I: jmenovity primér
J: hloubka zavitu
K: zakonc¢eni zavitu (délka dobéhu)
F stoupani zavitu
Druh chodu zavitu: levy/pravy zavit
@ ZapiSete-li "ahel $picky W=0"",
vygeneruje AAG pri vrtacim cyklu
"redukci posuvu (V=1)".
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Obdélnik

Parametry
ZM(Z):stfed tvaru (poloha Z)

CM(C): stfed tvaru (uhel)

CYM(CY): stied tvaru — tihel jako "pfimkovy rozmér” (vztah:

rozvinuti plasteé pfi "referennim priiméru”)
A: Uhel podélné osy obdélniku (vztah: osa Z)
K:  délka obdélniku
B: (vy8ka) Sitrka obdélniku

Zkoseni/zaobleni
Sitka zkoseni
radius zaobleni

P:  hloubka tvaru

Polygon (mnohouhelnik)

Parametry
ZM(Z):stfed tvaru (poloha Z)

CM(C): stred tvaru (uhel)

CYM(CY): stied tvaru — thel jako "pfimkovy rozmér” (vztah:

rozvinuti plasteé pfi "referenénim priiméru”)
A:  uhel sklonu jedné strany polygonu (vztah: osa Z)
Q: (pocet roht) pocet stran (Q=3)
K: délka strany
SW kli¢ova Sirka
Zkoseni/zaobleni

Sitka zkoseni
radius zaobleni

P:  hloubka tvaru

Linearni drazka

Parametry
ZM(Z):stfed tvaru (poloha Z)

CM(C): stfed tvaru (uhel)

CYM(CY): stied tvaru — thel jako "pfimkovy rozmér” (vztah:

rozvinuti plasté na "referenénim priméru”)
uhel podélné osy drazky (vztah: osa Z)
délka drazky

Sirka drazky

TwA>®

hloubka tvaru
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Kruhova drazka

Parametry
ZM(Z):stred tvaru (poloha Z)

CM(C): stred tvaru (thel)

CYM(CY): stfed tvaru — thel jako "pfimkovy rozmér” (vztah:
rozvinuti plasté na "referenénim praméru”)

(A): uhel vychoziho bodu drazky (vztah: osa Z)
B(W):uhel koncového bodu drazky (vztah: osa Z)

R:  radius zakfiveni drazky (vztah: draha stfedu drazky)
B:  8itka drazky
P:  hloubka tvaru

Pfimkovy plan dér, pfimkovy plan tvart
Parametry

Z:  vychozi bod planu

C: vychozi bod planu (vychozi thel)

CY: dheljako "pfimkovy rozmér”

Q: pocet tvart (obrazcl)

ZE(K): koncovy bod planu

Zi(Ki): rozte€ mezi tvary (ve sméru Z)

L(R): celkova délka planu

Li(Ri): vzdalenost mezi dvéma tvary (rozte¢ planu)
B(A): uhel podélné osy planu (vztah: osa Z)

CYE: koncovy uhel jako "pfimkovy rozmér”

CYi: vzdalenost mezi dvéma tvary (rozte€ planu) jako ”pfimkovy
rozmer”

Vztah pfimkovy rozmér : rozvinuti plasté na "referenénim prameéru”

Popis diry/popis tvaru
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@ Neni-li naprogramovan “koncovy bod”,
rozdili se diry/tvary rovnomirni po
obvodu.
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Kruhovy plan dér, kruhovy plan tvart

Parametry

ZM(Z):stfed planu

CM(C): stred planu (uhel)

CYM: stfed planu (Uhel jako "pfimkovy rozmér”)
Q: pocet tvarti — standardné: 1

Orientace:
ve smyslu hodin
proti smyslu hodin
Zvlastni pripady:
bez a a B: rozdéleni uplného kruhu, za¢ina u 0°
bez B: rozdéleni upiného kruhu

K:  prmér planu nebo radius

a(A): vychozi uhel — poloha prvniho tvaru (vztah: osa Z)
B(W):koncovy uhel — poloha posledniho tvaru (vztah: osa Z)
Bi(Wi): uhel mezi dvéma tvary (znaménko je nevyznamné)

U tvar( (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 zlistava
zachovana (translace)

Vztah pfimkovy rozmér : rozvinuti plasté na "referenénim prameéru”
Popis diry/popis tvaru
U planu s kruhovymi (zakfivenymi) drazkami se k poloze

planu pripocte "stfed zakfiveni” (viz "4.7.11Kruhovy
plan s kruhovymi drazkami”).
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6.4 Zména obrysu (manipulace)

6.4 Manipulace s obrysy

6.4.1 Zména obrysu neobrobeného polotovaru

Je-li dan standardni polotovar (ty¢, trubka), mlZete jej

Vymazat — posloupnost menu: "Obrobek — Polotovar —
Manipulace — Vymazat — Obrys”

RozloZit — posloupnost menu: "Obrobek — Polotovar —
Manipulace — Rozlozit”

PY¥i "rozlozZeni” se standardni neobrobeny polotovar rozloZi na
jednotlivé prvky. Pak muazete jednotlivé prvky zpracovavat
(manipulovat s nimi).

Je-li dan odlitek nebo je-li definovan polotovar jednotlivymi
prvky, mizete s nim manipulovat jako s hotovym dilcem.

6.4.2 Zména obrysu hotového dilce

P¥i zménach existujicich obryst méjte na paméti:
Jsou-li obrysové prvky prekryty tvarovymi prvky, vztahuji se
indikované nebo zadavané koncové body k "teoretickému
koncovému bodu”. Pfi zmé&nach obrysovych prvkl se zkoseni,
zaobleni, zavity a odlehCovaci zapichy (vybéhy) automaticky
prizpUsobuji nové situaci.
Posloupnost a vychozi i koncovy bod obrysového prvku jsou
ur¢eny smérem definovani.

Po doladéni, vymazani nebo vioZeni TURN PLUS analyzuje, zda
Ize bezprostfedné po sobé nasledujici prvky sloucit do pfimky
nebo oblouku. Modifikovany obrys se normuje.

Nabizi-li se n&kolik moznosti feSeni, mizZete si tyto moznosti
prohlédnout a vybrat poZadované feSeni. Klavesou ESC zménu
zrusSite.

Jsou-li definovany obrysy obrabéné v ose C nebo Y,
nelze ménit soustruzeny obrys.

Skupina menu ”Dolad’ovani”

Dolad’ovani — Délka prvku: Zmé&na délky linearniho prvku.

U uzavienych obryst se manipulovany prvek noveé propocte a
poloha nasledujiciho prvku prizptsobi.

U otevi'enych obrysl se manipulovany prvek nové propocte a
nasledujici usek obrysu posune.

Vychozi bod obrysového prvku zistava zachovan.
napolohujte kurzor na obrysovy prvek.
stisknéte "Enter”
TURN PLUS otevre dialogové okno "Doladit délku”

zadejte novou délku nebo novou koncovou polohu — stisknéte
!lOKll

TURN PLUS zobrazi zménény obrys — mliZete "Prevzit feSeni”
nebo je zamitnout (klavesa ESC)
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Parametry dialogového okna ”Doladit délku”
Zména: definice zplsobu doladéni

L: zmé&na délky

X/Z: zména koncového bodu
L/X/Z: nova délka / nova koncova poloha
Nasledujici prvek:

k nasledujicimu prvku se zménou uhlu

k nasledujicimu prvku beze zmény uhlu

Dolad’ovani — délka obrysu: zmé&na délky
obrysu. Vyberete prvek, ktery se ma ménit, a
“vyrovnavaci prvek”. Zpravidla je to jeden prvek
vnéjSiho obrysu a jeden prvek vnitfniho obrysu.

napolohujte kurzor na obrysovy prvek, ktery se
ma meénit

stisknéte "Enter”

napolohujte kurzor na vyrovnavaci prvek

stisknéte "Enter”

TURN PLUS otevre dialogové okno "Zmenit
délku”

zadejte novou délku nebo novou koncovou
polohu - stisknéte "OK”

TURN PLUS zobrazi zménény obrys — mlzete
"Prevzit feSeni” nebo je zamitnout (klavesa ESC)

Parametry dialogového okna ?Zménit délku”:
Zmeéna: definice zplsobu doladéni

L: zmé&na délky

Z: zména koncového bodu

L/Z: nova délka / nova koncova poloha

Doladéni — Radius: zména radiusu nebo smyslu
otaceni oblouku

napolohujte kurzor na obrysovy prvek, ktery se
ma meénit
stisknéte "Enter”

TURN PLUS otevre dialogové okno "Doladit
radius”

zadejte novy radius nebo zmérite smysl otaceni
oblouku zapornym znaménkem - stisknéte "OK”

TURN PLUS zobrazi zménény obrys — miiZete
"Prevzit FeSeni” nebo je zamitnout (klavesa ESC)
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Dolad’ovani — Priimér: zména praméru vodorovného
primkového prvku. TURN PLUS nové propo¢te manipulovany
prvek a prizplsobi polohu pfedchoziho/nasledujiciho prvku.
napolohujte kurzor na obrysovy prvek.
stisknéte "Enter”
TURN PLUS otevie dialogové okno *Zménit primer”
zadejte novy pramér (X) a uvedte prizpasobeni k predchozimu/
nasledujicimu prvku — stisknéte "OK”
TURN PLUS zobrazi zmé&nény obrys — mlzete "Prevzit feSeni”
nebo je zamitnout (klavesa ESC)
Parametry dialogového okna ”Zménit pramér”:
Zmeéna prameéru (X)

Pfedchozi, nasledujici prvek:
se zménou Uhlu
beze zmény uhlu

Skupina menu ”Zména”

Zména — Obrysovy prvek: Parametry navoleného obrysového
prvku se predlozi k editaci. TURN PLUS pfizplsobi nasledujici
prvky. Vychozi bod obrysového prvku ztstava zachovan.

napolohujte kurzor na obrysovy prvek

stisknéte "Enter”

TURN PLUS otevre dialogové okno ”Pfimka/Oblouk”

zménite parametry — stisknéte "OK”

TURN PLUS zobrazi zménény obrys — m(iZete "Prevzit feSeni”
nebo je zamitnout (klavesa ESC)

Zména — Obrysovy prvek s posunutim: Parametry navoleného
obrysového prvku se predloZi k editaci. TURN PLUS posune
obrys podle vami ur€ené zmény. Vychozi bod obrysového prvku
zlstava zachovan.

napolohujte kurzor na obrysovy prvek

stisknéte "Enter”

TURN PLUS otevre dialogové okno "Pfimka/Oblouk”
zmérite parametry — stisknéte "OK”

TURN PLUS zobrazi zménény obrys — mliZete "Prevzit feSeni”
nebo je zamitnout (klavesa ESC)
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Zména — Tvarovy prvek: Parametry navoleného
tvarového prvku se predloZi k editaci. TURN
PLUS prizplsobi sousedici prvky.

napolohujte kurzor na tvarovy prvek

stisknéte "Enter”

TURN PLUS otevre dialogové okno s parametry
tvarového prvku

zménte parametry — stisknéte "OK”

TURN PLUS zobrazi zménény obrys — mlZete
"Prevzit feSeni” nebo je zamitnout (klavesa ESC).
Zménite-li parametry zavitu, pak se nové
parametry pfevezmou ihned.

Zména — Plan/tvar/kapsa: Parametry
navoleného planu/tvaru se predloZi k editaci. Je-
li obrys sestaven z jednotlivych prvkl, muizete
obrys rozsitit, zmenSsit (vymazat prvky) nebo
zménit "hloubku”.

aktivujte okno s poZadovanou vztaZznou rovinou
(Celo/zadni strana, plast’, ¢elo Y/zadni strana ',
plast’y)

napolohujte kurzor na plan / tvar / obrys

stisknéte "Enter”

Plan/tvar: TURN PLUS otevre dialogové okno s
parametry daného planu / tvaru.

zménte parametry — stisknéte "OK”

Obrys: rozsifeni pomoci "Pfimka/Oblouk”;
pomoci "Vymazat” usek obrysu vyberte a
vymazte

TURN PLUS zobrazi zménény obrys — mlZete
"Prevzit feSeni” nebo je zamitnout (klavesa ESC).
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6.4.2 Zména obrysu hotového dilce

Skupina menu ”Vymazat”

Vymazat — Prvek/Oblast: vymaZze vybrany usek obrysu
Vymazani obrysového prvku:

napolohujte kurzor na obrysovy prvek

stisknéte "Enter” — TURN PLUS vymaZe obrysovy prvek
Oblast obrysu — vymazani:

napolohujte kurzor na zacatek oblasti obrysu

oznacte zacatek oblasti (klavesa "Dalsi”)

napolohujte kurzor na konec oblasti obrysu

stisknéte "Enter” — TURN PLUS prvek vymaze

Vymazat — obrys/kapsu/tvar/plan:

Polotovar nebo hotovy dilec: vymaZze cely obrys

Kapsa, tvar, plan:

aktivujte okno s poZadovanou vztaznou rovinou (¢elo/zadni
strana, plast, ¢elo Y/zadni strana Y, plast'Y)

napolohujte kurzor na plan / tvar / obrys
stisknéte "Enter” — TURN PLUS prvek vymaze

Vymazat — Tvarovy prvek:
napolohujte kurzor na tvarovy prvek
stisknéte "Enter”

TURN PLUS vymaZze tvarovy prvek a prizpasobi vztazny prvek /

sousedni prvky.

Vymazat — VS§echny tvarové prvky: TURN PLUS vymaze
v8echny tvarové prvky a prizplsobi vztazné prvky / sousedni
prvky.

Skupina menu ”Vlozit”

Vlozit — pFfimku/oblouk: VlIoZi linearni prvek/oblouk ve
zvoleném bodé.

vyberte "bod vlozeni”

stisknéte "Enter” — TURN PLUS aktivuje "Menu pfimek/Menu
obloukd”

vyberte a definujte pfimku/oblouk

TURN PLUS provede manipulaci s obrysem
VlozZit — Obrys: viloZi ve zvoleném bodé nékolik obrysovych
prvkd.

vyberte "bod vlozeni”

stisknéte "Enter” — TURN PLUS aktivuje "vloZeni prvku”

vyberte a definujte prvky

TURN PLUS provede manipulaci s obrysem
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Skupina menu *Transformace”

Transformacni funkce se pouZivaji pro soustruzené

obrysy a pro obrysy na Celni strang&, plasti atd.
Soustruzeny obrys: Obrys v "ptvodni poloze” se
vymaze a cely soustruzeny obrys se
"transformuje”.
Obrysy na Gele, plasti atd.: Zvolite, zda se ma
obrys v "pavodni poloze” vymazat nebo
zkopirovat a "transformovat”.

Transformace — Posunuti:
posune obrys inkrementalné nebo na udanou
polohu (vztazny bod: vychozi bod obrysu).

Transformace — Natoceni:

bod nato€eni definujte v kartézskych nebo
polarnich souradnicich.

uhel nato€eni: definujte

Transformace — Zrcadleni:

definujte osu zrcadleni po¢ate¢nim a koncovym
bodem — nebo pocate¢nim bodem a uhlem.
Podatecni a koncovy bod nadefinujete v
kartézskych nebo polarnich souradnicich.

Transformace — Invertovani: Invertuje smér
definovani obrysu.
Polozka menu ”Spojit”:

TURN PLUS uzavi'e otevieny obrys vioZzenim
linearniho prvku.

Polozka menu ”Rozlozit”:

napolohujte kurzor na tvarovy prvek/tvar/plan

stisknéte "Enter” — TURN PLUS tvarovy prvek/
tvar/plan rozlozi

Soustruzeny obrys: tvarové prvky (i zkoseni a
zaobleni) se pfemé&ni na pfimky a oblouky.

Obrysy na Cele, plasti atd.: tvary a plany se
premeéni na pfimky a oblouky.

RozloZeni tvarového prvku/tvaru/planu
je nevratné !
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6.5 Prifazeni atributu
6.5.1

ovliviiuji rozdéleni jednotlivych oblasti obrabéni a volbu
hrubovacich cyklt v AAG (automatickém generovani pracovnich
postupu).
Odlitek, vykovek jako polotovar:AAG vygeneruje pracovni
postup podle strategie "obrabéni odlitk(” (hrubovani rovnobézné
s obrysem).
PfedsoustruZzeny polotovar: AAG vygeneruje pracovni postup
podle standardni strategie. Odchyln& od standardniho obrabéni
se pouziji s obrysem rovnobézné hrubovaci cykly.

Neznamé (nebo neni definovan zadny atribut: AAG vygeneruje
pracovni postup podle standardni strategie.

Navoleni: "Obrobek — Polotovar — Atributy”

Atributy polotovaru

6.5.2 Atributy soustruZzenych obrysu

Po geometrickém popisu obrysu hotového dilce (obrobku) muzete
jednotlivym obrysovym prvkiim/asekidm obrysu prifazovat atributy.
AAG a IAG tyto atributy vyhodnoti pro generovani pracovnich
postupu.

Navoleni: "Obrobek — Polotovar — Atributy”

TURN PLUS podporuje tyto atributy:

Pridavek: Tento pridavek zlistane po obrobeni zachovan
(pfiklad: pFidavek na brouseni). V zadavacim okné ”Pridavek”
zvolte "Typ pridavku” (klavesa DALSI):

Absolutni pridavekje "konec¢ny”. V dalsim obrabéni nemuze
byt ménén.

Relativni (aditivni) pfidavek m(ze byt béhem dalSiho
obrabéni ménén.

Posuv (viz téZ "4.7.4 Pomocné prikazy pro popis obrysu”)
Posuv: zadana hodnota plati jako dokon€ovaci posuv.
Redukce posuvu: zadana hodnota se nasobi aktualnim

posuvem.

Hloubka drsnosti povrchu — zadana hodnota se vyhodnocuje
pri dokoncovani nacisto (viz téz "4.7.4 Pomocné prikazy pro
popis obrysu”)

Hloubka drsnosti (Rt) — vSeobecna hloubka drsnosti (hloubka
profilu)

Stfedni hodnota drsnosti (Ra)

Pramérna hloubka drsnosti (Rz)
Aditivni korekce: CNC PILOT spravuje 16 na nastroji
nezavislych korek¢nich hodnot. Zde definujete "Cislo aditivni
korekce”. Hodnota této korekce se definuje pfi obrabéni
obrobku.
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Neobrabét: Uginek tohoto atributu zavisi na
druhu obrabéni:

Hrubovani: Tento atribut se vyhodnocuje
pouze pfi prvnim/poslednim prvku vnitfniho/
vnéjSiho obrysu. Neobrobi se tvarové prvky.

Dokoncéovani: Oznacené prvky se neobrobi
nacisto.

Predvrtani: na atribut se nebere zfetel.

Zapichovani: Oznacené zapichy se neobrobi.

Obrabéni zavitti: Oznadené zavitové prvky se
nedohotovi nadisto a zavity se nevyfiznou.

Stredové vrtani: Oznacené diry (tvarové
prvky) se nevyvrtaji.

Vrtani: Oznacené diry (pro obrabéni C/Y) se
neobrobi.

Frézovani: Oznacené frézované obrysy (pro
obrabéni C/Y) se neobrobi.

Presné zastaveni: Oznatené obrysové prvky se
obrobi s "pfesnym zastavenim” (viz té€zZ ”4.7.4
Pomocné prikazy pro popis obryst”).
Délici bod (pro obrabéni hridelti nebo obrabéni v
nékolika upnutich)
Po vybéru prvku otevie TURN PLUS dialogové
okno "Délici bod”. Zadani:

ANO: délici bod se vlozi na konci prvku

NE: existujici délici bod se vymaZze (rozdéleni
obrysového prvku v8ak zlstane zachovano)

Na prvek: parametry "X, Z” definujete délici
bod
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6.5.3 Atributy obrabéni

6.5.3 Atributy obrabéni

AAG (automatické generovani pracovnich postupt) vyhodnocuje
atributy obrabéni pro vygenerovani pracovniho postupu. IAG
(interaktivni generovani pracovnich postupt) prebira atributy
obrabéni jako parametry cyklu.

Prifazeni atributu uréitému obrysovému prvku

Definovani atributi obrabéni

Atributy pfifazujete takto:
jednomu obrysovému prvku
jednomu useku obrysu
nékolika navzajem nesouvisicim obrysovym
prvkim

Prirazeni atributi nékolika obrysovym prvkim

Zvolte typ atributu (podmenu "atributt obrabéni”)

Stiskné&te “Jednotlivé/Usek” (je zapnuto, je-li polozka menu
prepnuta na "inaktivni”)

Vyberte obrysovy prvek — TURN PLUS zobrazi atributy
zvoleného prvku — stisknéte "Enter”

P¥i zadani hodnoty atributu: TURN PLUS otevre dialogové okno
pro zadani hodnoty

Zadejte hodnotu atributu — stisknéte "OK”
TURN PLUS pfriradi atribut obrysovému prvku

Prifazeni atributu uréitému tseku obrysu

Zvolte typ atributu (podmenu "atribut obrabéni”)

Stisknéte polozku menu "MnozZstvi” (je zapnuto, je-li poloZka
menu prepnuta na "inaktivni”)

Napolohujte kurzor na zacatek oblasti obrysu — vyznacte
zacatek useku (klavesa "Dalsi”)

Napolohujte kurzor na konec useku obrysu (TURN PLUS zobrazi
atributy naposledy navoleného prvku) — stisknéte "Enter”

P¥i zadani hodnoty atributu: TURN PLUS otevie dialogové okno
pro zadani hodnoty

Zadejte hodnotu atributu — stisknéte "OK”
TURN PLUS prifadi atribut iseku obrysu
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Zvolte typ atributu (podmenu "atributt
obrabéni”)

Stisknéte "MnoZstvi” (je zapnuto, je-li polozka
menu prepnuta na "inaktivni”)

Pro v8echny obrysové prvky, jimzZ se atribut
pfifazuje: vyberte a oznacte obrysovy prvek
(klavesa "DalSi”) — oznacené prvky se zobrazi
bile

Vybér obrysovych prvka poloZzkami menu
"Oznacit vse”, "Vymazat oznaceni” a klavesou
"Dalsi”.

Oznaceni zruSite, vyberete-li oznaceny prvek a
stisknete klavesu ”"DalSi”.

P¥i zadani hodnoty atributu: TURN PLUS otevre
dialogové okno pro zadani hodnoty

Zadejte hodnotu atributu — stisknéte "OK”
TURN PLUS pfifadi atribut obrysovému prvku
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Atributy obrabéni pro soustruzeni zavitu

X
Po vybrani zavitu otevie TURN PLUS dialogové okno "Zavit” (viz 0 P C—p
”4.8.10 Zavitové cykly”). 4
Parametry
B: délka rozbéhu (k synchronizaci vieteno — suport) 1

P:  délka dob&hu (k zabrzdéni suportu)
C: Uhel startu (lezi-li zacatek zavitu definované vUici nikoli
rotacné& symetrickym obrysovym prvkim) 2
I: maximalni prisuv
V:  zplsob pfisuvu (druh prisuvu) 3
konstantni prarez tfisky u vSech fezl
konstantni prisuv T @3 =1
jako vzor EPL: vyjde-li po déleni hloubka zavitu/pfisuv
zbytek, plati tento ”zbytek” pro prvni prisuv.
H: zplsob pfesazeni (presazeni jednotlivych prisuva k vyhlazeni
boku zavitu) — standardné: 0
bez presazeni
jednostranné vlevo: presazeni zleva
jednostranné vpravo: presazeni zprava
stfidavé: presazeni stfidaveé zprava/zleva

Q: pocet chodl naprazdno po poslednim Fezu

< < | <<+
y
!

Atributy obrabéni pro vrtani

Vyvola podmenu s atributy pro vrtani a kombinované vrtani (viz téz
”4.8.11 Vrtaci cykly”). TURN PLUS bere zfetel na kombinované
vrtani pri vybéru nastrojd a generovani pracovniho postupu (jedna
pracovni operace pro jedno "kombinované vrtani”).

Rovina navratu: sem se napolohuje vrtak pred i po vrtani (vrtani

na plasti: pramér). Rovinu navratu muzete ve vrtacim cyklu

menit.

Neobrabét: dira/plan dér se neobrobi.

Vymazat atributy vrtani: vymaze vSechny atributy tohoto vrtani.

Kombinace vrtacich operaci

stfedici navrtani — nastroj: navrtavak NC (typ 32*); zaménny
nastroj: stredici navrtavak (typ 31%)

vrtani se zahloubenim — nastroj: skladany vrtak (typ 42*)

kombinace vrtani/zavit — nastroj: predvrtavaci zavitnik (typ
44%)

kombinace vrtani/vystruzovani — nastroj: vrtak delta (typ 47*)
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Atributy obrabéni pro frézovani

V podmenu zvolte druh frézovani a pak definujte parametry (viz téz
"4.8.16 Frézovaci cykly”).

Frézovani obrysu: ofrézuje tvar, "volné definovany” otevieny
nebo zavieny obrys.

Parametry
Misto frézovani obrys: stfed frézy na obrysu
vnitfni frézovani — uzavieny obrys
vnéjsi frézovani — uzavreny obrys
vlevo — od otevieného obrysu (ve sméru obrabéni)
vpravo — od otevieného obrysu (ve sméru obrabéni)

Zpulsob frézovani
nesousledné
sousledné

Pramér frézy pro volbu nastroje

Rovina navratu: sem se napolohuje fréza pred i po frézovani
(povrch plasté: primér).

Frézovani plochy: ofrézuje vnitfni plochu uzavfenych obrysU
(urcity tvar nebo "volné definovany” obrys).

Parametry

Zpulsob frézovani
nesousledné
sousledné

Odhrotovani: odhrotuje obrys (urgity tvar, "volné definovany”
otevieny nebo uzavieny obrys).

Parametry

Zpulsob frézovani
nesousledné
sousledné

Sitka zkoseni
Uhel zkoseni: pro volbu nastroje — standardné 45°

Rovina navratu: sem se napolohuje fréza pred i po frézovani
(povrch plasté: priimér).

Ryti: ryje obrys (urcity tvar, "voln& definovany” otevieny nebo
uzavreny obrys).

Parametry
Sitka

Uhel: pro volbu nastroje — standardné& 45°

Rovina navratu: sem se napolohuje fréza pred i po frézovani
(povrch plasté: primér).

Neobrabét: frézovany obrys se neobrobi.

Vymazat atributy frézovani: vymaZze vSechny atributy tohoto
frézovaného obrysu.
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Atribut obrabéni pro méreni

Po vybéru urcitého obrysového prvku otevie TURN
PLUS dialogové okno "Méreni” (viz téZ "6.3.6
Tvarové prvky”).

Parametry dialogového okna "Mé&reni” vyvola TURN
PLUS expertni program zapsany v parametru
obrabéni 21 - "UP-MEASO01”

Parametry

Pridavek pro fez mé&reni

Délka pro fez méreni

Cita& mé&¥ici smy&ky: zm&Fi se kaZdy n-ty obrobek

Tlacitko "Vymazat”: vymaZe vSechny zapsané
parametry

6 TURN PLUS
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6.6 Pomliicky pro ovladani

6.6.1 Lupa

Pomoci "lupy” si zvétSite/zmenSite obraz a zvolite vyfez obrazu.
P¥i vyvolani ”lupy” se objevi "Cerveny obdélnik” pro vybér vyfezu
obrazu a podmenu ”Standardni nastaveni lupy”.

Aktivovani lupy: klavesa "0”
Opusténi lupy: klavesa ESC

PoloZka menu ”Standardni velikost”

Rusi posledni zvétSeni/nastaveni a zobrazi naposledy zvolené
"standardni nastaveni” (,Maximalni obrobek” nebo Pracovni
prostor”).

Polozka menu ”Posledni lupa”

Rusi posledni zvétSeni/nastaveni. "Posledni lupu” mUlZete pouZit
vicekrat po sobé.

Skupina menu ”Lupa special”:
Obrobek maximalné
Zobrazi obrobek v maximalni mozné velikosti.

Pracovni prostor
Zobrazi pracovni prostor v€éetné bodu vymeény nastroje.

pres souradnice
V dialogovém okné "Soufadny systém” nastavite "rozméry” okna
a polohu nulového bodu obrobku.

PouZivate-li vice oken, nastavte "soufadny systém” pro kazdé
okno zvlast.

Volba vyFezu obrazu

"Cerveny obdélnik” miizete posunovat kurzorovymi klavesami,
zvétSite ho klavesou ”Listovani dopfedu” a zmenSite klavesou
“Listovani zpé&t”. Zvoleny vyfez obrazu prevezmete klavesou
ENTER.

Po silném zvétSeni mizete nastavit "Obrobek maximalné” nebo
"Pracovni prostor”, abyste pak mohli zvolit novy vyfez obrazu.

Okno v maximalni velikosti
Zobrazuje-li se na obrazovce vice oken, mlzete prepinat mezi
“oknem v maximalni velikosti” a "zobrazenim vice oken”.

Zména zobrazeni: klavesa ”.” (vybrané okno se zobrazi v
maximalni velikosti.)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Prehled pomiticek

pro obsluhu Vyvolani klavesou

Lupa 0

Inspektor 0 - menu

Kalkulator stranka vpred

Digitalizace stranka zpét

Snimani stranka zpét — ALT
6.6.2 Inspektor — kontrola

obrysovych prvku

Pomoci "Inspektora” prekontrolujte obrysové prvky,
tvarové prvky, jednotlivé tvary (obrazce) a plany
(rastry) tvarl. TURN PLUS zobrazi vSechny
parametry vybraného prvku. Zména dat mozna
neni.

Aktivace Inspektora: klavesa ”"0” vyvola "Menu
lupy” — zvolte poloZku menu ”"Inspektor”

Opusténi Inspektora: klavesa ESC

Kontrola obrysovych prvkl Inspektorem:
vyberte okno (vztaznou rovinu)
napolohujte kurzor na obrysovy prvek, tvarovy
prvek, tvar nebo plan
stisknéte "Enter” — TURN PLUS zobrazi zadané
parametry prvku/tvarového prvku

stisknéte klavesu "ALT” — TURN PLUS zobrazi
vSechny parametry prvku. Parametry
jednotlivych prvkd se zobrazi i u tvarovych prvkd.
,Sipkou doleva/doprava” pfi otevieném
dialogovém okné se zobrazi parametry
nésledujiciho/prfedchoziho prvku

,ESC” dialogové okno uzavie
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6.6.3 Kalkulator

6.6.3 Kalkulator

Tento kalkulator je vhodny pro standardni vypocty,
vypocdty licovacich toleranci a vypo&et priméru
diry pro vnitini zavit (priklad: na vykrese jsou
uvedena pouze zavitova data vnitfniho zavitu).
Kalkulator si vyvolate z dialogového okna. P¥i
aktivovani kalkulatoru se hodnota ve vstupnim poli
prevezme jako “indikovana hodnota”. Vypod&tené
hodnoty se pfevezmou do vstupniho pole
dialogového okna.

Aktivovani kalkulatoru: klavesa "Listovani
dopredu” pfi otevieném dialogovém okné

Opusténi kalkulatoru:
"OK” (nebo klavesa INS) — s pfevzetim hodnot
"ESC” - bez prevzeti hodnot

Vypocty s kalkulatorem:

napolohujte kurzor na pozadované vstupni pole
dialogového okna

stisknéte klavesu "listovani dopredu” — TURN
PLUS zobrazi parametry daného prvku

TURH PLUS bspo0 Celo » Hotova soucast 28.Pro.00 11:19:13

Vstup ve sneru sipky

3.14159

+|—|*|f

SIH | Cos | TAH | x2 |

17.523

ASIH | ACOS | ATAH | i)

5TO | RCL | 5TO+ 5TO-

CLth’xlnl%l

Licovani | Ynitr. zavitl

Zrusit |

Funkce kalkulatoru

provedte vypocet RCL obsah paméti prevzit jako zobrazenou hodnotu
,OK” uzavfe kalkulator a zapise vypod&tenou CLR vymazat zobrazeni
hodnotu do vstupniho pole 1/x reciproka hodnota

Funkce kalkulatoru t hodnota Pi (3,14159)

Zobrazeni: n % procentni vypodet
zobrazena hodnota (pod "=") ] . N N i i .
uloZena hodnota (vpravo od ”=") Licovani vypocte stfedni tolerance pro licovani -
vypo&etni operace a mezivysledek (vpravo vedle jako "zobrazenou hodnotu” zajedte jmenovity

pramer

zobrazené hodnoty)

= provést vypocet; zobrazit vysledek

+ -5/ zakladni pocetni operace

SIN, COS  trigonometrické funkce

stisknéte "Licovani” — TURN PLUS otevre
dialogové okno "Licovani”

zadejte data licovani — stisknéte "OK”

kalkulator prevezme jako zobrazenou hodnotu
"stfed tolerance”

TAN trigonometrické funkce

ASIN, ACOS inverzni trigonometrické funkce

ATAN inverzni trigonometrické funkce
X2 druha mocnina

v druha odmocnina

STO zobrazenou hodnotu uloZit

STO+, STO- zobrazenou hodnotu pricist k obsahu
paméti/odecist od ného
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Vnitfni zavit vypocitava primér diry pro zavit z dat zavitu
stisknéte "Vnitfni zavit” — TURN PLUS otevie
dialogové okno "Vnitfni zavit”
zadejte zavitova data — stisknéte "OK”
kalkulator yypocte ze zavitovych dat priimér diry
pro zavit a prevezme jej jako zobrazenou hodnotu

Vyberte kurzorovymi klavesami funkce/vstupni pole — "Enter”
aktivuje navolenou vypocetni funkci. Jednotlivé vypocetni funkce
(SIN, mocnina atd.) se vztahuji k "zobrazené hodnoté”.
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6.6.4 Digitalizace

Zadavané hodnoty mUZete zjistit pomoci nitkového
kfiZze (digitalizovat) a prevzit. TURN PLUS pfitom
zobrazi souradnice polohy nitkového krize.

Aktivovani digitalizacniho modu: klavesa
"listovani zpét” (pfi otevieném dialogovém okné)

Polohovani nitkového k¥ize: kurzorové klavesy

Opusténi digitalizaéniho modu:
"Enter” — s prevzetim hodnot
"ESC” - bez prevzeti hodnot

& - Jsou-li prirtistky p¥i pohybech
nitkového kriZe prilis malé nebo velke,
zmeérnte nastavené zvétSeni poloci "lupy”
(pred vyvolanim digitalizacniho modu).

V digitalizacnim modu se hodnoty
prebiraji jako absolutni hodnoty
kartézské soustavy souradnic -
nezavisle na nastaveni vstupnich poli.

6.6.5 Snimani

P¥i snimani si vyberete koncovy bod primky/
oblouku nebo nebo stfed oblouku. Tuto polohu
mUZete prevzit jako vstupni hodnotu.
Aktivovani snimani: klavesa "listovani zpét” (pfi
otevfeném dialogovém okné) — TURN PLUS
aktivuje "digitalizatni modus” — pomoci "Alt”
pfepnete do snimani.
Opusténi snimani:

"Enter” — s prevzetim hodnot

"ESC” — bez prevzeti hodnot

»Snimani” dat:
napolohujte kurzor na pozadované vstupni pole
dialogového okna
aktivujte digitalizacni modus
nastavte "koncovy bod nebo stfed (oblouku nebo
primky)”
vyberte soufadnici pomoci "dalSi/pfedchozi bod”
(nebo Sipka doleva/doprava)

pomoci "Vybrat bod” (nebo "Enter”) prevezméte
honotu

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

TURH PLUS 1234500 Hlavni pohled » Hotova soucast |28.Pro.00 11:21:25
Vybrat souradnice

L EE) = == e R : R
4430brys J33Tvar Ji{Predloha 3 Obrazec JEiManipul. ZjEVlastnost

47.195
-93.501

#
Z2

+@100

1@a0

TURN PLUS 1234500 Hlavni pohled » Hotova soucast |28.Pro.00 11:21:56
vybrat bod

| EE| . | . Hdm dd
-43Dalsi boed JOPredchozi bed J71Vybrat bod #37S5tred

+@100

% P¥i ”Snimani” se hodnoty prebiraji jako absolutni
hodnoty kartézské soustavy souradnic — nezavisle na
nastaveni vstupnich poli.
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6.7 Priprava

6.7 Priprava

Dil¢imi funkcemi "pfipravy” definujete upinadla, polohy upinadel a
osazeni revolveru vlastni pro TURN PLUS (seznam nastrojl).
Pri upinani obrobkd TURN PLUS zjistuje
vnitfni a vnéjSi omezeni fezu
posunuti nulového bodu — TURN PLUS generuje posunuti
nulového bodu na zacatku NC programu (G59)

a prebira do zahlavi programu tyto sefizovaci informace (viz 76.2.2
Zahlavi programu”):

primér upnuti
délka pro uvolnéni (obrobku z upnuti)
upinaci tlak

6.7.1 Upnuti obrobku

Upnuti na strané vietena

Upnuti obrobku na strané vietena

Zvolte "Priprava — Upinani — Upnuti”

zvolte "Strana vietena”

druh sklicidla se vybere v podmenu:

dvoucelistiové sklicidlo

tricelistové sklicidlo

Ctyrcelistové sklicidlo

kleStimové sklicidlo

bez skli¢idla (Celni unasec)

triCelist'ové sklicidlo nepfimo (Celni unasec€ v Celistovém
sklicidle)

TURN PLUS otevre dialogové okno s udaji pro "Upinani”.
ZapiSte parametry a definujte "rozsah upinani” — stisknéte "OK”

TURN PLUS zobrazi upinadla a omezeni fezu (jako "¢ervenou
¢aru”).

pokragovani na dalsi strang P
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=y

Pfimo z TURN PLUS stanovené
omezeni fezu mlZete nastavovat/meénit.
Nepouzijete-li "Upnuti”, predpoklada

TURN PLUS standardni hodnoty.

Upinadla pro druhé upnuti definujte po
obrobeni prvniho upnuti.

Upnete-li obrobek na strané vietena i
koniku, ma TURN PLUS zato, Ze se jedna
o obrabéni hiidele (viztéZ "6.12.9
Obrabéni hrideld”).

Pro vybér identifikacniho Cisla sklicidla/
¢elisti navrhne TURN PLUS pouze ta
upinadla, ktera jste v pfedchozim kroku
vybrali (druh skliCidla, typ Celisti).

6 TURN PLUS



Parametry pfi dvou-, tfi- nebo étyréelistovém

sklicidle:

IdentifikaCni Cislo sklicidla

Typ Celisti: definujte typ Celisti a jejich
odstupnovani

ZpUsob upnuti: urCete, zda se upina zevniti/zvenci
a ktery stupen upnuti se pouzije

IdentifikaCni Cislo Celisti

Upinaci délka: TURN PLUS si zjisti upinaci délku
podle zvolenych &elisti a zptsobu upnuti.
Pouzijete-li odchylnou délku upnuti, pak
navrZzenou hodnotu zkorigujte.

Upinaci tlak: pfevezme se do "zahlavi programu” —
TURN PLUS tento parametr nevyhodnocuje

Rozmér nastaveni Celisti: vzdalenost vngjsi hrana
sklicidla — vné&jSi hrana Celisti; zaporny
rozmér: Celist vyCniva ze sklicidla (TURN
PLUS zjist'uje tento rozmér pro vasi informaci)

Tlacitko "Volba rozsahu upinani”: tim stanovite,
kam se upinadlo umisti.

u obrysu se zkosenim, zaoblenimi nebo
obloukovymi prvky oznacte rozsah "kolem
upinaci hrany”

u pravouhlych dilcd oznacte prvek
sousedici s upinaci hranou

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

TURH PLUS 1234500

Hlavni pohled » Upnout

Zadat data upinani

| EE| 44 s . | .
44 ) 44 i
449 Strana vretena 443 Lineta 4 Strana konika JJJ()rnezenl rezu

28.Pro.00 11:23:

10 cis. upinani

Typ celisti

Upinaci tvar

DfF »

1D cis. celisti

FH11I] »
|Sv1ra|:1 cel. =»
|]eden Krok »

IKBHZSI]—32 »

b Delka upinani |14 nn
Upinaci tlak |l] tyc

Bozner nast. cel istil—]l].ﬁ nm

Vybrat upinaci rozsah |

[= ]

2rusit

Zpusob upnuti  nestupiiovité dvoustupiové
jednostupnové
D=1 @ E %
- e E
D=3 @
D=4 @ @
D=5 E E
D=6 E
D=7 ﬁ

E

H

7//4
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6.7.1 Upnuti obrobku

Parametry u klestin:

Identifika¢ni Cislo kletiny

Prameé&r upnuti

Délka pro uvolnéni: vzdalenost predni hrana
kleStiny — prava hrana polotovaru

Upinaci tlak: pfevezme se do ”zahlavi programu” —
TURN PLUS tento parametr nevyhodnocuje

Parametry pf¥i ”bez pouzdra” (€elni unasec):

IdentifikaCni Cislo

Hloubka vtisku: pfiblizna hloubka, do niZ hroty
vniknou do materialu (TURN PLUS tuto
hodnotu pouZije k napolohovani obrazku
¢elniho unasece)
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TURH PLUS 1234500 Hlavni pohled » Upnout 28.Pro.00 11:23:55

Zadat data upinani

| S} 44 Ham . i .
44 44 44 i
443 Strana vretena 349 [Luneta JJJSit rana konika JJJOmlazenl rezu

Klestinove upin.
ID cislo SPO116 s
IES— mn
Upinaci delka [125  mm

30 tyc

Upin.-a

Upinaci tlak

0K | Zrusit |

TURH PLUS 1234500 Hlavni pohled » Upnout 28.Pro.00 11:24:43

2adat data upinani

| S} 44 Ham . i .
443Strana vretena 13dluneto J34Strana konika EiiOmezeni rezu

vretena bez upinani

Predni unasec

|STI‘1*5I]3‘J »
Hloubka vtlaceni |2 nm

0K | Zrusit |

1D cislo
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Parametry pri "tricelist’'ovém skli¢idle nep¥imo” TURH PLUS 1234500 Hlavni pohled » Upnout 28.Pro.00 11:24:43
(GelniunasSec€ v upinacich ¢elistech): Zadat data upinani

IdentifikaCni Cislo sklicidla
Typ Celisti: definujte typ Celisti Strana vretons bez upinani
Identifikacéni ¢islo Celisti Predni unasec
Identifikacni Cislo ¢elniho unasece ID cislo [ETh-5089 »

Hloubka vtisku: pfiblizna hloubka, do niz hroty Hloubka vtlaceni [2=  mn
vniknou do materialu (TURN PLUS tuto

hodnotu pouzije k napolohovani obrazku OK | 2rusit
Celniho unasece)

Upinaci tlak: pfevezme se do ”zahlavi programu” —
TURN PLUS tento parametr nevyhodnocuje

| EE| 44 s . | .
44 i
jjjﬁtrana vretena Jijuneta JJJStrana konika JJJOmezenl rezu

Upinani na strané koniku TURN PLUS 1234500 Hlavni pohled » Upnout 26.Pro.00 11:26:28
2adat data upinani

PoloZka menu ”Strana koniku”

TURN PLUS otevre dialogové okno ”Strana koniku”.

| EE| 44 s . | :
443Strana ¥retena Jdluneto Zo4Strana konika EdOmezeni rezu

konika
Parametry: upinani [Pevny hrot |2
Upnuti: zvolte typ upinadla 1 sfisla =1 —
upinaci hrot

stredici hrot Stredici hloubka |2 mm
stredici kuZel o | E——
IdentifikaCni Cislo upinadla

Stredici hloubka: hloubka, do niZ upinadlo vnikne
do materialu (TURN PLUS tuto hodnotu
pouZije k napolohovani obrazku upinadia)

Lgtzn

& Upnete-li obrobek na strané vietena i
koniku, ma TURN PLUS zato, Ze se jedna
oobrabéni hridele.

Definovani omezenifezu Vymazani planu upinani

PoloZzka menu ”Upnuti — Omezeni fezu” PoloZzka menu ”Upinani — Vymazani planu upinani”
Definujte "omezeni fezu pro AAG” pro vnéjsi a vymaze vSechna data tykajici se upnuti obrobku a vSechna
vnitfni obrys. Hodnoty. které TURN PLUS stanovil zapsana omezeni fezu.

pfi "Upinani — Strana vietena”, muzete ménit/

dopliovat.

Aktualni omezeni fezu se zobrazi jako ¢ervena
Cara.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 265

6.7.1 Upnuti obrobku



6.7.1 Upnuti obrobku

Piepnuti obrobku

Prepnuti obrobku — standardni obrabéni
Pouzijte "pfepnuti — standardni obrabéni”, provadite-li obrobeni
predni a zadni strany samostatnymi NC programy.

TURN PLUS "preklopi” obrobek (polotovar i hotovy dilec) a provede

posunuti nulového bodu o "Nvz”. Obrysy na plasti nebo obrysy pro

rovinu YZ se nato€i o "Wvc”. Upinadla prvniho upnuti TURN PLUS

vymaze.

Parametry dialogového okna ”Prepnuti obrobku”

Nvz: posunuti nulového bodu (navrhova hodnota je délka obrysu
hotového dilce)

Wvc: thlové posunuti

Prfepnuti obrobku — kompletni obrabéni 1. upnuti do 2. upnuti
Tato funkce spousti obrabéni 2. upnuti. Po vyvolani této funkce
definujte upinadla. TURN PLUS pak aktivuje expertni program pro
prepnuti. Podle zapisu v zahlavi programu (”1. upnuti vifeteno .. —
2. upnuti vieteno ..”) vyvola TURN PLUS né&ktery z expertnich
programu (parametr obrabéni 21):

zapis "UP-UMHAND?”: je-li pro 1. a 2. upnuti zapsano totéz

vieteno

zapis "UP-UMKOMPL”: jsou-li pro 1. a 2. upnuti zapsana rtizna

vietena

6.7.2 Vytvoreni seznamu nastroju

Funkcemi podmenu "Pfiprava — Seznam nastroju” spravujete
osazeni revolveru vlastni pro TURN PLUS (viz téZ "Parametry
obrabéni 2 Globalni technologické parametry”).

Prohlédnuti seznamu: ukaZe platny seznam nastroju.

Vytvoreni seznamu: vyberete nastroje a urcite jejich polohu v
revolveroveé hlaveé.

Zavedeni seznamu — uloZeny seznam nastroju: ukaze
seznamy nastrojlil ve vybérovén okné ”"Zavést soubor” — vyberte
seznam a zavedte jej.

Zavedeni seznamu — seznam nastrojtli na stroji: prevezme
aktualni osazeni revolverové hlavy stroje (viz ”3.4.1 Vytvoreni
seznamu nastroja”).

UloZeni seznamu: TURN PLUS ulozi seznam nastroji — definujte
jméno souboru v "Ulozit soubor”.

Vymazani seznamu: ukaze seznamy nastrojli ve vybérovén
okné "Zavést soubor” — vyberte seznam a vymazte je;j.
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Prepnuti obrobku — kompletni obrabéni zpét k
1. upnuti

Chcete-li po obrobeni 2. upnuti provést korektury/
optimalizace geometrie nebo obrobeni, vratite se
touto funkci zpét do "vychoziho bodu obrabéni.
Pracovni bloky 2. upnuti se pfitom odstrani.

= Drive neZ "prepnete”, zajistéte
pracovni postup atd. pro obrobeni
prvniho upnuti. P¥i "pfepnuti” TURN
PLUS vymaZe aZ dosud vygenerovany
pracovni postup a pouzité provozni
prostredky.

Pfepnuti nenahrazuje upinani.

@ Osazeni revolveru vlastni pro TURN
PLUS zavedte d¥ive neZ budete
pracovat s vybérem nastroji IAG/AAG.

pokraGovani na dalsi strang »

6 TURN PLUS



Vytvoreni seznamu nastroju

Zvolte "Ptiprava — Seznam nastroju — Vytvoreni
seznamu” — TURN PLUS zobrazi zapsané
nastroje.

Navolte pozici nastroje (,,Sipka nahoru / Sipka
dol”)

Klavesa INS (nebo ENTER) - vyvola
dialogové okno "Volba nastroje” pro zapis
noveého nastroje.

m Zapsani nového nastroje

Zadani identifikacniho Gisla:
z klavesnice — nebo

DALSI)

zadani z abecedni klavesnice

vybér identifikacniho Cisla z databanky
nastroju

. po vyvolani "vybérového menu” (klavesa
> S

Tlagitko Chladici okruh
zobrazené okruhy nastavte klavesou
"DalSi” (ZAP; VYP; vysoky tlak)

Smazani nastroje
DEL Klavesa DEL — nastroj vymaZze

Zména pozice nastroje
ALT Klavesa ALT — smaze nastroj na této
pozici a uloZi jej do pomocné paméti.
Identifikacni Cislo se zobrazi v fadku
zahlavi.

Navolte novou pozici nastroje a znovu
LN stisknéte klavesu ALT. Nastroj se zapise.

Bylo-li toto misto obrazeno, pak se
"dosavadni nastroj” prevezme do
pomocné paméti. V této paméti je nastroj
pripraven pro dalSi napolohovani.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

TURH PLUS 1234500 Hlavni pohled 28.Pro.00 11:29:26

Nastavit seznam nastroju

| EE| Am Ham . | | | .
443Program Jo0brobek J{Priprava BJJING JEJIAWG  JJEKonfigurace

LEEL e i L L[ Vol ba nastr. pro T6.0

WAPP.S ID cislo typ nast. pop [p cislo »
1001.0 342-300.1 342 Vrtak s o

1002.0 111-80-080.1 111 Hrubovaci o

1003.0 112-16-080.1 112 Hrubovaci Chladici obeh |
1004.0 115-35-080.1 115 Hrubovaci

1005.0 122-12-040.1 122 Dokoncova 0K | Zrusit |
[1006.0 121-95-040.1 121 Dokoncova

1007.0 143-16-150.1 143 Stand. zavitnik 0.200 60.000 60.000
1008.0 141-150.2 141 Stand. zavitnik 0.200 60.000 &0.000
1009.0

1010.0

1011.0 342-320.1 342 ¥rtak s otoc. deskou 32.000 90.000 0.000
1012.0 E

BT 1

Vybérové menu
Seznam ID - zobrazuje zapisy v databance nastroji sefazené
podle identifikaCnich Cisel.
vyberte nastroj a stisknéte "RETURN”
identifikaCni Cislo nastroje se prevezme

Typovy seznam - zobrazi pouze nastroje tohoto typu
zadejte typ nastroje
vyberte nastroj a stisknéte "RETURN”
identifikaCni Cislo nastroje se prevezme

Abecedni klavesnice — k zadavani identifikacniho Cisla
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ivinli generovani pracovn

6.8 Interakt

6.8 Interaktivni generovani
pracovnich postupt (IAG)

Pracovni postup se sklada z jednotlivych
pracovnich bloku. V IAG urcite, kterym nastrojem
a jakym cyklem obrabéni se obrobek obrobi. Dale
definujete fezné podminky a dal8i podrobnosti
obrabéni.

