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MANUALplus 620
s dotykovym displejem 15,6
a ovladacim panelem stroje
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Windows 7, Windows 8, Windows 10 jsou ochranné znamky
spolecnosti Microsoft Corporation

Opce jsou funkce, integrované do fidiciho systému, s nimiz Ize i
dodatecné prizpusobit rozsah funkci MANUALplus 620
skute€nym poZadavkim. Nékteré opce musi byt pfizplsobeny
vyrobcem stroje.

Zde popsana technicka data a specifikace plati pro nasledujici
fidici systém a verze NC softwaru:

MANUALDplus 620 s verzi NC softwaru

548431-06 (pro export neni nutné povoleni)

S vydanim tohoto prospektu ztraceji platnost vSechna pfedchozi
vydani. Zmény jsou vyhrazeny.
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Kompaktni a mnohostranny
— MANUALplus 620, fizeni pro cyklové fizené a CNC soustruhy

MANUALDplus 620 je kompaktni a
v8estranné CNC fizeni, které je zvlasté
vhodné pro cyklové fizené soustruhy.
Rizeni MANUALplus 620 idedln& kombinuje
snadnou obsluhu konvenénich soustruhtl s
pfednostmi CNC Fizenych stroju.

Bez ohledu na to, zda se jedna o
kusovou nebo sériovou vyrobu, Fizeni

se pfizpusobi poZzadavkim uZivatele.
Rizeni MANUALplus 620 se vyznaduje
jednoduchou obsluhou i programovanim.
Diky tomu je zaSkoleni a zapracovani
obsluhy velmi rychlé.

MANUALplus 620

pro soustruhy s cykly

Opravy, nebo jednoduché prace mlzete s
MANUALplus 620 provadét stejné, jako na
konvenénim soustruhu. Pfitom pojizdite
osami tak, jak jste zvykli, s ru€nimi kolecky.
Pro obtizné operace, jako je soustruzeni
kuzele, odlehéeni nebo zavit, se pouzivaji
cykly fizeni MANUALplus 620. Vstup do
oblasti automatizované vyroby je velmi
snadny i pro konvenéni soustruzniky bez
znalosti NC systému.

MANUALDplus 620 na cyklové fizeném soustruhu

Pfi malych az stfednich velikostech sérii
vyuzivate vyhod programovani cyklu.
Po obrobeni prvniho kusu (odladéni
programu) Ize spustit vyrobu dalSich
obrobk(i pomoci takto ziskaného a
uloZeného programu. Tim se vyrazné
uSetfi Cas.

Pokud naroky stoupnou a budete na svém
soustruhu obrabét slozité obrobky, budete
profitovat z nového zplsobu programovani
smart.Turn.
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MANUALplus 620

pro CNC soustruhy

Bez ohledu na to, zda je potfeba vyrabét
jednoduché rotaéni dilce nebo slozité
obrobky, nabizi MANUALplus 620 grafické
zadani kontur a pohodiné programovani v
rezimu smart.Turn.

Pokud programéator pouziva programovani
s proménnymi, potfebuje Fidit specialni
agregaty stroje nebo vyuzit externé

pfipravené programy apod. — Zadny problém.

Stadi prejit na DIN PLUS. V tomto
provoznim rezimu programovani najdete
fesSeni vasich specialnich ukold.

Frézovani s osou Y na CNC soustruhu

MANUALplus 620 je koncipovany jak pro
soustruhy s cykly, tak i pro CNC-soustruhy.
Je vhodny pro horizontalni a vertikalni
soustruhy. Rizeni MANUALplus 620
podporuje stroje s jednoduchym drzakem
nastrojl, ale také stroje s nastrojovou
revolverovou hlavou. Drzak nastrojd mGze
byt pfitom na horizontalnim soustruhu
umistén jak pfed osou obrabéni, tak i za ni.

MANUALDplus 620 podporuje soustruhy s
hlavnim vietenem a protivietenem, jednim
suportem (osa X a Z), osou C nebo
polohovatelnym vietenem a pohanénymi
nastroji, jakoz i stroje s osou Y a B.

Kompatibilita

Pouzivejte stavajici NC programy star$ich
soustruznickych Fidicich systému HEIDEN-
HAIN také na fizeni MANUALplus 620.
Pomoci komfortniho filtru pro importovani
Ize starSi programy, napf. z fidiciho systému
CNC PILOT 4290, snadno pfevést na novy
fidici systém a dale pouzivat.



Prehledny a uzivatelsky privétivy
— moderni obsluha s dotykovym panelem a prehledné zobrazeni

Monitor

Rizeni MANUALplus 620 je vybaveno
praktickym dotykovym displejem 15,6,
vhodnym do drsného dilenského prostiedi.
Je chranén proti stfikajici vode, odolny vadi
poskrabani a certifikovan dle stupné kryti
IP54. Displej Ize ovladat gesty, na jaka jste
zvykli z mobilnich zafizeni.

MANUALDplus 620 pfehledné zobrazuje
vSechny informace potfebné k programovani,
obsluze a kontrole fidiciho systému i stroje:
programoveé bloky, pokyny, chybova
hlaseni atd.

Pomocna grafika vysvétiuje pfi zadavani
programu vyznam parametrd. PFi simulaci
jsou vérné a realné zobrazeny vSechny
pohyby nastroje. BEhem vykonavani
programu zobrazuje MANUALplus 620 na
monitoru vSechny informace o poloze
nastroje, otackach a vytizeni motor( a dalsi
informace o stavu stroje.

Ovladaci panel

MANUALplus 620 je vybaven pouze nékolika
ovladacimi prvky. Snadno srozumitelné
symboly oznacuji funkce tlacitek jasné a
pfesné.

Devét tlacitek Cislicového bloku slouzi
zaroven pro zadavani dat i k volbé funkci.
Okno menu zobrazuje graficky mozné
funkce. Pomoci softwarovych tlacitek se
modifikuji zvolené funkce, prebira se
poloha a technologické hodnoty a ovlada
se zadavani dat.

Pro snadné zadavani nazva programd,
nastrojovych dat, komentaru atd. je k
dispozici ASCII klavesnice, zobrazitelna
na displeji.

Ergonomicka a robustni konstrukce
Ovladaci panel systému MANUALplus 620
z nerezoveé oceli je opatfen specialni
ochrannou vrstvou a diky tomu je odolny
vuci znecisténi a opotfebeni. Popis
ergonomicky tvarovanych tlacitek je odolny
v0ci odirani i pfi extrémnim zatizeni v dilné.
Praktické oto¢né knofliky umozniuji jemné
pfizpUsobeni posuvu a otacek vietena.

Prehledna obsluha dotykového displeje
Obsluha fizeni MANUALplus 620 se
osvédCuje jiz celou fadu let. Uzivatelé

na celém svété ovladaji svoje systémy
MANUALplus 620 dialogovymi,
navigac¢nimi a softtlacitky.

V provedeni s dotykovym displejem
podporuje MANUALplus 620 uzivatele
inovativnim a uzivatelsky pfijemnym
konceptem obsluhy. Ten spojuje osvédcené
prednosti Fidicich systému HEIDENHAIN s
novym zplUsobem obsluhy tuknutim,
tazenim a pretahovanim.

Prakticky dotykovy displej

Dotykovy displej je zvlasté vhodny do
dilenského prostiedi. Zlstava
provozuschopny i pfi znecisténi chladici
kapalinou, olejem apod. V pfipadé, ze
potfebujete displej vygistit, mizete navolit
rezim ,Touchscreen Cleaning® a tim
displej zablokovat. Dotykovy displej Ize
ovladat i v riznych druzich pracovnich
rukavic.

PLC softtlacitka pro funkce stroje

Provozni rezimy

Zobrazeni stavu stroje. Toto zobrazeni je
konfigurovatelné. Pro kazdé z 16 oken Ize
navolit pozadované zobrazeni. Pro ru¢ni a
automaticky rezim jsou uloZena rdzna
zobrazeni.

Pfehledné formulare pro cykly, smart.Turn
nebo DIN PLUS programovani. Pomocna
grafika zvyrazriuje pole, potfebna pfi

NC programovani.

Kontextova softtlacitka pro dany provozni
rezim

Ovladaci panel s pfepinanim mezi Cislicovou
a malou ASCII klavesnici, funkénimi tlaCitky
pro prepinani pfistrojové desky (Dashboard),
systémovym menu HEROS, kalkulackou,.
tlaCitkem napovédy uvm.

Ovladaci panel stroje s potenciometry
overridu
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Gesta pro obsluhu multifunkéniho
dotykového displeje

Displej fidiciho systému MANUALplus 620
Ize ovladat gesty, na jaka jste zvykli z
chytrych telefon(i nebo tablet(. Tak napfiklad
grafiku muzete zvétSovat nebo zmensovat
dvéma prsty. Tazeni umoznuje rychlou
navigaci v listé softtlacitek, v programech
nebo v nabidkach.

Symbol Gesta

Tuknuti

Dvoji tuknuti

Drzet

Tazeni

Tazeni

Tazeni dvéma prsty

Natazeni

Stazeni



Univerzalné pouzitelné
— spravny zpusob programovani pro kazdou aplikaci

Diky riznym programovacim rezimdm, jako
je cyklové programovani, smart.Turn a
DIN PLUS nabizi MANUALplus 620 vzdy
tu spravnou podporu pro uzivatelska

zadani.

Rucné

Pokud je potfeba na cyklové fizeném
soustruhu provadét opravné soustruzeni,
nebo vyrobit jednotlivé dily, usnadriuji cykly

MANUALplus 620 tuto praci. Pfi sériové

vyrobé se ulozi cykly pfi obrobeni prvniho

kusu a tak se vytvori program s cykly.

e jednoduché, neopakujici se pracovni

operace
e opravné operace
e oprava zavitu

Obrabén s cykly

Definovani cyklu

\Z

Simulovani cyklu

\

Obrobeni obrobku

Pokud jsou zadani jesté narocnéjsi, je k
dispozici efektivni programovaci rezim
smart.Turn, jehoz pomoci Ize rychle a
pohodiné vytvaret NC programy.

Uceni

e obrabéni malych nebo stfednich sérii s
obsluhou

e grafické zadani sloZzenych obrysu
(kontur)

Obrabén s cykly
Definovani cyklu

Simulovani cyklu

\Z

Obrobeni obrobku

Ulozeni cyklu
\2

Hotovy program s cykly
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Na produkénim CNC soustruhu
doporucujeme vytvaret programy pomoci
smart.Turn. V tomto formulafové
orientovaném programovacim rezimu,
vyvinutym firmou HEIDENHAIN, Ize

smart.Turn

e snadné programovani se smart.Turn
e graficky popis kontur

e bohata nabidka obrabécich "units"

e prevzeti programu s cykly

smart.Turn
vytvoreni programu smart. Turn

simulovani programt smart.Turn

\

hotovy program smart.Turn

vytvaret strukturované, prehledné NC
programy, ve kterych |ze dokonce ukladat i
v8echny dulezité nastavovaci informace
pro obrabéni daného kusu.

e prehledné a jasné strukturované
programy

e vSechna potfebna data v daném
pracovnim bloku

Pokud programator pouziva programovani
s proménnymi, ma zvladnout zvlastni
pozadavky nebo potfebuje pouzivat
externé pripravené NC programy, pak
nalezne spravnou podporu v DIN PLUS.

DIN PLUS

e tradi¢ni DIN programovani

e graficky popis kontur

e bohata nabidka obrabécich cyklt

¢ technika programovani s proménnymi
a s podprogramy

e smart.Turn "units
pfikaz(

e prevzeti externé vytvorenych DIN programi

feSeny pomoci DIN

DIN PLUS

externi vytvareni programu

programovani Unit
(smart.Turn)

editace DIN-programu
>\i]<
simulovani DIN programu

\

hotovy DIN-program ‘
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Jednoduché obrabéni pomoci cykli (opce)
— predprogramované pracovni kroky

Opravy nebo jednoduché prace Ize s
MANUALplus 620 provadét pomoci
ruénich koleCek stejné, jako na konvenénim
soustruhu. Pro standardni obrabéni, jako je
hrubovani, zapichovani drazek, soustruzeni
zapichovanim, upichovani, odpichovani,
zavitovani, vrtani a frézovani ma fizeni
MANUALplus 620 pfipraveny pfislusné cykly.
Programéator zada pouze polohy, rozméry
a parametry; obrabéni jiz provede fizeni
automaticky.

