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1.2 | ZOBRAZENI VERTIKALNI FREZY
|

Prvky vertikalni frézy (pohled zpredu)

Nasledujici obrazky ukazuji nékteré standardni a doplfikové
prvky Vasi vertikalni frézy Haas. Pamatuijte, Ze obrazky jsou
pouze informativni; vzhled vaseho stroje se mlze lisit podle
modelu a instalovanych volitelnych doplikd.

Bocni ménic nastrojd (doplnék)
Automatické dvere (dopInék)
Sestava vietena

Skin elektrického ovladani
Pracovni svétlo (2x)
Ovladace okna

Dedtnikowytyp
Méni¢ nastrojd
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A. Ménic nastrojd destnikového typu (neni zobrazen)
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C. Sestava hlavice vietena
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1.2 | ZOBRAZENI VERTIKALNI FREZY

Zavéseny fidici panel
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Zasobnik nastroj(
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Sestava vieteniku

1. Dvojité rameno SMTC (pokud je jim stroj
vybaven)

2. Tlatitko uvolnéni nastroje

3. Programovatelné chladivo (dopIn€k)
4. Trysky chladiva

5. Vieteno
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1.2 | ZOBRAZENI VERTIKALNI FREZY
|

Prvky vertikalni frézy (pohled zezadu)

Datova deska
Spinac hlavniho jistice
Ventilator vektorového pohonu (béZi prerusované)

AN -

Ovladaci skiin

A Elektrické konektory
Sestava nadrze s chladivem (mobilni)
CBocni panel elektrické ovladaci skfiné
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Kombinovany vzduchové-lubrika¢ni modul Module (CALM)
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1.2 | ZOBRAZENI VERTIKALNI FREZY

A Elektrické konektory
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Chladici kapalina (volitelné)
Pomocna chladici kapalina (volitelné)
Omyvaci zafizeni (volitelné)
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Standardni ¢erpadlo chladiva
Snimac hladiny chladiva

Sbérnice trisek

Sitko

Cerpadlo pro vnitni chlazeni vietena
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1.2 | ZOBRAZENI VERTIKALNI FREZY

C Bocni panel elektrické Kombinovany vzduchové-lubrikacni
ovladaci skfiné modul Module (CALM)

1. Ethernet (doplnék) 1. Elektromagnet minimalni hladiny oleje  10. Prizor lubrikace vietene (2)
2. Mefitko osy A (dopln&k) 2. Ukazatel tlaku vzduchu 11. Nadrzka oleje osy
3. Méfitko osy B (dopln&k) 3. Ventil vypousténi vzduchu 12. Ukazatel tlaku oleje
4. Napéjeni osy A (dopInék) 4. Vzduch pro otocny stdl )
5. Kodér osy A (doplnék) 5. Separator vody/vzduchu POZNAMEKA: Dalsi informace na Stitcich
6. Napajeni osy B (dopln&k) 6. Uzaviraci ventil vzduchu na vnitfni strané pfistupovych dvefi.
7. Kodér osy B (dopln&k) 7. Elektromagnet vypusténi
8. 115VACPF0,5A 8. Vstup vzduchu
9. Nadrzka lubrikantu vietene
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1.3 | ZOBRAZENi HORIZONTALNI FREZKY

EC-400, EC-500 - prehled

Nasledujici obrazky ukazuji nékteré standardni a volitelné prvky vasi
horizontalni frézy EC-400, EC-500. Nékteré vlastnosti jsou spolecné s
vertikdIni frézkou.

POZNAMKA: Obrézky jsou pouze informativni; vzhled vaseho stroje se
miZe liSit podle modelu a instalovanych volitelnych dopliikd.

Prvky horizontalni frézky
(EC-400/EC-500, pohled zpredu) 1

Nouzové zastaveni nakladaci stanice
Vzduchova pistole

Svérak pridrzuijici nastroje

Predni st

Zéasobnik nastrojl

ZavéSeny fidici panel
Elektricka skiif

Filtry chladici kapaliny
Bocni zasobnik néstrojd

© 0o N oA WwWN =

Prvky horizontalni frézy
(EC-400/EC-500, pohled zleva zezadu)
1. Panel mazani

Dopravnik tfisek

Pristupové dvefe ménice nastrojl
Nouzové zastaveni ménice nastrojll

viswNN

Doplnéni hydraulického oleje

1

AN
.
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1.3 | ZOBRAZENi HORIZONTALNI FREZKY

Prehled EC-400PP

Nasledujici obrazky ukazuji nékteré standardni a 1. Sestava zasobniku palet 8. Elektricka skFin

volitelné prvky vasi horizontalni frézy EC-400PP. 2. Nouzové zastaveni zasobniku 9. Panel mazani

Nékteré vlastnosti jsou spolecné s vertikalni frézkou. palet 10 Filtry chladicf kapaliny

POZNAMKA: Obréizky jsou pouze informativn: 3. Nakladaci stanice zasobniku 11. BOnt’Zé’SOan'k né?trovjf]w

vzhled vaseho stroje se mlZe lisit podle modelu palet 12. Nouzové zastaveni ménice

ainstalovanych volitelnych doplrikdi. Podrobné&jsi 4. Vzduchova pistole nastrojd

informace o strojich se zasobnikem palet naleznete v 5. Prednistdl 13.  Doplnéni hydraulického oleje

pfirucce pro obsluhu zasobniku palet. 6.  Zasobnik nastroji 14. Sestava skluzu zasobniku palet
7. Zavé3eny fidici panel
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1.3 | ZOBRAZENi HORIZONTALNI FREZKY

Prehled EC-1600

Nasledujici obrazky ukazuji nékteré 1. Bogni méni¢ nastroji SMTC 9. Drzék vzduchové pistole

Star?dardlnl'? V9|ite|”é prvky v9§|' ; 2. Zavé&Seny fidici panel 10. Sestava nadrze s chladivem (mobilni)
horizontalni frézy EC-1600. Nékteré

vlastnosti jsou spole¢né s vertikalni 3. Komb:novan)ll vzduchové-lubrikacni 11. Dvojity dopravnik tfisek

frézkou. modul Module (CALM) 12. Systém odvétrani pracovniho prostoru
4. Skfin elektrického ovladani (volitelné)

POZNAMKA: ObréZkva'SOU pouze 5. Dvefe pro pristup obsluhy k vietenu A Rotacni Fizeni

lntqrmEFlvnl, vzhled vasehp stroje se , 6. Zasobnik nastrojli B Pristupové schody do pracovni oblasti

muze lisit podle modelu a instalovanych . S

volitelnych dopliik. 7. PFedni pracovni stdl C Druhotné ATC fizeni
8. Pracovni dvere

1
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1.3 | ZOBRAZENi HORIZONTALNI FREZKY

Rotacni Fizeni A

1. Nouzové STOP tlacitko

2. (Volitelnd vybava) —///V‘; 1
3. (Volitelnd vybava)

4,

5.

(Volitelna vybava)
Rotacni tlacitko délicky

Pristupové schody do
pracovni oblasti B

1. Retéz ke sk¥ini
2. Kotvici Sroub do podlahy

3. Zajisténi pracovni ploSiny fetézy ke skfini nebo
Srouby do podlahy.
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1.3 | ZOBRAZENi HORIZONTALNI FREZKY

C) Druhotné ATC fizeni

1. Tlacitko Sekundarni ATC vpred

2. Spinac ménice nastroji Rucni/Automatika (aktivuje/ —///4/4;

deaktivuje tlacitka [1] a [4])
3. Nouzové STOP tlacitko
4. Tlacitko Sekundarni ATC zpét

1.4 | SPECIFIKACE HORIZONTALNI FREZY

Specifikace vodorovné frézy

U Fady horizontalnich fréz
- Technické specifikace,
naskenujte QR kédy
predbéZné instalace.

EC-400/40T - EC-500/40T - EC-500/50T -

PREDBEZNA INSTALACE PREDBEZNA INSTALACE PREDBEZNA INSTALACE
SPECIFIKACE SPECIFIKACE SPECIFIKACE

EC-1600 - EC-1600ZT - EC-1600ZT-5AX -

PREDBEZNA INSTALACE PREDBEZNA INSTALACE PREDBEZNA INSTALACE
SPECIFIKACE SPECIFIKACE SPECIFIKACE
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2.1 | FREZA - PRAVNI INFORMACE

Informace o autorskych pravech

Viechna préva vyhrazena. Z&dna ¢ést této publikace nesmi

byt reprodukovana, ukladana ve vyhledavacim systému, ani
prenasena Zadnym zplsobem nebo jakymikoliv prostiedky,
mechanicky, elektronicky, fotocestou, nahravanim nebo jinak,
bez pisemného souhlasu spolecnosti Haas Automation, Inc.
Neprebird se 7adna patentova odpovédnost s ohledem na
pouZiti zde obsaZenych informaci. Kromé toho, jelikoz Haas
Automation stale usiluje o zlepSovani vysoké kvality svych
vyrobkd, jsou informace obsazené v této informaci predmétem
zmény bez oznameni. PFi pfipravé této prirucky jsem
postupovali s veSkerou peclivosti; nicméné, Haas Automation
neprebira Zadnou odpovédnost za chyby nebo opomenuti, a
neprebirame Zadnou odpovédnost za Skody, ke kterym doSlo v
disledku pouZiti informaci obsazenych v této publikaci.

VyuZiva technologii Java

Tento produkt vyuZiva technologii Java od spolecnosti Oracle
Corporation. PoZadujeme vaSe prohlaseni o tom, Ze uznavate,
Ze spolecnost Oracle vlastni obchodni znacku Java a vechny
pribuzné obchodni znacky a Ze souhlasite s pInénim podminek

C ) poufZiti obchodni znatky na

WWW.ORACLE.COM/US/LEGAL/THIRD-PARTY-
b TRADEMARKS/INDEX.HTML.

;// Jakdkoli dalsi distribuce programdi Java (mimo toto zafizeni/

stroj) je podminéna pravné ucinnou Smlouvou o licenci pro
koncového uZivatele uzavfenou se spolecnosti Oracle. Jakékoli

™ poufZiti komer¢nich vlastnosti pro vyrobu vyZaduje zvlastni
licenci spolecnosti Oracle.

POWERED
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2.2 | FREZA- CERTIFIKAT OMEZENE ZARUKY

CERTIFIKAT OMEZENE ZARUKY

Haas Automation, Inc.
Pokryva CNC vybaveni Haas Automation, Inc.

Plati od 1. zafi 2010

Omezené kryti zaruky

KaZdy CNC stroj a jeho soucasti (spolecné ,Vyrobky Haas")

nesou zaruku Vyrobce proti zavadam v materialu a zpracovani.
Tato zaruka se poskytuje pouze kone¢nému uZivateli CNC stroje
(,Zakaznik"). Doba platnosti této omezené zaruky je jeden (1)
rok. Doba zaruky zainad dnem instalace CNC stroje do zafizeni
zékaznika. Zakaznik miize zakoupit rozsiteni zarucni doby od
povéreného distributora Haas (“Warranty Extension” - "RozSifeni
zaruky") kdykoliv béhem prvniho roku vlastnictvi.

Pouze oprava a vyména

Vyhradni odpovédnost vyrobce a zakaznikiv vylu¢ny opravny
prostfedek, s ohledem na jeden kazdy vyrobek spolecnosti
Haas, budou omezeny na opravu a vyménu, dle zvazeni vyrobce,
vadného vyrobku spolecnosti Haas v této zaruce.

Odmitnuti zaruky

Tato zaruka je vyhradni a vylucnou zarukou vyrobce a nahrazuje
vSechny jiné zaruky jakéhokoliv druhu nebo povahy, vyjadrené
nebo vyplyvajici, psané nebo vyrcené veetné, ale neomezené

jen na toto, jakoukoliv vyplyvajici zaruku prodejnosti, vyplyvajici
zaruku zpUsobilosti ke konkrétnimu Gcelu nebo jinou zaruku
kvality nebo vykonu nebo nezasahovani. VSechny takové jiné
zaruky jakéhokoliv druhu timto vyrobce odmita a zakaznik se jich
vzdava.

Haas Automation Inc. (,Haas" nebo ,Vyrobce") poskytuje
omezenou zaruku na vSechny nové frézky, obrabéci centra a
rotacni stroje (spolecné ,CNC stroje”) a jejich soudasti (kromé
téch, které jsou uvedené dole v odstavci Omezeni a vyjimky ze
zaruky) (,Soucasti”), které jsou vyrobeny spolecnosti Haas a
prodany spolecnosti Haas nebo jejimi povérenymi distributory,
jak je stanoveno v tomto Certifikatu. Zaruka uvedena dale v
tomto Certifikdtu je omezenou zarukou a je jedinou zarukou
Vyrobce a podléha poZadavkim a podminkdm tohoto
Certifikatu.

Omezeni a odmitnuti zaruky

Dily podIéhajici opotfebeni pfi béZzném pouZzivani a béhem
dalSiho Casu, vcetné a nejen: natér, opracovani a stav oken,
Zarovky, tésnéni, stérace, uzavéry, systémy na odstrafovani
tfisek (napf. Snekové dopravniky, skluzné Zlaby na tfisky),
remeny, filtry, dverni valecky, prsty ménice nastroju atd.

nejsou predmétem této zaruky. Aby platila tato zaruka, musi
byt dodrZovany a zaznamenavany vyrobcem urcené ddrzbové
postupy. Tato zaruka je neplatna, jestlize vyrobce zjisti, Ze (i)
kterykoliv vyrobek spolecnosti Haas byl vystaven nespravnému
zachdzeni, nespradvnému poutziti, zneuZiti, zanedbani, nehodg,
nespravné montazi, nespravné (drzbé, nespravnému skladovani
nebo nespravnému provozovani ¢i pouZiti, véetné pouZiti
nespravnych chladicich nebo jinych kapalin, (ii) kterykoliv
vyrobek spole¢nosti Haas byl nespravné opraven nebo udrZovan
zakaznikem, nepovérenym servisnim technikem nebo jinou
nepovérenou osobou, (iii) zakaznik nebo jind osoba provedli
nebo se snafili provést jakékoliv Gpravy na kterémkoliv vyrobku
spolecnosti Haas bez predchoziho pisemného povéreni vyrobce
a/nebo (iv) kterykoliv vyrobek spole¢nosti Haas byl pouZit pro
jakoukoliv nekomercni potrebu (jako je osobni pouZiti nebo
pouZiti v domdcnosti). Tato zaruka nepokryva poSkozeni nebo
vadu zplisobenou vnéjsim vlivem nebo situacemi prekracujicimi
ramec pfiméfeného dohledu vyrobce veetng, ale bez omezeni
pouze na toto, kradezi, vandalismem, poZarem, povétrnostnimi
podminkami (jako je dést, zaplavy, vitr, blesk nebo zemétreseni)
nebo v dUsledku valky nebo terorismu.

Bez omezovani kteréhokoliv z vylouceni nebo omezeni
popsanych v tomto Certifikatu, tato zaruka neobsahuje Zadnou
zaruku, Ze jakykoliv vyrobek spole¢nosti Haas splni jakékoliv
osobni vyrobni specifikace nebo jiné pozadavky nebo Ze provoz
jakéhokoliv vyrobku spolecnosti Haas bude neprerusen nebo
bezchybny. Viyrobce neni zodpovédny ohledné pouzivani
jakéhokoliv vyrobku spolecnosti Haas jakoukoliv osobou a
vyrobce nemusi prevzit zavazek prodavajiciho v(ici jakékoliv
osobé za chyby v designu, vyrobé, provozu, vykonu jakéhokoliv
vyrobku spolecnosti Haas, kromé jeho opravy nebo vymény, jak
je psano dale v tomto Certifikatu.
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2.2 | FREZA- CERTIFIKAT OMEZENE ZARUKY

Certifikat omezené zaruky (pokr.)

Omezeni odpovédnosti a Skod

Viyrobce neponese odpovédnost viici zakaznikovi ani jakékoliv
jiné 0sobé za jakoukoliv kompenzacni, ndhodnou, naslednou,
trestnou, zvlastni nebo jinou Skodu ¢i narok, at'v rdmci smluvni
¢innosti, deliktu nebo jiné pravni nebo ekvitni teorie, majici
pdvod nebo souvislost s jakymkoliv vyrobkem spolecnosti

Haas, jinymi vyrobky nebo sluzbami poskytovanymi vyrobcem
nebo povérenym distributorem, servisnim technikem nebo
jinym povérenym zéstupcem (spolecné ,povéreny zastupce”)
nebo za selhani dilG nebo vyrobkd vyrobenych pomoci
jakéhokoliv vyrobku spolecnosti Haas, i kdyZ vyrobce nebo
jakykoliv povéreny zastupce byli seznameni s moznosti takovych
po3kozeni, které Skoda a narok zahrnuiji, ale nejsou omezeny
jen na né, za ztratu ziskd, ztratu dat, ztratu vyrobkd, snizeni
vynosy, ztratu pouZiti, cenu za prostoj, obchodni dlivéry,
jakékoliv poskozeni vybaveni, provozniho zévodu nebo jiného
majetku jakékoliv osoby a za jakoukoliv Skodu, ktera mohla byt
zpUsobena selhanim jakéhokoliv vyrobku spolecnosti Haas.
V3echny takové Skody a naroky vyrobce odmita a zakaznik se
jich vzdava. Vyhradni odpovédnost vyrobce a zékazniklv vylucny
opravny prostredek v ramci Skod a narok( z jakéhokoliv dGvodu
budou omezeny na opravu a vyménu, dle zvaZeni vyrobce,
vadného vyrobku spolecnosti Haas, tak jak je uveden v této
zaruce.

Zakaznik prijal omezeni a vymezeni stanovena dale v tomto
Certifikatu, vcetné, ale nikolivs omezenim pouze na toto,
omezeni svého prava na nahradu $kod, jako ¢ast svého ujednani
s vyrobcem nebo jeho povérenym zastupcem. Zakaznik si
uvédomuije a uznava, Ze cena vyrobkd Haas by byla vyssi, pokud
by byla na vyrobci poZadovana odpovédnost za Skody a naroky
nad ramec této zaruky.

Uplna dohoda

Tento Certifikat nahrazuje kazdou jinou dohodu, pfisliby,
prohlaSeni nebo zaruky, at' vyf¢ené nebo psané mezi stranami
nebo vyrobcem, s ohledem na predmét tohoto Certifikatu,

a obsahuje vSechny smlouvy a ujednani mezi stranami nebo
vyrobcem s ohledem na takovy pfedmét. Viyrobce timto
jednoznacné odmitd jakékoliv jiné dohody, pfisliby, prohlaSeni
nebo zaruky, at' vyf¢ené nebo psané, které jsou dodatecné
nebo v rozporu s jakymkoliv pojmem nebo podminkou tohoto
Certifikétu. Z4dny pojem ani podminka uvedené dale v tomto
Certifikatu nesmi byt pozménovany nebo doplriovany bez
pisemné dohody, podepsané vyrobcem a zakaznikem. Nehledé
na vyse uvedené, vyrobce uzna rozsifeni zaruky jen v takovém
rozsahu, ktery prodlouZi platnou dobu zaruky.

14 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023

Pienositelnost

Tato zaruka je prenosnd od piivodniho zakaznika na jinou
stranu, jestlize je CNC stroj prodan soukromym prodejem
pred uplynutim zaru¢ni doby, za predpokladu, Ze je vyrobci
predloZeno pisemné oznameni a tato zaruka neni neplatna v
dobé prenosu. Nabyvatel této zaruky bude podléhat veskerym
naleZitostem a podminkam tohoto Certifikatu.

Tato zaruka bude pod|éhat zakon(im statu Kalifornie bez
aplikace narizeni o konfliktu zakond. Jeden kazdy spor
vychdzejici z této zaruky bude FeSen soudni cestou ve Ventura
County, Los Angeles Couty nebo Orange County v Kalifornii.
Jakakoliv podminka nebo ustanoveni tohoto Certifikatu, které

je neplatné nebo nevynutitelné v jakékoliv situaci v jakékoliv
jurisdikci, neovlivni platnost nebo vynutitelnost zbyvajicich
podminek a ustanoveni tohoto nebo platnost nebo vynutitelnost
problematické podminky nebo ustanoveni v jakékoliv jiné situaci
nebo v jakékoliv jiné jurisdikci.



2.3 | ZASADY ZARUKY SPOKOJENOSTI ZAKAZNIKA

Politika zaruky spokojenosti zakaznika

VaZeny zakazniku Haas,

vasde Uplna spokojenost a pfizef jsou pro Haas Automation Inc.
arovnéz i pro distributora Haas (HFO), u kterého jste zafizeni
zakoupili, tim nejdleZit&jsim. Va3 distributor Haas rychle vyresi
jakékoliv vade starosti, které byste mohli mit ohledné vasi
prodejni transakce nebo pfi provozovani vaseho zafizeni.

Av3ak, pokud FeSeni nedopadlo k vasi Uplné spokojenosti
a vas problém jste projednali s clenem vedeni distributora,
generalnim Feditelem nebo pfimo majitelem distributora,

ucinite prosim nasledujici:

kontaktujte Haas Automation’s Customer Service Advocate
na tel. 805-988-6980. Abychom vas problém mohli vyFesit
co nejdrive, méjte prosim pfi hovoru pfipraveny nasledujici
informace:

*  Nazev vasi spolecnosti, adresu a telefonni Cislo
*  Model stroje a sériové Cislo

*  Nazev dealera a jméno posledni kontaktni osoby u dealera

+  TypvaSeho problému

Pokud chcete napsat Haas Automation, pouZijte prosim tuto
adresu:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

K rukam: Vedouci oddéleni Spokojenost zakaznika
e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Poté, co kontaktujete centrum zékaznickych sluzeb Haas
Automation, se budeme snaZit co nejrychleji se s vami a
vasim distributorem spojit kv(ili rychlému vyreSeni problému.
V Haas Automation vime, Ze dobry vztah mezi zakaznikem,
distributorem a vyrobcem znamena stély pfinos pro viechny
z0castnéné.

MEZINARODNI:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgie

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Zpétna vazha od zakaznika

Jestlize mate pfipominky nebo dotazy k této Prirucce pro
obsluhu, kontaktujte nas prosim na nasi webové strance www.

HaasCNC.com. PouZijte odkaz ,Kontaktujte nds” a poslete své
komentare naSemu zastupci zakaznikd.
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2.4 | FREZA - PROHLASENI O SHODE

Prohlaseni o shodé

Vyrobek: Fréza (vertikalni a horizontalni)*

*VCetné vSech poloZek volitelného vybaveni instalovanych ve
vyrobnim zavodu nebo u zakaznika certifikovanym prodejnim
mistem vyrobce Haas (HFO)

Vyrobce:

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030
805-278-1800

ProhlaSujeme s pInou zodpovédnosti, Ze shora uvedené
vyrobky, na které se toto prohlaseni vztahuje, vyhovuij
predpisiim, jak jsou popsany ve smérnici CE pro obrabéci
centra:

Smérnice o strojnim zafizeni 2006/42/EC
Smérnice o elektromagnetické slucitelnosti 2014/30/EU
Smérnice o nizkém napéti 2014/35/EC

KANADA: Jako vyrobce originalnich zafizeni (OEM) prohlaSujeme, Ze uvedené
vyrobky vyhovuji pfedpisu 851, upravenému odstavcem 7, Kontroly
zdravotnich a bezpecnostnich rizik pred spusténim, v Zakoné o bezpecnosti
a ochrané zdravi pfi préci v primyslovych podnicich, pojednavajicim o
ustanoveni a normach pro zabezpeceni strojového vybaveni.

Dale tento dokument vyhovuje pisemnému ustanoveni pro vyjimku od
predbézné inspekce pro uvedené strojni zafizeni, jak je uvedeno v Ontario
Health and Safety Guidelines, PSR Guidelines, datovano v listopadu 2016. PSR
Guidelines povolujf, aby takové pisemné oznameni od pGvodniho vyrobce
zafizeni, deklarujici soulad s prisluSnymi normami, bylo pfijatelné pro vyjimku
z Pre-Start Health and Safety Review.

V3echny stroje Haas s fizenim CNC maji znacku ETL Listed, ktera potvrzuje,
Ze vyhovuiji elektrickému standardu NFPA 79 pro priimyslové stroje a
kanadskému ekvivalentu CAN/CSA C22.2 No. 73. Oznaceni ETL Listed a
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Dopliiujici normy:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN 1SO 13849-1:2015

ISO 10218:1-2:2011 (pokud je zahrnuty robot)

RoHS2: VYHOVUJE (2011/65/EU) s vyjimkou dle dokumentace
vyrobce.

Vyjimka:

+  Neprenosny primyslovy nastroj velkych rozmér(.
+  Olovo jako prvek slitiny v oceli, hliniku a médi.
«  Kadmium a jeho slouceniny v elektrickych kontaktech.

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:

Kristine De Vriese
Telefon: +32 (2) 4272151

Adresa:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgie

CETL Listed jsou udélovana vyrobkim, které ispésné absolvovaly zkousky
v laboratofich Intertek Testing Services (ITS), coZ je obdoba Underwriters'
Laboratories.

Spolecnost Haas Automation byla posuzovana z hlediska vyhovéni
ustanovenim stanovenym normou ISO 9001: 2015. Rozsah registrace: Navrh
a vyroba strojd s fizenim CNC a pfislusenstvi, vyroba plechd. Podminky pro
udrZeni si tohoto certifikatu o registraci jsou stanoveny v zdsadach registrace
ISA'5.1. Tato registrace se udéluje na zakladé zachovani shody organizace

s uvedenym standardem. Platnost tohoto certifikdtu zavisi na priibéznych

dohledovych auditech.
@ ISO 9001:2015
¢ us NFPA STD 79

LigTED ANSI/UL STD 508 CERTIFI1ETD

UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD C22.2N0.73



3.1 | FREZA - BEZPECNOST

Bezpecnostni poznamky

UPOZORNENI: Toto zafizeni smi obsluhovat pouze
povéreny a Skoleny personal. VZdy dodrzujte navod
k obsluze, bezpecnostni Stitky, bezpecnostni postupy
ainstrukce k bezpecnému provozu stroje. NeSkoleny
personal predstavuje nebezpeci pro sebe a pro stroj.

duleZité: Nespoustéjte stroj, dokud jste si neprecetli
vSechna varovani, upozornéni a pokyny.

UPOZORNENI: Vzorové programy v této pfirucce byly
testovany z hlediska pfesnosti, ale jsou urceny jen pro

ilustraci. Tyto programy neurcuiji nastroje, ofsety ani materialy.
Nepopisuiji zplsob upnuti nebo jiného upevnéni obrobkd.
Pokud se rozhodnete provést vzorovy program ve Vasem stroji,
udélejte to v grafickém rezimu. Pri provadéni programd, které
dobre neznate, vZdy postupuijte podle bezpecnych postupi
obrabéni.

VSechny islicové fizené stroje (CNC) v sobé skryvaji rizika
vyvolana rotujicimi Feznymi ndstroji, Ffemeny a femenicemi,
vysokym elektrickym napétim, hlukem a energii stlaceného
vzduchu. Pri poufZiti stroji CNC a jejich soucasti museji byt vzdy
dodrzovana zakladni bezpecnostni opatfeni pro snizeni rizika
zranéni osob a mechanickych poskozeni.

Pracovni plocha musi byt pfimérené osvétlena, aby umoznila
prehledny a bezpelny provoz zafizeni. To zahrnuje pracovni
plochu obsluhy a vSechny plochy stroje, ke kterym je pfi (drzbé
nebo CiSténi pfistup. Pfimérené osvétleni je odpovédnosti
uZivatele.

Rezné néstroje, upinani obrobku, obrobek a chladici kapalina
jsou mimo rozsah a kontrolu spolecnosti Haas Automation,
Inc. Kazdé z potencidlnich rizik spojenych s touto innosti (ostré
hrany, zvedani tézkych bfemen, chemicka sloZeni apod.) a
prislusné zabezpeceni (OOP, Skoleni apod.) je odpovédnosti
uZivatele.

Cigténi stroje je nezbytné pi b&Zném pouzivani a pred tdrzbou
nebo opravou. K dispozici je doplfikové vybaveni, které
napomaha cisténi, jako jsou omyvaci hadice, dopravniky tfisek
a Sneky na tfisky. Bezpetné pouZivani tohoto zafizeni vyZaduje
Skoleni, mize vyZadovat odpovidajici OOP a je odpovédnosti
uZivatele.

Tento navod k obsluze je urcen jako referencni pfirucka a nesmi
byt jedinym zdrojem Skoleni. Kompletni Skoleni obsluhy je k
dispozici u autorizovaného distributora spole¢nosti Haas.

Prehled typu obrabécich nastrojii Haas Automation

CNC frézy od spolecnosti Haas jsou urceny k fezani a tvarovani
kovil a dalSich tvrdych materidlQ. Jsou ze své podstaty urceny
ke vSeobecnym cellim a seznam viech téchto materialli a typ(
rezd by nikdy nebyl Gplny. Témér veskeré fezani a tvarovani

se provadi pomoci rotacniho nastroje, ktery je namontovan ve
vietenu. Neni potfeba otacet frézou. Nékteré fezné operace
vyZaduji pouZiti chladici kapaliny. Tato chladici kapalina je
volitelnd v zavislosti na typu Fezani.

Cinnosti s frézami Haas jsou rozdéleny do t¥i oblasti. Tyto

jsou: Provoz, Udrzba a servis. Provoz a Udrzbu musi provadét
vySkoleny a kvalifikovany provozovatel stroje. Tento navod k
obsluze obsahuje nékteré informace potfebné pro ovladani
stroje. V3echny ostatni Cinnosti se strojem se povazuji za servis.
Servis smi provadét pouze odborné vyskoleny servisni personal.
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3.1 | FREZA - BEZPECNOST

Provoz tohoto stroje se sklada z nasledujicich casti:

1. Nastaveni stroje
Nastaveni stroje se provadi tak, Ze se nejprve nastavi
nastroje, ofsety a upinani potrebné pro provadéni
opakované funkce, ktera se pozdéji nazyva provoz stroje.
Nékteré funkce pro nastaveni stroje Ize provést s otevienymi
dverfmi, ale jsou omezeny na ,béh pfi podrzeni".

2. Ovladani stroje v automatickém rezimu
Automatické ovladani se spousti pomoci startu cyklu a mize
k nému dojit pouze se zavfenymi dvefmi.

3. Nakladani a vykladani materialG (obrobki) operatorem
Pfedchazi a nasleduje automaticky provoz nakladani
obrobk. To je nutné provadét pri otevienych dvefich a pfi
otevrenych dvefich je veSkery automaticky pohyb stroje
zastaven.

4. Nakladani a vykladani feznych nastroji operatorem
ZatiZeni nastroje se provadi méné casto nez pfi nastavovani.
Casto se musi povést, kdyZ se nastroj opotiebuje a musi byt
vymenén.

Udrzba zahrnuje jen nasleduijici:

1. Pfidavani chladici kapaliny a udrZovani koncentrace
chladici kapaliny
PFidavani chladici kapaliny a udrZovani koncentrace chladici
kapaliny je nutné provadét v pravidelnych intervalech.
Jednd se o normalni ¢innost obsluhy a provadi se bud'z
bezpeného mista mimo pracovisté, nebo s otevienymi
dvefmi a zastavenym strojem.

2. Dopliiovani maziv
Doplfiovani maziv pro vieteno a osy se musi provadét v
pravidelnych intervalech. Ty jsou ¢asto mésice nebo roky
dlouhé. Jedna se o normalni ¢innost obsluhy a vZdy se
provadi z bezpecného mista mimo pracovisté.

3. Cisténi trisek ze stroje
Cigténi tiisek se musi provadét v pravidelnych intervalech,
které jsou urCeny typem provadéného obrabéni. Jednd se o
normalni ¢innost obsluhy. Provadi se s otevienymi dvefmi a
zcela zastavenym strojem.

18 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023

Servis zahrnuje jen nasleduijici:

1. Oprava nespravné funguijiciho stroje
U stroje, ktery nefunguje spravné, je nutné provést servis
osobou vySkolenou ve vyrobé. To nikdy neni béZna cinnost
obsluhy. Takova ¢innost se nepovazuje za udrzbu. Pokyny
pro instalaci a servis jsou uvedeny samostatné v navodu k
obsluze.

2. Pfesun, vybaleni a instalace stroje Stroje
Haas jsou dodavany na misto uZivatele témé¥ pfipravené
k provozu. K dokonceni instalace vSak stale vyZaduiji servis
vySkolenym personalem. Pokyny pro instalaci a servis jsou
uvedeny samostatné v navodu k obsluze.

3. Zabaleni stroje
K zabaleni stroje pred pfepravou je nutné pouZit stejny
balici material, ktery byl dodany spolecnosti Haas v plivodni
zasilce. K dokonceni instalace v3ak baleni vyZaduije servis
vySkolenym personalem. Pokyny k prepravé jsou uvedeny
samostatné v ndvodu k obsluze.

4. \lyfazeni z provozu, demontdz a likvidace
U stroje se nepredpoklada, Ze bude rozkladan k preprave,
mUZe byt presunut Uplné stejnym zplisobem, jakym byl
nainstalovan. Stroj Ize vratit distributorovi vyrobce k likvidaci,

vyrobce prijima nékteré nebo vSechny soudasti k recyklaci
podle smérnice 2002/96/ES.

5. Likvidace na konci Zivotnosti
Likvidace na konci Zivotnosti musi byt provedena v souladu
se zakony a smérnicemi oblasti, ve které je stroj umistén.
Jedna se o spolecnou odpovédnost maijitele a prodejce
stroje. Analyza rizik se této faze netyka.



3.2 | FREZA - PRECTETE SI PRES SPUSTENIM PROVOZU

Prectéte si pres spusténim provozu

NEBEZPECI: Do pracovniho prostoru stroje nevstupuijte,
pokud je stroj v pohybu nebo by se mohl zacit pohybovat.
Mohlo by to vést k téZkému zranéni nebo usmrceni.
Pohyb stroje je mozny, kdyZ ma stroj zapnuté napajeni a
neni v reZimu [EMERGENCY STOP].

Zakladni bezpecnost:
« Tento stroj mGZe zp(isobit véZzné zranéni.

* Stroj je Fizen automaticky a mlZe se spustit v kterykoliv
okamizik.

* Pfed provozovanim stroje se informujte o mistnich
bezpelnostnich predpisech. Pokud mate dotazy k
bezpelnostni problematice, obratte se na svého prodejce.

* Zodpovédnosti majitele stroje je zajistit, aby kazdy, kdo bude
provadét montdz a obsluhu stroje, byl podrobné sezndmen s

obsluhou a bezpe¢nostnimi predpisy ke stroji, jesté NEZ zahéji

praci. Kone¢nou zodpovédnost za bezpecnost ma maijitel
stroje a jednotlivci, ktefi se strojem pracuiji.

* Konecnou zodpovédnost za bezpecnost ma majitel stroje a
jednotlivci, ktefi se strojem pracuij.

* Pri odstrafovani zpracovaného materidlu a isténi stroje
pouZivejte vhodné rukavice.

* PoSkozena okna vymeénte okamZité po jejich poskozeni nebo
pfi silném poskrabani.

* BEéhem provozu stroje nechte bocni okna zamknuta (pokud je
to mozné).

Elektricka bezpecnost:

* Elektricka energie musi splfiovat poZadované parametry.
Pokusy o spusténi stroje z jakéhokoliv jiného zdroje mohou
mit za nasledek vazné Skody a budou ddivodem ke zruseni
zaruky.