TURN PLUS zobrazi vybranou oblast obrabéni a
simuluje Ubé&ry . Tim mate pfimou kontrolu
naprogramovaného obrabéni a pracovni blok
mUZete prevzit, zkorigovat nebo zamitnout.

IAG poskytuje diléi automatiku pro urcité druhy
prace. TURN PLUS pritom vygeneruje kompletni
pracovni blok (v€etné vybéru nastroje atd.) pro
dané obrabeéni.

V IAG muzete naprogramovat specialni operace
(SB), jako jednotlivé drahy pojezdu posuvem/
rychloposuvem, vyvolani podprogram( a funkci G a
M.

6.8.1

Jaké funkce bude pracovni blok obsahovat, to
zaleZi na vaSem zadani. Pracovni blok muze
obsahovat:

vyvolani nastroje (vymeénu nastroje)

fezné podminky (technologické udaje)

najeti

cyklus obrabéni

odjeti

najeti do bodu vymeény nastroje

Generovani pracovniho bloku

Pouziji-li se nastroj/fezné podminky z pfedchoziho
pracovniho bloku, nevygeneruje TURN PLUS nové
vyvolani nastroje resp. nové prikazy pro posuv a
otacky.

Generovani pracovniho bloku

TURH PLUS bsp00 Hlavni pohled » IUG 28.Pro.00 11:30:16

Vybrat metodu obrabeni

. Am : Jim . . | . A 44
44 i | . s . dim . Jdd
Hrubovani Rezani JJJ'.'rtam JJJﬂDkﬂnl:l]U am3 Zavitow JJJFrezml' 21 SH

o

Generovani pracovniho bloku (pokracovani)

Zvolte druh obrabéni

Vyberte nastroj a urCete misto v revolverove
hlavé (podmenu "Nastroj”)

Volba "feznych podminek”
prekontrolujte/zoptimalizujte fezné podminky
zapnéte/vypnéte chladivo (volba: tlacCitko

"Definovani chladiciho okruhu”)

268

Zvolte "Cyklus — Oblast obrabéni”

napolohujte kurzor na zacatek oblasti — stisknéte "DalSi”
napolohujte kurzor na konec oblasti — stisknéte "Enter”

Jednotlivy obrysovy prvek — obrobeni:

napolohujte kurzor na obrysovy prvek — stisknéte "Enter”
definujte smér obrabéni

TURN PLUS oznadi vybranou oblast obrabéni

Zvolte "Cyklus — Opce”
TURN PLUS otevre dialogové okno s parametry cyklu

parametry prekontrolujte/zoptimalizujte
stisknéte "OK”

je-li tteba: zvolte "Cyklus — Najeti”
TURN PLUS otevre dialogové okno "Najeti”

zapiste polohu a zpisob najeti
stisknéte "OK”

pokra&ovani na dalsi strang P

6 TURN PLUS



Generovani pracovniho bloku (pokrac¢ovani)

je-li treba: zvolte "Cyklus — Odjeti”

TURN PLUS otevre dialogové okno "Odjeti”
zapiSte polohu a zpUsob odjeti
stisknéte "OK”

je-li treba: zvolte "Cyklus — Najeti do bodu
vymeény

nastroje”

TURN PLUS otevre dialogové okno "Bod
vymeény nastroje”

zapiste polohu a zplsob najeti do bodu
vymeény nastroje

stisknéte "OK”

Zvolte "Start” — TURN PLUS bude simulovat
obrabéni pomoci Kontrolni grafiky” (viz
”6. 10Kontrolni grafika”)

Pracovni blok mlZete:
prevzit
zmenit
opakovat

Prevzeti pracovniho bloku: TURN PLUS ulozi
pracovni blok do paméti a zaktualizuje obrobek
(sledovani polotovaru)

Zména pracovniho bloku:
TURN PLUS pracovni blok neprevezme
prekontrolujte/zoptimalizujte parametry
"Start” — simuluje se (zkorigované) obrabéni

Opakovani pracovniho bloku: TURN PLUS
simuluje obrabéni

TURN PLUS ur&i smér obrabéni podle
poradi vybéru pfi definovani oblasti
obrabéni.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

TURH PLUS bsp00 Hlavni pohled » IVG 28.Pro.00 11:31:57

Popis obrabeni podle menu

PRl | = i | A4
Nastroj JijRezna data IjiCyklus B3jPo bloku Jm3start JJmAutomat.

i

Vyvolani nastoje

Skupina menu ”Nastroj”
ruéné z osazeni revolveru: vyberete nastroj zapsany v seznamu
nastrojl
ruéné z typu nastroje: vyberete nastroj z databanky nastrojl a
urCite misto v revolverové hlavé
z posledni operace: pouzije se naposledy pouZivany nastroj

ruéné identifikaénim €islem: vyberete nastroj z databanky
nastroju a urcite misto v revolverové hlave

automaticky:IAG vybere vhodny nastroj a ur¢i mu misto v
revolverové hlavé. — predpoklad: nadefinovana oblast obrabéni

Rezné podminky

IAG stanovi fezné podminky z databanky technologie na zakladé
materialu a nastrojovych dat. Tyto hodnoty prekontrolujte/
zoptimalizujte.

»Maximalni hloubka fezu P” se pfevezme jako parametr cyklu.

Dale se pak v tomto dialogu urc€i pouziti chladiva resp. zarazeni
chladicich okruh.
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Specifikace cyklu

Cyklus — Oblast obrabéni: urCete oblast, ktera se ma obrobit.

Cyklus — Opce (volitelné): Prekontrolujte/zoptimalizujte
parametry cyklu.

Cyklus — Najeti: Jestlize jste definovali "zplisob najeti a polohu
najeti”, jede nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do polohy
najeti — pred vyvolanim cyklu.

Vrtaci a zavitové cykly "najeti” neobsahuji. Nastavte nastroj
pomoci "najeti” do vhodné polohy.

Cyklus — Odjeti: JestliZze jste definovali "zplsob odjeti a polohu
odjeti”, odjede nastroj po skon&eni cyklu rychloposuvem do této
polohy odjeti.

Cyklus — Najeti do bodu vymény nastroje: Jestlize jste
definovali "zplisob najeti do bodu vymény nastroje”, jede nastroj
po skonc&eni cyklu resp. po “odjeti” rychloposuvem do bodu
vymeény.

ZpUsob pojezdu (GO nebo G14) a poloha vymeény se definuji v
parametru obrabéni 2 — zplsob pojezdu do bodu vymény nastroje
[WP].

6.8.2 Druh obrabéni: hrubovani

Prehled: Druh obrabéni — hrubovani
hrubovani axialné (G810)
hrubovani ¢elné (G820)
hrubovani rovhobé&zné s obrysem (G830)
hrubovani automatické — TURN PLUS vygeneruje veSkeré
hrubovaci obrabéni automaticky
hrubovaci vybirani — dohrubovani axialné
hrubovaci vybirani — dohrubovani ¢elné
hrubovaci vybirani — dohrubovani rovnobé&zné s obrysem
hrubovaci vybirani — dohrubovani automaticky
hrubovaci vybirani (neutralni nastroj)

Po aktivovani provozniho podreZzimu muzete

programovat jednotlivé pohyby pojezdu a ptikazy G a M (polozka
menu "Po bloku”) — viz ”6.8.8Specialni operace (SB)”.

dat toto obrabéni vygenerovat automaticky (poloZka menu
"Automatika”).
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Lf-—g' Poloha vymény: dialogové okno "Bod
vymeény nastroje” se vyhodnocuje pouze
pri "WP=1" (parametr obrabéni 2).
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Hrubovani axialné (G810)

Hrubovani ¢elné (G820)

Opce (parametry)

Hloubka fezu (P): maximalni pfisuv

Uhel najizdéni (A): vztah: osa Z
axialné: standardné 0°/180° (rovnobéZné s osou Z)
¢elné: standardné 90°/270° (kolmo k ose Z)

Uhel odjizdéni (W): vztah: osa Z
axialné: standardné 90°/270° (kolmo k ose Z)
celné: standardné 0°/180° (rovnobézné s osou Z)

Omezeni fezu hodnota X/Z (X, Z)

Druh pridavku:
bez pfidavku
axialné/Celné: razny axialni/Celni pridavek (I/K)
konstantni: konstantni pridavek (P) - TURN PLUS
vygeneruje "pridavek G58” pred cyklem

Pridavek axialné/¢elné (I, K)
Konstantni pfidavek (P)
Zanorovani (E) — obrabéni klesajicich obrysu ?
ANO - redukovany posuv (E): zanofovaci posuv pfi

klesajicich obrysech
NE

Potlaceni tvarovych prvkl (D) — potladi se:

zapichy & odleh&ovaci zapichy (D=0): vSechny zapichy;

v8echny odleh&ovaci zapichy
zapichy (D=1): v8echny zapichy

zapichy A+D+S & odlehdovaci zapichy (D=2): zapichy
vSeobecné, zapichy tvaru D, S a vSechny odleh&ovaci

zapichy

zapichy A+D+S (D=3): zapichy v8eobecné a zapichy tvaru

D, S

zapichy A+D+S & odleh&ovaci zapichy E+F (D=4): zapichy
v8eobecng, zapichy tvaru D, S a odlehCovaci zapichy tvaru

E,FU
Zplsob odjeti — zplisob vyhlazeni obrysu (H)

prejet obrys inned (H=0): po kazdém fezu prejede kolem

obrysu

prejet obrys na konci (H=1): odjede pod 45°; vyhlazeni

obrysu po poslednim fezu

obrys neprejizdét (H=2): odjede pod 45° — bez vyhlazeni

obrysu
Odjeti na konci cyklu (Q)

najeti do vychoziho bodu (Q=0): zpét do vychoziho bodu

axialné: nejprve smér X, pak smér Z
celné: nejprve smér Z, pak smér Z

odjeti proti HSR (Q=1): napolohuje pfed hotovym obrysem
odjeti od obrysu (Q=2): odjede na bezpetnostni vzdalenost

a zlUstane stat

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Hrubovani axialné (G810)
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Hrubovani ¢elné (G820)
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Hrubovani rovhobézné s obrysem (G830)

Opce (parametry)

Hloubka fezu (P): maximalni pFisuv

Uhel najizd&ni (A): vztah: osa Z — standardné 0°/180° (rovnob&zné&
s 0sou Z)

uhel odjizdéni (vztah: osa Z) — standardné: 90°/270° (kolmo k
oseZ)

Omezeni tezu hodnota X/Z (X, Z)

Druh pfidavku:
bez pfidavku
axialné/€elné: rlzny axialni/Celni pridavek (I/K)
konstantni: konstantni pridavek (P) — TURN PLUS
vygeneruje "pridavek G58” pred cyklem

Pridavek axialng/celné (I, K)
Konstantni pridavek (P)

Potlageni tvarovych prvkl (D) — potlaci se:
zapichy & odlehdovaci zapichy (D=0): vS8echny zapichy;
v8echny odlehCovaci zapichy
zapichy (D=1): v8echny zapichy
zapichy A+D+S & odlehovaci zapichy (D=2): zapichy
vSeobecné, zapichy tvaru D, S a vSechny odleh&ovaci
zapichy
zapichy A+D+S (D=3): zapichy v8eobecné a zapichy tvaru
D, S
zapichy A+D+S & odleh&ovaci zapichy E+F (D=4): zapichy
vSeobecné, zapichy tvaru D, S a odlehCovaci zapichy tvaru
E,FU
QOdjeti na konci cyklu (Q)
najeti do vychoziho bodu (Q=0): zpét do vychoziho bodu
axialné: nejprve smér X, pak smér Z
celné: nejprve smér Z, pak smér Z
odjeti proti HSR (Q=1): napolohuje pfed hotovym obrysem
odjeti od obrysu (Q=2): odjede na bezpetnostni vzdalenost
a zUstane stat

Hrubovani automaticky

Polozka menu: Hrubovani — Hrubovani automaticky

TURN PLUS generuje pracovni bloky pro vSechny hrubovaci
operace (axialné, radialng, vybirani, uvniti, zvenc¢i atd.). Pfitom se
stanovi vSechny prvky pracovniho bloku (nastroje, fezné podminky,
parametry cyklu atd.).
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Hrubovani — vybirani

Vybirani — dohrubovani

Zlstane-li pti klesajicich obrysech zbyvajici material, odstranite jej
pomoci "Hrubovani — Vybirani — Dohrubovani ..”. Po nadefinovani
"oblasti obrabéni” se definuje omezeni fezu. K tomu ucelu vyvola
TURN PLUS dialog "Vybér prvku/oblasti”. Vyberte "pocatecni bod
zbyvajicicho materialu” (viz obrazek).

Nastroj musi byt napolohovan na té strané omezeni fezu, na niz se
nachazi zbyvajici material.

Vyznam omezeni Fezu: Bez omezeni fezu obrobi TURN PLUS
oblast omezenou vybranymi obrysovymi prvky. To maze vést pfi
odebirani zbyvajiciho materialu ke kolizim. Proto se obrabéna
oblast ohrani¢i omezenim fezu. Uvédomte si, Ze cyklus obrabéni
bere v ivahu bezpecnostni vzdalenost (SAR, SIR — parametr
obrabéni 2) pfed zbyvajicim materialem.

Nebezpedikolize

A Odebirani zbyvajiciho materialu probiha bez kontroly
mozné kolize. Pfekontrolujte omezeni fezu a uhel
najizdéni v dialogovém okné "Hrubovani” (poloZka menu
"Cyklus — Opce”).

Vybirani — automaticky

Vybirani — automaticky podporuje dvoustranné obrabéni. TURN
PLUS zvoli nejdfive hrubovaci nastroj pro predhrubovani a pak
nastroj s opatnym smérem obrabéni pro odebrani zbyvajiciho
materialu.

IAG obrobi pfi "Vybirani — automaticky” pouze
»zapichy” (— néktera vybrani Ize obrobit standardnim
hrubovacim cyklem). Zda se jedna o zapich nebo o
soustruzené vybrani, to rozhodne TURN PLUS na
zakladé ”pripustného uhlu kopirovani dovnitf EKW”
(parametr obrabéni 1).

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

& -1z

AR: pocatecni bod zbyvajiciho materialu
SAR: bezpednostni vzdalenost vnéjsi (parametr

obrabéni 2)
SB: omezeni fezu
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Hrubovani — vybirani — neutralni nastroje (G835)

Opce (parametry)

Hloubka fezu (P): maximalni pFisuv

Uhel najizd&ni (A): vztah: osa Z — standardné 0°/180° (rovnob&zné&
s 0sou Z)

uhel odjizdéni (vztah: osa Z) — standardné: 90°/270° (kolmo k
oseZ)

Omezenitezu — hodnota X/Z (X, Z)

Druh pfidavku:
bez pfidavku
axialné/€elné: rlzny axialni/Celni pridavek (I/K)
konstantni: konstantni pridavek (P) — TURN PLUS
vygeneruje "pridavek G58” pred cyklem

Pridavek axialng/celné (I, K)
Konstantni pridavek (P)

Potlageni tvarovych prvkl (D) — potlaci se:
zapichy & odlehdovaci zapichy (D=0): vS8echny zapichy;
v8echny odlehCovaci zapichy
zapichy (D=1): v8echny zapichy
zapichy A+D+S & odlehovaci zapichy (D=2): zapichy
vSeobecné, zapichy tvaru D, S a vSechny odleh&ovaci
zapichy
zapichy A+D+S (D=3): zapichy v8eobecné a zapichy tvaru
D, S
zapichy A+D+S & odleh&ovaci zapichy E+F (D=4): zapichy
vSeobecné, zapichy tvaru D, S a odlehCovaci zapichy tvaru
E,FU
QOdjeti na konci cyklu (Q)
najeti do vychoziho bodu (Q=0): zpét do vychoziho bodu
axialné: nejprve smér X, pak smér Z
celné: nejprve smér Z, pak smér Z
odjeti proti HSR (Q=1): napolohuje pfed hotovym obrysem
odjeti od obrysu (Q=2): odjede na bezpetnostni vzdalenost
a zUstane stat
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6.8.3 Druh obrabéni: zapichovani

Prehled: Druh obrabéni — zapichovani

Obrysové zapichovani (G860)

radialné

axialné

automaticky: generuje pracovni bloky pro radialni a axialni
obrysové zapichovani
Zapichovani (G866)

radialné

axialné

automaticky: generuje pracovni bloky pro radialni a axialni
zapichovani
Zapichovani a soustruzeni (G869)

radialné

axialné

automaticky: generuje pracovni bloky pro radialni a axialni
zapichovani a soustruzeni

Upichovani
Upichovani/pfiprava obrabéni zadni strany (kompletni obrabéni)

Obrysové zapichovani radialné (G860), Obrysové
zapichovani axialné (G860)

Pro tvarové prvky: zapich vieobecné&, soustruzené vybrani
(zapich tvaru F) a volné definované zanofované prvky

Opce (parametry)

Omezeni fezu hodnota X/Z (X, Z)

Druh pridavku:
bez pfidavku
axialné/Celné: razny axialni/Celni pridavek (1/K)
konstantni: konstantni pridavek (P) - TURN PLUS

vygeneruje "pridavek G58” pfed cyklem

Pfidavek axialng/celné (I, K)

Konstantni pfidavek (P)

ZpUsob provedeni (Q):
predpichnuti a dokonceni v jedné operaci
pouze predpichmuti
pouze dokonceni

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Po aktivovani provozniho podreZzimu muZete

programovat jednotlivé pohyby pojezdu a prikazy
G a M (poloZka menu ”Po bloku”) - viz
”6.8.8Specialni operace (SB)”.

dat toto obrabéni vygenerovat automaticky
(poloZka menu "Automatika”).

]

Obrysovy zapich radialné
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Zapich radialné (G866), Zapich axialné (G866)

Pro tvarové prvky: zapich tvaru D (té€snici krouzek), zapich tvaru
S (pojistny krouZek)

Zadate-li "pridavek”, provede se nejprve predpichnuti a pak
dokonceni. Obrabi-li se s dokon&ovanim” (zadany pridavek), bere
se zfetel na "Casovou prodlevu” pouze pfi dokoncovani — jinak pfi
kazdém zapichu.

Opce (parametry)

Pridavek axialngé/¢elné (I, K)

Casova prodleva (E)

Zapichovani a soustruzeni (G869)

CNC PILOT odebira material stfidavymi zapichovacimi a
hrubovacimi pohyby.

Opce (parametry)
Hloubka soustruzeni (P): maximalni pfisuv

Korekce hloubky (R): v zavislosti na materialu, rychlosti posuvu
atd. se brit p¥i operaci soustruzeni "preklopi”. Chybu pfisuvu,
ktera tim vznikne, korigujete "korekci hloubky soustruzeni R”.
Tato korekce hloubky soustruZeni se zpravidla zjist'uje

empiricky.

Uhel najizdéni (A): vztah: osa Z — standardné&: proti smé&ru
zapichovani

Uhel odjizdéni (W): vztah: osa Z — standardné&: proti sméru
zapichovani

Omezenitezu — hodnota X/Z (X, Z)
Druh pfidavku:
bez pridavku
axialné/Celné: rlzny axialni/Celni pridavek (I/K)
konstantni: konstantni pfidavek (P) — TURN PLUS
vygeneruje "pridavek G58” pfed cyklem
Pridavek axialng/celné (I, K)
Konstantni pfidavek (P)
Zplsob provedeni (Q):
predpichnuti a dokon&eni v jedné operaci
pouze predpichnuti
pouze dokonceni
posuv pri zapichovani (O) — standardné: aktivni posuv
dokonc&ovaci posuv (E) — standardné: aktivni posuv
Obousmérné (S):
ANO (S=0): hrubovani zapichu probiha obousmérné
NE (S=1): hrubovani zapichu probiha jednosmérné ve
sméru definovaném pfi vybéru oblasti obrabéni
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Sitka presazeni (B): Od druhého prisuvu se pfi
pfechodu ze soustruzeni na zapichovani
obrabéna draha zmensi o "Sifku pfesazeni B”.
PFi kazdém dalSim prechodu ze soustruzeni
na zapichovani na tomto boku se provede
redukce o "B” — navic k dosavadnimu
presazeni. Zbyvajici material se na konci
hrubovani zapichu obrobi jednim zapichovym
zabérem.

Odjeti na konci cyklu (H)

najeti do vychoziho bodu (H=0): zpét do
vychoziho bodu (axialni zapich: nejprve smér
Z, pak smér X; radialni zapich: nejprve smér
X, pak smér Z

navrat proti HSR (H=1): napolohuje pred
hotovy obrys

odjeti od obrysu (H=2): odjede na
bezpec€nostni vzdalenost a zlstane stat

6 TURN PLUS



Upichovani

Pro upichovani vyvola TURN PLUS expertni program zapsany v
parametru obrabéni 21 — "UP 100098”.

"Posledni usek” Ize upichnout redukovanym posuvem (parametr
"Redukce posuvu od X”). ,Redukovany posuv” se stanovi v
expertnim programu.

P¥i "upichovani” mazete definovat zkoseni.

Vybér oblasti obrabéni

Vyberte svisly prvek, u néhoz se ma upichovat. Pfi zkoseni/

zaobleni vyberte tento prvek dodate¢né. "Smér obrabéni”, ktery

urcujete poradim vybéru, prip. na néjZ se TURN PLUS dotaZe, se

nevyhodnocuje.

Opce (parametry)

Pramér tyce (LA):

Vychozi bod v Z (LB): TURN PLUS prevezme polohu zjisténou ve
vybéru oblasti

Zkoseni/zaobleni (LC):
< 0: 8irka zkoseni
> 0: radius zaobleni

Redukce posuvu od X (LD): od této polohy X se posuv snizi
Pramér hotového dilce (LE): k zjisténi polohy zkoseni/zaobleni
Vnitfni pramér (LF): expertni program tuto polohu o néco prejede,
aby se zajistilo spolehlivé upichnuti

= 0: pfi plném materialu

> 0: u trubky
Bezpeclnostni vzdalenost (LH): k vychozi poloze X
Sitka noZe (1): expertni program zpravidla nevyhodnocuje

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Upichovani/priprava obrabéni zadni strany
(kompletni obrabéni)

Podle zapisu v zahlavi programu (”1. upnuti vfeteno .. — 2. upnuti
vieteno ..”) vyvola TURN PLUS néktery z expertnich programu
(parametr obrabéni 21):
zapis "UP-ABHAND”: je-li pro 1. a 2. upnuti zapsano totéz
vieteno TURN PLUS upichne obrobek a o&ekava ru¢ni prepnuti.
zapis "UP-UMKOMPLA: jsou-li pro 1. a 2. upnuti zapsana rizna
vietena TURN PLUS upichne obrobek a preda jej pfidavnému
vietenu.

Vybér oblasti obrabéni

Vyberte svisly prvek, u néhoz se ma upichovat. "Smér obrabéni”,
ktery urCujete poradim vybéru, pfip. na néjz se TURN PLUS dotaZe,
se nevyhodnocuje.

Opce (parametry)

Omezeni otacek (LA): maximalni otacky pfi upichovani a predavani
dilca

Maximalni primér polotovaru (LB): pro zabranéni kolizim

Redukovany posuv (K):

Vychozi bod v X (O): TURN PLUS prevezme polohu zjiSténou ve
vybéru oblasti

Vychozi bod v Z (P): TURN PLUS prevezme polohu zjisténou ve
vybéru oblasti

Redukce posuvu od X (R): od této polohy X se posuv snizi

Cilovy bod v X (S): Tato poloha ma zajistit tplné upichnuti (pIné
dilce: néco pod X=0; trubky: pod vnitfni pramér)
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6.8.4 Druh obrabéni: Vrtani

Prehled: Druh obrabéni — vrtani

centrické predvrtani (G74)
stredéni (G72)
vrtani (G71 nebo G74)
kuzelovité zahlubovani (G72)
zarovnavani (G72)
vystruZzovani (G71 nebo G74)
vrtani zavit( (G73)
specialni vrtani
stfedéni a zahlubovani (G72)
vrtani a zahlubovani (G72)
vrtani a zavit (G73)
vrtani a vystruzovani (G71 nebo G74)

vrtani automaticky — bere zietel na tvarové prvky diry, jednotlivé
diry a plany dér

Centrické predvrtani (G74)

PFfedvrtani ve stfedu rotace pevnymi nastroji. TURN PLUS aktivuje
hluboké vrtani. Jednotlivé stupné vrtani ovlivnite parametry
"Predvrtani” (polozka menu "Cyklus — Opce”).

Vybér oblasti obrabéni

Vyberte vS§echny obrysové prvky, které diru obklopuiji. Je-li tfeba,
omezte diru pomoci "Omezeni vrtani Z”. "Smér obrabéni”, ktery
urCujete poradim vybéru, pfip. na néjZz se TURN PLUS dotazZe, se
nevyhodnocuje.

Opce (parametry)

P:
Bezpec&nostni vzdalenost (P): TURN PLUS generuje "Bezpetnostni

B:

E:
J:
I:
Z

1. hloubka vrtani

vzdalenost G47” pred vrtacim cyklem

délka navratu — bez zadani: navrat do "vychoziho bodu
vrtani”

Casova prodleva (dobéh na konci diry)
minimalni hloubka vrtani

reduk¢ni hodnota

omezeni vrtani

Vrtak napolohujte na stfed rotace (poloZzka menu
”Cyklus — Najeti”)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Po aktivovani provozniho podreZzimu mulZete
programovat jednotlivé pohyby pojezdu a ptikazy
G a M (polozka menu "Po bloku”) — viz
”6.8.8Specialni operace”.
dat toto obrabéni vygenerovat automaticky
(poloZka menu "Automatika”).

Centrické predvrtani — automatika

Zvolite-li "centrické predvrtani — automatika”,
obrobi TURN PLUS kompletni predvrtani — i kdyz
jsou vzhledem k riznym priimériim nutné vymeény
nastroje.
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6.8.4 Druh obrabéni: vrtani

Stredéni (G72), KuZelové zahlubovani (G72),
Zarovnavaci zahlubovani (G72)

Vrtani ve stfedu rotace pevnymi nastroji nebo obrabéni v ose C
pohanénymi nastroji. Druh obrabéni zavisi na zvoleném typu
nastroje.

Vyberte oblast obrabéni: Pred vyvolanim "Cyklus — Oblast
obrabéni” vyberte vztaznou rovinu (soustruzeny obrys, ¢elo, zadni
strana, plast). Potom vyberte jednotlivou diru, plan dér nebo
tvarovy prvek dira (dira ve stfedu rotace).

Opce (parametry)
K:  rovina navratu z diry — bez zadani: nastroj odjede do vychozi
polohy nebo na bezpecnostni vzdalenost

E: Casova prodleva (dob&h na konci diry)

Vrtani (G71 nebo G74), Vystruzovani (G71 nebo
G74)

Vrtani ve stfedu rotace pevnymi nastroji nebo obrabéni v ose C
pohanénymi nastroji. Druh obrabéni zavisi na zvoleném typu
nastroje.
TURN PLUS vygeneruje:
Vrtaci cyklus (G71), nezadate-li Zzadné parametry skupiny
"Hluboké vrtani specialng”.
Cyklus hlubokého vrtani (G74), zadate-li parametry skupiny

"Hluboké vrtani specialné”. Parametry "Hluboké vrtani
specialné” ovliviiujete jednotlivé stupné vrtani.

Vyberte oblast obrabéni: Pred vyvolanim "Cyklus — Oblast
obrabéni” vyberte vztaznou rovinu (soustruzeny obrys, ¢elo, zadni
strana, plast). Potom vyberte jednotlivou diru, plan dér nebo
tvarovy prvek dira (dira ve stfedu rotace).

SniZeni posuvu

Pro navrtavani a/nebo provrtani mizete definovat snizeni (redukci)

posuvu. Redukce posuvu €ini 50%. Kdy CNC PILOT zapne redukci
posuvu pfi provrtavani, to zavisi na typu vrtaku:

Redukce pfi vrtacich s otoénymi desti¢kami a Sroubovitych
vrtacich s uhlem vrtani 180°: konec vrtani — 2*bezpe&nostni
vzdalenost

Redukce u ostatnich vrtakd:
konec vrtani — délka nabéhu — bezpecnostni vzdalenost

(Délka nabéhu = Spicka vrtaku; bezpecnostni vzdalenost: viz
"Parametr obrabéni 9 Vrtani resp. G47, G147”)
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Dira na ¢ele/na plasti

Dira na ¢ele/na plasti (cyklus G71)

Opc
K:

e (parametry)

rovina navratu z diry — bez zadani: nastroj
odjede do vychozi polohy nebo na
bezpecnostni vzdalenost
Casova prodleva (dobéh na konci diry)
redukce posuvu (50%)

zadna (V=5): bez redukce posuvu

jen na zacatku (V=2): redukce posuvu na
zaCatku

jen na konci (V=4): redukce posuvu na
konci

pokragovani na dalsi strang »
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na zac¢atku a konci (V=3): redukce posuvu na zac¢atku i na
konci

ano (zavisi na nastroji) — (V=1): redukce posuvu na zaCatku
i na konci — kromé pfi navrtavani vrtaky s vymeénitelnymi
destiCkami a Sroubovitymi vrtaky s thlem vrtaku 180°

ne (zavisi na nastroji) — (V=0): redukce posuvu na zacatku
— kromé vrtakd s vymeénitelnymi destiCkami a Sroubovutych
vrtaka s thlem vrtaku 180°

1. hloubka vrtani
minimalni hloubka vrtani
redukce hloubky (hodnota redukce)

délka navratu — bez zadani: navrat do "vychoziho bodu
vrtani”

W= s

Vrtani zavitu G73

Vrtani ve stfedu rotace pevnymi nastroji nebo obrabéni v ose C
pohanénymi nastroji. Druh obrabéni zavisi na zvoleném typu
nastroje.

Vrtani ve stfedu rotace pevnymi nastroji nebo obrabéni v ose C/Y
pohanénymi nastroji.

Vyberte oblast obrabéni: Pred vyvolanim "Cyklus — Oblast
obrabéni” vyberte vztaznou rovinu (soustruzeny obrys, Celo, zadni
strana, plast’). Potom vyberte jednotlivou diru, plan dér nebo
tvarovy prvek dira (dira ve stfedu rotace).

Opce (parametry)
K:  rovina navratu z diry — bez zadani: nastroj odjede do vychozi
polohy nebo na bezpecnostni vzdalenost

B: délka rozbéhu - standardné&: parametr obrabéni 7 "Délka
rozbéhu pro zavit [GAL]”

S:  otacky zpétného pohybu — standardné&: otacky vrtani zavitu

Specialni vrtani (kombinace vrtani)
TURN PLUS podporuje kombinace vrtacich operaci odpovidajicimi
nastroji:
stfedéni a zahlubovani — navrtavak NC (typ 32*); zaménny
nastroj: stredici vrtak (typ 31%)
vrtani a zahlubovani — stupriovity vrtak (typ 42*)
vrtani a zavit — predvrtavaci zavitnik (typ 44*)
vrtani a vystruZovani — vrtak Delta (typ 47*)

Z TURN PLUS vygenerovany cyklus a parametry odpovidaji cyklim
stfedéni, zahlubovani, vrtani zavitl resp. vystruzovani.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Dirana ¢ele/na plasti
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6.8.5 Druh obrabéni: Dokoncéovani

Prehled: Druh obrabéni — dokoncovani
Dokon&ovani — obrobeni obrysu (G890)

Dokonc&ovani — licovaci soustruzeni

Dokoncovani — odlehCovaci zapichy

Dokonc¢ovani — obrobeni zbytku obrysu (G890 — Q=4)
Dokonc&ovani vybrani — neutralni nastroje (G890 — Q=4)

Dokoncéovani — obrobeni obrysu (G890)

Vybrana ¢ast obrysu se obrobi rovnobé&zné s obrysem jednim
dokon&ovacim fezem s prihlédnutim ke zkosenim, zaoblenim a
odleh&ovacim zapichlim (vyb&him).

U zkoseni/zaobleni plati:

Atribut "Hloubka drsnosti povrchu/posuv” neni programovan:
CNC PILOT provede automatickou redukci posuvu. Minimalné
se realizuji otaCky definované v parametru obrabéni 5 (FMUR).

Atribut "Hloubka drsnosti povrchu/posuv” je programovan: bez
redukce posuvu

U zkoseni/zaobleni, ktera jsou s ohledem na svou velikost
obrabé&na minimalné poctem otacek uvedenym v parametru
obrabéni 5 (FMUR), se redukce posuvu neprovadi.

Opce (parametry)
Omezeni tezu — hodnota X/Z (X, Z)

Druh p¥idavku:
bez pridavku
axialné/Celné: ruzny axialni/Celni pridavek (I/K) — TURN
PLUS vygeneruje "pfidavek G57” pred cyklem
konstantni: konstantni pfidavek (P) — TURN PLUS
vygeneruje "pridavek G58” pfed cyklem

Pridavek axialng/celné (I, K)
Konstantni pridavek (P)
Zanotovani (E) — obrabéni klesajicich obryst ?
ANO - redukovany posuv (E): zanorovaci posuv pfi

klesajicich obryseh
NE

Potlageni tvarovych prvkud (D): ovliviiuje obrobeni zkoseni,
zaobleni, odleh&ovacich zapichd a vybrani.

ANO: TURN PLUS otevre vybérové okno — klavesou ”DalSi”
vyberte tvarové prvky, které se maji potlacit — zapichy se
potlaci vzdy

NE: tvarové prvky — kromé zapicht — se obrobi

Varianta najiZzdéni — bez najizdéni (Q=3): nastroj je v blizkosti
vychoziho bodu useku obrysu
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Po aktivovani provozniho podreZimu muzZete
programovat jednotlivé pohyby pojezdu a prikazy
G a M (polozka menu "Po bloku”) — viz
”6.8.8Specialni operace (SB)”.
dat toto obrabéni vygenerovat automaticky
(poloZka menu "Automatika”).

Varianta najizdéni "rychloposuvem, posuvem” a
zpusobem najeti (Q)
automaticky (Q=0): automaticka volba -
CNC PILOT zkontroluje tyto moznosti najeti:
— diagonalni najeti
— nejprve smér X, pak smér Z
— ekvidistantné kolem prekazky
— vynechani prvnich obrysovych prvkd, je-li
vychozi poloha nedostupna
nejprve smér X, pak smérZ (Q=1)
nejprve smér Z, pak smér X (Q=2)
Varianta odjizdéni (H) — zpUsob odjeti
odsunuti nastroje posuvem (H=38): zUstane
stat v bezpecnostni vzdalenosti
nastroj neodsouvat (H=4): bez odjezdového
pohybu — nastroj zUstane stat na souradnici
konce

Varianta odjizdéni "posuvem, rychloposuvem” a
zplsob najeti do cilové polohy (H): nastroj se
odsune pod 45° proti sméru obrabéni a jede
do polohy "I, K” takto:

simultanné (H=0) — diagonalni odjeti
nejprve smér X, pak smér Z (H=1)
nejprve smér Z, pak smér X (H=2)

Cilova poloha nastroje — hodnota X/Z (1, K):
koncovy bod, do néhoZ se najede na konci
cyklu
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Dokonc¢ovani — licovaci soustruzeni

TURN PLUS provede fez pro méreni na vybraném obrysovém
prvku. Pfedpoklad: danému obrysovému prvku byl pfifazen atribut
"Méreni” (viz "6.3.6 Tvarové prvky”).

K provedeni "licovaciho soustruzeni” vyvola TURN PLUS expertni
program zapsany v parametru obrabéni 21 — "UP-MEASQ01”

Dokoncéovani — odleh&ovaci zapichovani

Dokon&ovani — odleh&ovaci zapichovani slouzi obrabéni
odleh&ovacich zapichl (vybéht)

tvar U

tvar H

tvar K

PFiléhajici radialni prvky, které maji po zapichovani jesté pridavek,
se pri obrobéni odleh&ovaciho zapichu tvaru U obrobi na konec¢ny
rozmer.

Obrabéni zahajte po vybéru nastroje a vybé&ru oblasti obrabéni
(poloZka menu ”"Start”).

Dokoncovani — obrobeni zbytku obrysu (G890 —
Q=4)

Zlstane-li pti klesajicich (sestupnych) obrysech zbyvajici material,
odstranite jej pomoci "Dokon&ovani — Obrobeni zbytku obrysu”.

Omezeni Ffezu: obrabéni nacisto za¢ina u "zbyvajiciho materialu”.
Zpravidla neni nutné definovat omezeni fezu.

Opce (parametry)
Omezeni fezu — hodnota X/Z (X, Z)

Druh pFidavku:
bez pridavku
axialné/Celné: razny axialni/Celni pridavek (I/K) - TURN
PLUS vygeneruje "pridavek G57” pred cyklem
konstantni: konstantni pridavek (P) - TURN PLUS
vygeneruje "pridavek G58” pred cyklem

Pridavek axialng/¢elné (I, K)
Konstantni pfidavek (P)
Redukovany posuv (E): posuv pfi klesajicich obrysech

Potlageni tvarovych prvku (D): ovliviiuje obrobeni zkoseni,
zaobleni, odlehCovacich zapicht a vybrani.
ANO: TURN PLUS otevre vybérové okno — vyberte tvarové
prvky, které se maji potlacit — zapichy se potlaci vzdy
NE: tvarové prvky — kromé zapichd — se obrobi

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Opce (parametry)
Pfidavek pro fez mé&reni

Délka pro fez méreni
Cita& mé¥ici smy&ky: zmé&¥i se kazdy n-ty obrobek

Parametry expertniho programu: viz priruCku ke
stroji.

& Obrobeni odlehCovacich zapichl neni
moZno ovlivnit (poloZku menu ”"Cyklus —
Opce” nelze navolit).

X
4 e, ]

Vo y
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Varianta odjizdéni (H) — zpUsob odjeti
odsunuti nastroje posuvem (H=3): zlGistane stat v
bezpecnostni vzdalenosti
nastroj neodsouvat (H=4): bez odjezdového pohybu —
nastroj zlistane stat na souradnici konce

Varianta odjizdéni "posuvem, rychloposuvem” a zplsob najeti do
cilové polohy (H): nastroj se odsune pod 45° proti sméru
obrabéni a jede do polohy "I, K” takto:

simultanné (H=0) — diagonalni odjeti
nejprve smér X, pak smér Z (H=1)
nejprve smér Z, pak smér X (H=2)

Cilova poloha nastroje — hodnota X/Z (I, K): koncovy bod, do
néhoz se najede na konci cyklu

Dokoncéovani — vybrani (neutralni nastroje)
(G890 — Q=4)

IAG obrobi zanotujici se ¢asti obrysu, které se zjisti pomoci ”thlu
dovnitfniho kopirovani(EKW)” (zapichy: EKW > mtw).

Nechate-li toto obrobeni vygenerovat automaticky, vybere TURN
PLUS ”neutralni dokon¢ovaci nastroj”.

Opce (parametry)
Omezenitezu — hodnota X/Z (X, Z)

Druh pfidavku:
bez pridavku
axialné/Celné: rlizny axialni/Celni pridavek (I/K) — TURN
PLUS vygeneruje "pfidavek G57” pred cyklem
konstantni: konstantni pridavek (P) — TURN PLUS
vygeneruje "pridavek G58” pred cyklem

Pridavek axialné/celné (I, K)
Konstantni pridavek (P)
Redukovany posuv (E): zanofovaci posuv pfi klesajicich obrysech

Potlageni tvarovych prvk( (D): ovliviiuje obrobeni zkoseni,
zaobleni, odleh&ovacich zapichu a vybrani.

ANO: TURN PLUS otevre vybérové okno — klavesou LDalsi”
vyberte tvarové prvky, které se maji potlacit — zapichy se
potlaci vzdy

NE: tvarové prvky — kromé zapichl — se obrobi

Varianta odjizdéni (H) — zplsob odjeti

odsunuti nastroje posuvem (H=3): z(istane stat v
bezpefnostni vzdalenosti

nastroj neodsouvat (H=4): bez odjezdového pohybu —
nastroj zlistane stat na souradnici konce
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Pfi vyhlazovani zbytku (G890 — Q4)
kontroluje CNC PILOT, zda m{Ze nastroj
zajet do dna obrysu bez nebezpedi
kolize. Pro tuto kontrolu moznosti kolize
je rozhoduijici nastrojovy parametr "Sirka
dn” (viz ”7.3.3 Poznamky k nastrojovym
datim”).

Varianta odjizdéni "posuvem, rychloposuvem” a
zplsob najeti do cilové polohy (H): nastroj se
odsune pod 45° proti sméru obrabéni a jede
do polohy "I, K” takto:

simultanné (H=0) — diagonalni odjeti
nejprve smér X, pak smér Z (H=1)
nejprve smer Z, pak smér X (H=2)

Cilova poloha nastroje — hodnota X/Z (I, K):
koncovy bod, do néhoZ se najede na konci
cyklu

6 TURN PLUS



6.8.6 Druh obrabéni: Zavity

Po aktivovani ”Zavity” mazete

programovat jednotlivé pohyby pojezdu a ptikazy G a M (poloZka
menu "Po bloku”) — viz ”6.8.8 Specialni operace (SB)”.

dat toto obrabéni vygenerovat automaticky (poloZka menu
"Automatika”).

Zavit (G31)

Opce (parametry)
délka rozb&hu (B), délka dob&hu (P) — bez zadani: CNC PILOT
zjisti délku ze sousednich vybéhl nebo zapichl) Neexistuje-
li vyb&h/zapich, pouZzije se "délka rozbéhu zavitu/dobéhu
zavitu” z parametru obrabéni 7 (viz téz "4.8. 10 Zavitové
cykly”).
Uhel startu (C): leZi-li zadatek zavitu definované viigi nikoli
rotacné symetrickym obrysovym prvkim
Maximalni pfisuv (1)
Zpusob pfrisuvu (V): druh pfisuvu
konstantni prafez (V=0): konstantni prirez tfisky u vSech
fezu
konstantni pfisuv (V=1)
jako vzor EPL (V=2): s rozdélenim doftiznuti — vyplyne-li z
déleni "hloubka zavitu/pfisuv” zbytek, plati tento "zbytek” pro
prvni pfisuv. "Posledni fez” se rozdéli na fezy 1/2, 1/4, 1/8 a
1/8.

6.8.7 Druh obrabénifrézovani

Prehled: Druh obrabéni — frézovani
Frézovani obrysu
hrubovani (G840)
dokoncovani (G840)
Frézovani ploch
hrubovani (G845)
dokon&ovani (G846)

Odhrotovani (G840)
Ryti (G840)
Automatické frézovani

hrubovani
dokoncovani

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

M) Lk
37| N— %~
W] 1 dep
: W S — &2

Zpusob presazeni (H): presazeni jednotlivych
prisuva k vyhlazeni boku zavitu
bez presazeni (H=0)
jednostranné zleva (H=1): pfesazeni zleva
jednostranné zprava (H=2): presazeni
zprava
stfidavé (H=3): presazeni stfidavé zprava/
zleva
Pocdet chodd naprazdno po poslednim fezu (k
odstranéni fezného tlaku na dné zavitu)

Pozor ! Nebezpeci kolize !

Pri prili§ velké "délce dob&hu P” hrozi
nebezpeci kolize. Délku dob&hu si
prekontrolujete v simulaci.

Po aktivovani provozniho podreZzimu muZete

programovat jednotlivé pohyby pojezdu a ptikazy
G a M (polozka menu ”"Po bloku”) — viz ”6.8.8
Specialni operace (SB)”.

dat toto obrabéni vygenerovat automaticky
(poloZka menu "Automatika”).
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6.8.7 Druh obrab

Frézovani obrysti — hrubovani/dokoncovani
(G840)

»Frézovani obrysi” obrabi dané tvary nebo "volné obrysy”
(oteviené nebo uzaviené obrysy) vztaznych rovin:

CELO

ZADNIi STRANA

PLAST
PFridavek "posouva” frézovany obrys smérem danym “mistem
frézovani”. PFi mistu frézovani "uvnit?” (uzavieny obrys) pridavek
obrys zmenS8uje — pri frézovani “zvenci” pridavek obrys zvétSuje. U
otevienych obrysu se v zavislosti na mistu frézovani obrys posouva
doleva nebo doprava.

Opce (parametry)
Rovina navratu — bez zadani: nastroj odjede zpét do vychozi
polohy
Celo nebo zadni strana: poloha navratu ve sméru Z
plocha plasté: poloha navratu ve sméru X (rozmér priiméru)
Misto frézovani (Q)
obrys: stred frézy na obrysu (Q=0)
vnitini frézovani — uzavieny obrys (Q=1)
vnéjsi frézovani — uzavreny obrys (Q=2)
vlevo/vpravo od obrysu (vztah: smér obrabéni) — otevieny
obrys (Q=3)
Zpusob frézovani (H)
nesousledné (H=0)
sousledné (H=1)
Radius oblouku najizdéni/vyjizdéni (R)
R=0: na obrysovy prvek se najizdi primo
R>0: fréza najizdi/vyjizdi obloukem, ktery se tangencialné
napojuje na obrysovy prvek
R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi/vyjizdi obloukem, ktery
se tangencialn& napojuje na obrysovy prvek

Frézovani ploch — hrubovani dokonéovani (G845/
G846)

~Frézovani ploch” obrabi tvary nebo uzaviené "volné obrysy”
vztaznych rovin:
CELO
ZADNI STRANA
PLAST
Opce (parametry)
Rovina navratu — bez zadani: nastroj odjede zpét do vychozi
polohy

¢elo nebo zadni strana: poloha navratu ve sméru Z

plocha plasté: poloha navratu ve sméru X (rozmér priiméru)
Smér obrabéni (Q)

ven (Q=0): zevnitf ven

dovnitf (Q=1): zvenci dovnitf

286

R<0 u vngjSich rohu: délka linearniho prvku
najeti/vyjeti; na obrysovy prvek se najizdi/
vyjizdi tangencialné

Hloubka frézovani (P): prepiSe hloubku uréenou v
definici obrysu

Maximalni pfisuv (l) — bez zadani: frézovani
jedinym pfisuvem

Pridavek: rozmér, o ktery se frézovany obrys
posune — TURN PLUS vygeneruje "pridavek
G58” pred cyklem frézovani

P¥i "mistu frézovani obrys” se na
pridavky nebere zfetel.

Ucinky "mista frézovani, zptisobu
frézovani a sméru rotace nastroje”: viz
”4.8.15 Frézovaci cykly”

pokracovani na dal$i strang »
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ZpUsob frézovani (H)
nesousledné (H=0)
sousledné (H=1)

Faktor presahu (U) — rozsah: 0 < U <£0,9; 0: bez pfesahu
Faktor prebéhu (V): — pfi obrabéni osou C je bez vyznamu
Maximalni pf¥isuv (P): pfisuv v roving frézovani

Pridavek ve sméru X, Z (I, K) — u dokonCovani odpada

Uginky "mista frézovani, zptisobu frézovani a sméru
rotace nastroje”: viz "4.8. 15 Frézovaci cykly”.

Odhrotovani (G840)

Timto cyklem miZete odhrotovat (odjehlit) oteviené nebo
uzaviené obrysy vztaznych rovin:

CELO

ZADNI STRANA

PLAST

Opce (parametry)

Rovina navratu — bez zadani: nastroj odjede zpét do vychozi
polohy
¢elo nebo zadni strana: poloha navratu ve sméru Z
plocha plasté: poloha navratu ve sméru X (rozmér priiméru)

Misto frézovani (Q)
obrys: strfed frézy na obrysu (Q=0)
vnitfni frézovani — uzavreny obrys (Q=1)
vnéjsi frézovani — uzavieny obrys (Q=2)
vlevo/vpravo od obrysu (vztah: smér obrabéni) — otevieny
obrys (Q=3)
ZpUsob frézovani (H)
nesousledné (H=0)
sousledné (H=1)
Radius oblouku najizdéni/vyjizdéni (R)
R=0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo
R>0: fréza najizdi/vyjizdi obloukem, ktery se tangencialné
napojuje na obrysovy prvek
R<0 u vnitfnich roha: fréza najizdi/vyjizdi obloukem, ktery
se tangencialné napojuje na obrysovy prvek

R<0 u vnégjSich roht: délka linearniho prvku najeti/vyjeti; na

obrysovy prvek se najizdi/vyjizdi tangencialné

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Hloubka frézovani (P): hloubka zanoreni nastroje —
standardné: Sitka zkoseni (z "atributu
obrabéni - odhrotovani”) + 1 mm

Maximalni pfisuv (1) — bez zadani: frézovani
jedinym pfisuvem

Pridavek: rozmér, o ktery se frézovany obrys
posune (pouze kladné hodnoty) - TURN PLUS
vygeneruje "pridavek G58” pred cyklem
frézovani

Sirka zkoseni se definuje jako atribut
obrabéni.
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6.8.8 Specialni operace (SB)

Ryti (G840)

Timto druhem obrabéni mlZete ryt oteviené nebo uzaviené obrysy
vztaznych rovin:

CELO,

ZADNI STRANA

PLAST

Opce (parametry)
Rovina navratu — bez zadani: nastroj odjede zpét do vychozi
polohy
Celo nebo zadni strana: poloha navratu ve sméru Z
plocha plasté: poloha navratu ve sméru X (rozmér priiméru)

Hloubka frézovani (P): hloubka zanoreni nastroje

6.8.8 Specialni operace (SB)

Pomoci "specialni operace” definujete pracovni blok, ktery se
zaradi do pracovniho postupu.

Specialni operace
Drahy nastrojl (posuvem a/nebo rychloposuvem) — véetné
vyvolani nastroje a definovani technologickych dat
Vyvolani:
zvolte poloZku menu "SB”
zvolte poloZzku menu "Volné zadani”

zvolte poloZzku menu ”"Nastroj” — v polozce podmenu definujte
nastroj

zvolte poloZku menu "Po bloku”

dalSimi poloZzkami menu definujte drahu nastroje a
technologicka data (funkce G a M)

Vyvolani podprogramu
zvolte polozku menu ”SB”
zvolte poloZku menu "Volné zadani”
zvolte polozku menu "Po bloku”
zvolte poloZzku menu "Technologie”
zvolte poloZzku menu "Podprogram”
vyberte poZzadovany podprogram — stisknéte "OK”.
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6.9 Automatické generovani
pracovnich postupt
(AAG)

AAG vygeneruje pracovni postup, ktery se sklada
z jednotlivych pracovnich blokti. TURN PLUS zjisti
automaticky v8echny prvky potfebné pro dany
pracovni blok. Pomoci "kontrolni grafiky” mate
primou kontrolu a pracovni blok mlZete prevzit do
paméti nebo odmitnout (viz ”6. 10 Kontrolni
grafika”).