Manualni soustruzeni

Rizeni MANUALplus 620 usnadfiuje
manualni soustruzeni diky bohaté vybavée
funkci bez toho, Ze by se obsluha musela ucit
slozité pracovni postupy. Lze tak napfiklad
béhem obrabéni plynule ménit posuv a
otacky vietene, pouzit pfednastavené
nastroje a upichovat s konstantni feznou
rychlosti.

Obrabéni s cykly

Také pfi jednoduchych, neopakujicich se
operacich, opravném soustruzeni, opravée
zavitl nebo u malych sérii usnadnuji
obsluze praci cykly fizeni MANUALplus 620.

Pfi zadavani parametrt cykld, kterych je
minimalné, pomaha nazorna grafika a
dialogy. Pfed odebranim prvni tfisky se v
simula¢nim rezimu zkontroluje, zda
obrabéni probiha tak, jak ma. Soustruzeni zavitt — trikrat rychlejsi, nez bez cyklu

Ruéni soustruzeni valce: Automatické soustruzeni kuzele:
Soustruzeni podle potfeby s ruénimi kolecky a indikaci polohy na Zadaji se rozméry a MANUALplus 620 automaticky pohybuje sanémi
obrazovce. podélné i pricné.
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Automatické rezani zavitl jako cyklus:
Vyvola se pfislusny pracovni cyklus a zadaji se rozmery.
Pak MANUALplus 620 provede automaticky vSechny potfebné fezy.

Méné pocitani

MANUALplus 620 propocita pfi hrubovani,
zapichovani, soustruzeni zapichovanim
nebo fezani zavitd rozdéleni jednotlivych
fez( a pfi hlubokém vrtani také pocet
zanofeni. Pokud je potfeba vysoustruzit
kuzel, zada se pocatecni a koncovy bod,
nebo poc¢atecni bod a Uhel — tak jak jsou
uvedeny rozméry na vykresu.

Nastrojova data stale k dispozici
MANUALDplus 620 pracuje s databankou
nastroju. Data nastroje, jako je radius a Uhel
bfitu a pod. se zadaji jednou. Nastavovaci
hodnoty se pfevezmou napfiklad naskrab-
nutim. Rizeni MANUALplus 620 takto zis-
kana data ulozi. Pfi kazdém dalSim pouziti
nastroje se vyvola pouze jeho oznaceni.
Rizeni MANUALplus 620 automaticky bere
v Uvahu spravné rozméry nastroje, takze
Ize ihned pracovat na miru.

Pfi soustruzeni kontury (obrysu) kompenzuje
MANUALDplus 620 automaticky odchylky
poloméru bfitu nastroje. Tak se dociluje
jesté vétsi prfesnosti obrobku.

Technologicka data jako navrhované
hodnoty

MANUALplus 620 si uklada zadana

fezna data dle kriterii danych obrab&énym
materialem, feznym materialem a zplisobem
obrabéni. Jestlize je fezny material zadan
pfi definici nastroje, staci jen doplnit material
obrobku. Tim ma cyklus k dispozici vSechny
potfebné hodnoty k tomu, aby mohl
navrhnout fezna data.

Vztazné body

Nulovy bod obrobku se definuje
naskrabnutim obrobku nebo zadanim
souradnic nulového bodu.

P¥i definovani bodu vymeény nastroje
staci jednou najet na pfisluSnou pozici a
ulozit jeji soufadnice. Pro nové najeti do
bodu vymény nastroje pak staci jednoduché
vyvolani cyklu.

Ochranna zéna vretena

MANUALplus 620 kontroluje pfi kazdém
pojezdu, zda nedochazi k naruseni
"bezpecnostniho pasma" (ve sméru osy Z).
Pokud ano, je dal§i pohyb zablokovan a
zobrazi se chybové hlaseni.
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Jednoduché obrabéni pomoci cyklt (opce)
— od kusoveé vyroby po sérii

Prvni vyrobeny kus

Prvni kus se obrobi dle pozadavk( pomoci
jednoduchych cykll a pracovni kroky se
ulozi. Po prvnim obrobeni se ulozi vytvofeny
program. Tim se vytvofi pracovni plan

pro obrobek. Rizeni MANUALplus 620
zobrazuje na obrazovce jednotlivé obrabéci
kroky ve spravném poradi.

Opakovani jednotlivych obrabécich
kroku

Kazdy z pracovnich kroku, uloZenych pro
urcity obrobek, Ize kdykoliv pozdé&ji zménit,
smazat, nebo pfidat dalSi kroky.

Pokud uzivatel napfiklad vyrabi skupinu
podobnych dilcl, usetfi s MANUALplus 620
mnoho ¢asu.

UloZeni pracovnich krokt

VSechny cykly je mozné uloZit a opakované
automaticky spoustét. To Setfi Cas i naklady
— jiz od druhého kusu.

1. PFiéné hrubovani 2. Podélné hrubovani

12



Cykly pro soustruzeni

V menu cykli MANUALplus 620 je vzdy k
dispozici vhodny cyklus. Pomocna grafika
a dialogy popisuji kazdy pracovni krok,
vSechny potfebné rozméry a pfipadné
dalSi zadani. Po zapsani téchto hodnot
programator zkontroluje posloupnost
obrabécich operaci a spusti automatické
obrabéni.

Zavity, vybéhy

¥
E ﬂ"

Odleh€ovaci zapichy, upichovani

= E R

Axialni, kuzelovy nebo API zavit,
jednochody nebo vicechody

odlehéovaci zapichy DIN 76,
DIN 509 E nebo DIN 509 F

odleh&ovaci zapichy tvaru H, K a
nebo U

Upichovani

3. Obrabéni nacisto

Obrabéni — hrubovani a obrabéni nacisto

=

:.-h

Zapichy a zapichovaci soustruzeni— hrubovani a obrabéni nacisto

4. Zavit s vybéhem a
fazetkou

Obrabéni podélné/pficné pro jednoduché
kontury

Obrabéni podélné/pficné se
zanorovanim podélné a pficné

ICP-obrabéni podélné/pficné pro
libovolné kontury

ICP-obrabéni podélné/pficné — paralelni
kontury

Zapichovani radialné / axialné pro
jednoduché kontury

Zapichovaci soustruzeni podélné/pficné
pro jednoduché kontury

ICP-zapichovani radialné / axialné pro
libovolné kontury

ICP-zapichovani radialné / axialné pro
libovolné kontury
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Prehledné, jednoduse a pruzné
— jednoduché programovani se smart.Turn (opce)

Kdyz je spravné zadana bezpecna
vzdalenost, je zohlednéno omezeni otacek,
jak jsou definovany pfidavky? VSechny tyto
body musi jak zacate¢nik, tak i zkuseny
NC programator v dosavadnim DIN
programovani vzit v ivahu.

Princip smart.Turn

PFi programovani ve smart.Turn je vie
zaloZeno na pracovnim bloku — jednotce
"unit". Unit popisuje jeden pracovni krok — a
to pfehledné a kompletné. Unit obsahuje
vyvolani nastroje, technologicka data,
vyvolani cyklu, strategie najezdu a odjezdu
a globalni data jako je bezpecna vzdalenost,
atd. VSechny tyto parametry jsou shrnuté
do jednoho prehledného dialogu.

S principem smart.Turn ma programator
jistotu, Ze pracovni blok je definovan
spravné a kompletné. V NC programu
vypisuje smart. Turn pfikazy DIN PLUS této
jednotky "unit". Tak ma programator
kdykoliv pfehled o detailech pracovniho
bloku.

Jednoduché programovani
Programovani se smart. Turn je zaloZzeno
na formulafich — je jednoduché a prehledné.
Strucny formular zajistuje prehlednost
zvolené "unit", podfizené formulare obsahuiji
informace o detailech pracovniho bloku.
Pfehledna pomocna grafika zvyraziuje
vSechna potfebna zadani. V pfipadé
moznych alternativnich zadani zobrazi
smart.Turn existujici moznosti, ze kterych
muZze programator volit.

Globalni parametry programu jako jsou
pridavky na obrabéni, bezpecné vzdalenosti,
chladici kapaliny apod. se definuji pouze
jednou ve startovaci "unit". Tyto hodnoty
pfebere smart.Turn pro dalSi "units".

ReZim smart. Turn disponuje jednotkami
"units" pro hrubovani, zacistovani,
zapichovani, fezani zavit(, vrtani, frézovani
a také zvlastni "units" pro zacatek a konec
programu, aktivaci a deaktivaci C-osy,
podprogramy a opakovani.

Mimochodem: pfi programovani ve
smart.Turn neni potfeba zastavit vyrobni
proces. Program ve smart.Turn je mozné
vytvaret a testovat paralelné k béZicimu
vyrobnimu programu.

Strukturované a prehledné

PFehledné a jasné strukturovani — to jsou
hlavni rysy programu smart. Turn. K tomu
pouziva smart.Turn znalosti jednotlivych
fez(, které od sebe jasné odlisuji informace
z hlavi¢ky programu, jako jsou nastavovaci
parametry, osazeni revolverové hlavy nebo
popis polotovaru od jednotlivych
obrabécich bloku.

Tento koncept smart.Turn zaruCuje nejenom
dobrou Citelnost programu, ale nabizi také
moznost ulozit do NC programu vSechny
dulezité informace pro obrobeni daného
kusu.

N 361 IID OF_UNIT S4871348883 N 361 IID OF_UNIT S4871348883 [ [Ga6s lcn soustruz. zapichu
|M 558 UNIT ID°GE69_ICP* [GEEY Stechdrehen |~ = [N 558 UNIT ID°GE69_ICP* [GB63 Stechdrehen -~ = £ e =
‘N 551 Varianta ndjezdu ‘N 551 Max. prisuv G E]
NS52 T8 Nijezdovd poloha X NS52 T8 Presah X 165
N 553 G96 5488 G35 FA.3 M3 = | bl N 553 G96 5488 G35 FA.3 M3 = ﬂ;
NSS4 M Hijezdovd peloha I N 554 M8 Presah I r.ﬁ_ T
035 e 75 23 [Feislo nastroje [0 5 e 75 23 Koz.na hloubku B ——
N 556 G4T P2 _E_I ‘N 556 GAT P2 _E:I
el .Mv ETRESS | | sirka presazeni ]
suér: LeEl CE
A - === == o priin 0 laa e
. i FK (i A
e e L Koo - Wijezdowy Ghel =
| Ve 9 3
s \ : P Pot. éifh bloku kontury NE3 Odjezdovy hel o
| i I" Kone. &islo bloku kentury lEf2o 2apich. posuv -
| S f L T i Rychlost posuvu naéisto E
[ gl Fraaik s Typ odjezdu H[e: zpet na zacz
1 - Presah Z R[]
' G G
Dot  [varianta ndjezdu [z o imms  [kor.na Mloubku [ma] [ar7
ITHC: \nc_prog\ncps\Pokal.nc 83:85 @l \THE: \ne_prog\ncps\Pakal .ne 83:18 @l
-;p::;‘.;._.-:. T """;i:;:"" ;?E:Ef:-: i [ sxence o it Spec ip:lr 2| (e """;i;’;:"" Lffvr.fll-_: i Mivzh | fofecence o it
C: list (lavesnice Kontury Funkce list (lavesnice kontury

Prehledny formulaF ve smart.Turn
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810 Podelne hrubovani ICP
Piepsat

Nastroj Kontura Cyklus (||
Varianta nijezdu APP[B: simultanni -
Najezdova poloha X ez
Najezdova poloha Z s
G:i.slo nastroje T|1_
|E|Posuv fle.4
Rezna rychlost s[226
Pomocna kon.. fi[1
Po&, ¢islo bloku kontury Ns[
Konc. éislo bloku kontury NE[
Max. prisuv ps
Presah X W
Presah Z ez
iVar:i.anta najezdu | 1/6

157 GB69 NS3 NE22 PS5 I6.5 K08.2 00 U@ HO Ve 00.3
158 G14 Q8

159  G47 M9

160 END_DF_UNIT 52082449667

N 158 UNIT ID"G869_ICP" [G869 Stechdrehen ICP]
N 151

N 152 T3

N 153 G396 $160 G35 FO.5 M3
N 154 M8

N 155 GO X112 Z2

N 156 G47 P2

N

N

N

N

Programovani kontur

U jednoduchych kontur se definuje
pozadovany obrys s nékolika malo zadanimi
v cyklu. Slozené kontury se popisuiji
interaktivnim grafickym programovanim
ICP, nebo pokud jiz popis obrobku existuje
v DXF formatu, jeho importem.