* Elektricka skFir by méla byt zaviena a kli¢ i zapadky na skfini
fidiciho systému by mély byt vZdy zajisténé, kromé doby
provadéni instalacnich a servisnich praci. V tuto dobu by méli
mit pFistup k panelu pouze kvalifikovani elektrikari. Kdyz je
hlavni jisti¢ zapnuty, je uvnitf elektrického ovladaciho panelu
(v€etné desek plosnych spojl a logickych obvodd) vysoké
napéti a nékteré prvky stroje maji za provozu vysokou teplotu;
proto je nutné zachovavat extrémni opatrnost. Jakmile je stroj
nainstalovan, skFfin fizeni musi byt zamdcena a pfistup ke klici
umoznén jen kvalifikovanému servisnimu personalu.

* Nezapinejte jisti¢, dokud neni zjiSténa pficina zdvady. ZjiStovat
zavady a provadét opravy na zafizeni smi jen servisni personal
vyskoleny spolecnosti Haas.

* NepouZivejte tlacitko [POWER UP] na zavéSenym fidicim
panelu, dokud neni instalace stroje kompletné dokoncena.

Provozni bezpecnost:

NEBEZPECI: Aby nedoslo ke zranéni, ovéFte, Ze se pred
otevrenim dvefi vieteno prestalo otacet. V pfipadé ztraty
vykonu bude vieteno trvat mnohem déle, neZ se zastavi.

* Neprovozuijte stroj bez zavienych dvefi a spravné funguiicich
zamka dvefi.

* NeZ zalnete pracovat na stroji, zkontrolujte, jestli nékteré jeho
soucastky nebo nastroje nejsou poskozené. Kazda poskozena
soucastka nebo nastroj by mély byt Fadné opraveny
povérenym personalem. Neprovozujte stroj, jestlize se zd3, Ze
néktera jeho Cast nefunguje spravné.

« Otacejici se obrabéci nastroje mohou zplsobit vazné zranéni.
Bé&hem programu se miZe stil frézy a hlava vietena kdykoliv
pohybovat velkou rychlosti.

* Nespravné upnuté obrobky obrabéné pfi vysokych otackach /
rychlostech posuvu mohou byt odmrstény a mohou prorazit
pouzdro. Neni bezpetné obrabét nadmérné velké obrobky
nebo obrobky upnuté jen za okraje.

UPOZORNENI: Ruéni nebo automatické zavirani dvefi
krytu je potencidlnim mistem sevieni. Automatické dvere
Ize naprogramovat tak, aby se zaviraly automaticky,
nebo stisknutim tlacitka pro otevieni/zavieni dvefi na
zavéSeném panelu obsluhy. Pfi zavirani dvefi bud rucné,
nebo automaticky nedavejte do dvefi ruce ani ouska.

Vysvobozeni osoby uviznuté ve stroji:
* BEéhem provozu se nikdy nesmi uvnitf stroje nachazet jakakoli
osoba.

* V nepravdépodobné situaci, kdy by byla uvéznéna osoba
uvnitr stroje, okamZité stisknéte nouzové STOP tlacitko a
vysvobodte osobu.

* Pokud je osoba zaklinéna nebo zamotand, vypnéte stroj, poté
sméru potrebném k uvolnéni osoby.

Obnova po zaseknuti nebo zablokovani:

* Dopravniku tfisek: postupujte podle pokyn( k ¢isténi na
internetoveé strance Haas Service (pfejdéte na www.haascnc.
com a kliknéte na kartu Servis). Je-li to nutné, zavrete dvirka
a dopravnik otocte tak, aby se uviznuta cast nebo material
zpfistupnily a vyjméte je.

* Pri zvedani tézkych a nepfijemnych &asti pouZijte zvedaci
zafizeni nebo pomoc.
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3.2 | FREZA - PRECTETE SI PRES SPUSTENiIM PROVOZU

* Nastroje a materidlu/obrobku: zavfete dvefe a stisknutim
tlacitka [RESET] vymaZzte zobrazené alarmy. Posurite osu tak,
aby se nastroj a material vycistily.

* Automatického ménice nastroje / nastroje a vietena: Stisknéte
[RECOVER] a postupuite podle pokyni na obrazovce.

* Pokud se alarmy neresetuiji nebo nedokaZete zablokovani
odstranit, poZadejte o pomoc podnikovou prodejnu Haas
(HFO).

P¥i praci na stroji postupujte podle téchto pokynii:
* Normalni provoz - béhem provozu stroje méjte dvefe zaviené
a kryty ponechte na misté (pro neuzavrené stroje).

* Nakladani a vykladani obrobku — Obsluha otevFe dvefe nebo
kryt, dokondi tkol a pFed stisknutim [CYCLE START] zavfe
dvere nebo kryt (spusténi automatického pohybu).

* Nastaveni obrabéni - Po dokonceni nastaveni otocte ki€ pro
nastaveni, abyste uzamkli nastaveny rezim, a vyjméte klic.

» Udrzba/cisténi stroje—- PFed vstupem do pouzdra stisknéte
tlacitko [EMERGENCY STOP] nebo [POWER OFF] na stroji.

Pravidelna kontrola bezpeénostnich prvku stroje:
« Zkontrolujte, zda mechanismus blokovaciho zafizeni dvef{
spravné padne a funguje.

« Zkontrolujte, zda bezpecnostni okna a pouzdro nejsou
poskozené nebo neutésnéné.

« Zkontrolujte, zda jsou vSechny panely pouzdra na svém misté.

Kontrola bezpecnostniho blokovani dvefi:

« Zkontrolujte bezpecnostni ochranu dveff, zda nenf kli¢
bezpelnosti ochrany ohnuty ¢i Spatné zarovnany a zda jsou
nainstalované vsechny upeviovace.

« Zkontrolujte i samotnou bezpecnostni ochranu dvefi, neni-li
Spatné zarovnana, nebo zda ji néco neprekazi.

* lhned vyménte vSechny soucasti systému bezpecnostni
ochrany dvefi, které nesplfiuji tato kritéria.

Ovéreni bezpecnostniho zamku dvirek:

* Kdy? je stroj v reZimu provozu, zaviete dvere stroje, nechte
vireteno bézet rychlosti 100 ot/min., zatahnéte dvere a
zkontrolujte, zda se dvefe neoteviraji.
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KONTROLA A TESTOVANI KRYTU STROJE A

BEZPECNOSTNIHO SKLA:

BéZna kontrola:

* VizudIné zkontrolujte pouzdro a bezpecnostni sklo, zda
nedoslo k Zadnému zkresleni, nalomeni nebo jinému

poskozeni.

* Okna Lexan vyménite po 7 letech, nebo pokud jsou poSkozena
Ci silné poskrabana.

* VSechna bezpelnostni skla a okna stroje musi byt Cistd, aby
obsluha mohla béhem provozu sledovat ¢innost stroje.

* Denni vizudIni kontrolou pouzdra stroje ovéfite, Ze jsou
vSechny panely na svém misté.

Testovani pouzdra stroje:
* Pouzdro stroje neni nutné nijak testovat.



3.3 | FREZA - LIMITY STROJU

Ekologicka omezeni pro stroj

Nasledujici tabulka uvadi ekologicka omezeni pro
bezpelny provoz:

Ekologicka omezeni (jen pro vnitfni pouziti)

MINIMUM MAXIMUM
Provozni teplota 41 °F (5,0 °Q) 122 °F (50,0 °C)
Teplota skladovani -4 °F (-20,0 °C) 158 °F (70,0 °C)

Vihkost okoli

relativni 20 %, bez kondenzace

relativni 90%, bez kondenzace

Nadmorska vyska Hladina more

6 000 stop (1 829 m)

UPOZORNENI: Neprovozuijte stroj v prostiedi's
nebezpecim vybuchu (vybusné vypary a/nebo castice).

Stroj se sadou robota Haas
Prostredi strojd a robotd je urceno jako strojni dilna nebo
prdmyslova instalace. Za osvétleni v obchodé odpovida uZivatel.

Omezeni hlucnosti pro stroj

POZOR: Podniknéte opatieni k zabranéni poskozeni
sluchu hlukem stroje nebo obrabéni. Noste chranice
sluchu, méiite své aplikace (nastrojové vybaveni,
rychlost vietena, rychlosti os, upinani, programované
drahy) s cilem sniZit hlu¢nost, nebo omezte p¥istup do
prostoru stroje pii obrabéni.

Typické Urovné hlu¢nosti pfi umisténi obsluhy v bézném
provozu jsou nasleduijici:

e VaZené A méreni akustického tlaku budou 69,4 dB nebo
nizsi.

e VaZené C okamité hladiny akustického tlaku budou 78,0
dB nebo nizsi.

e LwA (hladina akustického vykonu vazena A) bude 75,0 dB
nebo nizsi.

POZNAMKA: Skutecné hladiny hluku pfi Fezani materialu
jsou znatné ovlivnény vybérem materialu, feznym nastrojem,
otdckami a posuvy, upinanim obrobku a dalSimi faktory. Tyto
faktory jsou specifické pro aplikace a jsou fizeny uZivatelem, ne
spolecnosti Haas Automation Inc
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3.4 | FREZA - BEZOBSLUZNA OPERACE

Bezobsluzné operace

PIné uzaviené CNC stroje znacky Haas jsou navrZzeny pro provoz  Napfiklad pokud hrozi nebezpeci pozaru vinou obrabéného
bez dozoru, nicméné nékteré obrabéci procesy nejsou pro materialu, potom musite nainstalovat pfislusny hasici systém,
takovy provoz dostatené bezpecné. aby bylo snizeno riziko poskozeni personalu, vybaveni a

budovy. Predtim, nez bude povolena cinnost strojl bez dozoru,
méli byste kontaktovat vhodného odbornika, aby nainstaloval
monitorovaci nastroje.

ProtoZe majitel dilny odpovida za to, Ze stroj je nastaven

bezpecné a Ze vyuziva nejlepsi zplisoby obrabéni, odpovida

také za fizeni priibéhu téchto metod. Musite obrabéci proces

sledovat, abyste predesli poskozeni, Grazlim nebo sniZzeni Je zvIasté dlileZité pouZit monitorovaci vybaveni, které je

Zivotnosti pfi vzniku rizikovych situaci. schopno okamfZité detekovat problém a provést poZzadovanou
¢innost bez zasahu ¢lovéka.
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3.5 | FREZA - PRAVIDLA DVERI

Omezeni rezimu provozu/nastaveni

VSechny stroje CNC jsou vybaveny zamkem na dvefich
operatora a klicovym prepinacem na boku zavésného ovladace
kvdli zamknuti a odemknuti ReZimu nastaveni. Obecné, stav
zamknuti/odemknuti ReZimu nastavovani ma vliv na ¢innost
stroje, kdyzZ jsou dveFe oteviené.

ReZim nastaveni by mél byt po vétSinu Casu zamknut (klicovy
prepinat je ve svislé, zamknuté poloze). V zamknutém rezimu
jsou dvere plasté zaviené a zamknuté pfi béhu CNC programu,
otaceni vietena nebo pohybu osy. Dvere se automaticky
odemknou, kdyZ stroj neni v cyklu. Hodné funkci stroje
nepracuje s otevienymi dvefmi.

PFi odemknutém stavu umoZniuje rezim nastaveni zkuSené
obsluze vétsi pristup ke stroji kvdli nastavovani zakazek. V
tomto rezimu je chovani stroje zavislé na tom, jestli jsou dvere

oteviené nebo zaviené. Nasledujici schémata uvadgji souhrn
rezim{ a povolenych funki.

POZNAMKA: Viechny tyto podminky nasleduji za
predpokladu, Ze jsou dvere oteviené a z(stvaji oteviené pred,
b&hem a béhem akce.

NEBEZPECI: Nezkousejte pelstit bezpe¢nostni funkce. Pokud
tak ucinite, stroj se stane nebezpeCnym a zaruka ztrati platnost.

FUNKCE STROJE REZIM PROVOZ REZIM NASTAVENI
Dmychadlo (AAG) zap/vyp Nepovoleno. Nepovoleno.
Osa jog s pouzitim Privépené rukojeti jog Nepovoleno. Povoleno.
Osa jog pfi pouZiti rukojeti RJH jog Nepovoleno. Nepovoleno.
Osa jog pomoci knofliku raketoplanu RJH Nepovoleno. Nepovoleno.
Rychloposuv pouziti domovské G28 nebo druhého domova Nepovoleno. Nepovoleno.
Navrat viech os do nulového bodu. Nepovoleno. Nepovoleno.
(Automaticky ménic palet) Nepovoleno. Nepovoleno.
Provozni tlacitka APC Nepovoleno. Nepovoleno.
Dopravnik tfisek CHIP FWD, REV Nepovoleno. Nepovoleno.
Tlacitko CHLADICI KAPALINY na zavé$eném panelu Nepovoleno. Povoleno.
Tlacitko CHLADICI KAPALINY na RJH. Nepovoleno. Povoleno.
PFesunout programovatelny Spigot chladici kapaliny Nepovoleno. Povoleno.
Orientovat vfeteno Nepovoleno. Nepovoleno.
Spustte program, tlacitko SPUSTENI CYKLU na zavéeném panelu Nepovoleno. Nepovoleno.
Spustte program tlacitka SPUSTENI CYKLU na zavéseném RJH Nepovoleno. Nepovoleno.
Spustte program (paleta) Nepovoleno. Nepovoleno.
Tlacitko vietena FWD / REV na zavéSeném panelu Nepovoleno. Nepovoleno.
Veteno FWD / REV na zavéseném panelu Nepovoleno. Nepovoleno.
Zména nastroje ATC FWD / ATC REV. Nepovoleno. Nepovoleno.
Uvolnéni nastroje z vietena Povoleno. Povoleno.
VNITR. CHLAZ. VRETENA (TSC) ZAP. Nepovoleno. Nepovoleno.
Dmychadlo nastroje (TAB) zapnout Nepovoleno. Nepovoleno.
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3.6 | FREZA - ROBOTICKE BUNKY

ROBOTICKE BUNKY

Stroj v robotické burice ma povoleni spustit program pfi
otevrenych dvefich bez ohledu na polohu kldvesy Nastaveni-
béh. KdyZ jsou dvefe oteviené, rychlost vietena je omezena na
niz$i hodnotu tovarniho omezeni otdek nebo na Nastaveni
292, Omezeni rychlosti vfetena s otevienymi dvefmi. Jsou-

li dvefe otevfené, zatimco jsou otacky vietena nad mezni
hodnotou, vfeteno se zpomali na mezni otacky. Zavienim dveri
se odstrani omezeni a obnovi se naprogramované otacky.

Tyto podminky s otevienymi dvefmi jsou povoleny pouze po
dobu, kdy robot komunikuje se strojem CNC. Typicka situace

vypada tak, Ze rozhrani mezi robotem a strojem CNC adresuje
bezpecnost obou strojd.
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3.7 | FREZA - EXTRAKCE AEROSOLU/VYPUSTENI POUZDRA

Extrakce aerosolu / vypusténi pouzdra

Nékteré modely maji nainstalované zafizeni, které umozni, aby
byl vytahovat aerosolu pfipevnén ke stroji.

K dispozici je také volitelny vyfukovy systém pouzdra, ktery
pomaha udrzZovat aerosol mimo pouzdro stroje.

Je zcela na vlastnikovi/provozovateli, aby ur€il, zda a jaky typ
vytahovace aerosolu je pro aplikaci nejvhodnéjsi.

Za instalaci systému extrakce aerosolu nese plnou odpovédnost
vlastnik/provozovatel.
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3.8 | FREZA - LIMIT BEZPECNOSTI VRETENA

Limit bezpecnosti vietena

Potinaje verzi softwaru 100.19.000.1100 byl do fizeni pfidan
limit bezpecnosti vietena.

Tento prvek zobrazi vystrazné hlaseni, kdyz se stiskne tlacitko
[FWD] nebo [REV] a pfedchozi pFikazana rychlost vietena
prekraCuje parametr maximalni rucni rychlosti vietena.
Stisknéte [ENTER] pro prechod na pfedchozi pfikdzanou
rychlost vietena nebo stisknéte [CANCEL] pro zruSeni akce.

; : R off
510 32,16 G01 Linear Feed Motion Tool: 1
Gl X1.3631 F0.01; 699 Feed Per Revolution Offset: 1 "
X1.25 Z0.005; G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
X-0.0625 F0.009; Tool Group: <=
X0.0506 Z0.0616 FO0.01; G8o Cycle Cancel R AELP:
GO X1.65; G54 Work Offset #54 Max Load: 0
20.2169; Life: 100%
(ROUGH OD STEP 1); Doo Hee mes Tl
G99; on
G18; 1
GO X1.45 Y0, Z0.2169;
20.0312;
X1.1724; Warning
G1 X1.13 Z0.01 F0.01; Live Tool
Z-0.305; . .
G3 X1.1524 Z-0.312 10.0235 K-0.0507; Main Spindle:
Gl X1.1559 2-0.3135; 0%
X1.1592 Z-0.315L; 2500 RPM 0
G3 X1.18 Z-0.3406 |-0.0281 K-0.0263; fo 0.000
Gl Z-0.3413; L
= Ry Is over the safe speed limit. P 1522‘:
X1.1798 Z-0.394; . )
G3 X1.1679 Z-0.4116 1-0,0398 K0.0035; Continue with commanded speed?
Gl X1.13 Z2-0.442;
Z-0.8957;
X1.25: Yes (ENTER] | No [CANCEL] |

Main Spindle —— e -

Timers And Counters

@ Spindle Speed: © RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 Kw X 1.2508 |-l . 46% ) i
Surface Speed: 0 FPM -~ - Last Cycle: Bidfia2
Overrides Chip Load: ©.000 IPT G Y 0.0000 _ -_J 0% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0090 IPR i
Feed: 100% y z 0.0054 [— - 0% M30 Counter #1: 0
. Active Feed: 0.0090 IPR
Splndl:. 100% N M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% _ - m
i Ws e _| L Loops Remaining: 1]
spindieLoad() P o C oo | — 0%

MOZNOST STROJE / VRETENA MAXIMALNi RUCNi RYCHLOST VRETENA
Frézy 5000

POZNAMKA: Tyto hodnoty nelze zménit.
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3.9 | FREZA - UPRAVY STROJE

Upravy stroje

Spole¢nost Haas Automation neni zodpovédna za Skody
zpUsobené vasimi Gpravami strojd Haas pomoci dilli nebo
souprav nevyrobenych nebo nedodanych spole¢nosti Haas
Automation. PouZiti takovych dild nebo souprav mlize
znamenat ztratu zaruky.

Nekteré dily nebo soupravy prodavané spolecnosti Haas
Automation mdZe instalovat uzivatel. Pokud takové dily nebo
soupravy instalujete sami, prostuduijte si napfed pfiloZzeny
navod k instalaci.

Ujistéte se, Ze rozumite postupu a bezpecnostni problematice.

Pokud si nejste jisti, jestli postup zvladnete, kontaktujte vaSe
stredisko Haas Factory Outlet (HFO).
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3.10 | FREZA - NESPRAVNE CHLADICI KAPALINY

Nespravné chladici kapaliny

Chlazeni a pouzita chladici kapalina jsou ddlezitym prvkem
mnoha operaci obrabéni. KdyZ je spravné pouZita a oSetfovana,
miize chladici kapalina zlepsit kvalitu obrabéni, prodlouzit
Zivotnost nastroje a ochranit komponenty stroje pred korozi

a jinym poskozenim. Nespravné chladici kapaliny ale mohou
zavinit zavazné poskozeni Vaseho stroje.

Takové poskozeni mUze znamenat zanik zaruky, ale mlze
vyvolat i rizikové situace ve VaSem provozu. Napfiklad tnik
chladici kapaliny poskozenym tésnénim mdze vyvolat nebezpedi
uklouznuti.

Poufziti nespravné chladici kapaliny zahrnuje tyto body (ale
neomezuije se jen na né):

«  Nepouzivejte samotnou vodu. ZpUsobi to korozi
komponent stroje.

*  NepoufZivejte horlavé kapaliny.

*  NepoufZivejte ,Cisté” mineralni fezné oleje bez obsahu
vody. Tyto produkty poSkozuji pryZzova tésnéni a hadice
v celém stroji. PouZivate-li Gsporny mazaci systém pro
obrabéni témér nasucho, pouZzivejte vyhradné doporucené
oleje.

28 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023

Chladici kapalina pro obrabéni musi byt Feditelna vodou nebo
musi byt na bazi syntetického oleje €i syntetického chladiva/
maziva.

POZNAMKA: Udriujte chladici smés tak, aby koncentrat
chladici kapaliny z(istaval na pfijatelnych Grovnich. Nesprévné
udrZované smési chladicich kapalin mohou vést ke korozi
soucasti stroje. Na poskozeni korozi se nevztahuje vaSe zaruka.
Mate-li otazky k urcité kapaling, kterou chcete poutZit, obratte se
na VaSeho dodavatele.



3.11 | FREZA - BEZPECNOSTNI STITKY

Bezpecnostni Stitky

Firma Haas umistuje na stroje Stitky, které upozorfiuji na mozna
rizika. JestliZe se Stitky poSkodi nebo opotfebi, nebo jsou-li
potiebné dalsi stitky ke zddraznéni konkrétniho nebezpedi,
spojte se se svym prodejcem nebo vyrobcem Haas.

POZNAMKA: 7adné Stitky nebo symboly nikdy nepozméfiujte
ani neodstranuijte.

Seznamte se se symboly na bezpecnostnich Stitcich. Symboly
jsou navrzeny tak, aby vyjadfovaly druh informace:

*  Zluty trojahelnik - Popis nebezpeci.
*  PreSkrtnuta cervena kruZnice - Popis zakazané Cinnosti.
o Zelena kruZnice - Popis doporucené innosti.

«  Cerna kruznice - informace o ¢innosti stroje nebo
prislusenstvi.
Priklady bezpecnostnich symbol(:

[1] Popis nebezpeci, [2] Zakazana Cinnost,
[31 Doporuéena Cinnost.

Ostatni Stitky se nachazeji na stroji podle modelu a
instalovanych doplnikd. Tyto Stitky si urcité prectéte a snazte se
jejich vyznam pochopit.
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3.11 | FREZA - BEZPECNOSTNI STIiTKY

Symboly nebezpei - Zluty trojihelnik

Pohyblivé €asti - nebezpeti namotani, zachyceni, rozdrceni a
porezani.

Z4dnou Esti t&la se nepfiblizujte k soutastem, které se pohybuii
nebo se mohou zacit pohybovat. Pohyb stroje je mozny, kdyZz ma
stroj zapnuté napajenf a neni v rezimu [EMERGENCY STOP].
Zajistéte volné obleceni, vlasy atd.

Pamatuijte, Ze automatické stroje se mohou zapnout kdykoli.

Nedotykejte se rotujicich nastrojd.

Z4dnou Eésti téla se nepfiblizujte k soutastem, které se pohybuii
nebo se mohou zacit pohybovat. Pohyb stroje je mozny, kdyZz ma
stroj zapnuté napajeni a neni v rezimu [EMERGENCY STOP].
Ostré nastroje mohou rozfiznout pokozku.

Regen je pouZivana pohonem vFetena k eliminaci nadmérného
vykonu a bude se proto zahfivat.
PFi pouZivani Regen dévejte vZdy pozor.

Na stroji jsou vysokonapétové soucasti, které by mohly zpiisobit
Uraz elektrickym proudem.
Okolo téchto soucasti s vysokym napétim budte vzdy opatrni.

Na stroji jsou vysokonapétové soucasti, které by mohly zplisobit
Uraz elektrickym proudem.

Dévejte pozor, abyste neotevreli elektrické skfiné, pokud nejsou
komponenty bez napéti nebo pokud nejsou opotfebovany
spravné osobni ochranné pomicky. Jmenovité hodnoty
elektrického oblouku jsou uvedeny na typovém Stitku.

Dlouhé néstroje jsou nebezpecné, zvlasté pfi otackach nad 5000/
min. Nastroje se mohou ulomit a odletét ven ze stroje.

Kryty stroje jsou ur€eny k ochrané pred tfiskami a odstfikujici
chladici kapalinou. Nemusi ochranit pfed ulomenymi nebo
vymrsténymi nastroji.

PFed zahajenim obrabéni vZdy zkontrolujte nastaveni a néstroje.

Obrabéci tinnosti mohou vytvorit nebezpecné tfisky, prach nebo
aerosol. Je to funkce fezanych material(i, pouzitych kapalin pro
obréabéni kov(, Feznych néstrojti a rychlosti obrabéni / podavani.

Zodpovédnosti majitele/provozovatele stroje je, aby zjistil,
zda je zapottebi osobnich ochrannych prostiedkd, jako jsou
bezpecnostni bryle nebo respirator, a také zda je zapotrebi
systém vytahovéni aerosolu.

Neékteré modely maji moznost pfipojent systému vytahovani
aerosolu. VZdy si ¢téte bezpecnostni listy (SDS) pro materidl
obrobku, fezné nastroje a kapalinu pro obrabéni kov(.

Dal3i bezpecnostni informace
DULEZITE: Ostatni Stitky se nachazeji na stroji podle modelu a

vyznam pochopit.
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Symbol zakdzané €innosti - €ervena preskrtnuta kruznice

Symbol zakdzané Cinnosti - €ervena preSkrtnuta kruznice

Pokud je mozny automaticky pohyb stroje, nevstupuijte do
vymezené oblasti.

Pokud do pouzdra vstoupit musite, pouZijte tlacitko [EMERGENCY
STOP] nebo stroj vypnéte. Po vypnuti stroje umistéte na zavéseny
fidici panel bezpecnostni Stitek upozorfiujici, Ze jste v prostoru
stroje a nikdo ho nesmi zapinat.

Neobrabéjte keramické materialy.

Nepokousejte se vkladat néstroje, pokud nejsou dorazy vietene
vyrovnané viici vyiezdim ve V pifirubé nastrojového drzaku.

Neobrabéjte hoflavé materialy.

NepouZivejte hoflavé kapaliny.

Hoflavé materidly ve formé €astic nebo vypar mohou byt
vybusné.

Kryty stroje nejsou urceny na to, aby takovy vybuch nebo pozar
udrzely.

NepouZivejte jako chladici kapalinu vodu. ZpGsobi to korozi
komponent stroje.
Vidy pouZivejte vodni roztok antikorozni chladici kapaliny.

Nechdvejte dvere stroje zaviené.

Pokud jste v blizkosti stroje, pouZivejte bezpe¢nostni bryle nebo
masku.

Trisky a drobné ¢astecky ve vzduchu mohou zpdsobit zranéni
odi.

V okoli stroje vZdy pouZzivejte pomticky na ochranu vzduchu.
Stroj mdze pUsobit hluk aZ 70 dBA.

Ujistéte se, Ze dorazy vietene jsou spravné vyrovnany vici
vyiez(im ve V prirubé nastrojového drzéku.

VSimnéte si umisténi tlacitka pro uvolnéni nastroje. Tlacitko
stisknéte, pouze kdyZ nastroj drZite.

Nékteré nastroje mohou byt velmi té7ké. Takovymi nastroji
manipulujte opatrné, obéma rukama a zajistéte, aby tlacitko
uvolnéni nastroje stisknul nékdo jiny.

Informatni symbol - €erna kruZnice

UdrZujte pfedepsanou koncentraci chladici kapaliny.

PFilis Fidka smés (méné koncentratu) mizZe sniZit antikorozni
ochranu soucéasti.

PFiliS husta smés (vice koncentratu) je neefektivni a nepfinasi
Zadné vyhody.



4.1 | FREZA - ZAVESENY RiDICi PANEL

| =
— 'g‘ - : "Make;,yg;-:;hwfsid |
Prehled zavéSenych fidicich paneli | ‘
Zavésny ovladac je hlavnim rozhranim k vaSemu stroji Haas. Na

ném budete programovat a provadét vaSe projekty obrabéni
CNC. Tato sekce o orientaci v zavésném ovladaci popisuje jeho

rlizné Casti:

*  Pfedni panel zavésného ovladace

*  Pravy, horni a dolni panel zavésného ovladace

¢ Klavesnice

*  Funkéni/ kurzorové klavesy

*  Klavesy zobrazeni

« Ciselné klavesy / alfanumerické klavesy

*  Klavesy rucniho posuvu / potlaceni

4.2 | PREDNI PANEL ZAVESENEHO PANELU

Ovladaci prvky predniho panelu

g

% 2l "

JMENO OBRAZ Funkce

Zapnutf I Zapina napajeni stroje.

Vypnout o Vypina napajeni stroje.

2\ Stisknéte pro zastaveni pohybu vSech os, deaktivaci serv, zastaveni vietena
EMERGENCY 5TOP R ) a ménice nastrojll a vypnuti Cerpadla chladici kapaliny.
Pouziva se pro ru¢ni posuv os (zvolte v ReZimu rucniho posuvu
HANDLE JOG HANDLENbspJOG (KOLECKO R.POS). Pouiva se  pro rolovani

programovym kédem nebo polozkami menu pfi editaci.

SPUSTENI CYKLU

Spousti program. Toto tlacitko se pouZziva také pro spusténi simulace

programu v grafickém reZimu.

Pozastaveni posuvu

Zastavuje veSkery pohyb osy béhem programu. Vieteno pokracuje v

otaceni. Stisknutim CYCLE START provedte index

ovani.
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4.2 | FREZA - PREDNI PANEL ZAVESENEHO PANELU

Zavéseny panel napravo a Horni panely

JMENO OBRAZ

Funkce

USB (1/'

PFipojte k tomuto portu zafizeni kompatibilni s USB. Ma odnimatelny kryt
proti prachu.

ZAMEK PAMETI -:}> %

V zamcené poloze tento zamkovy spinac zabrariuje zménam programd,
nastaveni, parametr( a ofset(.

REZIM NASTAVEN({ f a/
b

V zamCené poloze tento zamkovy prepinac povoluje viechny bezpenostni
prvky stroje. Odemknuti umozriuje nastaveni (podrobnosti najdete v této
prirucce v ReZimu nastavovani, sekce Bezpenost).

o 2
DRUHA VYCHOZI é_
POLOHA

Stisknutim tohoto tlacitka pfemistite vSechny osy rychloposuvem na
souradnice urcené v nastavenich 268-270. (Podrobnosti naleznete v ¢asti
+Nastaveni 268-270" v oddilu Nastaveni v této pfirucce.)

L et
AUTOMATICKE DVERE
POTLACENI

Toto tladitko stisknéte pro otevi'eni nebo zavfeni automatickych dvefi
(pokud je jimi stroj vybaven).

Pracovni osvétleni Q

Tyto tlacitka pFepinaji vnitfni pracovni osvétleni a vysoce intenzivni
osvétleni (pokud je jim stroj vybaven).

Horni panel zavésného ovladace

SVETLO MAJAKU

Poskytuje kratké vizualni potvrzeni momentalniho stavu stroje. Majacek ma pét odlisnych stavi:

Stav svétla

Vyznam

Vypnuto

Stroj je ne€inny.

NepreruSovana zelena

Stroj je v provozu.

Blikajici zelena

Stroj byl zastaven, ale je ve stavu pfipravenosti. Aby bylo mozné
pokraCovat, je nutny vstup obsluhy.

Blikajici Cervena

Doslo k poruSe nebo je stroj ve stavu nouzového zastaveni
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4.3 | FREZA - KLAVESNICE

Klavesnice

Klavesy jsou na klavesnici
seskupeny do nasleduijicich
funkenich oblasti:

1. Funkce

2. Kurzor

3. Displej

4. ReZim

5. Ciselny

6. Pismenny
7. Rucni posuv

8. Potlaceni

Vstup pro zvlastni

symboly

Nekteré specialni symboly
nejsou na klavesnici.

8

LI

JMENO SYMBOL
_ podtrzitko
A stFiska
~ vinovka

otevreni sloZené zavorky

uzavreni slozené zavorky

\ obracené lomitko
| svisla cara
< méné ne?
> Vetsi nez

Pro vioZeni specidlnich symboll provedte tyto

kroky:

1. Stisknéte polozku LIST PROGRAMS (Seznam
program0) a vyberte pamétové zafizeni.
2. Stisknéte[F3]

3. Zvolte polozku Specidlni symboly a stisknéte
ENTER.

4. Zadejte Cislo, aby se pFidruzeny symbol
zkopiroval na listu .

Napfiklad pro zménu nazvu slozky na MY _
DIRECTORY:

1. Zvyraznéte slozku, jejiz nazev
chcete zménit.

2. Napiste MA.

3. Stisknéte[F3]

4. Zvolte polozku SPECIALNI SYMBOLY a stisknéte
ENTER.

5. Stisknéte polozku 1.
6. Napiste SLOZKA.
7. Stisknéte[F3]

8. Zvolte polozku PREJMENOVAT a stisknéte
ENTER.
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4.4 | FREZA - FUNKCNI / KURZOROVE KLAVESY

Funkcni klavesy

Seznam funkgnich klaves a popis jejich funkce

JMENO KEY Funkce
Reset RESET Rusi alarmy. Rusi vstupni texty. Kdy? je nastaveni 88 ZAPNUTO, jsou potlaceni
nastavena na vychozi hodnoty.
Zapnuti ZAPNUTI Nula vraci v3echny osy a inicializuje ovladac stroje.
Obnovit OBNOVIT Vstupuje do rezimu obnovy ménice nastroj.
F1-F4 F1-F4 Tato tlacitka maji rlizné funkce zavisejici na aktivni zalozce.

Méfeni ofsetu nastroje

MEREN{ OFSETU NASTROJE

Zaznamenava ofsety délky nastroje b&hem nastavovani obrobku.

DalSi nastroj

DALSI NASTRO)

Vlybira dalsi nastroj z ménice nastrojd.

Uvolnéni nastroje

UVOLNEN{ NASTROJE

Uvoliuje néstroj z vietena v rezimech MDI, NAVRAT DO NULY nebo RUCNI JOG.

Nastaveni nulovych
bod{ obrobku

PART ZERO SET

Zaznamenava ofsety pracovnich soufadnic b&hem nastavovani obrobku.

Kurzorové klavesy

Kurzorové klavesy dovoluiji pohybovat se mezi datovymi poli, rolovat v programech a pohybovat se skrze menu se zalozkami.

JMENO

KEY

Funkce

vychozi poloha

VWWCHOZi POLOHA

Toto tlacitko pFemisti kurzor na nejvy3si polozku na obrazovce. Je to horni levy blok
programu.

Kurzorové klavesy

KURZOROVE KLAVESY

Posunou jednu polozku, blok nebo pole v odpovidajicim sméru. Na klavesach jsou
Sipky v pfislusnych smérech; v této pfirucce je uvadime slovnimi nazvy.

Page Up, Page Down

PAGE UP, PAGE DOWN

Tyto kldvesy se pfi prohlizeni programu pouZivaji pro zobrazeni nebo pohyb po celych
strankach (o jednu nahoru / dold).

Konec

KONEC

vy

posledni blok programu.
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4.5 | FREZA - DISPLE) / KLAVESY REZIMU

|
Klavesy zobrazeni

Tlacitky na displeji se ovlada zobrazovani obrazovek stroje, provoznich informaci a stranek napovédy.

JMENO KEY Funkce

program program Vybirad panel aktivniho programu ve vétsiné rezimd.

Poloha POSITION Voli zobrazeni poloh.

ofsety OFFSET Slouzi k zobrazeni zalozkové nabidky nastrojovych korekci a pracovnich ofsetd.