Poradi obrabéni ovlivnite pomoci Editoru sledu
obrabéni (viz ”6.9.2Sled obrabéni”).

Jestlize bylo jiz provedeno ¢astecné obrobeni,
muiZete pomoci AAG v obrabéni pokracovat.

6.9.1 Generovani pracovnich

postupt

Polozka menu: AAG — Automatika
TURN PLUS provede kompletni obrobeni obrobku
(v&etné obrobeni v osach C/Y)

Pracovni bloky se generuji v poradi definovaném ve
”sledu obrabéni” a zobrazuji v kontrolni grafice. Po
vygenerovani se TURN PLUS dotaze, zda chcete
pracovni postup

prevzit do paméti nebo

neprevzit.

Klavesa ESC prerusi generovani. VSechny az
dosud aplné vygenerované pracovni bloky
zustavaji zachovany.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

TURH PLUS bsp00 Hlavni pohled

Ham . |
44 i
J34Priprava IUG

S4Program
g g I §

Am
jjjOh robek

[
nutnmat o
m
243 Po bloku

jj;ohraheci predpis »

PoloZka menu: AAG — Po bloku
TURN PLUS vygeneruje pracovni bloky v poradi definovaném ve
"sledu obrabéni” a zobrazi je v kontrolni grafice. Po vygenerovani
kazdého pracovniho bloku se TURN PLUS dotaZe, zda chcete
pracovni blok

prevzit do paméti,

neprevzit nebo

opakovat.

Po vygenerovani se TURN PLUS dotaZe, zda chcete pracovni
postup

prevzit do paméti nebo

neprevzit.

Pro detaily obrabéni, které nelze zjistit analyzou obrysu, na
zakladé atributli atd., dosadi TURN PLUS standardni hodnoty. O
tom budete informovani "vystrahou” — zasahnout vS8ak nemuzete.
Priklad: JestliZze obrobek "neupnete”, predpoklada TURN PLUS
urgitou formu a délku upnuti a zafidi odpovidajicim zplisobem
omezeni fezu.
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6.9.2 Sled obrabéni

6.9.2 Sled obrabéni

AAG generuje pracovni bloky pro operace uvedené
ve sledu obrabéni a v uvedeném poradi. Na
zakladé daného hlavniho a dilCiho obrabéni a mista
obrabéni analyzuje TURN PLUS obrys a stanovi
jeho Casti, které se maji obrobit i parametry
potrebnych nastroju. Analyzu obryst provadi AAG
pomoci parametr obrabéni.

TURN PLUS rozliSuje:

Hlavni obrabéni
Dil¢i obrabéni
Misto (misto obrabéni)

Definovanim dil¢iho obrabéni a mista obrabéni
“zijemnite” specifikaci” obrabécich operaci.
Neuvedete-li dilCi obrabéni/misto obrabéni,
vygeneruje AAG bloky obrabéni pro vSechna dilCi
obrabéni/mista obrabéni.

Dale uvedena tabulka vypisuje doporucené
kombinace ”hlavnich obrabéni — dil€ich obrabéni —
mist obrabéni” a vysvétluje zplsob prace AAG.

Dalsi veli€iny vlivu pro generovani pracovniho
postupu jsou:

geometrie obrysu

atributy obrysu

dostupnost nastroje

parametry obrabéni

AAG nevygeneruje zadné pracovni bloky, nebylo-li
ukonceno potfebné predchozi obrobeni, neni-li
nastroj dosazitelny nebo vzniknou-li podobné
situace. Technologicky neproveditelna obrabéni/
sledy obrabéni TURN PLUS pirechazi.

Obrabéni zadni strany (kompletni obrabéni)
Obréabéni zadni strany se zahajuje hlavnim a dil€im
obrabénim “Upichnuti — kompletni obrabéni” resp.
"Prepnuti obrobku — kompletni obrabéni”.

Jestlize po "Upichnuti ... / Pfepnuti obrobku ...”
nenadefinujete zadné dalSi hlavni obrabéni,
pouZije TURN PLUS sled obrabéni prfedniho cela i
pro obrobeni zadni strany.

Alternativné muzete po "Upichnuti ... / Pfepnuti
obrobku ...” definovat pro obrobeni zadni strany
jina obrabéni.
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Hlavni pohled

28.Pro.00 11:34:38

Definivat obrabeni ¥ zadanem poradi

== : e R e :
H{Priprava E11IW6 JEIAWG JJEKonfigurace

mi =
433Program  J110brobhek

Editor poradi obrabeni programu

| c. | Hlav. obrabeni | Vedl. obrab. | Umisteni
1 [Stred. predvrt. - - =
2 |Hrubovani Podelne  [hrub] Uvnitr
3 |Hrubovani |Pricne [hrubl |¥ne
4 |Obrysove obrab. - -

|
5 |Obrysove obrab. |
6 |Zapichovani |
? |Rezani zavitu |

2rusit |

AAG generuje pracovni bloky pouze pro ta obrabéni,
ktera jsou specifikovana ve sledu obrabéni.

Pozor ! Nebezpedi kolize !

P¥i vrtacich a frézovacich operacich nebere TURN PLUS
ztetel na stav obrobeni soustruzenim. Vénujte pozornost
sledu obrabéni "soustruzeni pred vrtanim a frézovanim”.

6 TURN PLUS



6.9.3 Seznam sledl obrabéni

Hlavni obrabéni Dil¢i obrabéni Misto Provedeni
Centrické predvrtani Analyza obrysu: stanoveni stupid vrtani
Parametr obrabéni: centrické predvrtani (3)
- - predvrtani 1. stupen
predvrtani 2. stuperi
vyvrtani nacisto
predvrtani - predvrtani 1. stupen
predvrtani 2. stupen
vyvrtani nacisto - vyvrtani nacisto
Hrubovani (bez vybirani) Analyza obrysu: Rozdé&leni obrysu na ¢asti pro vné&jsi
axialni/vngjsi Celni a vnitfni axialni/vnitfni Celni
obrabéni na zakladé pomé&ru Celni/axialni (PLVA, PLVI).
Poradi: vné&jsi obrabéni pred vnitfnim
Parametr obrabéni: hrubovani (4)
- - Celni obrabéni, axialni obrabéni zvendi a uvnitf
axialné - axialni obrabéni — zvendci a uvnitf
axialné zvendi axialni obrabéni — zvenci
axialné zevnitf axialni obrabéni — uvnit?
celné - Celni obrabéni

rovnob&zné s obrysem -

rovnobé&zné s obrysem zvendi

rovnobézné s obrysem uvnitf

obrabéni rovnob&Zné s obrysem — zvendci a uvnitf
obrabéni rovnobé&zné& s obrysem — zvendi

obrabéni rovnobézné s obrysem — uvnitf

(Hrubovani) Vybirani

axialneé

axialné

zvendi

uvnitr

Analyza obrysu: zjiSténi zanofujicich se ¢asti obrysu
(nedefinované zapichy) na zakladé "uhlu dovnitfniho
kopirovani EKW”. Obrabéni se provadi jednim nebo
dvéma nastroji.

Poradi: vn&jsi obrabéni pred vnitfnim

Parametr obrabéni: globalni parametry hotového
dilce (1)

axialni, ¢elni obrabéni — zvenci a uvnitf
axialni obrabéni — zvendi

axialni obrabéni — uvnitf

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokratovani na dalsi strang »

291

ré

abén

6.9.3 Seznam sledu obr



”

ni

6.9.3 Seznam sledu obrabé

Hlavni obrabéni Dil€i obrabéni Misto Provedeni
(Hrubovani) Vybirani — pokracovani
Celné zvenci Celni obrabéni — zvenci Celo a zadni strana
celné uvnitf Celni obrabéni — uvnitf
celné zvenci/Celo &elni obrabéni — zvendi celo
celné zvenci/zadni €elni obrabéni — zvendi zadni strana

neutralni nastroj
neutralni nastroj
neutralni nastroj

neutralni nastroj

zvenci
uvnitr

zvendi/Celo

axialni, ¢elni obrabéni — zvenci a uvnitf
axialni obrabéni — zvendi
axialni obrabéni — uvnitf

Celni obrabéni — zvendi ¢elo a zadni strana

neutralni nastroj uvnitf/Celo  Celni obrabéni — uvnitf
& Je-live sledu obrabéni provedeno
“vybirani” pred” zapichovanim a
soustruzenim/zapichovanim obrysi”,
obrobi se zanoftujici se ¢asti obrysu
“vybiranim”. — Vyjimka: nejsou k dispozici
vhodné nastroje.
Obrabéni obrysu (dokonc&ovani) Analyza obrysu: Rozdé&leni obrysu na ¢asti pro vnég;si
a vnitfni obrabéni.
Poradi: vné&jsi obrabéni pred vnitfnim
Parametr obrabéni: dokoncovani (5)
rovnobézné s obrysem - vnéjsi a vnitfni obrabéni
rovnobézné s obrysem zvenci vnéjSi obrabéni
rovnobézné s obrysem uvnitf vnitfni obrabéni
neutralni nastroj - vngjSi a vnitfni obrabéni
neutralni nastroj zvenci vnéjSi obrabéni
neutralni nastroj uvnitf vnitfni obrabéni
neutralni nastroj zvenci/Celo obrobeni Cela a zadni strany zvendi
neutralni nastroj uvnitf/Celo  obrobeni Cela — uvnit?

(&5 Nedefinované zapichy se obrobi pouze
tehdy, byly-li predtim ohrubovany.

Dil¢i obrabéni "rovnobé&zné s obrysem”
(standardni nastroje): dokonceni podle
principu ”vyhlubovanin”.

Dil¢i obrabéni "neutralni nastroj”:
dokonc€eni jednim nastrojem.
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Hlavni obrabéni Dil€i obrabéni Misto Provedeni
Zapichovani a soustruzeni Analyza obrysu:

Bez predchoziho hrubovani: obrobi se Uplny obrys
véetné zanofujicich se ¢asti obrysu (nedefinované
zapichy).

Pfedchozi hrubovani: Zanotujici se ¢asti obrysu
(nedefinované zapichy) se zjisti na zakladé "uhlu
dovnitfniho kopirovani EKW” a obrobi.
Poradi:vngjSi obrabéni pred vnitfnim
Parametry obrabéni:globalni parametry hotového
dilce (1)

- - radialni/axialni obrabéni — zvenci a uvnit?
rovnobézné s obrysem zvendi radialni obrabéni — zvenci

rovnobézné s obrysem uvnitf radialni obrabéni — uvnitf¥

rovhobézné s obrysem zvenci/Celo axialni obrabéni — zvendi

rovnob&zné s obrysem uvnitf/Celo axialni obrabé&ni — uvnitf

Je-li ve sledu obrabéni provedeno
“zapichovani a soustruzeni” pred
vybiranim, obrobi se zanorujici se ¢asti
obrysu ”zapichovanim a soustruzenim”. —
Vyjimka: nejsou k dispozici vhodné
nastroje.

*Zapichovani a soustruzeni” — "Obrysové
zapichovani” se pouZzivaji alternativné.

Obrysové zapichovani

rovnobézné s obrysem zvendi

rovnobé&zné s obrysem

uvnitr

rovhobézné s obrysem zvenci/Celo

Analyza obrysu: zanorujici se ¢asti obrysu (zapichy)
se zjisti na zakladé "uhlu dovnitfniho kopirovani EKW”
a obrobi.

Poradi: vngjsi obrabéni pred vnitfnim

Parametry obrabéni: globalni parametry hotového
dilce (1)

radialni/axialni obrabé&ni — vné&jsi a vnitini

Obrabéni hridell: axialni obrabéni zven&i se provadi
"vpfedu a vzadu”

radialni obrabéni — zvenci

obrabéni hrideld: probiha "vpredu a vzadu”

radialni obrabéni — uvnitf

axialni obrabéni — zvenci

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokragovani na dalsi strang P
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6.9.3 Seznam sledu obrabéni

Hlavni obrabéni Dilci obrabéni Misto Provedeni

Obrysové zapichovani — pokracovani
rovnobézné s obrysem uvnitf/Celo axialni obrabéni — uvnitf

(&5 - Je-live sledu obrabéni provedeno
”zapichovani obrysu” pFed vybiranim,
obrobi se zanoftujici se ¢asti obrysu
“zapichovanim obrysu”. — Vyjimka: nejsou k
dispozici vhodné nastroje.

”Zapichovani a soustruzeni” — "Obrysove
zapichovani” se pouzivaji alternativné.

Zapichovani Analyza obrysu: stanoveni tvarovych prvkua

"Zapichy”:

tvar S (pojistny krouzek — zapich tvar S)

tvar D (t&snici krouzek — zapich tvar D)

tvar A (zépich obecné)

tvar FD (soustruZzené vybrani F) — FD se obrabi
pouze "zapichovanim” pfi "uhlu dovnitfniho kopirovani
EKW < mtw”.
Poradi: vnéjSi obrabéni pred vnitfnim
Parametry obrabéni pri “tvaru FD”: globalni
parametry hotového dilce (1)

- - v8echny typy zapich(; radialni/axialni obrabéni;
zvencCi a uvnitt.

tvar S, D, A, FD (%) zvendi radialni obrabéni — zvenci
tvar S, D, A, FD (%) uvnitt radialni obrabéni — uvnit?
tvar A, FD (*) zvenci/Celo axialni obrabéni — zvendi
tvar A, FD (%) uvnitf/Celo  axialni obrabéni — uvnitf

*: definovat typ zapichu.

Odlehéovaci zapichovani Analyza obrysu/obrabéni: stanoveni tvarovych prvka

“odleh&ovaci zapichy”:

tvar H — obrabéni samostatnymi fezy; kopirovaci
nastroj (typ 22x)

tvar K — obrabé&ni samostatnymi fezy; kopirovaci
nastroj (typ 22x)

tvar U — obrabéni samostatnymi fezy; zapichovaci
nastroj (typ 15x)

tvar G — obrabéni cyklem G860
Poradi:vnéjSi obrabéni pred vnitfnim; radialni
obrabéni pred axialnim

- - vSechny typy zapicha; zvendi a uvnitf.

tvar H, K, U, G (*) zvendi obrabéni zvendi
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Hlavni obrabéni

Dilci obrabéni Misto

Provedeni

Odlehé&ovaci zapichovani — pokracovani

tvar H, K, U, G (*) uvnitf

Obrabéni uvnit?

*: definovani typu odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)

& TURN PLUS obrabi odlehovaci zapichy
tvaru G hrubovanim/dokon&ovanim.
Odleh&ovaci zapich tvaru G se zhotovi
“odlehCovacim zapichovanim” pouze tehdy,
nebyl-li k dispozici Zadny vhodny
hrubovaci/dokonCovaci nastroj.

valcové (axialni),
kuZelové, ¢elni (*) zvenci
valcové (axialni),
kuzelové, celni (*) uvnitf

*: definovani typu zavitu

Analyza obrysu: stanoveni tvarovych prvk( "zavit”.
Poradi: vné&jSi obrabéni pred vnitfnim — pak poradi
podle geometrické definice

Obrabéni valcovych (axialnich), kuzelovych a Celnich
zavit( zvendi a uvnitf

obrabéni vnéjsich zavit

obrabéni vnitrnich zavitt

Vrtani

stfedéni, vrtani
zahlubovani, vystruzovani

vrtani zavit (*) -

Analyza obrysu: stanoveni tvarovych prvka "Vrtani”.
Poradi — Technologie vrtani/Kombinovana vrtani:
stfedéni / stredici navrtani
vrtani
zahlubovani / vrtani se zahloubenim
vystruzovani / vrtani s vystruzovani
vrtani zavitl / kombinace vrtani a zavity
Poradi — misto obrabéni:
centricky
Celo (obrobii celo Y)
plast’ (obrobiiplast’y)
— potom poradi podle geometrické definice

Obrobeni vSech dér na vSech mistech obrabéni

Obrobeni zvolenou technologii vrtani na vSech
mistech obrabéni

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokragovani na dalsi strang P
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6.9.3 Seznam sledu obrabéni

Hlavni obrabéni Dilci obrabéni Misto Provedeni

Vrtani — pokracovani
stfedé&ni, vrtani
zahlubovani, vystruZovani
vrtani zavitd (*) Misto Obrabeéni diry na zvoleném misté obrabéni

*: definovani technologie vrtani

Kombinované vrtani:

Definujte kombinace vrtacich operaci
jako atribut obrabéni (viz "6.5.3 Atributy
obrabéni”).

Zvolte ”prislusnou technologii vrtani” jako
dil&i obrabéni (viz nahore).

Frézovani Analyza obrysu: stanoveni "frézovanych obrys(”.
Poradi — technologie frézovani:
linearni a kruhové drazky
"oteviené” obrysy
uzaviené obrysy (kapsy), plochy s jednou a vice
hranami
Poradi — misto obrabéni:
Celo (obrobii ¢elo Y)
plast’ (obrobiiplast’'yY)
— potom poradi podle geometrické definice
- - Obrabéni vSemi technologiemi frézovani na vSech
mistech obrabéni

plocha, obrys, drazka,

kapsa (*) - Obrobeni zvolenou technologii frézovani na vSech
mistech obrabéni

plocha, obrys, drazka,

kapsa (*) Misto Obrobeni zvolenou technologii frézovani na zvolenych
mistech obrabéni

*: definovani tvaru obrysu
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Hlavni obrabéni Dilci obrabéni Misto

Provedeni

Odhrotovani

obrys, drazka,

kapsa (*) Misto

*: definovani tvaru obrysu

Analyza obrysu: stanoveni frézovanych obrysua s
atributem "Odhrotovani”.
Poradi — Misto obrabéni:

Celo (obrobi i Celo Y)

plast’ (obrobiiplast’y)
— potom poradi podle geometrické definice
Obrobeni v8ech frézovanych obrysu s atributem
“odhrotovani” na v8ech mistech obrabéni

Obrobeni v8ech frézovanych obrysu s atributem
"odhrotovani” na zvoleném misté obrabéni

Ryti

obrys, drazka (*) Misto

*: definovani tvaru obrysu

Analyza obrysu: stanoveni frézovanych obrysu s
atributem "Ryti”.
Poradi — Misto obrabéni:

Celo (obrobi i celo Y)

plast’ (obrobiiplast’y)
— potom poradi podle geometrické definice
Obrobeni v8ech frézovanych obrys s atributem "ryti”
na v8ech mistech obrabéni

Obrobeni v8ech frézovanych obrysl s atributem "ryti”
na zvoleném misté obrabéni

Dokoncovaci frézovani

plocha, obrys, draZzka,

kapsa (*) -

Analyza obrysu: stanoveni "frézovanych obrysa”.
Poradi - technologie frézovani:

linearni a kruhové drazky

“oteviené” obrysy

uzaviené obrysy (kapsy), plochy s jednou a vice
hranami
Poradi — misto obrabéni:

¢elo (obrobii Celo Y)

plast’ (obrobiiplast’yY)
— potom poradi podle geometrické definice
Obrabéni v8emi technologiemi frézovani na vSech
mistech obrabéni

Obrobeni zvolenou technologii frézovani na vSech
mistech obrabéni

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokratovani na dalsi strang »
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6.9.3 Seznam sledu obrabéni

Hlavni obrabéni

Dilci obrabéni Misto

Provedeni

Dokoncovaci frézovani — pokracovani

plocha, obrys,

drazka, kapsa (*) Misto

*. definovani technologie frézovani

Obrobeni zvolenou technologii frézovani na zvoleném
misté obrabéni

Upichovani

Kompletni obrabéni -

Obrobek se upichne.

Obrobek se upichne a pfevezme pridavnym vietenem.

Prepnuti obrobku

Kompletni obrabéni -

Soustruh s pfidavnym vietenem: obrobek se
prevezme pridavnym vietenem.

Soustruh s jednim vietenem: obrobek se prepne
rucné.

Licovaci obrabéni

pro AAG nema vyznam

Specialni operace

pro AAG nema vyznam

298
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6.9.4 Sprava sledli obrabéni

Editovani sledii obrabéni

Zvolte "AAG - Sled obrabéni — Zména” — TURN PLUS aktivuje
okno "Editor sledu obrabéni”

Navolte pozici (,Sipka nahoru / Sipka dol(”)

Novy zapis obrabéni
@ TURN PLUS aktivuje okno "Zadat sled obrabéni”

Zvolte postupné
hlavni obrabéni
diléi obrabéni
misto
(,Sipka nahoru / Sipka dol(1”) a pfevezméte klavesou "Enter”.

Pro prevzeti nového obrabéni stisknéte "OK”. TURN PLUS
zaloZi novou polozku obrabéni pfed polohou kurzoru.

(Pomoci "Sipka vlevo/vpravo” prepinate mezi "hlavnim — dil€im
obrabénim — mistem” a tlagitky "OK — Storno”.)

Zména obrabéni
LBl TURN PLUS aktivuje okno "Zadat sled obrabéni”

Zvolte

hlavni obrabénig

diléi obrabéni

misto,
ktera se maji zménit (,Sipka nahoru/Sipka dol(”) a pfevezméte
klavesou "Enter”.

Pro prevzeti zménéného obrabéni stisknéte "OK”.

(”Sipkou vpravo” prepnete na tlagitko "OK” — "Sipkou nahoru”
se vratite zpét do pracovniho pole.)

Vymazani obrabéni
DEL

Pro uloZeni zménéného obrabéni do paméti stisknéte tlacitko
”OK”.

(”Sipkou vpravo” prepnete na tlagitko "OK” — "Sipkou nahoru”
se vratite zpét do pracovniho pole.)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Muzete ukladat do paméti rizné "sledy obrabéni” a
organizovat si tak sva vytvareni pracovnich
postupu.

TURN PLUS vychazi vZzdy z aktualniho sledu
obrabéni. Tento "aktualni sled obrabéni” muizete
meénit nebo jej prepsat jinym sledem obrabéni.

Dalsi podpolozky "AAG — Sled obrabéni” slouZzi
spraveé souboru sledll obrabéni

zavadéni

zalohovani (uloZeni na disk)

vymazani

(& Presvédcte se, zda je zaveden spravny
sled obrabéni, kdyZ generujete pracovni
postup pomoci AAG. - | kdyZ zavedete
"kompletni program” a generujete novy
pracovni postup, bere se za zaklad
aktualni sled obrabéni.
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6.10 Kontrolni grafika

6_ 1 O Kontrolnl' grafika TURN PLUS bsp00 Hlavni pohled » AWG 26.Pro.00 11:35:55

Vybrat rezim zobrazeni

Pfi zadavani obrysu TURN PLUS WkreS” Vice jngak] . blok Y¥P jﬂ mazani ijjTrajekt.nastr. éijﬁtnpa
»” H 49 A
zobrazitelné” obrysové prvky.

V IAG a AAG jsou trvale vyznateny obrysy
hotového dilce a graficky se zobrazuje proces
obrabéni. Béhem procesu obrabéni se postupné
sleduji zmény obrysu polotovaru. CNC PILOT
pritom vychazi z neobrobeného polotovaru a bere v
Uvahu v8echny dosud provedené tezy.

K zobrazeni drah nastroje mlZete volit:
drahu nastroje

stopu fezu
odebirani ("odmazavani”)

Modus simulace muZete nastavit:

zakladni blok ZAP
zakladni blok VYP

V modu "Zakladni blok ZAP” se kontrolni grafika

zastavi po kazdém pojezdu — klavesou ”DalSi” se
zobrazi dal$i draha (viz téz: ”6. 11 Konfigurace”).

Lupa

P¥i vyvolani ”lupy” se objevi "Cerveny obdélnik” pro
vybér vyfezu obrazu a podmenu "Standardni
nastaveni lupy”.

Aktivovani lupy: klavesa ”0”
Opusténi lupy: klavesa ESC

Ovladani lupy: viz "6.6.1 Lupa”
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6.11 Konfigurace

TURN PLUS podporuje ¢etné varianty zobrazovani a zadavani
(vstupt). Funkcemi poloZky menu "Konfigurace” ménite a
spravujete konfigurace zobrazovani a zadavani.

Navoleni: "Konfigurace — Zmé&na”.
TURN PLUS prepne na toto horizontalni menu:

Skupina menu ”Zobrazeni”

Indikace - aktivuje dialogové okno "VSeobecna nastaveni”:

Funkce zoom - dynamicky/staticky: "dynamicky” pfizplsobuje
zobrazeni obrysu velikosti okna; "staticky” prizpasobi zobrazeni
obrysu pfi zavedeni obrysu velikosti okna a toto nastaveni
zachovava

Identifikace roviny — zobrazovat/nezobrazovat: osy souradnic
se vyznacuji/nevyznaduji

Bodovy rastr — zobrazovat/nezobrazovat: na pozadi se
zobrazi/nezobrazi bodovy rast

Stavovy fadek: zvolte polohu stavového rfadku (”nahore nebo
dole”) pfip. stavovy radek vypnéte (,zadny”)
Meérova soustava — zadani hodnoty X pro zakladni a tvarové
prvky soustruzeného obrysu.

Prameér: zadani plati jako hodnoty priiméru

Radius: zadani plati jako hodnoty radiusu (polomé&ru)
(Hodnoty X pfi standardnich formach popisu polotovaru se
vzdy interpretuji jako hodnoty priméru — soufadnice X/XE u
obrysUl pro obrabéni v osach C/Y se interpretuji vZdy jako
hodnoty radiusu.)
Pomocny obrazek: dovoluje-li to misto na obrazovce,
zobrazuje TURN PLUS "pomocné obrazky” pro vysvétleni
vstupnich parametr(l. Nastavite si, zda se maji tyto pomocné
obrazky (vedle dialogovych oken) zobrazovat ¢i nikoli.

Polozka menu ”Pohledy” (konfigurace okna)

Nastavte, které pohledy (€elo, zadni strana, rozvinuti plasté, celo
Y atd.) ma TURN PLUS zobrazovat kromé hlavniho pohledu
(rovina XZ). Kromé toho muzete ovliviiovat zobrazeni
soustruZzeného obrysu. PFi “zrcadleni hlavniho pohledu” zobrazi
TURN PLUS uplny obrys — neni-li tento bod navolen, zobrazuje
se obrys nad stfedem otaceni.

poZadovany obrys navolte Sipkou nahoru/doll (dialogové okno
"Konfigurace okna”)

pohled oznacte (vyberte) klavesou DALSI (opakované stisknuti
klavesy DALSI oznac&eni zrusi)

pfipadné navolte a oznacte dalSi pohledy
nastavte zrcadleni hlavniho pohledu — ANO/NE
stisknéte "OK”

Navoleni pohledd (oken) a zmény velikosti okna: viz ”6.10
Kontrolni grafika”

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Skupina menu ”Souradnice”

Pro hlavni pohled, ¢elo, zadni stranu a plast’
mUZete doCasné nastavit "rozméry” kontrolni
grafiky a polohu nulového bodu obrobku.

Skupina menu ”Kontrolni grafika”
V podpolozkach nastavite oddélené pro IAG a AAG:

Zakladni blok: v modu ”"Zakladni blok ZAP” se
kontrolni grafika po kazdém pojezdu zastavi —
klavesou ”DalSi” se zobrazi dalSi draha.

Typ grafiky

Draha nastroje: drahy posuvem se zobrazuji
plnou €arou. Predstavuji drahu teoretické Spicky
bfitu.

Stopa fezu: kontrolni grafika zobrazuje
Srafované plochu, kterou prejela "fezna oblast”
nastroje. To znamena, Ze obrobenou oblast vidite
s prihlédnutim k pfesné geometrii bfitu (radius
bfitu, Sitka bfitu, poloha bfitu atd.). Zakladem pro
toto zobrazeni jsou nastrojova data.

Odmazavaci grafika: polotovar se zobrazi jako
"pIné plocha” a pfi obrabéni se "odebira”.
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6.12 Poznamky k obrabéni
6.12.1 Vybérnastroje

Kromé sméru obrabéni a zhotovovaného obrysu ur€uje specifikace
ve sledu obrabéni (hlavni obrabéni, dalci obrabéni, misto
obrabéni) téz vybér nastroje. Neni-li k dispozici “idealni nastroj”,
hleda TURN PLUS

nejprve "zameénny nastroj”,

potom ”"nouzovy nastroj”.

Strategie obrabéni se pfipadné nalezenému zaménnéhu nebo
nouzovému nastroji prizptsobi.

P¥i vice vhodnych nastrojich pouZije TURN PLUS nastroj optimalni.

SloZené nastroje se nepodporuji (kromé kombinovanych nastroju
pro vrtaci operace).

Obrysové zapichovani, zapichovani a soustruzeni
Pro radius bfitu plati: musi byt mensi nez nejmensi vnitfni radius
zapichovaného obrysu — av8ak > 0,2 mm.
Sitku zapichovaku ur&i TURN PLUS podle daného obrysu.
Zapichovany obrys obsahuje
s osou rovnobézny prvek dna s radiusy na obou stranach
tohoto prvku dna: SB < b + 2*r (pfi rozdilnych radiusech:
nejmensi radius)
s osou rovnobézny prvek dna bez radiust pfip. s radiusem jen
na jedné strané: SB < b
Zadny s osou rovnobézny prvek dna: Sitka zapichovaku se
stanovi na zakladé délitele Sitky zapichu (SBD) (parametr
obrabéni 6)

SB: Sitka zapichovaku
b: S§ifka prvku dna
r:  radius

Vrtani
Nastroje se stanovi na zakladé geometrie diry. Pro centrické diry
pouziva TURN PLUS pevné nastroje.

&5 V parametru obrab&ni 2 (globalni technologické
parametry) definujete, zda se pfi vyb&ru nastroje pouzije
databanka nastrojii nebo pouze aktualni osazeni
revolverové hlavy.
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6.12.2 Osazenirevolverové hlavy

TURN PLUS podporuje rlizné systémy nosicl
nastroju — avSak nikoli systémy mist v zasobniku.

Najde-li se nastroj v databance nastroja, provede
se automatické osazeni revolveru (viz "Parametr
obrabéni 2”). Zakladem pro volbu mista upnuti
nastroje jsou parametry "druh upnuti a prednostni
upnuti” (popis upnuti nastroje ve strojnich
parametrech). V téchto parametrech se urCuje,
kam se umisti pohanéné nastroje a zda se
prednostné& umisti nastroje pro vnéjSi obrabéni,
vnitfni obrabéni nebo nastroje vrtaci/frézovaci.

Typ upnuti

Rzné upinace nastrojl se rozliSuji podle "typu
upinani” (popis upina¢e nastroju ve strojnich
parametrech) (viz ’7.3.3 Poznamky k nastrojovym
datam).

6.12.3 Rezné podminky

TURN PLUS stanovi fezné podminky na zakladeé

materialu (zahlavi programu)

fezného materialu (nastrojové parametry)

druhu obrabéni (zvolené hlavni obrabéni pfi
IAG; hlavni obrabéni ze sledu obrabéni pri AAG).

Zjisténé hodnoty se nasobi na nastroji zavislymi
korek&nimi faktory (viz ”7.5 Databanka feznych
podminek” a ”7.3.3 Poznamky k nastrojovym
datim”).
P¥i hrubovani a dokon&ovani plati:
hlavni posuv pfi pouZziti hlavniho bfitu
vedlejSi posuv pfi pouZiti vedlejSiho bfitu
PY¥i frézovani plati:
hlavni posuv pfi obrabéni v roviné frézovani
vedlejSi posuv pfi prisuvovych pohybech

PFi obrabéni zavita, vrtacich a frézovacich
operacich se fezna rychlost prevadi na otacky.
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6.12.4 Chladivo

Okruhy chladici kapaliny jsou u soustruhu pfifazeny suportim
resp. nosi¢im nastroji (strojni parametry 201 a nasl.; 501 a nasl. a
2031 a nasl. — viz Technicka priruc¢ka). V zavislosti na materialu,
fezném materialu a druhu obrabéni ur€ite v technologické
databance, zda se bude pracovat s chladici kapalinou nebo bez
ni.

AAG

Je-li v technologcké databance definovano chladivo, zapne AAG
prisludné chladici okruhy pro tento pracovni blok. Pracuje-li
chladici okruh s "vysokym tlakem”, vygeneruje AAG odpovidajici M
funkci.

6.12.5 Vybirani

Je-li "vybirani” ve sledu obrabéni situovano pred ”zapichovanim a
soustruzenim” a "obrysovym zapichovanim”, obrobi se klesajici
(sestupné) ¢asti obrysu (nedefinované zapichy) hrubovacimi
nastroji. V ostatnich ptipadech obrobi AAG tyto ¢asti obrysu
zapichovymi nastroji. Zda se jedna o zapich nebo o soustruzené
vybrani, to zjisti TURN PLUS na zakladé "uhlu dovnitfniho
kopirovani EKW” (parametr obrabéni 1).

Nelze-li vybiranou ¢ast obrysu obrobit jerdnim nastrojem,
predobrobi ji TURN PLUS prvnim nastrojem a potom obrobi
zbyvajici material nastrojem s opacnym smérem obrabéni.

Obrobeni obrysu (dokon&eni) nemusite zvlast’ definovat. AAG
dokon¢i nacisto vybrané zanorené ¢asti obrysu stejnou strategii
jako pfi hrubovani.

V zavislosti na daném obrysu a nastrojich, které jsou k dispozici,
nastavaji tyto situace:

Vybiranou ¢ast nelze uplné vybrat jednim nastrojem. Je-li k
dispozici vice nastroji, ma prednost nastroj se “standardnim
smérem obrabéni”.

Obsahuje-li vybirana oblast radialni prvek jako prvek zavére&ny,
probéhne prvni operace vybiranim proti tomuto radialnimu prvku
(viz obrazek).
Maji-li oba nastroje rozdilny uhel hibetu, pracuje se nejdrive s
tim nastrojem, ktery ma nejvétsi uhel hibetu.
Jsou-li thly htbetu obou nastroji stejné, je pro poradi obrabéni
rozhodujici obrys. Nejdfive se pracuje ze strany s nejmensim
“Uhlem dovnitfniho kopirovani”.

Pozor ! Nebezpedi kolize !

zanoreni nastroje. Volte vhodné nastroje.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Pracujete-li s "pevnym osazenim revolveru” (viz
parametr obrabéni 2), mizete priradit chladici
okruhy a nastaveni "vysoky tlak/normalni tlak”
kazdému nastroji (polozka menu: "Pfiprava —
Seznam nastroju — Vytvofrit seznam”). AAG zapne
prisludné chladici okruhy, jakmile jde nastroj do
funkce.

IAG

IAG Fidi chladici okruhy jako AAG. Alternativné
mUiZete v "feznych podminkach” nastavovat
chladici okruhy a tlakové stupné pro aktualni
pracovni blok.

WZ1 WZ2 |
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6.12.6 Vnitiniobrysy

TURN PLUS obrabi prlichozi vnitfni obrysy aZ k prechodu z
"nejhlubsiho bodu” do vétSiho priiméru. Kromé toho ovlivnite

omezeni fezu uvnit?
délku vyloZeni uvnitf ULI (parametr obrabéni 4)

az do které polohy se vrta, hrubuje a dokoncuje nacisto.
Predpoklada se, Ze vyuZitelna délka nastroje pro dané obrabéni
dostaci — neni-li tomu tak, ur€i vnitfni obrabéni tento parametr.

Meze vnitiniho obrabéni
Predvrtani
SBI omezuje vrtaci operaci.

Hrubovani
SBI nebo SU omezuji hrubovani

SU = délka baze hrubovani (sbl) + délka vyloZeni uvnitf (ULI)

Aby se pfi obrabéni zabranilo vzniku "krouzkd”, nechava TURN
PLUS stat oblast 5° pfed ¢arou omezeni hrubovani.

Dokoncovani
sbhl omezuje dokoncovani.

Obrazky ukazuji rozméry (a), vrtani (b), hrubovani (c) a
dokoncovani (d).

Zkratky

SBIl: omezeni fezu uvnit?

SU: ¢ara omezeni hrubovani (SU = sbl + ULI)

sbl: délka baze hrubovani ("nejhlubsi zadni bod” vnitfniho obrysu)
ULI: délka vyloZeni uvnitf (parameter obrabéni 4)

nbl:vyuZitelna délka nastroje (nastrojovy parametr)

Priklad 1
Cara omezeni hrubovani (SU) lezi pred omezenim fezu uvnitf
(SBI).

304
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Priklad 2
Cara omezeni hrubovani (SU) leZi za omezenim fezu uvnitf (SBI).

6.12.7 Vrtani

Vrtani bez udanilicovani

Pro "Cisté vrtaci operace” vybira TURN PLUS nastroje, které
umoZziuji obrobeni na kone&ny rozmér. Nejdrive se hledaji
Sroubovité vrtaky, pak vrtaky s oto¢nymi destickami.

Vrtani s uvedenim licovani

TURN PLUS obrobi diru ve dvou operacich. Nejdfive se provede
vyvrtani nastrojem, jehoz primér je mensi neZ jmenovity priimér
diry. V. druhém kroku se dira obrobi na kone&ny rozmér
"vystruzovanim”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

2b

= X

&= TURN PLUS vyhodnocuje pouze
informaci ”s licovanim/bez licovani”.
Stupen licovani (H6, H7, ..) nema vliv.
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6.12.8 Kompletni obrabéni

6.12.8 Kompletni obrabéni

TURN PLUS podporuje popis obrysu nebrobeného
polotovaru a hotového dilce a generovani
pracovniho postupu pro kompletni obrobek —
véetné vrtani, frézovani a vnitfrniho obrabéni na
predni a zadni strané.
V zavislosti na zapisu ve "sledu obrabéni” aktivuje
TURN PLUS po obrobeni pfedni strany néktery v
parametru obrabéni 21 zapsany expertni program
pro prepnuti obrobku. TURN PLUS aktivuje pri
"Prepnuti — Kompletni obrabéni” expertni pro-
gram zapsany v "UP-UMKOMPL” — obrobek
prevezme pridavné vieteno.

"Upichnuti — Kompletni obrabéni” expertni
program zapsany v "UP-UMKOMPLA” — obrobek
se upichne a prevezme pridavnym vietenem
(prace z tyce).

Vygenerovany NC program obsahuje obrobeni
predni i zadni strany, vyvolani expertniho programu
a upinaci informaci pro obé upnuti.

Viz téz: ”4.10.3 Kompletni obrabéni DIN PLUS”

Predpoklady pro kompletni obrabéni
Zahlavi programu: zapiSte pfifazeni vietena —
suportu pro 2. upnuti (vstupni pole: "2. Upnuti
vieteno .. se suportem ..”).

Sled obrabéni: Po obrobeni predni strany
zapiste "hlavni obrab&ni” PREPNUTI nebo
UPICHNUTI (viz ”6.9.2 Sled obrabé&ni”).
Pro obrobeni zadni strany muizete:

po PREPNUTI/UPICHNUTI zapsat potfebna
obrabéni do sledu obrabéni.

pouZit stejny sled obrabéni jako pfi obrobeni
predni strany (#adny dal8i zapis po UPICHNUTI/
PREPNUTI).

pokragovani na dalsi strang P
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TURH

SiProgran
g § g

PLUS bspoi

Hlavni pohled

28.Pro.00 11:37:56

Editovat hlavicku programu

Am
a4 Obrobek

HPriprava
g | P

i
SHj1us

A
J2jeus

Ji@Konfigurace
g | g

Hlava programu

Upinaci

Komentar

Material st e0-2 |2 Obrobek | »
Stroj [rascha = Firma [HETDENRAIN =&
Yykres IW» Autor [Michael Muster #
upinani nla 2z [z Datum [z8.12.00 »
1.upin. Vreteno [0 Se saneni n Synchro.[0
2.upin. VYreteno [ Se saneni n

Upinaci - & 1.upin. l— mm 2.upin. l— mm

Upinaci delkal.upin. [ mn 2.upin. [ mm

tlak 1.upin. tyc

2.upin. tyc
Oomezeni rychlosti |23I][| r/min

M-funkces
| S |
. : o

TURH PLUS bsp01 Hlavni pohled 4.Pro.00 15:54:44

Definivat obrabeni ¥ zadanem poradi

md Amd . . g g S IS § .
i i § g g i Jmd Jm
Z7iProgram J-JoObrobek IPriprava EIWG JEIAWG  JIKonfigurace

Editor poradi obrabeni programu

Hlay. obrabeni

VYedl. obrab.

Umisteni

Frezov.
Yrtani

10 [Uvolneni Kompl. obrab.

11 |[Hrubovani
12 |Obrysove obrab.
13 |¥rtani
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Poznamky k obrabéni zadni strany

PY¥i definovani obryst pro obrabéni v osach C/Y na
zadni strané je tfeba brat zfetel na orientaci osy XK
(pfip. osy X) a na orientaci osy C. TURN PLUS
oznacuje okno zadni strany pismenem "R”.

TURN PLUS oznaduje stranu privracenou k
pracovnimu prostoru jako stranu ¢elni a stranu
odvracenou od pracovniho prostoru jako stranu
zadni (,R”). To plati i tehdy, je-li obrobek upnut v
pridavném vietenu — nebo byl-li obrobek pro
obrobeni zadni strany nové upnut (soustruhy s
jednim vietenem).

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

TURN PLUS g121_xy2 Hlavni pohled
0 et pres "ING' or 'AWG"

6.Pro.00 15:

Am Ham . | | | .
Program J43Obrobek I3 Priprava ®11IUG J8JAUG  Jj@Konfigurace

o

TURH PLUS g121_xy3 Hlavni pohled » AWUG » Upnout
Vybrat typ upinani - pokracovat AWG s ESC

| EE| 44 s . | .
443Strana ¥retena Jdluneta Zo4Strana konika EdOmezeni rezu

Zobrazeni pf¥i soustruhu s pfidavhym vietenem.

6.Pro.00 15:47:02
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6.12.9 Obrabéni hridela

6.12.9 Obrabéni hridelu

Kromé standardniho obrabéni podporuje TURN PLUS u htidelovych
casti téZ obrobeni vngjSiho obrysu na zadni strané. Tim Ize htidele
obrabét na jedno upnuti.

TURN PLUS nepodporuje odjeti koniku a nekontroluje stav upnuti.
Prekontrolujte, zda Ize obrabéni na Celni a zadni strané provést
bez nebezpedi kolize, kdyz konce htidele (&elni plochy) nejsou
predobrobeny.

Kriterium ”h¥idele”: obrobek je upnut na strané vietena i koniku.

Pozor ! Nebezpedi kolize !

TURN PLUS nekontroluje mozZnou kolizni situaci pfi
¢elnim (radialnim) obrabéni nebo pfi praci na ¢elni a
zadni strané.

Délici bod (TR)

Délici bod rozdé&luje obrobek na pFedni a zadni €ast. Predni Cast
se hrubuje, dokoncuje atd. nastroji hlavniho sméru obrabéni ,— Z”,
— zadni ¢ast nastroji pro opacny smér hlavniho obrabéni. Pro
obrabéni zapichl a zavita se v predni ¢asti pouziji pfednostné
"levé” a v zadni ¢asti prednostné& "pravé” nastroje.

Pokud délici bod neuvedete, umisti jej TURN PLUS na pfechod z
nejvétsiho praméru na priimér mensi. Délici body je vhodné
umist'ovat na vnéjsi rohy.

Stanoveni/zména déliciho bodu: viz ”6.5.2Atributy hotového dilce”

Bezpecnostni pasma pro vrtani a frézovani
TURN PLUS obrabi vrtané a frézované obrysy na ¢elnich
plochach (Celo a zadni strana) za téchto podminek:
(vodorovna) vzdalenost €elni plochy musi byt > 5 mm — nebo
vzdalenost mezi upinadlem a vrtanym/frézovanym obrysem
musi byt
> SAR (SAR: viz parametr obrabéni 2).
Je-li hridel na strané vietena upnut v &elistech, bere TURN PLUS
v Uvahu omezeni fezu (SB).

pokragovani na dal$i strang »
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Poznamky k obrabéni

Upnuti do skli¢idla na strané vietena
V oblasti upnuti ma byt polotovar pfedobroben. Jinak by
vzhledem k omezeni fezu nemohly byt vygenerovany ucelné
strategie obrabéni.
Obrabéni z tyce
TURN PLUS nef¥idi podavac ty¢ového materialu a neovlada
agregaty konik a luneta. — Obrabéni mezi skli¢idlem a upinacim
hrotem s pfesazovanim obrobku se nepodporuje.
Celni obrabéni

Uvédomte si, Ze zapisy ve "sledu obrabéni” plati pro cely
obrobek — i pro ¢elni obrabéni koncl hridelt.

AAG neobrabi vnitfni oblast zadni strany. Je-li htidel na strané
vietena upnut v &elistech, zadni strana se neobrobi.

Hrubovani, zapichovani a soustruzeni, obrabéni obrysu
(dokonéovani) — axialné
Nejdrive se obrobi predni ¢ast, potom zadni ¢ast nastroji pro
opacny smér obrabéni.
Zapichové a zavitové nastroje
Nejprve se obrobi prfedni a potom zadni ¢ast. V predni ¢asti se
pouZivaji prednostné "levé” a v zadni €asti prednostné ”"prave”
nastroje.
Zabranéni kolizim
Neprobiha-li obrabéni bez nebezpedi kolize, mizete:
dodatec¢né v programu DIN PLUS doplnit odtazeni koniku,
umisténi lunety atd.
zabranit kolizim dodateCnym viozenim omezeni fezu v
programu DIN PLUS.
zamezit v AAG automatické obrabéni zadanim atributu
“neobrabét” nebo uvedenim "mista obrabéni” ve sledu obrabéni.
definovat polotovar s pridavkem = 0. Pak odpadne obrabéni
predni ¢asti (priklad: zkracené a vystfedéné hridele).

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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6.13 Priklad

6.13 Priklad

Tento priklad vysvétluje pouzivani TURN PLUS. Na

. L f . ) X
zakladé vyrobniho vykresu se provedou pracovni
operace k sestaveni obrysu neobrobeného 76 _43 | =30 ﬁ\
polotovaru a hotového dilce, pfiprava a — — = :
automatické vygenerovani pracovniho postupu. ‘
— 8 -
Vytvoreni programu o5 i
| |22
20 R2 ‘
Zvolte "Program — Novy” 709 \
R
Dialogové okno "Novy program”: RN R | ) I ,7,,@@L, =27
zadejte jméno programu 258 DIN76 M16 &35

material — klavesa "Dal3i”, pak prevezméte e

material ze seznamu
stisknéte tlacCitko "Zahlavi programu”

nekotovana zkoseni: 1x45°
nekotované radiusy: Tmm

zadejte "Vreteno — Suport pro 1. upnuti” polotovar: =60 X 80; material: Ck 45
ostatni pole vypliite podle potfeby
stisknéte "OK”

Dialogové okno ”Zahlavi programu”:

TURN PLUS se vrati zpét do dialogového okna
"Novy program”

stisknéte "OK” — novy program je vytvoren

TURN PLUS Beispiel Hlavni pohled » Polotovar 28.Pro.00 11:39:10

Definovat konec tyce jako polotovar

Definovani neobrobeného polotovaru I o = = = - e
4943Tyc 2{3Trubka Jolita soucast ®110brys J3Tvar JdManipul. JgaVlastnost

zvolte "Obrobek — Polotovar 4 PRIIEE (x50 mn

Delka (2) [80 nm
Pridavek cela {(K) |2 nm

2rusit

zvolte "Ty¢”

Dialogové okno "Ty¢”: n primé&r = 60 mm
délka =80 mm
pridavek =2 mm
potvrdte "OK” — TURN PLUS zobrazi polotovar

klavesa "ESC” — zpét do hlavniho menu
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Definovani zakladniho obrysu TURN PLUS Beispiel Hlavni pohled » Hotova soucast|28.Pro.00 11:40:46

Zadat zakladni obrys hotove casti pomoci 'obrys'

. . | EE| Am s i A . |
zvolte "Obrobek — Hotovy dilec” HHobrys HTvar ifiPredioha diiobrazec j&itanipul. - MViestnost

zvolte "Obrys”

Dialogové okno "Bod (vychozi bod obrysu)”:

X=0

Z=0

stisknéte "OK” — TURN PLUS zobrazi vychozi
bod

zvolte "Primka”

zvolte
X =16 - stisknéte "OK”

zvolte
Z = -25 - stisknéte "OK”

zvolte
X =35 - stisknéte "OK”

zvolte
Z = —-43 - stisknéte "OK”

zvolte
X=58
W(A) = 70 - stisknéte "OK”

zvolte
zadejte Z = -76 stisknéte — "OK”

2 * klavesa ESC — TURN PLUS se zepta "Uzavrit
obrys ?”
Stisknéte "ANO” — zakladni obrys je vytvoren

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 311
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6.13 Priklad

Definovani tvarovych prvki

Zvolte "Tvar — Zkoseni”

vyberte "roh zavitového Cepu” (pomoci "Dalsi/
predchozi bod”)
stisknéte "Zvolit bod”

Dialogové okno ”Zkoseni”:

Sitka zkoseni =3 mm
stisknéte "OK”

zvolte "Tvar — Zaobleni”

vyberte ”1. roh pro zaobleni”
oznacte klavesou ”DalSi”
vyberte "2. roh pro zaobleni”
oznacte klavesou "Dalsi”
stisknéte "Prevzit body”

Dialogové okno "Zaobleni”:

radius zaobleni =2 mm
stisknéte "OK”

zvolte "Tvar — Odleh&ovaci zapich — Zapich tvar G”

vyberte "roh pro odleh¢ovaci zapich tvar G
(DIN 76)”
stisknéte "Zvolit bod”

Dialogové okno ”"Odleh&ovaci zapich tvar G”:

délka zapichu =5 mm
hloubka zapichu = 1,3 mm
Uhel najeti =30 °
stisknéte "OK”

zvolte "Tvar — Zapich — Zapich tvar D”

vyberte "Zakladni prvek pro zapich”
stisknéte "Enter”

312

TURN PLUS Beispiel Hlayni pohled » Hotova soucast|28.Pro.00 11:44:20

Zadat zakladni obrys hotove casti pomoci 'obrys'

mi = dim o RN . e
4990brys J{Tvar JoiPredloha Eji0brazec JEiManipul. JJEVWlastnost

i

Definovani tvarovych prvkt (pokracovani)

Dialogové okno ”Zapich tvar D”:
vztazny bod (Z) = -30 mm
Sitka zapichu (Ki) = -8 mm
primér zapichu = 25 mm
rohy (B): zkoseni; 1 mm
stisknéte "OK”

Zvolte "Tvar — Zavit”

vyberte "Zakladni prvek pro zavit”
stiskné&te "Enter”

Dialogové okno ”Zavit”:

zvolte "Metricky zavit ISO” (TURN PLUS si zjisti dal$i udaje
zavitu automaticky)
stisknéte "OK”

klavesa "ESC” — zpé&t do hlavniho menu
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Priprava TURH PLUS Beispiel Hlavni pohled » Upnout 28.Pro.00 11:45:30
Predpoklad: upinadla jsou zapsana v databance i Zadat data upinani
upinadel

s . | .
Jia5trana konika ®230mezeni rezu

%1dStrana vretena
g g | I §

44
)
443 Lineta

Uanti obrobku 10 cis. upinani FH11I] »
Zvolte "Pfiprava — Upinani — Upnuti” Typ celisti [fvraci cel. »
|]eden Krok »
Upinaci tvar DR » b
zvolte ”Strana vretena - TriCelistové sklicidlo 10 cis. ceristi [KeA250-32  |a
Delka upinani |14 nn
Upinaci tlak |l] tyc
Dialogové okno "TriCelistové sklicidlo” Bozner nast. celisti=16 nn
” P PP ‘EUyDrat upinaci ruzsanii
zvolte ”Identifikacni Cislo skli¢idla
zadejte "Typ Celisti” Zrusit

zadejte "ZpUlsob upnuti”

vyberte "Identifikacni Cislo Celisti”

prekontrolujte/zadejte "délku upnuti, upinaci
tlak”

stisknéte tlaCitko stiskn&te ”Volba rozsahu
upinani”

Definovani rozsahu upinani

Vyberte obrysovy prvek, jehoz se dotykaji
upinaci Celisti

klavesou "OK” uzavrete dialogové okno
"TriCelistoveé sklicidlo” — TURN PLUS zobrazi
upinadla a omezeni fezu

klavesa "ESC” — zpét do hlavniho menu

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 313
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6.13 Priklad

Vytvoieni pracovniho postupu TURN PLUS Beispiel Hlavni pohled » AUG 28.Pro.00 11:46:34
Predpoklad: nastroje a fezné podminky jsou - |
zapsany v databankach provoznich prostredku EHH

44 s ddad . A
2akl. blok 2AP Joa7akl. blok V¥F Jpamazani EjdTrajekt.nastr. Jmi5topa

Vytvoreni pracovniho postupu

Zvolte "AAG - Automatika”

TEioo

TURN PLUS nyni simuluje postup obrabéni

zvolte "Prevzit pracovni postup”

zvolte "AAG - Po bloku”

TURN PLUS nyni simuluje postup obrabéni po
jednotlivych blocich

AAG generuje pracovni bloky podle sledu obrabéni a
podle nastaveni parametrt obrabéni (viz ”6.9.2 Sled
obrabéni a 7.2.4Parametry obrabéni”).

zvolte "Prevzit (pracovni) blok”

Po dokonc€eni pracovniho postupu: zvolte
"PFevzit pracovni postup”

UloZeni programti do paméti

Zvolte "Program — UloZit — Komplet”

zkontrolujte jméno souboru — stisknéte "OK”

TURN PLUS ulozi

pracovni postup, obrys polotovaru a hotového
dilce (v jednom souboru)

NC program (format DIN PLUS)

zvolte "Program — UloZit — Obrobek”

zkontrolujte jméno souboru — stisknéte "OK”

TURN PLUS uloZi obrys polotovaru a hotového
dilce
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7.1 Provozn

7.1 Provozni rezim
PARAMETRY

7.1.1 Skupiny parametri

Parametry systému CNC PILOT jsou rozdéleny do

skupin::
Strojni parametry
K prizptsobeni fidiciho systému danému
soustruhu (parametry agregatt, konstruk&nich
skupin, pfifazeni os, suport(, vieten atd.).