Sledovani kontury

Pokud je definovan polotovar, pracuje
smart. Turn se sledovanim obrysu
(kontury). Pfitom MANUALplus 620
pfepocita po kazdém fezu nové vznikly
polotovar. Obrabéci cykly se fidi vzdy
podle aktualniho polotovaru. Diky tomuto
sledovani kontury se zabrani fezdm
naprazdno a najezdoveé drahy jsou
optimalni — také diky dfive odebranym
tfiskam.

Technologicka data jako navrhované
hodnoty

MANUALplus 620 si uklada zadana

fezna data dle kriterii danych obrabénym
materialem, feznym materidlem a zptisobem
obrabéni. Jestlize je fezny material zadan
pfi definici nastroje, staci jen doplnit material
obrobku. Tim ma smart.Turn k dispozici
vSechny potfebné hodnoty k tomu, aby
mohl navrhnout fezna data.

Programovani v DIN PLUS

Jak jsme jiz zminili, nabizi smart.Turn
"units" pro obrabéni a "units" pro zvlastni
funkce.

Pokud ale programator pouziva
programovani s proménnymi, potfebuje
fidit zvlastni agregaty stroje, nebo
zpracovat komplexni funkce, které nejsou
ve smart.Turn pfipraveny, maze pouzit
DIN PLUS. Zde nalezne kromé vykonnych
cyklu také vétveni programu, nebo ma
moznost programovani s proménnymi.

V ramci jednoho programu Ize libovolné
stfidat programovani ve smart.Turn nebo
DIN PLUS.

Vzhledem k tomu, Ze jsou "units" zalozeny
na DIN PLUS, Ize kdykoliv jednu "unit" zrusit
a takto vznikly blok programu DIN PLUS
pouzit jako zakladni prvek pro viastni
pfizpusobeni, nebo optimalizaci.

Samoziejmé Ize také s MANUALplus 620
vytvofit DIN program, nebo nacist a
pouzivat externé pfipravené programy.

) stroj | £ swart.Tum | By editor nistroji | [E)Editovini | F)stroj | £ swart.Tum | By editor mistrofo | [E)Editovini |
Herroa Hiniav. Hce dHunits- Hooro Hhontis Hostat. Htavic Ferarik THerog fiimav. 4fizce #f{unitss Hicoto {HKontig [[Hostat. HfMavic J{cratika
i P2 — I e | 32008.0c | 1 | 4 oer Do
psat (Nistroj Kentura ‘Cyklus 'G1{[:] 576l N 53 G126 52680 $H zopakouat =
s = — N5 e 4 zopakovat
Varianta najezdu APP[B: Soucasné I .:m:-_:‘ —
N 55 ENO_OF_UNIT 52380146337 7 Hapovida
Nijezdova poloha X [ 3 ipo =
% : : ¥ N 188 UMIT ID"GB18_ICP* [GE18 Schrugp lings ICP)] p— |4
Nijezdovi poloha Z 3 N 181 i 51 Wkladani bloku » !
Mi}hlo nastroje 1fa N2 T1 ﬁh‘nig slovo Enter
- N 103 G35 5226 G35 FO.4 M3 i
Bkwv Fle.3 N 184 M8 33 Smazat slovo Del
E : N 185 G X112 22
w{j| Rezna rychlost 5|a88 N 186  G47 P2 " "
et — N 167 Gas HSL0 NE2Z PS 10.5 KB.2 £0.25 4o 0O V8 D9 “i|islovini blokd...
S 2 24 Comment funcomment line Ctrl+k
o M 183 G47 M3
Rofrit aloibilewn hontury 8 N 118 EHD_OF UNIT S3588987348 |
Konc. €islo bloku kentury HE[28
N N 158 UWIT ID"GB63_ICP* [GBES Stechdrehen ICP]
Max. prisuv 3 N 151
Presah X |E.5 e — M 152 T3 e
L R N 153 G35 5166 G35 FO.5 M3
- o N 154 MB 7
1)) IS5 G X112 72 4 oy
[Pok. Eislo bloku kentury P giomn  Auwnn A
THC: \nc_prog\ncps\Pokal .ne 18:28 @l THC: \nc_prog\ncps\ 32888, nc 1932 Wl
| s HE ’ | g}l ‘ e | Prevzit ZTrusit ‘ ’ | ‘ | |

Vybér kontur v ICP

RozloZeni DIN PLUS-Unit
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Prehledné, jednoduse, pruzné
— NC-program na jedno stisknuti tlaCitka s TURN PLUS (opce)

Pomoci TURN PLUS Ize vytvaret NC
programy v nejkratSim Case: Kdyz jste
popsali konturu polotovaru a hotového
obrobku, navolite jiz jen material a upinaci
pripravek. VSe ostatni zafidi TURN PLUS
automaticky: zvoli rovinu obrabéni, rozhodne
o vhodné technologii a strategii obrabéni,
vybere nastroje, pfifadi jim fezné podminky
a pak vygeneruje NC bloky.

Jako vysledek obdrzite podrobné
komentovany program smart.Turn s
pracovnimi bloky (units). To Vam poskytuje
prostor pro optimalizaci a jistotu pfi nabéhu
nového NC programu.

To vSe vyuziva TURN PLUS také pro
technologii vrtani a frézovani s osou C a
osou Y, na Cele, na plasti a u stroju se
dvéma vieteny pfi obrabéni ze zadni
strany.

16

NC-program na jedno stisknuti tlacitka
Pokud Vam jde o co nejkratSi dobu
programovani, mizZete veskeré pracovni
kroky vytvofit jedinym stisknutim tlacitka.
Protoze ze zadané kontury a informaci z
technologické databaze vytvofi TURN PLUS
samostatné pracovni plan a vybere vhodné
strategie obrabéni, nastroje a fezna data.
To trva jen nékolik sekund. V kontrolni grafice
uvidite kazdy krok pracovniho postupu.
TURN PLUS ma predlohu smyslupiné
posloupnosti moznosti obrabéni, napfiklad
shejdfive Eelni hrubovani, potom podélné
hrubovani” nebo ,nejdfive vnéjsi obrabéni
nacisto, potom vnitini obrabéni nacisto”. Tuto
posloupnost vS§ak muzete sami pfizpUsobit
riznym zadanym ukolim. MANUALplus
620 tak i pfi automatickém generovani
pracovniho postupu disponuje know-how
pro pro obrabéni ve vasem podniku.

-_-»St-:oj ] 'O Simulace

HO HHE #HE HYe H

N 131

] P Editor nastrojii

GB18 M524 ME11 PS5 I1 KB.3 I-73.5 HB AB W1B8 V3 D4 01

Automatické generovani kompletniho
obrysu

Ridici systém MANUALplus 620 vytvofi
automaticky NC program také pro slozité
obrobky s obrabénim na Celni strané,
zadni strané a plasti. Po definovani
geometrie tak uSetfite cca 90% Casu
potfebného k naprogramovani obrabéni.

Automatika pro druhé upnuti

TURN PLUS zna obrysy upinacich pfipravku
a zohledruje je pfi automatickém generovani
planu prace. Rez je tak automaticky omezen
bezpecnostnim odstupem od upinaciho
pfipravku. Kdyz je hotovy program pro prvni
upnuti, mdzete "upnout znovu" — graficky a
interaktivné. Ridici systém nasledné
automaticky vytvofi program pro druhé
upnuti bez nového zadavani geometrie
obrobku.

| Besitovini |

N 131 X 37.266 £ -53.467 C 8.880 Y 360 |1 3 | SCHR-I-55-88-16
% 81_Flange_trade_show 14:26
Piidavné
| o | O | RE | e T




Sikmé plochy — zadny problém
Automatické vytvofeni NC programu pro
Sikmé plochy klade na fidici systém zvlastni
pozadavky. Uhel, pod kterym kontura klesa
je Casto strméjsi, nez uhel bfitu nastroje.

V takovych pfipadech zvoli fidici systém
automaticky jiny nastroj a vykonava
obrabéni v protilehlém sméru nebo jako
zapich. V kazdém pfipadé vznikne
provozuschopny NC program.

TURN PLUS

//Contour machining — Contour parallel — Outside

52 UNIT ID"G890_ICP" [G890 ICP for contouring]

53 [<unit ID"G890_ICP" MFS=""T="4"TID="" SPI
54 T4

55 (96 S240 G95 F0.25 M4

56 GO X673

57 G47 P2

58 G890 NS4 NE13 E0.2 V3 Q0 MO Z-70 D1 145 K-67
59 G14 Q0

60 G47

61 END_OF_UNIT S3005992634

zZ2zZzzZzzzzzzZzzZ2Z

Definovani posloupnosti obrabéni
V dialogu TURN PLUS Ize definovat
standardni posloupnost obrabéni.
UloZit Ize rizné posloupnosti obrabéni,

napt. pro obrabéni pouzder, hfidell apod.

Automatické generovani planu obrabéni
(AAG) Ize prizpusobit pozadavkim
uzivatele od globalnich hlavnich postupt
obrabéni, jako je "hrubovani", "obrabéni
nacisto" nebo "vyvrtavani" az k detaillim,
jako je pfedloha nastroje pro specialni
obrabéni.

Technologie

Material
Rychlost

Posuv

Nastroje

S TURN PLUS od programovani k obrabéni v co nejkratSim ¢ase a spolehlivé
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Popis kontur a jejich import

— Interaktivni programovani kontur ICP (opce)

PFi programovani slozitych dilct, nebo
chybéjicich rozmérech obrobku je velkym
pomocnikem interaktivni konturové
programovani ICP. Zpravidla se konturové
prvky popisuji tak, jak jsou okétovany na
vyrobnim vykresu. Nebo se kontura
jednoduse importuje — pokud je vykres k
dispozici v DXF formatu.

Konturové programovani s ICP
ICP-kontura se definuje postupnym
zadavanim jednotlivych konturovych
prvkl v grafickém editoru. JiZ pfi vybéru
prvku kontury se zada smér usecky,
nebo smér kruhového prvku. Tak vytvofi
MANUALDplus 620 prvek kontury s
nékolika malo zadanimi.

Pfi zadavani dat muze programator pouzit
bud absolutnich, nebo inkrementalnich
souradnic, koncového bodu nebo délky
usecky, stfed nebo polomér kruhového
prvku. Dodatec¢né Ize jesté definovat, zda
bude nasleduijici prvek kontury napojen
tangencialné anebo netangenciainé.

Chybéjici souradnice, body Fezu, stfedy
apod. vypocte MANUALplus 620, pokud
jsou matematicky definovany. Nabizi-li se
nékolik moznosti freSeni, mlzete si
matematicky mozné varianty prohlédnout
a vybrat pozadované feSeni. Existujici
kontury mGzete doplfiovat nebo ménit.
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Vkladani tvarovych prvku

ICP editor zna tvarové prvky zkoseni,
zaobleni a vybéh (DIN 76, DIN 509 E,
DIN 509 F, atd.). Tyto prvky Ize zadat
b&hem sekvenéni definice kontury. Casto
je ale jednodussi definovat nejprve "hrubou
konturu" a pak tvarové prvky prekryt.

K tomuto U€elu se zvoli hrana kontury,

na kterou se ma umistit tvarovy prvek a
vlozi se pfislusny element.

ICP kontury pro programovani cyklu
Standardni kontury se definuji pfi
soustruzeni a frézovani v cyklu. Slozité
kontury se zapi$i pomoci ICP a poté se
tyto ICP kontury vyvolaji v ICP hrubovacim,
zapichovacim, frézovacim, nebo
zapichovacim soustruznickém cyklu.

ICP editor se vyvola pfimo v programovani
s cykly.

=) Editor IcP

1 'E> smart.Turn

Hic 44

X

ffl'-,
s S .
‘l_l/’f .:r?“\ :

|
X / %%
| —x—TL-Z 5o
PG | [ S

| | Editor nastroji

P;cat. bod
Cilovy bod
) Stied
Polomer

Uhel
Uhel

ICP kontury pro smart.Turn a DIN PLUS
Ve smart.Tumn jsou k dispozici rizné moznosti
popisu obrabé&ného obrysu. Standardni
kontury se popisuji pfimo v "unit". Slozité
soustruzené, nebo frézované kontury,
podobné jako linearni, nebo kruhové vrtaci
a frézovaci predlohy se popisuji pomoci
ICP. Takto v ICP definované kontury se
pfevezmou programem, vytvofenym ve
smart. Turn. Uvnitf "unit" se programator
odkazuje na pravé obrabény konturovy fez.