Aktudini prikazy AKVT,UALNI' SlouZi k zobrazeni nabidek pro zafizeni, Casovace, makra, aktivni kddy, pocitadla, pokrocilou
PRIKAZY spravu nastrojd (ATM), tabulku nastroji a média.

Alarmy ALARMS Zobrazuje prohlizec¢ alarmd a obrazovky s hlasenimi.
Diagnostika DIAGNOSTIC Slouzi k zobrazeni zéloZek vybaveni, kompenzaci, diagnostiky a drzby.
Nastaveni Nastaveni Slouzi k zobrazeni a zménam uZivatelskych nastaveni.
Napovéda HELP Zobrazuje informace napovédy.
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4.5 | FREZA - DISPLE) / KLAVESY REZIMU

Klavesy rezimii

ReZimové kldvesy méni provozni stav stroje. Kazda rezimova

kldvesa ma tvar Sipky a ukazuje na fadek klaves, které spoustéji
funkce s reZimem dané funkZni kldvesy spojené. Aktudini rezim
se vzdy zobrazuje vlevo nahore na obrazovce ve formatu rezim:

POZNAMEKA: Klévesy EDIT a LIST PROGRAM slouZi také k
zobrazeni. Lze jimi spustit editory program{ a Spravce zafizeni
bez pfepinani rezimu stroje. Napriklad kdyZ je spustény
program stroje, miZete pouZzivat Spravce zafizent (LIST

klavesa. PROGRAMS - Seznam program(i) nebo editor na pozadi (EDIT -
Editace) bez zastavovani programu.
JMENO KEY Funkce
KLAVESY REZIMU UPRAV
Upravit UPRAVIT Necha vas editovat programy v editoru. Ze zalozkové nabidky Editace mlzete spustit Vizualni
programovaci systém (VPS).
VloZit VLOZIT Vklada text ze vstupni fadky nebo schranky do programu na pozici kurzoru.
Tménit IMENIT Nahraz’UJe zvyraznfeny prikaz nepo text ze vstupni Fadky nebo schranky.
POZNAMKA: ZMENIT nefunguije pro ofsety.
Vymazat: VYMAZAT: Vymaze polozku, na které je kurzor, nebo vymaze vybrany programovy blok.
UmoZnuje vratit az 40 poslednich zmén a zrusit vybér oznaceného bloku.
Zpét ZPET POZNAMKA: VRATIT nefunguje u vymazanych zvyraznénych blok ani nem(ize obnovit
vymazany program.
KLAVESY PAMETOVYCH REZIMU
Pamét MEMORY Voli pamétovy rezim. V tomto rezimu se spoustéji programy a ostatnimi klavesami v fadku MEM
se ovlada, jak se program provadi. Zobrazi OPERACE:PAMET na displeji vlevo nahofe.
Jednotlivy blok BLOKU PO BLOKU | Zapina a vypina samostatny blok. KdyZ je rezim Jednotlivy blok zapnuty, fidici systém po kazdém
stisknuti polozky CYCLESTART (Spusténi cyklu) provede pouze jeden programovy blok.
Grafika GRAPHICS Spusti reZim Grafika.
Volitelné zastaveni OPTION STOP Zapina a vypina volitelnou zarazku. Kdyz je volitelna zardzka zapnutd, stroj se zastavi, kdyz dojde
k prikazu MO1.
Zapina a vypind preskrtnuti bloku. Kdyz je funkce Vymazani bloku zapnuta, fizenf ignoruje
Vymazat blok BLOCK DELETE P aheP v ) P gnort

(neprovadi) kod nasledujici po lomitku (/) na stejném fadku.
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4.5 | FREZA - DISPLE) / KLAVESY REZIMU

MENO KEY Funkce
J
TLACITKA MDI REZIMU

RuEni zadavani dat MDI v reiiIrI]lu MDI miZete v fizeni quuéltét programy nebo bloky kddu bez jejich ukladani. V levé
horni ¢asti obrazovky se zobrazuje Udaj EDITACE:SEZNAM.

chladici kapalina CHLADICI KAPALINA | Zapina a vypina volitelnou chladici kapalinu. SHIFT + CHLADICi KAPALINA dale zapina a vypind
volitelné funkce automaticka vzduchova pistole / minimaini mnozstvi maziva

Ruéni posuv HANDLE SCROLL | PFepina reZim Handle Scroll (Ru¢ni posun). To umoZiuje poufZiti rukojeti ru¢niho posuvu pro
pohyb kurzoru v nabidkach pfi Fizeni v reZimu ru¢niho posuvu.

Automaticky ménic ATC FWD Otéci karusel nastroje k piStimu nastroji.
nastrojl vpred

Automaticky ménic

Otaci karusel nastroje k pfedchozimu nastroji.
nastrojl vzad ATCREV Jekp )
KLAVESY REZIMU RUCNIHO POSUVU
Rucni posuv HANDLE JOG PFepne do rezimu rucniho posuvu.
.0001/.1 0,0001 /0,1, Vybér prirlstku pfi jednotlivém stisknuti rukojeti ru¢niho posuvu. Kdyz je fréza v rezimu MM,
0,001/1 0,001/1., prvni ¢islo se pfi ru¢nim fizeni osy vynasobi deseti (napf. ,0001 se zméni na 0,001 mm). Cislo
0,01/10 0,01/10., dole urcuje rychlost po stisknuti polozky JOG LOCK (Zamek ruéniho posuvu) a kldvesy ru¢niho
0,1/100 0,1/100. posuvu nékteré osy nebo pfi stisknuti a podrZeni kldvesy ru¢niho posuvu osy. V levé horni ¢asti

obrazovky se zobrazuje daj NASTAVENI:RUCNI POSUV.

TLACITKA REZIMU NAVRATU DO NULOVEHO BODU

Vybér rezimu Navrat do nulového bodu, ve kterém se zobrazuje umisténi os ve Ctyrech riiznych
Zpét na nul ZERO RETURN kategoriich: Operator (Operator), Work G54 (Prace G54), Machine (Stroj) a Dist (distance) To
Go (Zbyvajici vzdalenost). Mezi kategoriemi Ize pfechdzet vybérem zélozky. V levé horni ¢asti
obrazovky se zobrazuje (idaj NASTAVENI:NULOVANI.

Vee VEE Vraciv§?chny c,>syvdo nu’lové.polohy stroje. Podobny priibéh jako pfikaz POWER UP (Zapnuti), ale
neprob&hne vymeéna nastroje.

Poc4tek POCATEK Nastavuje zvolené hodnoty na nulu.

Jednotlivy SINGLE Vraci jednu osu do nulové polohy stroje. Stisknéte pismeno poZadované osy na pismenné
klavesnici a potom stisknéte SINGLE (Jednotlivy).

Vraci vSechny osy rychloposuvem do nulové polohy. HOME G28 (do vychozi polohy G28) také
osle do vychozi polohy jednu osu stejnym zplsobem jako SINGLE (Jednotlivy).

Home G28 HOME G28 P W pololly] nym 2p ] ( W)

POZOR: Pred stisknutim této klavesy zajistéte, aby v draze pohybu osy nebyly Zadné prekazky.

PFed zahdjenim

pohybu osy neni Zadné varovani ani vyzva.
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4.5 | FREZA - DISPLE) / KLAVESY REZIMU

Klavesy reZimii (pokr.)

JMENO KEY Funkce
TLACITKA PRO SEZNAM PROGRAMU
Seznam programi SEZNAM Umozriuje pfistup k menu zalozky pro nacitani a ukladani program.
PROGRAMU

Volba programi VOLBA PROGRAMU | Méni zvyraznény program na aktivni program.

Dozadu BACK ARROW ($IPKA PFechod na pFedchozi zobrazenou obrazovku. Tato klévesa funguje podobné jako tlacitko ZPET v

DOZADU) internetovém prohlizeci.
Vpred FORWARD ARROW | PFechod na obrazovku, ktera byla zobrazena po aktualni obrazovce (po poutZiti Sipky dozadu).
($IPKA DOPREDU) Tato klavesa funguje podobné jako tlacitko VPRED v internetovém prohlizeci.

Viymazat program ERASE PROGRAM | VymaZe zvoleny program v rezimu Seznam programd. Vymaze cely program v rezimu MDI.
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4.6 | FREZA - CiSELNE KLAVESY / ALFANUMERICKE KLAVESY

Numerické klavesy

Numerickeé klavesy (s Cislicemi) umoziuji uZivateli vkladat Cislice
a rovnéz nékteré specialniznaky ( na klavese jsou vytiSténé
Zluté). Pro vioZeni zvlastnich znakd stisknéte SHIFT (Posu).

JMENO .KEY Funkce
Cislice 0-9 wytisknou ¢islice.
Znaménko minus - PFidava zaporné znaménko (-) do vstupniho fadku.
Desetinna tecka . Pridava desetinnou tecku do Fadky vstupd.
Zrusit ZRUSIT VymaZe posledni napsany znak.
Mezera MEZERA Pfidava do vstupu mezeru
Enter ENTER Odpovida na vyzvy a provadi prevzeti vlozenych dat.

Stisknéte SHIFT a Vklada znak v levém hornim rohu klavesy (Zluty). Tyto znaky se pouZivaji pro poznamky, pro

Spedialniznaky pak nu’merlckou makra a pro urcité specialni funkce.
klavesu
+ SHIFT a pak - vloZi +

= SHIFT a pak 0 vlozi=

# SHIFT a pak . vloZi #
* SHIFT a pak 1 vlozi *
! SHIFT a pak 2 vlozi*

? SHIFT a pak 3 vlozi ?
% SHIFTapak4 | vioZi%
$ SHIFT a pak 5 vio7i $
| SHIFT a pak 6 vlozi!

& SHIFT a pak 7 vloZi &
@ SHIFT a pak 8 vloZi @

SHIFT a pak 9 vlozi:
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4.6 | FREZA - CiSELNE KLAVESY / ALFANUMERICKE KLAVESY

Alfabetické klavesy

Klavesy s pismeny umoziuji uZivateli vkladat pismena abecedy
spolecné s nékterymi specialnimi znaky (tiStény Zlutou barvou
na hlavni kldvese). Pro vloZeni zvlastnich znaka stisknéte SHIFT

(Posu).
JMENO KEY Funkce
Abeceda A-Z Velkd pismena jsou standardem. PFi psani malych pismen stisknéte POSU. a abecedni klavesu.
Konec bloku (EOB) : Toto je znak konce bloku, ktery oznacuje konec fadku programu.
Zavorky () Oddéluji pikazy programu CNC od komentard uzivatele. VZdy musi byt viozeny jako par.
Umoznuije pfistup k dopliikovym znakdm na klavesnici, nebo prepina na psani malych pismen.
Posun SHIFT v . -y . . o . . .
Dal3i znaky jsou vidét v levém hornim rohu nékterych klaves s pismeny a €islicemi.
Stisknéte POSU. a fs . . . — - .
Specidini znaky potom abecedni Vklida znak v Ievye’m hor[l;rrj fmhlg klavesy (Zluty). Tyto znaky se pouZivaji pro poznamky, pro
Klavesu. makra a pro urcité specidini funkce.
Lomitko POSU. a pak ; vlozi /
Leva zavorka POSU. a pak; vloZi [
Prava zévorka POSU. a pak ; vloZi]

40 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023



4.7 | FREZA - KLAVESY RUCNIHO POSUVU / POTLACENI

Tlacitka posuvu

JMENO KEY Funkce
Snek tfisek vpred
(Chip Auger CHIP FWD Spousti systém odklizeni tfisek ve sméru dopredu (ven ze stroje).
Forward)
Zastavit Snek tfisek . . R
(Chip Auger Stop) CHIP STOP Zastavuje systém odklizeni trisek.
Zpétny chod Sneku
tfisek (Chip Auger CHIP REV Spousti systém odklizeni tfisek v opaném sméru.
Reverse)
+X1-X, +Y/-Y, +Z/-Z,
Klavesy ru¢niho +A/C/-A/C a+B/-B | Rucniposuv (jog) os Stisknéte a podrzte tlacitko osy nebo je stisknéte a uvolnéte, abyste vybrali
posuvu 0sy (SHIFT +A/C/-A/C) | 0su, a potom pouZijte ru¢ni ovladac posuvu (jog).

Uzam¢eni ovladace

Funguije s klavesami jog pro osy. Stisknéte JOG LOCK (R.POS LOCK) (uzamceni ovladace Jog) a

JOG LOCK potom tlacitko osy; osa se bude pohybovat, dokud znovu nestisknete tlagitko JOG LOCK (R.POS
Jog LOCK).
Chlailgklgarﬁalma CLNTUP Posunuje trysku volitelného Programovatelného chlazeni (P-Coolant) vzhlru.
Chladici kapalina . L L . .
dolid CLNT DOWN Posunuje trysku volitelné trysky chladici kapaliny (P-Cool) dol0.
Stisknutim této klavesy v reZimu MDI pfepnéte Cinnost systému Vnitfni chlazeni vietenaVnitfni
chlazeni vietena (TSC), je-li ve vybavé. Stisknutim + mizete prepinat funkci Pritokového
Pomocné chlazeni AUX CLNT dmychadla (TAB), je-li ve vybavé. Obé funkce Ize pouZit i v rezimu Spustit-Zastavit-Ru¢ni posuv-

Pokracovat.
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4.7 | FREZA - KLAVESY RUCNiHO POSUVU / POTLACENI

Tla ¢itka potlaceni

Potlaceni umoziuji doCasné upravovat rychlosti a posuvy ve
vasem programu. Napfriklad mizete zpomalovat rychloposuvy
bé&hem ovéfovani programu nebo upravovat rychlost posuvu
pfi experimentovani s jejim Ucinkem na kvalitu obrabéni atd.

Pro zdkaz potlaceni pro rychlost posuvu, pro vietena a
rychloposuv mUZete pouzit Nastaveni 19, 20 a 21.

ZAST.POSUV pri stisknuti plsobi jako potlaceni (override), které
zastavi pohyby rychloposuvem i posuvem. ZAST.POSUV také
zastavi vymény néstroje a Casovace obrobkd, ale nikoliv cykly
fezani zavitl nebo ¢asovace prodlev.

Pro pokracovani po ZAST.POSUV stisknéte START CYKLU. Kdyz

je prepinac rezim odemceny, dverni spinac na krytu ma také
podobny Ucinek, ale zobrazuje Pozdrzeni dvefi, kdyz jsou

dvitka otevfena. KdyZ jsou dvitka zaviena, ovladac bude ve
stavu Feed Hold (zastaveni posuvu), takze pro pokracovani je
nutné stisknout START CYKLU Pozdrzeni dvefi a ZAST.POSUV
nezastavuje Zadnou z pomocnych os.

MuZete potlacit standardni nastaveni chlazeni stisknutim
CH.KAP.. Cerpadlo chladici kapaliny zdistane bud zapnuté nebo
vypnuté az do dalSiho kddu M nebo akce obsluhy (viz Nastaveni
32).

PouZijte Nastaveni 83, 87 a 88 pro pfikazy M30 a M06, nebo
RESET, v tomto poradi, zméni potlacené hodnoty zpét na
implicitni.

JMENO KEY Funkce
-109 -109
10% rychlost 10% rychlost SniZuje soucasnou rychlost posuvu o 10 %.
posuvu posuvu
0 0y
100% rychlost 100% rychlost Nastavuje potlacenou rychlost posuvu zpét na programovanou rychlost.
posuvu posuvu
0 0,
+10% rychlost +10% rychlost ZvySuje soutasnou rychlost posuvu o 10 %.
posuvu posuvu
Ryvchlost POSUVU HANDLE FEED UmoZnuje nastavovat rychlost posuvu rukojeti ru¢niho posuvu v krocich po 1 %.
ru¢niho ovladace
-10% Vreteno -10% Veteno Snizuje momentalni rychlost vietena o 10 %.
100% Vieteno 100% VFeteno Nastavuje potlacenou rychlost vietena zpét na programovanou rychlost.
+10% Vreteno +10% VFeteno ZvySuje soucasnou rychlost vietena o 10 %.
Ruc\r/}l;\éﬁ:anl HANDLE SPINDLE | UmoZfuje nastavovat rychlost vietena rukojeti ru¢niho posuvu v krocich po 1 %.
Vpred FWD Spousti vieteno ve sméru doprava (ve sméru hodin, angl. CW).
Stop STOP Zastavuje veteno.
Vzad REV Spousti vieteno proti sméru hodin.
5% RAPID / 25%
RAPID / 50% RAPID
/100% RAPID (5% . . .
Rychloposuv rychloposuv / 25% Omezuje rychloposuvy stroje na hodnotu na klavese.
rychloposuv / 50%
rychloposuv / 100%)
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5.1 | FREZA - PREHLED RiDICIHO DISPLEJE

Displej ovladace

Displej ovladace je organizovan ve dvou
panelech, které se méni podle daného
stroje a podle rezim( zobrazeni.

Zakladni zobrazeni displeje ovladace v
rezimu béhem chodu programu

1. ReZim,sita
stavovy Fadek ¢asu

2. Zobrazeniprogramu

3. Hlavni obrazovka (r(izné velikosti)/
Program/Offsets (Ofsety)/Current
Commands (AktudIni pikazy)/Settings
(Nastaveni)/Graphics (Grafika)/Editor/
VPS/Help (Napovéda)

Aktivni kody

Aktivni nastroj

chladici kapalina

Casovace, Pocitadla / Sprava nastroj(

Stav alarmd

© © N o U A

Lista stavu systému

10. Poloha displeje / zatiZeni osy
11. Vstupnilista

12. Listaikon

13. Stavvretena

=
I

-ﬁ_
13 12 1 10

|
o 8 7

T

Aktivni podokno ma bilé pozadi. S daty v podokné miiZete pracovat, jen kdy? je
podokno aktivni. Aktivni je vZdy pouze jedno podokno. KdyZ vyberete napf. zalozku
Nastrojové korekce, zobrazi se tabulka ofsetd na bilém pozadi. Potom miZzete
provadét zmény dat. Ve vétsiné pripadd se aktivni panel méni pomoci ,tlacitek”
zobrazenych na displeji.
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5.1 | FREZA - PREHLED RIDICiHO DISPLEJE

|
Zakladni postup v menu se zalozkami

Ridici systém Haas obsahuje v mnoha reZimech a zobrazenich 3. Pokud chcete vybrat jinou z4loZku ve stejné zalozkové
zalozkové nabidky. V zaloZkovych nabidkéch jsou pfehledné nabidce, znovu stisknéte kldvesu rezimu nebo zobrazeni.
seskupené souvisejici Udaje. Jak se pohybovat v téchto menu:
POZNAMKA: Kdy? je kurzor v horni €4sti obrazovky s
1. Stisknéte kldvesu prisluSného zobrazeni nebo rezimu. nabidkou, miZete jinou zalozku vybrat také stisknutim
Sipka UP.
PFi prvnim zobrazeni zalozkové nabidky je aktivni prvni
zalozka (nebo podzaloZka). Kurzor je na prvni dostupné Aktualni zloZka nebude dale aktivni.
moZnosti na zalozce.
4. Pomoci Sipek oznacte zalozku nebo podzalozku a
2. Kposouvani kurzoru na aktivni zaloZce pouZijte Sipky nebo stisknutim Sipky DOWN (Dol(l) ji otevrete.
kole¢ko HANDLE JOG (Rucni posuv).
POZNAMKA: Zalozky nelze aktivovat na zalozkovém okné
POLOHY.

5. Pokud chcete pouZivat jinou zaloZkovou nabidku, stisknéte
kldvesu jiného zobrazeni nebo reZimu.

Vstupni lista
RAPID: 100% Vstupni lista je oblast pro zadavani dat, umisténa v levém
SPINDLE LOAD(%) [ - 0% dolnim rohu obrazovky. Tam se objevuji vase vstupni data tak,
jak je piSete.
ReZim, sit a stavovy fadek casu
Operation: MEM = m @ 10:14-33 Tento stavovy fadek v levé horni ¢asti obrazovky je rozdélen na
P ' / / : tfi Casti: rezim, sit'a Cas.

1 2 3

Stavovy fadek rezimu, sité a casu zobrazuje [1] aktudini rezim
stroje, [2] ikony stavu sité€ a [3] aktualni cas.
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ReZimy, jejich klavesy a obrazovky

REZIM [1]

V Fidicim systému Haas jsou funkce stroje rozdéleny do tfi je k dispozici editor programd a volitelné systémy jako Vizualni
rezim{: Setup (Nastaveni), Edit (Editace) a Operation (Provoz). programovaci systém (VPS) nebo Bezdratovy intuitivni sondazni
V kazdém rezimu jsou na jedné obrazovce zobrazeny vSechny systém (WIPS). ReZim Provoz zahrnuje rezim paméti (MEM), ve
informace, které jsou pro néj potfeba. Napfiklad v reZimu kterém se spoustéji programy.

Nastaveni se zobrazuje tabulka ofset(i obrobku, tabulka
nastrojovych korekci a informace o poloze. V kazdém reZimu

REZIM KLAVESY OBRAZOVKA [1] Funkce
ZERO RETURN NASTAVEN(: NULA
Nastaveni Poskytuje vSechny funkce Fizeni pro nastaveni stroje.
HANDLE JOG NASTAVENI: RUCNi POSUV
EDIT Kterykoli
Upravit VDI EDITOVAT: MDI Ps)skytuje vsechny funkce editace programu, spravy a
prenosu.
LIST PROGRAM Kterykoli
MEMORY PROVOZ: MEM Poskytuje vSechny Fidici funkce nezbytné k provedeni
programu.
Provoz EDIT PROVOZ: MEM UmoZniuje editovat aktivni programy na pozadi.
LIST PROGRAM Kterykoli UmoZriuje editovat programy na pozadi.

PFirucky pro obsluhu frézky 2023 | 45



5.1 | FREZA - PREHLED RIDICiHO DISPLEJE

sit

Pokud mate sitovou instalaci ve vasi jednotce Next
Generation Control, ikony ve stfednim oddilu sité na
panelu vam poskytnou stav sité. Viz tabulka vyznamu
ikon siti.

Obrazovka nastaveni

Stisknéte polozku SETTING (Nastaveni) a pak vyberte
zalozku Nastaveni. Nastaveni méni chovani soustruhu;

podrobnéjSi popis najdete v ¢asti,Nastaveni”.

Ukazatel mnozstvi chladici kapali

MnoZstvi chladici kapaliny se zobrazuje v pravé horni
Casti obrazovky v rezimu PROVOZ: PAMET.

V prvnim fadku je uvedeno, jestli je rozvod chladici
kapaliny ve stavu ZAPNUTO, nebo VYPNUTO.

V dalSim fadku je uvedeno Cislo polohy volitelné
programovatelné chladici trysky (CHLAZENI). Mozné
jsou polohy od 1 do 34. Kdy? toto dopliikové vybaveni
neni namontované, ¢islo polohy neni zobrazeno.

Na ukazateli je hladina chladici kapaliny znazornéna
¢ernou Sipkou. PInému zasobniku odpovida udaj
1/1 a prazdnému zasobniku Gdaj 0/1. Aby nedoslo
k problému s proudénim chladici kapaliny, udrzujte
hladinu nad ervenou oblasti. Tento ukazatel Ize
zobrazit také v rezimu DIAGNOSTIKA na zdloZce
UKAZATELE.
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Stroj je pfipojen do kabelové sité Ethernetovym
kabelem.

Stroj je pripojen do bezdratové sité a méa silu signalu
70-100 %.

N Stroj je pripojen do bezdratové sité a ma silu signalu
L g 30-70 %.
o
Stroj je pfipojen do bezdratové sité a ma silu signalu
? 1-30 %.

Stroj je pripojen do bezdratové sité, ale nepfijima
Zadné datové pakety.

Stroj je UspéSné zaregistrovan prostfednictvim
sluzby
MyHaas a komunikuje se serverem.

Stroj se predtim zaregistroval prostfednictvim
sluzby MyHaas a ma problém s pfipojenim k
serveru.

Stroj je pripojen ke vzdalenému zafizeni Netshare.
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Obrazovka polohy

Na obrazovce Poloha se zobrazuje momentaini poloha osy v libovolném rezimu zobrazit stisknutim polozky POSITION a
vzhledem ke ctyfem referencnim boddm (Préce, Zbyvajici pomoci Sipek. Na této posledni zdloZce jsou vSechny referentni
vzdalenost, Stroj a Operator). Referencni body na zalozkach Ize  body zobrazeny na jedné obrazovce.

ZOBRAZENi SOURADNICE Funkce

) Na této zaloZce jsou zobrazeny polohy osy vzhledem k nulové poloze obrobku. PFi zapnuti
PRACOVNI (G54) poufije tato poloha automaticky pracovni ofset G54. Potom zobrazi polohy osy vzhledem k
naposledy pouzitému ofsetu obrobku.

Na této zlozce je uvedena vzdalenost, ktera zbyva, nez osy dosahnou jejich polohy podle

N prikazu. V rezimu NASTAVENI: JOG miiZete pouZit toto zobrazeni polohy ke zndzornéni
ZBYVAIICI VZDALENOST prekonané vzdalenosti. Zménte rezimy (MEM, MDI) a potom prepnéte zpét do rezimu
NASTAVENI: JOG, aby se tato hodnota vynulovala.

Stroj Na této zaloZce jsou zobrazeny polohy osy vzhledem k nulové poloze stroje.

‘ Na této zaloZce je uvedena vzdalenost, po které jste rucné posunuli osy. Toto nemusi nutné
OPERATOR g . : Y : A
ukazovat skutecnou vzdalenost osy od nuly stroje, s vyjimkou kdy? je stroj poprvé pfipojen.

Vse Na této zaloZce jsou vechny referencni body zobrazeny na jedné obrazovce.
, Positions * Vyhér zobrazeni osy
Program | Distance To Go [ Machine [ Operator All
Axis Position: (IN) Load X V zobrazenich poloh mizZete pfidavat nebo odebirat osy. Kdyz
- CT . I o
je aktivni karta Zobrazeni poloh, stisknéte tlacitko ALTER.
X 0.0000 0% | *: , T
éi’ Okno pro volbu zobrazeni osy pochdzi z pravé strany
Y 0.0000 0% obrazovky.
Pomoci kurzorovych klaves se Sipkami zvyraznéte osu a
Z 0.0000 51% stisknutim tlacitka ji zapnéte a vypnéte, aby se zobrazila.
(8] Reset Zobrazeni poloh ukaZe osy, které jsou oznalené.
V)
B 0.000 0% Stisknutim zavrete voli€ zobrazeni osy.
Close L
C 0.000 0% - POZNAMKA: Zobrazit mdZete maximalné (5) os.
- Select

PFirucky pro obsluhu frézky 2023 | 47



5.3 | FREZA - ZOBRAZEN{ OFSETU

Obrazovka OFFSET

Tabulky ofset(i Ize zobrazit stisknutim polozky OFFSET (Ofsety) a
vybérem zalozky NASTROJOVE nebo zalozky PRACOVNI.

JMENO Funkce
Nastroj Zobrazeni ¢isel néstroji a geometrie délky nastroje a prace s nimi.
FUNGUJE Zobrazeni nulovych bodd obrobkii a prace s nimi.
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Aktualni prikazy

V této Casti jsou popsany rdizné stranky na obrazovce Current
Commands (Aktudlni pfikazy) a zobrazované druhy dat.
Informace z vétSiny téchto stranek se objevuiji také v ostatnich
rezimech.

Stisknutim polozky CURRENT COMMANDS (Aktuaini prikazy)
zobrazte zalozkovou nabidku s dostupnymi aktualnimi pikazy.

Zarizeni - Zalozka na této strance zobrazuje hardwarova
zarizeni na stroji, ktera mdzete ovladat rucné. Napriklad
odebirani obrobkd a rameno sondy mlZete natahovat a
zatahovat rucné. Dale miZete rucné otacek vietenem po nebo
proti sméru hodinovych rucicek pfi poZadovanych otackach.

Casovace - Na této strance jsou tyto Gdaje:
+  Aktualni datum a cas.

«  Celkovy vykon ve stanovené dobé.

+  Celkovy Cas spusténi cykld.

+  Celkovy ¢as posuvu.

«  Potitadla funkce M30. Pokazdé, kdyZ program dojde k
prikazu M30, obé z téchto pocitadel provedou nardst o
jeden.

+  Zobrazeni proménnych makra.

Tyto Casovace a pocitadla se zobrazuji take v prave dolni
Casti ob,razlovky v rezimech PROVOZ: PAMET a NASTAVENI:
NULOVANI a EDITACE: MDI.

Obrazovka Macros - Na této strance je seznam proménnych
maker a jejich hodnoty. Ovladac aktualizuje tyto proménné
béhem programu. Proménné v tomto zobrazeni mlizete
upravit.

Aktivni kédy - Na této strance je seznam aktivnich kodd
programu. Mensi verze této obrazovky je soucasti obrazovek
rezim(i PROVOZ: PAMET a EDITACE: MDI Aktivni kdy programu
|ze zobrazit také stisknutim polozky PROGRAM ve kterémkoli
provoznim reZimu.

Pokrocila sprava nastrojii - Na této strance jsou informace,
které Fidici systém pouziva k odhadovani Zivotnosti nastrojd.
Zde Ize vytvéret a spravovat skupiny nastrojli a zadavat
maximalni procentualni hodnotu zatiZeni pfedpokladanou pro
jednotlivé nastroje.

Dalsi informace najdete v sekci Pokrocila sprava nastrojd v
kapitole Provoz v této pFirucce.

Kalkulator - Tato stranka obsahuje standardn, frézovaci/
soustruzené a zavitovaci kalkulatory.

Média - Tato stranka obsahuje Media Player.
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Zafizeni / mechanismy

Strana zobrazuje mozné soucasti a dopliky pro vas stroj.

Pomoci Sipek a vyberte uvedeny mechanismus, abyste ziskali

vice informaci o jeho provozu a pouziti. Stranky obsahujt
podrobné pokyny k funkcim soudasti stroje,

=] Qurrent Commands *
Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
Mechanisms Workholding
Device State
Mair
Mist Condenser off
Tool Release Clamped

TSC off

Main Spindle Orient

- To Orient Spindle.

Rotates the spindle to the zero position. If M19 feature is purchased rotates to the
angle on the input line
Press [F2] to orient the spindle

Videa k upinani obrobku

Pocinaje verzi softwaru 100.20.000.1110 byla do ovladaciho
prvku pridana zalozka upinani obrobku pro podporu vice
zafizeni pro upinani obrobku. Ovlada¢ bude podporovat
svéraky Haas E-Vise [1], hydraulické [2] a pneumatické [3]

CQurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator Media
Mechanisms Workholding
Vise 1 Vise 2 Vise 3 Vise 4
Type: Electric V2 Type: Hydraulic Type: Pneumatic
Vise 5 Vise 6 Vise 7 Vise 8
- Clamp - Jog Advance - Jog Retract - Setup
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rychlé tipy a odkazy na dalSi stranky, které vdm pomohou
seznamit se se strojem a jeho pouzivanim.

*  Znabidky vyberte zdloZku Zafizeni.

*  Vlyberte mechanismus, ktery chcete pouZit.

MozZnost v vdm umozZni otalet vietenem po nebo proti sméru
hodinovych rucicek vybranymi otackami za minutu. Maximalini otacky
jsou omezené nastavenim maximalnich otdcek za minutu stroje.

+  Pomoci Sipek se pFesunujte mezi jednotlivymi poli.
«  Zadejte otacky, kterymi chcete vieteno otacet, a stisknéte F2.

«  Pridrite tlacitko F3, chcete-li otaCet vFetenem po sméru
hodinovych rucicek. PFidrZte tlacitko F4, chcete-li otacet vietenem
proti sméru hodinovych rucicek. Kdyz tlacitko uvolnite, vieteno se
zastavi.

Stroj podporuje aZ 3 noZni pedaly, z nichZ kazdy pfepina mezi
Vise1, Vise2 a Vise3. Pokud mate jeden pedal, budete muset
povolit Vise1 k svéraku, ktery chcete ovladat, noznim pedalem.

POZNAMKA: Svérak E-vise se pouZiva v systémech Fréza APL a
Robot, ale Ize jej také pouZit jako samostatny produkt.

MUZete aktivovat az 8 zafizeni pro upinani obrobkd.

Pro pfistup na stranku Upinani obrobku stisknéte Aktudlni pfikazy a
prejdéte na ZaFizeni > Upinani obrobku.

Z karty obrazovky Upinani obrobku budete schopni:
+Nastaveni zafizeni pro upinani obrobku

+Povolit a zakazat upinani obrobku

+Sklicidlo upnout/uvolnit

*Rucni posuv vpred / zasunuti (pouze E-svéraky)



5.4 | FREZA - AKTUALNI PRIKAZY

Nastaveni casu

Datum a ¢as nastavte timto postupem.

1. Na obrazovce Current Commands (Aktuaini piikazy) vyberte
stranku Casovace.

2. Pomoci Sipek oznatte pole Datum:, nebo Cas:, nebo Casové
pasmo.

3. Stisknéte [EMERGENCY STOP].

4. Do pole Datum: zadejte nové datum ve formatu MM-DD-
RRRR vcetné spojovnika.

5. Do pole Cas: zadejte novy ¢as ve formatu HH:MMv¢etné
dvojtecky. Dvojtecku napiSete stisknutim klaves [SHIFT] a 9.

Reset casovace a pocitadla

Casovace zapinani, spusténi cyklu a posuvu pro Fezani mlizete
resetovat. MUZete resetovat také pocitadla funkce M30.

1. Na obrazovce Current Commands (Aktuaini pfikazy) vyberte
stranku Casovace.

2. Pomoci Sipek oznacte nazev Casovace nebo pocitadla, které
chcete resetovat.

Aktualni prikazy - aktivni kody

=] Qurrent Commands *

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator 4

G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds
GOO N 0 D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 X 0. H 00 Actual Feed Rate 0. IPM
G90 Y 0. M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 z 0. T 00 Main Spindle
G20 | 0. Programmed Speed 0 RPM
G40 ] 0. Commanded Speed 0 RPM
G43 K 0. Actual Speed 0 RPM
G80 P 0 Direction Stop
G98 Q 0.
G50 R 0.
G54 [¢] 000000
G269 A 0.
G64 B 0.
G69 C 0.
G170 u 0.
G255 v 0.

N 0.

E 0.

- View full text.

6. Vpoli Casové pasmo: stisknéte [ENTER] a vyberte ze
seznamu pasem. V dialogovém okné miizete zadanim
vyhledavaciho dotazu seznam zdzit. Napfiklad zadanim
vyhledate Pacific Standard Time. Oznacte Casové pasmo,
které chcete pouzit.

7. Stisknéte [ENTER].

3. Proreset Casovace nebo pocitada stisknéte ORIGIN
(PUVODNI).

tip: Resetovat pocitadla M30 nezavisle na dokoncenych
obrobcich mizete dvéma zpisoby: napfiklad, obrobky

dokoncené ve sméné nebo celkovy pocet dokoncenych
obrobk.

Tento displej poskytuje v redlném Case informace pouze
pro Cteni o kdech, které jsou aktuainé v programu aktivni;
konkrétné

+  kody, které definuji aktudini typ pohybu (rychly vs. linedrni
posuv vs. kruhovy posuv)

*  Absolutniversus prir(istkové polohovani
*  vyrovnani nastroje (vlevo, vpravo nebo vypnuto)
+  aktivni opakovaci cyklus a ofset obrobku.