ParametryFizeni
Ke konfiguraci fizeni (indikace stroje, rozhrani,
pouzivana mérova soustava atd.).

Sefizovaci parametry

Specialni nastaveni pro vyrobu ur¢itého obrobku

(nulovy bod obrobku, bod vymény nastroje,
korek&ni hodnoty atd.).

Parametry PLC

Parametry této skupiny definuje vyrobce stroje
(viz priruCku ke stroji).

Parametry obrabéni

Strategické parametry pro obrabéci cykly a pro
TURN PLUS.

Nastrojové parametry

Popis nastrojl.

Parametry upinadel

Popis upinadel.

Technologické parametry (fezné podminky)

Rezné podminky v zavislosti na druhu obrabéni,

obrabé&ném materialu a fezném materialu.

Strojni parametry a parametry fizeni jsou

viceméneé fixni. Nékteré tyto parametry mize ménit

pouze servisni personal.

Tato priru¢ka popisuje parametry, které maze ménit

obsluha stroje (uzivatelska tfida "manazer
systému”). Ostatni parametry se vysvétluji v
Technické prirucce.

316

L Ll LeL e

i

i inereni
44

44 .
4Z30brabeni

B JPLC-paranetry

N I § -
JmGraficke parametr

A4 .
2o Nast. (vypis)

28.Pro.00 11:47:21

Yyber paranetru

jEquluha vym. nastr.
3% Posunuti nul. bodu ﬁjPrntivret.
Pos. nulov. bodu C osy
Monit. nastroje
Pridavne korekce

Vyrazeni urovne cyk.

| B ST S S Y S B TR
LLC CLL CWC CLrC L
LLC LWL CLb CEC O

g
1000 0nn7 nin o

Hlavni menu provozniho rezimu PARAMETRY

|| Aktualni parametry
j'j'_, Casto pouzivané parametry — volitelné z menu
Seznam sefizovacich parametrl(
Seznam parametrd obrabéni
Al Programové specifické parametry
jjj Kopirovani a mazani pro program specifickych
parametr( (sefizovaci parametry a parametry obrabéni).
| | Nastrojové parametry
jjj Popis nastroju.
iljlj Upinadlové parametry
e Popis upinadel.
42 Technologické parametry — Rezné podminky
dad
jjil Konfigurace — Seznamy parametrt vSech skupin
| (navolitelné pouze s opravnénim "Manazer systému”)
:Il:ll:ll Vstup/Vystup a zabezpeceni dat parametrl
|

7 Parametry a provozni prostfedky



7.1.2 Editovani parametru

Parametry skupin Strojni, Rizeni, PLC, Sefizovani a
Obrabéni editujete takto:

Editovani parametru

Prinlaska jako "ManazZer systému” (polozka
menu "Prihlaska” v provoznim reZimu SERVIS)

Zvolte "Konfig” (provozni reZim PARAMETRY)

Zvolte skupinu parametrd (seznam STROJ;
seznam RIZENI; seznam PLC; Sefizovani nebo
Obrabéni)

Vyberte parametr

Stisknéte Enter — CNC PILOT predlozi parametr
k editovani

Cislo parametru je znamé:
STROJ / RIZENI navolte pfimo a zadejte Cislo
parametru

Provedte zmény — ukoncete pomoci "OK”

S vyznamem jednotlivych parametri se seznamite
v dalSich kapitolach.

Editovani dat provoznich prostfedkd se provadi v
nasledujicich podmenu:

Nstr (nastroje)
Upinadla
Technologicka data (fezné podminky)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Par. c.

obsah parametru
1 Konfigurace stroje
2 Agregaty stroje
3 Obecna konfigurac os
4 Obecna konfigurace vretena
5 Skupina agregatu/ Prirazeni urovne
6 Mereni nastr.
? Rozmery stroje
10 Tabulka rotacni hlawy
13 Spojov. multi-nast
14 Alternat. retez. nastr
17 Hastaveni zobrazeni
18 Konfigurace rizeni

204. 384
-63. 508

Ll

l]ot/mln

1o HE

Parameter VYyber parametru 26.Pro.00 11:48:26

A
J83Techn.

Hupi
= pin.

| EE| =
443Akt. par jijar prog. JiiHastr.

Vyber strojnich konstanFITIH

Mereni nastr.

Al : I
mKonfig J371/0

y: editace

Par. c. obsah parametru
1 Konfigurace stroj Typ:
2 Agregaty stroje
3 Obecna konfigurac
4 Obecna kenfiguracyglna vzdalenost
5
b

0=sber,1=sonda,2=optik

Hereni posuvu 200

Skupina agregatu/

Mereni nastr.
? Rozmery stroje
10 Tabulka rotacni h
13 Spojov. nulti-nas
14 Alternat. retez.
1? Hastaveni zobraze Parametr
18 Konfigurace rizen

c.: (B} 0K |

IBI]%

l]ot/mln

1@ HIE

CNC PILOT zkontroluje, zda je obsluhujici opravnén
parametr ménit. Chcete-li editovat chranéné parametry,
prihlaste se jako "ManaZer systému”. Jinak miZete
tento parametr pouze Cist.

Parametry, které ovliviiuji vyrobu obrobku, nelze
ménit, je-li aktivni automaticky provoz (provozni rezim
STROJ).

=y
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.1.3 Aktualni parametry

7.1.3 Aktualni parametry

Ve skupiné menu "Akt.para” jsou shrnuty ¢asto pouzivané
parametry. Tyto parametry vybirate, aniZz byste museli znat Cislo
parametru.

Editovani parametrii

Pfripadné prihlaSka jako "ManaZer systému” (poloZka menu
"Ptrihlaska” v provoznim rezimu SERVIS)

Zvolte "Akt.para” (provozni rezZim PARAMETRY)

Vyberte parameter z menu — CNC PILOT predloZi parametr k
editovani

Provedte zmé&ny — ukondete pomoci "OK”

7.1.4 Specifické parametry programt

Sefizovaci parametry a parametry obrabéni miZete prirazovat
NC programm / soubortim TURN PLUS. P¥i simulaci a pfi
provadéni NC programu CNC PILOT kontroluje, zda existuje
soubor sefizovacich nebo obrabécich parametrt se jménem
daného NC programu / souboru TURN PLUS. Je-li tomu tak, pouZiji
se tyto pro program specifické parametry, jinak pouziva CNC PI-
LOT ”aktualni parametry”.
Tyto specifické parametry programu spravujete ve skupiné menu
"Progr.Para”.
Editovani:
vyberte soubor, ktery se ma ménit, a stisknéte "OK”
CNC PILOT vam predloZi parametry k editovani
Kopirovani Akt. --> Progr.: kopiruje platné (aktualni)
sefizovaci/obrabéci parametery do cilového souboru. Jméno
cilového souboru zadate.
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Sefizovaci parametry nebo parametry obrabéni
jsou rovnéz k dispozici u "Akt.para” jako
podpolozka. Tyto parametry muzete volit bez
prihlasky jako "ManaZer systému”.

Editovani parametrti serizovani/obrabéni

Zvolte "Akt.para” (provozni rezZim PARAMETRY)

”Sefizovani/Obrabéni”

Vyberte parametr

Stisknéte Enter — CNC PILOT predlozi parametr
k editovani

Provedte zmé&ny — ukoncete pomoci "OK”

S vyznamem jednotlivych parametri se seznamite
v dalSich kapitolach.

Kopirovani Progr. --> Progr.: kopiruje existujici
soubor parametra do cilového souboru. Jméno
cilového souboru zadate.

Kopirovani Zakl. --> Akt.: prevezme ”"zakladni
nastaveni” serizovacich parametr( / parametr(
obrabéni jako "aktualni parametry”.

Tuto funkci pouZzijte, jestlize jste omylem
sefizovaci/obrabéci parametry zménili.
Mazani: vyberte soubor parametr(, ktery se ma
vymazat, a stisknéte "OK”

Vytvareni specifickych parametrii programui

pomoci "Kopirovani Akt. --> Progr. nebo
kopirovani Progr. --> Progr.” vytvorite "cilovy
soubor” se jménem NC programu / souboru
TURN PLUS

parametry editujte "specificky pro program”

7 Parametry a provozni prostfedky



7.1.5 Vstup/vystup, zabezpeceni dat

CNC PILOT podporuje vstup/vystup skupin parametrt resp. skupin
dat provoznich prostfedkl (nastroje, upinadla, technologicka
data) nebo vstup/vystup jednotlivych parametrt/dat provoznich
prostredk.

P¥i zabezpecCovani dat se bere zietel na vS8echny parametry a data
provoznich prostfedkl (poloZky menu ”"Zabezpecit (Backup), Zpét
(Restore)”).

Priklady pouziti: ZabezpecCeni dat; pfeneseni feznych podminek
atd. do jinych systému nebo jejich vyvedeni z paméti; prevzeti
konfigurace stroje do DataPilot atd.

Vyména dat, zabezpeceni dat pomoci ”Pfenosu soubora”

NeZ budete pfenaset soubory parametr(i/provoznich prostredku,
musi se konvertovat do formatu "ASCII” a uloZit do souboru. Tuto
"pripravu” provedete pomoci "Vystup parametrt — Cil pevny disk”
(poloZzka menu "V/V - ..”). Obracené se soubory parametr(i/
provoznich prostredku "prepracuji”, jestlize se pomoci "prenosu
soubor(” prebiraji z jinych systému. Toto "prepracovani” provedete
pomoci "Vstup parametr(i — Zdroj pevny disk” (poloZka menu "V/V —
Zavést”).

Zabezpeceni (zalohovani) dat se provadi stejné jako vyména dat
dvoustupriovym postupem. To znamena, Ze si vytvorite zalozni
soubor (dialog "Vystup parametrli — Cil pevny disk”) a pak jej
odeslete pomoci "pfenosu soubord”. V obraceném sméru si
zaloZni soubor pomoci "pfenosu soubord” prevedete a pak si jej
nactete (dialog "Vstup parametrt — Zdroj pevny disk”)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Lf-—g' Upozornéni: pti ”Cil vystupu / Zdroj

vstupu”:

Externi, DATAPILOT: aktivuji se sériova
rozhrani. Pfenos dat probiha "bez
protokolu” (konfigurace: parametr fizeni
40..47).

Disketa: volit pouze tehdy, je-li
pripojena
Alternativné k sériovému prenosu dat
bez protokolu mlZete pouzit "Prenos
dat” pro vyménu/zabezpedeni dat (viz
”4.11 Pfenos dat” a ”4.11.3 Prenos
soubor(”)

Lf-—g' Pri nagitani tfizeni kontroluje, zda je

operator opravnén tento parametr ménit
resp. zda je aktivni provozni rezim
STROJ — Automatika. Jestlize se
parametr nesmi ménit, preskodi se.
Vyjimka: nacteni zalohovanych dat
(poloZka menu "Zpét”).
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7.2 Parametry

V této PriruCce pro uzivatele se popisuji parametry,
které mlzete jako obsluha stroje ménit. DalSi
parametry vysvétluje Technicka prirucka.

PYi editovani "chranénych” parametri se musite
prihlasit jako programator systému resp. jako
manazer systému (provozni rezim SERVIS), pfi
Cteni parametru neexistuji zadna omezeni.

VSeobecné strojni parametry

7.2.1

Cisla strojnich parametr(i jsou p¥ifazena takto:
1..200: VSeobecna konfigurace stroje
201..500: Suport 1..6: 50 pozic pro kazdy suport (NC-kanal)
501..800: Nosi¢ nastroje 1..6: 50 pozic pro kazdy nosi¢

nastroje

801..1000: V¥eteno 1..4: 50 pozic pro kazdé vieteno
1001..1100: Osa C 1..2: 50 pozic pro kazdou osu C
1101..2000: Osa 1..16: 50 pozic pro kazdou osu
2001..2100: RUzné agregaty stroje

Strojni parametry

6 — Méreni nastrojut
Tento parametr stanovi, jak se ur€uji délky nastrojl
v sefizovacim provozu.

Zpusob (méreni nastrojl):

0: naskrabnuti

1: méfici sonda

2: méfici optika
Posuv p¥i méreni: rychlost posuvu pro najizdéni méfici sondy
Draha odjeti: minimalni draha pro odjeti mé&fici sondy po vychyleni
(proti sméru mérenti)

7 — Rozméry stroje

NC programy mohou v ramci programovani
proménnych pouzivat rozméry stroje. Obsah a
vyhodnocovani rozméru stroje zavisi vyluéné na
daném NC programu.

P¥i pouZiti rozSirené kontroly bezpecnostnich

pasem jsou rozméry stroje 7, 8 a 9 pro polohy lunet
a koniku.

Rozmérn X, Y, Z,U,V,W, A, B, C (n: 1..9)
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VSeobecné strojni parametry (pokracovani)

17 — Nastaveni zobrazeni

"Druh zobrazeni” definuje obsah indikaci polohy
(indikaci aktualnich hodnot) v ramci indikace
stroje.

Druh aktualniindikace

: Aktualni hodnota

: Vle€na odchylka

: Rozdilova draha

: Spicka nastroje — vztah nulovy bod stroje

: Poloha suportu

: Vzdalenost referencni zarazka — nulovy impulz
: Cilova hodnota polohy

: Rozdil 3piCka nastroje — poloha suportu

: Cilova poloha IPO

o~NoOOA~AWN—=O

18 Konfigurace Fizeni

Parametry pro suporty

Pocitani obrobkt prebira PLC
0: pocitani obrobkl prebira CNC
1: pocitani obrobku prebira PLC
MO/M1 pro vSechny NC kanaly

0: MO/M1 vybavi STOP na programovaném kanalu

1: MO/M1 vybavi STOP na vSech kanalech
Zastaveniinterpreteru pfi vyméné nastroje

0: interpreter se nezastavi

1: zastaveni interpreteru — dopredna interpretace blok( se zastavi
a opét aktivuje teprve po skon&eni funkce G14.
Identifikator rozsireni 1

1: rozs8ifené uvolnéni dat v dohodé s PLC

2: zapnuta osa C (M14 bez predpolohovani vietena)
Identifikator rozsireni 2, 3: rezerva

204, 254, ... Posuvy
Rychlosti rychloposuvu a posuvu, pojizdite-li
suportem ru¢nimi smérovymi tlagitky (JOG”).

Rychloposuv — drahova rychlost pfi ru€énim fizeni
Posuv — drahova rychlost p¥i ruénim fizeni

205, 255, ... Kontrola bezpec&nostniho pasma
Jednotlivé agregaty (vieteno, konik atd.) se pfifadi
nékteré "strané bezpetnostniho pasma”. Kontrolu
jednotlivych stran bezpe&nostniho pasma muzZete
zapinat a vypinat.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Kontrola

0: kontrola bezpetnostniho pasma vypnuta

1: jednoducha nebo rozsifena kontrola bezpetnostniho pasma
(zavisi na zvolené opci)

pokragovani na dalsi strang »

321

i try

jni parame

7.2.1 Stro



i try

jni parame

7.2.1 Stro

Parametry pro suporty (pokracovani)

205, 255, ... Kontrola bezpeénostniho pasma (pokracovani)

Kontrola vymény nastroje (pouze pfi roz8ifené kontrole
bezpeCnostniho pasma)

0: bez kontroly

1: kontrola vymeény nastroje (otoCeni revolveru)
Kontrola agregatt na strané —X

0: bez kontroly

1: kontrola agregatt
Kontrola agregatu na strané +X

0: bez kontroly

1: kontrola agregatt
Kontrola agregatt na strané —Z

0: bez kontroly

1: kontrola agregatt
Kontrola agregatt na strané +Z

0: bez kontroly

1: kontrola agregatu

208, 258, ... Rezani zavitu

Hodnoty téchto parametr(i se pouZiji, nejsou-li v
NC programu naprogramovany draha nabéhu/
dobéhu.

Draha nabéhu: Draha zrychleni na zaCatku fezani zavitu k
synchronizaci osy posuvu a vietena.
Draha dobéhu: Draha zpomaleni na konci fezani zavitu.

209, 259, ... Vypnuti suportu

Suport
0: suport "vypnout”
1: suport "nevypinat”

211, 261, ... Poloha dotykové sondy nebo méfici optiky

Pri poloze dotykové sondy se udavaji vnéjsi
souradnice sondy.

P¥i méFici optice se udava poloha nitkového kfize
(+X/+Z).

Vztah: nulovy bod stroje.

Poloha dotykova sonda/optika +X
Poloha dotykova sonda —X
Poloha dotykova sonda/optika +Z
Poloha dotykova sonda -Z
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Parametry pro suporty (pokrac¢ovani)

511..542, 561..592 a nasl. Popis upinactl nastroja

Tyto parametry definuji polohu upinact nastroji ve

vztahu k vztaznému bodu nosiCe nastroje.
Vzdalenost vztazny bod nosice nastroje X / Z / Y: Vzdalenost
vztazny bod nosi€e nastroje — vztazny bod upinace nastroje
Korekce X / Z / Y: Korek¢ni hodnota pro vzdalenost vztazny bod
nosi¢e nastroje — vztazny bod upinace nastroje

Parametry pro vietena

804, 854, ... Kontrola bezpeénostniho pasma vietena
Vyhodnoceni: rozSifena kontrola bezpe&nostniho pasma

Uhel k ose stroje: Uhel ve vztahu k soufadnému systému stroje

(standardni stroje: 0°).

Vztazny bod vietena X / Z: Vzdalenost nulovy bod stroje — vztazny

bod vietena. Vztazny bod vietena je referenénim bodem k drzaku

upinadla.

Bezpecnostni pasmo na strané stroje: Pritazeni vietena k jedné

strané bezpecnostniho pasma (viz strojni parametry 205, 255, ...).
1: -X

2:+X

3:-Z

4:+7

805, 855, ... VSeobecné parametry vietena
Posunuti nulového bodu (M19): Definuje posunuti mezi
referencnim bodem vietena a referentnim bodem snimace uhlové
polohy. Po nulovém impulzu ze snimacCe uhlové polohy se tato
hodnota prevezme.
Pocet otacek na dofiznuti: PoCet otaCek vietena po zastaveni
vietena v automatickém provozu. (P¥i nizkych otackach vietena
jsou nutné pridavné otacky vietena k odlehCeni nastroje.)

806, 856, ... Toleranéni hodnoty vietena
Hodnota tolerance otacek [%]: Pfi stavu "Otacky dosazeny” se
prepina z bloku GO do bloku G1. Tento stav nastava, jakmile jsou
otaCky v rozmezi tolerance. Tato hodnota tolerance se vztahuje na
cilovou hodnotu.
Okno polohy [°]: Prepnuti na dalSi blok pfi presném zastaveni
(M19) se provede pfi stavu "Poloha dosaZena”. Tohoto stavu se
dosahne, jakmile tolerance polohy mezi cilovou hodnotou a
aktualni hodnotu je v rozmezi tolerance. Tato hodnota tolerance se
vztahuje na cilovou hodnotu.

pokragovani na dalsi strang P
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Parametry pro vietena

806, 856, ...

Toleranéni hodnoty vietena — pokracovani
Tolerance otacek pro synchronni chod [ot/min]: Kritétium pro
stav "Synchronni chod dosazen”.
Tolerance polohy pro synchronni chod [°]: Kritétium pro stav
"Synchronni chod dosazen”.

Rozhoduijici jsou nastaveni parametr(i podfizeného vietena.

Stav Synchronni chod dosaZen: Jakmile rozdil hodnot aktualnich
otacek a rozdil aktualnich hodnot polohy synchronizovanych vieten
jsou v ramci toleran¢niho okna, je tohoto stavu dosazeno. P¥i stavu
"Synchronni chod dosaZen” se omezi to€ivy moment vedeného
vietena.

Upozornéni: Nesmi se stanovit tolerance mensi, nez jaké jsou
dosazitelné. Tolerance musi byt vétSi nez sou€et maximalnich
kolisani synchronniho chodu vedouciho a vedeného vietena (cca

5..10 ot/min).

807, 857, ... Méreni uhlového presazeni (G906) — vieteno

Vyhodnoceni: G906 Zjisténi thlového presazeni pri synchronizaci

vieten
Maximalni pFipustna zména polohy: Toleran&ni okno pro zménu
presazeni polohy po oboustranném uchopeni obrobku v
synchronnim chodu. Pfekroci-li zména presazeni tuto maximalni
hodnotu, vyda se chybové hlaseni.
Normalni kmitani cca 0,5° se musi brat v Gvahu.
Cekaci doba pfi méreni presazeni: doba trvani méreni

808, 858, ... Kontrola upichnuti (G991) — vieteno

Vyhodnoceni: G991 Kontrola upichnuti prostrednictvim kontroly
vietena

Po provedeném upichnuti se zméni fazova poloha
obou synchronné béZicich vreten, aniz by se
zmeénila cilova hodnota (otacky / uhel natoCeni).
PrekrocCi-li se bEéhem kontrolni doby rozdil otacek,
znamena to vysledek "upichnuto”.

Rozdil otacek
Doba kontroly

809, 859, ...

Kontrola zatizeni vietena
Vyhodnoceni: Kontrola zatiZzeni

Doba spusténi kontroly [0..1000 ms] - (vyhodnocuje se pouze
pfi "potlaceni drah rychloposuvem”): Tato kontrola neni aktivni,
presahne-li cilové zrychleni vietena mezni hodnotu (mezni hodnota
= 15% linearni funkce zrychleni / brzdéni). Je-li cilové zrychleni
niz8i nez mezni hodnota, pak se po uplynuti "doby spusténi
kontroly” tato kontrola aktivuje.
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Parametry pro vietena

809, 859, ... Kontrola zatiZeni vietena — pokrac¢ovani
Pocet snimanych hodnot k zpriimérovani [1..50]: P¥i kontrole se
z "poc&tu primeérovanych hodnot” vytvori stfedni hodnota. Tim se
sniZuje citlivost vic¢i kratkodobym Spitkam zatizeni.
Doba zpozdéni reakce P1, P2 [0..1000 ms]
PoruSeni mezni hodnoty se hlasi po prekroceni doby "P1 resp. P2”
(mezni hodnota to€ivého momentu 1 resp. 2).
Maximalni to¢ivy moment pohonu

Parametry pro osy C

1007, 1057 Kompenzace viile osy C
Zpusob kompenzace viile: Definice zplisobu kompenzace
reverzacni vlle pfi zmé&né smeéru.

0: Pro kazdou dil¢i oblast se kompenzuje individualni reverzacni
vile (viz parametry 1020..1026/1070..1076).

1: Kompenzace reverzacni vile pohon/vieteno. Pohon osy C a
odmeé&rovaci systém jsou pevné spojeny. Pri kazdé zméné sméru se
cilova hodnota koriguje o "hodnotu kompenzace viile”. — Uhlovou
kompenzaci v parametrech 1020/1070 vypnéte.

2: Kompenzace reverzacni vile pohon / odmérovaci systém
Pohon a osa jsou spojeny pfimo bez prevodu a tedy bez vile. Pri
kazdé zméné sméru se cilova hodnota koriguje o "hodnotu
kompenzace vile”.

Hodnota kompenzace viile:

pri zplsobu=1: korekéni hodnota s kladnym znaménkem

pri zplsobu=2: korek&ni hodnota se zapornym znaménkem

1010, 1060 Kontrola zatiZeni osy C
Vyhodnoceni: Kontrola zatiZzeni

Doba spusténi kontroly [0..1000 ms] - (vyhodnocuje se pouze
pfi "potlaceni drah rychloposuvem?”): Tato kontrola neni aktivni,
presahne-li cilové zrychleni vietena mezni hodnotu (mezni hodnota
= 15% linearni funkce zrychleni / brzdéni). Je-li cilové zrychleni
niz8i nez mezni hodnota, pak se po uplynuti "doby spusténi
kontroly” tato kontrola aktivuje.

Pocet snimanych hodnot k zpriimérovani [1..50]: P¥i kontrole se
z "poc&tu primeérovanych hodnot” vytvori stfedni hodnota. Tim se
sniZuje citlivost vi¢i kratkodobym Spitkam zatizeni.

Maximalni to€ivy moment pohonu [Nmm]

Doba zpozdénireakce P1, P2[0..1000 ms]

Poruseni mezni hodnoty se hlasi, kdyZ toto pfekroCeni presahlo
dobu "P1 resp. P2” pro mezni hodnotu to¢ivého momentu 1 resp. 2.
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Parametry pro osy C (pokracovani)

1016, 1066 Koncové vypinace a rychlost rychloposuvu v ose C

Rychlost rychloposuvu v ose C: Maximalni rychlost pfi
polohovani vietena.

1019, 1069 VSeobecna data osy C

Tento parametr se nevyhodnocuje, jestlize pfi
"identifikatoru rozsiteni 1” (strojni parametr 18) je
zapsano "osa C ZAP — M14 bez predpolohovani”. U
digitalnich pohonu neni zpravidla predpolohovani
nutné.

Napolohovani vietena pri M14: Uhel, na n&j se vreteno
napolohuje, nez se osa C zaradi.

1020, 1070 Uhlova kompenzace osy C
Tyto parametry zapisuje vyrobce stroje.

Kompenzace chyby stoupani (ihlova kompenzace)
Pocet korekénich hodnot:

Polohovy rastr:

Zacatek korekce polohy:

1021..1026, 1071..1076 Kompenzaé¢ni hodnoty pro osu C

Tyto parametry zapisuje vyrobce stroje.

Parametry pro linearni osy

Korekéni hodnota pro kladny smér
Korekéni hodnota pro zaporny smér

1107, 1157, ... Kompenzace vile pro linearni osy

Zpusob kompenzace vule: Definice zptisobu kompenzace
reverzacni vile pri zmé&né sméru.

0: Pro kazdou dil¢i oblast se kompenzuje individualni reverza¢ni
vule (viz parametry 1111..1121..1126; 1151 a nasl.).

1: Kompenzace reverzacni vile pohon/vieteno. Pohon a
odmeérovaci systém jsou pevné spojeny. Pri kazdé zméné sméru se
cilova hodnota koriguje o "hodnotu kompenzace vile”. —
Kompenzaci chyby stoupani vietena v parametru 1111 a nasl.
vypnéte.

2: Kompenzace reverzacni vile pohon/odmeérovaci systém.
Pohon a osa jsou spojeny pfimo bez prevodu a tedy bez vile. P¥i
kazdé zméné sméru se cilova hodnota koriguje o "hodnotu
kompenzace vile”.

Hodnota kompenzace viile:

pfi zplsobu=1: korek&ni hodnota s kladnym znaménkem

pri zplsobu=2: korekéni hodnota se zapornym znaménkem
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Parametry pro linearni osy (pokracovani)

1110, 1160, ... Kontrola zatiZeni linearnich os
Vyhodnoceni: Kontrola zatizeni

Doba spusténi kontroly [0..1000 ms] - (vyhodnocuje se pouze
pfi "potlaceni drah rychloposuvem”): Tato kontrola neni aktivni,
presahne-li cilové zrychleni vietena mezni hodnotu (mezni hodnota
= 15% linearni funkce zrychleni / brzdéni). Je-li cilové zrychleni
niz8i neZ mezni hodnota, pak se po uplynuti "doby spusténi
kontroly” tato kontrola aktivuje.

Pocet snimanych hodnot k zprimérovani [1..50]: P¥i kontrole se
z "poc¢tu primeérovanych hodnot” vytvofi stfedni hodnota. Tim se
sniZuje citlivost vic¢i kratkodobym Spickam zatizeni.

Maximalni to¢ivy moment pohonu [Nmm]

Doba zpozZdéni reakce P1, P2 [0..1000 ms]

Toto poruSeni mezni hodnoty se hlasi, kdyZ toto prekroCeni presahlo
dobu ”P1 resp. P2”pro mezni hodnotu to€ivého momentu 1 resp. 2.

1112, 1162, ... Najeti na pevny doraz (G916) — linearni osa
Vyhodnoceni: G916 Najeti na pevny doraz
Plati pro tu linearni osu, pro kterou se programuje
G916.
Mez vieéné odchylky: Suport se zastavi, jakmile "vle¢na
vzdalenost” (odchylka aktualni polohy od cilové polohy) dosahne
mez vle¢né odchylky.

Draha navratu: Po dosaZeni "pevného dorazu” se suport
napolohuje zpét o drahu navratu (k odstranéni pnuti).

1114, 1164, ... Ofset nulového bodu pfi konverzi linearni osy
Ofset nulového bodu NC: Délka, o niZ se posune nulovy bod
stroje pfi konverzi (G30).

1115, 1165, ... Kontrola upichnuti (G917) — linearni osa
Vyhodnoceni: G917 Kontrola upichnuti pomoci kontroly vie¢né
odchylky
Plati pro tu linearni osu, pro kterou se programuje
G917.

Mez vieéné odchylky: Suport se zastavi, jakmile "vle€na
vzdalenost” (odchylka aktualni polohy od cilové polohy) dosahne
mez vleéné odchylky. CNC PILOT pak ohlasi "Zjisténa vlec¢na
odchylka”.

Posuv pfi pojizdéni linearni osou "pfi kontrole vie¢né odchylky”.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 327
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Parametry pro linearni osy (pokracovani)

1116, 1166, ... Koncové spinace, bezpeénostni pasmo, posuvy v linearni ose
Zaporny rozmér bezpecénostniho pasma
Kladny rozmér bezpeénostniho pasma
Rozmeéry pro ”jednoduchou kontrolu bezpe&nostniho pasma”.
Vztah: nulovy bod stroje
Rychlost rychloposuvu v automatickém provozu
Referenéni rozmér: Vzdalenost referencni bod — nulovy bod stroje

1120, 1170, ... Srovnavaci kompenzace v linearni ose
Tyto parametry zapisuje vyrobce stroje.

Parametry agregatu

2003 Upinadlo koniku - v sou¢asné dobé se nepouZiva

2004 Data polohy automatického koniku — v sou¢asné dobé se nepouziva

2011 Popis lunety — v sou¢asné dobé se nepouZiva

2012 Rozméry lunet - v sou¢asné dobé& se nepouziva

2013 Potlacena pasma lunet - v sou¢asné dobé& se nepouZziva
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7.2.2 Parametry fizeni

Parametry Fizeni

1 — Nastaveni

Vystup na tiskarné - potlaceniPfikazem PRINTA v NCprogramu
vydavate data na tiskarnu (viz téZ parametry fizeni 40, ...).
0: potla¢eni vystupu
1: provedeni vystupu
Metricka / Inch: Nastaveni mérové soustavy.
0: metricka
1: inch (palcova)
Format zobrazeni indikaci polohy (indikace aktualnich hodnot).
0: format 4.3 (4 mista pred, 3 za des. ¢arkou)
1: format 3.4 (3 mista pred, 4 za des. ¢arkou)

U program DIN PLUS je smérodatna mérova jednotka
zapsana v zahlavi programu — nezavisle na mérové
soustavé nastavené zde.

KdyZz zménite mérovou soustavu, nastartujte CNC PILOT
ZNovu.

8 — Kontrola zatiZzeni — nastaveni

Vyhodnoceni: Kontrola zatizeni

Faktor mezni hodnoty to€ivého momentu 1
Faktor mezni hodnoty to¢ivého momentu 2
Faktor pracovni mezni hodnoty

CNC PILOT provadi vypocet:

mezni hodnota = vztaZzna hodnota * faktor mezni hodnoty
Minimalni to€ivy moment [% jmenovitého to€ivého momentu]:
vztazné hodnoty lezici pod touto hodnotou se zvySi na "minimalni
toCivy moment”. Tim se zabranuje pfekroenim meznich hodnot v
dusledku malych kolisani to€ivého momentu.

Maximalni velikost souboru [kB]:

PrekrocCi-li data ze snimani mé&renych hodnot "maximaini velikost
souboru”, pak se prepiSou "nejstarsi namérené hodnoty”.
Orientacni hodnota: pro jeden agregat se pro minutu chodu
programu potiebuje cca 12 kBytl

10 — Méfreni po procesu

Vyhodnoceni: Mé&reni po procesu

Zapnuti méreni

0: méreni po procesu VYP

1: méFeni po procesu ZAP — CNC PILOT je pripraven k prijmu dat
Druh méreni

1: méreni po procesu

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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7.2.2 Parametry fizeni

Parametry Fizeni (pokracovani)

10 — MéFeni po procesu — pokra¢ovani
Vazba namérenych hodnot
0: nové mérené hodnoty prepiSou staré mérené hodnoty
1: nové mérené hodnoty se pfijmou teprve po vyhodnoceni
starych mérenych hodnot

Vybér sériového rozhrani a nastaveni parametr(i rozhrani se
provadi v parametrech fizeni 40 a nasl.

11 — Parametry FTP
Vyhodnoceni: Pfenos dat s FTP (File Transfer Protokoll)
Jméno uzivatele: Jméno vlastni stanice
Heslo
Adresa/jméno FTP-serveru: Adresa/jméno komunikacniho
partnera
Pouzivani FTP
0: NE
1: ANO

|f-—§' Nastaveni parametrii mizete provadét rovnéz prenosovymi
funkcemi (BA DIN PLUS).

16 — Nastaveni systému

Tento parametr definuje, o kolik procent se zméni
posuv a otacky pri upraveé (prokladani) ru¢nim
koleCkem na jeden inkrement kolecka.
Upozornéni: pouZivejte malé hodnoty [1..10]

Faktor prokladani ruénim kole€kem

20 - Zjist’ovani ¢asu pri simulaci vSeobecné
Vyhodnoceni: Zjist'ovani Casu pfti simulaci
Zjist'ovani ¢asu v provoznim rezimu SIMULACE
zjistuje vedlejsi Casy na zakladé zde uvedenych
parametru.
Cas vymény nastroje [s]
Cas prepnuti prevodu [s]
Casova prirazka pro M-funkce [s]: Viechny M-funkce se pogitaji
s Gasem zde uvedenym. Specialni M-funkce muizZete v parametru
fizeni 21 opatfit dalSi Casovou pfirazkou.

21 - Zjistovani ¢asu pri simulaci: M-funkce
Vyhodnoceni: Zjist'ovani Casu pfi simulaci
Individualni asové prirazky pro maximalné 10 M-
funkci
1..10. M-funkce - &islo M-funkce
Gasova prirazka [s] — individualni asova prirazka Zjist'ovani ¢asu
v provoznim rezimu SIMULACE pfripocte tento ¢as k Casové prirazce
z parametru Fizeni 20.
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Parametry fizeni (pokrac¢ovani)

22 — Simulace: Standardni velikost okna (X, Z)
Vyhodnoceni: Provozni rezim SIMULACE
Simulace prizpUsobi velikost okna neobrobenému
polotovaru. Neni-li naprogramovan zadny
polotovar, pracuje CNC PILOT se ”standardni
velikosti okna”.

Poloha nulového bodu X - vzdalenost po¢atku souradnic od
dolniho okraje okna.

Poloha nulového bodu Z - vzdalenost po¢atku souradnic od
levého okraje okna.

Delta X - svislé roztaZeni okna grafiky.

Delta Z - vodorovné roztazeni okna grafiky.

23 - Simulace: Standardni neobrobeny polotovar
Vyhodnoceni: Provozni rezim SIMULACE
Neni-li naprogramovan Zzadny polotovar,
predpoklada CNC PILOT ”"standardni neobrobeny
polotovar”.

Vnéjsi pramér
Délka polotovaru

Prava hrana polotovaru (pfidavek) vztah: nulovy bod obrobku
Vnitfni pramér u dutych valcu; u masivnich obrobku: "0”.

24 - Simulace: Barevna tabulka pro drahy posuvu

Vyhodnoceni: Provozni rezim SIMULACE
Draha posuvu nastroje se zobrazuje v barvé
pfifazené mistu revolverové hlavy.

Barva pro pozici revolveru (n: 1..16) — oznaceni barvy:
0: svétlezelena (standardni barva)

: tmavoSeda

: svétleSeda

:tmavomodra

: svétlemodra

: tmavozelena

: svétlezelena

: tmavocervena

: svétleCervena

: Zluta

10: bila

OQo~NooTHhwnN =

27 — Simulace: Nastaveni
Vyhodnoceni: Provozni rezim SIMULACE
Simulace obrabéni a kontrolni grafika (TURN PLUS)
Cekaji po kazdém zobrazeni drahy po dobu
“zpoZzdéni drahy”. Tim ovliviiujete rychlost
simulace.
Nejmensi jednotka: 10 ms

Zpozdéni drahy (obrabéni)
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7.2.2 Parametry fizeni

Parametry Fizeni (pokracovani)

40 - P¥ifazeni k rozhranim
U funkci pro vymeénu dat zvolite nékteré z
nasledujicich zafizeni. Cislo, pod nim# je rozhrani
popsano, zapiste jako parametr.
Vyznam zapist:

1..7: rozhrani 1..7 — P¥iklad: "2 = rozhrani 2”
(parametr fizeni 42)

externi vstup/vystup
DATAPILOT 90
tiskarna
abecedniklavesnice
EMS

méreni po procesu
2. klavesnice

servis

U systému CNC PILOT je "rozhrani 1” (parametr fizeni 41)
rezervovano pro pripojeni klavesnice.

41..47 — Rozhrani

Témito parametry konfigurujete sériova rozhrani
(COMK). Které rozhrani se vdaném parametru
konfiguruje, zjistite z pole "Device-Name”.
Paraleni rozhrani (LPT1x) parametry nepouZivaji.
Konfigurace se provadi kédovang.

Rychlost

Délka slova

Rychlost v baudech
150
300
600
1200
1800
2000
2400
3600
4800
7200
9600
19200

Bit(l na znak
8
7
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Parametry fizeni (pokrac¢ovani)

41..47 — Rozhrani (pokracovani)

Parita Kod  Parita
0 bez paritniho bitu (no parity)
1 licha parita (odd parity)
3 suda parita (even parity)
Pocet zavérnych biti Kéd  Zavérné bity
0 1
1 2
Protokol Kod  Protokol

0 Propojeni hardwaru (RTS/CTS)
1 Propojeni softwaru (XON/XOFF)

|_f-—g' Aby nedoslo ke ztraté dat, musi se nejdrive aktivovat strana
prijmu a pak strana vysilajici.

48 — Adresar prenosu

SIT — adresar
Cesta adresare, ktera se nastavuje a zobrazuje pfi komunikace se
SITI.
Nastaveni parametrli muzete provadét rovnéz prenosovymi
funkcemi (BA DIN PLUS).

50 — Typ monitoru

Cekaci doba spo¥iée obrazovky - t.&. se nepouZiva

100 - Informace o ¢asovém planu udrzby
Zapiste dobu, v niz se maji vydavat hlaseni o
GudrZzbé - pokud pouzivate "Plan udrzby” CNC PI-
LOT

Denni ¢as od
Denni ¢as do

196 — Cislo desky

CNC PILOT kontroluje, zda jsou pro vas systém
uvolnény opce (volitelné dopliky). Proto musite
vaSemu dodavateli stroje sdélit Cislo vasi desky pro
uvolnéni dalSich opci.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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7.2.2 Parametry fizeni

197 — Hesla pro volitelné opce

Opce mozné u vaSeho systému CNC PILOT mizete
aktivovat doCasné. K tomu zadejte do nejbliZzsiho
vstupniho pole "9999” a CNC PILOT znovu
nastartujte. Nyni jsou vam pro omezené obdobi k
dispozici vSechny opce.

Pocet "uvolnitelnych opci” je omezeny. Opce nelze
prenaset do jinych systém.

301 a nasl. — Typ zobrazeni 1..6 Ruéni fizeni/Automatika
Indikaci stroje tvori 12 konfigurovatelnych poli v
tomto usporadani:

pole 1 pole 5 pole 9

pole 2 pole 6 pole 10
pole 3 pole 7 pole 11
pole 4 pole 8 pole 12

Obraz pole n (n: 1..12): identifikace "obrazu”, ktery se ma zde
zobrazit (identifikaCni Cisla viz na nasledujicich strankach).
Suport / vieteno: Definujte, ktery suport, vieteno nebo osa C se
ma indikovat. (Zda se jedna o zobrazeni pro suport, vieteno nebo
osu C, to rozpozna CNC PILOT automaticky.)

0: zobrazi se agregat navoleny tlacitkem pro zménu suportu/
vietena

>0: &islo suportu, vietena nebo osy C
Skupina agregatt: musi byt vzdy ”0”.
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Identifikaéni €isla ”obrazka”

Identifikaéni €isla ”obrazka”

0 0 Specialni identifikator - bez zobrazeni

1 Indikace akt.
hodnoty X

2 Indikace akt.
hodnoty Z

3 Indikace akt.
hodnoty C

4 Indikace akt.
hodnoty Y

5 Aktualni hodnota a
zbyvajici draha X

0.000 0.000

6 Aktualni hodnota a
zbyvajici draha Z

0.000 0.000

8 Aktualni hodnota a
zbyvajici draha Y

10 VSechny hlavni osy

11 VS8echny pomocné
osy

i

12 Aktualni hodnota U

13 Akrualni hodnota V

14 Aktualni hodnota W

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

15 Aktualni hodnota A

16 Aktualni hodnota B

17 Aktualni hodnota C

0.000

21 Indikace nastroje U
0.000

s korekcemi (DX, DZ)

22 Indikace nastroje s
ident. Cislem

n.uunl 0.000

23 Aditivni korekce

1.

||
1

25 Indikace nastroje s

inform. o Zivotnosti K0 =000

:

26 Indikace pro slozené [
nastroje s korek- _
cemi (DX, DZ)

30 Aktualni hodnota a
zbyvajici draha U

31 Aktualni hodnota a
zbyvajici draha V

32 Aktualni hodnota a
zbyvajici draha W

33 Aktualni hodnota a
zbyvajici draha A

34 Aktualni hodnota a
zbyvajici draha B

Fizeni

7.2.2 Parametry



Fizeni
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Identifikacni isla ”obrazka” Identifikaéni Gisla ”obrazka”
35 Aktualni hodnota a 89 Indikace vytiZzeni
zbyvajici draha C osyB

41 Informace o poctu a
¢asu kusu

90 Indikace vytiZzeni
osy C

I}

42 Informace o poc&tu
kusU

91 Indikace vytiZzeni
vietena

[—]
g

43 Informace o 92 Indikace vytiZzeni

LT

kusovych €asech osy X -
45 M01 a maskovaci 93 Indikace vytiZzeni

urovné osyZ B
60 Informace o vietenech 94 Indikace vytiZzeni

a otackach osy C
61 Akt./cil.hodnota g ' 95 Indikace vytiZzeni

otagek i osy Y 0%
69 Akt./cil.hodnota S0z} 96 Indikace vytizeni

posuvu i osyU

70 Informace o
suportech a posuvu

100% 97 Indikace vytizeni

0.0mm/min osyV

71 Indikace kanala 98 Indikace vytiZzeni

osy W

81 Prehled uvolnéni 99 Prazdné pole

{i{]

88 Indikace vytizeni
osy A
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7.2.3 Sevizovaci parametry

Doporuduje se pouzit k sefizovani polozky menu z
”Aktualni parametry — Sefizovani (menu)”.V
"Sefizovani (seznam)” a v "Konfig — Sefizovani
(baze)” se uvadeji parametry bez udani os.

Serizovaci parametry

Nulovy bod obrobku
CNC PILOT pro kazdy suport:

Nulovy bod obrobku pro hlavni vieteno (vztah:
nulovy bod stroje)

Nulovy bod obrobku pro pfidavné vieteno (vztah:
nulovy bod stroje pro pfidavné vieteno)
Mezi hlavnim a pfidavnym vietenem prepinate
pomoci "listovani dopred/zpét”.
"Nulovy bod obrobku pro pfidavné vieteno” se
aktivuje pomoci "G30 H1 ..”.
"Nulovy bod obrobku pro pridavné vieteno” vyplyva
z "nulového bodu stroje + ofset nulového bodu”
(strojni parametry 1114, 1164, ..).

Poloha nulového bodu ”hlavni vieteno” X, Y, Z — suport 1
Poloha nulového bodu ”hlavni vieteno” X, Y, Z — suport 2

Poloha nulového bodu ”pridavné vieteno” X, Y, Z — suport 1
Poloha nulového bodu ”pfidavné vieteno” X, Y, Z — suport 2

Zména nulového bodu obrobku pfi sefizovani (provozni
rezim STROJ) tento parametr zméni.

Bod vymény nastroje

CNC PILOT vede bod vymeény nastroje pro kazdy
suport. Mezi dal§im a pfedchozim suportem
prepinate pomoci “listovani dopredu/zpét”.
"Poloha bodu vymeény nastroje” definuje
vzdalenost od nulového bodu stroje.

Poloha bodu vymény nastroje X, Y, Z — suport 1
Poloha bodu vymény nastroje X, Y, Z — suport 2

Lf-—g' Zmeéna bodu vymeény nastroje pfi sefizovani (provozni rezim
STROJ) tento parametr zmeéni.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Serizovaci parametry (pokrac¢ovani)

Pridavky k nulovému bodu G53/G54/G55

CNC PILOT vede pridavky k nulovému bodu pro
kazdy suport. Mezi dalSim a pfedchozim suportem
prepinate pomoci "listovani dopred/zpét”.

Pridavek X, Y, Z — suport 1
Pridavek X, Y, Z — suport 2

Posunuti nulového bodu v ose C

Posunuti nulového boduvose C 1
Posunuti nulového bodu v ose C 2

Ovliviiuje aktualni hodnotu osy C.
Posunuti nulového bodu G152 plisobi k tomuto
parametru aditivné.

Kontrola zivotnosti nastroje

Spinac¢ kontroly Zivotnosti — Kontrola asova/poctu kusu
0: VYP
1: ZAP
Kontrola zatizeni
0: VYP
1: ZAP

Aditivni korekce

CNC PILOT spravuje 16 korekénich hodnot (vZdy X
a Z). Tyto korek&ni hodnoty se pfipojuji a odpojuji v
NC programu (viz G149, G149-Geo).

Korekce 901..916 X
Korekce 901..916 Z

Zmeéna aditivni korekce v automatickém provozu (provozni
rezim STROJ) tento parametr zméni.

Maskovaci urovei, maskovaci takt

Maskovaci Urovni mlzZete ptiradit maskovaci takt.
Pak se NC bloky s uvedenou maskovaci Urovni
provedou vZdy jen po n-té.

Maskovaci uroveii [0..9]

Maskovaci takt [0..99]

0: NC bloky s touto maskovaci urovni se neprovedou nikdy.

1: NC bloky s touto maskovaci trovni se provedou vzdy.

2..99: NC bloky s touto maskovaci Urovni se provedou vZzdy po n-té.

Lf-—g' Aktivace/dezaktivace maskovacich urovni se provadi v
automatickém provozu (provozni rezim STROJ).
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7.2.4 Parametry obrabéni

Generovani pracovnich postupt TURN PLUS a nékteré obrabéci
cykly pouZivaji parametry obrabéni.