Pokud programator pracuje v rezimu

DIN PLUS, Ize stejnym zpUsobem popsat
s ICP soustruzené a frézované kontury,
stejné jako linearni a kruhové predliohy.

V cyklech, vztahujicich se ke kontufe se
programator odkazuje na fez kontury k
obrabéni.

] [E) Editovani ]

[cilovy bod [mm]

}A|i¢<&£

TNC:\nc_prog\gti\@.gmi

Upravit
Vnitf. zav.

Increment




DXF import hotovych tvart vytvorenych
10° v CAD (opce)
‘ | Pro¢ namahavé vytvaret konturové prvky,
| | 8 kdyz jiz existuji v CAD systému? S ICP
© S| | %o existuje moznost importovat kontury v
_ ‘ _ DXF formatu pfimo do MANUALplus 620.
v DIN 76:A Tim se uSetfi nejenom Cas vynalozeny na
programovani a zkousky, ale vytvofena
kontura bude také pfesné odpovidat predloze
konstruktéra. DXF kontury mohou popisovat
jak polotovar, tak i hotovy dilec, fetézeni
kontur a frézovaci kontury. Kontury musi byt
ve formé dvourozmérnych prvk(l v samostatné
vrstvé, tj. bez rozmérd, objizdénych hran
apod.

2x45°

M20x1.5

‘ — NejdFive je potfeba nacist DXF soubor pres
1 sit nebo USB port do MANUALplus 620.
\ Jelikoz se formaty DXF a ICP zasadné lisi,
0.5x457 0-5x48° tak se obrys b&hem importu prevede z
formatu DXF do formatu ICP. Tato kontura
je dal zpracovana jako bézna ICP kontura
a je k dispozici pro smart.Turn, DIN PLUS
nebo pro cyklové programovani.

100
79.5
62
56
42.5
36.5
18

0

BEditor IcP | {} smart.Turn ] n Editor nastroju ] Editovéni ]

é% kontura j;j manipulace ﬂ vlastnosti

TNC:\nc_prog\gti\8.gmi 13:57 @

Seznam Otocit g Zrusit Zmenit Vlozit
obrysu obrys ‘ = % prvek prvek ‘ prvek Zpet
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Kontrola pred obrabénim

— graficka simulace

PFimo pfi vyrobé nebo opraveé jednotlivych
dild je dulezité okamzité rozpoznani chyb.
Rizeni MANUALplus 620 podporuje
kontrolu programt diky grafické simulaci —
pfesné a v realnych rozmérech kontur a
fezU nastroje.

Graficka simulace

Graficka simulace umozZnuje provést
kontrolu jiz pfed obrabénim:

e prubéh obrabéni,

* rozdéleni rezq,

¢ hotova kontura,

¢ definice najezdu a odjezdu

P¥i grafické simulaci Ize zobrazit jednotlivé
fezy nastroje. Je pfitom vidét polomér fezu,
Sifka a délka fezu v méfitku. To pomuze pfi
véasném rozpoznani detailt obrabéni,
resp. rizika kolize.

Carova grafika nebo grafika stop fezu,
simulace pohybu

Rizeni MANUALplus 620 podporuje riizna
zobrazeni drahy nastroje a prubéhu
obrabéni. Tak Ize vzdy zvolit nejvhodné&;jsi
formu zobrazeni podle nastroje, nebo
obrabéni.

=) stroj | © similace

HO 200 #0 #H 0 M

W OI87  GBIA TD°1° P5 TA.5 KA.2 CA HA 08 VA 08
N 187 X ©G2.888 Z 1.648 C Y 888 T

| 1 Editor nistxoji

1 A-5CHR-8E-88

Carové zobrazeni je vhodné k ziskani
rychlého prehledu o rozdéleni fez( (Ubéra).
PFi Earovém zobrazeni se znazorfiuje
draha teoretické Spicky nastroje.

PFesnéjsi kontrolu kontury nabizi zobrazeni
stopy fezu. Zobrazeni stopy fezu bere
zfetel na geometrii bitu. Mzete kontrolovat,
zda material zlistal, zda nebyl porusen
obrys nebo zda prekryvani fez( neni pfili$
velké. Zobrazeni stopy fezu je dllezité
zejména pfi operacich zapichovani, vrtani
a frézovani, protoze zde je tvar nastroje pro
vysledek rozhodujici.

Simulace pohybu (ubiraci grafika) zobra-
zuje prabéh skuteéného odebirani trisky.
PfFitom je polotovar znazornén jako plna
plocha. Rizeni MANUALplus 620 simuluje
kazdy pohyb nastroje v programované
fezné rychlosti a "umazava" odebrany
material.

| | B)editovini | =) stroj
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Nastaveni nahledt

Pokud je Vas stroj vybaven nahanénymi
nastroji a polohovatelnym vietenem, C-osou
nebo Y-osou, simuluje MANUALplus 620
také obrabéni na Cele a plasti, resp. roviny
XY nebo YZ. Obsluha si pro aktualni
obrabéni zvoli nejvhodnéjsi kombinaci
oken. Tak jsou splnény predpoklady pro
pfesnou kontrolu vrtani a frézovani.

Obrabéni v C-ose na plasti zobrazuje
MANUALplus 620 na "rozbaleném plasti".

3D-simulace

S detailni simulaéni 3D grafikou s vysokym
rozliSenim muzete vysledek obrabéni
frézovanim, vrtanim nebo soustruzenim
presné posoudit jesté pfed vlastnim
obrabénim. Obrabéni frézovanim a
soustruZenim se pfitom zobrazuji riiznymi
barvami.

Nahled polotovaru i hotového dilce, volné

navigovat a zoomovat ke kazdému
naprogramovanému detailu — samoziejmé
i u kontur v ose C na plasti nebo &elni plose,
a v pfipadé kontur v ose Y v naklopené
roviné. 3D simulace tak pomaha odhalit ty
nejmensi chyby jesté pfed vlastnim
obrabénim.

Kalkulace ¢asu obrabéni

V pripadech, kdy vyrobce potiebuje naléhavé
nabidku pro zakaznika a je potfeba rychle
a presné spocitat dobu obrabéni, nabizi
MANUALplus 620 cennou pomoc vypoctem
této doby obrabéni. BEhem simulace
programu s cykly, program@ smart. Turn
nebo DINPLUS vypocte MANUALplus 620
¢as obrabéni jednoho kusu.

V tabulce jsou znazornény kromé celkové
doby obrabéni také hlavni a vedlejSi Casy
kazdého cyklu, resp. jednoho nasazeni
nastroje. To je pomoc nejenom pfi
kalkulacich, ale také pro pfehled, zda je
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Rozsiritelny pro vSechny potreby

— Kompletni obrabéeni v€etné osy C a Y (opce)

Rizeni MANUALplus 620 nabizi spravné
feSeni pro kazdou ulohu a kazdy koncept
obrabéciho stroje: umozniuje komplexni
obrabéni s osou C nebo osou Y, stejné tak
i kompletni obrobeni na strojich s
protivietenem.

Také v pfipadé obrabéni s osami C a'y,
nebo pfi kompletnim obrabéni mizete
zvolit oblibeny zplsob programovani

DIN PLUS nebo smart.Turn nebo teach-in.

C-osa nebo polohovatelné vieteno*

Pro naro¢né aplikace podporuje
MANUALplus 620 jednu C-osu nebo
polohovatelné vieteno a nahanény nastroj.
Nahanéné nastroje umoziiuji mimoosé
vrtani i vrtani zavith pfi stojicim hlavnim
vietenu. C-osa nebo polohovatelné vieteno
umoznuje vrtaci a frézovaci operace na
Celni strané obrobku i na jeho plasti. K
programovani a kontrole tohoto obrabéni
se zobrazi obrobek v €elnim nahledu nebo
na rozvinutém plasti.
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Y-osa*

S Ffizenim MANUALplus 620 je mozné na
stroji s osou Y frézovat drazky nebo kapsy
s rovinnymi plochami a pravouhlymi okraji.
Zadanim uhlu vietena se nastavi poloha
frézované kontury na obrobku. K progra-
movani a kontrole tohoto obrabéni se
zobrazi obrobek v bo¢nim a ¢elnim nahledu.
Programovani Y-osy je podporovano v
programovani smart.Turn i DIN.

Rozsifeni o protivieteno
Soustruznicka centra pro komplexni
obrabéni s MANUALplus 620 umoziuji
nasledujici technologie:

e protivieteno s druhou osou C

e pohyblivy konik (osa W)

DalSi uleh¢eni prace poskytuji rozSifené
funkce fizeni jako je napfiklad transformace
soufadnic, synchronizace vieten a najezd
na pevnou zarazku.

* Stroj a MANUALplus 620 musi byt vyrobcem stroje
pro tuto funkci upraveny.

] [E) editovini ] =) stroj

HO HE1 H#HE

N 85X

X Convslem

‘ ‘ Po bloku

Piidavné
funkce

] 0 Simulace

NES5 GBOH W53 NED EN.3 VI WZ D1 114 K3.3
23.835/Z -10.567 |C ¥: 898 [T

Transformace souradnic

Kontura polotovaru nebo hotovych dilct se
necha zrcadlit kolem osy X nebo posunout
do jiného nulového bodu.

Synchronizace vieten

Obé vietena jsou elektronicky propojena
a otaci se synchronné se stejnym uhlem.
To umoznuje pfedavani obrobku pfi
bézicich vietenech — bez asové prodlevy
pfi brzdéni a novém roztoceni vietena.
MANUALplus 620 zohledriuje eventualni
uhlové posunuti pfi pozdéjsSim frézovani
na protivietenu.

Najeti na pevny doraz

K zajisténi spravného pfitlaku dilce pfi
predani z vietena do vietena se sleduje
pojezd protivietena, tedy cilova a aktualni
poloha.

MANUALDplus 620 sleduje kroutici moment
motoru a tak dosahuje programované
pfitlacné sily.
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Excentrické obrabéni a neokrouhlé
soustruzeni*

MANUALDplus 620 nabizi komfortni cykly
pro excentrické soustruzeni a vyrobu
neokrouhlych soustruzenych dilcll. Pro
tento ucel jsou, vedle vlastniho obrabéni
kontury, synchronné s otaCenim vietena
pfepolohovany pfidavné pojezdové pohyby
v osach X a Y. Vyroba excentrickych a
neokrouhlych dilcli je diky tomu mozna bez
pfidavné mechaniky.

* Stroj a Fidici systém musi byt vyrobcem stroje pro tuto
funkci upraveny.

Odvalovaci frézovani vnéjsiho ozubeni
Cyklem G808 Odvalovaci frézovani Ize
obrabét valcova ozubena kola s vné&jSim
ozubenim nebo Sikma ozubeni s libovolnymi
uhly. PFi odvalovacim frézovanim se
vzajemné synchronizuje otaCeni nastroje
a vietena. Kromé toho se fréza pohybuje
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Kompletni obrabéni: protivieteno (S3) s C-osou (C2) a pomocnou osou

(W) i nahanény nastroj (S2).
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Obrabéni ze strany Upichu po automatickém predani obrobku (upnuti) do

protivietena

axialné podél obrobku. Cyklus G808
automaticky Fidi tyto slozité pohyby a
umoznuje tak jednoduché a prakticke
zadavani vSech dulezitych hodnot. MGzete
pouzit parametry ozubeni pfimo z vykresu
a cyklus z nich vypocita pribéh pohybu.

S1/C1

Vieteno 1 (S1) s osou C (C1) a nahanéné
nastroje (S2)
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Rozsiritelny pro vSechny potreby

— soustruzeni, vrtani a frézovani na jedno upnuti (opce)

RozSifené vrtani a frézovani na Cele

nebo plasti se provede s MANUALplus 620*
na jedno upnuti. K tomu je fizeni bohaté
vybaveno funkcemi a prakticky
orientovanymi cykly.

* Volitelné; stroj a MANUALplus 620 musi byt vyrobcem
stroje pro tuto funkci upraveny.

Vrtani, nebo vrtani zavit

24

Vrtani, hloubkové vrtani, zavitovani
Rizeni MANUALplus 620 provadi jednotliva
vrtani, hloubkova vrtani a zavitovani s osou
C nebo Y. Omezeni posuvu pfi navrtavani
a provrtavani se naprogramuiji jednoduse
pomoci parametrd.