Na této obrazovce jsou také aktivni kédy Dnn, Hnn, Tnn a
posledni kod M. Kdy? je aktivni alarm, je zde misto aktivnich
kdd( zobrazen aktualni alarm.
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Nastroje - Tabulka nastroji

Tato Cast vysvétluje poufZiti tabulky kapes nastroj(.

Pokud chcete zobrazit tabulku nastrojd, stisknéte CURRENT
COMMANDS (Aktudlni prikazy) a vyberte zalozku Tabulka
nastrojdl.

Active Tool (Aktivni nastroj) - informuje vas o Cisle nastroje,
které je nainstalovano ve vfetenu.

Active Pocket (Aktivni kapsa) - zobrazuje dalsi ¢islo kapsy.

Nastavte kapsu jako velkou [L] Tuto znacku pouZijte, kdyZz ma
velky nastroj primér vétsi nez 3" u strojli s kuZelem 40 a vétsi
nez 4" u strojl s kuzelem 50. Prejdéte na poZadovanou kapsu a
stisknéte L pro nastaveni pfiznaku.

UPOZORNENI: Velky néstroj nemdize byt umistén v ménici
nastrojt, pokud je jiZ v jedné nebo obou sousednich kapsach
nastroj. Doslo by ke kolizi ménice nastrojd. V pfipadé velkého
nastroje museji byt okolni kapsy prazdné. Ale velké nastroje
mohou sdilet sousedni prazdné kapsy.

Nastavte kapsu jako téZkou [H] - Tuto znacku pouZijte,
kdy? je do vietena vloZen tézky nastroj s malym prlimérem s
kuZelem 40 (4 Ib nebo té73i) nebo nastroj s kuzelem 50 (12 Ib

nebo té73i). Posunite se na poZadovanou kapsu a stisknutim
tlacitka H nastavte pfiznak.

Nastavte kapsu jako XL [X] - Tuto vlajku poufZijte, kdyZ jsou
potreba dvé pfilehlé kapsy na kazdé strané nastroje. Pfejdéte
na poZadovanou kapsu a stisknéte X pro nastaveni priznaku.

POZNAMKA: Tato moZnost se zobrazi pouze v pFipads, 7e je
vas spotfebic vybaven kuZzelem ¢. 50.
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. Current Commands

Devices Timers MacroVars | Active Codes Plane l Calculator J 4
Tool Table Tool Usage ATM
Active Tool 0

Next Pocket

Set pocket as large (8]
Set pocket as heawy  [H]

Clear cateqgory [SPACE]

i? Set tool [###] + [ENTER]
12
13 Clear tool [0] + [ENTER]
14
15
16 Reset table [ORIGIN]

17
18
19
* Indicates Current Tool Changer Pocket

Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

Vymazte kategorii [Space] - zvyraznéte poZadovany nastroj
a stisknéte SPACE (Misto) pro vymazani pfiznaku.

Nastavte nastroj [###] + [Enter] - Zvyraznéte poZadovanou
kapsu a zadejte Cislo nastroje + Enter pro nastaveni
poZadovaného Cisla nastroje.

POZNAMKA: Urtité &islo nastroje nelze pifadit k vice nez
jedné kapse. VloZite-li Cislo nastroje, které je jiz definovano v
tabulce kapes nastroj, objevi se hlaseni chyby .

Vymazte nastroj [0] + [Enter]- Zvyraznéte poZadovanou
kapsu a stisknéte 0 + Enter pro vymazani isla nastroje.

Reset tabulky [Origin] - Stisknéte ORIGIN kdy? je kurzor ve
stfedovém sloupci a dostanete se do menu ORIGIN. Toto menu
umoziuje:

Nastavit poradi kapes - VSechna ¢isla nastrojd jdou po sobé
podle umisténi kapes pocinaje 1.

Vynulovat vSechny kapsy - Odstrani vSechna cisla nastroji
ze vSech Cisel kapes.

Vymazat oznaceni kategorie - Odstrani oznaceni kategorie
u vsech nastroj.

* Indikuje aktudini kapsu ménice nastroj.
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Nastroje - Pouziti nastroje

Karta PouZiti nastrojui obsahuje informace o nastrojich
pouZivanych v programu. Tato obrazovka vam poskytne
informace o kaZzdém nastroji pouZitém v programu a statistiku
0 kaZdém poutiti. Zatne shromazdovat informace, kdyz uZivatel
Hlavni program zacne a vymaZze informace, kdyZ splfiuje kddy
M99, M299, M199.

Chcete-li se dostat na obrazovku PouZiti nastroje, stisknéte
polozku AKTUALNI PRIKAZY, poté prejdéte na polozku Nastroje
a poté na kartu PouZiti nastroje.

Start Time (Cas spusténi) - kdyZ byl néstroj vioZen do vietena.

Total Time (Celkovy €as) - Celkova doba, po kterou byl
nastroj ve vfetenu.

Doba posuvu - doba pouZiti nastroje.

ZatiZeni% - Maximalni zatiZeni vietena béhem pouZzivani
nastroje.

POZNAMKA: Tato hodnota se nacita kazdou sekundu.
Skutecné zatizeni ve srovnani se zaznamenanym se mUize lisit.

=] CQurrent Commands *

Devices | Timei

Macro Vars Active Codes Tools HELE

Tool Table IRLNIEELERN  ATM

Calculator | |

Offse_tri::n/estart Total Time | Feed time |Load(%) | Feed / Total time Relative Use

Overall time: 0:00:00 / 0:00:00

m Total Time Feed time

] e

Cas posuvu/celkovy €as - grafické zndzornéni doby posuvu
nastroje za celou dobu.

Zapojeni:

«  Cerny pruh - poutiti nastroje v porovnani s jinymi néstroji.

«  Gray Bar (Sedy pruh) - Tato lita ukazuje, jak dlouho byl

nastroj pouzivan pfi tomto pouZiti v souvislosti s jinymi
zplisoby poutZiti.

Rozhrani makra Tyto proménné maker mZete poufzit k nastaveni a shromazdovani dat o vyuZiti nastroje.

MAKRO PROMENNE Funkce
#8608 Nastavte poZzadovany ndstroj
#8609 Aktualni ¢islo nastroje - pokud je vysledek vétsi nez 0 (nastroj byl pouzit)
#8610 Celkovy ¢as uvedeny v Cisle nastroje 8609
#8611 Cas posuvu uvedeného ¢isla nastroje
#8612 Celkovy Cas
#8605 DalSi pouZiti nastroje
#8614 Casové razitko zacatku pouZivani
#8615 Celkova doba vyuzitf
#8616 Doba pouZivani podavani
#8617 Maximalni zatizeni vyuziti
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5.4 | FREZA - AKTUALNI PRIKAZY

Nastroje - ATM

Pokrocila sprava nastrojii (ATM) umozriuje uZivateli
nastavovat skupiny duplicitnich nastrojli pro stejnou praci nebo
série praci.

ATM Klasifikuje duplicitni nebo zaloZni nastroje do specifickych
skupin. Ve VaSem programu pak misto jednotlivého nastroje
specifikujete skupinu. Pokrocila sprava nastrojd sleduje vyuZiti
jednotlivych nastrojl v kazdé skupiné a porovnava to s limity
stanovenymi uZivatelem. KdyZ nastroj dosdhne urcitého limitu,
je Fidicim systémem povaZzovan za prosly. Pristé Vas program
vola tuto skupinu nastrojl a fidici systém z ni vybere nastroj,
ktery jeSté neni prosly.

*  KdyZ je nastroj prosly:
*  Majak zablika.
«  Systém ATM zafadi prosly nastroj do skupiny EXP.

Skupiny nastroj(, ve kterych se nastroj vyskytuije, se zobrazi s
Cervenym pozadim.

POVOLENE LIMITY

V této tabulce jsou Gdaje o vSech aktudlnich skupinach nastrojt, mezi které
patii wchozi skupiny a uZivatelské skupiny. VSE je wchozi skupina, ve které jsou
viechny néstroje v systému. PROSLE je vychozi skupina, ve které jsou viechny
pro3lé nastroje. V poslednim fadku tabulky jsou vSechny nastroje, které nejsou
zarazené do skupin. Pouzijte klavesy se Sipkami nebo END pro posunuti kurzoru
do poZadovaného Fadku a zobrazeni nastroj.

Pro kazdou skupinu v tabulce POVOLENE LIMITY definujete limity, po kterych
jsou nastroje proslé. Tyto limity plati pro vSechny ndstroje zafazené do pfislusné
skupiny. Tyto limity plati pro vSechny nastroje ve skupiné.

Tabulka POVOLENE LIMITY m4 tyto sloupce:

SKUPINA - zobrazuje identifikacni ¢islo skupiny nastrojd. Toto je Cislo, které
pouzivate k urcenf skupiny nastroji v programu.

EXP €. - Kolik néstrojli ve skupiné je proglych. Pokud zvyraznite fadek ALL,
uvidite seznam v3ech pro3lych nastrojd ve vsech skupinach.

PORADI - Udéva, ktery nastroj se pouZije nejdfive. pokud vyberete ORDERED,
ATM pouZije ndstroje v pofadi podle Cisla nastroje. MiiZete také dét ATM pfikaz
pouZit NEJNOVEJSI nebo NEJSTARSI ndstroje ve skupiné.

POUZITI - MaximélIni potet pouZitl néstroje fidicim systémem, ne? je néstroj
prosly.

DIRY - Zadejte celkovy pocet dér, které je povoleno nastrojem vyvrtat, nez je
prosly.

WARN - Minimalni zbyvajici Zivotnost nastroje ve skuping, pfi které Fidici
systém zobrazi varovné hlaseni.

ZATIZENI - Povoleny limit zatiZenf pro néstroje, od kterého idici systém
provadi ¢innost zadanou v nasledujicim sloupci - CINNOST.

CINNOST - Automatické €innost v pfipadé, Ze néstroj doséhne procentuaini
hodnoty maximalniho zatiZeni nastroje. Pokud chcete ¢innost zménit, oznacte
jeji pole a stisknéte polozku ENTER. Pomoci Sipek UP (Nahoru) a DOWN (Dold)
vyberte automatickou ¢innost z rozeviraci nabidky (ALARM, POZASTAVEN(
POSUVU, PIPNUTI, AUTOMATICKY POSUV, DALS NASTRO)).
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Current Commands w
Devices [ Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane ‘ Calculator | | |
Tool Table Tool Usage AT
- To Switch Boxes Allowed Limits Active Tool: 0
Expired Tool Order |Holes Limit |Usage Limit |Life Warn % Expired

Count Action

Expired 0
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Tool Pocket ‘ Life Holes Usage

Cout oot Usage Limit | H-Code D
! 0 ] ] ] o .
2 0 0 0 0 (]
3 0 ] 0 0 ]
4 0 0 0 0 0
I
- Add Group

KdyZ chcete poufZit systém ATM, stisknéte polozku CURRENT
COMMANDS a z nabidky vyberte zalozku ATM. Okno ATM ma
dvé Casti: Povolené limity a Data nastroj(.

FEED - Doba v minutéch, po kterou miZe byt nastroj v posuvu.

CELKOVY CAS - Celkova doba v minutach, po kterou mdze fidici systém
nastroj pouzivat.

UDAJE O NASTROJI
V této tabulce jsou informace o jednotlivych nastrojich ve skupiné. Pokud chcete
zobrazit skupinu, oznacte ji v tabulce POVOLENE LIMITY a stisknéte klavesu F4.

€. NASTROJE - Cisla néstrojli pouzivana ve skuping.

ZIVOTNOST - Udava, kolik procent ze Zivotnosti nastroje jesté zbyva. Tuto
hodnotu vypotitéva fizeni CNC na zékladé skutecnych dat néstroje a povolenych
limitd, které operator zadal pro skupinu.

POUZITI - Celkovy tdaj, kolikrat byl nastroj voldn programem (pocet vymén
nastroje).

HOLES - Celkovy pocet dér, které byly nastrojem vyvrtany/vyrezany.
ZATIZENI - Maximalni zatiZenf plisobici na nastroj (v procentech).
LIMIT - Maximalni dovolené zatiZeni néstroje

FEED - Doba v minutéch, po kterou byl nastroj v posuvu.

TOTAL - Celkova doba v minutach, po kterou byl nastroj pouZivan.

KOD H - Kéd délky nastroje, ktery se ma pro nastroj pouZit. Tento (idaj Ize
editovat, jen kdyZ ma nastaveni 15 hodnotu VYPNUTO.

KOD D - Kod priiméru, ktery se ma pro néstroj pouZit.

POZNAMKA: Standardné jsou kédy H a D v Pokroilé spravé néstrojii
nastaveny tak, aby souhlasily s ¢islem nastroje, ktery je pfidan do skupiny.



5.4 | FREZA - AKTUALNI PRIKAZY

Rovina

Karta Rovina umoZziiuije stroji s vykyvnym vietenem definovat

vlastni roviny pro rucni posuv.

Karta roviny mdZe byt pouZita ve spojeni s G268 v programu
nebo pfi vypliiovani poZadovanych poli.

s vz

Kazdé z pozadovanych poli ma ve spodni ¢asti tabulky text
napoveédy.

Pro vstup do reZimu rucniho posuvu roviny zadejte ,PJ” a poté
[HAND JOG].

Kalkulator

Karta kalkulatoru obsahuije kalkulator pro zakladni
matematické funkce, frézovani a zavitovani.

«  Kalkulator Ize vybrat v nabidce AktudIni pfikazy.

*  Vyberte zalozku kalkulatoru, kterou chcete pouZit:
Standardni, frézovani nebo zavitovani.

KalkulatorStandardniStandardni kalkulator ma funkce jako
jednoduchy pocitacovy kalkulator s dostupnymi operacemi
jako je scitani, odcitani, ndsobeni a déleni a také odmocniny
a procentni podily. Kalkulator vdm umozriuje snadno prenést
operace a vysledky na vstupni ¢aru, abyste je mohli vlozit do
program0. Viysledky mizete déle prenést na frézovaci nebo
zavitovaci kalkulatory.

K zadani operand(i poutZijte ciselné kldvesy kalkulacky.

=] Current Commands *
Timers | Macro Vars Active Codes ‘ Tools Calculator Media
Name Value Units
| Code 0.000] Deg | [EMER Add To Value
J Code 0.000| Deg —
K Code 0.000] Deg | MMl Set Value
Q Code > Q123

- Origin Menu

Plane Jogging Is Off. To turn on, press "PJ" followed by the Handjog key.

Devices

[=] Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane

Standard Milling Tapping

Switch Entry To Input
e .
To append to INPUT
line.
Z 8 9 +1[0] +/- [E] MS [S] - To replace INPUT line,
a4 S 6 -0 sqrt [K] MR [R]
1 2 3 X[P] % [Q] MC [C]
( 0 ) 1v]

Enter
Clear [ORIGIN]
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5.4 | FREZA - AKTUALNI PRIKAZY
|

Kalkulator (pokr.)

K zadani aritmetického operatoru pouZzijte pismeno, které je v
zavorce vedle ného. Klavesy jsou:

KEY Funkce KEY Funkce
D Pridat K Druha odmocnina
J Odecist Q Procentni podil
P Nasobeni S UloZit do paméti (MS)
V Déleni -R VloZeni z paméti (MR)
E Pfepnuti (+/-) C Vymazat pamét (MC)

Po zadéni dat do vstupniho pole kalkuldtoru m{izete provést
nékterou z nasleduijicich akci:

POZNAMKA: Tyto volby jsou k dispozici pro viechny
kalkulatory.

«  Stisknutim polozky ENTER zobrazite vysledek vypoctu.

+  Stisknutim polozky pfipojte data nebo vysledek na konec
vstupni Cary.

«  Stisknutim polozky posunete data nebo vysledek na
vstupni Caru. Tim prepiSete aktudini obsah vstupni cary.

«  Stisknutim polozky resetujete kalkulator.

Udaje nebo vysledek uchovavejte ve zadavacim poli kalkulatoru
a vyberte jinou kartu kalkulatoru. Udaje v zadavacim poli
zlstavajf k dispozici pro prenos do ostatnich kalkulatoru.
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5.4 | FREZA - AKTUALNI PRIKAZY

Kalkulator frézovani/soustruzeni

KalkulatoryFrézovani / soustruzeniKalkulator frézovani / , = ——

v ., v . . v Devices | Timers | MacroVars | Active Codes | Tools Plane Calculator Jg

soustruzeni umoZiuje automaticky vypocitat parametry standard WUTER Tepping

obrabéni na zakladé dané informace. Kdyz zadate dostatek Citer Disieter e

informaci, kalkulator automaticky zobrazi vysledky v pfisluSnych S, eeves seere [ Sty rolinput

z . v v v * Line
polich. Tato pole jsou oznacena hvézdickou ( *). - —
+  Pomoci Sipek se presunujte mezi jednotlivymi poli. Flutes ) o reviece wouT e
Feed FRERE SR | in/min

«  Znamé hodnoty zapiste do pfislusnych poli. Stisknutim F3 — e e | et W cieor ot e
muZzete hodnotu kopirovat ze standardniho kalkulatoru. WorkMaterisl (R) No Material Selected 5

*  Vpolich Pracovni material a Material nastroje pouZzijte < > Bedds s et
kurzorové Sipky LEFT a RIGHT pro volbu dostupnych ‘ B e
moinostl'_ ‘ Calculator

* WVypocitané hodnoty se zvyraziuji Zluté, pokud se E oo f TR Hmrn
nachdzeji mimo doporuceny rozsah obrobku a materialu Value

nastroje. KdyZ také vSechna pole kalkulatoru obsahuijt
Udaje (vypocitané nebo zadané), zobrazi kalkulator
doporuceny vykon pro danou operaci.

Kalkulator zavitovani

CQurrent Commands

KalkulatoryzavitovaniKalkulator zavitovani vam umozni

. “ , . , L, v Devices Timers ‘ Macro Vars Active Codes Tools HELE] Calculator J_

automaticky vypocitat parametry zavitovani na zakladé standard | Miing_ B
dané informace. KdyZ zadate dostatek informaci, kalkulator
gutomaticky zobrazi vysledky v pfislusnych polich. Tato pole R vich e o ot
jsou oznacena hvézdickou (*). - s o W
*  Pomocdi Sipek se presunujte mezi jednotlivymi poli. Metric Lead vz ] mmirev Y T revlece INPUT e

z s v v, v , . , RPM BREK kK - Clear current input
*  Znamé hodnoty zapiSte do pfisluSnych poli. Stisknutim F3 oo —— L

mUZete hodnotu kopirovat ze standardniho kalkulatoru.
Copy Value From

+  KdyZ m4 kalkuldtor dostatek informaci, vloZi vypocitané Standard Calculator
v v s s Paste Current Value
hodnoty do pfislusnych poli. BEaY o standerd
+Next to Field Name Caleulator
Denotes Calculated
Value
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5.4 | FREZA - AKTUALNI PRIKAZY

Zobrazeni médii

Zobrazeni médii M130 UmozZnuje zobrazovat videa a statické
snimky bé&hem provadéni programu. Nékteré pfiklady toho, jak
miZete tuto funkci pouZzivat, jsou:

Poskytovani vizualnich pokyn( nebo pracovnich pokynd béhem
provozu programu

Poskytovani obrazd pro pomoc pfi ¢astecné kontrole v urcitych
bodech programu

Ukazka procedur s videem

Spravny format prikazu je M130(file.xxx), kde file.xxx je nazev
souboru a pripadné cesta. Mlizete také pridat do zavorky druhy
komentar, ktery se zobrazi jako komentar v okné média.

Pfiklad: M130(Odstrarite darkové Srouby pfed spusténim Op 2)
(UZivatelska data/Moje média/loadOp2.png);

POZNAMKA: M130 poufZije nastaveni vyhledavani
podprogramu Nastaveni 251 a 252 stejnym zplisobem jako
M98. Miizete také poutzit prikaz M130 v editoru ke snadnému
vloZeni kddu, ktery zahrnuje cestu k souboru. Vice informaci
najdete na strané 67.

$FILE vam umoZziiuje béhem provadéni programu zobrazovat
videa a statické snimky.

Spravny format pfikazu je , kde je ndzev souboru a pfipadné
cesta. MiZete také mezi prvni zavorku a znak dolaru pridat
komenta¥, ktery se zobrazi jako komentar v okné média.

Chcete-li zobrazit soubor médif, zvyraznéte blok v rezimu
paméti a stisknéte Enter. Blok zobrazeni médii $FILE bude
b&hem provadéni programu ignorovan stejné jako komentare.

Priklad: (Pfed spuSténim operace 2 $FILE User Data/My Media/
loadOp2.png odstrante drazkovaci Srouby);

STANDARD PROFIL ROZLISENi BITOVA RYCHLOST
MPEG-2 Hlavni-vysoka 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 PO/P3 16 CIF, 30 fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
Zé&kladni ¢ara 8192 x 8192 120 Mpixell/s -
PNG -
JPEG -

POZNAMEKA: Pro nejrychlejsi nacitaci €asy pouZijte soubory s
rozméry pixelQ, které jsou délitelné ¢islici 8 (nejvice neupravené
digitalni obrazky maji tyto rozmeéry ve vychozim nastaveni) a
maximalni rozliSeni 1920 x 1080.

VaSe média se objevi na zaloZce Média v ¢asti Aktudini pfikazy.
Média se budou zobrazovat, dokud dal3i M130 nezobrazi jiny
soubor, nebo M131 nevymaze obsah zélozky médii.
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Priklad: (Pfed spusténim operace 2 $FILE User Data/My Media/
loadOp2.png odstrante drazkovaci Srouby);




5.5 | FREZA - ALARMY A HLASEN{

Zobrazovani alarmii a zprav

vvvvv

spusténych alarmech stroje, zobrazit celou historii alarma,
vyhledévat definice spusténych alarmd, zobrazit vytvorené
zpravy a historii pouzitych klaves.

Stisknéte polozku ALARMS (Alarmy) a vyberte zalozku okna:

Na zalozce AKTIVNI ALARMY jsou alarmy, které momentainé
ovliviuji provoz stroje. Dal3i aktivni alarmy Ize zobrazit pomoci
klaves PAGEnbspUP a PAGEnbspDOWN.

Vybérem zélozky ZPRAVY se zobrazi strénka zprév. Text zadany
na této strance zlistane uloZeny i po vypnuti stroje. Slouzi k
predavani zprav a informaci dalsim operatorim apod.

Na zélozce HISTORIE ALARMU je seznam poslednich alarmd,

Vytvareni zprav

Zpravu miiZete uloZit na zalozce ZPRAVY. Zpréva zlistane
uloZena, dokud ji neodstranite nebo nezmeénite, a to i po
vypnuti stroje.

1. Stisknéte polozku ALARMS (Alarmy), vyberte zalozku
ZPRAVY a stisknéte Sipku DOWN (Dol().

2. Zadejte svou zpravu.
Stisknutim polozky CANCEL (Zrusit) m{izete mazat smérem
dozadu a dopfedu. Pro smazani celého radku stisknéte
DELETE (Vymazat) Stisknutim polozky ERASE PROGRAM
(Vymazat program) Ize odstranit celou zpravu.

které ovlivnily provoz stroje. MliZete také vyhledat Cislo alarmu
nebo text alarmu. To ucinite tak, Ze zadate Cislo alarmu nebo
pozadovany text a stisknete F1.

Zélozka zobrazi podrobny popis vech alarmi. Mlzete také
vyhledat ¢islo alarmu nebo text alarmu. To ucinite tak, Ze zadate
Cislo alarmu nebo pozadovany text a stisknete F1.

Na zalozce HISTORIE POUZITI KLAVES je uvedeno poslednich
2000 stisknuti klaves.

PFiklad: (PFed spusténim operace 2 $FILE User Data/My Media/
loadOp2.png odstrante drazkovaci Srouby);
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5.6 | FREZA - UDRZBA
|
Udriba

V nabidce Udrzba v diagnostice je nova karta =]
Tepelna kompenzace, kterd byla vydana ve verzi softwaru
100.21.000.1130.

Parameters, Diagnostics And Maintenance
Diagnostics Maintenance | Parameters
rmal Con Lube | Coolant Refill | Software Update \Touchscreen Load {

JE2) oisplay Details JE8) Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
Tato karta nabizi dvé moZznosti pfepinani mezi jednoduchou Temp Sensor Total Compensation

- v ove Vv , (C) (MM)
verzi méfidla a podrobngjSim zobrazenim. r 1| r ]

5 p o « -18 0
POZNAMKA: Prozatim tato karta slouzi vyhradné pro 1s 1sfo 0

|nf0rmaén|’ L’J\C,ely Total Compensation
(MM)

v A
0

0 0

Total Compensation
(MM)

2 ?

0 0
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6.1 | FREZA - PREHLED SPRAVCE ZARIZENI

Spravce zafizeni (funkce List Program (Seznam programdi))

Spravce zafizeni (LIST PROGRAM) slouZzi k zobrazeni, ukladani
a spravé dat v CNC Fizeni a dalSich zafizenich pfipojenych k
tomuto fidicimu systému. Pomoci Spravce zafizeni Ize také
nacitat a pfenaset programy mezi zatiZenimi, nastavit aktivni
program a zalohovat data stroje.

V horni &asti obrazovky Spravce zafizeni (LIST PROGRAM) je
zalozkova nabidka. Jsou v ni zobrazena jen dostupna pamétova
zarizeni. Napriklad pokud neni k zavésnému ovladadi pfipojené
pamétové zafizeni USB, neni v nabidce zalozka USB. Dalsi
informace o pouzivani zaloZkovych nabidek najdete v Kapitole
5.1.

Ve Spravci zafizeni (LIST PROGRAM) se dostupna data zobrazuji
v adresarové strukture. Kofenovému adresafi CNC fizeni
odpovida zalozkova nabidka pamétovych zafizeni. Kazdé
zafizeni mdze obsahovat riizné adresére a soubory s riznym
¢lenénim a poctem Urovni struktury. Je analogicka se strukturou
soubor(i v operacnim systému bézného osobniho pocitace.
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6.2 | FREZA - PREHLED SPRAVCE ZARIZEN{

Pouzivani Spravce zafizeni

Stisknutim polozky LIST PROGRAM (Seznam programd)
spustte Spravce zafizeni. Spravce zafizeni nejprve zobrazi
zalozkovou nabidku pamétovych zafizeni. Mize se jednat
0 pamét'stroje, adresar uZzivatelskych Gdajli, pamétova
zarizeni USB pripojena k fizeni a soubory dostupné v
pripojené siti. Vyberte kartu zafizeni, ze kterého chcete
pouZivat soubory.

Ukazka Uvodni obrazovky Spravce zafizent:
[1] Dostupné zalozky zafizeni,

[2] Vyhledavaci pole,

[3] Funkeni klavesy,

[4] Zobrazeni souboru,

[5] Komentare k souboru (k dispozici pouze v paméti).

Strukturu adresard Ize prochazet pomoci Sipek:

Pomoci Sipek UP (Nahoru) a DOWN (Dol0) Ize oznacit a
pouZivat soubor nebo adresér v aktualnim adresafi.

Korenové a ostatni adresare maji v pravém krajnim
sloupci symbol Sipky doprava (>). Pomoci Sipky RIGHT
(Doprava) lze oznaceny kofenovy nebo jiny adresar
otevfit. Pak je v okné zobrazen jeho obsah.

Pomoci Sipky LEFT (Doleva) Ize prejit zpét do
predchoziho kofenového nebo jiného adresare. Pak je v
okné zobrazen jeho obsah.

Udaj CURRENT DIRECTORY (Aktualni adresar) nad
zobrazenym seznamem udava, ktera Cast struktury
adresard je zobrazena. Napriklad ddaj: MEMORY/
CUSTOMER 11/NEW PROGRAMS znamena, Ze jste

v podadresafi NEW_PROGRAMS v ramci adresare
CUSTOMER 11, ktery je v kmenovém adresaFi PAMETI,

List Programs

1 Memory User Data Net Share USB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. l - i
Current Directory: Memory/
‘ 0# ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified ‘ — [INSERT]
| 09000 02-03-2017 08:02 >
| 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46
[SELECT PROG]
| 00010 (ALIAS MO6)  000010.nc 2968 -
Edit [ALTER]
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
File GE)
File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 ltems Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 | FREZA - ZOBRAZENI SOUBORU

Sloupce v zobrazeni souborti

KdyZ oteviete kofenovy nebo jiny adresaf pomoci Sipky RIGHT
(Doprava), zobrazi se seznam soubor( a adresar(, které
obsahuije. V jednotlivych sloupcich jsou rlizné informace o
souborech a adresafich, které jsou v seznamu.

Current Directory: Memoryf

0 # Cormment File Mame | Size Last Modified
D TEST 2015/11/25 08:54 =
E] programs 2015/11/23 08:54 ==
[] BEE1E QUHEELE. nC 130 B 2015/11/23 05:54
D pEE3a OBEO3E. NC 67 B 2015/11/23 05:54 *
|:] BEE3S QOEEE35. nc 98 B 2015/11/23 05:54
| | ooe4s MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 05:54
[:] E9EE1 (ALIAS ME9) O9M0El. nc 94 B 2015/11/23 05:54

Jedna se o tyto sloupce:

o  Zaskrtavaci policka k vybéru souborii (bez .
nadpisu): Policko souboru Ize zaSkrtnout, resp. zaSkrtnuti
zrusit stisknutim polozky ENTER. ZaSkrtnuti policka
znamena, Ze je soubor nebo adresar vybrany pro operace
s vice soubory (obvykle kopirovani nebo odstranéni).

 Cislo programu (€. 0): V tomto sloupci jsou uvedena
Cisla program, které jsou v adreséfi. Pismeno O je v
Udajich ve sloupci vynechano. K dispozici jen v zalozce .

e Komentar k souboru (komentaf¥): VV tomto sloupci jsou
nepovinné komentare program, které jsou uvedeny na
prvnim fadku programu. K dispozici jen v zaloZce .

*  Nazev souboru (File Name): Tento nazev je nepovinny
a fidici systém ho bude pouZivat pfi kopirovani souboru
na jiné pamétové zafizeni nez do fizeni. Pokud napfiklad
kopirujete program 000045 na pamétové zafizeni USB, ma
soubor v adresari USB nazev NEXTGENtest.nc.

Velikost (Size): V tomto sloupci je uvedeno misto, které
soubor zabird v paméti. Adresare v seznamu maji v tomto
sloupci oznaceni <DIR>.

POZNAMKA: Tento sloupek je ve vychozim nastavenim
skryt, pro jeho zobrazeni stisknéte tlacitko F3 a vyberte
Show File Details.

Datum posledni zmény (Posledni zména): VV tomto
sloupdi je uvedeno datum a Cas, kdy byl soubor naposledy
zménén. Format je RRRR/MM/DD H:MIN.

POZNAMKA: Tento sloupek je ve vjchozim nastavenim
skryt, pro jeho zobrazeni stisknéte tlacitko F3 a vyberte
Show File Details.

Dalsi informace (bez nadpisu): V tomto sloupci jsou
nékteré informace o stavu souboru. Aktivni program

je vtomto sloupci oznacen hvézdickou (*). Pismeno Ev
tomto sloupci znamena, Ze je program otevieny v editoru
program0. Symbol vétsi nez (>) oznacuje adresar. Pismeno
S oznatuje, Ze adresar je soucast Nastaveni 252. Ke

vstupu nebo vystupu z adresare pouZijte kurzorové Sipky
DOPRAVA nebo DOLEVA.
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6.3 | FREZA - ZOBRAZENI SOUBORU

Vybér zaskrtnutim

V levém krajnim sloupci vedle zobrazenych soubor(i Ize pomoci
zaskrtavacich policek vybrat vice soubor(.

Policko souboru Ize zaSkrtnout stisknutim polozky ENTER.
Oznatte dalsi soubor a stisknutim polozky ENTER jeho policko
opét zaskrtnéte. Tento postup opakuijte, dokud nebudete mit
vybrané vSechny poZadované soubory.

Pak miiZete provést poZadovanou operaci (obvykle kopirovat
nebo odstranit) pro vSechny tyto soubory najednou. Kazdy
vybrany soubor ma zaskrtnuté policko. KdyZ vyberete urcitou
operaci, fidici systém ji provede pro vSechny soubory se
zaSkrtnutym polickem.

Pokud chcete napriklad kopirovat skupinu soubor(l z paméti
stroje na pamétové zafizeni USB, zaSkrtnéte vSechny soubory,
které chcete kopirovat, a kopirovani spustte stisknutim kldvesy
F2.

Pokud chcete skupinu soubor( odstranit, vSechny poZadované
soubory zaskrtnéte a odstranéni spustte stisknutim polozky
DELETE (Odstranit).

Vybér aktivniho programu

Oznatte v adresafi paméti poZzadovany program a stisknutim
polozky SELECT PROGRAM (Vybrat program) ho aktivujte.

Aktivni program ma v pravém krajnim sloupci seznamu
soubor( hvézdicku (*). Jedna se o program, ktery bude spustén
pfi stisknuti polozky CYCLE START (Spustit cyklus) v reZimu
PROVOZ: PAMET. Dokud je program aktivni, je také chranén
proti odstranén.
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POZNAMKA: Zaskrtnutim je soubor oznacen jen pro dalsi
operace, ale neaktivuje program.

POZNAMKA: Pokud jste nezaskrtli vice soubor(, Fidici systém
provede operaci jen pro adresar nebo soubor, ktery je oznacen.
Pokud jste néjaké soubory vybrali, fidici systém provede
operaci jen pro vybrané soubory, ne pro oznaceny soubor
(pokud neni také zaSkrtnuty).



6.4 | FREZA - VYTVORENI, UPRAVY A KOPIROVANi PROGRAMU

Vytvoreni nového programu

Stisknutim polozky INSERT (Vlozit) Ize vytvofit novy souborv
aktudlnim adresafi. Zobrazi se dialogové okno VYTVORIT NOVY
PROGRAM:

Ukazka dialogového okna Vytvorit novy program:
[1] pole O Eislo programu, [2] pole Nazev souboru, [3] pole
Komentar souboru

Zadejte do poli idaje o novém programu. Pole Cislo O je
povinné, pole Nazev souboru a Komentar souboru jsou
nepovinnd. Mezi poli v menu Ize pfechdzet pomoci Sipek UP
(Nahoru) a DOWN (Dol().

Pro zru3eni vytvareni programuzadejte UNDO.

« O dislo programu (vyZadovano pro soubory vytvorené v
paméti): Zadejte maximalni Sciferné ¢islo programu. Ridici
systém automaticky doplni pismeno O. Pokud zadate
méné nez (5) dislic, Fidici systém doplni na zaCatek Cisla
programu nuly do celkovych (5) islic. Napfiklad kdyz
zadate 1, vznikne ¢islo 00001.

POZNAMEKA: PFi vytvareni novych programi nepouZivejte ¢isla
se strukturou O09XXX. Makro programy ¢asto pouzivaji Cisla

v tomto bloku; a kdyz se prepisi, mze to vést k chybné funkci
nebo selhani stroje.

Nazev souboru (nepovinné): Zadejte nazev souboru nového
programu. Tento ndzev bude fidici systém pouzivat pfi
kopirovani programu do jiného UloZisté nez paméti.

Editace programu

Program presurite do editoru programd, a to jeho oznacenim a
stisknutim polozky ALTER (Zménit).

KdyzZ je program v editoru, ma v pravém krajnim sloupci
seznamu soubor{ oznaceni E, pokud neni zaroveri aktivnim
programem.

Pomoci této funkce miZete editovat urcity program, kdy? je
spustény aktivni program. MiZete editovat i aktivni program,
ale zmény se neprojevi, dokud program neuloZite a pak ho
znovu nevyberete v nabidce Spravce zafizeni.