1 — Globalni parametry hotového dilce (drsnost/mezni
hodnoty)

VSechny prvky hotového dilce se obrabéji podle "ORA a ORW”
(vyhodnoceni: dokonc¢ovaci cyklus G890).

Druh drsnosti [ORA] - druh drsnosti povrchu

0: bez udani drsnosti

1-Rt:  hloubka drsnostiv [um]

2 —Ra: stfedni hodnota drsnostiv [um]

3 -Rz: zprimeérovana hloubka drsnostiv [um]

4 —\Vr:  pfimé udani posuvu v [mm/ot]
Hodnoty drsnosti [ORW]: hodnoty drsnosti nebo posuvu
PFipustny thel dovnitiniho kopirovani [EKW]: mezni uhel u
zanofrujicich se Casti obrysu k rozliSeni mezi soustruzenim nebo
zapichovanim.

EKW > mtw: vybrani (soustruzené)

EKW < mtw: nedefinovany zapich (neni tvarovy prvek)
(mtw = dhel obrysu)

2 — Globalni technologické parametry

EKW > mtw  EKW < mtw

P

Vybér nastroje, vyména nastroje, omezeni otacek

Vybér nastroje .. [WD] - P¥i vybéru nastroje bere TURN PLUS v
uvahu:

1: aktualni osazeni revolverové hlavy

2: prednostné aktualni osazeni revolveru, avSak navic
databanku nastroju

3: databanku nastrojl

TURN PLUS revolver [RNR] - predpoklad "WD=1 nebo WD=2".
RNR definuje, na jaké osazeni revolveru se provadi pristup:

0: aktualni osazeni revolveru prov. rezimu STROJ

1: TURN PLUS - vlastni osazeni revolveru (viz ”6.7.2 Vytvoreni
seznamu nastroja”)

Zpusob pojezdu do bodu vymény nastrojiu [WP] - definuje
zpUsob najeti a polohu bodu vymeény. Poradi, v jakém se pojizdi
osami, definujete v IAG resp. v prislusnych parametrech
obrabéni pfi AAG.

1: Najeti do polohy vymény rychloposuvovymi drahami (GO).
IAG - definice zplsobu najeti a polohy vymeény: poloZka menu
"Cyklus — Najeti do polohy vymény nastroje”

AAG - definice zplsobu najeti: prislusny parametr obrabéni;
poloha vymeény: nastaveny bod vymeény nastroje

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

2: Najeti do bodu vymény nastroje pomoci
G14. (Bod vymeény nastroje se definuje v
sefizovacim provozu.)

3: Najeti do vypoctené polohy vymeény funkci
GO - TURN PLUS vypocte optimalni polohu
vymeény na zakladé aktualniho a nasledujiciho
nastroje.

Omezeni otaéek [SMAX]: globalni omezeni
otadek — v zahlavi programu TURN PLUS mUZete
definovat mensi omezeni otacek (viz "6.2.2
Zahlavi programu”).
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Globalni bezpecnostni vzdalenosti
Vnéjsi od polotovaru [SAR] - vzdalenost od vnéjSku polotovaru

Vnitini od polotovaru [SIR] - vzdalenost od vnitfku polotvaru
Vnéjsi od obrobeného dilce [SAT] - vzdalenost od vnéjSku
ohrubovaného obrobku

Vnitini od obrobeného dilce [SIT] - vzdalenost od vnitfku
ohrubovaného obrobku

TURN PLUS bere v tvahu SAR/SIR pfi veSkerém hrubovani
soustruZzenim a pfi centrickém predvrtavani.

SAT/SIT plati u ohrubovanych obrobkd pro:
obrabéni naCisto
zapichovani a soustruzeni
obrysové zapichovani
zapichovani
fezani zavitli
méreni

3 — Centrické predvrtani

Predvrtani — vybér nastroje, pridavky

Predvrtani se provadi v maximalné 3 stupnich:
1. stupen predvrtani (mezni primér UBD1)
2. stupen predvrtani (mezni primér UBD2)
stupen vyvrtani nacisto

1. mezni pramér vrtani [UBD1]
1. stupen predvrtani: kdyZ UBD1 < DB1max
vybér nastroje: UBD1 < db1 < DB1max

2. mezni primér vrtani [UBD2]
2. stupeni predvrtani: kdyz UBD2 < DB2max
vybér nastroje: UBD2 < db2 < DB2max
Vrtani nacisto se provadi pfi: dimin < UBD2
vybér nastroje: db = dimin

Oznadeni:
db, db1, db2: priimér vrtaku
DB1max/DB2max: maximalni vnitfni prameér 1./2. stupné vrtani
dimin: minimalni vnitfni prameér
BBG - prvky omezuijici vrtani: obrysové prvky obrabéné pomoci
UBD1/UBD2.

UBD1/UBD2 nemaji vyznam, je-li hlavni obrabéni
“centrické predvrtani” deklarovano s dilcim obrabé&nim
"vrtani nacisto” (viz ”6.9.2 Sled obrabéni”).

Predpoklad: UBD1 > UBD2

UBD2 musi dovolit nasledné vnitfni obrabéni vrtacimi
tycemi.
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Tolerance vrcholového thlu [SWT] - je-li prvek omezujici vrtani
Sikmy, vyhleda TURN PLUS pfednostné Sroubovity vrtak s
vhodnym vrcholovym uhlem.

SWT: pripustna odchylka vrcholového uhlu

Nenajde-li se vhodny Sroubovity vrtak, provede se predvrtani
vrtakem s oto€nymi destiCkami.

Pridavek pfi vrtani — pramér [BAX] - ptidavek pfi obrabéni na
primeér vrtani (smeér X — rozmér radiusu).

Pridavek pfFi vrtani — hloubka [BAZ] - pridavek pfi obrabéni na
hloubku vrtani (smér Z).

BAZ se nedodrzuje, jestlize
nasleduijici vnitfni obrabéni nacisto je vzhledem k
prili§ malému priimé&ru nemozné.

u slepych dér je v dokonCovacim stupni
*dimin < 2* UBD2”.

Predvrtani — Najeti/odjeti, bezpecnostni vzdalenosti
Najeti pro predvrtani [ANB]
Odjeti pro vyménu nastroje [ABW]
ZpUsob najeti do bodu startu obrabéni — zptsob odjeti do bodu
vymeény nastroje (viz ”7.2.5 Najeti/odjeti pro nastroj”):
1: smér X a Z souCasné
2: nejprve smér X, pak smér Z
3: nejprve smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pred smérem X

Vnitini bezpecénostni vzdalenost [SIB] — pfi hlubokém vrtani
(vzdalenost navratu B u G74).

7.2.4 Parametry obrabéni

Predvrtani — Obrabéni
Pomér hloubek vrtani [BTV] - TURN PLUS kontroluje 1. a 2.

stupen vrtani. Stuperi predvrtani se potladi pri: —= BT m™=—

BTV >BT/db -
Faktor hloubky vrtani [BTF] — 1. hloubka vrtani p¥i cyklu
hlubokého vrtani (G74): A jus | e

bt1 = BTF * db e e -

S i i T € e i

Redukce hloubky vrtani [BTR] - redukce cyklu hlubokého b2 | bl
vrtani (G74): bt2 = bt1 - BTR ?
Délka vysunuti — PFedvrtani [ULB] — délka provrtani
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4 — Hrubovani

Hrubovani — standardy nastrojti a obrabéni

Nastroje se vybiraji v zavislosti na mistu obrabéni a hlavnim sméru
obrabéni (HBR) podle uhlu nastaveni a uhlu Spicky noZe. Navic pro
vybér nastroje plati:
Prednostné se nasazuji standardni hrubovaci nastroje.
Nelze-li dany Usek obrysu obrobit nékterym standardnim
nastrojem, hleda se takovy nastroj, ktery umozni tpiné obrobeni.

Uhel nastaveni — vné&jsi/axialné [RALEW]

Uhel $picky — vnéjsi/axialné [RALSW]

Uhel nastaveni — vnéjsi/radialné [RAPEW]

Uhel $pi¢ky — vnéjsi/radialné [RAPSW]

Uhel nastaveni — vnitfni/axialné [RILEW]

Uhel $piéky — vnitfni/axialné [RILSW]

Uhel nastaveni — vnitfni/radialné [RIPEW]

Uhel $piéky — vnitfni/radialné [RIPSW]
Obrabéni usekl obrysu definuji tyto parametry:

Standard/kompletné — vnéjsi/axialné [RAL]

Standard/kompletné — vnitFni/axialné [RIL]

Standard/kompletné — vnéjsi/radialné [RAP]

Standard/kompletné — vnitini/radialné [RIP]
Zadani:

0: Kompletni ohrubovani se zanofovanim. TURN PLUS vyhleda

optimalni nastroj k obrobeni celého useku obrysu.
1: Standarni hrubovani bez zanorovani

Hrubovani — tolerance nastroje a pridavky
Pro vybér nastroje plati:
Uhel nastaveni (EW): EW > mkw (mkw: stoupajici uhel obrysu)
uhel nastaveni (EW) a thel $picky (SW):
NWmin < (EW+SW) < NWmax
vedlejSi uhel (RNWT): RNWT = NWmax — NWmin
Tolerance vedlejsiho uhlu [RNWT] - rozsah tolerance pro
vedlejSi brit nastroje
Uhel hibetu [RFW] — minimalni rozdil obrys — vedlejsi brit
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Usek hotového dilce je moZno opatfit pridavky:
Druh pFidavku [RAA]
16: rozdilny pridavek axialng/radialng — zadné jednotlivé
pridavky
144: rozdilny pridavek axialng/radialné — s jednotlivymi
pridavky
32: ekvidistantni pfidavek — Zadné jednotlivé pridavky
160: ekvidistantni pfidavek — s jednotlivymi pfidavky
Ekvidistantné nebo axialné [RLA]: ekvidistantni pfidavek nebo
axialni pridavek
Zadny nebo radialni [RPA]: radialni pridavek

Hrubovani — Najizdéni a odjizdéni
Najizdéni na vnéjsi hrubovani [ANRA]
Najizdéni na vnitini hrubovani [ANRI]
Odjizdéni z vnéjSiho hrubovani [ABRA]
Odjizdéni z vnitiniho hrubovani [ABRI]
Zpusob najeti do bodu startu obrabéni — zplsob odjeti do bodu
vymeény nastroje (viz ”7.2.5 Najeti/odjeti pro nastroj”):
: smér X a Z soucasné
: nejprve smér X, pak smér Z
:nejprve smér Z, pak smér X
: vle€eni, smér X pfed smérem Z
: vle€eni, smér Z pred smérem X

~NOoOWN =

RAA = 16 (144) RAA = 32 (160)
RPA RLA

Hrubovani — Analyza obrabéni
TURN PLUS rozhodne na zakladé PLVA/PLVI, zda se provede
obrabéni axialni (podélné) nebo radialni (Celni).
Pomér radialné/axialné vnéjsi [PLVA]
PLVA < AP/AL: axialni obrabéni
PLVA > AP/AL: radialni obrabéni
Pomér radialné/axialné vnitini [PLVI]
PLVI < IP/IL: axialni obrabéni
PLVI > IP/IL: radialni obrabéni
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Minimalni radialni délka [RMPL] (rozmér radiusu): urCuje, zda
se bude predni radialni prvek vné&jsiho obrysu dilce radialné
hrubovat.

RMPL > I1: bez zvlastniho radialniho hrubovani

RMPL < 11: se zvla&tnim radialnim hrubovanim

RMPL = 0: specialni ptipad
Odchylka radialniho uhlu [PWA]: prvni pfedni prvek se
povazuje za prvek radialni (Celni), lezi-li mezi +PWA a —PWA.

7.2.4 Parametry obrabéni

Hrubovani — Obrabéni — Cykly

Délka prejeti vnéjsi [ULA]: délka, o kterou se pfi vnégjSim
obrabéni v axialnim sméru hrubuje jeSté za cilovy bod. —
NedodrZi se, leZi-li omezeni fezu pred touto délkou prejeti nebo
uvnitf ni.
Délka prejeti vnitini [ULI](viz téZ ”6. 12.6 Vnitfni obrysy”)
délka, o kterou se pfi vnitfnim obrabéni v axialnim sméru
hrubuje jesté za cilovy bod. — Nedodrzi se, leZi-li omezeni fezu
pred touto délkou prejeti nebo uvnitf ni.
Pouziva se pro vypocet hloubky vrtani pfi centrickém
predvrtani.
Délka odsunu vnéjsi [RAHL]

Délka odsunu vnitini [RIHL]

Délka odsunuti nastroje hladici varianty (H=1, 2) hrubovacich
cykll (G810, G820) pfi vnéjsim obrabéni (RAHL) / vnitfnim
obrabéni (RIHL).

Cinitel redukce hloubky Fezu [SRF] - P¥i hrubovani nastroji,
které se nepouZivaji v hlavnim sméru obrabéni, se zredukuje
prisuv (hloubka fezu). Vypocet prisuvu (P) pro hrubovaci cykly
(G810, G820):

P=ZT * SRF (ZT: prisuv z databanky technologie)
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5 — Dokoncovani

Dokoncovani — standardy nastrojii a obrabéni

Nastroje se vybiraji v zavislosti na mistu obrabéni a hlavnim sméru
obrabéni (HBR) podle uhlu nastaveni a uhlu 3picky noZe. Navic pro
vybé&r nastroje plati:

Prednostné se pouziji standardni dokon&ovaci nastroje.
Nemuze-li standardni dokon&ovaci nastroj obrobit tvarové
prvky soustruZzenych vybrani (tvar FD) a odleh&ovacich zapicht

(tvar E, F, G), pak se tyto tvarové prvky postupné potlaci
(odmaskuji). TURN PLUS se iterativné pokusi “zbyvajici obrys”
obrobit. Potlacené tvarové prvky se pak obrobi jednotlivé
vhodnym nastrojem.

Uhel nastaveni — vnéjsi/axialné [FALEW]
Uhel $pi¢ky — vnéjsi/axialné [FALSW]
Uhel nastaveni — vnéjsi/radialné [FAPEW]
Uhel $picky — vnéjsi/radialné [FAPSW]
Uhel nastaveni — vnit¥ni/axialné [FILEW]
Uhel $picky — vnitini/axialné [FILSW]
Uhel nastaveni — vnitini/radialné [FIPEW]
Uhel $pi¢ky — vnitfni/radialné [FIPSW]

Obrabéni usekl obrysu definuji tyto parametry:
Standard/kompletné — vnéjsi/axialné [FAL]
Standard/kompletné — vnitfni/axialné [FIL]

Standard/kompletné — vnéjsi/radialné [FAP]
Standard/kompletné — vnitini/radialné [FIP]

Zadani:
0 — Kompletni dokon&eni: TURN PLUS vyhleda optimalni nastroj
k obrobeni celého useku obrysu.

1 — Standardni dokon&eni:

Provadi se prednostné standardnimi dokonCovacimi nastroji.
Soustruzena vybrani a odlehovaci zapichy se obrobi vhodnym
nastrojem.

Neni-li standardni dokon&ovaci nastroj pro pro soustruzena
vybrani a odlehCovaci zapichy vhodny, rozdéli TURN PLUS
obrabéni na standardni a na obrobeni tvarovych prvka.

Neni-li rozdéleni obrabé&ni na standardni a na tvarové prvky
uspésné, prepne TURN PLUS na "kompletni obrabéni”.

AL FAPSW
FALEW -
1 7
«— HBR ‘/FAPEW
I
«—— HBR FIPEW
FILEW HBR
FILSW Gl
FAL=0; FIL=0 FAL=1;FIL =1
he—= =
FAP = 0; FIP =0
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Dokoncovani — Tolerance nastroju, najizdéni a odjizdéni
Pro vybér nastroje plati:
Uhel nastaveni (EW): EW > mkw (mkw: stoupajici uhel obrysu)
Uhel nastaveni (EW) a thel $picky (SW):
NWmin < (EW+SW) < NWmax
vedlejsi uhel (FNWT): FNWT = NWmax — NWmin
Tolerance vedlejSiho uhlu [FNWT] - rozsah tolerance pro
vedlejSi bfit nastroje
Uhel hibetu [FFW] — minimalni rozdil obrys — vedlej§i b¥it
Najeti vnéjSi suport [ANFA]
Najeti vnitini suport [ANFI]
Odjeti vnéjsi suport [ABFA]
Odjeti vnitini suport [ABFI]
ZpUlsob najeti do bodu startu obrabéni — zplsob odjeti do bodu
vymeény nastroje (viz ”7.2.5 Najeti/odjeti pro nastroj”):
1: smér X a Z sou€asné
2: nejprve smér X, pak smér Z
3: nejprve smér Z, pak smér X
6: vleCeni, smér X pred smérem Z
7: vleceni, smér Z pted smérem X

Dokonéovani — Analyza obrabéni

Minimalni radialni délka [FMPL] - TURN PLUS pfezkouma
nejvice vpredu ulozeny prvek dokonCovaného vnéjsiho obrysu.
Plati:
dilec s vnitfnim obrysem:
FMPL > I1: bez zvlastniho radialniho fezu
FMPL < I1: se zvla&tnim radialnim fezem

dilec bez vnitfniho obrysu: vZdy se zvlaStnim radialnim fezem

FMST < ft FMST > ft
@ Zvlastni radialni fez se provadi zvenci dovnit.

FMST
”Odchylka radialniho uhlu PWA” nema na analyzu h
radialnich prvkd vliv.

Maximalni hloubka fezu [FMST] - definuje pripustnou hloubku
zanoreni pro neobrobené odlehCovaci zapichy. DokonCovaci
cyklus (G890) na zakladé tohoto parametru rozhodne, zda se
odleh&ovaci zapichy (tvar E, F;, G) obrobi dokon&ovacim
obrysovym obrabénim. Plati:

FMST > ft: s obrobenim odleh&ovaciho zapichu (ft: hloubka
zapichu)

FMST < ft: bez obrobeni odlehCovaciho zapichu
Pocet otacek pii zkoseni nebo zaobleni [FMUR] - posuv se
sniZi natolik, aby se provedlo nejméné FMUR otacek
(vyhodnoceni: dokoncovaci cyklus G890).
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6 — Zapichovani a obrysové zapichovani

Zapichovani — Najizdéni a odjizdéni
Najizdéni na vnéjsi zapichovani [ANESA]
Najizdéni na vnitini zapichovani [ANESI]
Odjizdéni z vnéjSiho zapichovani [ABESA]
Odjizdéni z vnitiniho zapichovani [ABESI]

Obrysové zapichovani — Najizdéni a odjizdéni
Najizdéni navnéjsi obrysové zapichovani [ANKSA]
NajiZzdéni na vnitFni obrysové zapichovani [ANKSI]
Odjizdéni z vnéjsiho obrysového zapichovani [ABKSA]
Odjizdéni z vnitfniho obrysového zapichovani [ABKSI]

Zapichovani a obrysové zapichovani — Vybér nastroji,
pridavky

Existuji-li pfi druhu obrabéni obrysové zapichovanipouze linearni
prvky, av8ak Zadny s osou rovnob&zny prvek na dné zapichu,
provede se volba nastroje na zakladé ”délitele Sirky zapichovani
SBD”.

Délitel Sirky zapichovani [SBD]

SB < b / SBD (SB: 8itka zapichového nastroje; b: Sitka useku

obrabéni

Druh pridavku [KSAA]- Usek, ktery se ma obrobit
zapichovanim, Ize opatfit pridavky. Jsou-li pfidavky definovany,

zapich se ohrubuje a pak dokonci druhym pracovnim pochodem.

Zadani:

16: rozdilny pridavek axialné/radialné — Zadné jednotlivé
pridavky

144: rozdilny pridavek axialng/radialné — s jednotlivymi pridavky

32: ekvidistantni pfidavek — Zzadné jednotlivé pridavky

160: ekvidistantni pfidavek — s jednotlivymi pfidavky
Ekvidistantné nebo axialné [KSLA]: ekvidistantni pridavek
nebo axialni pridavek

Zadny nebo radialni [KSPA]: radialni pridavek

(& - Tyto pfidavky se berou v Gvahu pfi druhu obrabéni
obrysovy zapich v prohlubnich obrysu.
Normované zapichy (priklad: tvary D, S, A) se
zapichuji nacisto jedinou operaci. Rozdéleni na
hrubovani a dokon&ovani je mozné jen v DIN PLUS.

ZpUsob najeti do bodu startu obrabéni —

odjeti do bodu vymény nastroje (viz ”7.2.

odjeti pro nastroj”):
1: smér X a Z souCasné
2: nejprve smér X, pak smér Z
3: nejprve smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pred smérem X

zpusob
5 Najeti/

SBD=3

KSAA =16 (144) KSAA =32 (160)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

347

7.2.4 Parametry obrabéni



7.2.4 Parametry obrabéni

Zapichovani a obrysové zapichovani — Obrabéni
Vyhodnoceni: DIN PLUS
Cinitel $ifky zapichovani [SBF] - k zjist&ni maximalniho
presazeni u zapichovych cykl (G860, G866).

Plati: esb = SBF * SB (esb: efektivni Sitka zapichu (presazeni);
SB: Sirka zapichového nastroje)

7 — SoustruZeni zavitu

Soustruzeni zavitlti — Najizdéni a odjizdéni
Najizdéni vnéjsi — zavit [ANGA]
NajiZzdéni dovniti — zavit [ANGI]
OdjiZzdéni vnéjsi — zavit [ABGA]
Odjizdéni zevnitr — zavit [ABGI]
Zplsob najeti do bodu startu obrabéni — zplsob odjeti do bodu
vymeény nastroje (viz ”7.2.5 Najeti/odjeti pro nastroj”):
1: smér X a Z souCasné
2: nejprve smér X, pak smér Z
3: nejprve smér Z, pak smér X

6: vleCeni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pred smérem X

Soustruzeni zaviti — Obrabéni

Délka rozbéhu pro zavit [GAL] - rozbé&h pred nab&hem zavitu.
Délka dobéhu po zavitu [GUL] — Dobéh (pfebéh) po vyriznuti
zavitu.

GAL/GUL se prevezmou jako atributy zavitu "délka
rozbéhu B / délka dob&hu P”, pokud nebyly jako atributy
zadany.
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8 — Méreni

Méreni — Metody méreni

Zpusob méreni [MART] - integrovano.

1: ru€ni mé&reni — vyvola expertni program

2: méreni EMS - t.€. se nepodporuje

3: méreni béhem procesu - t.¢. se nepodporuje
Citaé méficich smyéek [MC] - udava, v jakych intervalech se
ma meérit.

Méreni — Geometrie méricich smycek

Pridavek pro méreni [MA] - jaky se jeSté nachazi na prvku,
ktera se ma méfit.
Délka méreného fezu [MSL]

Parametry méreni se prifazuji licovanym prvkam jako atribut.

9 — Vrtani

MSL  f=— H

Vrtani — Najizdéni a odjizdéni
NajiZdénina ¢elni plochu [ANBS]
Najizdénina plast’ [ANBM]
Odjizdéni z ¢elni plochy [ABGA]
Odjizdéni z plasté [ABGI]
Zpusob najeti do bodu startu obrabéni — zplsob odjeti do bodu
vymeény nastroje (viz ”7.2.5 Najeti/odjeti pro nastroj”):
: smér X a Z soucasné
: nejprve smér X, pak smér Z
:nejprve smér Z, pak smér X
: vle€eni, smér X pfed smérem Z
: vle€eni, smér Z pred smérem X

~NOoOWN =

Vrtani — Bezpecénostni vzdalenosti
Vnitini bezpe&nostni vzdalenost [SIBC] - pfi hlubokém vrtani
(vzdalenost navratu B u G74).
Pohanéné vrtaci nastroje [SBC] — bezpecnostni vzdalenost na
Cele a na plasti pro pohanéné nastroje.
Nepohanéné vrtaci nastroje [SBCF] — bezpec&nostni
vzdalenost na Cele a na plasti pro nepohanéné nastroje.
Pohanéné zavitniky [SGC] - bezpecnostni vzdalenost na Cele a
na plasti pro pohanéné nastroje.
Nepohanéné zavitniky [SGCF] - bezpecnostni vzdalenost na
Cele a na plasti pro nepohanéné nastroje.
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Vrtani — Obrabéni

Tyto parametry plati pro vrtani cyklem hlubokého vrtani (G74).
Cinitel hloubky vrtani [BTFC] - 1. hloubka vrtani: bt1 = BTFC *
db (db: pramér vrtaku)
Redukce hloubky vrtani [BTRC] - 2. hloubka vrtani: bt2 = bt1 -
BTRC; dalsi stupné vrtani se redukuji obdobné.
Tolerance pruméru vrtaku [BDT] - pro vybér vrtacich nastroj
(stfedici vrtaky, navrtavaky, kuzelové zahlubniky, stupriovité
vrtaky, kuzelové vystruzniky).
Pramér vrtani: DBmax = BDT + d (DBmax: maximalni pramér
vrtani)
Volba nastroje: DBmax > DB >d

7.2.4 Parametry obrabéni

10 — Frézovani

bt1

— _BTRC et bt — o

Frézovani — Najizdéni a odjizdéni
Najizdéni na €elni plochu [ANMS]
NajiZzdéni na plast’ [ANMM]
Odjizdéni z ¢elni plochy [ABMA]
Odjizdéni z plasté [ABMM]
Zplsob najeti do bodu startu obrabéni — zplsob odjeti do bodu
vymeény nastroje (viz ”7.2.5 Najeti/odjeti pro nastroj”):
1: smér X a Z souCasné
2: nejprve smér X, pak smér Z
3: nejprve smér Z, pak smér X
6: vleCeni, smér X pred smérem Z
7:vle€eni, smér Z pred smérem X

Frézovani — bezpeénostni vzdalenosti a pFidavky

Bezpecnostnivzdalenost ve sméru prisuvu [SMZ] -
vzdalenost mezi polohou startu a horni hranou frézovaného
objektu.

Bezpeénostnivzdalenost ve sméru frézovani [SME] -
vzdalenost mezi frézovanym obrysem a bokem frézy.

Pridavek ve sméru frézovani [MEA]
Pridavek ve sméru pfisuvu [MZA]
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11 — Kontrola zatiZzeni — Univerzalni prepinace

Kontrola zatizeni ZAP/VYP
0: TURN PLUS negeneruje prikazy ke kontrole zatizeni
1: TURN PLUS generuje prikazy ke kontrole zatiZzeni
PoloZka agregaty (odpovida parametru Q funkce G996)
0: kontrola neni aktivni
1: pohyby rychloposuvem nekontrolovat
2: pohyby rychloposuvem kontrolovat

12..19 — Kontrola zatiZeni pro druhy obrabéni

Prvni parametr urCuje, zda se ma dany druh obrabéni kontrolovat.

Dal8i parametry urCuji v zavislosti na mistu obrabéni/druhu
obrabéni agregaty, které se maji kontrolovat.

Zadani pro parametry 12..19:

"Druh obrabéni ... "ZAP/VYP:
0: Kontrola zatizeni "VYP”
1: Kontrola zatizeni "ZAP”

Kontrolované agregaty (pfi vice agregatech soucet

identifikator():

0: bez kontroly

1:0saX

2:0saY

4:0saZ

8: hlavni vieteno

16: pohanény nastroj

32: vieteno 3

64: vreteno 4

128: 0saC 1

12 Kontrola zatiZzeni — centrické predvrtani
vrtani centrické ZAP/VYP
stredéni
vrtani
vyvrtani
zahloubeni
vystruzeni
vrtani zavitu

13 Kontrola zatiZzeni — hrubovani
hrubovani ZAP/VYP
vnéjsi axialné
vnéjsi radialné
vnitfni axialné
vnitfni radialné

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

14 Kontrola zatiZzeni — obrysové zapichovani
hrubovani zapichu ZAP/VYP
vnéjsi
vnitfni
celni
15 Kontrola zatizeni — obrabéni obrysu
dokonc&eni nacisto ZAP/VYP
vnéjSi
vnitfni
16 Kontrola zatizeni — zapichovani
zapichovani ZAP/VYP
vnéjsi
vnitfni
17 Kontrola zatiZeni — soustruZeni zavita
soustruzeni zavitll ZAP/VYP
vneéjsi
vnitfni
celni
18 Kontrola zatiZeni — vrtanivose C
vrtani v ose C ZAP/VYP
stfedéni
vrtani
vyvrtani
zahloubeni
vystruzeni
vrtani zavitu
19 Kontrola zatiZeni — frézovanivose C
frézovani ZAP/VYP
frézovani drazek
obrysové frézovani
frézovani kapes
odhrotovani
ryti
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7.2.4 Parametry obrabéni

20 — Smér otaceni k obrobeni zadni strany

Zrcadleni sméru otaceni
0: stejny smér otaceni k obrobeni predni i zadni strany
1: smér otaceni zrcadlit (namisto M3 — M4; namisto M4 — M3)

21 — Jména expertnich programu

Pro né&které funkce, jako predavani obrobkd pro kompletni
obrobeni atd., pouZiva TURN PLUS expertni programy. V tomto
parametru definujete, které expertni programy (podprogramy) se
pouZiji.

ZapiSte poZadované jméno podrogramu.

7.2.5 Najizdéni a odjizdéni nastroju

PY¥i najizdéni a odjizdéni probihaji vSechny pohyby rychloposuvem
(GO).

Nastroje — Najizdéni/odjizdéni

UP 100098 (upichovani)

UP 100099 (podavac tyci)

UP EXUMS12 (t.¢€. bez vyznamu)

UP EXUMS12A (t.€. bez vyznamu)

UP MEASO1 (méfeny fez)

UP UMKOMPL (pFepnuti pro stroje s
pridavnym vietenem)

UP UMKOMPLA (upichnuti a prepnuti pro
stroje s pfidavhym vietenem)

UP UMHAND (pFepnuti u stroje bez
pridavného vietena)

V8echny varianty najizdéni jsou zobrazeny na ptikladu hrubovani.

Zadani pro najeti:

:smér X a Z souCasné

: nejprve smér X, pak smér Z

: nejprve smér Z, pak smér X
:vle€eni, smér X pfed smérem Z
: vle€eni, smér Z pfred smérem X

~NOWN =

V8echny varianty odjiZzdéni jsou zobrazeny na pfikladu hrubovani.

Zadani pro odjeti:

:smér X a Z sou€asneé

: nejprve smér X, pak smér Z

: nejprve smér Z, pak smér X

: vle€eni, smér X pfed smérem Z
:vle€eni, smér Z pred smérem X

~NOWN =
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7.3 Databanka nastroju

CNC PILOT ma pamét’ aZ pro 512 popisl nastroju,
které spravujete pomoci editoru nastroja.

Identifikaéni Eislo nastroje (Wkz-1d)

Kazdy nastroj je oznacen jednoznatnym
identifikacnim Cislem (max. 16 alfanumerickych
znaku). ldentifika¢ni ¢islo nesmi zacinat znakem

Typ nastroje

Typ nastroje oznacuje prvnimi dvéma Cislicemi
druh nastroje a tfeti Cislici polohu nastroje/smér
hlavniho obrabéni.

7.3.1

Navoleni: PoloZzka menu "Nastroj” (provozni rezim
PARAMETRY)

Editovani nastrojovych dat

Editovani nastrojovych dat se provadi ve 3
dialogovych oknech. Parameter dvou prvnich
dialogovych oken zavisi na typu nastroje. Treti
dialogové okno se tyka zasobnikovych nastroj,
sloZzenych nastroji a spravy Zivotnosti. Toto treti
dialogové okno se edituje v pfipadé potreby”.

Editor nastroju

Nastrojové parametry obsahuji "zakladni udaje”,
informace o zobrazeni nastroje (simulace/kontrolni
grafika) a udaje pro TURN PLUS (volba nastroje,
automatické generovani pracovnich postup().
Pokud nepouzivate TURN PLUS nebo nevyZadujete
zobrazovani nastrojli, mohou prislusna nastrojova
data odpadnout.

Vytvoreni popisu nastroje

Skupina menu ”Sprava nastroju”:
Nové — pFimo
Zadani "typu nastroje”
Neni-li typ nastroje Uuplné znam, stisknéte pfi
Hlavni skupina
Podskupina
Smér obrabéni
tlaCitko "DalSi” a zvolte typ/smér obrabéni.
Zadani nastrojovych dat v nasledujicich
dialogovych oknech.
Nové —menu
Vybér typu nastroje v podmenu
Zadani nastrojovych dat v nasledujicich
dialogovych oknech.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

1] - i 3 -+ r -
ove nenu |BEmotandartni soustr. nastr.

Am
dm
333 Smaz docasn 11 5pec. soustr. nast. »
ddm .
444Stand. vrtaci nastr. 2
| :
1Spec. vrtaci nastr. 3

il
Ll
[}
ol
o)
l
il
el
ol
ol
o)
Ll
[}

Ll

Stand. frezovaci nastr.
Spec. frezovaci nast. 3

Systemy wymeny obrob. 4

]
5
2
|
.
i
1
)
|
|
.
|
2
.,
|
W

[

Merici zarizeni 3

LLL.

204. 384
-63. 508

a0 (1] o | e—mn

Vymazani doéasnych
Touto poloZkou menu vymazete popisy nastroju, které byly
"doCasné” zapsany NC programem. Do¢asné popisy nastroja

zacinaji ”_SIM..” resp. ”_AUTO..” (viz "4.6.2 REVOLVER x”).

Seznamy nastroju

CNC PILOT vypisuje zapisy setfidené podle identifikacnich Cisel
nebo setfidéné podle typd nastroju. Dale se indikuje osazeni
nosicu nastrojl resp. zasobniku.

Tyto seznamy nastrojli mazete pouzit jako vychodisko pro
editovani, kopirovani nebo mazani zapisu.

PoloZka menu ”Seznam ID”: Vypisuje zapisy setfidéné podle
identifikaCnich Cisel. Pomoci "Zadani masky pro ID-Cisla” tento
seznam omezite. Zobrazi se pouze ty zapisy, které vyhovuji masce.
TlaCitkem ”DalSi” vyvolate abecedni klavesnici nebo zvolite
vybérové znaky — "divoké karty”.
Vyznam divokych karet:
*: na této a nasledujicich pozicich mohou stat libovolné znaky.
po "*” nesmi nasledovat zadny dal$i znak.

?: na téchto pozicich mlZze stat libovolny znak.
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o= Polozka menu ”Typovy seznam?”: Vypisuje zapisy

6‘ setiidéné& podle typ(i nastroj(i.

.b Zadejte "Typ nastroje”

.g Neni-li typ nastroje upln& znam, stisknéte pfi
c Hlavni skupina

- Podskupina

(o) Smér obrabéni

e tlacitko "DalSi” a zvolte typ/smér obrabéni.
e Ponechate-li nékteré z poli na ”? neurcité”,
L vypiSou se v8echny nastroje této hlavni skupiny
- nebo podskupiny.

(o] PoloZzka menu ”Seznam revolveru”: VypiSe
,\' aktualni osazeni nosi€e nastroje.

Polozka menu ”Seznam zasobniku”: VypiSe
zapsané nastroje zasobniku.

Zahlavi seznamu mastroju vas informuje o zadané
masce, poCtu nalezenych a v paméti uloZzenych
nastroji. Kromé toho se uvadi maximalni pocet
nastrojl, které CNC PILOT uklada v paméti.

Vyznam zkratek:
pnv (fyzicky neni k dispozici) — "*” znamena:
nastroj nelze pouzit (rozhodujici je vstupni pole
"Pohotovost”).
rs: radius bfitu
db: primeér vrtaku
df: pramér frézy
ew: Uhel nastaveni
bw: uhel vrtaku
fw: uhel frézy
SchnStf: fezny material

WAPP (pouze u seznamu revolveru): pozice v
nosiCi nastroje (viz ’4.4.4 Programovani
nastroja”)

Uvnitf seznamu nastrojl

zapisy kopirujete klavesou INS.

kopiruji se pouze "podobné” nastroje

"novy” nastroj dostane nové identifikacni Cislo
zapisy mazete klavesou DEL.

dialogové okno k editovani nastrojovych dat
otevirate pomoci ENTER nebo klavesou ALT.

Napolohujte kurzor na poZadovany nastroj a
stisknéte prisluSnou klavesu.
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Zapisy v seznamu revolveru nebo zasobniku nelze v
editoru nastroji ani kopirovat, ani mazat. Zména zapisu

je mozna, neni-li

aktivni automaticky provoz.
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7.3.2 Prehled typtli nastroju

Nastrojové parametry zavisi na typech nastroju.

Hlavni skupiny nastroju Frézovaci nastroje/specialni frézovaci nastroje Typ

Soustruznické nastroje/specialni soustruznické nastroje Vrtaci drazkovaci frézy 51x

Vrtaci nastroje/specialni vrtaci nastroje Stopkové frézy 52x

Frézovaci nastroje/specialni frézovaci nastroje KotoucCové frézy 56x

Systémy manipulace s obrobky Uhlové frézy 61x

Méfici zafizeni Zavitové frézy 63x
Frézovaci koliky 64x

Soustruznické nastroje/specialni Pilové kotoude 66X

soustruznické nastroje Typ Specialni frézy 67x

Hrubovaci nastroje 11x

Dokong&ovaci nastroje 12x Systémy manipulace s obrobky Typ

Zavitorezné nastroje standardni 14x Dorazy 71x

Zapichovaci nastroje standardni 15x Chapace tyci 72x

Upichovaci nastroje 16x Rotujici uchopna zafizeni 75x

Nastroje s kruhovym bfitem 21x

Kopirovaci nastroje 22x Mérici zafizeni Typ

Nastroje k soustruzeni a zapichovani 26x Dotykové sondy 81x

Ryhovaci nastroje 27x o i o ] ) o

S ialni Snické n . o8 Treti pozice v oznaceni typu nastroje definuje polohu

pecialni soustruznicke nastroje X nastroje a hlavni smér obrabéni (HBR). Tato pozice se
vysvétluje u jednotlivych typl nastroju.
Vrtaci nastroje/specialni vrtaci nastroje Typ
TV % Specialni soustruznické nastroje, specialni

Stredici vrtaky 31x vrtaky a specialni frézy jsou rezervovany pro

NC navrtavaky 32x nastroje, které nelze priradit k zadnému jinému

Sroubovité vrtaky 33x typu. Tyto nastroje nejsou vyuZzitelné pro

. . o . obrysové cykly a TURN PLUS je proto

Vrtaky s oto€nymi destickami 34x nepouziva.

Zarovnavaci zahlubniky 35x

KuZelové zahlubniky 36x

Zavitniky 37x

Vrtacinastroje/specialni vrtaci nastroje Typ

Stupnovité vrtaky 42x

Vystruzniky 43x

Vrtaci zavitniky 44x

Vrtaky delta 47x

VybruSovaci nastroje 48x

Spacialni vrtaky 49x

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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7.3.3 Poznamky k nas

7.3.3 Poznamky k nastrojovym datiim

Sefizovaci rozméry (xe, ze) definuji vzdalenost vztazny bod
nastroje — vztazny bod nosi€e nastroje. Polohu vztazného bodu
nosice nastroje definuje vyrobce stroje (viz pfiru¢ku ke stroji).
Korekéni hodnoty (DX, DZ, DS) kompenzuji opotfebeni bfitu
nastroje. ProtoZe se zapichové nastroje a nastroje s kruhovym
bfitem mohou pouZivat ve tfech smérech, oznacuje DS korek&éni
hodnotu tfeti strany bfitu (strany odvracené od vztazného bodu
nastroje). Uvédomte si, Ze funkce provozniho rezimu STROJ
ovliviiuji korek&ni hodnoty (viz ”3.4.9 Méreni nastroji” a ”3.5.4
Korekce”).

Délka bfitu (sl)u soustruZznickych nastroji: délka b¥itové
desticky.

Obrysové cykly kontroluji, zda mize dany nastroj poZzadované
obrobeni provést.

Ovliviiuje volbu nastroje pfi TURN PLUS.

Simulace a kontrolni grafika vyhodnocuji délku bfitu pro
“zobrazeni stopy fezu” a nastrojovou grafiku.
Vedlejsi smér obrabéni (NBR) u soustruznickych nastroju:
Hlavni smér obrabéni definujete v tfeti pozici typu nastroje.
Vedlejsi smér obrabéni definuje, v kterych smérech obrabéni
mUZe nastroj kromé toho pracovat.

Obrysové cykly kontroluji, zda mize dany nastroj pozadované
obrobeni provést.

Ovliviiuje vybér nastroje pri TURN PLUS.

Automatické generovani pracovnich postupt (AAG) pouziva
pro vedlejSi smér obrabéni:
— vedlejsi posuv (viz ”7.5 Databanka feznych podminek”)
— redukovanou hloubku fezu (viz parametr obrabéni 4 — "SRF”
Smeér otaceni: definuje smér otaceni vietena pro dany nastroj;
urci, zda se jedna o pohanény/nepohanény nastro;j.

Obrysové cykly kontroluji, zda mize dany nastroj poZadované
obrobeni provést.

Ovliviiuje vybér nastroje pfi TURN PLUS.

Definuje smér otaceni vietena pri automatickém generovani
pracovnich postupt (AAG).
Sirka (dn): Rozmeér od Spicky nastroje aZ k zadni strané télesa
nastroje. "Sitka (dn)” se pouZiva pro nastrojovou grafiku
(simulace, kontrolni grafika).
Disponibilita (fyzicka pouZzitelnost): Tim oznaCujete nastroj,
ktery neni k dispozici, aniZ byste museli vymazat zapis v
databance.
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Nebezpecdi kolize
PYi zadavani serizovacich rozmért
davejte pozor na znaménko!
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Provedeni: U nastroji zavitovych, zapichovych a s kruhovym
bfitem uvedte, zda popisujete "levy nebo pravy nastroj”. CNC
PILOT ocekava podle toho vztazny bod nastroje na levé nebo
pravé strané britu.

U nikoli zalomenych nastroji s kruhovou desti¢kou bere CNC
PILOT navic v Uvahu ”neutralni provedeni”. U neutralnich
nastroji s kruhovym britem CNC PILOT ocekava vztazny bod
nastroje na levé strané bfritu.

Cislo obrazku: Nastaveni, zda se v simulaci a kontrolni grafice
zobrazuje nastroj nebo pouze brit (TURN PLUS).

0: zobrazovat nastroj

—1: zobrazovat pouze bf¥it nastroje

Korekce CSP: fezna rychlost (anglicky: cutting speed)
Korekce FDR: posuv (anglicky: feed rate)

Korekce Deep: hloubka fezu (anglicky: deep=hluboky)
TURN PLUS vynasobi fezné podminky zjisténé z databanky
technologie t€mito korek&nimi hodnotami.

Typ upnuti — pouZiva se, je-li soustruh vybaven rliznymi upinaci
nastroji. Nastroj se pouzije, ma-li stejny typ upnuti, jaky je
definovan pro toto misto upnuti (viz strojni parametry 511 a
nasl.)..
Ovliviiuje volbu nastroje a umisténi nastroje v TURN PLUS.
Funkce "Vytvoreni tabulky nastroji” kontroluji, zda se nastroj
muze pouzit na predpokladané pozici revolveru.

Uhel polohy (rw) — u vrtacich a frézovacich nastroju: definuje
odklon od hlavniho smé&ru obrabé&ni v matematicky kladnéem
smyslu (—-90° < rw < +90°).

TURN PLUS pouZziva pouze vrtaci a frézovaci nastroje, které
pracuji ve sméru hlavni osy resp. kolmo k hlavni ose.

Délka vyloZeni (ax) — u vrtacich a frézovacich nastroju:

axialni nastroje: ax = vzdalenost od vztazného bodu nastroje k
horni hrané& drzaku

radialni nastroje: ax = vzdalenost od vztazného bodu nastroje
k dolni hrané drzaku (i kdyZ jsou vrtak/fréza upnuty do pouzdra).

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Lf-—g' U nékterych nastrojovych parametrt se
nabizeji standardni "seznamy nastroju”.
Jako zadani prevezméte udaje z tohoto

seznamu nastroju.
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7.3.4 Drzaky nas

7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti

Zobrazeni nastroja (simulace a kontrolni grafika) bere v tvahu tvar
drzaku a pozici upnuti na nosi¢i nastroja.

Zobrazeni nastrojli rozliSuje tyto drzaky (oznaceni standardnich
drzakud podle DIN 69 880):

A1 Drzaky vyvrtavacich tyci
B1 pravy kratky

B2 levy kratky

B3 pravy kratky obraceny
B4 levy kratky obraceny
B5 pravy dlouhy

B6 levy dlouhy

B7 pravy dlouhy obraceny
B8 levy dlouhy obraceny
C1 pravy

C2 levy

C3 pravy obraceny

C4 levy obraceny

D1 vicenasobny upinac

A Drzaky vyvrtavacich tycCi

B drzak vyvrtavaci tyCe s pfivodem chladiva
C ¢tyrhran axialné

D &tyrhran radialné

E Obrabéni ¢ela — zadni strany

E1vrtak U

E2 upinac valcové stopky

E3 klestinovy upinaé

F drzak vrtaku MK (Morselv kuZel)

358

Drzak nastroju

Typ drzaku nastroju udavate jako nastrojovy
parametr (vybér se seznamu). Zda se drzak nasadi
do axialniho nebo radialniho upinaciho mista a zda
se pouZije adaptér, zjisti si CNC PILOT podle mista
revolverové hlavy.

Neudate-li typ drzaku nastroje, pouzije CNC PILOT
zjednoduSené zobrazeni.

A1 B1(B3) B2(B4) B5(B7)

I_I I I I
== P

[ = R ‘ ‘ ‘
B6(B8) C1(C3) C2(C4) D1
1 Il 1

o : : :

G b/
AE B C D

B ] e e 1

b’

E1, E2 E3 F
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K upinaci hlavi¢ka pro vrtak
Z doraz

T1 pohanény axialni

T2 pohanény radialni

T3 drzak vyvrtavaci tyce

X5 pohanény axialni

X6 pohanény radialni
X7 pohanény specialni drzak

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

T2

359
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7.3.4 Drzaky nast
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7.3.4 Drzaky nas

Adaptér
P¥i pouziti adaptéru oznacuji rozméry vySka nastroje (wh) a Sitka
nastroje (wb) vySku/Sirku adaptéru a drzaku.

Pozice upnuti
Pozice upnuti definuje vyrobce stroje (viz strojni parametry 511 a
nasl.). CNC PILOT zjist'uje pozici upnuti na zakladé mista v
revolveru.

axialni upnuti — leva strana revolveru (AP=0)

radialni upnuti — leva strana revolveru (AP=1)

radialni upnuti — prava strana revolveru (AP=2)

axialni upnuti — prava strana revolveru (AP=3)

Je-li radialni upnuti uprostred revolverového kotouce,
pouzije se "AP=1".

360

. wh Xe wh
1 wh
1
I
WD
Z€e, -
AP=0 AP=3
l l
L L
L A
Xe I I Xe
ze —Z€
AP=1 AP=2
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7.3.5

Hrubovaci nastroj (typ 11x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Soustruznické nastroje

Parametry hrubovaciho nastroje G S TP
ID: identifika¢ni Cislo nastroje
Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry . — —

Uhel nast.(ew): thel nastaveni

Uhel $pié.(sw): Uhel 3picky

Radius (rs): radius bfitu

Délka bfitu (sl): délka britu

NBR: vedlejsi smér obrabéni

Kor. X, Z (DX, DZ): korek&ni hodnoty

(maximalné +/- 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka u vnitfnich

nastroju

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokragovani na dalsi strang »
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Priklad nastroje typu 111
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Parametry hrubovaciho nastroje

TP

Drzak DIN: typ drZzaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje

Sitka (dn): &itka nastroje (¥picka britu az
zadni strana télesa)

Pramér t.(sd): primér télesa nastroje

Dispon.: fyzicka disponibilita

Cislo obrazku

Rezny mat(erial)

Kor. CSP: korekéni faktor rezné
rychlosti

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu

Kor.Deep: korek¢ni faktor hloubky fezu

Typ upnuti

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastrojl (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”

"7.3.4 Drzaky nastrojli, pozice upnuti”

”7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti

(parametry tfetiho dialogového okna)
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Priklad nastroje typu 111
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Dokoncéovaci nastroj (typ 12x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry dokonéovaciho nastroje G S TP
ID: identifika¢ni Cislo nastroje
Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry . — —

Uhel nast.(ew): thel nastaveni

Uhel $pié.(sw): Uhel 3picky

Radius (rs): radius bfitu

Délka bfitu (sl): délka britu

NBR: vedlejsi smér obrabéni

Kor. X, Z (DX, DZ): korek&ni hodnoty
(maximalné +/- 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka u vnitfnich

nastroju

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokracovani na dalsi strang P

o
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«
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sl
ew

SW

Priklad nastroje typu 122
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Parametry dokonéovaciho nastroje

TP

Drzak DIN: typ drZzaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje

Sitka (dn): &itka nastroje (¥picka britu az
zadni strana télesa)

Pramér t.(sd): primér télesa nastroje

Dispon.: fyzicka disponibilita

Cislo obrazku

Rezny mat(erial)

Kor. CSP: korekéni faktor rezné
rychlosti

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu

Kor.Deep: korek¢ni faktor hloubky fezu

Typ upnuti

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastrojl (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”

*7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”

”7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti

(parametry tfetiho dialogového okna)
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Zavitorezny nastroj standardni (typ 14x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry zavitorezného nastroje

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Uhel nast.(ew): thel nastaveni

Uhel $pié.(sw): Uhel 3picky

Radius (rs): radius bfitu

Sirka britu (sb): $itka britu — vzdalenost
hrana bfitu az SpiCka bfitu

Kor. X, Z (DX, DZ): korek¢ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka u vnitfnich
nastrojl

Hloubka zan.(et):
maximalni hloubka zanoreni

5

hrany bfitu.

CNC PILOT zjisti na zakladé parametru "smér
otaceni”, zda se pouzije "obraceny nastroj” (Celem

doll) nebo ”standardni nastroj”.