Vrtaci a frézovaci predlohy

Pokud jsou vrtané otvory, drazky nebo

ICP frézovaci cykly v pravidelnych rozestu-
pech na pfimce nebo kruznici, uleh¢uje
MANUALplus 620 praci i zde: pomoci
nékolika malo zadani se vytvofi predloha
na Cele a plasti.

Frézovani zavita

Na soustruhu s osou C nebo Y Ize vyuzit
vyhod specialnich nastroju pro frézovani
zavitd, které MANUALplus 620 podporuje.

Frézovani drazek a jednoduchych tvart
Frézovani drazek je s fizenim
MANUALplus 620 velmi jednoduché.
Staci definovat polohu, hloubku drazky
a fezna data — zbytek zafidi frézovaci
cykly automaticky.

Totéz plati i pro kontury jako je kruh,
obdélnik a pravidelné viceuhelniky. Staci
nékolik malo zadani pro ur€eni tvaru a
polohy.

RSN

Cykly pro vrtani

Vrtani

Hloubkové vrtani

Rezani zavitu v

otvoru

Frézovani zavitd



Cykly frézovani kontur a kapes
Frézovaci cykly fidiciho systému
MANUALDplus 620 podporuiji jak frézovani
kontur, tak i kapes. Staci nastavit vSechny
dulezité detaily, jako je smér obrabéni,
otacky a smér frézovani, najezd a vyjezd z
fezu, posuvy apod. Frézovaci radius jiz
ur¢i MANUALplus 620 automaticky.
Frézovani kapes |ze provadét ve dvou
krocich — nejprve hrubovani, pak zacisténi.
Vysledek: vysoka presnost a kvalita
povrchu.

V programovani se smart.Turn a DIN
podporuje MANUALplus 620 rizné
strategie zanofovani. Programator maze
volit mezi pfimym, opakovanym nebo
Sroubovicovym zanorenim, nebo zanofenim
na predvrtanou polohu.

Frézovani na cele
Cyklus "frézovani na Cele" vytvafi jednotlivé
plochy, pravidelné viceuhelniky nebo kruh —
také mimostiedny.

Frézovani Sroubovité drazky

Pro vytvofeni mazacich drazek je uréena
funkce frézovani Sroubovité drazky. Nastavi
se vSechny dulezité parametry, jako je
stoupani, frézovani s vice prisuvy a pod.

Frézovani drazek axialné/radialné

Frézovani tvart (kruh, obdélnik,
pravidelné viceuhelniky)

Gravirovaci cykly

Potfebujete vase vyrobky "popsat"? S
MANUALplus 620 to neni zadny problém.
Jednotky "units" smart. Turn pro gravirovani
potrebuiji jen nékolik parametr(i pro vytvoreni
pisma libovolné velikosti na Cele, plasti
resp. v roviné XY nebo YZ.

Na ¢ele mlze byt pismo linearné, nebo do
oblouku. Na plasti, stejné jako pfi gravirovani
v ose Y, se definuje polohovy thel, pod
kterym ma byt pismo vytvofeno. Pomoci
funkce Time Ize na obrobek vygravirovat
aktualni ¢as a datum.

Gravirovaci cykly jsou samoziejmé k
dispozici také v cyklech DIN PLUS.

Odjehleni

MANUALDplus 620 disponuje zvlastnimi
"units" resp. DIN PLUS cykly pro odjehleni.
Jejich vyhodou je, Ze pro obrabéni staci
zadat pouze nékolik malo parametrd.

Trochoidalni frézovani

Trochoidalnim frézovanim Ize efektivné
obrabét kapsy rdznych tvard (kruhové,
pravouhlé nebo mnohouhelnikové) a
libovolné drazky. Pritom se provadi lineami
frézovani drazky kruhovym pohybem.
Trochoidalni frézovani umoznuje vyssi
Casovy objem tfisek a snizuje sklon k
drnceni.

Frézovani ICP kontur

0 I

B
i
Ui

Frézovani na Cele (jednotlivé
plochy, zplosténi, viceuhelnik)

Ol

Frézovani Sroubovité
drazky

ot

Cykly pro frézovani

Frézovani na Cele a plasti
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Rozsiritelny pro vSechny potreby
— Prace v naklopené roviné s B-osou (opce)

Osa B* umoznuje vrtani a frézovani v
rovinach, které lezi Sikmo v prostoru.
Tvorba program(i pro podobna obrabéni
vypada na prvni pohled slozité a s mnoha
vypocty. Ale s fizenim MANUALplus 620
jednodus$e natocite souradny systém do
pozadované Sikmé polohy a obrabéni
pak naprogramuijete jako obvykle, v hlavni
roviné. Stroj potom bude obrabét v
naklopené roviné obrabéni.

Osu B s vyhodou pouZijete také pfi
soustruzeni. Naklopenim osy B a oto€enim
nastroje dosahnete polohy nastroje, ktera
umozriuje podélné a ¢elni obrabéni na
hlavnim a pfidavném vietenu se stejnym
nastrojem. Tim snizite poCet potfebnych
nastroji a po¢et vymeén nastroju.

* Stroj a MANUALplus 620 musi byt pro tyto funkce
vybaveny.

26

Programovani

Obvyklé oddéleni definice obrysu a
obrabéni plati u fizeni MANUALplus 620
také pro vrtani a frézovani v naklopené
roving.

NejdFive natoCite a posunete soufadny
systém tak, aby lezel naklopené roviné.
Nasledné definujte vrtaci vzor a obrysy
frézovani v roviné YZ. Pfitom mate k
dispozici definice vzoru a tvart fizeni
MANUALplus 620. To znamena, ze pro
popis vzoru nebo tvaru v naklopené roviné
staci u linearnich a kruhovych vzord,
jakoz i u jednoduchych tvart (kruznice,
pravouhelnik, pravidelny mnohouhelnik
atd.) jen malo zadani.

Simulace

V okné "bokorys" zobrazuje simulace vrtaci
vzor a obrysy frézovani kolmo k naklopené
roviné — také bez zpozdéni. To zajistuje
jednoducha kontrola naprogramovanych
vrtacich vzord a obryst frézovani. Kontrolu
pohybu nastroje provadite rovnéz v okné
"bokorys". Chcete-li zkontrolovat obrabéni v
naklopené roviné relativné k soustruzenému
obrysu nebo €elu, prepnete do "okna
soustruzeni" nebo do "okna &ela". Uhel
naklopené roviny, jakoz i Uhel naklopeni
osy B zobrazuje MANUALplus 620 ve
zobrazeni polohy (pod oknem simulace).
Chcete vidét aktualni soufadny systém?
Zadny problém — stadi stisknout klavesu a
MANUALDplus 620 zobrazi jeho aktualni
nulovy bod a orientaci platného souradného
systému.

Obrabéni v naklopené roviné



Flexibilni vyuziti nastroju*

Kdyz je soustruh vybaven osou B, vyuZijete
své nastroje vyrazné efektivnéji, nez
dosud. Jestlize na konvencnim soustruhu
potfebujete ¢tyfi rizné nastroje pro podéiné
a pricéné soustruzeni v hlavnim vietenu a
protivietenu, na stroji s B-osou Vam staci
nastroj jediny.

Pro tento ucel naklopite osu B a otoCite
nastroj do "normalni polohy" nebo "pres
hlavu", jak je potfeba pro podélné a pficné
soustruzeni v hlavnim vietenu nebo
protivietenu. To vyfidite jednim vyvolanim —
vypocet délky nastroju, uhlu nastaveni a
dalSich nastrojovych dat za vas pfevezme
fizeni MANUALplus 620.

Obrabeéni na cele a....

Flexibilita se jesté vyrazné zvysi v pfipadé
montaze vice nastroji v jednom drzaku.

S kombinaci hrubovaciho, dokon€ovaciho
a upichovaciho nastroje napiiklad zvladnete
podstatné ¢asti soustruzeni a upichovani
na hlavnim vietenu i protivietenu — bez
vymény nastrojd. Programovani je opét
velmi jednoduché. Zadate, ktery bfit nastroje
se ma pouzit a definujete Uhel naklopeni a
polohu nastroje. To zcela staci, protoze
MANUALDplus 620 zna zakladni polohu a
data kaZzdého bfitu nastroje z databanky.

Diky této flexibilité mizete snizit pocet
nastroju a usetfite Cas obrabéni
zredukovanim poctu vymeén nastroju.

* Stroj a MANUALplus 620 musi byt pro tyto funkce
vybaveny.

... podélné soustruzeni s jedinym nastrojem...

... také s vice nastroji v jednom drzaku.



Data nastroju a rezné

hodnoty rychle dostupné

— nastrojova a technologicka databanka ridicino systemu

MANUALDplus 620

Databanka nastroju

Databanka nastrojl fizeni MANUALplus 620
ma standardné kapacitu 250 nastroju. Tuto
kapacitu je mozné rozsifit az na 999 kombi-
naci (opce).

Rizeni MANUALplus 620 rozli$uje rizné
typy nastrojli pro soustruzeni, frézovani a
vrtani. Zadani dat nastroje bude odpovidat
typu nastroje. Tim je zajisténo, Ze i pfes
maly pocet zadani budou ulozeny vSechny
dulezité parametry.

Zadavani dat nastroje probiha prostfednictvim
dialogu, ve kterém se vyplfiuji parametry
jako je radius bfitu, uhel bfitu, fezny
material a popis nastroje. Pomocna
kontextova grafika tato zadani usnadriuje.

Seznam nastrojl

V seznamu nastroji MANUALplus 620
pfehledné zobrazuje vSechny parametry
nastroje. Pro rychlé vyhledani nastroje jsou
k dispozici rizna kriteria pro tfidéni.

Tento seznam obsahuje nejenom prehled
nastrojll — je také zakladem pro prevzeti
dat nastroje pfi ruénim obrabéni i pfi tvorbé
NC programul.

Korekce opotiebeni

MANUALplus 620 muze také na
jednoduchém principu kompenzovat
opotfebeni nastroje nejenom v ose X,
ale také v ose Z. Korekéni hodnoty je
mozné zadat béhem obrabéni, nebo
po obrobeni kusu.

Proméreni nastrojl

K proméfeni nastrojl pfimo na stroji nabizi
MANUALplus 620 vice moznosti:

e "naskrabnutim"

e pomoci méFici optiky* (opce): nastroj
najede ru¢né na stfed zamérovaciho
kfize méfici optiky a tlaCitkem se
pfevezmou hodnoty

pomoci nastrojové sondy* (opce): nastroj
najede v méficim sméru; pfi dotyku s
nastrojovou sondou, napfiklad spinaci
sondou TT 160 se Etvercovym dotykovym
terCikem, se zjisti nastavovaci rozmér v
daném sméru.

PFi méreni nastroje pomoci optiky nebo
nastrojovou dotykovou sondou je ziskani
nastrojovych dat velmi jednoduché,
bezpecné a presné.

* Stroj a MANUALplus 620 musi byt vyrobcem stroje
pro tuto funkci upraveny.
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Osazeni revolverové hlavy

Pokud je soustruh vybaven nastrojovou
revolverovou hlavou, Ize kdykoliv zobrazit
naprogramovaneé osazeni této hlavy.
MANUALDplus 620 pfitom zobrazuje
v8echny dulezité parametry nastroje.

Pokud je hlava osazena novymi nastroji,
nebo chce obsluha toto osazeni zménit, je
mozné zobrazit pfidavné v dolnim okné
databanku nastrojd. Nyni staci jiz jen oznacit
pfislusné misto v revolveroveé hlavé a
vyhledat spravny nastroj z databanky.
Stisknutim tlaCitka se pfevezmou nastrojova
data pro tuto pozici revolverové hlavy.

Sprava zivotnosti nastroje (opce)

U programu smart.Turn a DIN PLUS Ize
kromé jednoduchého monitorovani Zivotnosti
pouzivat téz "Monitorovani zivotnosti s
vyménou nastrojd". Rizeni MANUALplus 620
pak automaticky nahradi opotfebeny nastroj
sesterskym nastrojem. Po opotfebeni
posledniho nastroje v fetézci vymény fidici
systém MANUALplus 620 zastavi provadéni
programu.

Technologicka data (opce)

Rezna data jsou potfeba s MANUALplus 620
zadat jen jednou. Rizeni si uklada tato data
dle kriterii, danych obrabénym materialem,
feznym materialem a zpUsobem obrabéni.
Na z&kladé této trojrozmérné tabulky zna
fizeni vzdy spravny posuv a spravnou
feznou rychlost.