' Create New Program ‘

0 Number#*

1 |
File Name*

2 |
File comment

3 | |
Enter an O number or file name
Enter [ENTER] Exit [UNDO]

Komentar souboru (nepovinné): Zadejte popisny nadpis
souboru. Tento nadpis se do programu uklada jako komentar
na prvnim fadku s islem O.

Stisknutim poloZky ENTER novy program uloZte. Pokud zadate
Cislo O, které v aktualnim adresari existuje, fizeni zobrazi zpravu
Soubor s ¢islem O nnnnn uZ existuje. Chcete ho nahradit?
Stisknéte ENTER pro uloZeni programu a pfepsani stavajiciho
programu, CANCEL (Zrusit) pro navrat do dialogového okna
Nazev programu, nebo UNDO (Zpét) pro zruseni.
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6.4 | FREZA - VYTVORENI, UPRAVY A KOPIROVANi PROGRAMU

Kopirovani programu

Pomoci této funkce miZete kopirovat programy do Copy To

zafizeni nebo do jiného adresare.
Select Device
Pro zkopirovani jednoho programu provedte jeho
Vybér ze seznamu ve Spravci zafizent a stisknutim e .
ENTER ho zaskrtnéte. Pokud chcete zkopirovat vice
program0, vyberte je zaskrtnutim.
Kopirovani spustte stisknutim klavesy F2.
Zobrazi se dialogové okno Vybrat zafizeni.
Vybrat zafizeni
Pomoci Sipek oznacte cilovy adresar. Stisknutim Select [ENTER] | | Exit [CANCEL]
Sipky RIGHT (Doprava) vybrany adresar otevrete.
. . v v , " D

Stisknutim polozky ENTER dokoncete kopirovani, Copy To
nebo se stisknutim polozky CANCEL vratte ke

Copy [ENTER] ||  Exit [CANCEL]
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6,5 | FREZA - UPRAVY PROGRAMU

Vytvareni programdi / vybér programii k editaci

K vytvareni program(i a vybéru program( k editaci slouzi
Spravce zafizeni (LIST PROGRAM) . Vytvorte novy program
pomoci karty VYTVORIT, UPRAVIT, KOPIROVAT PROGRAM.

ReZimy editace programi

K vytvareni program(i a vybéru program( k editaci slouzi
Spravce zafizeni (LIST PROGRAM) . Vytvorte novy program
pomoci karty VYTVORIT, UPRAVIT, KOPIROVAT PROGRAM.

Ridici systém Haas ma (2) rezimy editace programi: editor

program( a ru¢ni zadavani dat (MDI). Editor program(i slouzi
ke zméndam cislovanych program(i uloZenych na pfipojeném
pamétovém zafizeni (v paméti stroje, zafizeni USB nebo sdilené

v siti). ReZim MDI slouZi k ov!

Ukazka editacnich podoken:

[1] Aktivni program / panel
MDI,

[2] Panel editace programu,

[3] Podokno schranky

adani stroje bez pouZiti programu.

1

Obrazovka fidiciho systému Haas ma (2) podokna k editaci
program0: Podokno Aktivni program / MDI panel a podokno
VytvoFeni programu. Podokno Aktivni program / MDI panel je
ve vSech reZzimech zobrazeni v levé Casti obrazovky. Podokno
Program Generation je zobrazeno jen v reZimu EDITACE.

2

EDITOR PROGRAM GENERATION

— __
40001 NO EDITOR VPS
- - MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

(G54 X0 YO is top right corner of part) ;

(Z0 is on top of the part) ;

(TL is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
$1000 MO3 (Spindle on CW) :

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20, Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4. Y4. (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) :

G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;
M30 (End program) ; ;

SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000

RAPID: 100%

SPINDLE LOAD(%) [ - 0%

040001 (Basic program) ;
(G54 X0 Y0 Is top right corner of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(T is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, Y4, (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
GS3 YO (Y home)

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU

SPINDLE Clipboard
MAIN SPINDLE :Efl': :Z:ﬁf’ of the part):
ill) :
SPINDLE SPEED: 0 BPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
SPINDLE LOAD: 0.0 KW T1 MO6 (Select tool 1) ;
SURFACE SPEED: 0 FPM GO0 G90 G17 G40 GA9 GS4 (Safe startup) :
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
FEED: 100% FEED RATE:  0.0000 51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
MO8 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
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6,5 | FREZA - UPRAVY PROGRAMU

Zakladni editovani programu

V této Casti jsou popsany zakladni funkce pro editaci programd.
Tyto funkce jsou k dispozici pfi editaci programd.

1) Psani nebo tprava programu:

K editaci programu v reZimu MDI stisknéte polozku MDI.
To je reZim EDIT:MDI. Program je zobrazen v podokné
aktivnich programa.

Pokud chcete editovat Cislovany program, vyberte ho ve
Spravci zafizeni (LIST PROGRAM) a stisknéte polozku EDIT
(Editace). To je rezim EDIT:EDIT. Program je zobrazen v
podokné Program Generation (Vytvoreni programu).

2) Zvyraznéni casti kédu:

Ke zvyraznéni Ize kurzorem pohybovat v programu pomoci
Sipek nebo rukojeti rucniho posuvu.

MZete pracovat s jednim nebo vice tseky kédu nebo
textu (po oznaCeni kurzorem), kédovym blokem nebo vice
bloky (po vybéru blokd). Dalsi informace najdete v ¢asti
Vybér bloku.

3) Pfidani kédu do programu:

Oznacte blok kodu, za ktery chcete vlozit novy kod.
Zadejte novy kdd.

Stisknéte klavesu INSERT (VloZit). Novy kdd je vloZen za
blok, ktery jste oznacili.

68 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023

4) Nahrazeni kodu:

Zvyraznéte kod, ktery chcete nahradit.

Napiste kdd, kterym chcete zvyraznény (vybrany) kod
nahradit.

Stisknéte ALTER (Zménit). Vas novy kdd se objevi na misté
kodu, ktery jste zvyraznili.

5) Odstranéni znaku nebo piikazi:

Zvyraznéte text, ktery chcete vymazat.

Stisknéte VYMAZAT. Text, ktery jste vybrali, bude z
programu odstranén.

6) Stisknutim polozky UNDO (Zpét) Ize vratit aZ (40)
poslednich zmén.

POZNAMKA: Po ukonéeni rezimu EDITACE: EDITACE nelze
provedené zmény vratit pfikazem UNDO.

POZNAMKA: V reZimu EDITACE: EDITACE neni program
rizenim priibézné ukladan. Stisknutim polozky MEMORY Ize
program uloZit a nacist do podokna aktivnich programda.



6,5 | FREZA - UPRAVY PROGRAMU

Vybér bloku

Pri editaci programu miiZete vybrat jeden nebo vice kédovych
blokd. Pak je mUZete jednou akci kopirovat a vloZit, odstranit
nebo presunout.

Vybér bloku:

+  Pomocdi Sipek pFesurite kurzor na prvni nebo posledni blok
vybéru.

POZNAMKA: Vybér mlZete zacit od horniho nebo dolniho

bloku a pak ho dokoncit posunutim dold, resp. nahoru.

Cinnosti s vyb&rem bloku

Po vybrani mlZete text zkopirovat, vloZit, pfesunout nebo
odstranit.

POZNAMKA: Tyto pokyny pFedpokladaji, Ze uZ jste vybrali
blok postupem uvedenym v asti Vybér bloku.

POZNAMKA: Tyto akce jsou k dispozici v reZimu MDI a
editoru program(l. Tyto akce nelze vrétit pfikazem UNDO.

1) Kopirovani a vloZeni vybéru:

+  Presunte kurzor na misto, kam chcete vloZit zkopirovany
text.

o Stisknéte ENTER.

Rizeni vloZi zkopirovany vybér na dal3f Fadek za umisténim
kurzoru.

POZNAMKA: Pfi poutiti této funkce neni text Fizenim
zkopirovan do schranky.

POZNI-'\MKVA: Do vybéru nelze zahrnout blok nazvu
programu. Rizeni zobrazi zpravu CHRANENY KOD.

«  Stisknutim kldvesy F2 nastavite zacatek vybéru.
*  Pomoci Sipek nebo rukojeti ru¢niho posuvu oznacte rozsah
vybéru.

+  Stisknutim klavesy F2 nastavite konec vybéru.

2) Pfesunuti vybéru:
+  PFesunte kurzor na misto, kam chcete text pfesunout.
o Stisknéte ALTER (Zménit).

Rizeni odstrani text z aktualniho umisténi a viozi ho na Fadek za
aktudinim radkem.

3) Stisknutim polozky DELETE (Odstranit) Ize vybér
odstranit.
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7.1 | FREZA - DOTYKOVA OBRAZOVKA - PREHLED

LCD dotykova obrazovka - prehled

LCD dotykova obrazovka - pfehledPrvek dotykové obrazovky o
umoznuje navigaci v fizeni intuitivn&jsim zpdsobem. NASTAVENI

POZNAMKA: Pokud hardware dotykové obrazovky neni pFi
zapnuti detekovan, v historii alarmd se zobrazi 0zndmeni 20016
Dotykova obrazovka nedetekovana.

381 - Povolit / zakazat dotykovou obrazovku

383 - Velikost fadku tabulky

396 - Virtual klavesnice povolena

397 - ZpoZdeéni stisknuti a podrzeni

398 - ViySka zahlavi

399 - VySka zalozky

403 - Volba vel tlat Popup

Ikony stavu dotykové obrazovky

Setup: Zero | 1 Y |23:17:41 [1] Software nepodporuje dotykovou obrazovku

00614 ST20-9.22.17... [2] Dotykova obrazovka je vypnuta

[3] Dotykova obrazovka je zapnuta

Setup: Zero ‘ 2 —$ ‘23;17;41 Po aktivaci nebo deaktivaci dotykové obrazovky se v levé
horni ¢asti obrazovky zobrazi ikona.
MEM ORISR we NO orni Casti obrazovky zobrazi ikona
~ Funkce jsou z dotykové obrazovky vylouceny
Setup: Zero ‘ 3 — @5 ‘00:24:08 .
Funkce DOTYKOVA OBRAZOVKA
...00614 S5T20-9.22.17...
RESET Neni k dispozici
EMERGENCY STOP Neni k dispozici
SPUSTENI CYKLU Neni k dispozici
Pozastaveni posuvu Neni k dispozici
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7.2 | FREZA - NAVIGACNI DLAZDICE

LCD dotykova obrazovka - navigacni dlazdice

Stisknutim ikony Menu[1] na obrazovce zobrazite ikony
displeje [2].

Ikony moZnosti nastaveni [1].

Pro prechod na konkrétni zalozku stisknéte a podrzte
ikonu displeje. Pokud chcete prejit napfiklad na stranku,
stisknéte a podrzte ikonu , dokud se nezobrazi moznosti
nastaveni [3].

Pro navrat do hlavni nabidky stisknéte ikonu moznosti
Zpét.

Chcete-li zavrit vyskakovaci pole, dotknéte se kteréhokoli
mista mimo vyskakovaci pole.

Panel provozniho rezimu

Stisknéte levy horni roh [1] obrazovky, ¢imZ se zobrazi
vyskakovaci pole provozniho rezimu [2].

Stisknutim ikony reZimu uvedete stroj do daného rezimu.

\ $ |00:51:47
00614_ST20-9.22.17...

Active Program

Active Tool

ActivesAarms

i LAW 2-3-2011) ; 102 SERVOS TURNED OFF Tool: 0
R C. 5/2014); offset: 0
Typorhl
IABLE #125 TO ] FNR A 2.AVIC | ATHEY . e =] S

IABLE #125TO 2 F RIR]R)
OF THIS PROGRAM (RIR]A)
.OW TO ALL POCKE1 onon

[ STAND AT MACHIF PROGRAM POSITION OFFSETS

CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR CpO

RT OF THE PROQRZ {é}

HECK) :

SETS SO THAT CpO @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

L TOOL WITH DIREC \

DOL COUNTER TO ZERO) ;
:RY NUMBER OF TOOLS) ;
iET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

Diagnostics  Maintenance | Parameters
Lube | Coolant Refill | Pulsejet

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Setup: Zero

00614
000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) :
(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;

(REVISED BY LARRY C. 5/2014 ) ;

Software Update

.(OPERATOR MUST STAND AT MACHIt BACK USER POSITIONS
THROUGH) :

(ALL PUCKE:I'S AND WATCH FOR CpO

PURPOSE LEAK CHECK) :

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT
THE FAN) :

(THE THIRD PART OF THE PROGR ALIAS CODES
MACHINES) ;
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIH
NOZZLES) :

| B3N check forupdate: J

#l01=0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; 1
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

TOOLS) :

Main Spindle Positions Program G54 G49
Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
Spindle Power: 0.0 KW —
Surface Speed: 0 FPM x L 0%  Last Cycle:
overrides Chip Load:  0.000  IPT Remaining
Y . —
T Feed Rate: 0.0000 IPM 0.0000 981 | e olieer s
eed) 100% Active Feed: 0.0000 IPM
spindle:  100% .o z 0.0000 - 0% M30 Counter #
Rapid: 100%
B 0.000 = 0% Loops Remainir
spindle Load(%) [ - 0%
Setup: Zero | $ |o1:15:25 =] Active Program
MEM  \..00614_ST20-9.22.17.. Active Codes
N Tool: 0 Off
1 GoO Rapid Motion
(WRITTEN BY JEFF LA\ 3-2011) : P! Offset: 0

(REVISED BY LARRY C | 2014 ) ; 690  Absolute Position "
(SET MACRO VARIABLE #125 T0 { F0R A 2.awis (aTusy. M| 000 Corer el JEATIE I ﬂ
on

—— n m m B o
1
(OPERATOR MUST STAND AT MACHIM HAND JOG MDI MEM ZERO RETURN

THROUGH) ;

(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKE

S

(ALL POCKETS AND WATCH FOR C
(THE SECOND PART OF THE PROQRA
PURPOSE LEAK CHECK) ;

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;
(THE THIRD PART OF THE PROGRA EDHON, LI REOGRANS:
MACHINES) ;
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIEC

NOZZLES) ; |

#6996= 55 (QUERY NUMBER OF TOOLS) :
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS)

2

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ; ‘

Main Spindle Positions Program G54 G49

= smm:llo Speed: 0 RPM N Load  This Cycle: 0:00:00

Spindle Power: 0.0 KW ) oo
Sifuca Soema) FPM X 0.0000 - 0%  Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Loa: PT v 0.0000 - 0% Remaining 0:00:00
Feed: 100% Feed Rat M30 Counter #1: 0
Spindle: 100% Actha Faad: | 8.9000 " EM z 0.0000 - 0% M30 Counter #2: 0

Rapid: 100%

8 0.000 e o% Loops Remaining: 0

Spindle Load() [ — 0%

b
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7.3 | FREZA - VOLITELNA POLE

LCD dotykova obrazovka - volitelna policka

Napovéda k ikonam

s vz

«  Dotknete-li se ikon [1] ve spodni ¢asti obrazovky a podrzite
je, zobrazite si jejich vyznam [2].

«  Vyskakovaci okno napovédy zmizi, kdyZ ikonu pustite.

Volitelné tabulky a funkéni tlacitka.

+  Pole radka a sloupcti [1] v tabulkach jsou volitelna. Pro
zvySeni velikosti Fadku viz nastaveni 383 - Velikost fadku
tabulky.

«  lkony funknich tlacitek [2], které se objevuiji na polich, Ize
také stisknout pro poutZiti dané funkce.

Volitelna pole zobrazeni
*  Pole zobrazeni[1 - 7] jsou volitelnd.

Pokud chcete napfiklad prejit na zalozku , stisknéte pole
zobrazeni chladici kapaliny [4].
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Main Spindie

£
—
o re—

ololo|ololo)

I

I

ololo|oolo
olo/o|olo|o)

NN ¢

R oo offset Measure
B dd To value

8 ool Presetter
- Work Offset

Hand Jog

BB set vaiue

Position: (IN) Jog Rate: 0.

Work G54 Distance To Go Machine Operi
X 0.0000 0.0000 0.0000
v 0.0000 0.0000 0.0000
z 0.0000 0.0000 0.0000
B 0.000 0.000 0.000
c 0.000 0.000 0.000

Work
Active Tool: @

Tool

Tool Offset ‘ L2005t

Offsets

Length

Diameter

Diameter

Geometry(H) Wear(H) Geometry(D) Wear(D)
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.

2L 0. 0.
0. 0. 0.
0.\ 0. 0.
0. \ 0. 0.
0. \ 0. 0.
0. \ Q. 0.
0, 0. 0.

{ Tool Offset Measure

- Set Value - Add To Value

Work Offset

Operation: MEM

ry_Router_Test_Cut.nc

000023 (EFF LAW TEST CUT GR) :

(Removed ream holes 04/14/15) ;

(ALUMINUM 1 X 3 X 6 - 6061-T6)

(IYPE SOl EHerOfEC M EEH B MaCRO VARSI

50);
(587 4 rrowT RIGHT) ;
(Spray enough coolant or fluid on the 1/2° EM) ;
(13 NCH shal v soiLY
(Insert o

(12172 FUAT ERDMLL 99.611 36AP) ;
(T3 .0132 ENGRAVE TOOL 99-53218) ;

600
690

Rapid Motion
Absolute Position

G40 Cutter Compensation Cancel
680 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54

oo HoO Moo To

Took: 0

Offset: 0 PCool 11
Type: None mn

Tool Group: -

Max Load: 0

Life: H00%

on

(T4 27/64 DRILL 99-50419)
(TS 3/4 SPOTDRILL 99-61720cem) ;
(T61/213 TAPRH 99-55638):

101- Gl (LOAD MAX RPM INTO VAR #601)
(#101= #6631 CF);

(PAR131 e RPM) ;

#102= [ [ #101]/10000] ;

(7500/10000=.75% OF 10000 RPM)

620
00 G17 G40 G49 GBO G90 :

Main Spindle

= Spindle Speed: O RPM5
Spindle Power: 0.0 KW
Surface Speed: 0 oM
overrides Chip Load: 0,000  IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
san.a.li; o Active Feed:  0.0000 IPM
Rapid:  100%

Activate Safe Run

)
©x 0.0000
Wy 0.0000
Wz 0.0000

Spindle Load(%) [ 0%

Timers And Ct

g 6 This Cycle: 0:00: 7
%, Last Cycle: 0:00:00
0% | Remaining 0:00:00

M30 Counter #1: o
M30 Counter #2: 0

Loops Remaining: 0




7.4 | FREZA - VIRTUALNI KLAVESNICE

LCD dotykova obrazovka - virtualni klavesnice

Virtualni kldvesnice umoZriuje na obrazovce zadat text bez
poufiti kldvesnice.

Chcete-li tuto funkci povolit, nastavte nastaveni 396 - Virtualni
kldvesnice povolena na Zapnuto. Pro zobrazeni virtualni
klavesnice stisknéte a podrZte libovolny zadavaci fadek.

Klavesnici Ize posunout tak, Ze podrZite prst na modré horni
liSté a pFetahnete ji do nové polohy.

Klavesnici Ize také uzamknout stisknutim ikony zamku [1].

Operation: MEM | $ |18:24:50

...00614_ST20-9.22.17...

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;
(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) ;

'(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ;
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ;

l(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1
THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL
PURPOSE LEAK CHECK) ;

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON
THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) ;

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT
NOZZLES) :

'8101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS) :

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) ; /

=] Settings

Settings Network Rotary User Positions

Group Listings

Old value:
New Value: [

N R S W N — - —

L

Alias Codes

Search

Enter [ENTER] I Exit [CANCEL]

=  Backspace
[ ] Delete

L ' ! \ Clear

/ Write

|

- View full text.

A Spindle Speed: 0 RPM
Spindle Power: 0.0 Kw
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.000 IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
Feed: 100% .
Spindle:  100% Active Feed: 0.0000 IPM
Rapid: 100%
Spindle Load(%) e ommm 0%

Main Spindle Positions

Program G54 G49S

(IN)

X 0.0000
% 0.0000 [
z 0.0000
B 0.000 [Jrmm—

(e

Load
0%

$ % 2

107 EMERGENCY STOP

Timers And Counters

This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0
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7.5 | FREZA - UPRAVY PROGRAMU

PretaZeni ze seznamu programii

Programy mUZete pretdhnout ze seznamu program(i do
MEM pretazenim souboru [1] pfes zobrazeni MEM.

Kopirovani, vyjmuti a viozeni

ovladacich list

V rezimu Uprav mizete pretahnout prsty pres kod, a pouZzit tak
ovladaci listy pro kopirovani, vyjmuti a vlozen
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s vs

I Cas

ti programu.

Operation: MEM

000004
(SS/ST C-AXIS PROGRAM) ;
G103P1;
#500=0:

NL;

#500= #500 + 1;

5100 MO3 :

GO4PL.;

MoS

M154; 000001_5T20-9.22.17...

IF [ #1002 EQ 1 ] GOTO30 ;
IF [ #1004 EQ 0 ] GOTO30 ;

M1
GO4PL. ;

IF [ #500 GE 10 ] G -
GOTOL ;

N20 M30;

N30 #3000~ 1 (CHECK C-AXIS SWITCH

spindle Spt )
Spindle Power: 0.0
d: 0

0.000 IPT

0.0000 IPM

0.0000 IPM

Rapid: 100%

spindle Load(%) e — 0%

List Programs
[

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.

Current Directory: Memory/

O#| comment | FileName | Sze | Last Modified

] ezm—m
|

01011570 0015
011519701704
011515701704 +
01151570 17:04
011515701704
01151570 17:04
01011870 0202
(] 00101 (8 SPARE M FU. 01151570 17:04
00614 (COOLANT TES, 011515701704
[] 01011 (220431011)  22043101.. BOKB 05-30-2018 13:05
(] 01111 (NOTIRCATION ... 00L111nc 4048 01251970 23:23
(7] 02020 (SPINDLE WARM. . 11865554... 1308 03-29-2018 0500

Wrvvvy

File Name: 000001_ST20-9.22.17.nc
File comment: (SLOW 500 RPM INITIAL TEST)

This Cycle:
o 0.0000 0% LastCycle: 0:00:00
" oion amm| oy Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: o
z 0.0000 S| 0% M30 Counter #2: o
5 0.000 (m— mm| oy LoopsRemaining: o

Pperation: MEM

[M98 P9100 (COORDINATES) :
(G50 S500 (CLAMP TO 500 RPM) ;
/G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
[MOS (STOP SPINDLE) ;

INS ;

M98 PS (TOOL TURRE:

I
[MO4 (SPINDLE REVERSE)
GO1 X0 F0.03 ;

7.
[MO3 (SPINDLE FORWARD)
1G04 P2. (PAUSE) :

zo

[xo

Ix7.
MGG PS (rereernsrssrasress

in Spind
Spindle Spee
Spindle Power:
Surface Spee

overrides chip Loa
Feed Rat:
Feed: 100%
Spindle: 100% Active Feed:
Rapid: 100%

Bpindle Load(%)

Program Generation

File Edit Search Modify
000001

000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;

M8 P9100 (COORDINATES) ;

G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;

G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
(STOP SPINDLE) :

198 PS (TOOL TURRET)
MOA (SPINDLE REVERSE) :
GO1 X0 F0.03;

SPINDLE FORWARD) ;
p2. (PAUSE) :

PS (HPE I Y) |

clipboard

[ seveandtoad [ vens B To Select Text [ Paste From Clipboard




7.6 | FREZA - LCD DOTYKOVA OBRAZOVKA - UDRZBA

LCD dotykova obrazovka - tidrzba

Zalozka Konfigurace dotykové obrazovky

Pomoci stranky konfigurace dotykové obrazovky mizete
kalibrovat, testovat a obnovit vychozi nastaveni. Konfigurace
dotykové obrazovky je umisténa v sekci Gdrzby.

Stisknéte prejdete do pole Udrzba a prejdete na kartu dotykova
obrazovka.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

Multiple attempts to calibrate or test may require a power cycle if black screen appears

- Calibrate - Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

The key below provides options to restore default calibration or popup specific positioning.

- Restore Default Settings
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8.1 | FREZA - PREHLED PRiPRAVY OBROBKU

Nastaveni obrobku

Priklady pfipravy obrobku:
[1] Patni svorka, [2] SkliCidlo, [3] Svérak.

Spravné uchyceni obrobku je velmi dlileZité pro bezpecnost
a pro dosazeni vysledku obrabéni, jaky si pfejete. Je mnoho
moznosti uchyceni obrobku pro r(izné aplikace. Kontaktuijte
svého HFO nebo dodavatele upinacich prvki pro odbornou
pomoc.
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8.2 | FREZA - REZIM RUCNIHO POSUVU

ReZim rucniho posuvu

ReZim Ru¢ni posuv umoziuje rucné pohybovat osami do
poZadované polohy. PFed posuvem osy musi stroj nastavit svou
domovskou polohu. Rizeni to provede pfi zapnuti stroje.

Vstup do rezimu ru¢niho posuvu (jog):
1. Stisknéte polozku HANDLE JOG (RUCNI POSUV).

2. Stisknéte poZadovanou osu (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/C nebo
-A/C, +B, nebo -B).

3. Existuji r(izné prir(istkové rychlosti, které mohou byt v
rezimu ru¢niho posuvu pouZzity: .0001, .001,.01 a .1 Kazdé
cvaknuti rukojeti ru¢niho posuvu osu posune o vzdalenost
definovanou hodnotou posuvu. Pro pohybovani osami
miZete pouZzit také volitelné dalkovou rukojet posuvu RJH.

4. Stisknéte a pridrZte tlacitka ru¢niho posuvu (jog) nebo pro
pohyb os pouzijte ovladac.

PFirucky pro obsluhu frézky 2023 | 77



8.3 | FREZA - NASTROJOVE KOREKCE

Ofsety nastroje

Pro presné obrabéni potfebuje fréza védét, kde je obrobek Stisknéte tlacitko OFFSET pro zobrazeni hodnot nastrojové
umistén na stole a jaka je vzdalenost od hrotu nastrojd k korekce. Nastrojovou korekci |ze zadat ru¢né nebo automaticky
nejvyssimu bodu obrobku (ofset nastroje od vychozi polohy). pomoci sondy. Nize uvedeny seznam uvadi, jak funguje

R y nastaventi jednotlivych ofset(i obrobku.
Chovani nastrojové korekce bylo na strojich Haas upraveno J W

nasledujicimi zplsoby:

« Ve vychozim nastaveni budou nyni vZdy pouZity ofsety
nastroje, pokud neni vyslovné specifikovan ofset G49/H00
(fréza) nebo Txx00 (soustruh).

«  KdyZ na frézach dojde ke zméné nastroje, nastrojova
korekce se automaticky aktualizuje, aby odpovidala
novému nastroji. Toto chovani jiZ existovalo na soustruzich.

Offsets 4) Geometrie pruméru (D), opotiebeni pruméru (D) -
Tool [ Work_ L Tyto dva sloupce se pouzivaji pro korekci frézy. Pokud zadate
1 Active Tool: 1 | Coolant Position: 1 pfl’kaz G41 DO,I .
0‘. --0.- D (;. D . Po 0
2 o 5 3 ; : Pokud vydate pFikaz z programu, program pouZije hodnoty z
o 5 o ; 2 téchto sloupc(.
0. 0. 0. [¢] 2
0. 0. 0. [¢] 2
5 o 3 ; : POZNAMKA: Geometrii prliméru Ize nastavit ruéné nebo
0. 0. 0. [¢] 2 .
o o o o 2 automaticky sondou.
0. 0. 0. [¢] 2
0. 0. 0. 0 2
0. 0. 0. ] 2 Voo s ° -
o o o 0 2 5) PouZijte tento sloupec pro nastaveni polohy chladici
0 0 o 0 2 kapaliny pro nastroj v tomto Fadku.
Elaat POZNAMEKA: Tento sloupec se zobrazi pouze v pripadg, Ze
R oo orcet vessure R setvae |G noaTovae W vercotet | mate yolitelnou moznost programovatelné chladici kapaliny.

1) Aktivni nastroj - Zde zjistite, ktery nastroj je ve vietenu. 6) Tato funkéni tlacitka umozriuji nastavit hodnoty ofsetu.

2) Ofset nastroje (T) - Toto je seznam nastrojovych korekci. K
dispozici je maximalné 200 nastrojovych korekci.

3) Geometrie délky (H), opotiebeni délky (H) - tyto dva
sloupce jsou spojeny s hodnotami G43 (H) v programu. Pokud
vydate prikaz G43 HO1; z programu pro nastroj €. 1, program
pouZije hodnoty z téchto sloupcd.

POZNAMKA: Geometrii délky Ize nastavit ruéné nebo
automaticky sondou.
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8.3 | FREZA - NASTROJOVE KOREKCE

Offsets

Work .;7

Active Tool: 1

Tooloﬁset‘

Flutes Tool Type |Tool Material

Diameter

ololo|oolololooelooloeeoelele

Enter A Value

- Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

Offsets

Tool Work
Active Tool: 1

Approximate
Length

Approximate
Diameter

Edge Measure

Tool Offset Height

Tolerance

None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None

olo|o|o|o|o|o/o(o|o|o|o|o(o|o|o|o/e

ololooololoooelee oo eee

Iluf3 8 o8 c 8l o8 e 8l o 8o 8l © 6N © B

Enter A Value

- Automatic Probe Options - Set Value - Add To Value - Work Offset

7) Drazky - Kdy: je tento sloupek nastaven na spravnou
hodnotu, fizeni miize vypocitat spravnou hodnotu nékladu
tfisek zobrazenou na obrazovce hlavniho vfetena. Posuvy a
rychlosti VPS budou pro vypocty také pouZivat tyto hodnoty.

POZNAMKA: Hodnoty nastavené ve sloupku Drézka neovlivni
provoz sondy.

8) Skutecny prumér - Tento sloupec pouZiva Fizeni za
tcelem vypoctu spravné hodnoty zobrazené na obrazovce

9) Typ nastroje - Tento sloupek pouziva fizeni za icelem
rozhodovani o tom, ktery cyklus sondy se ma pouzit k
sondovani tohoto nastroje. Stisknutim F1 |ze zobrazit mozZnosti:
Vrtak, zavitnik, krunyrova fréza, Celni fréza, bodovy vrtak

nebo kulovy hrot. Kdy? je toto pole nastaveno na vrtak,
zavitnik, bodovy vrtak nebo kulovy hrot, sonda bude provadét
sondovani délky podél stfedové osy nastroje. Kdy? je toto pole
nastaveno na nebo, sonda bude provadét sondovani hrané
nastroje.

10) Material nastroje - Tento sloupek se pouZiva pro
vypocty na zakladé knihovny posuvi a rychlosti. Stisknutim
F1 Ize zobrazit mozZnosti: UZivatel, karbid, ocel. Stisknéte pro
nastaveni materidlu, nebo stisknéte pro ukonceni.

11) Kapsa nastroje - Tento sloupek ukazuije, ve které kapse
se nastroj momentalné nachazi. Tento sloupek je urcen pouze
ke Cteni.

12) Kategorie nastroje — Tento sloupek ukazuje, zda je
nastroj nastaven jako velky, téZky nebo extra velky. Chcete-li
provést zménu, zvyraznéte sloupec a stisknéte ENTER. Zobrazi
se tabulka ndstrojd. Pro provedeni zmén v tabulce nastrojd
postupuijte podle pokyn{ na obrazovce.

13) PFiblizna délka - Tento sloupek pouZiva sonda. Hodnota
v tomto poli informuje sondu o vzdalenosti od hrotu nastroje k
primce mérky vietena.

POZNAMKA: Pokud provadite sondovani délky vrtdku nebo
nastroje nebo néjakého nastroje, ktery neni krunyfovou frézou
Ci Celni frézou, mUZete toto pole ponechat prazdné.

14) PFiblizny pramér - tento sloupek pouziva sonda.
Hodnota v tomto poli sdéluje sondé primér nastroje.

15) MéFeni vysky hrany - Tento sloupek pouZiva sonda.
Hodnota v tomto poli je vzdalenost pod hrotem nastroje, o
kterou se musf nastroj posunout pfi sondovani priiméru. Toto
nastaveni pouZijte, kdyZ mate nastroj s velkym polomérem
nebo kdyZ provédite sondovani prdméru na nastroji pro srazeni
hran.

16) Tolerance nastroje - Tento sloupek pouZiva sonda.
Hodnota v tomto poli se pouZiva pro kontrolu ziomeni nastroje
a detekci opotiebeni. Pokud nastavujete délku a primér
nastroje, ponechte toto pole prazdné.

17) Typ sondy - Tento sloupek pouziva sonda. MdzZete vybrat
program sondy, ktery chcete na tomto nastroji provést.

Moznosti jsou nésleduijici: 0 - Zadné sondovani nastroje, které
se neprovadi., 1- Sondovani délky (otaceni)., 2 - sondovani
délky (bez otacenti)., 3 - sondovani délky a priméru (otaceni).
Stisknutim polozky TOOL OFFSET MEASURE (MéFeni ofsetu
nastroje) nastavte automatické moznosti sondy.
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8.4 | FREZA - NASTAVENI NASTROJOVE KOREKCE

Nastaveni nastrojové korekce

DalSim krokem je provést zkusebni posun néstrojt. UrCuje
to vzdalenost mezi Spickou nastroje a vrchni ¢asti obrobku.
Nazyva se také ofset délky nastroje, ktery je v fadku kédu stroje

POZNAMKA: P¥i dotykani se nastrojti nebo praci na pevném
stole se ujistéte, Ze osa naklonu je na 0 stupnich (A0° nebo B0°).

oznacen pismenem H. Vzdalenost pro kazdy nastroj se zadava
do tabulky NASTROJOVE KOREKCE.

Nastaveni ofsetu nastroje. Pfi ose Z ve vychozi poloze se méfi
od hrotu nastroje [1] k vrcholu obrobku [2].

VloZte nastroj do vietena [1].
Stisknéte polozku HANDLE JOG (RUCNI POSUV).

Stisknéte polozku .1/100. (G) (KdyZ koleckem otocite, fréza
se rozjede rychloposuvem).

Zvolte mezi osami X a Y [J] a koleCkem jog handle (Ru¢ni
posuv) [K] presurite nastroj ke stfedu obrobku.

Stisknéte +Z (C).

Rucnim posuvem presurite osu Z pfiblizné 1" nad obrobek.

Stisknéte .0001/.1 (H) (Kdyz otocite koleckem, fréza se
pomalu pohybuje).
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VloZte list papiru mezi nastroj a obrobek. Opatrné
priblizujte nastroj k vrcholu obrobku nakolik to Ize, abyste
stale jeSté mohli pohybovat papirem.

Stisknéte poloiku OFFSET (Ofsety) [D] a potom zvolte
zaloZku NASTROJOVE.

Oznacte hodnotu Geometrie H (délka) u polohy €. 1.

Stisknéte polozku TOOL OFFSET MEASURE (MERENI
NASTROJOVE KOREKCE). Pokud je zména vétsi nez
Nastaveni 142, miZe se zobrazit vyskakovaci okno! Accept
(Y/N)? (PFijmout? ANO/NE) Pfijméte stisknutim tlacitka Y.

POZOR: Pristi krok presune vieteno rychloposuvem v ose
Z

Stisknéte NEXTnbspTOOL (dalsi nastroj) [B].
Opakuijte postup pro kazdy nastroj.