Uvédomte si, Ze se u typl 141, 143 "sefizovaci rozmér
ze” a u typl 142, 144 "sefizovaci rozmé&r xe” méfi od

pokragovani na dalsi strang »

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Parametry zavitorezného nastroje

TP

Drzak DIN: typ drZaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje

Drzak Sif. (wb): Sirka drzaku nastroje

Sitka (dn): &itka nastroje (¥picka britu az
zadni strana télesa)

Pramér t.(sd): primér télesa nastroje

Proved. (A): levé nebo pravé provedeni
nastroje

Stoupani: stoupani zavitu

Dispon.: fyzicka disponibilita

Cislo obrazku

Rezny mat(erial)

Kor. CSP: korekéni faktor fezné
rychlosti

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu

Kor.Deep: korekEni faktor hloubky fezu

Typ upnuti

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastroju (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”

*7.3.4 Drzaky nastroji, pozice upnuti”

*7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”

(parametry tfetiho dialogového okna)

Parametr "Provedeni” ur€uje, zda vztazny bod nastroje

leZi na pravé nebo levé strané britu.
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Zapichovaci nastroj (typ 15x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry zapichovaciho nastroje

loL,

—_ 4

B

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry . — —

Uhel $pié.(sw): uhel 8picky

Radius (rs): radius bfitu

Délka biitu (sl): délka britu

Sitka bfitu (sb): Sitka bitu

Kor. X, Z (DX, DZ): korek¢ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZzitelna délka u vnitfnich

nastroju

Hloubka zan.(et):
maximalni hloubka zanoreni

Kor.S (DS): Specialni korekéni hodnota pro

3. stranu bfitu (maximalné +/- 10 mm) —
viz téZ G148 a G150/G151

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokragovani na dalsi strang »
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Parametry zapichovaciho nastroje

TP

Drzak DIN: typ drZaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje

Drzak Sif. (wb): Sirka drzaku nastroje

Pramér t.(sd): primér télesa nastroje

Proved. (A): levé nebo pravé provedeni
nastroje

Dispon.: fyzicka disponibilita

Cislo obrazku

Rezny mat(erial)

Kor. CSP: korekéni faktor rezné
rychlosti

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu

Kor.Deep: korek¢ni faktor hloubky fezu

Typ upnuti

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastrojl (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
*7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”
?7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti”

(parametry tfetiho dialogového okna)

Parametr "Provedeni” urCuje, zda vztazny bod nastroje

leZi na pravé nebo levé strané britu.
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Upichovaci nastroj (typ 161)

Parametry upichovaciho nastroje

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Uhel $pié.(sw): uhel 8picky

Radius (rs): radius bfitu

Délka biitu (sl): délka britu

Sitka bfitu (sb): Sitka bitu

Kor. X, Z (DX, DZ): korek¢ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Hloubka zan.(et): maximalni
hloubka zanoreni

Kor.S (DS): Specialni korekéni hodnota pro

3. stranu bfitu (maximalné +/- 10 mm) —
viz téZ G148 a G150/G151

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Parametry upichovaciho nastroje

TP

Drzak DIN: typ drZzaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje

Pramér t.(sd): primér télesa nastroje

Proved. (A): levé nebo pravé provedeni
nastroje

Dispon.: fyzicka disponibilita

Cislo obrazku

Rezny mat(erial)

Kor. CSP: korekéni faktor rezné
rychlosti

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu

Kor.Deep: korek¢ni faktor hloubky fezu

Typ upnuti

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastrojl (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
"7.3.4 Drzaky nastrojli, pozice upnuti”
”7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti”

(parametry tfetiho dialogového okna)

Parametr "Provedeni” urCuje, zda vztazny bod nastroje

leZi na pravé nebo levé strané britu.

370

wb wb
.
—& @ (| W
| * | +
} wh ‘ﬁ
whb
\
| !
\ wh
sd \ ® i
- -~
|
[¢) Al A2

o]
]

7 Parametry a provozni prostfedky



Nastroj s kruhovym b¥item (typ 21x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry nastroje s kruhovym bfitem

G

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Uhel nast.(ew): thel nastaveni *1

Radius (rs): radius bfitu

NBR: vedlejSi smér obrabéni

Kor. X, Z (DX, DZ): korek¢ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka u vnitfnich
nastroju

Kor.S (DS): Specialni korek¢ni hodnota pro
3. stranu bfitu (maximalné +/- 10 mm) —
viz 167 G148 a G150/G151

*1: U poloh nastroje 1..4 je "uhel nastaveni ew” nastaven pevné

na 90°.

pokragovani na dalsi strang P
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Parametry nastroje s kruhovym b¥item G S

TP

Drzak DIN: typ drZzaku nastroje - .

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje -

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje -

Sirka (dn): Sitka nastroje (Spicka britu az

zadni strana télesa) — . -
Pramér t.(sd): primér télesa nastroje — . —
Proved. (A): levé, pravé nebo neutralni prove-

deni nastroje u poloh nastroje 1..4 .

Dispon.: fyzicka disponibilita . -

Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekéni faktor rezné
rychlosti - _

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu - —

Kor.Deep: korekCni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastrojl (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
"7.3.4 Drzaky nastrojli, pozice upnuti”

"7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)

|_f‘g——> Parametr "Provedeni” urCuje, zda vztazny bod nastroje

lezi na pravé nebo levé strané britu. U neutralnich
nastroji s kruhovym britem leZi vztaZzny bod nastroje
levé strané britu.
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Kopirovaci nastroj (typ 22x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

TURN PLUS pouziva kopirovaci nastroje vyluéné pro

odleh&ovaci zapichy H a K.

Parametry kopirovaciho nastroje

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Uhel nast.(ew): thel nastaveni

Uhel $pié.(sw): Uhel 3picky

Radius (rs): radius bfitu

Délka bfitu (sl): délka britu

NBR: vedlejsi smér obrabéni

Kor. X, Z (DX, DZ): korek&ni hodnoty
(maximalné +/- 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka u vnitfnich

nastroju

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

pokragovani na dal$i strang P
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Parametry kopirovaciho nastroje

TP

Drzak DIN: typ drZaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje

Drzak Sif. (wb): Sirka drzaku nastroje

Sitka (dn): &itka nastroje (¥picka britu az
zadni strana télesa)

Pramér t.(sd): primér télesa nastroje

Dispon.: fyzicka disponibilita

Cislo obrazku

Rezny mat(erial)

Kor. CSP: korekéni faktor rezné
rychlosti

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu

Kor.Deep: korek¢ni faktor hloubky fezu

Typ upnuti

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastrojl (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”

*7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”

?7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti

(parametry tfetiho dialogového okna)
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Nastroj k soustruzeni a zapichovani (typ 26x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry nastroje soustruz. /zapich

loL,

—_ 4

B

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Uhel $pié.(sw): uhel 8picky

Radius (rs): radius bfitu

Délka biitu (sl): délka britu

Sitka bfitu (sb): Sitka bitu

Kor. X, Z (DX, DZ): korek¢ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZzitelna délka u vnitfnich

nastroju

Hloubka zan.(et): maximalni hloubka zanoreni *

Kor.S (DS): Specialni korekéni hodnota pro

3. stranu britu (maximalné +/- 10 mm) —
viz téZ G148 a G150/G151

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Parametry nastroje soustruz./zapich

TP

Drzak DIN: typ drZaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje

Drzak Sif. (wb): Sirka drzaku nastroje

Pramér t.(sd): primér télesa nastroje

Proved. (A): levé nebo pravé provedeni
nastroje

Dispon.: fyzicka disponibilita

Cislo obrazku

Rezny mat(erial)

Kor. CSP: korekéni faktor rezné
rychlosti

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu

Kor.Deep: korek¢ni faktor hloubky fezu

Typ upnuti

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastrojl (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
*7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”
”7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti”

(parametry tfetiho dialogového okna)

Parametr "Provedeni” urCuje, zda vztazny bod nastroje

leZi na pravé nebo levé strané britu.
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Ryhovaci nastroj (typ 27x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry ryhovaciho nastroje

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Uhel nast.(ew): thel nastaveni

Délka kot. (sl): Sirka kotouce

Sirka kot. (sb): §itka kotoude

Kor. X, Z (DX, DZ): korek¢ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Parametry ryhovaciho nastroje

TP

Drzak DIN: typ drZzaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje

Sitka (dn): &itka nastroje (¥picka britu az
zadni strana télesa)

Pramér t.(sd): primér télesa nastroje

Dispon.: fyzicka disponibilita

Cislo obrazku

Rezny mat(erial)

Kor. CSP: korekéni faktor rezné
rychlosti

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu

Kor.Deep: korek¢ni faktor hloubky fezu

Typ upnuti

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastrojl (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”

"7.3.4 Drzaky nastrojli, pozice upnuti”

”7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti

(parametry tfetiho dialogového okna)
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Specialni soustruznicky nastroj (typ 28x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry spec. soustr. nastroje G S TP

ID: identifikaCni Cislo nastroje . - -

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry . - -

Radius (rs): radius bfitu - - - mL
Kor. X (DX) / Kor. Z (DZ): korek¢ni hodnoty j?
(maximalné +/— 10 mm) . - -

Dispon.: fyzicka disponibilita . - -

Rezny mat(erial) - -

Typ upnuti . _

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastroja (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:
”7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”

?7.3.8 Zasobnikové/sloZené natroje, kontrola Zivotnosti”

(parametry tfetiho dialogového okna)

Lf-—g' Specialni soustruznické nastroje jsou rezervovany pro

nastroje, které nelze pfriradit k Zzadnému jinému typu.
Tyto nastroje nejsou vyuZitelné pro obrysové cykly a

TURN PLUS je proto nepouZiva.
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7.3.6 Vrtacinastroje

Stiedici vrtaky (typ 31x)

Hlavni smé&r obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry stredicich vrtaka

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (db): pramér vrtaku

Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku

Uhel $pié.(sw): Uhel $picky

Pram.céepu (d1): pramér epu

Dél. ¢epu (11): délka Cepu

Uhel pol. (rw): thel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm)

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku
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Parametry stredicich vrtaku G S TP
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -
Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . —
Pram.upin.p. (fd): primér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS$.upin.p. (fh): vy8ka upinaciho pouzdra  — *1 —
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . -
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekéni faktor fezné
rychlosti - -

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . -

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: "fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
DrZzaky nastroja, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastrojd (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”
?7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/slozené nastroje, kontrola Zivotnosti
(parametry tfetiho dialogového okna)
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NC navrtavaky (typ 32x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry NC navrtavaku

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (db): pramér vrtaku

Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku

Uhel pol. (rw): thel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm)

Smér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku

382
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Parametry NC navrtavaku G S

TP

Drzak DIN: typ drzaku nastroje -

Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje -

Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje -

Pram.upin.p. (fd): primér upinaciho pouzdra — *1

VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1

Vyloz. (ax): délka vyloZeni -

Dispon.: fyzicka disponibilita . -

Cislo obrazku -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekéni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: "fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
Drzaky nastroju, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroja (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
”7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datdm”
”7.3.4 Drzaky nastrojl, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)
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Sroubovité vrtaky (typ 33x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry Sroubovitych vrtaku G S TP

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry . - _

Pramér (db): pramér vrtaku

Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku

Uhel pol. (rw): thel polohy . . -
Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm) . - -
Smér ot.: smér otaceni vietena . —

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku - —

pokragovani na dalgi strang P
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Parametry Sroubovitych vrtaku G S

TP

Drzak DIN: typ drzaku nastroje -

Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje -

Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje -

Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1

VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1

Vyloz. (ax): délka vyloZeni -

Dispon.: fyzicka disponibilita . -

Cislo obrazku -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekd&ni faktor fezné rychlosti — —

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: "fd, th” slouzi dimenzovani drzaku (viz ”7.3.4
Drzaky nastroju, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroja (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
”7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datdm”
”7.3.4 Drzaky nastrojl, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)
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Vrtaky s otoénymi destickami (typ 34x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry vrtaku s otoénymi destickami

G S TP

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (db): pramér vrtaku

Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku

Uhel pol. (rw): thel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm)

Smér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku
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Parametry vrtakl s otoénymi destickami G S TP
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -
Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . —
Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1 —
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . -
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekéni faktor fezné
rychlosti - -

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . -

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: "fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
DrZzaky nastroja, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastrojd (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”
?7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/slozené nastroje, kontrola Zivotnosti
(parametry tfetiho dialogového okna)
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Zarovnavaci zahlubniky (typ 35x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek. l
1

Parametry zarovnavacich zahlubnikt

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (db): pramér vrtaku

Prim.c¢epu (d1): primér ¢epu

Dél. ¢epu (11): délka Cepu

—
——&
ﬁé’

Uhel pol. (rw): tihel polohy

. . . Xe _Ze
. . — @ ze=0 <—L
Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty ‘

(maximalné +/— 10 mm)

Smér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku

388
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Parametry zarovnavacich zahlubnikt G S TP
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -
Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . —
Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1 —
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . -
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekéni faktor fezné
rychlosti - -

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . -

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: "fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
DrZzaky nastroja, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastrojd (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”
?7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/slozené nastroje, kontrola Zivotnosti
(parametry tfetiho dialogového okna)
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KuZelové zahlubniky (typ 36x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek. % l
1

Parametry kuZelovych zahlubniku G S TP

ID: identifikadni &islo nastroje ‘ |
Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye): e
sefizovaci rozmeéry . - - f | I
Pramér (db): pramér vrtaku . . . e

Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku . . . ii } _
Priam.c¢epu (d1): pramér ¢epu . . -

Uhel pol. (rw): tihel polohy . . - ze \

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm) . — —

Smér ot.: smér otaceni vietena . —

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku - -

pokragovani na dalsi strang P
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Parametry kuZelovych zahlubnikt G S

TP

Drzak DIN: typ drzaku nastroje -

Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje -

Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje -

*1

Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra

VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra *1

Vyloz. (ax): délka vyloZeni -

Dispon.: fyzicka disponibilita . -

Cislo obrazku -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekéni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: "fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
Drzaky nastroju, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroja (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
”7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datdm”
”7.3.4 Drzaky nastrojl, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)
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Zavitniky (typ 37x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry zavitnika G S TP

ID: identifikacni Cislo nastroje .

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye): L
sefizovaci rozméry . — -
Pramér (db): pramér zavitniku . . . ﬁ

Uhel pol. (rw): thel polohy . . -
Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek¢ni hodnoty

(maximalng +/— 10 mm) . - - ze=0 —7€e
Smér ot.: smér otaceni vietena . — .

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka zavitniku
Typ zavitniku: viz Seznam nastrojl
Délka n. (al): délka nab&hu .

0: nedefinované
11: metrické

|

|
Seznam nastroju "Typy zavitniki”: ‘ i

|

12: jemny zavit o
13: palcovy zavit * ‘
14: trubkovy zavit db = 1
15: UNC xe | ?
16: UNF ‘

|

17: PG
18: NPT
19: lichobé&Znikovy zavit _Td

20: ostatni ;

*1: Parametr "Typ zavitniku” se pouZiva k zjisténi parametru zavitu

a bere se v tivahu v AAG pfi vybéru nastroje. . ) .
Priklad nastroje typu 371
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392 7 Parametry a provozni prostfedky



Parametry zavitnikt G S TP
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -
Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . —
Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1 —
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . -
Stoupani (hb): stoupani zavitu . — .
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: koreké&ni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korekcni faktor hloubky fezu — —

Typ upnuti . _

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
Drzaky nastroju, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroju (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
77.3.3 Upozornéni k nastrojovym datiim”
”7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”

”7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)
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Stupiiovité vrtaky (typ 42x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry stupiiovitych vrtaku

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (db): pramér vrtaku

Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku

Uhel $pié.(sw): Uhel $picky

Pram.céepu (d1): pramér epu

Dél. ¢epu (11): délka Cepu

Uhel pol. (rw): thel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm)

Smér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku
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Parametry stupiovitych vrtaku G S TP
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -
Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . —
Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1 —
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . -
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekéni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: "fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
Drzaky nastroju, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroja (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
”7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datdm”
”7.3.4 Drzaky nastrojl, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti
(parametry tfetiho dialogového okna)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

wb —»
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Vystruzniky (Typ 43x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry vystruzniku

TP

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (db): pramér vystruzniku

Prim.c¢epu (d1): primér ¢epu

Uhel pol. (rw): thel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm)

Smér ot.: smér otaceni vietena

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku

Délka n. (al): délka nab&hu
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Parametry vystruZniku G S TP
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -
Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . —
Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1 —
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . -
Licovani (jakost): viz Seznam nastroji *2 - - .
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: koreké&ni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korekcni faktor hloubky fezu — —

Typ upnuti . _

Seznam nastroju *Jakost licovani”:
H6
H7
H8
H9
H10
H11
H12
H13

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: *fd, th” slouZi dimenzovani drzaku (viz ”7.3.4
DrZzaky nastroja, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pfi fd=0, fh=0 se pouzdro

*2: Automaticky vybér nastroju v TURN PLUS kontroluje ‘Jakost

licovani” na definovana / nedefinovana — podrobné vyhodnoceni

se neprovadi.

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroja (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
”7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”
”7.3.4 Drzaky nastrojl, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

whb

)

whb

wh
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Predvrtavaci zavitniky (typ 44x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry predvrtavacich zavitnika G S TP
ID: identifikacni Cislo nastroje .

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):

sefizovaci rozméry . — —
Pramér (db): pramér zavitniku . . .
Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku .

Priam.c¢epu (d1): pramér ¢epu .

Dél. ¢epu (11): délka Cepu . . .
Uhel pol. (rw): tihel polohy . -
Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm) . — —
Smeér ot.: smér otaCeni vietena . -
Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka nastroje - - .
Typ zavitniku: viz Seznam nastrojl *1 — *1
Délka n. (al): délka nab&hu .

Seznam nastrojil ”Typy zavitnika”:
0: nedefinované

*1: Parametr "Typ zavitniku” se pouZiva k zjisténi parametr( zavitu

: metrické

: jemny zavit

: palcovy zavit

: trubkovy zavit
:UNC

: UNF

: PG

NPT

: lichobé&Znikovy zavit
: ostatni

a bere se v Uvahu v AAG pfi vybéru nastroje.
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Parametry predvrtavacich zavitnikt G S TP
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -
Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . —
Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1 —
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . -
Stoupani (hb): stoupani zavitu — — .
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: koreké&ni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korekcni faktor hloubky fezu — —

Typ upnuti . _

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
Drzaky nastroju, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroju (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
77.3.3 Upozornéni k nastrojovym datiim”
”7.3.4 Drzaky nastroju, pozice upnuti”

”7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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wb —»
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Vrtaky Delta (typ 47x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry vrtaku Delta G S

TP

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry . —

Pramér (db): pramér vrtaku

Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku

Uhel pol. (rw): thel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm) . -

Smér ot.: smér otaceni vietena . -

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku - —

pokragovani na dalgi strang »
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Parametry vrtakt Delta G S TP wilo
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —

Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -

Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . — ,_
Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1 — 4 -
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1 — wh
Licovani (jakost): viz Seznam nastroja *2 — - . T
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . - ex
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .

Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: koreké&ni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek¢ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korekcni faktor hloubky fezu — —

Typ upnuti . _

Seznam nastroju *Jakost licovani”:
H6
H7
H8
H9
H10
H11
H12
H13

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: *fd, th” slouZi dimenzovani drzaku (viz ”7.3.4
DrZzaky nastroja, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

*2: Automaticky vybér nastroji v TURN PLUS kontroluje Jakost
licovani definovana / nedefinovana” — podrobné vyhodnoceni se

neprovadi.

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroja (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
”7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”
”7.3.4 Drzaky nastrojl, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

whb

- Wb »
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Vybrusovaci nastroje (typ 48x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry vybrusovacich nastroju G S

TP

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry . —

Pramér (db): pramér vrtaku

Uhel vrt. (bw): Ghel vrtaku

Priam.c¢epu (d1): pramér ¢epu

Uhel pol. (rw): tihel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm) . —

Smér ot.: smér otaceni vietena . -

Vyuzit.dél.(nl): vyuZitelna délka vrtaku - -

@ TURN PLUS tento vybru$ovaci nastroj nepouziva.

pokragovani na dalsi strang P
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Parametry vybrusovacich nastroju G S TP
Drzak DIN: typ drzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje - . -
Drzak Sif. (wb): Sitka drzaku nastroje — . —
Pram.upin.p.(fd): pramér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra — *1 —
Vyloz. (ax): délka vyloZeni - . -
Dispon.: fyzicka disponibilita . - —
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korekéni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu - -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1 — Rozméry upinaciho pouzdra
Drzaky F, K: "fd, fh” slouZi dimenzovani drzaka (viz ”7.3.4
Drzaky nastroju, pozice upnuti”)
ostatni drzaky: pti fd=0, fh=0 se pouzdro nezobrazuje

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroja (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
”7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datdm”
”7.3.4 Drzaky nastrojl, pozice upnuti”

77.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti
(parametry tfetiho dialogového okna)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

wb —»
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Specialni vrtaci nastroje (typ 49x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry specialnich vrtacich nastroji G S TP
ID: identifikacni Cislo nastroje . - -
Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):

sefizovaci rozméry . — —
Pramér (db): pramér vrtaku — — -
Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm) . — —
Dispon.: fyzicka disponibilita . — —

Rezny mat(erial) —~ - -

Typ

upnuti . _ _

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastrojl (simulace)
TP: TURN PLUS

viz téz:
?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”

”7.3.8 Zasobnikové/slozené natroje, kontrola Zivotnosti”

(parametry tfetiho dialogového okna)

Lf-—g' Specialni nastroje jsou rezervovany pro nastroje, které

404

nelze priradit k zadnému jinému typu. Tyto nastroje
nejsou vyuZitelné pro obrysové cykly a TURN PLUS je
proto nepouZziva.
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7.3.7 Frézovacinastroje

Vrtaci drazkovaci frézy (typ 51x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry vrtacich drazkovacich fréz G S TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozmeéry . - _

Pramér (df): pramér frézy

Uhel pol. (rw): thel polohy . . -
Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm) . - -
Kor.D (DD): korekce praméru frézy . - —
Smér ot.: smér otaceni vietena . —
Délka britu (sl): délka britu frézy

Pocet zubti frézy . -

pokragovani na dal$i strang »

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Parametry vrtacich drazkovacich fréz G S TP
Drzak DIN: typ drZzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje - . -

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje -

Pram.upin.p.(fd): pradmér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra - *1 —
VyloZ. (ax): délka vyloZeni - -
Dispon.: fyzicka disponibilita . - .
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korek&ni faktor fezné rychlosti - —

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu — -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1: Pri fd=0/fh=0 se upinaci pouzdro nezobrazuje.

G: Zakladni data
S: Zobrazeni nastroju (simulace)
TP: TURN PLUS
viz téz:
*7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
”7.3.4 Drzaky nastroja, pozice upnuti”
*7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)
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Stopkové frézy (typ 52x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry stopkovych fréz

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (df): pramér frézy

Uhel pol. (rw): thel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Kor.D (DD): korekce praméru frézy

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Délka britu (sl): délka britu frézy

Pocet zubt frézy

pokragovani na daldi strané

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Parametry stopkovych fréz G S TP

Drzak DIN: typ drZzaku nastroje - . —

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje - . -

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje - — ~
Pram.upin.p.(fd): pradmér upinaciho pouzdra — *1 — e
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra - *1 —

VyloZ. (ax): délka vyloZeni -

Druh ozubeni frézy — viz seznam druht
ozubeni - _

Dispon.: fyzicka disponibilita . -

Cislo obrazku -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korek&ni faktor fezné rychlosti - -

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu — -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

Seznam ”Druhy ozubeni”:
0: nedefinovano
: prim.C. (pfimé Celni)
: Sikm. €. (Sikmé Celni)
: prim.obv. (pfimé obvodoveé)
: Sikm.obv. (Sikmé obvodové)
: p.€.obv. (pfimé Celni a obvodoveé)
: §.C.0bv. (8ikmé Celni a obvodoveé)
: specialni druh ozubeni

~NoO g~ WN =

*1: Pri fd=0/fh=0 se upinaci pouzdro nezobrazuje.

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastrojl (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
"7.3.4 Drzaky nastrojli, pozice upnuti”

”7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti”

(parametry tfetiho dialogového okna)
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Kotoucové frézy (typ 56x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry kotoucovych fréz G

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (df): pramér frézy

Sirka (fb): Sitka frézy

Hloubka zan.(et): maximalni hloubka
zanoreni

Uhel pol. (rw): tihel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korekCni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Kor.D (DD): korekce praméru frézy

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Délka britu (sl): délka britu frézy

Pocet zubt frézy

& TURN PLUS kotoucové frézy nepouziva.

pokradovani na dalsi strang »
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Parametry kotouc€ovych fréz G S TP
Drzak DIN: typ drZzaku nastroje - . -
Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje - . -

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje -

Pram.upin.p.(fd): pradmér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra - *1 —
VyloZ. (ax): délka vyloZeni - -
Dispon.: fyzicka disponibilita . - -
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korek&ni faktor fezné rychlosti - —

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu — -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1: Pri fd=0/fh=0 se upinaci pouzdro nezobrazuje.

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroju (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
*7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
”7.3.4 Drzaky nastroja, pozice upnuti”

*7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)
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Uhlové frézy (typ 61x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry uhlovych fréz

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (df): pramér frézy vpredu

Pramér (d1): primér frézy

Sirka (fb): §itka frézy

Uhel (fw): thel frézy

Uhel pol. (rw): tihel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Kor.D (DD): korekce praméru frézy

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Pocet zubt frézy

—
——®

e
% ze=0

Xe

ézovaci nastroje

-

7.3.7 Fr
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df T T
pokragovani na dal$i strang P
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Priklad nastroje typu 611
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ézovaci nastroje

-

7.3.7 Fr

Parametry uhlovych fréz G S

TP

Drzak DIN: typ drZzaku nastroje -

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje -

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje -

Pram.upin.p.(fd): pradmér upinaciho pouzdra — *1

VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra - *1

VyloZ. (ax): délka vyloZeni -

Dispon.: fyzicka disponibilita . -

wh

whb wb
| A
wh
® (/)
| Eax%
|

Cislo obrazku -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korek&ni faktor fezné rychlosti - —

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu — -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1: Pri fd=0/fh=0 se upinaci pouzdro nezobrazuje.

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroju (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
*7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
”7.3.4 Drzaky nastroja, pozice upnuti”

*7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)

412
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Zavitové frézy (typ 63x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry zavitovych fréz G S

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry . -

Pramér (df): pramér frézy

Sirka (fb): Sitka frézy

Uhel pol. (rw): tihel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korekCni hodnoty

(maximalné +/— 10 mm) . — —
Kor.D (DD): korekce praméru frézy . - —
Smeér ot.: smér otaceni vietena ) — -

|_/-—g' TURN PLUS zavitové frézy nepouziva.

pokragovani na dalsi strang P

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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ézovaci nastroje

-

7.3.7 Fr

whb

- Wb »

Parametry zavitovych fréz G S TP Wi
Drzak DIN: typ drZzaku nastroje - . —

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje - . -

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje - . — ~
Pram.upin.p.(fd): pradmér upinaciho pouzdra — *1 — e
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra - *1 — wh
VyloZ. (ax): délka vyloZeni - . - %
Stoupani (hf): stoupani zavitu . - - Ehx
Pocéet chodu (gb) u vicechodych zavita *2 - — - A
Dispon.: fyzicka disponibilita . - -

Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - - -

Kor. CSP: koreké&ni faktor fezné rychlosti - - -

Kor. FDR: koreké¢ni faktor posuvu - - -

Kor.Deep: korekEni faktor hloubky fezu - - -

Typ upnuti . — _

*1: Pri fd=0/fh=0 se upinaci pouzdro nezobrazuje.
*2: Tento parametr slozZi pouze k infomaci — nevyhodnocuje se.

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastrojl (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
*7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
”7.3.4 Drzaky nastrojli, pozice upnuti”

”7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)

414

Priklad nastroje typu 631
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Frézovaci koliky (typ 64x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry frézovacich kolikt

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (df): pramér frézy

Uhel (fw): uhel frézy

Uhel pol. (rw): tihel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korekCni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Kor.D (DD): korekce praméru frézy

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Délka britu (sl): délka bfitu frézy

Pocet zubt frézy

pokragovani na dal$i strang »
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ézovaci nastroje

-

7.3.7 Fr

whb

Parametry frézovacich koliku G S TP s
Drzak DIN: typ drZzaku nastroje - -

Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje - -

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje - — ,_
Pram.upin.p.(fd): pradmér upinaciho pouzdra — *1 — e
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra - *1 — wh

VyloZ. (ax): délka vyloZeni -

Dispon.: fyzicka disponibilita . -

Cislo obrazku -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korek&ni faktor fezné rychlosti - —

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu — -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1: Pri fd=0/fh=0 se upinaci pouzdro nezobrazuje.

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroju (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
*7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
”7.3.4 Drzaky nastroja, pozice upnuti”

*7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)

416
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Pilové kotouce (typ 66x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry pilovych kotoucu

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (df): pramér frézy

Sirka (fb): Sitka frézy

Hloubka zan.(et): maximalni hloubka
zanoreni

Uhel pol. (rw): tihel polohy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korekCni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Kor.D (DD): korekce praméru frézy

Smeér ot.: smér otaceni vietena

Délka britu (sl): délka britu frézy

Pocet zubt frézy

&= TURN PLUS pilovy koutout nepouziva.

pokraovani na dalsi strané

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Priklad nastroje typu 661
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-
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Parametry pilovych kotouci G S TP
Drzak DIN: typ drZzaku nastroje - . —
Drzak vys. (wh): vySka drZaku nastroje - . -

Drzak Sii. (wb): Sirka drzaku nastroje -

Pram.upin.p.(fd): pradmér upinaciho pouzdra — *1 —
VyS.upin.p.(fh): vySka upinaciho pouzdra - *1 —
VyloZ. (ax): délka vyloZeni - -
Dispon.: fyzicka disponibilita . - -
Cislo obrazku - . -

Rezny mat(erial) - -

Kor. CSP: korek&ni faktor fezné rychlosti - —

Kor. FDR: korek&ni faktor posuvu — -

Kor.Deep: korek&ni faktor hloubky fezu - -

Typ upnuti . _

*1: Pri fd=0/fh=0 se upinaci pouzdro nezobrazuje.

G: Zakladni data

S: Zobrazeni nastroju (simulace)

TP: TURN PLUS

viz téz:
*7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datlim”
”7.3.4 Drzaky nastroja, pozice upnuti”

*7.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”

(parametry tfetiho dialogového okna)

418
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Priklad nastroje typu 661
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Specialni frézovaci nastroje (typ 67x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry specialnich frézovacich nastroju

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmér X, Z, Y (xe, ze, ye):
sefizovaci rozméry

Pramér (df): pramér frézy

Sirka (fb): Sitka frézy

Kor. X, Z, Y (DX, DZ, DY): korek&ni hodnoty
(maximalné +/— 10 mm)

Kor.D (DD): korekce praméru frézy

Dispon.: fyzicka disponibilita

Rezny mat(erial)

Typ upnuti

viz téz:

?7.3.3 Upozornéni k nastrojovym datim”
77.3.8 Zasobnikové/sloZené nastroje, kontrola Zivotnosti”
(parametry tfetiho dialogového okna)

Lf-—g' Specialni nastroje jsou rezervovany pro nastroje, které

nelze priradit k Zadnému jinému typu. Tyto nastroje

nejsou vyuZitelné pro obrysové cykly a TURN PLUS je

proto nepouziva.
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zivotnosti

kontrola

Zené nastroje,

~

7.3.8 Zasobnikové/slo

7.3.8 Zasobnikové/sloZzené nastroje, kontrola
Zivotnosti

Parametry 3. dialogového okna

Zas(obnik) kéd: kdédovani zasobnikového nastroje (priklad:
kodova vacka)

Zas(obnik) atr(ibut): atribut zasobnikového nastroje (vyznam
definuje vyrobce stroje)

Sloz.n.: sloZeny nastroj
ne: neni sloZzeny nastroj
hlav.: hlavni brit
vedl.: vedlejsi brit

M-ID: identifikacni Cislo "dalSiho bfitu” u sloZzenych nastrojl

Kontr(ola) Druh kontroly Zivotnosti (viz "4.4.4Programovani
nastroja”)

zadna

c¢asova kontrola zivotnosti

kontrola podle poé&tu kust

Zivotnost celkem: celkova Zivotnost bfitu. Zadani v sekundach
nebo minutach — sekundy oddélte znakem ”-".

Zivotnost zbyv.: indikace zbyvajici Zivotnosti (minuty — sekundy
jsou odéleny znakem ”-").

Pocet kusu celkem: celkovy pocet kust pro dany brit.

Pocet kust zbyv.: indikace zbyvajiciho po&tu kust.

Duvod odstaveni: indikace divodu odstaveni:
uplynula Zivotnost
pocet kust dosazen
uplynula Zivotnost — zjisténo mérenim b&hem procesu
uplynula Zivotnost - zjisténo mérenim po procesu
lom nastroje — zjiSténo kontrolou zatizeni
opotfebeni nastroje — zjiSténo kontrolou zatiZzeni

Jakmile se nasadi novy bfit, parametry a indikace zZivotnosti se
vynuluji (viz ”3.5.5 Kontrola Zivotnosti”).

420

SloZené nastroje

Soustruznické nastroje s vice (maximalné 5) bfrity
se oznacuji jako sloZené nastroje. V databance
nastroju je kazdy bfit popsan jednim datovym
blokem — kromé toho se vytvofi "uzavieny fetézec”
se v8emi brity tohoto sloZzeného nastroje.

Jeden z téchto britd deklarujte jako hlavni bFit,
ostatni jako vedlejsi b¥ity. Do seznamu nastroji se
zapiSe pouze identifikacni Cislo hlavniho bfitu (viz
"4.4.4 Programovani nastroji”).

Zadavani dat sloZzenych nastroju

Hlavni brit:

zadejte parametry (dialogové okno 1 a 2)

pomoci "stranka vpred” prepnéte na dialogové
okno 3

ve vstupnim poli "SloZeny nastroj” nastavte
Hlavni (bFit)

ve vstupnim poli "M-ID” zapiste identifikacni
Cislo dalSiho vedlejSiho britu

dialogové okno uzavrete stisknutim "OK”

pro kazdy vedlejsi bfrit:

zapiSte identifikaCni Cislo (to identifikaCni
Cislo, které bylo u pfedchoziho bfitu zapsano v
"M-ID”)

zadejte dalSi parametry (dialogové okno 1 a 2)

pomoci "stranka vpred” pfepnéte na dialogové
okno 3

ve vstupnim poli "SloZeny nastroj” nastavte
Vedlejsi (bfit)

ve vstupnim poli "M-ID” zapi$te identifikacni
Cislo dalSiho vedlejSiho bfitu — u posledniho
vedlejsiho britu se zapiSe identifikaCni Cislo
hlavniho bfitu

dialogové okno uzavrete stisknutim "OK”

7 Parametry a provozni prostfedky



7.3.9 Systémy manipulace s obrobky

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Dorazy (typ 71x)

Parametry dorazi

TP

ID: identifikaCni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Dispon.: fyzicka disponibilita

PriamérD (sd): pramér télesa dorazu

SloZz.n.: sloZeny nastroj (viz "4.4.4
Programovani nastroj”)

ne: neni slozeny nastroj

hlav.: hlavni bfit

vedl.: vedlejsi brit

M-ID: identifika¢ni &islo "dalSiho britu”
u sloZenych nastroju

Drzak DIN: typ drzaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje

Drzak Sit. (wb): Sitka drzaku nastroje

VyloZz. (ax): délka vyloZeni

Cislo obrazku

Typ upnuti

Zas(obnik) kéd: kdédovani zasobnikového
natsroje (priklad: kodova vacka)

Zas(obnik) atr(ibut): atribut zasobnikového
nastroje (vyznam definuje vyrobce stroje)

ax=Xxe

Xe

A

- WD —>

¢ < WD —»

ax 1| ?
—f— s+d T = —-¢d wh
xe=0 7€ ———»

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Priklad nastroje typu 712
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lace s obrobky

émy manipu

7.3.9 Syst

Chapace tyci (typ 72x), rotujici atchopna zarizeni

(typ 75x)

Parametry chapacu tyci

TP

ID: identifikacni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Dispon.: fyzicka disponibilita

PramérD (sd): priimér télesa nastroje

Sloz.n.: sloZzeny nastroj (viz "4.4.4
Programovani nastroju”)

ne: neni sloZeny nastroj

hlav.: hlavni bfit

vedl.: vedlejsi brit

M-ID: identifikacni &islo ”"dal$iho britu”
u sloZzenych nastroja

Drzak DIN: typ drzaku nastroje

Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje

Drzak S§if. (wb): Sitka drzaku nastroje

Vyloz. (ax): délka vyloZeni

Cislo obrazku

Typ upnuti

Zas(obnik) kod: kdédovani zasobnikového
natsroje (priklad: kédova vacka)

Zas(obnik) atr(ibut): atribut zasobnikového
nastroje (vyznam definuje vyrobce stroje)

422

ax=Xxe
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Priklad nastroju typu 722, typu 752
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7.3.10 Mérici zarizeni

Mé¥ici sonda (typ 81x)

Hlavni smér obrabéni (tfeti pozice typu nastroje): viz obrazek.

Parametry mérici sondy

TP

ID: identifika¢ni Cislo nastroje

Rozmeér X, Z (xe, ze): sefizovaci rozméry

Dispon.: fyzicka disponibilita

I

whb

p

PramérD (sd): pramér télesa nastroje

Sloz.n.: sloZeny nastroj (viz "4.4.4
Programovani nastroj”)

ne: neni sloZzeny nastroj

hlav.: hlavni bfit

vedl.: vedlejSi brit

M-ID: identifika¢ni Cislo "dal$iho bfitu”
u sloZenych nastroju

Drzak vys. (wh): vySka drZzaku nastroje

Drzak Sit. (wb): Sitka drzaku nastroje

Vyloz. (ax): délka vyloZeni

Cislo obrazku

Typ upnuti

Zas(obnik) kéd: kddovani zasobnikového
natsroje (priklad: kddova vacka)

Zas(obnik) atr(ibut): atribut zasobnikového
nastroje (vyznam definuje vyrobce stroje)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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7.4.1 Editor upinadel

7.4 Databanka upinadel

CNC PILOT ma pamét’ az pro 256 popisu upinacich
prostredkud (upinadel), které spravujete pomoci
editoru upinadel.

Upinadla se pouZzivaji v provoznim rezimu TURN
PLUS a zobrazuji v simula¢ni a kontrolni grafice.

Identifikaéni €islo upinadla

Kazdé upinadlo je ozna¢eno jednoznatnym
identifikacnim Cislem (max. 16 alfanumerickych
znaku). ldentifika¢ni ¢islo nesmi za¢inat znakem

Typ upinadia
Typ upinadla charakterizuje druh skli¢idla / upinaci
Celisti.

7.4.1

Navoleni: poloZka menu "Upin(adla)” (provozni
reZim PARAMETRY)

Editovani dat upinadel

Editovani dat upinadel se provadi v dialogovém
okné. Parametry upinadel obsahuji informace pro
zobrazovani v simulacni a kontrolni grafice a dalsi
udaje pro vybér upinadel v systému TURN PLUS.

Editor upinadel

Pokud nepouzivate TURN PLUS nebo nevyZadujete
zobrazovani upinadel v simulaci, mohou pfislusna
data upinadel odpadnout.

Vytvoieni popisu upinadel

Polozka menu ”Nové primo”

Zadani "typu upinadla”

V nésledujicim dialogovém okné& zadejte data
upinadla
PoloZzka menu ”Nové menu”

Vyberte typ upinadla v podmenu

V nésledujicim dialogovém okné zadejte data
upinadla

424
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Seznamy upinadel

CNC PILOT vypisuje zapisy setfidéné podle
identifikaCnich Cisel nebo setfidéné podle typu
upinadel.

Tyto seznamy upinadel mizete pouZit jako
vychodisko pro editovani, kopirovani nebo mazani
zapis.

Polozka menu ”Seznam ID”: Vypisuje zapisy
setfidéné podle identifikacnich Cisel. Pomoci
"Zadani masky pro ID-Cisla” tento seznam omezite.
Zobrazi se pouze ty zapisy, které vyhovuji masce.
TlaCitkem ”DalS8i” vyvolate abecedni klavesnici
nebo zvolite vybérove znaky — "divokeé karty”.

Polozka menu ”Typovy seznam?”: Vypisuje zapisy
settidéné podle typl upinadel. Pomoci "Zadani
masky pro Cisla typt” tento seznam omezite.
Zobrazi se pouze ty zapisy, které vyhovuji masce.
TlaCitkem "DalSi” vyvolate abecedni klavesnici
nebo zvolite vybérové znaky — "divoké karty”.

Vyznam divokych karet:

: na této a nasledujicich pozicich mohou stat
libovolné znaky. po "*” nesmi nasledovat zadny
dalSi znak.

?: na téchto pozicich mlZe stat libovolny znak.

Zahlavi seznamu upinadel vas informuje o zadané
masce, poctu nalezenych a v paméti uloZzenych
upinadel. Kromé toho se uvadi maximalni pocet
upinadel, které CNC PILOT uklada v paméti.
Vyznam zkratek:

UPIN: upinadio

pnv (fyzicky neni k dispozici) — ”*” znamena:

upinadlo nelze pouZzit (rozhodujici je vstupni pole

"Pohotovost”).

Upin-pram: rozsah primér( tohoto upinadla

V ramci seznamu upinadel

kopirujete zapisy klavesou INS (pouze pro
upinadla téhoZ typu)

zapisy mazete klavesou DEL.

dialogové okno k editovani dat upinadel otevirate

pomoci ENTER nebo klavesou ALT.

Napolohujte kurzor na poZadované upinadlo a
stisknéte prisludnou klavesu.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Editor upinaciho zariz.
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g |
Maska pro cislo typu
Vstup:

| Wildcard "=’

Wildcard '?'

Al Tanun klay.

Zrusit

204. 384
-63. 508

1 oo |3
[ sreman O | m—mT

Parameter 28.Pro.00 11:53:33

Editor upinaciho zariz.

JJJID Seznan JjJSeznam typu jijnvg adresar leNnve nenu

Vyber upinaciho zariz.
Mask: =

Ident.cislo

nalez . CHK 028 uloz. CHK 028 max. pocet CHK 256
oznaceni upinani pny upin.- nont. prumer
.0 Motoricke upinani s
.0 Motoricke upinani
Triceist. upin. Motoricke upinani
Triceist. upin.
Triceist. upin.
Triceist. upin.
Triceist. upin.
FUTT-CTX200-LI Triceist. upin.
WB232.140-160 Upin. celisti
WBAZ240-95 Upin. celisti
BACKE-CTX200-RE Upin. celisti
HBA-212-003 Upin. celisti

Motoricke upinani

Motoricke upinani

Uot/mln

HE
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7.4.2 Data upinadel

7.4.2 Data upinadel

Prehled upinadel

Parametry upinadel jsou zavislé na daném typu.

Hlavni skupiny upinadel

Skli¢idla

Ostatni upinadla

Sklicidla Typ
Kle&tinové sklicidlo 110
Dvoucelistové skli¢idlo 120
Tricelistové sklicidlo 130
Ctyrgelistové skligidlo 140
Licni deska 150
Specialni skli¢idla 160
Ostatni upinadla Typ
Upinaci Celisti 21x
meékkeé Celisti 211
tvrdé Celisti 212
drapakové &elisti 213
Specialni Celisti 214
Klestiny 220
Upinaci trny 23x
Celni unaget 24x
Otoc¢ny drapak 25x
Upinaci hroty 26x
Stredici hroty 27X
Stredici kuZele 28x
Upinani u upinadel typu 23x..28x Typ
Valcové upinaci pouzdro xx1
Upinani na plochou pfirubu XX2
Morselv kuZzel MK3 xx3
Morseuv kuzel MK4 xx4
Morseuv kuZzel MK5 XX5
Morseuv kuZzel MK6 xX6
Ostatni upinani XX7
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Skli¢idla

Parametry sklicidel (typ 1x0)

ID: identifikaCni Cislo upinadla

Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel)

pripoj.cel: kod "pripojeni Celisti”

d: primér upinadla

I: délka upinadla

max.prim (d1): maximalni praimé&r upnuti

min.pram (d2): minimalni pramér upnuti

dz: primér stfedéni

max.ot: maximalni otacky [1/min]

Klestinové skli¢idlo (typ 110)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Kéd pfripojeni elisti

Jsou-li pripustné pouze urcité kombinace skliidel
a upinacich Celisti, fidite to "pfipojenim Celisti”.
Zadejte stejny kod pro skli€idlo a pfipustné Celisti.
"PFipojeni Celisti = 0”: pfipustné jsou v8echny
upinaci Celisti.

B
=

Priklad: tfielist'ové skli¢idlo (typ 130)
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Upinaci Celisti

Parametry upinacich €elisti (typ 21x)

Parametry upinacich €elisti (typ 21x)

ID: identifikaCni Cislo upinadla

S1:rozmér stupné 1 ve sméru X

Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel)

S2: rozmér stupné 2 ve sméru X

pripoj.cel.: kod "pfipojeni Celisti” — musi odpovidat kodu u
sklicidla

min.pram: minimalni pramér upnuti

L: Sirka Celisti

max.priam: maximalni pramér upnuti

H: vy3Ska Celisti

G1: rozmér stupné 1 ve sméru Z

G2: rozmeér stupné 2 ve sméru Z

e L e
A
%
H * s1| G
el
/

Priklad: upinaci ¢elist (typ 211)
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Priklad: drapakova celist (typ 213)
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Klestina

Parametry klestiny (typ 220)

Upinaci trn

Parametry upinaciho trnu (typ 23x)

ID: identifikaCni Cislo upinadla

ID: identifikaCni Cislo upinadla

Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel)

Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel)

d: pramér klestiny

Délka trnu:

T
I I © N -

Klestiny (typ 220)

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

LD: celkova délka

DF: pramér pfiruby

BF: Sitka priruby

max.prim: maximalni primér upnuti

min.prim: minimalni prmér upnuti

DF ——-—-—-—]--

— BF | | D—

Upinaci trn (typ 23x)
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7.4.2 Data upinadel

Celni unaseé

Parametry ¢elniho umasece (typ 24x)

Otoény drapak

Parametry otoéného drapaku (typ 25x)

ID: identifikaCni Cislo upinadla

ID: identifikaCni Cislo upinadla

Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel)

Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel)

ds: primér hrotu

jmen.pram. priimér otoéného drapaku

Is: délka hrotu

délka: délka otoCného drapaku

DK: primér télesa

max.prim: maximalni primeér upnuti

BK: Sitka télesa

min.pram: minimalni pramér upnuti

DF: pramér ptiruby

BR: Sirka priruby

d1: maximalni prdmér kruZnice upnuti

d2: minimalni primér kruznice upnuti

DF +— - DK—H- +>-d2 d1

BK Is

Celni umaseé (typ 24x)
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Upinaci hrot Stredici hroty

Parametry upinaciho hrotu (typ 26x) Parametry stredicich hrott (typ 27x)

ID: identifikaCni Cislo upinadla ID: identifikaCni Cislo upinadla

Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel) Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel)
w1: Uhel hrotu 1 w1: uhel hrotu 1

w2: Uhel hrotu 2 w2: Uhel hrotu 2

d1: priimér 1 di1: primér 1

d2: primér 2 d2: primér 2

IA: délka kuZelovité Casti zl: délka strediciho hrotu

d3: pramér pouzdra upinaciho hrotu md: priamér opsané kruZnice odtlatovaci matice
b3: Sitka pouzdra upinaciho hrotu mb: Sitka odtlacovaci matice

md: prameér opsané kruZnice odtlacovaci matice

mb: Sitka odtlaCovaci matice

e o |1 d3[|md e o W1 [|md
d1 d2- _T T Y d1 d2- __.T_J___ __B
f SN L? ST |
A | b3 | —— mb
b | |
— <m7 - ZI -

Upinaci hrot (typ 26x) Stiedici hrot (typ 27x)
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7.4.2 Data upinadel

Stredici kuzel

Parametry strediciho kuZele (typ 28x)

ID: identifikaCni Cislo upinadla

Dispon. fyzicka disponibilita (seznam upinadel)

zw: Uhel stfediciho kuzele

za: vzdalenost stredici kuzel — pinola

d1: (maximalni) pramér 1

d2: (minimalni) prdmér 2

zl: délka stfediciho kuzele

ZW

iN
Iy

ZI Za

Y
A

Stredici kuzel (typ 28x)
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7.5 Databanka rfeznych
podminek (technologicka
data)

CNC PILOT si uklada do paméti technologicka data
v zavislosti na

materialu
fezném materialu
druhu obrabéni

Druhy obrabéni, které CNC PILOT podporuje, jsou
definovany — materialy a fezné materialy definujete
v prislusnych "seznamech”.

Spravu feznych podminek realizujete pomoci
editoru technologie. Na tento editor se dostanete
poloZzkou menu "Tech” v provoznim rezimu
PARAMETRY.

Tato technologicka data pouZiva TURN PLUS pri
generovani pracovnich postupl. Tuto databanku
mUZete dale vyuzit k ukadani "svych vlastnich”
feznych podminek.

Tabulky Feznych podminek

Tab(ulka) material

Nadefinujete-li druh obrabéni a fezny material —
vypiSe CNC PILOT fezné podminky "podle
materiala”.

Tab(ulka) fezny material

Nadefinujete-li material a druh obrabéni — vypiSe
CNC PILOT tezné podminky "podle feznych
materiald”.

Tab(ulka) druh obrab(éni)

Nadefinujete-li material a fezny material — vypiSe
CNC PILOT tezné podminky "podle druht
obrabéni”.

Tyto tabulky feznych podminek muzete pouZivat
jako vychodisko pro editovani nebo mazani
technologickych dat.

Material, fezny material a druh obrabéni

zadavejte vZzdy pomoci jejich pevnych
seznam.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Parameter

| EE|
jjjndr. hodnot rezu 2J3Tab materialu 131Tab rezn.

o

o

.00 11:54:18

4 Tab typu procesu

Seznan sloy

1 Predyrtani
2 Hrubovani

5 Zavitovani

& Yybeh

9 Stredeni

10 Vrtani

11 Zahloubeni
12 Vystruzovani
13 Zavitovani

3 Obrys. obrabeni

14 Frezovani drazek
15 Frezovani obrysu

204. 384
-63. 508

6 Zapichovani

7 Obrysove obraben

Material

0K

Rezny material

Metoda obrabeni

5t 52-2 »
GC 425 »
&

Zrusit

P HE —""

Parameter

Editor technologie

28.Pro.00 11:55:28

| EE| Am . s .
443Adr. hodnot rezu J3Tab materialu J34Tab rezn. mater. ®3iTab typu procesu

Seznam materialu

PHE

Rez.material: GC 425 Metody obrabeni: Hrubovani
Material Sp.rez.rych Rez.rych.Hl. pos. ¥ed.pos. Stav Chlazeni
X10CrHiTi 189 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
X10CrHiMoTi 1812 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
X20CrHi 172 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
TiALGY 4 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
GG 25 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
GGG 40 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
GGG 60 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
AlNgSi 05 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
A1CuMgPb 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenim
AlMg 3 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenim
MS 58 2100.00 250.00 0.40 0.30 5.00 s chlazenin
0.4 0.3 5. s chlazenin
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7.5 Databanka feznych podminek (technologicka data)

Polozka menu ”Rezné(podminky) pfimo”
Udate material, fezny material a druh obrabéni —
CNC PILOT vam nabidne fezné podminky k
editovani.