MANUALplus 620 ziskava zplsob obrabéni
z cyklu, nebo z "unit". Rezny material se
zadava pfi popisu nastroje. Nyni jiz staci
jen na zacatku programu s cykly nebo
smart.Turn programu deklarovat obrabény
material a pak jiz MANUALplus 620
navrhne spravné hodnoty pro obrabéni.
Obsluha pak tyto hodnoty bud pfevezme,
nebo dle potfeby upravi.

Standardné je technologicka databanka
feznych dat MANUALplus 620 pfipravena
pro 9 kombinaci materialt obrobku /
feznych material(. Tento pocet je mozné
rozsifit az na 62 kombinaci (opce). Kazda
kombinace materialu obrobku a fezného
materialu obsahuje pro kazdy ze 16 druht
obrabéni feznou rychlost, hlavni a vedlejsi
posuv a pfisuv.
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Spolehlivé obrabéni

— inteligentni monitorovani s funkci Load Monitoring (opce)

Load Monitoring — zjiStovani
opotiebeného nebo poskozeného
nastroje béhem obrabéni*

Load Monitoring monitoruje zatizeni
vietena a pohonu stroje a porovnava je s
hodnotami zatizeni referenéniho obrabéni.
MANUALplus 620 m(ze hodnoty zatiZzeni
prehledné zobrazit v samostatném
grafickém okné.

Muzete stanovit dvé mezni hodnoty, které
zpUsobuji rizné chybné reakce. Po
prekroCeni prvni mezni hodnoty je aktualni
nastroj oznacen jako opotfebeny a pfi
pfistim volani tohoto nastroje jej Ize vyménit
za dfive definovany vyménny nastroj.

Po prekroceni druhé mezni hodnoty vychazi
systém MANUALplus 620 z nepfipustného
zatizeni (napf. zlomeni nastroje) a zastavi
obrabéni. Tim ziskate pfi obrabéni vyssi
procesni jistotu, zejména pfi bezobsluzném
provozu.

*  Stroj a MANUALplus 620 musi byt vyrobcem stroje
pro tuto funkci upraveny.
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Davkovy rezim

Pomoci funkce davkového zpracovani
(Batch Mode) Ize nechat pracovat nékolik
hlavnich programu sou¢asné. Pro tento
ucel mlzete v seznamu programu
definovat programy obrabéni a dané pocty
kusu. Tento seznam pak mudZze v fizeni
MANUALplus 620 pracovat samostatng,
aniz byste mezitim museli volit a spoustét
programy. Davkovy rezim je vhodny zejména
pro riizna obrabéni stejného materialu,
pfivadéného podavacem ty€oviny nebo
robotem.




Otevieny pro externi informace
— vSechny informace rychle k dispozici

Mate dotazy k urcittmu kroku programovani,
ale nemate po ruce uzivatelskou pfirucku?
Zadny problém: v fizeni MANUALplus 620
i v softwaru DataPilot MP 620 je nyni k
dispozici komfortni systém napovédy
TURNguide, pomoci kterého Ize zobrazit
uzivatelskou dokumentaci ve zvlastnim
okné.

Aktivace TURNguide je dostupna jednoduse
stiskem softtlacitka "info".

TURNguide zobrazuje informace vétSinou
pfimo ve spravné souvislosti (kontextova
napovéda). To znamena, Ze ziskate ihned
informace, které pravé potrebujete. Zvlasté
pfi programovani cyklt je tato funkce velkym
pomocnikem. Aktualné pouzity pfikaz je
podrobné vysvétlen, jakmile v aktualné
otevieném dialogu stisknete softtlacitko
"info".

Dokumentaci v pozadovaném jazyce si
nahrajete po bezplatném stazeni z
domovskeé stranky HEIDENHAIN do
odpovidajiciho jazykového adresare na
pevném disku fizeni.

V systému napovedy jsou k dispozici tyto

prirucky:

e Uzivatelska prirucka fizeni
MANUALplus 620

e Prirucka pro uzivatele Programovani
smart.Turn a DIN

e Uzivatelska priru¢ka pro DataPilot CP 620

(instaluje se pouze spole¢né s
programovaci stanici)
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Otevieny pro externi informace
— prubézna digitalni sprava zakazek s Connected Machining

"Zasitovany" MANUALplus 620
Integrujte systém MANUALplus 620
pomoci funkce Connected Machining do
vasi podnikové sité a propojte dilnu
prostfednictvim Fidiciho systému s pocitaci,
programovacimi stanicemi a dalSimi
datovymi ulozisti v oblastech:

e Konstrukce

® Programovani

e Simulace

e Pfipravy vyroby

¢ \/yroby

MANUALplus 620 je jiz v zakladnim
provedeni vybaven datovym rozhranim
Gigabit-Ethernet nejnovéjsi generace.
Rizeni MANUALplus 620 komunikuje bez
dalsiho softwaru se servery NFS a se sitémi
na bazi Windows v protokolu TCP/IP. Rychly
pfenos dat s rychlosti do 1000 Mbit/s
zaruCuje nejkratSi pfenosové ¢asy. S tim
nabizi Fizeni TNC 620 nejlepsi technické
predpoklady pro Connected Machining,
sitové propojeni Fidiciho systému na dilné
se vSemi oblastmi Vaseho podniku, které
provazeji vyrobu.

Standardni rozsah funkci

Pro vyuZiti dat, které jste do systému

MANUALplus 620 pfenesli prostfednictvim

standardniho sitového pfipojeni, nabizi

MANUALplus 620 zajimavé aplikace, které

jsou rovnéz ve standardnim rozsahu funkci.

PDF prohlize¢ nebo webovy prohlize¢

Mozilla Firefox umoznuji nejjednodussi

formu Connected Machining: pfistup k

datm vyrobniho procesu pfimo z fidiciho

systému.

Obsluha webovych dokumentacnich

systému nebo ERP systéml je pfitom

mozna stejné, jako pfistup do Vasi

e-mailové schranky. Pfimo v fidicim

systému MANUALplus 620 Ize rovnéz

otevirat nasledujici formaty soubor(:

e Textové soubory s pfiponami .txt, .ini

e Grafické soubory s pfiponami .gif, .omp,
Jpg, .png

e Tabulkové soubory s pfiponami .xls a
.CSV

e Soubory html

@ PGNB1. nc 3569 2013-86-14 15:37 |@8.nc a7 m
& PGHO2. nc 2327 2013-06-13 14:67 | @062.nc 1922 2018-87-88 87:58 o
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& PGNET . ne 3834 2013-11-11 12:29 | @1ll.nc 927 2018-84-19 13:58
@ 114.nc 1896 268688-87-15 @9:89
@ 123.nc 1985 2818-87-29 18:17
4 1233.nc 1761 2811-87-19 87:52
6 1234.nc 825 2811-87-19 14:23
@ 14.nc 265 2088-83-83 16:48
@ 189. nc 385 2888-83-85 69:21
D2.nc 3152 2018-89-87 18:38
B222.nc 643 2818-87-28 18:47
@31.nc 1745 26818-83-15 12:80
1320088 .nc 2648 2011-87-15 B8:48
&) 32888_en.nc 2634 2011-87-15 12:18
@ 333.nc 4433 2018-84-30 B6:43
@144444 .nc 254 2088-87-18 18:81 =
@155, nc 463 2008-83-84 18:37 [T} >
@6.nc 277 2888-86-24 14:88
AT e 272 %608-08-91 16:38 7|
| UsB-spojeni aktivni: E:\TURN 14:08 @l
Vybér Zobrazeni Ozmacit Vnitini
Zasilini Smazat D ranll o i OznaZit rGiskt J Zpet

Datovy pfenos v fidicim systému

32

connected
machining

Prenos dat s Connected Machining
RozSifenym feSenim prabézné digitalni
spravy zakazek v ramci Connected
Machining je bezplatny PC software
TNCremo. Pomoci této aplikace muzete —
i pfes Ethernet —

e obousmérné prenaset externé ulozené
technologické programy a tabulky
nastrojl

e vytvaret zalohy

S novym vykonnym PC softwarem
TNCremo Plus miZzete navic pomoci
funkce ,live screen” pfenést obsah
obrazovky Fizeni do svého PC.

Firemni sit’

_— CAD/CAM
— Systém

Ethernet

DataPilot MP 620
Rozhrani
Ethernet

iTNC 530
| Rozhrani
Ethernet

TNC 320
Rozhrani
Ethernet

Ethernet

MANUALplus 620
Rozhrani
Ethernet




Rozhrani USB

Pro pfenos dat mizZete samozrejmé pouzit
také nékteré z rozhrani USB. S pamétovymi
USB médii Ize jednoduse a pohodiné
prenaset data jako jsou DXF kontury, ICP
popisy kontur, NC programy, parametry
nastroji apod. mezi systémy, které nejsou
propojené siti.

Vsechny programy v jednom okamziku
Jakmile je nastavena sitova cesta protéjsi
stanice, uvidite programy MANUALplus 620 v
levé Casti obrazovky a programy protistanice
v pravé Casti obrazovky. Nyni stai oznacit
programy, které chcete prenést a stisknout
klavesu ,odeslat” resp. ,pfijmout®. Pfenos
dat pak probéhne béhem okamziku — rychle
a bezpecné.

Prenos programtu
dat v pfipadech, kdy jsou fidici systémy
integrovany do podnikové sité.

MANUALplus 620 bere pfi pfenosu NC
programu ohled na dal$i soubory, spojené
s cyklovymi programy, programy smart.Turn
nebo DIN PLUS, jako jsou popisy kontur,
DIN makra, nebo podprogramy.

Prenos dat nastrojt

Data nastroju, ktera jsou jiz jednou zadana,
je mozné také prenaset. To je dulezité
nejenom pro zalohu dat, ale je to zvlasté
vyhodné v pfipadé pouziti programovaci
stanice DataPilot. Vyhoda: nedochéazi ke
zdvojeni dat; programator pracuje vzdy s
aktualnimi hodnotami.

Podrobna data pro optimalni organizaci
vyroby

HEIDENHAIN DNC") umozriuje, mimo jiné,
pfipojeni Fidicich systémd MANUALplus 620
k systémim hospodareni se zbozim a
dispecerskym systémim. Pfes toto rozhrani
Ize napf. zajistit automatizovana zpétna
hlaseni o probihajicich vyrobnich procesech.

R Stroj musi byt pro tuto funkci upraven vyrobcem

stroje.

X

CAD
CAM

Prostfednictvim PC softwaru StateMonitor?)
umoznuje Connected Machining pfistup ke
statusu aktualniho obrabéni. Software Ize
provozovat s jakymkoli zafizenim, které je
vybaveno webovym prohlize€em. Tak
mUzZete StateMonitor provozovat nejenom
na fidicim systému nebo pocitaci, ale také
na chytrém telefonu nebo tabletu. Na
prehledném zobrazeni si mlzete udélat
rychle pfehled o aktualnim stavu stroje
nebo se informovat o hlasenich stroje. Diky
tomu mizete okamzité reagovat a ucinit
opatfeni. StateMonitor Ize téz docela
jednoduse nakonfigurovat tak, ze vam pfi
ur€itych udalostech posle e-mail, napf. na
konci programu, prostoji stroje nebo pfi
servisnim hlaseni.

2 VyZaduje opci 18
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Otevieny pro externi informace
— programovaci stanice DataPilot MP 620

DataPilot MP 620 je pocitaCova programo-
vaci stanice pro MANUALplus 620 a
organizacni systém pro dilnu i kancelar.

DataPilot MP 620 je idealnim dopliikem pro
MANUALplus 620 pro tvorbu program,
archivaci a vzdélavani.

Tvorba programu

Programovani, testovani a optimalizace
cyklovych program(, programu smart. Turn
nebo DIN PLUS na programovaci stanici
vyrazné zkracuje prostoje stroje. Programator
nemusi ménit zpasob mysleni, protoze v
aplikaci DataPilot programuje i testuje
stejnym zplisobem, jako na fidicim systému
soustruhu. DataPilot vychazi se stejného
softwaru jako Fizeni. To zajiStuje stoprocentni
funkénost takto pfipravenych programi na
stroji.

34

Archivace programu

Bez ohledu na to, Ze MANUALplus 620
disponuje velkou paméti, doporucujeme
vytvofené programy pravidelné zalohovat
na externi pamétové medium. Rizeni
MANUALplus 620 disponuje rozhranimi USB
a Ethernet. Tim jsou vytvoreny predpoklady
pro pripojeni fizeni MANUALplus 620 do
podnikove sité anebo propojeni pocitate s
aplikaci DataPilot pfimo k fizeni.