8.5 | FREZA - OFSETY OBROBKU

Pracovni ofsety

Stisknéte OFFSET, poté F4 a potom pro zobrazeni hodnot ofset(i
obrobku. Nastrojovou korekci Ize zadat ru¢né nebo automaticky
pomoci sondy. NiZe uvedeny seznam uvadi, jak funguje
nastaventi jednotlivych ofset(i obrobku.

Offsets

Axes Info 3

0. 0. 0.
G54 0. 0. 0. No Material Selected
GSS 0. 0. 0. No Material Selected
GS6 0. 0. 0. No Material Selected
G57 0. 0. 0. No Material Selected
GS8 0. 0. 0. No Material Selected
GS9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P2 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P3 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P4 0. 0. 0. No Material Selected
G154 PS 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P& 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P8 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 —1 - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value - Add To Value

1) G kéd - Tento sloupek zobrazuje vSechny dostupné kédy G
ofset(l obrobku. Dalsi informace o téchto pracovnich ofsetech
naleznete v G52 Nastaveni systému pracovnich souradnic
(Skupina 00 nebo 12), G54 Pracovni ofsety, G92 Nastaveni
hodnoty posunu systém0 pracovnich souradnic (Skupina 00).

2) Osa X, Y, Z - Tento sloupek zobrazuje hodnotu ofsetu
obrobku pro jednotlivé osy. Pokud jsou rotacni osy povoleny,
jejich ofsety se zobrazi na této strance.

3) Pracovni material - Tento sloupek pouZziva knihovna
posuvd a rychlosti.

4) Tato funkni tlacitka umoZziuiji nastavit hodnoty ofsetu.
Zadejte poZzadovanou hodnotu ofsetu obrobku a pro nastaveni
hodnoty stisknéte F1. Stisknéte F3 pro nastaveni sondovani.
Stisknéte F4 pro prepnuti z karty ofsetu obrobku na kartu
ofsetu nastroje. Zadejte hodnotu a stisknéte pro pridani
aktualni hodnoty.
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8.6 | FREZA - NASTAVEN| OFSETU OBROBKU

Nastaveni ofsetti obrobku

Aby bylo moZné obrobek opracovat, frézka musi védét, kde

se obrobek na stole nachézi. MliZete pouZit hledac okraje,
elektronickou sondu nebo fadu dalSich nastrojd a metod urceni
nulového bodu obrobku. Nastaveni ofsetu nulového bodu
obrobku pomoci mechanického ukazatele:
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Vlozte material [1] do svéraku a utahnéte.

Vlozte indikator [2] do vietena.
Stisknéte polozku HANDLE JOG (RUCNI POSUV)[E].

Stisknéte polozku .1/100. [F] (Kdyz koletkem otocite, frézka
spusti rychloposuv).

Stisknéte +Z [A].

Dalkovym ovladacim koleckem [J] pFesurite osu Z pfiblizné 1”
nad obrobek.

Stisknéte polozku 0,001/1. [G] (KdyZ otoCite koleckem, frézka
spusti rychloposuv).

Rucnim posuvem presunite osu Z pfiblizné 0,2" nad obrobek.

Zvolte mezi osami X a Y [1] a ruénim posuvem presurite nastroj k
levému hornimu rohu obrobku (viz obrazek [9]).
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2

Stisknéte polozku OFFSET>WORK [C] a stisknutim Sipky DOWN
(Dol0) [H] stranku aktivuijte. Stisknutim F4 pfepnéte mezi
nastrojovymi korekcemi a pracovnimi ofsety.

Prejdéte do sloupce G54 osy X.

UPOZORNENI: V dalsim kroku nestisknéte potfeti polozku
PART ZERO SET, jinak by se nacetla hodnota do sloupce OSA Z.
To by pfi provadéni programu zpsobilo kolizi nebo alarm osy

Stisknéte PART ZERO SET [B] pro vloZeni hodnoty do sloupce
osy X. Po druhém stisknuti PART ZERO SET [B] se hodnota

nahraje do sloupce osy Y.




8.7 | FREZA - NASTAVEN{ OFSETU POMOCI WIPS

Prirucky pro obsluhu WIPS

Pokyny k nastaveni nastrojovych korekci a ofsettl obrobku
pomoci sondovaciho cyklu naleznete v pfirucce pro obsluhu
WIPS.

Naskenuijte niZe uvedeny QR kdd a budete pfesmérovani na
webovou stranku.

Provoz WIPS
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9.1 | FREZA - POPIS MENICE NASTROJU DESTNiKOVEHO TYPU

Ménice nastroju

U frézek jsou (2) typy ménic{ nastrojl: destnikovy (UTC) a
bocné upevnény (SMTC). Pro oba typy se pouZzivaji stejné

prikazy, ale jiné je nastaveni.

Ujistéte se, Ze osy stroje jsou v nulovych polohach. Pokud ne,
stisknéte polozku POWERNbspUP (Zapnuti).

Pro rucni ovladani ménice nastrojl pouZijte TOOL RELEASE

Zakladani ménice nastroju

POZOR: Neprekracujte nejvétsi hodnoty technickych
podminek ménice nastrojd. Velmi tézké hmotnosti noze méli
byt. To znameng, Ze téZké nastroje by mély byt umistény
v(ici sobé na opacné strané, nikoliv vedle sebe. Zkontroluijte,
jestli je mezi nastroji v ménici nastroje dostatecna viile; tato
vzdalenost je 3,6” pro dvacetikapsovy ménic a 3" pro 24+1
ménic. Zkontrolujte minimaini vzdalenost mezi nastroji pro vas
konkrétni méni¢ nastrojd.

POZNAMKA: Nizky tlak nebo nedostatecny objem vzduchu
snizi tlak na pist pro uvolnéni nastroje; tim vyménu nastroje
zpomali nebo se nastroj neuvolni.
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(UVOLNENI NASTR.), ATC FWD (ATC VPRE) a ATC REV (ATC
VZAD). K uvolnéni nastroje slouZi (2) tlacitka; jedno je na krytu
hlavy vietena a druhé na klavesnici.

VYSTRAHA: Nepriblizujte se k ménici nastrojii béhem zapnuti,
vypnuti a béhem jakékoliv ¢innosti ménice.

Do ménice nastrojl vZdy zakladejte nastroje z vietena. Nikdy
nevkladejte nastroj pfimo do karuselu ménice nastrojli. Nékteré
frézky maji dalkové ovladani ménice néstrojd, abyste mohli
kontrolovat a vyménovat nastroje v karuselu. Tato stanice neni
urcena pro prvni zaklddani a oznaCovani nastrojd.

.

POZOR: Nastroje, které pfi uvolnéni zplsobuji hluk, naznacuj,
Ze je néjaky problém. Je tfeba je provéfit, nez dojde k vaznému
poSkozeni ménice nastroje nebo vietene.



9.2 | FREZA - ZATIZENT NASTROJE

Zakladani nastrojli pro ménic nastroji destnik

1

Tato sekce Vam podd informace o zpUsobu zaklddani nastrojli
do prazdného ménice pro novou aplikaci. Pfedpoklada se,

Ze nastrojovy stll s kapsami stale jeSté obsahuije informaci z
predchozi aplikace.

Zkontrolujte, jestli drzaky nastroji maji spravny typ tazného
Sroubu, urceného pro vasi frézu.

2

Pri vkladani nastroji do ménice nastrojl destnikového typu se
nejdrive vloZi nastroj do vietena. Abyste mohli vloZit nastroj do
vFetena, nastroj pfipravte a ddle postupujte nasledovné:

Zkontrolujte, jestli nastroje, které budete vkladat, maji spravny
typ tazného Sroubu, urceny pro vasi frézku.

Stisknéte MDI/DNC pro vstup do reZimu MDI.

Usporadejte své nastroje tak, aby vyhovovaly vaSemu CNC
programu.

Vezméte nastroj do ruky a vlozte ho do vfetena (taznym
Sroubem dopredu). NatoCte nastroj tak, Ze dva vyfezy v drzéku
nastroje budou licovat s ocky vietena. Tlacte nastroj nahoru a
soucasné stisknéte tlacitko Tool Release (Uvolnéni nastroje).
KdyzZ je nastroj upevnén ve vietenu, pustte tlacitko uvolnéni
nastroje.

Stisknéte ATC FWD (ATC dopredu).

Opakuijte kroky podle bod(i 4 a 5 pro ostatni nastroje, dokud
nejsou vloZeny viechny nastroje.
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9.3 | FREZA - OBNOVENi MENICE NASTROJU DESTNIKOVEHO TYPU

Obnoveni ménice nastrojli deStnikového typu

Jestli se ménic nastrojl zasekne, ovlddani se automaticky
dostane do vystrahového stavu. Jak to opravit:

VYSTRAHA: Nikdy nevkladejte ruce do blizkosti ménice
nastroje, dokud se nejdfive nezobrazi alarm.

1. Odstrante pficinu zaseknuti.
2. Stisknéte RESET pro vymazani alarmd.

3. Stisknéte OBNOVIT a postupuijte podle pokynd pro
vynulovani ménice nastroj.
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10.1 | FREZA - PREHLED SMTC

Ménice nastroju

U frézek jsou (2) typy ménicl nastrojl: destnikovy (UTC) a
bocné upevnény (SMTC). Pro oba typy se pouZzivaji stejné
prikazy, ale jiné je nastaveni.

Ujistéte se, Ze osy stroje jsou v nulovych polohach. Pokud ne,
stisknéte polozku POWERNbspUP (Zapnuti).

Zakladani ménice nastroju

POZOR: Neprekracujte nejvétsi hodnoty technickych
podminek ménice nastrojd. Velmi tézké hmotnosti noze méli
byt. To znamena, Ze té7ké nastroje by mély byt umistény
v(i¢i sobé na opacné strané, nikoliv vedle sebe. Zkontroluijte,
jestli je mezi nastroji v ménici nastroje dostatecna viile; tato
vzdalenost je 3,6” pro dvacetikapsovy ménic a 3" pro 24+1
ménic. Zkontrolujte minimdlni vzdalenost mezi nastroji pro vas
konkrétni ménic nastrojd.

POZNAMKA: Nizky tlak nebo nedostate¢ny objem vzduchu
sniZi tlak na pist pro uvolnéni nastroje; tim vyménu nastroje
zpomali nebo se nastroj neuvolni.

Pro rucni ovladani ménice néstroji pouZijte TOOL RELEASE
(UVOLNENI NASTR.), ATC FWD (ATC VPRE) a ATC REV (ATC
VZAD). K uvolnéni nastroje slouZi (2) tlacitka; jedno je na krytu
hlavy vietena a druhé na klavesnici.

VYSTRAHA: NepfibliZujte se k ménici nastroji b&hem zapnuti,
vypnuti a béhem jakékoliv Cinnosti ménice.

Do ménice nastrojl vzdy zakladejte nastroje z vietena. Nikdy
nevkladejte nastroj primo do karuselu ménice nastrojli. Nékteré
frézky maji dalkové ovladani ménice nastrojti, abyste mohli
kontrolovat a vyménovat nastroje v karuselu. Tato stanice neni
urcena pro prvni zakladani a oznaCovani nastroj(.

POZOR: Nastroje, které pri uvolnéni zplsobuii hluk, naznacujf,
Ze je néjaky problém. Je tfeba je provéfit, nez dojde k vaznému
poskozeni ménice nastroje nebo vietene.
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10.2 | FREZA - STUL NA NASTROJE

Tabulka nastroju

Tato Cast vysvétluje poufZiti tabulky kapes nastroj(.

CQurrent Commands
Active Codes | ATM

Timers | Macro Vars

Devices

Active Tool 3l 2 Next Pocket 2 B
Pocke EVSEye 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
L 13
e 12 5 T
3 8
4 4
5 9 6—=
6 7
7 22
: i 7 — T
9 5
10 3
I : I oo een e |
12 14
13 16
I s I oor ool oo
1S 10
16 17
1 10 10— T
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

1) Pokud chcete zobrazit tabulku kapsy nastrojd, stisknéte CURRENT
COMMANDS a vyberte zalozku Tabulka nastrojd.

2) Active Tool (Aktivni nastroj) - informuije vas o €isle nastroje, které
je nainstalovano ve vretenu.

3) Active Pocket (Aktivni kapsa) - zobrazuje dalsi ¢islo kapsy.

4) Nastavte kapsu jako velkou [L] - Tuto znacku pouZijte, kdyZ ma
velky nastroj pramér vétsi nez 3" u strojd s kuzelem 40 a vétsi nez 4" u
strojd s kuzelem 50. Prejdéte na pozadovanou kapsu a stisknéte L pro
nastaveni priznaku.

POZOR: Velky nastroj nem(ize byt umistén v ménici nastrojd, pokud
je jizv jedné nebo obou sousednich kapsach nastroj. DoSlo by ke kolizi
meénice nastrojl. V pripadé velkého nastroje museji byt okolni kapsy
prazdné. Ale velké nastroje mohou sdilet sousedni prazdné kapsy.
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POZNAMKA: Pokud mé va3 stroj destnikovy méni¢ nastroj,
nelze pouZit kapsu nastroje.

AVelky a té7ky nastroj (vlevo) a tézky (nikoliv velky) nastroj (nahore)

5) Nastavte kapsu jako téZkou [H] - Tuto znacku pouZijte, kdyZ je
do vretena vlozen tézky nastroj s malym priimérem s kuzelem 40 (4 Ib

nebo t€73f) nebo nastroj s kuzelem 50 (12 Ib nebo té73i). Posurite se na
poZadovanou kapsu a stisknutim tla¢itka H nastavte pfiznak.

6) Nastavte kapsu jako XL [X] - Tuto vlajku pouZijte, kdyZ jsou
potfeba dvé pfilehlé kapsy na kaZzdé strané nastroje. Prejdéte na
poZzadovanou kapsu a stisknéte X pro nastaveni pfiznaku.

POZNAMKA: Tato moZnost se zobrazi pouze v pFipad, Ze je va3
spotrebic vybaven kuZelem €. 50.

7) Vymaite kategorii [Space] - zvyraznéte poZadovany nastroj a
stisknéte SPACE (Misto) pro vymazani pfiznaku.

8) Nastavte nastroj [###] + [Enter] - Zvyraznéte poZadovanou
kapsu a zadejte ¢islo nastroje + Enter pro nastaveni poZzadovaného
Cisla nastroje.

POZNAMKA: Ur¢ité &islo nastroje nelze pfifadit k vice ne? jedné
kapse. VloZite-li ¢islo nastroje, které je jiz definovano v tabulce kapes
nastrojd, objevi se hlaseni chyby .

9) Vymazte nastroj [0] + [Enter]- Zvyraznéte poZadovanou kapsu a
stisknéte 0 + Enter pro vymazani isla nastroje.

10) Reset tabulky [Origin] - Stisknéte ORIGIN, kdy? je kurzor
ve stfedovém sloupci a dostanete se do menu ORIGIN. Toto menu
umoznuije:

Nastavit poradi kapes - VSechna Cisla nastrojli jdou po sobé podle
umisténi kapes pocinaje 1.

Vynulovat vSechny kapsy - Odstrani vSechna ¢isla nastrojl ze viech
Cisel kapes.

Vymazat oznaceni kategorie - Odstrani oznaceni kategorie u viech
nastrojd.

11) * Indikuje aktudlni kapsu ménice nastrojd.



10.3 | FREZA - ZATIZENI NASTROJE SMTC

Zakladani nastrojui do bocniho ménice nastrojli

1

Tato sekce Vam podd informace o zpUsobu zaklddani nastrojl Stisknéte polozku CURRENTnbspCOMMANDS (Aktualni

do prazdného ménice pro novou aplikaci. Pfedpoklada se, prikazy), prejdéte na zalozku TABULKA NASTROJU a stisknéte
Ze nastrojovy stll s kapsami stale jeSté obsahuije informaci z Sipku DOWN (Dold). Informace o nastrojich v tabulce néstroji
predchozi aplikace. najdete v tabulce néstroj.

Zkontrolujte, jestli drzaky nastroji maji spravny typ tazného
Sroubu, urceného pro vasi frézu.

2

VloZte do vietena nastroj 1 (nejprve tahnéte za
drik).

Vkladani nastroje do vietena: [1] Tlacitko pro
uvolnéni nastroje.

Natocte nastroj tak, Ze dva vyFezy v drZaku nastroje
budou licovat s ocky vietena.

Tlacte nastroj nahoru a soucasné stisknéte tlacitko
uvolnéni nastroje.

Kdy?Z je nastroj upevnén ve viretenu, pustte tlacitko
uvolnéni nastroje.

Stisknéte polozku CURRENTnbspCOMMANDS
(Aktualni prikazy), prejdéte na zalozku TABULKA
NASTROJU a stisknéte Sipku DOWN (Dol().
Informace o nastrojich v tabulce nastrojd najdete v
tabulce néstrojl.
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10.3 | FREZA - ZATiZENi NASTROJE SMTC

Vysokorychlostni postranni zasobnik nastroji

Vysokorychlostni bocni méni¢ nastroji ma doplrikové vyuZiti
pro nastroje oznacené ,Heavy" (TéZky). Nastroje s hmotnosti
nad 4 liber se povaZuji za tézké. TéZké nastroje musite oznacit
(poznamka: vSechny velké nastroje jsou povazovany za tézke).
Bé&hem provozu oznacuje ,h" v tabulce nastrojd tézky nastroj ve
velké kapse.

Z bezpecnostnich divodd bude béhem vymény té7kého
nastroje rychlost ménice nastrojd jen na Urovni maximalné 25
% normalni rychlosti. Rychlost zdvihani a spousténi kapsy neni
sniZena. Jakmile je vyména nastroje ukoncena, ovladac obnovi
rychlost na aktualni rychloposuv. Mate-li problém s nezvyklymi
nebo extrémné velkymi Ci téZkymi nastroji, kontaktujte Vaseho
HFO.

H - Heavy (t€Zky), ale nemusi byt rozmérny (rozmérné nastroje
vyZaduji na kazdé strané prazdné kapsy).

PouZivani 0 pro oznaceni nastroje

V tabulce nastrojl viozte 0 (nula) pro Cislo nastroje pro
ostitkovani kapsy nastrojli jako ,vZdy prazdna“. Méni¢ nstrojt
pak tuto kapsu ,nevidi", a nikdy se nebude snazit do kapes
oznacenych nulou (0) nastroj instalovat, nebo ho v nich hledat.

NemdZete pouzit nulu k oznaceni nastroje ve vietenu. Veteno
musi mit vzdy oznaceni nastroje Cislem.

Premistovani nastrojli v karuselu

JestliZze potfebujete pfemistovat nastroje v karuselu, postupuijte
podle nasledujicich bodd.

UPOZORNENI: Nové uspoFadani nastrojdi v karuselu si
predem naplanujte. Omezte presouvani nastrojii na minimum,
snizite tak nebezpeci kolizi ménice nastroju. Jestlize uz méte

v ménici nastrojl velké nebo tézké nastroje, ovérte si, ze je
premistujete jen mezi kapsami, které jsou pro takové nastroje
urceny.
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h - T&Zky nastroj o malém prliméru v kapse, ur¢ené pro velky
nastroj (musi mit prazdné kapsy na obou stranach). Malé
pismeno ,h" a I zadava ovladac; Vy do tabulky nastrojl
zadavejte vyhradné velkd pismena H nebo L.

| - Nastroj malého priiméru v kapse, vyhrazené pro velky
nastroj ve viretenu.

Pfedpoklada se, Ze velké nastroje jsou tézké.
Naopak se nepfedpoklada, Ze t€Zké nastroje jsou velké.

U ménicl nastrojd, které nemaji vysokou rychlost, nema
oznaceni ,H" a ,h" Zadny ucinek.



10.4 | FREZA - POHYBLIVE NASTROJE

Pfemistovani nastrojli v karuselu

JestliZze potfebujete pfemistovat nastroje v karuselu, postupujte
podle nasledujicich bodd.

Pfemisténi nastroju

Zobrazeny ménic nastroji ma sortiment nastroji normalni

velikosti. V tomto prikladu potfebujeme premistit nastroj 12
do kapsy 18, aby se v kapse 12 uvolnilo misto pro rozmérny
nastroj.

ZajiSténi mista pro velké nastroje: [1] Nastroj 12 do kapsy 18,
[2] Velky nastroj v kapse 12.

1) Zvolte rezim MDI. Stisknéte polozku CURRENT COMMANDS
(Aktualni pFikazy) a prejdete na obrazovku TABULKA NASTROJU.
Zjistéte Cislo nastroje v kapse 12.

2) Vlozte Tnn (kde Tnn je &islo nastroje z kroku 1). Stisknéte ATC
FWD (ATC dopredu). Tim nastroj z kapsy 12 umistite do vietena.

3) K umisténi nastroje, ktery je momentalné ve vietenu, do
kapsy 18 zadejte do ovladani P18 a stisknéte ATC VPRED.

POZOR: Nové usporadani nastrojli v karuselu si predem
naplanujte. Omezte presouvani nastroji na minimum, snizite
tak nebezpeci kolizi ménice néstrojl. Jestlize uz mate v ménici
nastrojll velké nebo tézké nastroje, ovérte si, Ze je premistujete
jen mezi kapsami, které jsou pro takové nastroje urceny.

4) Prejdéte ke kapse 12 v TABULCE NASTROJU a stisknutim
polozky L a pak ENTER oznacte kapsu 12 jako velkou.

5) VTABULCE NASTROJU zadejte ¢islo nastroje do pole
VRETENO. Do vietena zasunte nastroj.

POZNAMKA: Lze programovat také zvast velké nastroje.
,2v1ast velky” je nastroj, ktery zabere tfi kapsy; primér nastroje
prekryje dalsi kapsu na obou stranach té, ve které je vlozZen.
Potfebujete-li nastroj této velikosti, kontaktujte vaSeho HFO,
ktery vdm poskytne specialni konfigurace. Tabulka néstrojl
musi byt aktualizovana, protoZe nyni jsou mezi zvlast velkymi
nastroji potfeba dvé prazdné kapsy.

6) Do ovladace vlozte P12 a stisknéte ATCnbspVPRED. Néstroj je
vloZen do kapsy 12.
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10.4 | FREZA - POHYBLIVE NASTROJE

Predbézné volani nastroje SMTC

Volani nastroje v predstihu PFikazy programu, které zastavuiji cteni programu dopredu:

Pro Usporu asu se fizenf ,diva dopredu” aZ o 80 radki +  Volby pracovniho ofsetu (G54, G55 atd.)

programu, aby zpracovalo data a pfipravilo pohyby stroje a . s e A .
vymeény nastrojd. KdyZ pritom najde vyménu nastroje, fizeni G103 omezen l;kladgnl bIc;)ku cé)o vyrovnallvaa pacrinetl, kc:)yz
vloZi nastroj urceny programem na misto. To se nazyva ,Volani S€ programuje bez adresy nebo S nenUlovou adresou .
nastroje v predstihu”. + MO1 Volitelné zastavent

Nekteré pfikazy programu cteni programu dopredu zastavuiji. * MO0 Zastaveni programu

Jsou-li v programu takové pfikazy pfed pristi vyménou nastroje, ) o

Fizeni ho predem nevola. To miiZe zp(isobit pomalejsi béh *  Lomitka pro vymazani bloku (/)

programu, protoZe stroj musi cekat na pohyb nastroje do

polohy pro vmenu, ne miZe wmanu provést. +  Velky pocet bloku programu provadénych velkou rychlosti

Pro ujiSténi, Ze fizeni zavola dalSi nastroj v pfedstihu bez
nacitani dopredu, mizete naprogramovat karusel do polohy
pristiho nastroje ihned po pfikazu vymeény nastroje, jako v
tomto vyriatku z programu:

T01 M06 Vyména ndstroje
702 (PREDEM ZAVOLAT DALSI NASTRO));
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10.5 | FREZA - PANEL DVERNIHO SPiNACE

Panel dverniho spinace SMTC

Frézky jako MDC, EC-300 a EC-400 maji dilci panel k napomoci jsou aktivovana druha dvé tlacitka oznacend CW (ve sméru

nakladani nastrojd. Pro automaticky provoz ménice néstrojl hodin) a CCW (proti sméru hodin) a automatické vymény
musi byt spina€ Ru¢ni/Automaticka vyména ndstrojd nastaven  nastrojd jsou blokovany. Dvere maji Cidlo, které zjisti, kdyZ jsou
na ,Automaticky provoz". Pokud je spinac nastaven na ,Rucni”,  dvefe otevfené.

Symboly dvifek ménice néstrojli na panelu spinace:
[1] Otocit karusel ménice nastrojli doleva,

[2] Otocte karusel ménice nastroji po sméru 1
hodinovych rucicek,

[3] Spinac vymény nastroje — automaticky provoz,

[4] Spinac vymény nastroje - volba ru¢niho
ovladani.

4
Funkce dveri SMTC
Jestlize se v priibéhu vymény néstroje oteviou dvere klece, KdyZ se béhem obnoveni chodu ménice nastrojli oteviou
vymeéna nastroje se zastavi a pokraCuje aZz po zavreni dvefi. dvere klece nebo spinac je v poloze ,Rucni” a stisknete tlacitko
VSechny probihajici operace obrabéni béZi bez preruseni. RECOVER (OBNOVIT), zobrazi se zprava upozorfiujici obsluhu,

Ze dvere jsou oteviené nebo jsou v ru¢nim rezimu. Obsluha
musi zavfit dvefe a nastavit spinac do polohy auto, aby provoz
mohl pokraCovat.

Pokud béhem pohybu karusel nastrojd prepnete na rucni
provoz, karusel se zastavi a znovu se rozbéhne, kdy? je pfepinac
vracen na automaticky provoz. Pristi vymeéna nastroje nebude
provedena, dokud neni pfepinac pfepnut zpét. Vsechny
probihajici operace obrabéni bézi bez preruseni.

Kdy? je spinac nastaven na ,Rucni”, karusel se pfi kazdém
stisknuti tlacitka CW nebo CCW otoi o jednu pozici.
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10.6 | FREZA - OBNOVA SMITC

Obnoveni SMTC

Jestlize se béhem vymény nastroje objevi problém, musi byt
provedeno obnoveni ménice nastrojl. Vstupte do rezimu
obnoveni ménice nastrojd nasledujicim zplsobem:

Stisknéte polozku RECOVER (Obnoveni) a pFejdete na
zélozku Obnoveni ménice nastrojd.

Stisknéte ENTER. Pokud nenf aktivni Zadny alarm, fizeni se
nejprve pokusi o automatické obnoveni. Pokud je aktivné
néktery alarm, stisknutim polozky RESET alarmy vymaZzte a
opakujte postup od kroku 1.

Na obrazovce OBNOVENI NASTROJE VMSTC stisknutim
polozky A spustte automatickou obnovu, nebo stisknutim
polozky E obrazovku zavrete.

Jestlize automaticka obnova selze, stisknéte polozku M a
pokraCuijte rucni obnovou.

V ru¢nim rezimu postupujte podle instrukci a odpovézte na
otazky k provedeni fadné obnovy ménice nastrojd.

Cely proces obnoveni ménice nastroji musi byt ukoncen
pred vystoupenim z rezimu. Spustte program od zacatku,
jestlize opustite program pfilis brzy.
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11.1 | PROVOZ FREZY - ZAPNUTI

Zapnuti napajeni stroje

Tato kapitola fika, jak postupovat pfi prvnim zapnuti nového
stroje.

+  Stisknéte POWER ON (Zapnuti), dokud na obrazovce
neuvidite logo Haas. Po autotestu a bootovaci sekvenci
displej zobrazi stranku Spousténi.

Stranka Spousténi poskytuje zakladni instrukce pro
spusténi stroje. Pro opuSténi stranky Spousténi stisknéte
CANCEL.

*  Otocte knoflikem EMERGENCYSTOP (nouzové zastaveni)
doprava pro odaretovani spinace.

+  Stisknéte RESET pro vymazani viech alarm{ pro spousténi.
Jestlize néktery nelze vymazat, stroj potiebuije servis.
Pozadejte o asistenci Vaseho prodejce Haas (Haas Factory
Outlet, HFO).

* Je-listroj obklopen ochrannymi kryty, zaviete dvere.
VAROVANI: Pred dalSim krokem si uvédomte, Ze
automaticky pohyb zacind ihned po stisknuti POWER UP.

Zahrivani vietena

JestliZe vieteno vaSeho stroje bylo odstaveno déle nez (4) dny,
musite provést program zahfivani vi'etena a teprve potom
miZete stroj pouZzivat. Tento program privede vieteno do
otacek pomalu, coz umozni rozdéleni maziva a umozni vietenu
dosahnout stabilni teplotu.

Vas stroj ma v seznamu program( také program pro
20minutové zahfivani (002020). JestliZe pouZivate vieteno stale
pri vysokych otackach, méli byste tento program provadét
kazdy den.

Ujistéte se, Ze draha pohybu je volna. Drzte se dale od
viretena, stolu stroje a ménice nastroj(.

+  Stisknéte POWER UP.
Po prvnim pouziti POWER UP se osy posunou smérem k
vychozi pozici. Pak se osy pohybuji pomalu, dokud stroj
nenajde spina¢ Home (vychozi poloha) kazdé z os. Tim se
nastavi vychozi poloha stroje.

Stisknéte nékterou z téchto polozek:
«  CANCEL (Zrusit), pokud chcete zavfit obrazovku.

« CYCLESTART (Spusténi cyklu), pokud chcete spustit aktualni
program.

* HANDLE, JOG (Rucni posuv), pokud chcete pouZivat ru¢ni
provoz.
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11.2 | PROVOZ FREZY - SNIMEK OBRAZOVKY

Sejmuti obrazovky

Ridici systém miiZe sejmout a uloZit snimek obrazovky na Vysledek:

fipojené zafizeni USB nebo do adresare User Data. .
Pripo) Ridici systém uklada snimky obrazovky na zafizeni USB nebo do

V pfipadé potreby zadejte nazev souboru. Pokud neni zadan paméti fizeni. Po dokonceni se zobrazi zprava Snimek uloZen na
Zadny nazev souboru, systém pouZije vychozi nazev souboru zarizeni USB nebo Snimek uloZen do paméti.

(viz poznamka).

Stisknéte POSUN.

Stisknéte F1.

POZNAMKA: Rizeni pouije vychozi ndzev souboru snapshot#.
png. Udaj isla (#) zatina od 0 a pfi kazdém snimku obrazovky
se zvySuje o jednu. Toto pocitadlo se vynuluje pfi vypnuti
napajeni. Snimky obrazovky pofizené po op&tovném zapnuti
prepiSi dosavadni snimky v adresafi User Data, které maji stejny
nazev souboru.

Chybova zprava

Rizeni miiZe vytvofit chybovou zprévu, ktera uloZi stav Vysledek:
stroje pouzivaného k analyze. To je uzitetné, kdyz HFP FeSi

prerugovany problém Ridici systém uklada hlaeni o chybé na zafizeni USB nebo do

paméti fizeni. Zprava o chybach je soubor zip, ktery obsahuje
1. Stisknéte POSUN. snimek obrazovky, aktivni program a vice informaci pro
o diagnostiku. Tuto chybovou zpravu vytvorte, kdyZ dojde k chybé
2. Stisknéte[F3] nebo alarmu. Chybovou zpravu po3lete e-mailem do mistni
POZNAMKA: Nezapomefite vzdy vytvofit hlaseni o chybé s podnikové prodejny Haas.
alarmem nebo ponechte chybu aktivni.
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11.3 | OPERACE SOUSTRUHU - VYHLEDAVANI PROGRAMU

Zakladni vyhledavani programu

Tuto funkci miZete pouZit k rychlému nalezeni kédu v
programu.

POZNAMKA: Tato funkce rychlého hledani najde prvni shodu
ve sméru hledani, ktery urcite. Mizete pouZit Editor pro hledani
s vice funkcemi. V Kapitole 6.5 najdete dalSi informace o
vyhledavaci funkci v Editoru.

POZNAMKA: Tato funkce rychlého hledani najde prvni shodu
ve sméru hledani, ktery urcite. MdzZete pouZit Editor pro hledani
s vice funkcemi. V nabidce Viyhledavani najdete dalSi informace
o0 vyhledavaci funkci v Editoru.

Napiste text, ktery se ma vyhledat v aktivnim programu.

Stisknnéte kurzorovou klavesu UP (NAHORU) nebo DOWN
(DOLU).

Vyhledani posledni chyby programu

Pocinaje verzi softwaru 100.19.000.1100 miZe fizeni najit
posledni chybu programu.

Stisknéte SHIFT + F4 pro zobrazeni posledniho fadku kddu G,
ktery chybu vygeneroval.

Vysledek:

Kldvesa UP (Nahoru) spousti hledani od momentalni polohy
kurzoru smérem k zactku programu. Klavesa DOWN (DOLU)
spousti hledani od momentaini polohy kurzoru smérem ke
konci programu. Prvni shoda je zvyraznéna.

POZNAMKA: UzavFete-li hledany vyraz do zavorek (),
vyhledavani probéhne pouze v ramci komentard.

Operation: MEM | CPU: 22.28%

GOl Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel

USB0/000010.nc

G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
D00 HOO M30 To
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] |
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
spindle Power: 0.0 KW -~ =
(STOP SEASR RS S ex 16.1550 Wl el
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11.4 | PROVOZ FREZY- REZIM BEZPECNEHO SPUSTEN{

ReZim bezpecného spusténi

Utelem bezpetného spusténi je sniit poskozeni stroje v Bezpelné spusténi provadi nasleduijici:

pripadé kolize. Nezabrafuije kolizim, ale pfed nimi spusti alarm Spisuie rvehl hvb

az mista kolize se vrati. nizuje rychiost ponybu.

POZNAMEKA: Prvek bezpeného spusténi je dostupny potinaje Zvysuje citlivost chybné polohy.

verzi softwaru 100.19.000.1300. *  Kdyi je detekovéna kolize, fizeni okamZité vrati osu o
malou vzdalenost. To zabrani tomu, aby motor pokracoval
v pohybu do pfedmétu, do kterého narazil, a funguje to

Stroje podporujici bezpecné spusténi také jako uvolnéni tlaku ze samotné kolize. Poté co prvek

bezpecného spusténi detekuije kolizi, méli byt schopni

* VRTazVes snadno umistit kousek papiru mezi dva povrchy, u kterych

.« VM-2/3 ke kolizi doslo.

«  UMC-500/750/1000 POZNAMKA: Bezpetné spusténi je urceno pro prvni spusténi
y programu po jeho zapisu nebo zméné. Nedoporucuije se

* VSechnyDM spoustét spolehlivy program s bezpe¢nym spusténim, protoze

« \Viechny DT to vyrazné prodluzuje dobu cyklu. Nastroj se mlize zlomit a

obrobek se i presto pfi kolizi miize poskodit.
«  VSechny TM

+  ST-10azST-35

Bé&Zné priciny kolizi jsou:
Nespravna nastrojova korekce.
Nespravné ofsety obrobku.
Nespravny nastroj ve vietenu.

POZNAMKA: Prvek bezpeéného spusténi detekuje
pouze kolizi v ru¢nim posuvu pomoci kolecka a
rychloposuvu (G00), nedetekuje se kolize p¥i pohybu
pomoci posuvu.
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11.4 | PROVOZ FREZY- REZIM BEZPECNEHO SPUSTEN{

Bezpelné spusténi je aktivni také pfi rucnim posuvu.
Bezpelné spusténi Ize pouZit béhem nastaveni
Ulohy za ucelem ochrany proti nahodnym kolizim
zplsobenym chybou operatora.