Rezné podminky
Spezificka fezna sila materialu:
tento parametr slouZi k informaci —
nevyhodnocuje se.
Reznarychlost
Hlavni posuv [mm/ot]:
posuv pro hlavni smér obrabéni
Vedlejsi posuv [mm/ot]:
posuv pro vedlejSi smér obrabéni
Prisuv
Ano/Ne: Chladivo
Automatické generovani pracovnich postupt
(AAG) rozhodne podle tohoto parametru, zda se
pouZije chladivo.

TURN PLUS nasobi fezné podminky
korek&nimi faktory (Kor. CSP, FDR,
DEEP), které jsou pfirazeny nastrojiim
(viz ”7.3.2 Nastrojova data”).
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Paraneter 28.Pro.00 11:56:44

Editor technologie

| S} Am . Ham dd
433Adr. hodnot rezu 3 Tab materialu J3iTab rezn. mater. EjiTab typu procesu

Editace technol
5t 52-2 Rezny material: GC 425

Metoda obrabeni: Hrubovani

Haterial:

Specificka rezna sila [N/nm2] [zmon

rezna rychlost [n/min]

Hlayni posuy [nm/ot] [0.4 Vedl. posuy [mm/ot] |03—
Hloubka rezu [mm] IS— Chlazeni IW »

0K
1
I =

Zrusit |

204.384
-63.508

1 rocs
O | m—E
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8.1 Provozni rezim SERVIS

8.1 Provozni rezim SERVIS

Nékteré funkce, jako zmény duleZitych parametra,
mazani NC programu atd., jsou chranény. Tyto
funkce smégji realizovat pouze uZivatelé s
prislusnym opravnénim. V systému SERVIS
blokujete funkce, provadite prihlaSovani uZivatele
a uZivatelskou spravu.

Dale jsou zde k dispozici funkce pro prepinani
jazyka a jina nastaveni systému a ke kontrole planu
udrzby.

V Diagnostice jsou k dispozici funkce ke kontrole
systému a k podpore vyhledavani chyb.

Rlzné servisni a diagnostické funkce
jsou vyhrazeny pro servisni personal a
personal uvadéni do provozu.

8.2 Servisni funkce

8.2.1 Opravnéni k obsluze

Opravnéni se udéli pri "Prihlaseni”, zada-li se
spravné heslo. Tato prihlaska plati az do
"Odhlaseni” nebo az se prihlasi jiny operator.
"Heslo” je tvofeno Ctyfmi Cislicemi, které si musi
doty€na osoba pamatovat. Toto heslo se zadava
"skryt&” (nezobrazi se).

CNC PILOT rozliSuje tyto tridy uzivatel(:
"bez tfidy ochrany”
"NC programator”
"Manazer systému”
"Servisni personal” (vyrobce stroje)

PoloZzka menu ”Prihlaseni”

P¥i prihlaSce uzivatele vyberte ze seznamu vSech
zapsanych uzivatel "své” jméno a zadejte "své”
heslo.

Polozka menu ”Odhlaseni”

CNC PILOT nepouZiva ¢asové podminéné
automatické odhlaSovani. Proto je nutné
"odhlaseni uzivatele”, chcete-li ochranit svij
systém pred neopravnénym pristupem.
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Servis Servis 26.Pro.00 11:57:27

Stdkod-zap 1i0Kod-v Ji%uziv.srv E33Sys.srv JadDiag.obsl JdEDiag J3dAgr.dia
i P4 Yp 44 : g45=us- 343 9 | 9 Fjnar.

[PASSUORT 1234
HETER

SMITH

SCHULZE

Aplik. uzivatel: |T’HSSI.JORT 1224 Zadat heslo: [====]]

0K | 2rusit
204.384
-63.508

1 rocs
O | m—E

Skupina menu ”UzZiv.serv.” (uzivatelsky servis)
Pro ”UZivatelsky servis” je nutné prihlaSeni jako "ManaZzer
systému”.

»Zapis uzivatele”

Zadate jméno nového uzivatele, definujete hesko a nastavite
"tfidu uZivatele”. Predpoklad: jste prihlaSen jako "Manazer
systému”.

»ZruSeni uZivatele

Vyberte v seznamu obsluhy jméno, které se ma vymazat, a
stisknéte "OK”.

”Zména hesla”

Kazdy uZivatel si mlze ,své” heslo zménit. Aby se zabranilo
zneuziti, musi se nejdrive zadat "staré” heslo, nez se urci heslo
nove.

&5~  CNC PILOT se dodava s uZivatelskym "heslem 1234”
a s heslem "1234” (opravnéni "Manazer systému”).
Prihlaste se jako uzivatel heslem 1234” a zapiSte nové
operatory. Potom uzivatelské "heslo 1234” zru$te.

CNC PILOT nedovoli zrusit "posledniho manaZera
systému” - heslo v8ak nesmite zapomenout.
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8.2.2 Servis systému

Skupina menu ”Serv.sys.” (Servis systému)

”Datum/cas”
PYi vyvolani této funkce se objevi okno pro zadani data a ¢asu.

Datum/Cas se registruje pfi chybovych hlaSenich. Protoze se
vzniklé chyby dlouhodobé ukladaji v souboru "Logfile”, je dobre
dbat na spravné nastaveni téchto hodnot. P¥i provadéni servisu
usnadnuji tyto informace diagnostiku chyb.
”Prepinanijazyka”
MuZete volit mezi nékolika jazyky. Po navoleni "Pfepinani
jazyka” zvolte klavesou ”DalSi” pozadovany jazyk a stisknéte
)IOKH.
Po novém startu systému CNC PILOT je dialog na obrazovce
prepnut na zvoleny jazyk.
”Editovani FWL - podle jazykl” - v sou¢asné dobé se
nepouZziva
”Editovani FWL - jazykové nezavislé”:

material (jméno souboru: "Otemater”)

fezny material (jméno souboru: "0testoff”)
(FWL = seznamy (pevné) - viz "8.2.3 Seznamy”)

”Pomocné obrazky ZAP/VYP”

Je-li tato poloZka menu prepnuta na "Pomocné obrazky ZAP”,
pomocné obrazky provozniho rezimu STROJ se nezobrazuiji.
Informacniho systému se toto nastaveni netyka.

”Editovaci prepina¢ ZAP/VYP”
Timto ”editovacim prepinatem” chranite provozni reZimy
DIN PLUS
TURN PLUS
PARAMETRY
pred neopravnénym pristupem. Je-li tato polozka menu
nastavena na "editovaci pfepina¢ ZAP”, mlzete tyto polozky
menu volit pouze po prihlaseni jako "NC programator” (nebo
vySSi).
Polozka menu ”Plan udrzby”
PYi ”Zobrazeni planu udrzby” vidite vSechna hlaseni tykajici se
udrzby, datum posledniho hlaseni a ¢as dalSiho hlaseni (viz ”8.2.4
Plan udrzby”).

Skupina menu ”Diag.agr.” (diagnostika agregatu)
Témito poloZzkami menu vyvolate diagnostickeé funkce, které
definuje vyrobce stroje (viz pfirucku ke stroji).
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8.2 Servisni funkce

8.2.3 Seznamy

Oznaceni materialll a feznych materiali se vedou v
seznamech (nazyvanych téz "pevné, standardni
seznamy”). Jejich pomoci si miZete vytvorit
databanku pfizplisobenou materialdm pouzivanym
ve vasem provozu (viz téz ” 7.5 Databanka feznych

podminek”).
Pri editovani téchto seznamua méjte na paméti:
maximalné 64 zapisl
Kod
¢isla od 0..63
nezadavat dvojité kody

Pojem
maximalné 16 znaku

Editovani seznamu

Servis Servis

SiKkod-zap I9iKod-v Jiuziv.srv E33Sys.srv
333 P up © et

o i o i

28.Pro.00 11:58:05

I R .
Jimbiag J43Agr.dia

P
o .
JmjDiag.obsl 21

Navolte "Serv.sys. - Editovani FWL - jazykové
nezavisle”

Vyberte "0TEMATER” (material) nebo "0TEST-
OFF” (fezny material)

Zména zapisu
Pomoci "Sipka nahoru/dold” navolte pozici,
ktera se ma meénit - stisknéte ENTER

Zmeérite "Kod”, "Pojem” - stisknéte OK, CNC PI-
LOT si data ulozi

8.2.4 Plan udrzby

Vyrobce stroje zapiSe do planu udrzby prace, které
se maji provadét, a prislusné intervaly této udrzby.
CNC PILOT vam hlagenim pripomene udrzbu,
kterou je tfeba provést. (Toto hlaSeni udrzby se
zpracovava jako chybové hlaseni.)

Dobu vydavani hlaseni udrzby si mGZete stanovit
(viz parametr fizeni 100).

Vychodiskem pro stanoveni €asu je doba zapnuti
systému CNC PILOT.
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Yyber zadani konstant

Jmeno souboru: Otemater. ful Cis. par

Pocet zadani:
Foloha Kode

32 nax. poc. zadani: 64
Term

=B

9 SMnPb 28
9 SHMn 28k
45 520k

8 13 Kod: A
m. ystup. delka: 16

Ukaz kod: A

1 rocs
O | m—E

Editovani seznamu (pokra¢ovani)

Novy zapis

m Klavesa INS otevre dialog "Editovani seznama”

Zapiste "Kod”, "Pojem” - stisknéte OK, CNC PILOT si data ulozi
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8.3 Diagnostika

Vyvolani: "Diag(nostika)” v provoznim rezimu
"SERVIS”

V ”diagnostice” jsou k dispozici informacni,
testovaci a kontrolni funkce podporujici
vyhledavani chyb.

Polozka menu ”Info”

P¥i navoleni této funkce obdrZite informace o
oznacenich, Cislech verzi a typovych Cislech
softwarovych modult pouzivanych ve vasem
systému.

Skupina menu ”Zobrazeni”
Pamét’ - je rezervovano pro servisni personal

Proménné zobrazuje aktualni obsah cca 500
proménnych "V” (viz téZ "4.8.26 Programovani
proménnych”).

”---": tato proménna neni inicializovana

7?7?77 tato proménna neni k dispozici
Vstupy/vystupy zobrazuje aktualni stav vSech
vstupt/vystuptl (rozhrani CNC PILOT - soustruh).
16 vstupu/vystupu: V dialogovém okné
"Vstupy/vystupy k indikaci” si vyberete az 16
vstupU/vystupl. Po zavieni tohoto dialogového
okna CNC PILOT zobrazi aktualni stav téchto
vstupl a vystupl. Kazda zména stavu se
zobrazuje okamzité.

Opusténi zobrazovaci funkce: klavesa "ESC”

Proménné cyklicky - je rezervovano pro servisni
personal

Proménné cyklicky: zvolte nékterou proménnou
"V”. CNC PILOT zobrazi aktualni hodnotu. Kazda
zmeéna hodnoty se zobrazuje okamZité.
Vstupy/vystupy cyklicky: zvolte nékterou
proménnou "V”. CNC PILOT zobrazi aktualni
hodnotu. Kazda zména stavu se zobrazuje
okamZzité.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

Tdosci 1idLogican
g | | g

44
EEVSE. /vyst. coklo

44
243 Test cykl.

44 .
J4gZobrazit stop cyklu

Vypis promen.

|'¢'3l]l] LI}

i s 1] - i

Oot/min

1000. 0mm/ min

Cyklické indikace prekryvaji ¢ast okna stroje. Cyklické
indikace ukondite pomoci "Indikace - Stop cyklickych
indikaci”.
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8.3 Diagnostika

Skupina menu ”Logfiles”

Vzniklé chyby a dal8i udalosti v systému se
registruji v souboru "Lodfile” (protokolovém
souboru). Kapacita tohoto souboru je asi 10 kBytU.
Je-li tento soubor zapInén, prepisuji (rusi) se
nejstarsi zapisy.

Zobrazit Logfile chyb zobrazi posledni hlaSeni.
"Listovanim dopfedu/zpét” si prohlédnete dalsi
zapisy.

Ulozit Logfile chyb vytvori kopii protokolového
souboru chyb a tento soubor uloZi pod jménem
“error.log” do adresare (slozky) "Para_Usr”.
Pokud adresar "Para_Usr” jiz néjaky soubor
“error.log” obsahuje, pak se tento soubor
prepise.

Skupina menu ”Remote”

"Funkce Remote” podporuji dalkovou

diagnostiku. Informace k tomu ziskate u svého
dodavatele stroje.

Skupina menu ”Kontroly”

Systém info - Hardware: dostanete informace
0 pouzitych komponentach vaseho hardwaru.

Opce: ziskate prehled o dostupnych a
instalovanych opcich (volitelnych doplricich)
systému CNC PILOT. Opce ozna&ené znakem "X”
jsou ve vaSem systému instalovany (viz téz 1.4
Konfigurace a moZnosti rozsifeni” a parametr
fizeni 197).

Sit’ - Nastaveni: Tato poloZzka menu vyvolava
dialogové okno WINDOWS ”Sit”. CNC PILOT se
zapiSe jako "Client for Microsoft Networks”.
Podrobnosti o instalaci a konfiguraci siti si zjistite
z prislusnych podklad( nebo online-napovedy
systému WINDOWS.

Sit’ - Pristupové heslo: zadate oddélend hesla
pro ¢teci a zaznamovy pristup. Tato hesla vSak
plati pro v8echny "uvolnéné adresare” (viz téz
”4.11.2 Soubory a adresare”).

"Pristupova jména” uvedena v dialogovém okné
"PFistupové heslo” slouzi k vasi informaci. Zadani
jsou mozna pouze v polich "Cteni hesla a zapis
hesla”. Zadani se provede "skryt&”.

P¥imy start PC - je rezervovano pro servisni
personal

Polozka menu ”Osci(loskop)”: viz Technickou
priru¢ku - Uvadéni do provozu

PoloZka menu ”Logic An(alizer)”: viz Technickou
priru¢ku - Uvadéni do provozu
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ichu DIN 76

c¢ovaciho zap

9.1.1 Parametry odleh

9.1 Parametry odlehéovacich
zapichu a zavitu
9.1.1 Parametry odleh¢ovaciho
zapichu DIN 76

TURN PLUS uréuje parametry vybéhu zavitu
(odleh&ovaciho zapichu DIN 76) podle stoupani
zavitu.

Vyznam zkratek:

Stoupani z. = stoupani zavitu

| = hloubka zapichu (rozmér poloméru)

K = §itka zapichu

R = radius odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)

W= uhel odlehCovaciho zapichu (vybé&hu)

Parametry tohoto zapichu odpovidaji DIN 13 pro
metrické zavity

442

Vnéjsi zavit

Stoupani z. | K R W
0,2 0,3 0,7 0,1 30°
0,25 0,4 0,9 0,12  30°
0,3 0,5 1,05 0,16  30°
0,35 0,6 1,2 0,16  30°
0,4 0,7 1,4 0,2 30°
0,45 0,7 1,6 0,2 30°
0,5 0,8 1,75 0,2 30°
0,6 1 2,1 0,4 30°
0,7 1,1 2,45 0,4 30°
0,75 1,2 2,6 0,4 30°
0,8 1,3 2,8 0,4 30°
1 1,6 3,5 0,6 30°
1,25 2 4,4 0,6 30°
1,5 2,3 5,2 0,8 30°
1,75 2,6 6,1 1 30°
2 3 7 1 30°
2,5 3,6 8,7 1,2 30°
3 4.4 10,5 1,6 30°
3,5 5 12 1,6 30°
4 57 14 2 30°
4,5 6,4 16 2 30°
5 7 17,5 2,5 30°
5,5 7,7 19 3,2 30°
6 8.3 21 3,2 30°
Vnit¥ni zavit

Stoupani z. 1 K R w
0,2 0,1 1,2 0,1 30°
0,25 0,1 1,4 0,12 30°
0,3 0,1 1,6 0,16  30°
0,35 0,2 1,9 0,16  30°
0,4 0,2 2,2 0,2 30°
0,45 0,2 2,4 0,2 30°
0,5 0,3 2,7 0,2 30°
0,6 0,3 3,3 0,4 30°
0,7 0,3 3,8 0,4 30°
0,75 0,3 4 0,4 30°
0,8 0,3 4,2 0,4 30°

9 Tabulky a prehledy



Vnitrni zavit (pokracovani)

Stoupani z. | K R w

1 0,5 5,2 0,6 30°

1,25 0,5 6,7 0,6 30°

1,5 0,5 7,8 0,8 30°

1,75 0,5 9,1 1 30°

2 0,5 10,3 1 30°

2,5 0,5 13 1,2 30°

3 0,5 15,2 1,6 30°

3,5 0,5 17,7 1,6 30°

4 0,5 20 2 30°

4,5 0,5 23 2 30°

5 0,5 26 2,5 30°

5,5 0,5 28 3,2 30°

6 0.5 30 3,2 30°
9.1.2 Parametry odlehéovaciho Durchmesser | R w

zépichu DIN 509 E <=1,6 0,1 0,5 0,1 15°
Parametry tohoto odlehovaciho zapichu se uréuji >1,6-3 0,1 1 0,2 15°
v zavislosti na prdméru valce. >3-10 0,2 2 0,2 15°
Vyznam zkratek: >10-18 0,2 2 0,6 15°
I = hloubka odleh¢ovaciho zapichu (vyb&hu) >18 - 80 0,3 2.5 0,6 15°
K= délka odlehCovaciho zapichu (vybé&hu) > 80 0,4 4 1 15°
R = radius odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)
W= uhel odlehCovaciho zapichu (vyb&hu)
9.1.3 Parametry odlehéovaciho Pramér 1 R w P A
zapichu DIN 509 F <=1,6 01 05 01 15 01 &

Parametry tohoto odleh&ovaciho zapichu se urduji >1,6-3 0,1 1 0,2 15° 0,1 8
v zavislosti na primeéru valce. >3-10 0,2 2 0,4 15° 0,1 8
Vyznam zkratek: >10-18 0,2 2 0,6 15° 0,1 8
I = hloubka odleh¢ovaciho zapichu (vyb&hu) >18-80 0,3 2.5 0,6 15° 0,2 8°
K= délka odlehCovaciho zapichu (vyb&hu) >80 0,4 4 1 15° 0,3 8

R = radius odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)
W= uhel odlehCovaciho zapichu (vybéhu)
P = &elni zahloubeni

A = radialni Uhel

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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avitu

9.1.4 Parametry z

9.1.4 Parametry zaviti

CNC PILOT zjistuje parametry zavitll podle dale uvedenych
tabulek. Je-li ve sloupci F uvedena ”*”, uréuje se stoupani zavitu —

v zavislosti na druhu zavitu — na zakladé priméru.

Vyznam zkratek:

F = stoupani zavitu

P = hloubka zavitu

R = Sitka zavitu

A = uhel boku vlevo
W = Ghel boku vpravo

"Vle zavitu ac” se urCuje podle stoupani zavitu

Stoupani zavitu ac

<1 0,15

<2 0,25

<6 0,5

<18 1
Vypocet Kb

Kb = 0,26384*F - 0,1*VF

Druh zavitu Q P R A W
Q=1 Metricky zavit ISO jemny vnejsi 0,61343*F F 30° 30°
vnitrni 0,54127*F F 30° 30°
Q=2 Metricky zavit ISO vneéjsi 0,61343*F F 30° 30°
vnitini 0,54127*F F 30° 30°
Q=3 Metricky zavir ISO kuZelovy vneéjsi 0,61343*F F 30° 30°
Q=4 Metricky zavit ISO kuzZelovy jemny 0,61343*F F 30° 30°
Q=5 Metricky zavit ISO lichob&Znikovy vneéjsi 0,5*F+ac 0,633*F 15° 15°
vnitfni 0,5*F+ac 0,633*F 15° 15°
Q=6 Plochy metr. lichobé&zZnikovy zavit vnéjsi 0,3*F+ac 0,527*F 15° 15°
vnitrni 0,3*F+ac 0,527*F 15° 15°
Q=7 Metricky pilovity zavit vnéjsi 0,86777*F 0,73616*F 3 30°
vnitrni 0,75*F F-Kb 30° 3
Q=8 Valcovy obly zavit vnéjsi 0,5*F F 15° 15°
vnitfni 0,5*F F 15° 15°
Q=9 Valcovy Whitworthav zavit vnéjsi 0,64033*F F 27,5° 27,5°
vnitrni 0,64033*F F 27,5° 27,5°
Q=10 KuZelovy Whitworthlv zavit vnéjsi 0,640327*F F 27,5° 27,5°
Q=11 Whitworth(v trubkovy zavit vnéjsi 0,640327*F F 27,5° 27,5°
vnitfni 0,640327*F F 27,5° 27,5°
Q=12 Nenormovany zavit - - - -
Q=13 UNC US hruby zavit vné;jsi 0,61343*F F 30° 30°
vnitrni 0,54127*F F 30° 30°
Q=14 UNF US jemny zavit vnéjsi 0,61343*F F 30° 30°
vnitini 0,54127*F F 30° 30°
Q=15 UNEF US zvlast' jemny zavit vneéjsi 0,61343*F F 30° 30°
vnitfni 0,54127*F F 30° 30°

444

pokra&ovani na dalsi strang »

9 Tabulky a prehledy



Druh zavitu Q P A W
Q=16 NPT US kuzelovy trubkovy zavit vnejsi 0,8*F 30° 30°
vnitfni 0,8*F 30° 30°
Q=17 NPTF US kuzelovy trubkovy zavit
Dryseal vneéjsi 0,8*F 30° 30°
vnitfni 0,8*F 30° 30°
Q=18 NPSC US valcovy trubkovy zavit
S mazivem vnéjsi 0,8*F 30° 30°
vnitfni 0,8*F 30° 30°
Q=19 NPFS US valcovy trubkovy zavit
bez maziva vneéjsi 0,8*F 30° 30°
vnitfni 0,8*F 30° 30°
9.1.5 Stoupani zavita
Q=2 Metricky zavit ISO
Primér Stoupani zavitu Primér Stoupani zavitu
1 0,25 24 3
1,1 0,25 27 3
1,2 0,25 30 3,5
1,4 0,3 33 3,5
1,6 0,35 36 4
1,8 0,35 39 4
2 0,4 42 4,5
2,2 0,45 45 4,5
2,5 0,45 48 5
3 0,5 52 5
3,5 0,6 56 5,5
4 0,7 60 5,5
4,5 0,75 64 6
5 0,8 68 6
6 1
7 1
8 1,25
9 1,25
10 1,5 Q=8 Valcovy obly zavit
1 ; 1 3 5 Pramér Stoupani zavitu
14 2 12 2,54
16 2 14 3,175
18 2,5 40 4,233
20 2,5 105 6,35
22 2,5 200 6,35
HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 445
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9.1.5 Stoup

Q=9 Valcovy Whitworthtiv zavit

Q=11 Whitworthuv trubkovy zavit

Oznaceni Primér Stoupani Oznaceni Primér Stoupani
zavitu (v mm) zavitu zavitu (v mm) zavitu
1/4” 6,35 1,27 1/8” 9,728 0,907
5/16” 7,938 1,411 1/4” 13,157 1,337
3/8” 9,525 1,588 3/8” 16,662 1,337
7/16” 11,113 1,814 1/2” 20,995 1,814
1/2” 12,7 2,117 5/8” 22,911 1,814
5/8” 15,876 2,309 3/4” 26,441 1,814
3/4” 19,051 2,54 7/8” 30,201 1,814
7/8” 22,226 2,822 1” 33,249 2,309
1” 25,401 3,175 11/8” 37,897 2,309
11/8” 28,576 3,629 11/4” 41,91 2,309
11/4” 31,751 3,629 13/8” 44,323 2,309
13/8” 34,926 4,233 11/2” 47,803 2,309
11/2” 38,101 4,233 13/4” 53,746 2,309
15/8” 41,277 5,08 27 59,614 2,309
13/4” 44,452 5,08 21/4” 65,71 2,309
17/8” 47,627 5,645 21/2” 75,184 2,309
27 50,802 5,645 23/4” 81,534 2,309
21/4” 57,152 6,35 3” 87,884 2,309
21/2” 63,502 6,35 31/4” 93,98 2,309
23/4” 69,853 7,257 31/2” 100,33 2,309
33/4” 106,68 2,309
47 113,03 2,309
Q=10 Kuzelovy Whitworthiiv zavit 41/2" 125,73 2,309
5” 138,43 2,309
Oznaéeni Pramér Stoupani 51/2” 151,13 2,309
zavitu (v mm) zavitu 6 163,83 2,309
1/16” 7,723 0,907
/8 9,728 0,907 Q=13 UNC US hruby zavit
1/4” 13,157 1,337
3/8” 16,662 1,337 Oznaceni Pramér Stoupani
/2" 20,995 1,814 zavitu (v mm) zavitu
3/4” 26,441 1,814
17 33 249 2 309 0,073” 1,8542 0,396875
11/4” 41,91 2.309 0,086” 2,1844 0,453571428
11/2° 47.803 2.309 0,099” 2,5146 0,529166666
2’ 59,614 2,309 0,112” 2,8448 0,635
21/2" 75,184 2,309 0,125” 3,175 0,635
3” 87,884 2,309 0,138” 3,5052 0,79375
4” 113,03 2,309 0,16f” 4,1656 0,79375
5” 138,43 2,309 0,19 4,826 1,058333333
6” 163,83 2,309 0,216” 5,4864 1,058333333
pokragovani na dal$i strang »
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Oznacéeni Pramér Stoupani Oznaceni Pramér Stoupani
zavitu (v mm) zavitu zavitu (v mm) zavitu
1/4” 6,35 1,27 1/2” 12,7 1,27
5/16” 7,9375 1,411111111 9/16” 14,2875 1,411111111
3/8” 9,525 1,5875 5/8” 15,875 1,411111111
7/16” 11,1125 1,814285714 3/4” 19,05 1,5875
1/2” 12,7 1,953846154 7/8” 22,225 1,814285714
9/16” 14,2875 2,116666667 1” 25,4 1,814285714
5/8” 15,875 2,309090909 11/8” 28,575 2,116666667
3/4” 19,05 2,54 11/4” 31,75 2,116666667
7/8” 22,225 2,822222222 13/8” 34,925 2,116666667
1” 25,4 3,175 11/2” 38,1 2,116666667
11/8” 28,575 3,628571429
11/4” 31,75 3,628571429
13/8” 34,925 4,233333333
1172 38,1 4,233333333 Q=15 UNEF US zvlast’ jemny zavit
13/4” 44,45 5,08
27 50,8 5,644444444 Oznaceni Primér Stoupani
21/4” 57,15 5,644444444 2avitu (v mm) 2avitu
21/2” 63,5 6,35
23/4” 69,85 6,35 0,216” 5,4864 0,79375
3” 76,2 6,35 1/4” 6,35 0,79375
31/4” 82,55 6.35 5/16” 7,9375 0,79375
31/2” 88,9 6,35 3/8” 9,525 0,79375
33/4" 95,05 6.35 7/16” 11,1125 0,907142857
47 101,6 6,35 1/2” 12,7 0,907142857
9/16” 14,2875 1,058333333
5/8” 15,875 1,058333333
_ . L. 11/16” 17,4625 1,058333333
Q=14 UNF US jemny zavit 3/ 19.05 57
Oznaceni Primér Stoupani 13/16” 20,6375 1,27
i I 7/8” 22,225 1,27
zavitu (v mm) zavitu 15/16” 23.8125 127
0,06” 1,524 0,3175 1” 25,4 1,27
0,073” 1,8542 0,352777777 11/16” 26,9875 1,411111111
0,086” 2,1844 0,396875 11/8” 28,575 1,411111111
0,099~ 2,5146 0,453571428 13/16” 30,1625 1,411111111
0,112” 2,8448 0,529166666 11/4” 31,75 1,411111111
0,125” 3,175 0,577272727 15/16” 33,3375 1,411111111
0,138” 3,5052 0,635 13/8” 34,925 1,411111111
0,164” 4,1656 0,705555555 17/16” 36,5125 1,411111111
0,19” 4,826 0,79375 11/2” 38,1 1,411111111
0,216” 5,4864 0,907142857 19/16” 39,6875 1,411111111
1/4” 6,35 0,907142857 15/8” 41,275 1,411111111
5/16” 7,9375 1,058333333 111/16” 42,8625 1,411111111
3/8” 9,525 1,058333333 13/4” 44,45 1,5875
7/16” 11,1125 1,27 27 50,8 1,5875

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

447

itd

-

-

ani zav

-

9.1.5 Stoup



itd

-

-

ani zavi

9.1.5 Stoup

Q=16 NPT US kuZelovy trubkovy zavit

Q=18 NPSC US valcovy trubkovy zavit s

— — - mazivem
Oznaceni Pramér Stoupani
24&vitu (v mm) S Oznaceni Pramér Stoupani
1/16” 7,938 0,94074074 zavitu (v mm) Zavitu
1/8” 10,287 0,94174074 1/8” 10,287 0,94174074
1/4” 13,716 1,411111111 1/4” 13,716 1,411111111
3/8” 17,145 1,411111111 3/8” 17,145 1,411111111
1/2 21,336 1,814285714 1/2” 21,336 1,814285714
3/4” 26,67 1,814285714 3/4” 26,67 1,814285714
17 33,401 2,208695652 17 33,401 2,208695652
11/4” 42,164 2,208695652 11/4” 42,164 2,208695652
11/2” 48,26 2,208695652 11/2” 48,26 2,208695652
2" 60,325 2,208695652 27 60,325 2,208695652
21/2” 73,025 3,175 21/2” 73,025 3,175
3” 88,9 3,175 3” 88,9 3,175
31/2” 101,6 3,175 31/2” 101,6 3,175
4> 114,3 3,175 4” 114,3 3,175
5” 141,3 3,175
6” 168,275 3,175
?O,, 5;28;5 g};g Q=19 NPFS US valcovy trubkovy zavit bez
127 323,85 3,175 maziva
14” 355,6 3,175 Oznaéeni Pramér Stoupani
16” 406,4 3,175
18" 4572 3.175 zavitu (v mm) zavitu
20" 508,0 3,175 1/16” 7,938 0,94174074
24" 609,6 3,175 1/8” 10,287 0,94174074
1/4” 13,716 1,411111111
3/8” 17,145 1,411111111
Q=17 NPTF US kuzZelovy trubkovy zavit Dry- 1/2” 21,336 1,814285714
seal 3/4” 26,67 1,814285714
17 33,401 2,208695652
Oznaceni Pramér Stoupani
zavitu (v mm) zavitu
1/16” 7,938 0,94174074
1/8” 10,287 0,94174074
1/4” 13,716 1,411111111
3/8” 17,145 1,411111111
1/2” 21,336 1,814285714
3/4” 26,67 1,814285714
1” 33,401 2,208695652
11/4” 42,164 2,208695652
11/2” 48,26 2,208695652
2" 60,325 2,208695652
21/2" 73,025 3,175
3” 88,9 3,175
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9.2 Technické informace

Technické charakteristiky

Zakladni provedeni

souvislé fizeni ur€ené pro soustruhy a soustruznicka centra
integrovana digitalni synchronizace pohont pres rozhrani PWM
2 fizené osy (X a Z) a 1 fizené hlavni vieteno

vstupy/vystupy na logické jednotce a moduly PL
decentralizované vstupy/vystupy pres sbérnici ELTROMATIC

RozsSireni os a vieten

aZ 8 regulacnich obvodt

osa C a pohanény nastroj

pridavné vieteno s 2. osou C na suportu 2 (osa Z 2)

2. kfizovy suport s X2 a Z2

interpolujici osy X-Y-Z

synchronizace os typu Master-Slave a soustruzeni neokrouhlych
tvara (synchronizacni funkce v redlném case)

po dohodé maximalné 16 regula¢nich obvodu
maximalné 6 suportl
maximalné 4 vietena
maximalné 2 osy C

Indikace

plocha obrazovka TFT 10,4” (TFT: Thin Film Technology)
zvyraznéna indikacni pole aktualnich hodnot a stavu
indikace zatiZzeni formou sloupcovych graft pro vietena a osy
podrobna graficka podpora pfi zadavani dat

textova chybova hlaseni

Pocitacova jednotka

primyslovy PC
pevny disk >= 3 GByty

Jemnost zadavani

linearni osy: 1 um
osa C: 0,001~

Jemnost regulace polohy

linearni osy: 0,1 um
osa C: 0,0001 °

Interpolace linearni: ve 3 hlavnich osach maximalné 10 m
kruhova: ve 2 osach (polomér kruznice maximalné 10 m)
Sroubovice: superpozice kruhové a linearni drahy (frézovani zavitl)
Posuv mm/min nebo mm/otacka

konstantni fezna rychlost
posuv s odlamovanim tfisky
maximalni rychloposuv pfi rozliseni 0,001 mm: 400 m/min

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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9.2 Technické informace

Technické charakteristiky

Zavity

podélné (normalni) zavity

Celni (spiralove) zavity

kuZelové zavity

vicechodé zavity

napojeni Sikmého nab&hu a vybéhu
variabilni stoupani

vrtani zavitll bez vyrovnavaci hlavy

Kompenzace chyb

chyba stoupani vietena

kompenzace vule/reverzacni vile
kompenzace uhlu sklonu/orovnani
kompenzace radiusu bfitu a radiusu frézy

Doba zpracovani bloku

< 8 ms pri 8 osach

Integrované PLC

decentralizované vstupni/vystupni moduly EA48, EAAD16 (moduly
ELTROMATIC)

programova pamét’ 256 Kbytl

128 KBytu libovolné délitelnych na prikazy v bitech, bytech,
slovech a dvojslovech

programovani: na standardnim PC s designem PLC

Uvadéni do provozu a diagnostické pomiuicky

osovy osciloskop ke kontrole projetych drah a mastavené dynamiky
pohont

logicky analyzator pro PLC k ¢asovému zobrazeni digitalnich
vstupl/vystupt a signalll rozhrani PLC

Regulace motort

Digitani regulace pohon( pro synchronni a asynchronni motory
rozlieni u snimact uhlové polohy s 2048 ryskami a sinusovymi
signaly (1 V&8): linearni osy 0,0025 um pri stoupani vietena 10 mm;

osa C 0,0004 °
Casy cykll:
poloha 3 ms;
otacky: 0,6 ms;
proud: standardné 0,2 ms; volitelné pro VF buzeni vietena 0,1 ms

Datové rozhrani

RS 232-C
Ethernet (10/100 MByt()
vystup na tiskarnu pres sériové rozhrani
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Uzivatelské funkce

Rucni provoz

rucni pohyb sani ru¢nimi smérovymi tlacitky nebo elektronichym
ru¢nim koleCkem

Provadéni programu

po bloku nebo plynule
opétny start preruseného NC programu (vyhledani bloku startu)

Editor DIN

Programovani podle DIN 66025

DIN PLUS

sefizovaci informace o polotovaru, materialu, nastrojich,
upinadlech

roz8ifeny soubor instrukci (IF...THEN...ELSE; WHILE...)

vedené zadavani a pomocné obrazky pro kazdou programovaci
funkci

podprogramy

programovani proménnych

kontrolni grafika pro polotovar a hotovy dilec

paraleni programovani

paraleni simulace

Testovani programu, graficka simulace

zobrazovani obrysut — v€etné v8ech detailt (k6tovani bodl a prvki)

zobrazovani drah pojezdu (arova simulace)

zobrazovani obrobenych Usekt (simulace stopy fezu nebo
“odmazavaci” simulace)

zobrazovani nastroji a upinadel ve spravném méfritku

testovani programu kontrolou nebo dosazovanim proménnych a
udalosti

vypocet doby obrabéni béhem simulace

TURN PLUS - grafické programovani

obrysy polotovaru a hotového dilce

zadavani zakladniho obrysu

vkladani tvarovych prvk

obrysy pro obrabéniv ose C

obrysy pro obrabéniv ose Y

vypocet neokotovanych bodl obrysu

aktualizaCni programovani

zadavani transformaci (posouvani, nataceni, zrcadleni, kopirovani)
parametrovatelné tvary (obrabéni v osach C aY)

linearni a kruhové vrtaci a tvarové plany (obrabéni v osach C aY)
okamzita indikace obryst nebo dil¢ich obryst vSech rovin obrabéni

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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9.2 Technické informace

Uzivatelské funkce

TURN PLUS - Automatické generovani pracovnich postupii pro soustruzeni, obrabéni v osach C, Y a kompletni

obrabéni

automaticky vybér nastroji a osazovani revolveru

automatické generovani pracovnich postupt pro vSechny roviny
obrabéni

automatické prepinani obrobkl s navaznym obrobenim zadni strany

automatické omezeni fezu u upinadel

prima graficka kontrola simulaci obrabéni s naslednou moZznosti
korekci

generovani pracovnich postupu Ize ovlivnit parametry

TURN PLUS - Poloautomatické generovani pracovnich postupt

ruéni vybér nastroju a osazovani revolveru

optimalizace navrZzenych feznych podminek

individualni volby druhu obrabéni a mista obrabéni

prima graficka kontrola simulaci obrabéni s naslednou moznosti
korekci

Informaéni systém

podrobné informace o aktualni situaci obrabéni stiskem tlacitka

Databanka provoznich prostiedku

popis az 512 nastroja

popis aZ 256 upinadel

fezné podminky pro aZ 64 feznych material(l a 128 materiala
oddélené podle druht obrabéni

Méf¥ici funkce

Mé&reni béhem procesu k zjist&ni rozmérud nastroji nebo k méreni
obrobku (spinaci méfici sonda)

Mg&reni po procesu — pripojeni jednotky méreni po procesu a vyuZiti
mérenych hodnot v CNC PILOT

Kontrola nastroju

Kontrola zivotnosti nastroji podle ¢asu a poc¢tu kus(

Kontrola zatiZzeni: kontrola lomu a opotfebeni vyhodnocovanim
proudu motoru

Inspekce nastrojl: kontrola britové desticky béhem obrabéni;
opakované najeti na obrobek
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9.3 Rozhrani perifernich zarizeni

CNC PILOT je vybaven t&€mito konektory k pfipojeni perifernich
zafizeni nebo PC, pfipadné k zapojeni fizeni do siti. Jaké konektory
jsou na soustruhu, to zjistite z pfirucky ke stroji.

Sériové rozhrani

Typ konektoru: 9 polovy SUB-D koliky

Rozhrani Ethernet

Typ konektoru:

Konektorova zasuvka RJ45

Pin Signal RS§232 Pin _ Obsazeni

2 TxD Transmit Data 1 Tx+

3 RxD Receive Data 2 Tx—

4 DTR Data Terminal Ready 3 REC+

5 GND Signal-Ground 4 neobsazovat

6 DSR Data Set Ready 5 neobsazovat

7 RTS Request to Send 6 REC-

8 CTS Clear to Send 7 neobsazovat

Pouzdro vnéjsi stinéni 8 neobsazovat
Pouzdro vnéjsi stinéni

L’-—g' Vzhledem k pfimému galvanickému spojeni s externim
PC mohou rozdilné jmenovité Urovné napajeni vést k
porucham rozhrani.

Opatreni:

Nejlépe pouzivat pro PC servisni zasuvku na stroji.

Spojeni zasouvat/vytahovat pouze pfi vypnutém stroji
a vypnutém PC.

Neprekradovat délku kabelu 20 m resp. pfi silném
elektromagneticky ruSivém okoli pouzit kratsi délky
kabelt.

Doporudeni: PouZiti adaptéru s galvanickym
oddélenim.

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Symboly
# —proménné #
pri prekladu NC programu 68
programovani 174
zadavani 172
$ - identifikator suportu
editovani 75
provadéni 180
/ maskovaci uroven
editovani 74
provadéni 180
? —VGP zjedoduSené programovani geometrie 65
4 — obrabénive 4 osach
cyklus G810 128
cyklus G820 130
simulace 205
9 — devitkové pole 14

A
AAG 289
abecedniklavesnice 16
absolutni souradnice 9
aditivni korekce
korekce G149 119
korekce G149-Geo 91
zadavani 47
zobrazovani 54
aktivninastroj 177
aktualizace cilovych hodnot G717 169
aktualnihodnoty do proménné G901 169
analyza bodu synchronizace 213
atributy prekryvnych prvki G39-Geo 91

automatické generovani pracovnich
postuptl (AAG) 289

automaticky provoz 44
axialni soustruzeni jednoduché G81 121

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

B
bezpecnostnikrouzek (TURN PLUS) 235
bezpednostnivzdalenost
frézovani G147 117
soustruzeni G47 117
bod vymény nastroje
najeti G14 108
nastaveni 37
byte 20

C
Casova prodleva G4 167
CasteCna automatika (IAG) 268
¢ekanina stanoveny ¢as G204 169
Celni hrubovani G820 129
¢elni soustruZenijednoduché G82 122
Celnistrana
identifikator ¢asti 79
obrabéni 146
popis obrysu 94
zaklady 64
Celniunasec 430
centrické predvrtani (IAG) 279
cesta 196
chapac tyci 422
chladivo
databanka technologie 434
TURN PLUS 303
chyba - simulace 202
chybové hlaseni 17
cil vystupu
organizace DIN PLUS 72
transfer parametrl 319
Cislaverzi 439
Cislo bloku
Cislovani 71
zaklady 63
Cislo bfitu 74

Rejstiik



Rejstiik

Gislo drzaku 67

Cislo noosice nastroji 67

¢islo programu 63

Cislo WAPP 67

cykly soustruzeni
jednoduché 121
obrysové 127

D
dalkova diagnostika 440
data upinadel
databanka upinadel 424
editor upinadel 424
identifikaCni Cislo upinadla 424
seznamy upinadel 425
typ upinadla 424
typy upinadel, prehled 426
DATAPILOT 72,319
DataPilot 3190, vymé&nadats.. 193
datum 437

D
definovanilevé Spi¢ky nastroje G151 119
definovaniobrysu
DIN PLUS
Celo/zadni strana 94
hlavnimenu 70
menu geometrie 73
obrys polotovaru/hotového dilce 80
plast 100
zaklady 65
TURN PLUS
¢elo/zadni strana 240
kontrola obrysovych prvkl 259
obrys polotovaru 227
plast 245
zadani tvarovych prvka 231
zadani zakladniho obrysu 228
zaklady 219
zména obrysl 252

definovani omezenitezu
TURN PLUS 262
definovani pravé $pi¢ky nastroje G150 119
denni Cas 437
diagnostika 439
dialogové okno 20
dialogové texty u podprogramt 181
digitalizace (pomlcka TURN PLUS) 261
délici bod (TURN PLUS) 308
DIN PLUS
editor 69
koncept 62
programovani 62
zaklady 2
dobéh (zavit) 138
dobéh zavitu 138
dokonc€ovaci nastroj 363
dokonc&ovani
DINPLUS
cyklus G890 136
dokond&ovaci posuv 91
TURN PLUS
neutralni nastroj (IAG) 284
obrabéniobrysu (IAG) 282
vybirani materialu (IAG) 283
dolad’'ovani obryst TURN PLUS 252
doprednainterpretace 178
doraz 421
drahy posuvem - simulace 201
drahy rychloposuvem — simulace 201
druh obrabéni 433
druhy obrabéni lAG
dokonc&ovani 282
frézovani 285
hrubovani 270
vrtani 279
zapichovani 275
zavity 285

duplikace, obrysové prvky TURN PLUS .. 226

Rejstrik



E
editadni spinac¢ 437
editovani 20ekvidistanta 12
END (identifikator ¢asti) 79
expertni programy 68
externi podprogramy 68

F
faktor opakovani podprogramt 68
frézovaci cykly (DIN PLUS)
frézovani kapes — hrubovani G845 153
frézovani kapes nacisto G846 154
frézovani obrysi G840 149
frézovaci koliky 415
frézovacinastroje 405
frézovani
DIN PLUS zaklady 65
frézovanilAG 285
frézovani kapes
dokoncovani G846 154
hrubovani G845 153
frézovani obrysu
cyklus DIN PLUS G840 149
IAG 286
frézovani ploch (I1AG) 286
FTP (File Transfer Protokoll)
instalace 197
metoda prenosu 193

G
geometrie (v hlavnim menu) 70
geometrie, menu .. 73
G-funkce
rucni soustruzeni 28
vybér ze seznamu geometrickych funkci 73
vybér ze seznamu obrabécich funkci 74
G-funkce — obrabéci
GO Rychloposuv 108
G1 Linearni pohyb 109

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

G100 Rychloposuv ¢elo/zadni strana 146
G101 Pfimka na Cele/zadni strané 147
G102 Kruhovy oblouk na ¢ele/zadni strané 147
G103 Kruhovy oblouk na ¢ele/zadni strané 147
G110 Rychloposuv na plasti 148

G111 Pfimka na plasti 148

G112 Kruhové na plasti 149

G113 Kruhové na plasti 149

G119 Navoleniosy C 146

G12 Kruhovy pohyb 109

G120 Referentniprimér 146

G121 Preklopeni obrysu 116

G13 Kruhovy pohyb 109

G14 Bod vymeény nastroje 108

G147 Bezpecnostnivzdalenost (frézovani) 117
G148 Zména korekce britu 118

G149 Aditivni korekce 119

G15 Natocenirotacni osy 167

G150 Definovani pravé 3picky nastroje 119
G151 Definovanilevé $picky nastroje 119
G152 Posunuti nulového bodu osy C 146
G153 Normovaniosy C 146

G162 Nastaveni synchronizacniznacky 157
G192 Posuvrota¢nich osvminutach 111
G2 Kruhovy pohyb 109

G204 Cekani na okamzik 169

G26 Omezeniotacek 111

G3 Kruhovy pohyb 109

G30 Konverze a zrcadleni 168

G31 Zavitovy cyklus 139

G32 Jednoduchy zavitovy cyklus 140

G383 Zavitjednimfezem 141

G36 Vrtani zavita 142

G4 Casova prodleva 167

G40 Vypnuti SRK/FRK 113

G41 Zapnuti SRK/FRK 113

G42 Zapnuti SRK/FRK 113

G47 Bezpecnostnivzdalenost 117

G48 Zrychleni (Slope) 111

Rejstiik



Rejstiik

G50 Vypnuti pfidavku 117

G51 Posunuti nulového bodu 114

G52 Vypnuti pfidavku 117

G53 Posunuti nulového bodu podle parametra 114
G54 Posunuti nulového bodu podle parametra 114
G55 Posunuti nulového bodu podle parametri 114
G56 Aditivni posunuti nulového bodu 115

G57 Pridavek rovnobézné s osou 117

G58 Pridavek rovnobézné s obrysem 118

G59 Posunuti nulového bodu absolutni 115
G60 Vypnuti bezpecnostniho pasma 168

G600 Predvolba nastroje 162

G601 Vymeéna nastroje ze zasobniku 162

G62 Jednostranna synchronizace 157

G63 Synchronni start pohybl 157

G64 PreruSovany posuv 111

G65 Upinadla 156

G7 Presné zastaveni ZAP 167

G701 Rychloposuv v souradnicich stroje 108
G702 UloZeni/zavedeni sledovani obrysu 163
G71 Vrtacicyklus 142

G710 Retézeni rozmé&r(i nastroji 120

G711 Aktivovani zasobniku nastroju 162

G717 Aktualizace cilovych hodnot 169

G718 Vyrovnanivlecné odchylky 169

G72 Vyvrtani, zahloubeni 143

G720 Synchronizace vietena 158

G73 Vrtani zavitt 144

G74 Cyklus hlubokého vrtani 145

G8 Presné zastaveni VYP 167

G80 Konec cyklu 121

G81 Axialni soustruzenijednoduché 121

G810 Axialni hrubovani 127

G82 Celni soustruzenijednoduché 122

G820 Celni hrubovani 129

G83 Opakovaci obrysovy cyklus 123

G830 Hrubovani podél obrysu 131

G835 Podél obrysu s neutralnim nastrojem 132
G840 Obrysoveé frézovani 149

v

G845 Frézovani kapes — hrubovani 153
G846 Frézovani kapes — nacisto 154

G85 Cyklus odleh&ovacich zapicht 124
G86 Jednoduchy zapichovy cyklus 125
G860 Obrysoveé zapichovani 133

G866 Zapichovy cyklus 134

G869 Cyklus zapichovani a soustruZzeni 134
G87 Primka s radiusem 126

G88 Primka se zkosenim 126

G890 Dokonceniobrysu 136

G9 Presné zastaveni 167

G901 Aktualni hodnoty do promé&nnych 169
G902 Posunuti nulového bodu do proménnych 170
G903 Vle¢na odchylka do proménnych 170
G905 Presazeni thluC 158

G906 Zjisténi thlového presazeni synchronniho
choduvreten 158

G907 Kontrola otacek po bloku VYP 170
G908 Uprava posuvu na 100% 170
G909 Stop interpreteru 170

G910 Méreni béhem procesu ZAP 164

G912 Snimani aktualni hodnoty pfi méreni béhem
procesu 164

G913 Mérenibéhem procesu VYP 164
G914 Odjeti dotykovou sondou 164
G915 Mé&reni po procesu 165

G916 Najetina pevny doraz 159

G917 Kontrola upichnuti (kontrola vie¢né odchylky)
160

G918 Predbézné nastaveni 170
G919 Override vietena 100% 171
G920 Dezaktivace posunuti nulového bodu 171

G921 Posunuti nul. bodu, dezaktivace délek nastr.
171

G938 Posuvnazub 112

G94 Konstantni posuv 112

G95 Posuv naotacku 112

G96 Konstantnifeznarychlost 112
G97 Otacky 112

G975 Mez vle¢né odchylky 171
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G98 Vreteno s obrobkem 169
G980 Aktivace posunuti nulového bodu 171
G981 Posunutinul. bodu, aktivace délek nastr. 171
G991 Kontrola upichovani — kontrolou vietena 161
G992 Hodnoty pro kontrolu upichovani 161
G995 Definovani kontrolované oblasti 166
G996 Druh kontroly zatiZzeni 166