Komfortni funkce pro prenos programu
podporuji jak programovani, tak i archivaci
na DataPilot-PC.

Vzdélavani s DataPilot MP 620
Vzhledem k tomu, ze DataPilot MP 620

je zalozen na stejném softwaru jako
MANUALplus 620, je velmi vhodny pro
zasSkoleni a dal8i vzdélavani. Programovani
a testovani program(l bézi na PC s DataPilot
naprosto stejné, jako na stroji. Nastavovaci
funkce jako je definice nulového bodu
obrobku, proméfeni nastroje nebo spousténi
jednotlivych cykld, cyklovych- smart. Turn-
nebo DIN PLUS- programu — to vSe je v
DataPilot simulovano. To dava studentim
pocit jistoty pro pozdé&jsi praci na
skutecném stroji.

Systémové pozadavky

DataPilot pracuje na PC s opera¢nimi
systémy Windows 7, 8, 8.1 nebo 10
(64bitovy).

Instruktor
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Promeéieni obrobku

— sefizeni, nastaveni vztazného bodu a méreni spinanymi

dotykovymi sondami

Kontrola uplnosti opracovani a

rozmérové presnosti obrobkii

MANUALDplus 620 ma k dispozici mnozstvi

méficich cykld, jimiz muzete zkontrolovat

geometrii dilce. K tomu se jednoduse do

revolveroveé hlavy upne namisto nastroje

3D dotykova sonda HEIDENHAIN:

e kontrola, zda bylo obrabéni provedeno
spravné

e zjiSténi prisuvu pro dohotoveni nacisto

¢ detekce a kompenzace opotiebeni
nastroje

e kontrola geometrie obrobku a roztfidéni
dild

¢ vyhotoveni méficich protokol(

e zjiSténi stavu stroje

Dalsi informace:

Obsahlé informace k dotykovym sondam
jsou uvedeny na internetovych strankach
www.heidenhain.de nebo v prospektu
Dotykové sondy pro obrabéci stroje

Obrobkové sondy HEIDENHAIN pomahaji
v dilné i pfi sériové vyrobé snizovat
naklady: funkce pfipravy dilcd, méfeni a
kontroly jsou realizovatelné automaticky
pomoci standardnich cyklG snimani v
fizeni MANUALplus 620

Dotykovy hrot spinané dotykové sondy TS
se vychyli pfi najezdu na plochu obrobku.
Pfitom TS generuje spinaci signal, ktery se
podle typu sondy prenasi do fizeni
kabelem, radiovym nebo infratervenym
prenosem.

Dotykové sondy HEIDENHAIN* pro méfeni
obrobku jsou dostupné v rGznych
provedenich: Dotykové hroty — s rubinovymi
kulickami — se dodavaiji s riznymi primery
a délkami.

* Dotykové sondy musi byt vyrobcem stroje
pfizptsobeny fizeni MANUALplus 620.

Dotykové sondy s kabelovym pifenosem
signalu pro stroje s ruéni vyménou
nastrojl, jako jsou brusky a soustruhy:

TS 260 — nova generace, s axialnim nebo
radialnim pfipojenim kabelu

TS 248 — jako TS 260, avSak se snizenymi
silami vychyleni

Dotykové sondy s radiovym, resp.
infraervenym prenosem signalu pro
stroje s automatickou vyménou nastrojl:

TS 460 — standardni dotykova sonda nové
generace pro radiovy a infraerveny prenos,
s kompaktnimi rozméry

TS 740 — vysoka presnost a opakovatelnost
snimani, mala dotykova sila, infracerveny
prenos

TS 460
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Méreni nastroju

— zjiStovani délky, polomeru a opotrebeni pfimo na stroji

Rozhoduijici pro trvalou kvalitu vyroby je
presna detekce rozmér( nastroje. Tomuto
Ucelu slouzi spinaci nastrojové sondy TT
spolecnosti HEIDENHAIN.

TT 160 — nova generace, prenos signalu
do NC systému kabelem

TT 460 — nova generace, radiovy nebo
infracerveny prenos signalu k vysilaci/
pfijimaci jednotce

V zafizeni SE 660 mate k dispozici

spole¢nou vysilaci/pfijimaci jednotku pro
nastrojové i obrobkové dotykové sondy s
radiovym nebo infratervenym pfenosem.

HEIDENHAIN

Dalsi informace:

Obsahlé informace k dotykovym sondam
jsou uvedeny na internetovych strankach
www.heidenhain.de nebo v prospektu
Dotykové sondy pro obrabéci stroje
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Nastrojové sondy TT 160 a TT 460 jsou
trojrozmérné spinaci dotykové sondy pro
méreni a kontrolu nastroju. Kruhovy dotykovy
terCik sondy TT se pfi mechanickém
kontaktu s nastrojem vychyli. Pfitom TT
vytvori signal, ktery se pfeda do fidiciho
systému a tam se zpracuje. Spinaci signal
je vytvoren velmi spolehlivym optickym
senzorem, ktery pracuje bez opotfebeni.

Diky robustnimu provedeni a vysokému
stupni kryti mohou byt sondy pro méfeni
nastrojl trvale nainstalovany pfimo v
pracovnim prostoru stroje a umozriuji tak
meéfeni nastroji pfimo ve stroji. Diky tomu
zprostfedkuji méFeni nastroju rychle,
jednoduse a predevsim velice presné.
Nastrojové dotykové sondy HEIDENHAIN
jsou idealnim doplfikem pro zvySeni
efektivity a kvality vyroby Vasi firmy.




Prehled

— uzivatelské funkce

Uzivatelské funkce

)
5|8
»n |0
Konfigurace ° Zakladni provedeni s osami X a Z, hlavni vieteno
0-6 | Nahanéné nastroje a pomocné osy (U, V, W)
55+0-6 | Osa C a pohanény nastroj
70+0-6 | Osa 'Y
54+0-6 | Osa B
94+0-6 | Paralelni osy U, V, W (indikacni funkce a kompenzace)
132+0-6| Protivieteno
° Digitalni fizeni proudu a otacek
Provozni rezimy
Ruéni rezim ° Ruéni pohyb sani ruénimi smérovymi tlacitky, kfizovym spinaéem nebo elektronickymi
ru¢nimi kolecky
° Graficky podporované zadavani a provadéni cyklt bez uloZeni pracovnich operaci s pfimou
vymeénou nastroje s ru¢ni obsluhou stroje.
11 Dodate¢né obrabéni zavitu (oprava) u uvolnénych a znovu upnutych obrobku.
Rezim ,Naudit* 8 Sekvencni fazeni obrabécich cykld, kde kazdy obrabéci cyklus se bezprostfedné po zadani
dat zpracuje nebo graficky simuluje a poté se ulozi.
Provadéni V rezimu blok po bloku nebo plynule
programu ° Programy DIN PLUS
9 Programy smart.Turn
8 Programy cyklt
Sefizovaci funkce o Nastaveni nulového bodu obrobku
° Definovani bodu vymény nastroje
° Definovani bezpec¢nostniho pasma
o Definovani rozmér( stroje
° Manualni programy
o Méfeni nastroje naskrabnutim
17 Mérfeni nastroje nastrojovou sondou TT
17 Méreni nastroje méfici optikou
17 Méreni dilce obrobkovou dotykovou sondou TS
Programovani 8 Ubé&rové cykly pro jednoduché a sloZité obrysy a obrysy popsané s ICP
Programovani 8 | Ub&rové cykly soub&zné s obrysem
cyklu 8 Zapichovaci cykly pro jednoduché a slozité obrysy, nebo obrysy popsané s ICP
8 Opakovani u zapichovacich cykll
8 Cykly zapichovani a soustruzeni pro jednoduché a sloZité obrysy a obrysy popsané s ICP
8 Cykly odleh&ovacich zapicht a upichovani
8 Gravirovaci cykly
8 Zavitové cykly pro jedno- nebo vicechody axialni, kuzelovy nebo API zavit, zavit s
proménnym stoupanim
8+55 | Axidlni a radialni cykly vrtani, hlubokého vrtani a fezani zavitt pro obrabéni s osou C
8+55 | Frézovani zavitt v ose C
8+55 | Axialni a radialni frézovaci cykly pro drazky, tvary, jednotlivé a vicehranné plochy ale i pro
komplexni obrysy popsané s ICP pro obrabéni s osou C.
8+55 | Frézovani Sroubovité drazky (vicechodé) s osou C
8+55 | Odhrotovani ICP-obrys
8+55 | Pfimkové a kruhové vzory pro vrtani a frézovani s osou C
8 Pomocné obrazky s kontextovou napovédou
8 PFevzeti feznych podminek z databanky technologie
8 Vyuziti DIN-maker v programech cyklu
8+9 | Pfevod programu cyklll na programy smart.Turn
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Prehled

— uzivatelské funkce

Uzivatelské funkce

]
58
»n |0
interaktivni 8/9 | Definovani obryst pomoci pfimkovych a kruhovych obrysovych prvku
programovani 8/9 | Okamzité zobrazeni zadavanych obrysovych prvki
obrysu ICP 8/9 | Vypocet chybéjicich soufadnic, priseciku, atd.
8/9 | U vice moznych feSeni probéhne grafické zobrazeni vSech feSeni pro vybér uzivatelem
8/9 | Kdispozici jsou zkoseni, zaobleni a odleh¢ovaci zapichy jako tvarové prvky
8/9 | Zadavani prvkl tvar( okamzité béhem pfipravy obrysd nebo pfi pozdéjSim prekryti
8/9 | Programovani zmeén pro existujici obrysy
8/9 | Kdispozici jsou atributy pro obrabéni jednotlivych prvkd obrysu
8/9+55 | Obrabéni v ose C na cele a plasti:
¢ Popis jednotlivych otvord a vzord dér (jen pres smart.Turn)
e Popis tvarll a vzort tvart pro frézovani (jen pfes smart.Turn)
e Priprava libovolnych frézovanych obrysu
9+70 | Obrabéni v ose Y v rovinach XY a ZY (jen pfes smart.Turn):
e Popis jednotlivych otvor(i a vzort dér
e Popis tvarli a vzoru tvara pro frézovani
e Priprava libovolnych frézovanych obrysu
8/9+55+| Programovani zadni strany pro kompletni obrabéni s osami Ca'Y
70+132
8/9+42 | DXF-import: import kontur pro soustruzeni a frézovani
VvV programovani 9 Zakladem je jednotka, kompletni popis pracovniho bloku (geometricka data, technologicka
smart.Turn data a data cyklu)
9 Dialogy rozdélené do prehledovych a podrobnych formulart
9 Rychlé pfechazeni mezi formulafi a zadavacimi skupinami pomoci klaves smart
9 Pomocné obrazky podle kontextu
9 Unit Start s globalnim nastavenim
9 Prevzeti globalnich hodnot z Unit Start
9 PFevzeti feznych podminek z databanky technologie
9 Jednotky "units" pro vSechny operace soustruzeni a zapichovani pro jednoduché kontury a
ICP kontury
9+55/70| Jednotky "units" pro vrtani a frézovani s C- a Y- osou pro jednoduché nebo ICP vrtani,
frézovaci kontury, vrtaci a frézovaci predlohy
9+55/70| Jednotky "units" pro trochoidalni frézovani kapes a drazek.
9+55+ | Jednotky "units" pro odvalovaci frézovani ozubeni
135
9+55 | Zvlastni jednotky "units" pro aktivaci/deaktivaci C osy, podprogramy a opakovani
9+55/70| Kontrolni grafika pro polotovar a hotovy dilec, jakoz i pro obrysy v osach Ca'Y
9 Osazeni revolverové hlavy a dalSi sefizovaci informace v programech smart.Turn
9 Paralelni programovani
9 Paralelni simulace
TURN PLUS 63 | Automatické generovani programi smart.Turn s
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e automatickym vybérem nastroju

¢ automatickym osazenim revolverové hlavy

e automatickym vypoctem feznych podminek

e automatickym generovanim prabéhu vyroby ve vSech rovinach obrabéni, také pro
obrabéni v ose C (s opci 55) a v ose Y (s opci 70)

automatickym omezenim zény obrabéni upinacimi prvky

¢ automatickym generovanim pracovnich blokd pro zménu upnuti pfi kompletnim obrabéni
¢ automatickym generovanim pracovnich blokd pro obrabéni zadni strany (s opci 132)