Pokud vas stroj podporuje bezpené spusténi, zobrazi
se v MDI nova ikona s textem F3 Activate Safe Run [1].
Pro zapnuti/vypnuti bezpecného spusténi stisknéte F3
Activate Safe Run. Aktivni stav bezpecného spusténi je
oznacen symbolem vody [2] na panelu programu.

Je aktivni pouze béhem rychlych pohybd. Rychlé
pohyby zahrnuji GO0, Home G28, pfesun na zménu
nastroje a pohyby opakovacich cykld, pfi kterych
neprobihd obrabéni. V pfipadé jakéhokoli obrabéciho
pohybu, jako je posuv nebo zavitovani, nebude
bezpelnostni rezim aktivni.

Vzhledem k povaze detekce kolize neni bezpecné
spusténi aktivni béhem posuvu. Rezné sily nelze
rozlisit od kolizi.

PFi detekci kolize se veSkery pohyb zastavi, zobrazi se
alarm [1] a vygeneruje se vyskakovaci okno [2], které
0znamuje operatorovi, Ze byla detekovana kolize a na
které ose byla detekovana. Tento alarm Ize vymazat
pomoci .

V uritych pripadech nemusi dojit k uvolnéni tlaku
v(ici obrobku ani po posunu zpét na zékladé prvku
bezpecného spustént. V nejhorsim pfipadé mlize
byt po resetovani alarmu vygenerovana dal3i kolize.
Pokud k tomu dojde, vypnéte bezpecné spusténi a
pomoci ru¢niho posuvu posurite osu od mista kolize.

o
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11.5 | PROVOZ FREZY - SPUSTIT-ZASTAVIT-RUCNI POSUV-POKRACOVAT
]

Spustit-Zastavit-Rucni posuv-Pokracovat

Tento prvek umoZfiuje obsluze zastavit béici program, pomoci 6. Stisknéte tlacitko spusténi cyklu (CYCLE START). Rizenf
kolecka rucniho posuvu se vzdalit od obrobku a potom premisti rychloposuvem osy X, Y a rotacni osy na 5 % k
program znovu spustit. poloze, kde jste stiskli polozku FEED HOLD (Pozastaveni
posuvu). To pak vrati osu Z. Jestlize je béhem tohoto
pohybu stisknuto FEED HOLD (Zast. Posuv), pohyb osy
1. Stisknéte tlagitko PODRZENI POSUVU. se zastavi a ovladaC zobrazi zpravu Ruc.Posuv Zast..
Pohyb os se zastavi. VFeteno pokracuje v otacen. Stisknutim polozky CYCLE START (Spusténi cyklu) obnovte
pohyb ru¢niho navratu. Po dokonceni pohybu fizeni prejde
2. Stisknéte polozku X, Y, Z, nebo nainstalovanou rotacni osu opét do stavu Zastaveni posuvu.
(A odpovida ose A, B odpovida ose B a C odpovida ose C)
a pak stisknéte polozku HANDLE JOG (Rucni posuv). Ridici UPOZORNENI: Ovlada¢ nesleduje tuté? trasu, jakou jste
systém ulozi aktualni polohy os X, Y, Z a rotacnich os. volili pro ruéni odsunuti.
3. Rizenizobrazi zpravu Rucni odsunuti a ikonu rucniho 7. Znovu stisknéte START CYKLU a program obnovi normalni

odsunuti. K odsunuti nastroje od obrobku pouZijte
kolecko rucniho posuvu, nebo klavesy Jog. Vreteno mizete
spustit nebo zastavit pomoci polozek CW (Doprava),

CCW (Doleva), resp. STOP. Pomoci klavesy AUX CLNT
mUZete zapinat a vypinat doplrikové vnitni chlazeni
vretena (musite nejprve vieteno zastavit). Zapinejte a
vypinejte volitelné priitokové ofukovani nastroje pomoci
klaves SHIFT + AUX CLNT. Zapinejte a vypinejte chladici
kapalinu pomoci klavesy COOLANT. Pomoci klaves SHIFT +
COOLANT ovladejte funkce automaticka vzduchova pistole
/ minimdlni mnoZstvi promazani. Mdzete také uvolnit
nastroj pro vyménu vlozek.

POZOR: KdyZ program znovu spustite, fizeni pouZije ofsety
pro navratovou polohu. Z toho diivodu neni bezpecné

a nedoporucuje se ménit nastroje a ofsety pfi preruseni
programu.

4. Koleckem rucniho posuvu (jog) pfejedte na misto, které je
co nejblize k ulozené poloze nebo k poloze, odkud Ize bez
prekazek provést rychloposuv zpét k ulozené poloze.

5. Stisknutim polozky MEMORY (Pamét) nebo MDI pFejdéte
zpét do rezimu Beh. Rizeni zobrazi zpravu Ruéni navrat
a ikonu ru¢niho navratu. Ovladac bude pokracovat,
jen kdyz se vratite do rezimu, ktery byl v okamZiku
zastaveni programu aktivni.
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provoz.

UPOZORNENI: JestliZe Nastaveni 36 je ZAP, ovladac
propatra program, aby se ujistil, Ze stroj je ve spravném
stavu (nastroje, ofsety, kdy G a M atd.) a aby program
mohl bezpecné pokraCovat. Je-li Nastaveni 36 VYP,
ovladac program pred novym spusténim nekontroluje.
Tim se miZe usetfit Cas, ale mdZe to zpdsobit havarii v
neprovéfeném programu.



11.6 | PROVOZ FREZKY - GRAFICKY REZIM

Graficky rezim

Bezpecnym zplsobem odstranovani probléma v programu je
spustit jej v grafickém reZimu stisknutim volby GRAPHICS. Na
stroji nedojde k Zadnému pohybu, misto toho budou pohyby
znazornény na obrazovce.

Graphics

[3]: 6192

| [1]): 617Xy [2]): 6182x |

4 5 3

Drill Point: ® Y

Tool: O Work G54: + 7
- g
Run Speed:| [F3] Slower [F4] Faster
6 T (F2lEnablezoom [ [HOME] Reset Zoom [PAGE UP]: Zoom- | X

ENTER]: Apply Zoor ENC [PAGE C ]: Zoom + |
)

| Positions Program G54 G49 H3 Timers A;nfr 2

(IN) Load

This Cycle: 0:00:34

X -0.9000 (u— -] 0% Last cycle: 0:00:34

v 0.8000 [0 1 W 9%  Remaining 0:00:00

8 — M30 Counter #1: [
z 01000 [(Em— | 2% M30 Counter #2: 0

Loops Remaining: 0

(AT:] 0.000 [Jum - 0%

1) Roviny osy Stisknéte 1 pro zobrazeni grafiky v roviné G17,
stisknéte 2 forG18 nebo stisknéte 3 pro zobrazeni v roviné G19.

2) Oblast napovédy ke klavesam Vlevo dole se na
grafickém displeji zobrazuje napovéda k funkcnim klavesam.
V této oblasti jsou zobrazeny funkcni klavesy, které mizete
pouZzivat, a popis jejich funkce.

3) Okno lokatoru V pravé dolni ¢asti obrazovky se zobrazuje
simulace prostoru stolu se zvyraznénim pfiblizeni a zaméreni
pohledu.

4) Rychlost grafiky Stisknutim f3 nebo f4 spustite
pozadovanou rychlost grafiky.

5) Okno drahy nastroje Uprostied displeje je velké okno se
simulaci pohledu do pracovniho prostoru. Je v ném zobrazena
ikona fezného nastroje a simulace jeho drahy.

POZNAMKA: Pohyb posuvu je znézornén ¢ernou ¢arou. Rychlé
pohyby jsou znazornény zelenou ¢arou. Mista cykl( vrtani jsou
oznacena symbolem X.

POZNAMKA: Pokud je nastaveni 253 ZAPNUTO, pramér
nastroje je zobrazen jako tenka ¢ara. Pokud ma hodnotu
VYPNUTO, je pouZit prlimér nastroje zadany v tabulce
Nastrojové korekce geometrie primérd.

6) Lupa Stisknutim klavesy F2 Ize zobrazit obdéInik (zvétSovaci
okno) s oblasti, ktera ma byt zobrazena se zménénym
méfritkem. Pomoci polozky PAGE DOWN m{zZete zobrazenou
oblast zmensit (zobrazeny obsah bude zvétSen) a pomoci
polozky PAGE UP zobrazenou oblast zvétsit (zobrazeny

obsah bude zmensen). ZvétSovaci okno mizete pomoci

Sipek posunout na poZadované misto a stisknutim polozky
ENTER lupu pouzit. Cast okna s drahou néstroje se zobrazi ve
zvétSovacim okné. Aby se zobrazila draha nastroje, spustte
program znovu. Chcete-li okno se zobrazenim drahy nastroje
rozsifit na celou pracovni plochu, stisknéte klavesu F2 a potom
HOME (Vychozi poloha).

7) Z-Axis Part Zero Line Vodorovna linie v pruhu osy Z v
pravém hornim rohu grafické obrazovky ukazuje polohu
aktualniho pracovniho ofsetu osy Z a délku aktualniho nastroje.
KdyZ b&Zi simulace programu, tmavsi ¢ast pruhu znazoriuje
hloubku simulovaného pohybu osy Z vzhledem k pracovni
nulové poloze osy Z.

8) Position Pane Zobrazuje polohy os, jaké by mély byt pfi
skutecném obrabéni dilu.
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12.1 | FREZA - PROGRAMOVANI

Zakladni programovani

Typicky CNC program ma (3) Casti:

1) PFiprava: Tato Cast programu vybird ofsety obrobk

a nastrojové korekce, vybira Fezny nastroj, zapina chladici
kapalinu, nastavuje rychlost vietena a vybira pro pohyb osy
absolutni nebo prirlistkové polohovani.

2) Rezani: Tato ¢ast programu definuje drdhu néstroje a
rychlost posuvu pro operaci fezani (frézovani).

3) Dokonéeni: Tato Cast programu posunuje vieteno z drahy,
vypind vieteno, vypind chladici kapalinu a posunuije stdl do
polohy, v niZ |ze obrobek vyloZit a prohlédnout.

To je zakladni program, ktery provadi v materialu fez hluboky
0,100” (2,54 mm) s nastrojem 1 podél pfimé linie od X=0.0,
Y=0.0 k X=4.0, Y=4.0.

POZNAMKA: Programovy blok miZe obsahovat vice nez jeden
kéd G, protoze kddy G jsou z rliznych skupin. Do programového
bloku nemizete umistit dva kody G ze stejné skupiny.
Pamatuijte také, Ze je povolen pouze jeden kdd M pro kazdy
programovy blok.
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040001 (Zakladni program);

(G54 X0 YO je pravy horni roh obrobkuy);
(20 je na vrchu dilu);

(T1 je Celni fréza 1/2");

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

T1 MO06 (vybér nastroje 1);

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 ( bezpetné spusténi)nbsp;
X0 YO (rychloposuv do 1. polohy);

51000 MO3 (vreteno, ve sméru hodin);

G43 HO1 Z0.1 (nastrojova korekce 1 zap.);

M08 (Chladici kapalina zapnuta);

(ZACATEK REZNYCH BLOKU);

G071 F20. Z-0.1 (posuv do hloubky fezu);

X-4.Y-4. (linedrni pohyb) ;

(ZACIT BLOKOVAT DOKONCENI) ;

G00Z0.1 M09 (rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni);
(53 G49 Z0 MO05 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 Y0 (vychozi poloha Y);

M30 (Konec programu) ;

%



12.1 | FREZA - PROGRAMOVANI

Priprava

V ukazkovém programu 040001 jsou tyto bloky s kddy:

BLOK
S KODEM PRiPRAVY

Popis

%

Oznacuje zatatek programu napsany v textovém editoru.

040001 (Zakladni

040001 je nazev programu. Konvence pro pojmenovani programi vyzaduje

program); format Onnnnn: Pismeno ,,0" nebo ,0” je nasledovano 5mistnym Cislem.
(G54 X0 Y0 je pravy horni -
roh obrobku); Komentar.
(20 je na vrchu dilu); Komentar:
(T1 je Celni fréza
1/2 palce); Komentar:
(ZACATEK PRIPRAVNYCH | o
BLOKU); '

T1 MO06 (vybér nastroje 1);

Vybere nastroj, ktery se ma pouzit (T1). M06 pfikazuje ménici nastrojd, aby vioZil nastroj 1 (T1) do
vietena.

G00 G90 G17 G40 G49
G54 ( bezpecné spusténi)
nbsp;

Na tento Fadek se odkazuje jako na radek bezpecného spusténi. Je dobrym zvykem pfi obrabéni
pouZit tento blok kddu po kazdé zméné nastroje. GO0 definuje pohyb osy, ktery po ném
nasleduije, jako pohyb provedeny rychloposuvem

G90 definuje pohyby os, které po ném nasleduii, jako pohyby v absolutnim reZimu (vice informaci
viz stranu Absolutni versus prir(istkové polohovani (G90, G91)).

G90 definuje pohyby os, které po ném nasleduii, jako pohyby v absolutnim reZimu (vice informaci
viz stranu
Absolutni versus prir(istkové polohovani (G90, G91)).

G90 definuje pohyby os, které po ném nasleduji, jako pohyby v absolutnim rezimu (dalSi
informace -).

G17 definuje rovinu fezu jako rovinu XY. G40 rusi kompenzaci noze. G49 rusi kompenzaci pro
délku nastroje. G54 definuje soufadnicovy systém, ktery se ma vystfedit do pracovniho ofsetu
ulozeného v G54 v zobrazeni Ofset.
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Pfiprava (pokr.)

BLOK

S KODEM PRiPRAVY Popis

X0 YO (rychloposuv do 1. polohy); [ X0 YO dava stolu pfikaz k pohybu do polohy X=0.0 a Y=0.0 v soufadnicovém systému G54.

veer

jsou poZadované otacky vietena (RPM).

U strojd s prevodovkou ovladac automaticky voli rychly nebo pomaly stuper podle

prikdzané rychlosti otaCeni vietena. MiZete pouzit M41 nebo M42 pro zruseni této

S1000 MO3 (vieteno, ve sméru | automatické volby. Vice informaci o kédech M pro potlaceni volby pfevodu viz stranku
hodin); M41 / M42 potlaceni nizkého / vysokého prevodu.

U strojd s prevodovkou ovladac automaticky voli rychly nebo pomaly stuper podle
prikdzané rychlosti otaCeni vietena. MiZete pouzit M41 nebo M42 pro zrudeni této
automatické volby. Vice informaci o kédech M pro potlaceni volby pfevodu viz stranku
M41 / M42 potlaceni pomalého / rychlého prevodu.

G43 HO1 Z0.1 (nastrojova korekce | G43 HO1 zapina Kompenzaci délky nastroje (+). HO1 urCuje pouZiti délky uloZzené pro
1zap.); Nastroj 1 na obrazovce ofsetu nastroje. Z0.1 posila osuZnaZ=0.1.

M08 (Chladici kapalina zapnutd); | M08 pfikazuje zapnuti chlazeni.

Rezani

V ukazkovém programu 040001 jsou tyto bloky s kddy:

BLOK S KODEM OBRABENi Popis

GO1 F20. urCuje, Ze nasledné pohyby os budou dokonceny v pfimé linii. GO1 vyZaduje
adresni kéd Fnnn.nnnn. Kod adresy F20 urcuije, Ze rychlost posuvu pro pohyb je 20” (508
mm) / min. Z-0,1 vydava povel ose Zna Z=-0,1.

GO1 F20. Z-0.1 (posuv do hloubky
fezu);

X-4.Y-4. (linedrni pohyb) ; X-4.Y-4 prikazuje ose X pohyb na X =-4,0 a ose Y pfikazuje pohyb na'Y = 4,0.
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Dokonceni

BLOK S UKONCOVACIM KODEM

Popis

G00 Z0.1 M09 (rychlé odtaZeni,
vypnuti chlazeni);

GO0 prikazuje, aby pohyb osy byl dokoncen v reZzimu rychloposuvu. Z0.1
Posila osuZnaZ=0,1. M09 pfikazuje vypnuti chlazeni kapalinou.

G53 G49 70 MO05 (Z do vychozi
polohy,
vieteno vyp.);

G53 definuje nasledné pohyby os tak, aby odpovidaly soufadnicovému systému stroje.
G49 rudi kompenzaci pro délku nastroje. Z0 je pFikaz k pohybu do polohy Z = 0.0. M05
vypina vfeteno.

G53 YO (Vychozi poloha Y) ;

G53 definuje nasledné pohyby os tak, aby odpovidaly soufadnicovému systému stroje.
Y0 je pFikaz k pohybu do polohy Y = 0.0.

M30 (Konec programu) ;

M30 zakoncuje program a pfesouva kurzor na ovladaci na zacatek programu.

%

Oznacuje konec programu napsaného v textovém editoru.
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12.2 | PROGRAMOVANI FREZY - ABSOLUTN VS. PRIRUSTKOVE

Absolutni versus pfirtistkové polohovani (G90, G91)

Absolutni polohovani (G90) a pfirlistkové polohovani (G91)
urcuji, jak ma fizeni interpretovat pfikazy pro pohybnbspos.

Kdy? prikazujete pohyb os po kddu G90, osy se pfesunou k
této poloze ve vztahu k pocatku systému souradnic, ktery se
momentalné pouZziva.

Kdyz pfikazujete pohyb osy po G91, osy se pfesunou do této
polohy vzhledem k aktudIni poloze.

Ve vétsiné situaci je Gcelné absolutni programovani. Prir(istkové

vevs

roztece.

Obrazek 1 ukazuje obrobek s 5 rovnomérné rozmisténymi
dirami o priméru @0,25” (13 mm). Hloubka diry je 1,00” (25,4
mm) a rozte€ je 1,250” (31,75 mm).

Obrazek 1 ukazuje obrobek s 5 rovnomérné rozmisténymi
dirami o priméru @0,25” (13 mm). Hloubka diry je 1,00” (25,4
mm) a rozte€ je 1,250” (31,75 mm).

1.000

1.250

1.250

Vzorovy program Absolutni / Prir(istkovy G54 X0. Y. pro
prirGistkovy [1], G54 pro absolutni [2]
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12.2 | PROGRAMOVANI FREZY - ABSOLUTNI VS. PRIRUSTKOVE

Dole a na nésledujici strance jsou dva priklady programii
pro vrtani dér dle nakresu, s porovnanim absolutniho a
prirGstkového polohovani.

Diry zatneme vrtat stfedicim vrtakem a dokoncime je vrtakem

Priklad
prirlistkového polohovani frézy

%

040002 (prirGstkové ex-prog) ; X0. YO0.
N1 (G54 X0 YO0 je stfed vlevo od obrobkuy);

N2 (20 je na vrchu dilu);

N3 (T1 je stfedici vrtak);

N4 (T2 je vrtak);

N5 (T1 ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

N6 T1 M06 (vybér nastroje 1);

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpelné spustént) ;
N8 X0 YO (rychloposuv do 1. polohy);

N9 S1000 MO3 (vieteno, ve sméru hodin);

N10 G43 HO1 Z0.1 (ofset nastroje 1 zap.)nbsp;
N11 MO8 (Chladici kapalina zapnuta);

N12 (T1 REZACI BLOKY);

N13 G99 G91 G81 F8,15X1,25Z-0,3L5;

N14 (zacatek G81, 5krat);

N15 G80 (zrusit G81) ;

N16 (BLOKY DOKONCENIT1;

N17 GO0 G90 G53 Z0. M09 (rychlé zatazeni, pfilnuti vypnuto);
N18 M01 Volitelné zastaveni

N19 (T2 ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

N20 T2 MO06 (vybér nastroje 2);

N21 GO0 G90 G40 G49 (bezpectné spusténi) ;

N22 G54 X0 YO (rychloposuv do 1. polohy);

N23 S1000 MO3 (vieteno, ve sméru hodin);

0,250" (6,35 mm). Pouzivame hloubku rezu 0,200” (5,08 mm)
pro stfedici vrtak a hloubku 1,00 (25,4 mm) pro vrtak 0.250".
Pro vrtani dér se pouziva G81, Opakovaci cyklus vrtani.

A
J

N24 G43 HO1 Z0.1 (ofset nastroje 2 zap.) ; |
N25 M08 (Chladici kapalina zapnuta); ‘1/
N26 (T2 REZACi BLOKY);

N27 G99 G91 G81 F21.4X1.25Z-1.1L5;

N28 G80 (zrusit G81);

N29 (T2 BLOKY DOKONCENI);

N30 GO0 0.1 M09 (rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni);

N31 G53 G90 G49 Z0 MO05 (Z do vychozi polohy, vypnuti vietena) ;
N32 G53 Y0 (Vychozi poloha Y);

N33 M30 (Konec programu) ;
%
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12.2 | PROGRAMOVANI FREZY - ABSOLUTN VS. PRIRUSTKOVE

Priklad absolutniho polohovani frézy

Metoda absolutniho programovani vyzaduije vice fadkd
programu, nez prirdstkova (inkrementalni) programovaci
metoda. Oba programy maji podobné pfipravné a dokoncovaci
casti.

Podivejte se na fadku N13 v prikladu priristkového
programovani, kde zaCina operace stfediciho vrtu. G81
pouZiva adresni kéd smycky Lnn pro ureni poctu opakovani
cyklu. Adresni kéd L5 zopakuje proces (5)krat. Pokazdé, kdyz
se uzavieny cyklus opakuije, pfemisti se o vzdalenost, kterou
urcuji volitelné hodnoty X a Y. V tomto programu provede
inkrementalni program v kazdé smycce presun z aktualni
polohy 0 1,25" ve sméru X a pak provede cyklus vrtani.

%
040003 (absolutni ex-prog) ; .
N1 (G54 X0 Y0 je stfed vlevo od obrobkuy); “

N2 (Z0 je na vrchu dilu);

N3 (T1 je stfedici vrtak);

N4 (T2 je vrtak);

N5 (T1 ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

N6 T1 M06 (vybér nastroje 1);

N7 GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;
N8 X1.25 YO (rychloposuv do 1. polohy);

N9 S1000 MO3 (vieteno, ve sméru hodin);

N10 G43 HO1 Z0.1 (ofset nastroje 1 zap.)nbsp;

N11 MO8 (Chladici kapalina zapnuta);

N12 (T1 REZACI BLOKY);

N13 G99 G81 F8.15X1.257-0.2;

N14 (zacatek G81, prvnidira) ;
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Pro kaZdou operaci vrtani program urci o 0,1” vétsi hloubku
vrtani, nez je skutecna hloubka, protoZe pohyb zacina 0,1” nad
obrobkem.

PFi absolutnim polohovani G81 urcuje hloubku vrtani, ale
nepouZziva adresni kéd smycky. Misto toho program polohu
kazdé diry udava na samostatném radku. Dokud G80 nezrusi
opakovaci cyklus, fizeni na kazdé pozici provadi cyklus vrtani.

Program s absolutnim polohovanim specifikuje pfesnou
hloubku diry, protoZe ta zacind v roviné povrchu dilu (Z=0).

N15X2.5 (2. dira) ;

N16 X3.75 (3. dira) ;

N17 X5. (4. dira);

N18 X6.25 (5. dira) ;

N19 G80 (zrusit G81) ;

N20 (BLOK DOKONCEN{ T1 ;

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (rychlé zataZeni, zachyceni vypnuto);
N22 M01 Volitelné zastaveni

N23 (ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU T2);

N24 T2 MO6 (vybér nastroje 2);

N25 GO0 G90 G40 G49 (bezpecné spusténi) ;

N26 G54 X1.25 YO (rychloposuv do 1. polohy);

N27 S1000 MO03 (vieteno, ve sméru hodin);

N28 G43 H02 Z0.1 (ofset nastroje 2 zap.);

N29 M08 (Chladici kapalina zapnuta);

N30 (T2 REZACI BLOKY);

N31G99 G81 F21.4 X1.25Z-1. (1. dira);

N32X2.5 (2. dira);

N33 X3.75 (3. dira) ;

N34 X5. (4. dira);

N35 X6.25 (5. dira);

N36 G80 (Zrusit G81) ;

N37 (T2 BLOKY DOKONCENI);

N38 G00 Z0.1 M09 (rychlé odtaZenti, vypnuti chlazeni);
N39 G53 G49 Z0 M05 (Z do vychozi polohy, vypnuti vietena)nbsp;
N40 G53 Y0 (vychozi poloha Y) ;

N41 M30 (Konec programu) ;

%



12.3 | PROGRAMOVANI FREZY - NASTROJOVA KOREKCE G43

G43 Ofset nastroje

G43 Hnn Prikaz Kompenzace délky nastroje by se mél pouzivat
po kazdé zméné nastroje. Upravuje polohu osy Z kvdli délce
nastroje. Argument Hnn urCuje, jaka délka nastroje se ma
pouzit. Dal3i informace viz Nastaveni ofset(i nastroje na strané
5 v sekci Provoz.

UPOZORNENI: Aby se vyloucila moZnost kolize, hodnota
délky nastroje nn by méla souhlasit s hodnotou nn v pfikazu ke
zméné nastroje M06 Tnn.

Nastaveni 15 - Shoda kédu H & T kontroluje, jestli hodnota nn

G54 Pracovni ofsety

Pracovni ofsety definuji, na kterém misté stolu je umistén
obrobek.

Dostupné pracovni ofsety jsou G54-G59, G110-G129, a G154
P1-P99. G110-G129 a G154 P1-P20 odkazuiji na stejné pracovni
ofsety.

%

040005 (pracovni ofsety ze stroje);

(G54 X0 YO je stred vlevo od obrobku);
(20 je na vrchu dilu);

(T1je vrtak) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

T1 MO06 (vybér nastroje 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;
X0Y0;

(PFejdéte k prvni position-G54) ;

S1000 MO3 (vreteno, ve sméru hodin);

G43 HO1Z0.1 (nastrojova korekce 1 zap.);
M08 (Chladici kapalina zapnuta);

(ZACATEK REZNYCH BLOKU);

M97 P1000 (volani mistniho podprogramuy;
GO0 Z3,; (rychlé zataZeni) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. Y0,;

(PFesun do druhé position-G110) ;

musi souhlasit v argumentech Tnn a Hnn. Jestlize Nastaveni 15
je ZAPNUTO a Tnn a Hnn nesouhlasi, bude spustén Alarm 332 -
H a T nesouhlasi.

UZiteCnou moZnosti je nastaveni vicenasobnych obrobkd
na stole a obrabéni vice &asti v jednom cyklu stroje. S tim je
spojeno pridéleni kazdého obrobku odliSnému pracovnimu
ofsetu.

Vice informaci najdete v sekci kodu G této prirucky. Dole

je priklad obrabéni vicenasobnych kus(i v jednom cyklu.
Program pouziva M97 Volani lokaIniho podprogramu k operaci
obrabéni.

M97 P1000 (volani mistniho podprogramu);

GO0 Z3.; (rychlé odtazeni) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. Y0,

(Pfesun do treti position-G154 P22) ;

M97 P1000 (volani mistniho podprogramuy;
(ZACIT BLOKOVAT DOKONCENI) ;

G00 Z0.1 M09 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni);
(53 G49 70 MO05 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 Y0 (vychozi poloha ) ;

M30 (Konec programu) ;

N1000 (Lokalni podprogram);

G81F41.6 X1.Y2.Z-1.25 R0.1 (zatatek G81);
(1.dfra);

X2.Y2. (2. dira);

G80 (Zrusit G81);

M99

%
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Podprogramy

Podprogramy:

+  Jsou obvykle série prikaz(, které se v programu nékolikrat
opakuji.

*  Jsou napsany v samostatném programu, misto aby se
prikazy vicekrat opakovaly v hlavnim programu.

+  Volaji se z hlavniho programu pomoci kéd( M97 nebo M98
akddu P.

*  Mohou obsahovat L pro pocet opakovani. Podprogram
se muze L krat opakovat, nez bude hlavni program
pokraCovat dalSim blokem.

Kdyz pouzijete M97:

«  Kéd P (nnnnn) je stejny jako &islo bloku (Nnnnnn) mistniho
podprogramu.

«  Podprogram musi byt uvnitf hlavniho programu.

Nastaveni oblasti vyhledavani

PFi volani podprogramu urcitym programem ho fizeni hleda v
aktivnim adresaFi. Kdy? fizeni podprogram nenajde, urci dalsi
oblast vyhledavani z nastaveni 251 a 252. Dal3i informace
najdete v Casti vénované témto nastavenim.

VytvoFeni seznamu oblasti vyhledavani pomoci nastaveni 252:

1. Ve Spravci zafizeni (LIST PROGRAM) vyberte adresdr, ktery
chcete pfidat do seznamu.

2. Stisknéte[F3]

3. Oznatte v nabidce moZnost NASTAVENI 252 a stisknéte
poloZku ENTER.

Rizent prida aktudlni adresa do seznamu oblasti vyhledavani v
nastaveni 252.

110 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023

Kdyz pouZijete M98:
*  K&d P (nnnnn) je stejny jako Cislo podprogramu (Onnnnn).

*  Pokud podprogram neni v paméti, musf byt nazev souboru
. Néazev souboru musi obsahovat O, vodici nuly a, aby
mohl stroj nalézt podprogram.

*  Podprogram musi byt uloZeny v aktivnim adresafi nebo v
umisténi zadaném v nastaveni 251/252.

«  Nejcastéjsi pouziti podprogramd predstavuji opakovaci
cykly. Napfiklad byste mohli vioZit polohy X a Y pro sérii
dér do samostatného programu. Pak byste tento program
volali jako podprogram z opakovaciho cyklu. Misto psani
umisténi zvla3t pro kazdy nastroj je napiSete jen jednou
pro libovolny pocet nastrojd.

Vysledek:

Seznam oblasti vyhledavani Ize zjistit z hodnot nastaveni 252 na
strance Nastaveni.



12.4 | PROGRAMOVANI FREZY - PODPROGRAMY

Lokalni podprogram (M97)

Lokalni podprogram je blok kédu v hlavnim programu, na ktery
hlavni program nékolikrat odkazuje. Lokalni podprogramy jsou
pfikazovany (volany) pomoci M97 a Pnnnnn, Cili odkazem na
Cislo fadku N lokaIniho podprogramu.

%

040009 (mistni podprogram ex-prog);

G54 X0 YO je v levém hornim rohu obrobku) ;
Z0 je na vrchu dilu);

T1 je bodovy vrtak) ;

T2 jevrtak) ;

T3 je zavitnik);

ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

T1 MO06 (vybér nastroje 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;
X1.5Y-0.5 (rychloposuv do 1. polohy) ;

51406 MO03 (vreteno, ve sméru hodin);

G43 HO1 Z1.(nastrojova korekce 1 zap.);

MO8 (Chladici kapalina zapnuta);

(ZACATEK REZNYCH BLOKU);

G81 G99 Z-0.26 R0.1 F7. (Zacatek G81) ;

M97 P1000 (volani mistniho podprogramu);
(ZACIT BLOKOVAT DOKONCENI) ;

G00 Z0.1 M09 (rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni);
(53 G49 Z0 MO05 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
MO01 Volitelné zastaveni

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

T2 M06 (vybér nastroje 2);

GO0 G90 G40 G49 (bezpecné spusténi) ;

G54 X1.5Y-0.5 (rychloposuvem do 1. polohy) ;
S2082 MO03 (vreteno, ve sméru hodin);

G43 H02 Z1. (ofset nastroje 2 zap.) ;

M08 (Chladici kapalina zapnuta);

(ZACATEK REZNYCH BLOKU);

(83 G99 Z-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (zacatek G83) ;
M97 P1000 (volani mistniho podprogramu);
(ZACIT BLOKOVAT DOKONCENI) ;

G00 Z0.1 M09 (rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni);

Format lokalniho podprogramu znamena ukondit hlavni
program kédem M30, potom po M30 vloZit lokalni
podprogramy. Kazdy podprogram musi mit na zacatku cislo
radku N a na konci M99, coZ posle program zpét na pfisti fadek
v hlavnim programu.

G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
MO01 Volitelné zastaveni
(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);
T3 MO06 (vybér nastroje 3);
GO0 G90 G40 G49 ( bezpetné spusténi) ;
G54 X1.5Y-0.5
(rychloposuv do 1. polohy);
S750 MO03 (vieteno, ve sméru hodin);
G43 HO3 Z1.(nastrojova korekce 3 zap.) ;
M08 (Chladici kapalina zapnutd);
(ZACATEK REZNYCH BLOKU);
G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (zatatek G84) ;
M97 P1000 (volani mistniho podprogramuy;
(ZACIT BLOKOVAT DOKONCENI) ;
G00 Z0.1 M09 (rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni);
(53 G49 Z0 MO05 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 Y0 (vychozi poloha ) ;
M30 (Konec programu) ;
Lokalni podprogram ()
N1000 (Zacit mistni podprogram);
X0.5Y-0.75 (2. poloha) ;
Y-2.25 (3. poloha) ;
G98 X1.5 Y-2.5 (4. poloha) ;
Navrat do pocatecniho bodu.
G99 X3.5 (5. poloha);
Navrat do roviny R.
X4.5Y-2.25 (6. poloha) ;
Y-0.75 (7. poloha) ;
X3.5Y-0.5 (8. poloha) ;
M99
%
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Externi podprogram (M98)

Externi podprogram je samostatny program, na ktery hlavni
program odkazuje. Pomoci prikazu M98 Ize volat externi
podprogramy; na Cislo programu, ktery se ma volat, se
odkazuje pomoci parametru Pnnnnn.

KdyZ v programu volate podprogram M98, fizeni hleda
podprogram v adresafi hlavniho programu. Pokud fizeni
nenajde podprogram v adresafi hlavniho programu, hleda
v umisténi zadaném pomoci nastaveni 251. Kdyz fizeni
podprogram nenajde, spusti alarm.

V tomto pfikladu podprogram (program 040008) specifikuje
(8) poloh. Obsahuje také prikaz G98 pfi pohybu z polohy 4
do polohy 5. To zplisobi, Ze osa Z se vréti do pocatecniho
bodu misto do roviny R, takze nastroj projde nad uchycenim
obrobku.

%

040007 (externi podprogram ex-prog) ;
(G54 X0 Y0 je stied vlevo od obrobku);
(20 je na vrchu dilu);
(T1 je bodovy vrtak) ;
(T2 je vrtak) ;

(T3 je zavitnik);
(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

T1 MO6 (vybér nastroje 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 ( bezpecné spusténi)nbsp;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (rychloposuvem do 1. polohy) ;

$1000 MO03 (vieteno, ve sméru hodin);

G43 HO1 Z1. (ofset nastroje 1 zap.);

M08 (Chladici kapalina zapnutd);

(ZACATEK REZNYCH BLOKU);

G81 G99 Z-0.14 R0.1 F7. (Zatatek G81) ;

M98 P40008 (volani externiho podprogramu);

(ZACIT BLOKOVAT DOKONCENI) ;

GO0 Z1. M09 (rychlé zatazeni, vypnuti chladici kapaliny);
G53 G49 Z0 MO05 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;

MO01 Volitelné zastaveni

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

T2 MO6 (vybér nastroje 2);

GO0 G90 G40 G49 G54 ( bezpecné spusténi)nbsp;

GO0 G54 X2.1 0.1 Y-0.5 (rychloposuvem do 1. polohy)nbsp;
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Hlavni program (Program 040007) specifikuje (3) rdzné

opakovaci cykly:

1. G81 bodové vrtani v kazdé z poloh
2. (83 krokové vrtaniv kazdé z poloh
3. G84zavitvkazdé z poloh

Kazdy opakovaci cyklus vola podprogram a provadi operaci v

kazdé z poloh.