G-funkce k popisu obrysu
GO0-Geo Vychozi bod obrysu 80
G1-Geo Pfimka 81
G10-Geo Hloubka drsnosti povrchu 89
G100-Geo Vychozibod na ¢ele 94
G101-Geo Primkana cele 94
G102-Geo Kruhovy oblouk na ¢ele 95
G103-Geo Kruhovy oblouk na ¢ele 95
G110-Geo Vychozi bod na plasti 100
G111-Geo Pfimka na plasti 100
G112-Geo Kruhovy oblouk na plasti 101
G113-Geo Kruhovy oblouk na plasti 101
G12-Geo Kruhovy oblouk 81
G13-Geo Kruhovy oblouk 81
G149-Geo Aditivni korekce 91
G2-Geo Kruhovy oblouk 81
G20-Geo Skli¢idlovy dilec valec/trubka 80
G21-Geo Odlitek 80
G22-Geo Zapich (standardni) 83
G23-Geo Zapich (vSeobecné) 83
G24-Geo Zavit svybéhem 84
G25-Geo Obrys odlehCovaciho zapichu (vybéhu) 85
G3-Geo Kruhovy oblouk 81
G300-Geo Diranacele 96
G301-Geo Linearnidrazka na ¢ele 96
G302-Geo Kruhova drazka na cele 97
G303-Geo Kruhova drazka na cele 97
G304-Geo Uplny kruh na &ele 97
G305-Geo Obdélnik na cele 98
G307-Geo Pravidelny polygon na &ele 98
G308-Geo Zacatek kapsy/ostriivku 93
G309-Geo Konec kapsy/ostriivku 92
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G310-Geo Dira na plasti 102
G311-Geo Linearni drazka na plasti 102
G312-Geo Kruhova drazka na plasti 103
G313-Geo Kruhova drazka na plasti 103
G314-Geo Uplny kruh na plasti 103
G315-Geo Obdélnik na plasti 104
G317-Geo Pravidelny polygon na plasti 104
G34-Geo Zavit (standardni) 87
G37-Geo Zavit (vSeobecnég) 87
G38-Geo Redukce posuvu 89
G39-Geo Atributy pfekryvnych prvk( 91
G401-Geo Linearniplan na ¢ele 99
G402-Geo Kruhovy plan na ¢ele 99
G411-Geo Linearni plan na plasti 105
G412-Geo Kruhovy plan na plasti 105
G49-Geo Dira (centricka) 88
G7-Geo Presné zastaveni ZAP 89
G8-Geo Presné zastaveni VYP 89
G9-Geo Presné zastaveni po bloku 89
G95-Geo Posuv na otacku 91

grafické zobrazeni 52

grafika (menu) 71

Rejstiik

H
heslo 436
heslo povoleni (sit’) 440
hlaseni PLC 19
hlavni brit 67
hlavnimenu

DIN PLUS 70

TURN PLUS 217
hlavni osy

usporadani 9

zaklady 64
hlavni posuv 434
hledani bloku startu 45
hloubka frézovani

DIN PLUS 92

TURN PLUS 240



Rejstiik

hluboké vrtani G74 145
hodnota kroku €isla NC bloku 71
hodnoty pro kontrolu upichovani G992 161
hotovy dilec — simulace 200
hotovya dilec — obrys
Castiprogramu 79
TURN PLUS 219
zaklady 65
hrubost povrchu
hloubka drsnosti povrchu G10-Geo 89
parametry obrabéni 339
hrubovacinastroj 361
hrubovani (I1AG)
druhy obrabéni 270
neutralni nastroje 274
hrubovaniaxialné G810 127
hrubovani podle obrysu
cyklus G830 131
neutralnim nastrojem — cyklus G835 132

|
IAG 268
identifikacni Cislo
nastroje 77
upinadla 78
zasobnik nastroju 78
identifikator Casti programu
prehled 76
zadani hlavnihomenu 71
zadani menu geometrie 73
identifikator suportu
podminéné provedenibloku 180
programovani 75
zaklady 63
identifikatory ¢asti programu 76
IF.. vétveni programu 179

Vi

inch (palce)
definovani mérové soustavy 76
mérove jednotky 10
programovani 65
prov. reZim stroje 22
indikace (stroje)
definovani zobrazovacich poli 334
prepinanivautomatickém provozu 51
prepinaniv ru¢nim provozu 43
vyznam prvkl indikace 54
indikace aktualnich hodnot 54
indikace D 54
indikace F 54
indikace polohy 54
indikace stroje
nastaveni 53
zaklady 14
indikace vytizeni 54
indikace zbyvajicidrahy 54
informace "nevyreSené geometrickeé prvky” 226
informace o jednotkovém Case 54
informacnitradek 14
informacni systém 16
inkrementalni (pfirtistkové) souradnice 10
inkrementalni parametry adres
identifikator 63
programovani 65
INPUT (zadani proménné #) 172
INPUTA (zadani proménné V) 173
inspekéni provoz 49
inspektor (pomlicka TURN PLUS) 259
instalace prenosu dat 196
interaktivni generovani pracovnich postupt (IAG) 268
internichyba 18
inverze, ¢asti obrysti TURN PLUS 254

Rejstrik



J

jednoduché nastroje
programovani 77
sefizovani 31

jednostranna synchronizace G62 157

jednotka 76

jednotlivé bloky — simulace 203

jemnost zadani 449

jméno pocitace 196

jméno povoleni 196

jog — tukaci tlacitka 30

K
kalkulator (pomtcka TURN PLUS) 260
kapsa (frézovany obrys) 92
klavesa ESC 15
klavesaInfo 16
klavesaINS 15
klavesa zmény suportu 30
klavesnice pro zadavanidat 6
klestina 429
komentare
zadavani menu geometrie 73
zadavani menu obrabéni 75
zaklady 63
kompenzace radiusu britu
programovani 113
zaklady 12
kompenzace radiusu frézy
programovani 113
zaklady 12
kompletni obrabéni
zaklady 4
TURN PLUS
AAG — poznamky k obrabéni 306
AAG - sled obrabéni 290
komunikace s obluhou 68
konec cyklu G80 121
konec kapsy/ostriivku G309-Geo 92
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konec programu s navratem M99 182
konfigurace
DIN PLUS pomocny obrazek 71
TURN PLUS 301
konfigurace pomocného obrazku 71
konstantniteznarychlost Gx96 113
kontrola bezpecnostnich pasem
definovani bezpecnostninho pasma 39
simulace 208
vypnuti G60 168
kontrola po&tu kusu
informace o po&tu kust 54
pocet kustido proménné 178
poditani kust 45
zadani poCtu kusll 45
kontrola provadéni NC programu 209
kontrola upichovani
kontrolou vle¢né odchylky 160
kontrolou vietena G991 161
kontrola zatizeni
analyza referenéniho obrobeni 59
definovani kontrolované oblasti G995 166
editovani meznich hodnot 58
parametry k... 60
praces... 59
programovani 166
referencni obrobeni 56
vyrobapod... 57
zaklady 56
kontrola Zivotnosti nastroju
diagnostické bity 177
predvolba nastroje G600 162
s kontrolou zatizeni 166
zaklady 67
zapis parametrt 35
zasobnikové nastroje 78
kontrolni grafika (TURN PLUS) 300
konverze a zrcadleni G30 168
kopirovaci nastroj 373

Rejstiik

Vi



Rejstiik

korekce
aditivni korekce G149 119
aditivni korekce G149-Geo 91
korekce britu G148 118
korekce nastroju
programovani proménnych 177
vautomatickém provozu 47
zaklady 12
zjistovani 43
kotoucova fréza 409
kotovani 207
koétovani bodu (simulace) 207
kétovani prvka 207
kruhova drazka
DIN PLUS
na ¢ele G302-/G303-Geo 97
na plastiG312-/G313-Geo 103
v kruhovych planech 106
TURN PLUS
na &ele/zadnistrané 244
na plasti 250
kruhova interpolace 64
kruhovy oblouk
DIN PLUS
Celo/zadni strana G102, G103 147
obrys na ¢ele/zadni strané G102-, G103-Geo 95
obrys na plastiG112-, G113-Geo 101
plast G112, G113 149
soustruzeni G2, G3, G12, G13 109
soustruzeny obrys G2-, G3-, G12-, G13-Geo 81
TURN PLUS
Celo/zadnistrana 241
plast 247
zakladni obrys 230
kruhovy plan s kruhovymidrazkami 106
kruhovy planvizplan
kruhovy pohyb vizkruhové oblouky
kurzor 20
kurzoroveé klavesy 20

Vil

kuZelové zahlubovani (IAG) 280
kuzelovy zahlubnik 390

L
L —vyvolani 75
ladéni (programu) 209
licovani
diry TURN PLUS 305
fez pro méreni IAG 283
linearniarotac¢ni osy 64
linearnidrazka
DIN PLUS
¢elo/zadnistrana G301-Geo 96
plast G311-Geo 102
TURN PLUS
Celo/zadni strana 243
plast 249
linearniplanvizplan
linearni pohyb viz pfimka
logfile 440
lokalni podprogramy 68
lokalni proménné 68
lupa
grafické zobrazeni (automaticky provoz) 52
simulace 212
TURN PLUS kontrolni grafika 300
TURN PLUS pomticky pro obsluhu 259

M

M funkce
MOO Stop programu 182
MO1 Volitelné zastaveni 182
M30 Konec programu 182
M97 Synchroniza¢nifunkce 182
M99 Konec programu s navratem 182
TURN PLUS IAG specialnioperace 268
TURN PLUS zahlavi programu 218
zadavani 74

maskovaci urover

Rejstrik



editovani 74
obsluha 46
provadéni 180
zaklady 63
matematické funkce 174
matematicky vyraz
zadavani menu geometrie 73
zadavani menu obrabéni 74
material 433
mazani (TURN PLUS)
prvky/¢asti obrysu 226
prvky/gasti obrysu (manipulace) 254
menu obrabéni 74
metricky
definovani mérové soustavy 76
meérova soustava — rezim STROJ 22
prehled mérovych jednotek 10
meziobrysy 79
méreni
méreni béhem procesu 164
méreni po procesu 165
méreni béhem procesu
odjeti dotykovou sondou G914 164
snimani akt. hodnot pfi.. G912 164
vypnuti G913 164
zapnutiG910/G911 164
mérfeni po procesu
G915 165
status 53
méfici optika 42
icisonda 423

mérici zafizeni 423

v
meér
méf¥ici sonda, méreninastroju .. 42
T
mérove jednotky
definovani mérové soustavy 76
prehled 10
zaklady 65
M-prikazy 26
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N
napovéda 16
nastaveni strojovych rozmérd 41
nastavenivztazné roviny (TURN PLUS) 225
nastaveni/zrusenivztazného bodu 207
nastroj k soustruzeni a zapichovani 375
nastroj s kruhovym bfitem 371
nastroje
meéreni 42
smér otaceni 356
vyména 118
zobrazeni 201
nastroje ze zasobniku
aktivace G711 162
definovani 420
predvolba nastroje G600 162
vrucnim provozu 27
vyména G601 162
nastrojova data
adaptér 360
databanka nastroji 353
délka britu 356
délkavyloZeni 357
délkové rozméry nastroji 12
disponibilita 356
drZaky nastroji 358
editor nastroju 353
Cislo obrazku 357
indetifikaCni Cislo nastroje 353
jednoduchy nastroj 77
kontrola zivotnosti 420
korekce CSP 357
korekce Deep 357
korekce FDR 357
korek&nihodnoty 356
nastroje s vice brity 67
NBR (vedlejSi smér obrabéni) 356
pozice upnuti 360
programovani 67

Rejstiik
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Rejstiik

provedeni 357
rozsifené zadani.. 77
sefizovacirozméry 356
seznamy nastroju 353
seznamy nastroji 357
Sitka ”dn” 356
sloZené nastroje 420
smér otaceni 356
typ nastroje 353
typ upnuti 357
typy nastroju 355
Uhel polohy 357
upozornénik .. 356
zasobnikové nastroje 420
navigovani 20
navolenifunkci 14
navoleni programu 44
NC bloky
Cislovani 71
vytvareni, mazani 69
zaklady 63
NC navrtavaky 382
NC navrtavani G72 143
NC parametry adres 63
NC prikazy
zaklady 63
zména, mazani 69
NC programy — ¢asti 62
NC programy — organizace 72
NC programy — provadéni 68
NC programy — sprava 70
NC programy - uvod 70
neznamé souradnice 65
novy start 45
nulovy bod
absolutni posunutiG59 115
aditivni posunuti G56 115
aktivace posunuti G980 171
dezaktivace posunuti G920 171

nulovy bod obrobku 11
nulovy bod stroje 11
osaC 64
posunutido promé&nné G902 170
posunuti podle parametr(l G53..G55 114
posunutivose C G152 146
posunuti, aktivovani délek nastroj G981 171
posunuti, dezaktivovani délek nastroji G921 171
posunuti, pfehled 114
relativni posunuti G51 114
zménav TURN PLUS 226
nulovy bod obrobku
parametry 320
zadani 38
zaklady 11
nulovy bod stroje 11

(o)
obdélnik
DINPLUS
na ¢ele/zadni strané G305-Geo 98
na plasti G315-Geo 104
TURN PLUS
na Cele/zadnistrané 243
na plasti 249
obloukyvizkruhové oblouky
obrabéni
identifikator ¢asti 79
ptikazy pro obrabéni 108
obrabéni hridelt (TURN PLUS)
pokyny pro obrabéni 308
priprava 262
obrabéni obrysu (dokon&ovani) IAG 282
obrabénivoseY 66
obrobeni zadni strany
identifikator ¢asti 73
obrys na zadni strané 94
priklad obrobenijednim vietenem 191
priklad obrobeni pfidavnym vietenem 186

Rejstrik



TURN PLUS - AAG 290
obrobeni zbytku obrysu IAG
dokonceni 283
hrubovani 273
obrys polotovaru
programovani 80
simulace 200
TURN PLUS obrysové prvky 227
TURN PLUS zaklady 220
zaklady 65
obrysové cykly soustruzeni 127
obrysové zapichovani (IAG) 275
obvyklé programovani podle DIN 62
odhrotovani
frézovaci cyklus DIN PLUS G840 149
obrabénilAG 287
odjeti dotykovou sondou G914 164
odleh&ovaci zapich
DIN PLUS
cyklus G85 124
definovani pomoci G25-Geo 85
DIN509E 85
DIN509F 86
DIN 76 86
tvar H 86
tvarK 87
tvar U 85
TURNPLUS
DIN 509 E 231
DIN 509 F 232
DIN 76 232
tvarH 232
tvar K 233
tvar U 233
odlitek
DIN PLUS polotovar G21-Geo 80
TURN PLUS polotovar 227
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odvolani pro popis obrysu 127
OK - tlagitko 15
okno
aktivni/neaktivni.. 20
vybér (zobrazeniobrysu) 71
vybér okna (simulace) 204
zéklady 14
okno ¢elniho pohledu 204
okno grafiky 66
okno soustruzeni 204
opakovaci obrysovy cyklus G83 123
opakovany start 44
opce 8
opce, indikace .. 440
opravnéni k obsluze 436
organizace (sprava programu), menu 72
organizac¢niinformace 76
osaY 3
osovy kriz 200
ostriivek 92
osyC
konfigurace 64
normovani G153 146
obrysy pro .. 66
posunuti nulového bodu G152 146
referen¢niprameér G120 146
Uhlové presazeni G905 158
Uhlové udaje 9
vybér G119 146
zaklady 3
otacky
kontrola otagek po bloku — VYP G907 170
omezeniotacek Gx26 111
otacky Gx97 112
prekryvaniotatek 46
otevrené obrysy 65

Rejstiik
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Rejstiik

oto¢ny drapak 430
ovladaciprvky 5

ovlivnéni provadéni programu 46
oznaceni materialu 438
oznadenifezného materialu 438
oznacenios 9

oznadovani 72

P

Page — klavesa 20

paralelniprace 62

parametry
chranéné parametry 317
editovani parametri 317
parametry agregatt 328
parametry linearnich os 326
parametry obrabéni 339
parametry fizeni 329
parametry osy C 325
parametry suporti 321
parametry vieten 323
parametry, aktualni.. 318
sefizovaci parametry 337
skupiny parametrt 316
strojniparametry 320

transfer souborl parametr(l a provoznich prostredkd
195

vstup/vystup 319
zabezpedenidat 319
parametry adres
programovani 65
zaklady 63
parametry obrabéni 339
parametry odlehcovacich zapichu
DIN 509 E 443
DIN 509 F 443
DIN 76 442
parametry fizeni 329
parametry zavit(l 444

X1

pevny doraz, najeti.. G916 159
pilovy kotou€ 417
plan (rastr)
DINPLUS
kruhovy plan na ¢ele/zadni strané G402-Geo 99
kruhovy plan na plastiG412-Geo 105
primkovy plan na ¢ele/zadni strané G401-Geo 99
primkovy plan na plastiG411-Geo 105
TURN PLUS
kruhovy plan na Cele/zadni strané 244
kruhovy plan na plasti 251
primkovy plan na ¢ele/zadni strané 244
primkovy plan na plasti 250
plan udrzby 438
plast
obrysoveé prikazy 100
okno plasté 204
prikazy obrabéni 148
referenénipriimér G120 146
rozvinuti plasté 204
TURN PLUS obrysy 245
udaje souradnic 64
podprogram
identifikator ¢asti 79
vyvolani 181
zaklady 68
predavané hodnoty podprogramt 181
predavani obrobka 158
pfedbézné nastaveniG918 170
predvolba nastroje G600 162
predvrtani (IAG) 279
predvrtavaci zavitnik 398
prehled prikazt G 7
prehled povoleni 55
prejetireferenci 23
preklad NC programu 68
preklad programt 68
preklopeniobrysu G121 116

Rejstrik



prekryvné prvky (TURN PLUS)
integrovani 238
standardni prvky 239
prenos dat, instalace .. 196
prenos souborl 193
prepnutijazyka 437
prepnuti suportll — simulace 202
preruSovany posuv G64 111
Presné zastaveni
po bloku G9 167
po bloku G9-Geo 89
VYP G8 167
VYP G8-Geo 89
ZAP G7 167
ZAP G7-Geo 89
presné zastaveni (vietena) 26
pohyby nastroje bez obrabéni 108
pridavek
podél obrysu G58 118
rovnobézné s osou G57 117
vypnuti G50 117
pridavna okna 205
pridavné osy 64
prikazy, zadavani 74
priklady
kompletni obrabéni jednim vietenem 191
kompletni obrabéni pfidavnym vietenem 186
opakovaniobryst 183
programovani cyklu obrabéni 183
programovani DIN PLUS 183
TURN PLUS 310
primka
DIN PLUS
na cele/zadnistrané G101 147
obrys na plastiG111-Geo 100
plast G111 148
pfimka obrysu na ¢ele G101-Geo 94
primkovy pohyb G1 109
s radiusem G87 126

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

se zkosenim G88 126
soustruzeny obrys G1-Geo 81
TURN PLUS
Celo/zadni strana 240
plast’ 246
primkovy rozmér 64
prifazeniatributt (TURN PLUS) 255
pfipona 20
priprava (TURN PLUS) 262
prisuv 434
pokyny pro obrabéni (TURN PLUS) 302
polarni souradnice 10
pole ovladani stroje 7
poloha natogeninosite nastroje 67
poloha obrysu (frézované obrysy) 92
POLOTOVAR (identifikator ¢asti) 79
polozky menu 14
polygon (mnohouhelnik)
DIN PLUS
na cele G307-Geo 98
na plasti G8317-Geo 104
TURN PLUS
na cele/zadni strané 243
na plasti 249
pomocné osy 64
pomocné prikazy popisu obrysu 89
pomocny obrys
identifikator ¢asti 79
simulace 200
zadaniidentifikatoru ¢asti 73
pomucky pro obsluhu (TURN PLUS) 259
popis parametr( — podprogramy 181
posunuti blokd programu 75

posunuti nulového bodu podle
parametri G53..G55 114

posunutiobrysu G121 116
posunutiobryst TURN PLUS 254
posuv

indikace upravy posuvu proloZzenim 54

Rejstiik
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konstantniG94 112
na otatku G95-Geo 91
na otacku Gx95 112
nazub Gx93 112
redukce posuvu G38-Geo 89
rotacni osy G192 111
Uprava posuvu na 100% G908 170
Uprava posuvu v automatiském provozu 46
vruénimfizeni 26
posuvza minutu
linearniosy G94 112
rotacéni osy G192 111
povoleni pro adresafre CNC PILOT 194
pracovni blok (IAG) 268
pracovni okno 14
pracovnipostup
AAG 289
IAG 268
pravidelny polygon vizpolygon
PRINT (vystup proménné #) 172
PRINTA (vystup proménné V) 173
programova pamét’ 449
proménnainteger 174
proménné
jako parametry adresy 65
programovani 174
proménné # 174
proménnéV 177
rozsah platnosti 177
simulace 209
usporadani 178
vypocty 174
vystup proménnych 51
zadavani menu geometrie 73
zadavani menu obrabéni 74
protokol chyb 440
provadéni programu 68
provoz po bloku 46

XIv

provoznirezimy

prehled 5

vybér provozniho rezimu 14
prvky programu DIN 63

R
radius G87 126
realna proménna 174
reference bloku
cykly obrabéni 127
zobrazeni obrysu 69
referencnibod 11
referencni pramer
identifikator Casti 73
referenénipriimeér G120 146
referencnirovina
identifikator ¢asti 73
referencnirovina G308 93
referencnitukani 24
fetézce rozmérl nastroji G710 120
fetézec vymeény
definovanivyménnych nastroji 35
vymeénné nastroje (zasobnik) 78
zéklady 67
fetézenirozmeérl nastroji G710 120
RETURN 79
revolver
DIN PLUS identifikator ¢asti 77
DIN PLUS programovani nastroju 67
TURN PLUS osazeni revolveru 302
feznarychlost
databanka technologie 434
ru¢nitizeni 26
fezné podminky
databankatechnologie 433
zjistovaniv TURN PLUS 302
Ffezny material 433
fizeni provadéni programu 182
roletové menu 14

Rejstrik



rotacniosa
natoCeniG15 167
posuv za minutu G192 111
zaklady 64
rovina obrabéni 66
rozbéh (zavit) 138
rozhrani Ethernet 453
rozhrani perifernich zafizeni
rozhrani Ethernet 453
sériové rozhrani 453
rozhrani perifernich zafizeni 453
rozlozeni (tvarové prvky TURN PLUS) 254
rozSitrena zadani u parametri adres 65
ruc¢ni kolecko
rozliSenirucniho kole¢ka v palcovém provozu 22
vrucnimfizeni 29
zaklady 5
ruéniftizeni - funkce 26
ru¢ni smérova tlacitka 30
rychloposuv
¢elo/zadnistrana G100 146
plast G110 148
rychloposuv GO 108
v souradnicich stroje G701 108
ryhovacinastroj 377
ryti (IAG) 288

S
samodrzné funkce G 65
samodrzné parametry adres 65
sefizovacifunkce 31
sefizovaciinformace
zahlavi programu DIN PLUS 76
zahlavi programu TURN PLUS 218
sefizovaci parametry 337
sériové rozhrani 453
servisnifunkce 436
sestersky nastroj 67
seznam nastrojll
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prevzetiz NC programu 34
porovnani s NC programem 33
vytvoreni 31
vytvoreni (TURN PLUS) 267
seznamy materialti atd. 438
sit' — nastaveni (diagnostika) 440
simulace obrabéni 208
simulace pohybt 211
simulaéni modus 203
simula¢ni modus (TURN PLUS) 300
sité
instalace 197
metoda prenosu 193
skli¢idlovy dilec valec/trubka G20-Geo 80
sled obrabéni AAG
editovani 299
seznam .. 291
sprava 299
vSeobecné 290
sledovani obrysu
simulace 208
sledovani obrysu G703 163
uloZeni/zavedeni sledovani obrysu G702 163
zaklady 66
sloZené nastroje 420
sloZené nastroje, programovani.. 67
smér frézovani (DIN PLUS)
cyklus G840 149
cyklus G845 153
cyklus G846 154
smér obrabéni obrysu 65
smeér popisu obrysu 65
snimani — pomucka pro obsluhu TURN PLUS 261
softklavesy 20
softwarovy koncovy spina¢ 24
sooustruzeni, ¢astiobryst TURN PLUS 254
souradnice
absolutni.. 9
priristkové (inkrementalni) .. 10

Rejstiik
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polarni.. 10
programovani .. 65
souradny systém 9
zaklady 64
souradnicové zobrazeni (simulace) 201
soustruzené obrysy 65
soustruznické nastroje 361
specialnioperace (IAG) 288
spojovani obryst TURN PLUS 254
sprava Zivotnosti
aktualizace dat 48
zapis parametrd 35
zobrazenidat 31
Sroubovity vrtak 384
staly posuv 28
standardni hodnota 20
stavcyklu 55
stavovytadek 14
stavovy fadek — simulace 205
stredici hrot 431
stredici kuzel 432
stredicivrtak 380
stredéni
DIN PLUS cyklus G72 143
obrabénilAG 280
TURN PLUS na ¢ele/zadni strané 242
TURN PLUS na plasti 248
TURN PLUS tvarovy prvek 237
stopinterpreteru
programovani proménnych 178
stop interpreteru G909 170
Stop programu MO0 182
stop simulace 203
stopkova fréza 407
stoupani zavitu 445
strojni pfikazy 182
strojova data 26
strukturovany program DIN PLUS 62
stupné rozsiteni 8

XVi

stupriovity vrtak 394

suport 76

svételny bod 201

symbol chyby 18

synchronizace
nastaveni synchronizacni znaCky G162 157
synchronizace, vietena G720 158
synchronizac¢ni funkce M97 182
synchronizovany start drah G63 157

synchronizace suportt 157

systémoveé chyby 18

systémy manipulace s obrobky 421

T
T - ¢islo 77
T -indikace 54
T — pfikaz
zaklady 67
vymeéna nastroje 118
tabulky
parametry odleh&ovaciho zapichu DIN 509 E 443
parametry odleh€ovaciho zapichu DIN 509 F 443
parametry odleh&ovaciho zapichu DIN 76 442
parametry zavitl 444
stoupani zavitu 445
Q=2 metricky zavit ISO 445
Q= 8 valcovy obly zavit 445
Q=9 valcovy Whitworth(v zavit 446
Q=10 kuZelovy Whitworthav zavit 446
Q=11 Whitworth(v trubkovy zavit 446
Q=13 UNC US hruby zavit 446
Q=14 UNF US jemny zavit 447
Q=15 UNEF US zvlast’ jemny zavit 447
takt maskovani 180
technické charakteristiky 449
technické informace 449
technologické udaje
chladivo 434
druh obrabéni 433

Rejstrik



hlavni posuv 434
material 433
feznarychlost 434
fezny material 433
prisuv 434
technologicky editor 433
vedlejSi posuv 434
tésnici krouzek (tvarovy prvek TURN PLUS) 234
tlacitka 15
transformace obryst TURN PLUS 254
TURN PLUS
koncepce 216
prenos souborll 72
sprava souborll 217
vSeobecné 2
tvarové prvky
DIN PLUS 83
TURN PLUS 231
typy nastroju
chapac tyc¢i 422
dokoncovaci nastroj 363
doraz 421
frézovaci koliky 415
frézovacinastroje 405
hrubovacinastroj 361
kopirovaci nastroj 373
kotoucCova fréza 409
kuZelovy zahlubnik 390
meéfici sonda 423
meéfici zafizeni 423, 424
nastroj k soustruzenia zapichovani 375
nastroj s kruhovym britem 371
NC navrtavaky 382
pilovy kotou€ 417
predvrtavaci zavitnik 398
ryhovacinastroj 377
soustruznické nastroje 361
specialnifrézovaci nastroj 419
specialni soustruZnicky nastroj 379
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specialni vrtaci nastroj 404
Sroubovity vrtak 384
stredicivrtak 380

stopkova fréza 407

stupriovity vrtak 394

systémy manipulace s obrobky 421
Uchopné zafizeni 422
Uhlovafréza 411
upichovacinastroj 369

vrtaci drazkovacifréza 405
vrtaci nastroje 380

vrtak delta 400

vrtak s oto€nymi destickami 386
vybruSovaci nastroj 402
vystruznik 396

zapichovy nastroj 367
zarovnavaci zahlubnik 388
zavitnik 392

zavitorezné nastroje 365
zavitovafréza 413

Rejstiik

(V)
uchopné zafizeni 422
udalosti
proménna udalosti — zasobnik 78
vyhodnoceni 177
uhlovafréza 411
Uhlové udaje proosu C 64
upichovacinastroj 369
upichovani (1AG)
kompletni obrabéni 278
standardni obrabéni 277
upinaci hrot 431
upinadla
DIN PLUS identifikator ¢asti 78
¢elniunasec 430
klestina 429
oto¢ny drapak 430
referenCnibod 156

Xvil
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skli¢idlo 427
stfedici hrot 431
stredici kuZel 432
upinaci Celisti 428
upinaci hrot 431
upinacitrn 429
zobrazeni G65 156
upliny kruh
DIN PLUS
na Cele G304-Geo 97
na plasti G314-Geo 103
TURN PLUS
na &ele/zadnistrané 242
na plasti 248
upnutinastroje 67
upnuti obrobku (TURN PLUS) 262

\')
vedlejSi posuv 434
vedlejSismér obrabéni (NBR) 356
VGP - zjednoduSené programovani geometrie 65
vétveni
programovani 179
zaklady 63
vétveni programu IF. 179
vkladani ¢astiobrysu TURN PLUS 254
vle€na odchylka
do proménné G903 170
mez G975 171
vyrovnani G718 169

vnitfni obrabéni (poznamky k obrabéni
TURN PLUS) 304
vnorované obrysy 93
vietena
otacky vietena 26
override vietena 100% G919 171
s obrobkem G98 168
stavvretena 55

Xviil

synchronizace vieten 158
tlacitka vietena 30
tlacitko zmény vietena 30
zobrazenivretena 55
volbamenu 20
volbavyfezu obrazu
simulace 212
TURN PLUS 259
volitelné zastaveni 46
volitelné zastaveni MO1 182
volné editovani
poloZky menu 71
zaklady 69
volné gislo T 67
vrtaci drazkovacifréza 405
vrtaci nastroje 380
vrtak delta 400
vrtaky s otonymi destickami 386
vrtani
DINPLUS
centrické vrtani G49-Geo 88
cyklus hlubokého vrtani G74 145
cyklus vrtani zavitu G36 142
cyklus vrtani zavitu G73 144

cyklus vyvrtavani, zahlubovani G72 143

¢elo G300-Geo 96
plast G310-Geo 102
vrtaci cyklus G71 142
vrtaci cykly 142
zaklady 65

TURN PLUS
centrické vrtani 237
¢elo/zadni strana 242
IAG - centrické predvrtani 279
IAG — kombinace vrtani 281
IAG — vrtani 280
plast 248



vrtani zavitu
DIN PLUS
cyklus G36 142
zavit (obrysovy) G73 144
TURN PLUS
centrické vrtani 237
Celo/zadni strana 242
obrabéniIAG 281
plast 248
vstup dat, vystup dat (NC program) 172
vstupni okno 15
vstupy/vystupy
komunikace s obsluhou 63
NC programy, soubory 72
okamzik .. 68
programovani 173
vybéh zavitu 124
vybér nastroje
provoznirezim STROJ - ru€nifizeni 27
TURN PLUS 302
vybirani
IAG — dokoncovani 283
IAG — dokond&ovani (neutralni nastroj) 284
IAG — hrubovani 273
IAG — hrubovani (neutralni nastroj) 274
pokyny pro obrabéni TURN PLUS 303
vybrani soustruzena
tvarovy prvek G23-Geo 83
tvarovy prvek TURN PLUS 235
vybruSovacinastroj 402
vychozibod obrysu
DIN PLUS
¢elo/zadnistrana G100-Geo 94
plast G110-Geo 100
soustruzeny obrys GO-Geo 80
zobrazeni 66

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290

TURN PLUS E
Celo/zadni strana 240 =
plast 246 -g’—,.
zakladni obrys 228 o

vyhledavacifunkce 71
vykovek 227
vypisovani 15
vypnuti 25
vypocet Gasu 213
vystrahy
odvolaniv simulaci 202
simulace 18
za provozu/provadéni programu 17
vystruznik 396
vystruzovat
cyklus G72 143
IAG 280
vystupy
komunikace s obsluhou 63
NC programy, soubory 72
okamZik .. 68
programovani 172
proménné # 172
proménnéV 173
vytvoreni seznamu zasobniku 36
vytvorenitabulky upinadel 40
vyvrtavani G72 143
vztazné body stroje 11

w
WHILE.. opakovani programu 180

WINDOW (specialnivystupni okno) 172
WINDOWA (specialnivystupniokno) 173

XX



Rejstiik

Y4
zabezpedenidat 193
zadavacipole 15
zadavani dat (obsluha systému) 15
zadavani korek&nich hodnot 47
zadavanitexta 16
zaCatek kapsy/ostriivku G308-Geo 93
zahlavi programu
DIN PLUS 76
TURN PLUS 218
zahlubovani
DIN PLUS cyklus G72 143
TURN PLUS na Cele/zadni strané 242
TURN PLUS na plasti 248
TURN PLUS tvarovy prvek 237
zakladni bloky — simulace 203
Zakladni bloky — indikace 51
zakladni obrys (TURN PLUS) 228
zaobleni
DIN PLUS cyklus G87 126
tvarovy prvek TURN PLUS 231
zapichovani
DIN PLUS
jednoduché G86 125
jednoduché G866 134
obrysové zapichovani G860 133
zapichovy obrys (standardni) G22-Geo 83
zapichovy obrys (vSeobecné) G23-Geo 83
TURN PLUS
obrabénilAG 276
tvarovy prvek vdeobecny zapich 234
tvarovy prvek zapich tvar D (t&snici krouZek) 234
tvarovy prvek zapich tvar F (vybrani) 235
tvarovy prvek zapich tvar S (pojistny krouzek) 235
zapichovani (1AG) 275
zapichovani a soustruzeni
cyklus G869 134
IAG 276
zapichovy nastroj 367

XX

zapnuti 23
zaporné souradnice X 64
zapsani uzivatele 436
zarovnavaci zahlubnik 388
zarovnavaci zahlubovani (IAG) 280
ZASOBNIK (identifikator &4sti) 78
zasobnik nastroju
G funkce pro .. 162
seznam nastroji 78
vruénimfizeni 27
vytvoreni 36
zavitnik 392
zavitofezné nastroje 365
zavitova fréza 413
zavity
DINPLUS
jednimfezem G33 141
svybéhem G24-Geo 84
standardni G34-Geo 87
vSeobecné G37-Geo 87
zavitovy cyklus G31 139
zavitovy cyklus jednoduchy G32 140
TURN PLUS
obrabénilAG 285
tvarovy prvek 236
zdroj zadani
organizace DIN PLUS 72
parametry 319
zjiténi uhlového presazeni G90 158
zkoseni
cyklus DIN PLUS G88 126
tvarovy prvek TURN PLUS 231
zménadat 15
zmeéna korekce britu G148 118
zmeény — obrysové prvky TURN PLUS 253
zobrazenibloku 51
zobrazenina obrazovce 14

Rejstrik



zobrazeniobrysu (DIN PLUS)
zaklady 66
zapnuti 71
zobrazenitezu 206
zobrazenipohledu 206
zobrazeni stopyfezu 201
zobrazeni suportu 54
zobrazovani - simulace 202
zobrazovaniobrys( 66
zpracovani blokt
vkladani, kopirovani, mazani 75
vymeéna blokld 75
zrcadleni
DIN PLUS
konverze a zrcadleni G30 168
preklopeniobrysu G121 116
TURN PLUS
manipulace s obrysy 254
pomocna funkce 226
zrychleni (slope) G48 111
zvétSeni/zmenSeniobrazu
simulace 212
TURN PLUS 259

HEIDENHAIN CNC PILOT 4290
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Souvislost geometrickych a obrabécich prikazt

SoustruZeni

Funkce Geometrie Obrabéni

Jednotlivé prvky GO0..G3 G810 Hrubovaci cyklus axialné

G12/G13 G820 Hrubovaci cyklus radialné

G830 Hrubovaci cyklus podél obrysu
G835 Podél obrysu s neutralnim
nastrojem
G860 Zapichovaci cyklus univerzalni
G869 Cyklus soustruZeni a zapichovani
G890 Dokonc&ovaci cyklus

Zapich G22 (standardni) G860 Zapichovy cyklus univerzalni
G866 Jednoduchy zapichovy cyklus
G869 Cyklus soustruZeni a zapichovani

Zapich G23 G860 Zapichovy cyklus univerzalni
G869 Cyklus soustruZeni a zapichovani

Zavit G24 G810 Hrubovaci cyklus axialné

s vybéhem G820 Hrubovaci cyklus radialné
G830 Hrubovaci cyklus podél obrysu
G890 Dokonc&ovaci cyklus
G31 Zavitovy cyklus

Odlehéovacizapich G25 G810 Hrubovaci cyklus axialné
G890 Dokoncovaci cyklus

Zavit G34 (standardné) G31 Zavitovy cyklus

G37 (v8eobecnég)
Vrtani G49 (stred rotace) G71 Jednoduchy vrtaci cyklus

Vyvrtani, zahloubeni atd.
G73 Cyklus vrtani zavitu
G74 Cyklus hlubokého vrtani




Obrabéni v ose C — éelo/zadni strana

Funkce Geometrie Obrabéni
Jednotlivé prvky G100..G103 G840 Frézovani obrysu
G845/G846 Frézovani kapes hrubovani/dokoncéeni
Obrazce (tvary) G301 Linearni drazka G840 Frézovani obrys(
G302/G303 Kruhova drazka G845/G846 Frézovani kapes hrubovani/dokonceni
G304 Uplny kruh
G305 Obdélnik
G307 Pravidelny polygon
Vrtani G300 G71 Jednoduchy vrtaci cyklus
G72 Vyvrtani, zahloubeni atd.
G73 Cyklus vrtani zavitu
G74 Cyklus hlubokého vrtani
Obrabéni v ose C — plast’
Funkce Geometrie Obrabéni
Jednotlivé prvky G110..G113 G840 Frézovani obrysu
G845/G846 Frézovani kapes hrubovani/dokonc&eni
Obrazce (tvary) G311 Linearni drazka G840 Frézovani obrys(
G312/G313 Kruhova drazka G845/G846 Frézovani kapes hrubovani/dokonceni
G314 Uplny kruh
G315 Obdélnik
G317 Pravidelny polygon
Vrtani G310 G71 Jednoduchy vrtaci cyklus
G72 Vyvrtani, zahloubeni atd.
G73 Cyklus vrtani zavitu

G74 Cyklus hlubokého vrtani




Prehled pfikazi G — popis obrysu Obrabéni v ose C

Soustruzeni Slouéené obrysy Strana
Popis polotovaru Strana G308-Geo Zadatek kapsy/ostrivku 93
G20-Geo  Skiitidlovy dilec valec/trubka 80 G309-Geo Konec kapsy/ostriivku 93
G21-Geo Odlitek 80 Obrysy na ¢ele/zadni strané Strana
Zakladni prvky soustruZeného obrysu Strana G100-Geo Vychozi bod obrysu na cele 94
GO0-Geo  Vychozi bod obrysu 80 G101-Geo Primka na cele 94
G1-Geo Primka 81 G102-Geo Oblouk na cele 95
G2-Geo  Oblouk inkr. kétovani stredu 81 G103-Geo Oblouk na Cele 95
G3-Geo  Oblouk inkr. kotovani stredu 81 G300-Geo Dira na cele 96
G12-Geo Oblouk abs. kétovani stredu 81 G301-Geo Linearni draZka na Cele %
G13-Geo Oblouk abs. kotovani stredu 81 G302-Geo Kruhova drazka na Cele 97

G303-Geo Kruhova drazka na Cele 97

Tvarové prvky soustruZzeného obrysu Strana G304-Geo UplIny kruh na ¢ele 97
G22-Geo Zapich (standardni) 83 G305-Geo Obdélnik na Cele 98
G23-Geo Zapich/soustruzené vybrani 83 G307-Geo Pravidelny polygon na Cele 98
G24-Geo Zavit s vybéhem 84 G401-Geo Primkovy plan na ¢ele 99
G25-Geo Tvar odleh¢&. zapichu 85 G402-Geo Kruhovy plan na ¢ele 99
G34-Geo Zavit (standardni) 87 Obrys na plasti Strana
G37-Geo Zavit (vSeobecng) 87 ]

G49-Geo  Vriani v ose soustruzent 88 G110-Geo Vychozi bod obrysu na plasti 110

G111-Geo Primka na plasti 110
Pomocné prikazy k popisu obrysu Strana G112-Geo Oblouk na plasti 101
Prehled: Pomocné prikazy k popisu obrysu 89 G113-Geo Oblouk na plasti 101

G7-Geo Presné zastaveni ZAP 89 G310-Geo Dira na plasti 102
G8-Geo Pfesné zastaveni VYP 89 G311-Geo Linearni drazka na plasti 102
G9-Geo Pfesné zastaveni po bloku 89 G312-Geo Kruhova drazka na plasti 103
G10-Geo Hloubka drsnosti povrchu 89 G313-Geo Kruhova drazka na plasti 103
G38-Geo Redukce posuvu 90 G314-Geo Uplny kruh na plasti 103
G39-Geo Atributy prekryvnych prvka 90 G315-Geo Obdélnik na plasti 104
G52-Geo Pridavek po bloku a0 G317-Geo Pravidelny polygon na plasti 104
G95-Geo Posuv na otacku 91 G411-Geo Linearni plan na plasti 105

G149-Geo Aditivni korekce 91 G412-Geo Kruhovy plan na plasti 105




Prehled prikazi G — OBRABENI Posunuti nulového bodu Strana
Pohyby nastroje bez obrabéni Strana G921 Posunuti nulového bodu, dezaktivace
rozmérd nastroju 171
GO Polohovani rychloposuvem 108 G980 Aktivovani posunuti nulového bodu 171
G14 Najeti do bodu vymény nastroje 108 G981  Posunuti nulového bodu, aktivovani
G701 Rychloposuv v souradnicich stroje 108 rozmé&rd nastrojd 171
Jednoduché linearni a kruhové pohyby Strana Pridavky, bezpe&nostni vzdalenosti Strana
G1 Primkovy pohyb 109 G47 Nastaveni bezpe&nostni vzdalenosti 117
G2 Kruhové prir. kdtovani stredu 109 G50 Vypnuti pFidavku 117
G3 Kruhové pf¥ir. kotovani stfedu 109 G52 Vypnuti pFidavku 117
G12 Kruhové abs. kétovani stfedu 109 G57 Pridavek rovnob&zné s osou 117
G13 Kruhové abs. kotovani stredu 109 G58 PFidavek rovnob&zné s obrysem 118
Posuv, ota&ky Strana G147 Bezpecnostni vzdalenost (frézovani) 117
Gx26 Omezeni otacek * 111 Nastroj, korekce Strana
G48 Zrychleni (Slope) 111 T Vyména nastroje 118
G64 Prerusovany posuv 111 G148 Korekce bfitu (zmé&na) 118
G192 Posuv za minutu v rotacni ose 111 G149 Aditivni korekce 119
Gx93 Posuv na zub * 112 G150 Zapotteni pravé Spicky nastroje 119
G94 Posuv za minutu 112 G151 Zapogteni levé $pitky nastroje 119
Gx95 Posuv na otacku 112 G710 Retézeni rozméra nastrojd 120
Gx96 Konstantni fezna rychlost 112
Gx97 Otatky 112 Jednoduché cykly soustruzeni Strana
G80 Konec cyklu 121
Kompenzace radiusu britu (SRK/FRK) Strana G81 Jednoduché hrubovani axialng 121
G40 FRK/SRK vypnout 113 G82 Jednoduché hrubovani radialng 122
G41 SRK/FRK vievo 113 G83 Jednoduché hrubovani podél obrysu 123
G42 SRK/FRK vpravo 113 G85 Odleh&ovaci zapich 124
Posunuti nulového bodu Strana G86 Jednoduchy zapichovy cyklus 125
Prehled posunuti nulovych bod 114 G87 Prechodove radiusy 126
G51 Posunuti nulového bodu (relativni) 114 Gss Zkoseni 126
G53 Parametrické posunuti nul. bodu 114 Obrysové cykly soustruzeni Strana
G54 Parametrické posunuti nul. bodu 114 G810 Hrubovaci cyklus axialné 127
G55 Parametrické posunuti nul. bodu 114 G820 Hrubovaci cyklus radialné 129
G56 Aditivni posunuti nul. bodu 115 G830 Hrubovani podél obrysu 131
G59 Absolutni posunuti nulového bodu 115 G835 Podél obrysu s neutralnim nastrojem 132
G121 Zrcadleni/posunuti obrysu 116 G860 Univerzalni zapichovy cyklus 133
G152 Posunuti nulového bodu v ose C 146 G866 Jednoduchy zapichovy cyklus 134
G920 Dezaktivace posunuti nulového bodu 171 G869 Cyklus zapichovani a soustruzeni 134
G890 Cyklus obrabéni na Cisto 136

*

»X" = Cislo vietena (0...3)




Zavitové cykly Strana  Specialnifunkce
G31 Zavitovy cyklus 139 Upinadla v simulaci Strana
G32 Jed.n(.)du.chy zavitovy cyklus 140 G65 Zobrazeni upinadel 156
G33 Zavit jedinym fezem 141
. Synchronizace suportti Strana
Vrtaci cykly Strana
636 VItAnT ZAvits 142 G62 Jednostranna synchronizace 157
P thdanl ;aVI;L,J tacl vkl 142 G63 Synchronizovany start drah 157
ednoduchy vrtaci cyklus
A A G162 Nastaveni synchroniza¢ni znacky 157
G72 Vyvrtani, zahloubeni atd. 143
G73 Cyklus vrtani zavitu 144 Synchronizace vieten, predavani obrobku Strana
G74 Cyklus hlubokého vrtani 145 G30 Konverze a zrcadleni 168
G121 Zrcadleni/posunuti obrysu 116
Obrabénivose C G720 Synchronizace vreten 158
Osa & =T G905 Mé&reni presazeni uhlu C 158
sa rana G906 Zjisténi uhlového presazeni pri
G119 Navoleni osy C 146 synchronnim chodu vieten 158
G120 Obrobeni referen¢niho priméru G916 Najeti na pevny doraz 159
plasté 146 G917 Kontrola upichnuti sledovanim
G152 Posunuti nulového bodu v ose C 146 vle¢né ochylky 160
G153 Normovani osy C 146 G991 Kontrola upichnuti kontrolou
P . vietena 161
Obrabéni ¢ela/zadni strany Strana X —
G992 Hodnoty pro kontrolu upichovani 161
G100 Rychloposuv na ¢ele 146 . I .
G101 Linearni pohyb na cele 147 GRS =L
G102 Kruhovy oblouk na Gele 147 G600 Volba nastroje ze zasobniku/fetézu 162
G103 Kruhovy oblouk na &ele 147 G601 Vymeéna nastroje ze zasobniku 162
R . G710 Ret&zeni rozm&rd nastrojtl 120
Obrabéni na plasti Strana - - - - -
G711 Aktivace nastroje ze zasobniku 162
G110 Rychloposuv na plasti 148
G111 Linearni pohyb na plasti 148 Sledovani obrysu Strana
G112 Kruhovy oblouk na plasti 149 G702 Sledovani obrysu uloZit/nagist 163
G113 Kruhovy oblouk na plasti 149 G703 Sledovani obrysu ZAP/VYP 163
G120 Olt?rv(:?eni referencniho praméru 146 Mé&¥&ni béhem procesu a po procesu Strana
plaste
G910 Zapnuti méreni béhem procesu 164
Frézovaci cykly Strana, gg12 Snimani akt. hodnoty pfi
G840 Frézovani obrysd 149 méreni béhem procesu 164
G845 Frézovani kapes + hrubovani 153 G913 Vypnuti m&feni b&hem procesu 164
G846 Frézovani kapes + nagisto 154 G914 Vypnuti kontroly méfici sondy 164
G915 Mé&reni po procesu 165




Kontrola zatizeni Strana Programovani proménnych Strana
G995 Definovani kontrolované oblasti 166 Proménna# Vyhodnoceni pfi prekladu
G996 Druh kontroly zatiZeni 166 programu 174
ProménnaV Vyhodnoceni pfi provadéni
Ostatni G funkce Strana programu 177
G4 Casova prodieva 167 Vétveni programu, opakovani programu Strana
G7 Presné zastaveni ZAP 167
Gs Presné zastaveni VYP 167 IF..THEN.. Vétveni F)r?gramu 179
G9 Presné zastaveni (po bloku) 167 WHILE Opakovani programu 180
G15 Pojizdéni rotacnich os 167 Specialni funkce Strana
G30 Konverze a zrcadleni 168 $ Identifikator suportu 180
G60 Dezaktivace bezpecnostniho pasma 168 / Maskovaci tGroveri 180
G98 Pritazeni vieteno + obrobek 169
- - Podprogramy Strana

G121 Zrcadleni/posunuti obrysu 116
G204 Cekani na stanoveny &as 169 Vyvolani podprogramu 181
G717 Aktualizace cilovych hodnot 169 Viz p¥iruéku ke stroji:
G718 Viyrovnani vietné odchylky 169 G500..502 “Cyklus OEM”
G901 Aktualni hodnoty do proménné 169 G600, 602..699 "Funkce PLC”
G902 Posunuti nulového bodu do proménné 170
G903 Vietna odchylka do promanné 170 I K el H e i ol v e R
G907 Kontrola otacek po bloku + VYP 170 G715 Synchronizacni funkce
G908 Uprava posuvu na 100% 170 G716 Synchronizaéni funkce
G909 Stop interpreteru 170 Rezervovano pro interni potfebu:
G918 Predbé&zné nastaveni ZAP/VYP 170 G16 Rezervovano pro 3D
G919 Override vietena 100% 171 G704 Inspekce + navrat
G920 Dezaktivace posunuti nulovych boda 171 G705 Inspekce + navrat
G921 Posugu}i n’ulovg'ho bodu, dezaktivace G900 Inspekce + navrat

rozmérd nastroje 171
G975 Mez vlecné odchylky 171 G990
G980 Aktivovani posunuti nulového bodu 171
G981 Posunuti nulového bodu, aktivovani

rozmérd nastroju 171
Vstup dat, vystup dat Strana
INPUT Vstup (proménna #) 172
WINDOW Otevreni vystupniho okna

(proménna #) 172
PRINT Vystup (proménna #) 172
INPUTA Vstup (proménnaV) 173
WINDOWA Otevreni vystupniho okna

(proménnaV) 173
PRINTA Vystup (proménna V) 173