Uzivatelské funkce

Standard
Opce

Programovani
DIN PLUS-
programovani

55
70

131/132
132

8/9

Programovani podle DIN 66025
Rozsiteny format pfikazl (IF... THEN ... ELSE...)
Zjednodusené geometrické programovani (vypocet chybéjicich tdaju)
Vykonné obrabéci cykly pro upichovaci, zapichovaci, soustruznické a zavitofezné cykly
Vykonné obrabéci cykly pro vrtani a frézovani s osou C
Vykonné obrabéci cykly pro vrtani a frézovani s osou Y
Podprogramy
Technologické funkce pro kompletni obrabéni:
* Najeti na pevny doraz
e Kontrola upichnuti
e Synchronni chod vietena
e Zrcadleni a konverze
® Mechatronicky konik
Programovani proménnych
Popis kontur s ICP
Kontrolni grafika pro polotovar a hotovy dilec
Osazeni revolverové hlavy a dalSi sefizovaci informace v programech DIN PLUS
Prevod jednotek "units" smart. Turn na posloupnosti pfikazi DIN PLUS
Paralelni programovani
Paralelni simulace

Simulace

55

54

132

Graficka simulace prabéhu cyklu, programt s cykly, smart.Turn nebo DIN PLUS programu

Znazornéni drah nastroji v ¢arové grafice nebo jako znazornéni fezné stopy, zvlastni
oznaceni drah rychloposuv(

Simulace pohyb( (odmazavaci grafika)

Pohled pfi soustruzeni nebo ¢elni pohled nebo zobrazeni (rozvinutého) plasté pro kontrolu
obrabéni v ose C

Znazornéni zadanych kontur

Zobrazeni sklopené roviny (obrabéni s osou B)

Znazornéni Celniho pohledu a roviny YZ ke kontrole obrabéni v ose Y

Trojrozmérné zobrazeni polotovaru i hotového dilce

Zobrazeni zrcadlenych obrys( pro obrabéni na zadni strané

Funkce posouvani a zmény méfitka obrazu

Predstih blokl v simulaci

Obrabéni v ose B

54

54

Obrabéni v ose B
Naklopeni roviny obrabéni
Otoceni obrabéci pozice nastroje

Excentrické obrabéni

135
135

Cykly pro mimostfedné soustruzeni, jakoz i pro zhotovovani neokrouhlych kontur
Pojezdové pohyby v ose X a Y, synchronni s ota€enim vietena

Casova analyza obrabéni

Vypocet hlavnich a vedlejSich ¢ast
Respektovani spinacich pfikaz vyvolanych z CNC
Zobrazeni jednotlivych ¢asl pro cyklus, pfip. pro vyménu nastroje

Monitorovaci funkce

151

Load Monitoring — zjiStovani opotfebeného nebo poskozeného nastroje béhem obrabéni
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Prehled

— uzivatelské funkce

Uzivatelské funkce

Standard
Opce

Databanka nastrojui

10

Pro 250 nastrojl

Pro 999 nastrojli

Popis nastroje je mozny pro kazdy nastroj

Automatické prezkouseni poloh Spicky nastroje vztazené k obrabéné kontuie

Korekce polohy $pi¢ky nastroje v roviné X/Y/Z

Jemna korekce nastroje pomoci ruéniho kolecka s prevzetim hodnoty korekce do tabulky
nastrojl.

Automaticka kompenzace radiusu bfitu a frézy

Kontrola nastroji podle Zivotnosti fezné desticky nebo poctu vyrobenych soucasti

Monitorovani nastroje s jeho automatickou vyménou pfi vyprseni zivotnosti

Sprava slozenych nastroju (nékolik bfitovych desticek, popf. referencnich bodl)

Podpora systému rychlé vymény nastroju

Databanka technologie

8/9

8/9
8/9
8/9
10

Pristup k feznym podminkam s pfedvolbou materialu obrobku, fezného materialu a druhu
obrabéni. MANUALplus 620 rozliSuje 16 druht obrabéni. Kazda kombinace materialu
obrobku a fezného materialu obsahuje pro kazdy ze 16 druht obrabéni feznou rychlost,
hlavni a vedlejSi posuv a pfisuv.

Automatické zjistovani druhu obrabéni z cyklu nebo Unit obrabéni

Zapis Feznych dat jako predvoleb v cyklu nebo v Unit

9 kombinaci materialu obrobku / fezného materialu (144 zaznamu)

62 kombinaci materialu obrobku / fezného materialu (992 zaznamu)

Sprava uzivatelt

Konfigurovatelna vazba opravnéni s uzivatelskymi rolemi

¢ PrihlaSeni k Fidicimu systému s uZivatelskym uctem

e Uzivatelsky specificka slozka HOME pro zjednoduSenou spravu dat
e Pristup k fidicimu systému a sitovym datlim na zékladé opravnéni

Jazykové verze
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anglicky, némecky, ¢esky, francouzsky, italsky, Spanélsky, portugalsky, nizozemsky, Svédsky,
dansky, finsky, norsky, slovinsky, slovensky, polsky, madarsky, rusky (azbuka), rumunsky,
turecky, €insky (zjednodusena i tradi¢ni ¢instina)



Prehled

— opce
Cislo Opce od NC ID Poznamka
opce softwaru
54843x-
0 PFidavné osy 01 354540/-01 | Pridavné regulac¢ni obvody 1 az 7
1 01 353904/-01
2 01 353905/-01
3 01 367867/-01
4 01 367868/-01
5 01 370291/-01
6 01 307292-01
8 Teach-in 01 632226-01 | Programovani cyklt
e Popis obrysu s ICP
e Programovani cyklt
e Databanka technologie s 9 kombinacemi materialu obrobku / feznych
materiall
9 smart.Turn 01 632227-01 | smart.Turn
e Popis kontur s ICP
® Programovani se smart.Turn
¢ Databanka technologie s 9 kombinacemi materialu obrobku / feznych
materiald
10 Tools and Technology | 01 632228-01 | Nastroje a technologie
e Rozsiteni databanky nastroju na 999 zapisl
e Rozsifeni technologické databanky na 62 kombinaci materialt
obrobk / feznych material
e Sprava zivotnosti nastroji s vyménnymi nastroji
1 Thread Recutting 01 632229-01 | Zavity
e Dorezavani zavitu
¢ Prolozeni ruénim koleCkem béhem fezani zavitu
17 Touch Probe 01 632230-01 | Proméfeni nastroju a obrobku
Functions ® Promérfeni nastroje nastrojovou dotykovou sondou
e Zjisténi nastaveni nastroje optickym méfidlem
e Automatické promérovani obrobkd dotykovou sondou
18 HEIDENHAIN DNC 01 526451-01 | Komunikace s externimi pocitacovymi aplikacemi pfes komponenty
COM
24 Gantry Axes 01 634621/-01 | Gantry propojeni os momentovym Fizenim Master-Slave
42 DXF import 01 632231-01 | DXF-Import: Nacteni kontur DXF
46 Python OEM Process | 01 579650/-01 | Aplikace Python v fidicim systému MANUALplus 620
49 Double Speed Axes 01 632223/-01 | Kratky ¢as cyklu pro piimé pohony
54 B-axis Machining 01 825742-01 | Osa B: naklapéni roviny obrabéni, otoceni obrabéci pozice nastroje
55 C-axis Machining 01 633944-01 | Obrabéni v ose C
63 TURN PLUS 01 825743-01 | TURN PLUS: automatické generovani programud smart. Turn
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Prehled
— Opce
— Prislusenstvi

Cislo Opce od NC ID Poznamka
opce softwaru
54843x-
70 Y-axis Machining 01 661881-01 | Obrabéniv ose Y
77 4 Additional Axes 03 634613-01 | 4 pridavné regulaéni smycky
94 Parallel Axes 01 679676-01 | Podpora paralelnich os (U, V, W)
Prepocet indikace hlavnich a vedlejSich os
131 Spindle Synchronism | 01 806270-01 | Synchronni chod vireten (dvou nebo vice)
132 Counter Spindle 01 806275-01 | Protivieteno (synchronni chod vieten, obrabéni na zadni strang)
135 Synchronizing 03 1085731-01| RozSifena synchronizace os a vieten
Functions
137 State Reporting 06 1232242-01| Rozhrani State Reporting (SRI): pfiprava provoznich stavt
143 Load Adapt. Control 01 800545-01 | LAC: Prizplisobeni parametr( regulatoru zavislé na zatizeni
151 Load Monitoring 03 1111843-01 | Monitorovani zatiZzeni nastroje

Prislusenstvi

Elektronicka rucni kolecka

e \/estavna ru¢ni kolecka HR 180 s prfipojkou k polohovacim vstupim, navic

e Sérioveé vestavné ruéni kolec¢ko HR 130 nebo pfenosné sériové ruéni kolecko HR 510, HR 520,

HR 550FS

Méreni nastroje

pro 3D-dotykové sondy
e TT 160 s Ctvercovym dotykovym tercikem a kabelovym pfenosem
e TT 460 s Ctvercovym dotykovym tercikem a radiovym, resp. infratervenym pfenosem

Méreni dilce

e TS 260: spinaci dotykova sonda s kabelovym pfenosem nebo
e TS 460: spinaci dotykova sonda s radiovym resp. infraervenym prenosem nebo
e TS 740: spinaci dotykova sonda s infratervenym prfenosem

DataPilot CP 640, MP 620

Pocitatové programovaci pracovisté k programovani, archivaci a vyuku pro fizeni
MANUALplus 620
¢ PIna verze s licenci pro jedno misto, nebo pro vice mist
e Demo verze (zdarma)

Software pro PC
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¢ TeleService: software pro dalkovou diagnostiku, kontrolu a obsluhu
e TNCremo: software pro prenos dat — bezplatny
e TNCremoPlus: software pro prfenos dat s funkci ,livescreen®



Prehled

— technické parametry

Technické parametry

Komponenty

Hlavni pocita¢ MC s integrovanym barevnym displejem 15,6 (1366x 768 pixel()
pro vicedotykovou obsluhu, ovladaci panel se zobrazi

Regulator CC nebo UEC

Ovladaci panel stroje se 36 vymeénitelnymi Clips tlacitky, a s
potenciometry overridu vietena a posuvu

Operacni systém

Operacni systém realného ¢asu HEROS 5 k Fizeni stroje

Pamét’ NC programu

1,8 GB (na pamétové karté Compact Flash CFR)

Jemnost rozliSeni zadavani a
krok zobrazeni

Osa X: 0,5 ym, primér: 1 ym
OsaU,V,W,Y, Z:1um
Osa B, C1/C2: 0,001°

Interpolace

Linearni: ve 2 hlavnich osach (max. + 100 m), jako opce ve 3 hlavnich osach

Kruhova: ve 2 osach (radius max. 999 m), jako opce pridavna linearni interpolace
tfeti osy

Osa C1/C2: interpolace linearnich os X a Z s osou C1/C2 (opce)

Osa B: interpolace mezi osami X, Z, Y, B a C (max 4 osy)

Posuv

mm/min nebo mm/ot
Konstantni fezna rychlost
Max. posuv (60 000/pocet polovych parh x stoupani vietena) pfi feyyv = 5000 Hz

Hlavni vireteno

Maximaln& 60000 min " (s opci 49 max. 120000 min'1) u motort s jednim
pélovym parem

Regulace os

Integrovana digitalni regulace pohont pro synchronni a asynchronni motory
Jemnost fizeni polohy: perioda signalu zafizeni k odmérovani polohy /1024
Doba cyklu regulatoru polohy: 0,2 ms

Doba cyklu regulatoru otacek: 0,2 ms

Doba cyklu proudového regulatoru: min 0,05 ms

Kompenzace chyb

Linearni a nelinearni chyby os, vile, reverzaéni Spicky u kruhovych pohybu
Adhezni tfeni

Datova rozhrani

Rozhrani Gigabit-Ethernet 1000BASE-T
MC 7410T: 5x USB (1x ¢elni panel USB 2.0; 4x zadni panel USB 3.0)
MC 8420T: 4x zadni panel USB 3.0

Diagnostika

Rychlé a jednoduché hledani zavad pomoci integrovanych diagnostickych pomlicek

Okolni teplota

Provoz: v rozvadéci: 5 °C az 40 °C
v ovladacim pultu: 0 °C az 50 °C
Skladovani: —20 °C az 60 °C
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Mastering nanometer accuracy