52082 M03 (veteno, ve sméru hodin);

G43 H02 Z1. (ofset nastroje 1 zap.);

M08 (Chladici kapalina zapnutd);

(ZACATEK REZNYCH BLOKU);

G83 G99 Z-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (zacatek G83);

M98 P40008 (volani externiho podprogramu);

(ZACIT BLOKOVAT DOKONCENI) ;

GO0 Z1. M09 (rychlé zatazeni, vypnuti chladici kapaliny);
(53 G49 70 MO05 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
MO01 Volitelné zastaveni

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

T3 MO06 (vybér nastroje 3);

GO0 G90 G40 G49 G54 ( bezpecné spusténi)nbsp;

GO0 G54 X1.5Z0.5 Y-0.5 (rychloposuvem do 1. polohy) ;
S750 MO03 (vieteno, ve sméru hodin);

G43 HO3 Z1. (ofset nastroje 3 zap.) ;

M08 (Chladici kapalina zapnutd);

(ZACATEK REZNYCH BLOKU);

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (zacatek G84);

M98 P40008 (volani externiho podprogramu);

(ZACIT BLOKOVAT DOKONCENI);

GO0 Z1. M09 (rychlé zataZeni, vypnuti chladici kapaliny);
(53 G49 Z0 MO05 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 Y0 (vychozi poloha ) ;

M30 (Konec programu) ;

%
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Externi podprogram (M98)

Podprogram

%

040008 (Podprogram) ;
X0.5Y-0.75 (2. poloha) ;
Y-2.25 (3. poloha) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. poloha) ;
Navrat do pocatecniho bodu.
G99 X3.5 (5. poloha);

Navrat do roviny R.
X4.5Y-2.25 (6. poloha);
Y-0.75 (7. poloha) ;
X3.5Y-0.5 (8. poloha) ;

M99 - Navrat podprogramu nebo smycka
%

o o o o

o o o o
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o x x x >
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2x 0.500 & &

2x 0.750 © 8

G98

2x2.250 | ~ 4 15 BO

2x2.500 © o
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Uvod do maker

POZNAMKA: Tato funkce Fizeni je volitelna; pro informace o
jejim objednani kontaktujte svého dodavatele.

Makra dodavaji ovladaci schopnosti a flexibilitu, jaké nejsou
mozné se standardnim G-kédem. Mozna vyuZiti jsou:
vyrobkové fady, zakaznické opakovaci cykly, sloZité pohyby a
fizeni volitelnych zafizeni. Moznosti jsou téméF nekonecné.

Makro je jakykoliv postup nebo podprogram, ktery mizete
provadét opakované. Prikaz makra mize prifadit hodnotu
proménné, miize Cist hodnotu proménné, vyhodnotit vyraz,
provést podminéné nebo nepodminéné vétveni k jinému
bodu v programu, nebo podminéné zopakovat nékterou
Cast programu.

Zde je nékolik prikladd vyuZiti pro makra. PFiklady jsou jen
nastinéné, nejsou to kompletni makroprogramy.

Nastroje pro okamZité upnuti na stole - MiZete pro
podporu obsluhy stroje napll zautomatizovat mnohé procesy
nastaveni. M{Zete si rezervovat nastroje pro momentalni
situace, které jste pfi navrhu Vasi aplikace nepredvidali.
Pfedpokladejme tfebas, Ze firma pouZiva standardni svérku
se standardnim rozmisténim otvord pro Srouby. KdyZ po
nastaveni zjistite, Ze upinani potfebuje pridavnou svérku (a
predpokladejme, Ze jste naprogramovali makro podprogram
2000 pro vrtani otvor( se stejnym rozmisténim jako u svorky),
pak Vam stadi jen tato procedura o dvou krocich, abyste svorku
k upinani pridali:

Rucné najedte strojem do polohy X, Y, Z a Ghlu, kam a jak
chcete umistit svérku. Prectéte soufadnice této polohy z
displeje stroje.

VreZimu MDI provedte prikaz:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

kde jsou soufadnice ur¢ené v kroku a). Zde uz provede praci
makro 2000 (P2000), protoZe bylo urceno pro vrtani otvord
usporadanych jako u svorky a v uréeném Ghlu A. Obsluha tak v
podstaté vytvofila zakaznicky opakovaci cyklus.
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Opakuijici se jednoduché obrazce - Opakuijici se obrazce
mUZete nadefinovat a uloZit pomoci maker. Napriklad:

a) Usporadani otvord pro Srouby

b) Drazkovani

¢) Uhlova usporadani, libovolné mnoZstvi otvorti, pod
libovolnym Ghlem, s libovolnym rozestupem

d) Specidlni frézovani, jako napf. mékké Celisti

€) Maticovy vzor (napf. 12 napfic a 15 dol()

f) OkruZovaci obrabéni povrchu (napf. 12 x 5 palce s pouZitim
okruzovaci frézy prdméru 3 palce)

Automatické nastaveni ofsetu podle programu - S
vyuzitim maker Ize v kazdém z programd nastavit ofsety
souradnic, takZe pfipravné procedury se zjednodusi a je mensi
riziko chyb (makro proménné #2001-2800).

Sondovani - PouZiti sondy zvySuje moznosti stroje v mnoha
smérech. Zde jsou nékteré priklady:

a) Vytvéareni profilu dilu pro urceni nezndmych rozmérd
pro obrabéni.

b) Kalibrace nastroje pro hodnoty ofsetu a opotfebeni.
€) Revize pred obrabénim pro urceni pridavku u odlitkd.

d) Revize po obrabéni pro urceni rovnobéznosti a rovinnosti,
stejné jako polohy.
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UZitecné kody Ga M

MO0, M01, M30 - Zastavit program
G04 - Prodleva

G65 Pxx - Volani makro podprogramu. Povoluje prechod
proménnych

M29 Nastaveni vystupniho relé pomoci signalu M-Fin
M129 Nastaveni vystupniho relé s M-Fin

M59 Nastaveni vystupniho relé

M69 Vynulovani vystupniho relé

Zaokrouhlovani

Ovladac uklada desetinna cisla jako binarni hodnoty.
Vysledkem je, Ze Cisla uloZzena v proménnych se mohou
odchylovat o 1 &islici (nejméné vyznamnou). Napfiklad ¢islo 7
uloZené v proménné makra #10000 mdZe byt pozdéji cteno
jako 7.000001, 7.000000 nebo 6.999999.

Nacitani v predstihu

Nacitani v predstihu je velmi dlileZita koncepce programovani
maker. Ovladac se snazi zpracovat v ¢asovém predstihu tolik
radkd, kolik je mozné, aby se obrabéni zrychlilo. To zahrnuje i
vyklad makro proménnych. Napfiklad:

#12012=1;
GO04 P1,
#12012=0;

Je zamySleno zapnout vystup, vyckat 1 sekundu a potom ho
vypnout. Ale nacitani v predstihu zpGsobi, Ze vystup se zapne
a ihned se zase vypne, zatimco fizeni provadi prodlevu. G103
P1 se pouziva k omezeni dopredného natitani na 1 blok. Pro
spravné fungovani tohoto pfikladu musite provést nasleduijici

Upravy:

G103 P1 (Dalsi vysvétleni ke kddu G103 najdete v ¢asti tohoto
navodu, vénované kodim G.);

M96 Pxx Qxx - Podminecné mistni rozvétveni, kdyz je diskrétni
vstupni signal 0

M97 Pxx - Volani mistni subrutiny
M98 Pxx - Viyvolani podprogramu
M99 - Navrat podprogramu nebo smycka

G103 - Omezeni nacitani blok{ v predstihu. Neni povolena
kompenzace nastroje.

M109 - Interaktivni uZivatelsky vstup

Jestlize vas prikaz byl

POKUD [#10000 EQ 7]...; mUZe poskytnout nepravdivy ddaj.

N 24

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Toto se stava problémem pouze kdyZ se do makro proménnych
ukladaji cela cisla (integer) a neocekavate, Ze pozdéji uvidite i
néjakou desetinnou cast Cisla.

#12012=1;
G04 P1,,

#12012=0;
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Cteni blokii v pFedstihu a Vymazani bloku

Ridici systém Haas pouziva prvek Block Look Ahead (nacitani
dopfedu) pro Cteni a pFipravu bloku kodu, ktery se ma provadét
po dokonceni aktualniho bloku. To umoZriuje hladky prechod
fizeni od jednoho pohybu ke druhému. G103 stanovi, o kolik
blokd dopfedu mé fizeni ¢ist bloky kédu. Adresni kéd Pnn v
G103 specifikuje, jak daleko dopFedu se Fizeni smi ,divat” v
predstihu. Viz G103 Limit Block Look-Ahead (omezeni poctu
blokd ¢tenych v predstihu) (skupina 00).

ReZim Block Delete (vySkrtnuti blok{) dovoluje selektivné
preskakovat bloky kédu. Na za¢atku blokd programu, které
chcete preskocit, pouZijte jako znak vySkrtnuti lomitko /. Pro
vstup do reZimu mazani blok( stisknéte BLOCK DELETE. Kdy? je
rezim mazani blok{ aktivni, fizeni neprovede bloky oznacené
lomitkem (/). Napfiklad:

PouZitim

/M99 (Névrat z podprogramu);

pred blokem s

M30 (Konec programu a navrat na zacatek) ;

udéla z podprogramu hlavni program, pokud je zapnuty rezim
BLOCK DELETE (mazani blokd). Kdyz je rezim Vymazani bloku
vypnuty, program se pouZiva jako podprogram.

Pokud pouZijete symbol ,/* vymazani bloku, Fadek nacitani
dopfedu zablokuje, i kdyZ neni rezim Vymazani bloku aktivni. To
se hodi k ladéni makro zpracovani v programech NC.
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13.2 | MAKRO FREZA - DISPLE)
______________________________________________________________

Stranka zobrazeni makro proménnych

Makro proménné se mohou ukladat nebo nacitat
prostfednictvim sdileni v siti nebo portu USB podobné jako
nastaveni a ofsety.

Makro proménné #1 - #33 a #10000 - #10999 jsou
zobrazeny a pozménovany prostfednictvim zobrazeni
aktudlnichnbspprikaz(.

1

Stlskne:uve'polozlfu' C}JRRENT C,OMMAN DS (Aktuglm prlkazy) a p T »
pomoci Sipek prejdéte na stranku Makro proménné. (Global) 10000 - 10165 {Global) 10200 - 10395
Kdy? si fizeni pfeklada program, proménné se méni a vysledky ; e T
se zobrazuji na strance Zobrazeni variant maker. 3 ot T SR | ARE

5 | 10004 0.000000 10204 0.000000
Zadejte hodnotu (maximalng 999999.000000) a stisknutim ; T T To206 | .000060
polozky ENTER nastavte makro proménnou. Stisknéte PUVODNI : 10009 | 0.000000 Toz0s | 0000000
pro vymazani obsahu makro proménnych, toto zobrazuje v o | TN Seas | Eaeoon
PUVODNI. Stisknéte ¢islo 1-3 a provedte vybér, nebo odejdéte 12 R e

. , i o

stisknutim CANCEL. ig }ggﬁ g‘nonoag %ggﬁ 0.000000

16 10015 0. ] 10215 o

17 10016 0.000000 10216 0.000000

18 10017 0. ] 10217 0.

19 10018 0.000000 10218 0.000000
2 |

*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent

Chcete-li vyhledat proménnou, zadejte ¢islo proménné makra

POZNAMKA: Ve stroji se k trojmistnym makro proménnym
pridava hodnota 10000. Napfiklad: Makro 100 je uvedeno jako
10100.

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator

Timers And Counters

Positions

Program G54 G49

a stisknéte Sipku nahoru nebo dolu. (i) e |t —
, . , Y ., . , w Last Cycle: 0:00:00
Zobrazené proménné predstavuji hodnoty proménnych pfi Remaining 0:00:00
A A 1Y [ A p4 M30 Counter #1: ]
gehu programu. Nékdy mtze zo?rgzem predochazet slv<,utecnvou e e =
¢innost stroje az o 15 bloku. Ladéni programd je snazsi, kdyz Loops Remaining: 0

se na zatatek programu vlozi G103 P1, aby se omezilo ukladani
blokd do vyrovnavaci paméti. Za bloky makro proménnych

Ize do programu vloZit kéd G103 bez hodnoty P. Aby makro
program fungoval spravné, doporucujeme ponechat v ném kdd
G103 P1 béhem natitani proménnych. Dalsi informace o kodu
G103 najdete v ¢asti tohoto navodu, vénované kédim G.
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Zobrazeni makro proménnych v okné casovacii a pocitadel

1
Qurrent Commands
V Okné mliliete ZObI’aZIt hOanty ktEI’}'/ChkOh dvou proménnych Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
vev_ ges e . , Date: 07-13-202 1 Gops REmaining: 0
maker a pfifadit jim nazev zobrazeni. Time: 16:11:15| M30 Counter #1: 0
P DR TeS 55:44.16|  Macro Label #1: LaBeL 1
Zobrazeni makro proménnych v okné ¢asovacti a pocitadel T REDSbL ecofasn £ —
This Cycle: 0:00:00| Macro Assign #2: 0]
Last Cycle: 0:00:00
2
Stisknéte CURRENT COMMANDS (Aktualni prikazy).
Pomoci Sipek vyberte stranku CASOVACE. [EpAFTAg
Zvyraznéte nazev Stitku makra €. 1 nebo nazev Stitku makra €. 2.
Zadejte novy nazev a stisknéte .
. . Positions Program G54 G49
Pomoci klaves se Sipkami vyberte pole zadani #1 nebo #2 i Wad +0000
(odpovidajici vybranému nazvu ). Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
Y w7 v 7 . v M30 C it 34 0
Zapiste Cislo proménné (bez #) a stisknéte ENTER. i gl 0
Loops Remaining: Q
vysledky ]

V okné pole vpravo od zadaného nazvu (#1 nebo #2) zobrazi
pfifazenou hodnotu proménné.
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Makro argumenty

Argumenty v pikazu g65 jsou prostfedkem k odeslani Nasleduijici (2) tabulky ukazuji mapovani alfabetickych
hodnot do podprogramu a nastaveni lokalnich proménnych adresnich proménnych v{i ¢iselnym proménnym pouZitym v
makro podprogramu. makro podprogramu.

Abecedni adresovani

TABULKA 1: Tabulka abecedniho adresovani

ADRESA PROMENNA ADRESA PROMENNA
A 1 N -
B 2 0 -
C 3 P -
D 7 Q 17
E 8 -R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 U 21
I 4 v 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 Z 26
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TABULKA 2: Stridavé abecedni adresovani

ADRESA PROMENNA ADRESA PROMENNA ADRESA PROMENNA
A 1 K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25

4 K 15 J 26
J 5 16 K 27
K 6 J 17 28
| 7 K 18 J 29
J 8 | 19 K 30
K 9 J 20 31
I 10 K 21 J 32
J 1" I 22 K 33
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Argumenty akceptuji jakoukoliv hodnotu s pohyblivou
desetinnou ¢arkou az na Ctyfi desetinna mista. Pokud ovladac
pracuje v metrické soustavé, pfijme tisiciny (.000). V pfikladu
dole lokaIni proménna #1 pfijme hodnotu .0001. Jestlize v
hodnoté argumentu neni obsazeno desetinné €islo jako:

G65P9910A1B2C3;

Hodnoty jsou predany makro podprogramdm podle nésledujici
tabulky:

Postoupeni argumentu celého cCisla (bez desetinné carky)

ADRESA PROMENNA ADRESA PROMENNA ADRESA PROMENNA
A 0,0001 J 0,0001 S 1.
B 0,0002 K 0,0001 T 1.
C 0,0003 L 1. u 0,0001
D 1. M 1. Vv 0,0001
E 1. N - W 0,0001
F 1. 0 - X 0,0001
G - P - Y 0,0001
H 1. Q 0,0001 YA 0,0001
0,0001 -R 0,0001
VSem 33 lokalnim makro proménnym mohou byt pridéleny Priklad:

hodnoty s argumenty pomoci alternativni adresovaci metody. .
Nasledujici priklad ukazuje, jak odeslat dvé sady Gdajti o poloze G65P200011 J2 K3 145 K6,

soufadnic do makro podprogramu. Lokalni proménné #4 az #9  Ngsledujici pismena nelze k predanf parametr(i do makro
By byly nastaveny postupné na 0001 az ,0006. podprogramu pouit: G, L, N, O nebo P.
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Makro proménné

Jsou (3) kategorie makro proménnych: lokalni, globalni a nebo mohou stat osamocené, pokud jsou pouZity uvnitf vyrazu.
systémove. PFiklady konstant jsou: 0,0001, 5,3 nebo -10.

Makro konstanty jsou hodnoty s pohyblivou desetinnou carkou,
umisténé do makro vyrazu. Lze je kombinovat s adresami A-Z,

Lokalni promeénné

LokaIni proménné jsou v rozsahu mezi #1 a #33. Vidy je k lokaIni proménné vynulovany na nedefinované hodnoty a
dispozici sada lokalnich proménnych. KdyZ je provedeno vSechny lokalni proménné, které maji odpovidajici adresované
volani podprogramu s pfikazem G65, lokdIni proménné jsou proménné v fadku G65 jsou nastaveny na hodnoty fFadku G65.
uloZeny a je k dispozici nova sada. To se nazyva ,sdruzovani” NiZe je uvedena tabulka lokdlnich proménnych s argumenty
lokdInich proménnych. Béhem volani G65 jsou vSechny nové adresnych proménnych, které je méni:

Proménna 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adresa: A B C J K D E F - H
vystfidat - - - - - - | J K | J

Proménna 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresa: - M - - - Q R S T U v
vystridat K I J K J K J K I

Proménna 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresa: w X Y VA - - - - - - -
vystridat J K I J K I J K J K
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Proménné 10, 12, 14- 16 a 27- 33 nemaji odpovidajici adresové
argumenty. Mohou byt nastaveny, pokud je pouZito dostatecné
mnozstvi argument(i |, J a K, jak je zndzornéno nahore v sekci

o argumentech. Jakmile jste jiz v makro podprogramu, mlZete
Cist a pozménovat lokalni proménné pomoci odkaz(i na Cisla
proménnych 1- 33.

Kdy?Z je argument L pouZit pro vicenasobné opakovani makro
podprogramu, argumenty jsou nastaveny pouze na prvni
opakovani. To znamena, Ze pokud jsou lokalni proménné 1-33 v

Globalni proménné

Globalni proménné zlstavaji pristupné v paméti i po vypnuti
napajeni. Existuje jen jedna kopie kazdé lokalni proménné.
Globalni proménné jsou ocislované #10000-#10999. Zahrnuty
jsou tfi plivodni rozsahy (#100-#199, #500-#699, a #800-#999).
Plivodni 3¢iselné makro proménné zacinaji v rozsahu #10000,
tj. makro proménna #100 se zobrazuje jako #10100.

POZNAMKA: Pomoci proménné #100 nebo #10100 v
programu bude mit fizeni pristup ke stejnym dat(im. PouZit
mUZete kterékoli z ¢isel proménnych.

Systémové proménné

Systémové proménné Vam dovoluji interaktivné pracovat s
Sirokou paletou fidicich podminek. Hodnoty systémovych
proménnych mohou ménit funkce fidiciho systému. Kdyz
program precte systémovou proménnou, miZe upravit své
chovani podle hodnoty v proménné. Nékteré systémové
proménné maji status Jen ke Cteni; to znamena, Ze programator
je nem(Ze upravovat. Viz tabulka systémovych proménnych na
strané 5, kde najdete seznam systémovych proménnych a jejich
POUZiti.

prvnim opakovani upraveny, pfisti opakovani bude mit pfistup
pouze k upravenym hodnotam. Lokalni hodnoty se udrzuiji od
jednoho opakovani ke druhému, kdy? je adresa L vétSi nez 1.

Volani podprogramu pres M97 nebo M98 nevytvafi hnizda
lokaInich proménnych. V3echny lokalni proménné, na které se
odkazovalo v podprogramu volaném prikazem M98 jsou tytéz
proménné a hodnoty, jez existovaly pred volanim M97 nebo
M98.

Vyrobcem instalované moznosti obcas pouZivaji globalni
proménné, napriklad sond nebo ménicd palet atd. Viz tabulka
makro proménnych na strané 5, kde najdete seznam globalnich
proménnych a jejich poutziti.

UPOZORNENI: KdyZ pouZijete globalni proménnou, ujistéte
se, Ze zadny program ve stroji nepouziva tutéz globalni
proménnou.
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Makro proménné

Nasleduje tabulka makro lokalnich, globalnich a systémovych
proménnych a jejich pouZiti. Seznam proménnych fizeni nové
generace zahrnuje i plivodni proménné.

NGCPROMENNE | POVODNi PROMENNE Pouiti
#0 #0 Neni to €islo (jen pro Cteni)
#1-#33 #1-#33 Argumenty volani maker
#10000- #10149 #100- #149 Proménné pro vieobecné poufiti, uloZené pfi vypnuti napajeni
#10150- #10199 #150- #199 Hodnoty sondy (pokud je nainstalovana)

#10200- #10399

Neni k dispozici

Proménné pro vieobecné poufZiti, ulozené pfi vypnuti napajent

#10400- #10499

Neni k dispozici

Proménné pro vieobecné poufZiti, ulozené pfi vypnuti napajent

Proménné pro vieobecné poufZiti, ulozené pfi vypnuti napajent

#10500- #10549 #500-#549
#10550- #10599 #550-#599 Data kalibrace sondy (pokud je instalovana)
#10600- #10699 #600- #699 Proménné pro vSeobecné poufZiti, uloZzené pfi vypnuti napajeni

#10700- #10799

Neni k dispozici

Proménné pro vieobecné poufiti, uloZené pfi vypnuti napéjent

Skryté proménné, pouze pro vnitfni potfebu

#700- #749 #700- #749
#709 #709 PouZiva se pro vstup upinaci svorky. NepouZivejte pro vdeobecné tcely.
#10800- #10999 #800- #999 Proménné pro vSeobecné poutZiti, uloZené pfi vypnuti napajeni

#11000- #11063

Neni k dispozici

64 diskrétni vstupy (jen pro ctent)

#1064- #1068

#1064- #1068

Maximalni zatiZeni pro osy X, Y, Z, Aa B, v uvedeném poradi

#1080- #1087

#1080- #1087

Nezpracované vstupy z analogového na digitalni (jen Cteni)

#1090- #1098

#1090- #1098

Filtrované vstupy z analogového na digitalni (jen Cteni)

#1098

#1098

Zatizeni vietena s vektorovym pohonem Haas (jen ke ctent)

#1264- #1268

#1264- #1268

Maximalni zatizeni pro osy C, U, V, Wa T, v tomto poradi

#1601- #1800

#1601- #1800

Pocet zIabkl pro néstroje #1 az 200

#1801- #2000

#1801- #2000

Maximalni zaznamenané vibrace nastrojti 1 az 200

#2001- #2200

#2001- #2200

Ofsety délky nastroje

#2201- #2400

#2201- #2400

Délkové opotfebeni nastroje
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Tabulka makro proménnych (pokracovani)

NGCPROMENNE  PUVODNi PROMENNE PouZiti
#2401- #2600 #2401- #2600 Ofsety prdmér(/polomérl nastrojd
#2601- #2800 #2601- #2800 Priimér néstroje / opotiebeni poloméru

#3000 #3000 Programovatelny alarm

#3001 #3001 Casovat - milisekundy

#3002 #3002 Casovat (hodiny)

#3003 #3003 Potlaeni jednotlivého bloku

#3004 #3004 PotlaCit podrzeni posuvu

#3006 #3006 Programovatelna zarazka (stop) se zpravou
#3011 #3011 Rok, mésic, den

#3012 #3012 Hodina, minuta, sekunda

#3020 #3020 Casovat zapnuti (jen ¢teni)

#3021 #3021 Casova startu cyklu

#3022 #3022 Casovat posuvu

#3023 #3023 Casovat aktulni obrobku (jen Cteni)
#3024 #3024 Casovat posledniho kompletniho obrobku (jen ke ¢teni)
#3025 #3025 Casovat predchoziho obrobku (jen ¢tent)
#3026 #3026 Nastroj ve vietenu (jen Cteni)

#3027 #3027 Otacky vietena (pocet RPM) (jen Ctent)
#3028 #3028 Pocet palet naloZenych na pfijimaci
#3030 #3030 Jednotlivy blok

#3032 #3032 Vymazat blok

#3033 #3033 Volitelnd zardzka

#3034 Neni k dispozici Bezpetné spusténi (pouze pro cteni)
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Tabulka makro proménnych (pokracovani)

NGCPROMENNE  [PUVODNi PROMENNE Poufiti
#3196 #3196 Casovat bezpe¢nych bunék
#3201- #3400 #3201- #3400 Skutecny prlimér pro nastroje 1 az 200
#3401- #3600 #3401- #3600 Programovatelné polohy chladici kapaliny pro néstroje 1 az 200
#3901 #3901 M30 pocet 1
#3902 #3902 M30 pocet 2
#4001- #4021 #4001- #4021 Skupinové kddy predchoziho bloku kédu G
#4101- #4126 #4101- #4126 Adresni kddy predchoziho bloku.
o | wonnzs | e R
#5001- #5006 #5001- #5006 Pfedchazejici poloha konce bloku
#5021- #5026 #5021- #5026 Soucasna poloha souradnic stroje
#5041- #5046 #5041- #5046 Soucasna poloha pracovnich soufadnic
#5061- #5069 #5061- #5069 Soucasna poloha signlu preskoku - X, Y, Z,A, B, C,U,V,W
#5081- #5086 #5081- #5086 Soucasny ofset nastroje
#5201- #5206 #5201- #5206 G52 pracovni ofsety
#5221- #5226 #5221- #5226 G54 Pracovni ofsety
#5241- #5246 #5241- #5246 G55 Pracovni ofsety
#5261-#5266 #5261-#5266 G56 Pracovni ofsety
#5281- #5286 #5281- #5286 G57 Pracovni ofsety
#5301- #5306 #5301- #5306 G58 Pracovni ofsety
#5321- #5326 #5321- #5326 G59 Pracovni ofsety
#5401- #5500 #5401- #5500 Casovate posuvu nastroje (sekundy)
#5501- #5600 #5501- #5600 Casovate viech nastrojti (sekundy)
#5601- #5699 #5601- #5699 Limit sledovani Zivotnosti nastroje
#5701- #5800 #5701- #5800 Pocitadlo sledovani Zivotnosti nastroje
#5801- #5900 #5801- #5900 Sledovéni zatiZeni nastroje (maximalni dosud zaznamenané zatizeni)
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Tabulka makro proménnych (pokracovani)

NGC PROMENNE

PUVODNi PROMENNE

PouZziti

#5901- #6000

#5901- #6000

Limit sledovani zatiZeni nastroje

#6001- #6999

#6001- #6999

Vyhrazeno. NepouZivejte.

#6198

Znacka NGC/CF

#7001- #7006

#7001- #7006

Doplrikové pracovni ofsety G110 (G154 P1)

#7021- #7026

#7021- #7026

Doplrikové pracovni ofsety G111 (G154 P2)

#7041- #7386

#7041- #7386

Doplrikové pracovni ofsety G112 - G129 (G154 P3 - P20)

#7501- #7506

#7501- #7506

Priorita palety

#7601- #7606

#7601- #7606

Stav palety

#7701- #7706

#7701- #7706

(isla programdi prifazena paletdm

#7801- #7806

#7801- #7806

Pocitadlo pouZiti palety

#8500 #8500 ID skupiny pokrocilé spravy nastrojd (ATM)

#8501 #8501 Procento ATM disponibilni Zivotnosti néstroje u vech nastrojd ve skupiné
#8502 #8502 Celkovy ATM disponibilni pocet pouZiti nastrojl ve skupiné

#8503 #8503 Celkovy ATM disponibilni pocet otvorti pro néstroje ve skupiné

#8504 #8504 Celkova ATM dostupna doba posuvu néstrojti ve skupiné (v sekundach)
#8505 #8505 Celkova ATM dostupna doba pro nastroje ve skupiné (v sekundach)
#8510 #8510 (islo ATM nasleduijiciho néstroje, ktery se ma pouzit

#8511 #8511 Procento ATM disponibilni Zivotnosti nasleduijiciho nastroje

#8512 #8512 Dostupny pocet ATM poutZiti nasledujiciho nastroje

#8513 #8513 Dostupny pocet ATM otvor( nasledujiciho nastroje

#8514 #8514 Dostupna doba posuvu ATM pro nasledujici nastroj (v sekundéch)

#8515 #8515 Celkova dostupna doba posuvu ATM pro nasledujici nastroj (v sekundach)
#8550 #8550 ID jednotlivého néstroje

#8551 #8551 Pocet zlabk{ nastrojl

#8552 #8552 MaximélIni zaznamenané vibrace
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Tabulka makro proménnych (pokracovani)

NGCPROMENNE | PUVODNi PROMENNE Pouiti
#8553 #8553 Ofsety délky nastroje
#8554 #8554 Délkové opotfebeni nastroje
#8555 #8555 Ofsety priméru nastroje
#8556 #8556 Opotebeni priméru nastroje
#8557 #8557 Soucasny pramér
#8558 #8558 Poloha programovatelného chlazeni
#8559 #8559 Casovat posuvu nastroje (sekundy)
#8560 #8560 Casovate véech nastrojd (sekundy)
#8561 #8561 Limit sledovani Zivotnosti nastroje
#8562 #8562 Pocitadlo sledovani Zivotnosti nastroje
#8563 #8563 Sledovani zatiZeni nastroje (maximalni dosud zaznamenané zatizen)
#8564 #8564 Limit sledovani zatiZeni nastroje
#9000 #9000 Tepelny komp akumulator
#9000- #9015 #9000- #9015 Vyhrazeno (kopie tepelného akumulatoru osy)
#9016 #9016 Tepelny komp akumulator vietena
#9016- #9031 #9016- #9031 Vyhrazeno (kopie tepelného akumulatoru osy ze vietena)
#10000- #10999 Neni k dispozici Proménné pro vieobecny Ucel
#11000- #11255 Neni k dispozici Diskrétni vstupy (jen pro Cteni)
#12000- #12255 Neni k dispozici Diskrétni vystupy
#13000- #13063 Neni k dispozici Filtrované vstupy z analogového na digitalni (jen Cteni)
#13013 Neni k dispozici Hladina chladici kapaliny
#14001- #14006 Neni k dispozici Doplrikové pracovni ofsety G110 (G154 P1)
#14021- #14026 Neni k dispozici Doplrikové pracovni ofsety G110 (G154 P2)
#14041- #14386 Neni k dispozici Doplrikové pracovni ofsety G110(G154 P3- G154 P20)
#14401- #14406 Neni k dispozici Doplrikové pracovni ofsety G110(G154 P21)
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Tabulka makro proménnych (pokracovani)

NGC PROMENNE

PUVODNi PROMENNE

Pouziti

#14421-#15966

Neni k dispozici

Doplrikové pracovni ofsety G110(G154 P22- G154 P99)

#20000- #29999

Neni k dispozici

Nastaveni

#30000- #39999

Neni k dispozici

Parametry

#32014

Neni k dispozici

Sériové Cislo stroje

#50001-#50200

Neni k dispozici

Typ nastroje

#50201- #50400

Neni k dispozici

Materidl nastroje

#50401- #50600

Neni k dispozici

Bod néstrojové korekce

#50601- #50800 Neni k dispozici Odhadované RPM
#50801- #51000 Neni k dispozici Odhadovany posuv
#51001- #51200 Neni k dispozici Roztec ofsetu

#51201-#51400

Neni k dispozici

Skutecné VPS odhadované RPM

#51401- #51600

Neni k dispozici

Pracovni material

#51601-#51800

Neni k dispozici

Posuv VPS

#51801- #52000

Neni k dispozici

Priblizna délka

#52001- #52200

Neni k dispozici

Priblizny priimér

#52201- #52400

Neni k dispozici

MéFena vyska okraje

#52401- #52600

Neni k dispozici

Tolerance nastroje

#52601- #52800

Neni k dispozici

Typ sondy
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Systémové proménné hloubky frézy

Proménné systému jsou spojeny s konkrétnimi funkcemi.
Nasleduje podrobny popis téchto funkci.

#550-#699 #10550- #10699 \/Seobecna data a data kalibrace
sondy

Proménné pro vSeobecné poutiti jsou uloZené pfi vypnuti

napajeni. Nékteré z téchto vysSich #5xx proménnych uchovavaji

data kalibrace sond. Priklad: proménna #592 slouZi k nastaveni,
na které strané stolu je umisténa nastrojova sonda. Pokud se
tyto proménné prepisi, budete muset sondu kalibrovat znovu.

POZNAMKA: Pokud stroj nemd instalovanu sondu, méiZete
tyto proménné pouzit jako vSeobecné proménné uloZené pfi
vypnuti.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1bitovy
diskrétni vstup

Urcené vstupy externich zafizeni mUZete pfipojit pomoci téchto
maker:

NGC PROMENNE PUVODNi PROMENNE Pouiti
#11000-#11255 - 256 diskrétni vstupy (jen pro Cteni)
#13000-#13063 #1080-41087 Nezpracované vstupy a analogovg vstupy filtrované na digitalni
(jen pro cteni)

Konkrétni vstupni hodnoty Ize zjistit v programu. Udaje jsou

ve formatu #11nnn, kde nnn je &islo vstupu. Pokud chcete
zobrazit ¢isla vstupd a vystup( jinych zafizent, stisknéte
polozku DIAGNOSTICS (Diagnostika) a vyberte zalozku VSTUPY/
VYSTUPY.

Priklad:
#10000=#11018

V tomto prikladu bude stav proménné #11018, ktera odkazuje
na vstup 18 (M-Fin_Input), uloZen do proménné #10000.

NGC PROMENNE PUVODNi PROMENNE

Dostupné uZivatelské vstupy na desce vstup(/vystupd PCB
naleznete v referencnim dokumentu Pom(icka pro integraci
robot(i na webovych strankach servisu Haas.

#12000-#12255 1bitové diskrétni vystupy

Rizeni Haas je schopno ovladat az 256 diskrétnich vystup.
Ale urcitd cast téchto vystupl je jiZ rezervovana pro pouZiti
ovladatem Haas.

Poutziti

#12000-#12255 -

256 diskrétnich vystupd
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Konkrétni vystupni hodnoty Ize zjistit nebo zadavat v programu.

Udaje jsou ve formatu #12nnn, kde nnn je ¢islo vystupu.
Priklad:
#10000=#12018 ;

V tomto pfikladu bude stav proménné #12018, ktera odkazuje
na vstup 18 (motor Cerpadla chladici kapaliny), uloZzen do
proménné #10000.

- Maximalni zatiZeni osy

Nasledujici proménné obsahuji maximalni zatiZeni, kterého
osa dosahla od posledniho zapnuti stroje nebo od vymazani
obsahu této makro proménné. Maximalni zatiZeni osy je
nejvétsi zatizeni (100,0 = 100 %), se kterym se osa setkala,
nikoliv zatiZeni osy v dobé, kdy systém proménnou nacita.

#1064 = 0sa X #1264 =o0sa C

#1065=0saY #1265=0saU

#1066 = osa Z #1266=0saV

#1067 =0sa A #1267 =0saW

#1068 = 0sa B #1268=0saT
- Nastrojové korekce

KaZda néstrojova korekce ma délku (H) a prlimér (D) kromé
pridruZenych hodnot opotfebenti.

#2001-#2200

Geometrie ofsetd H (1-200) pro délku.

#2201-#2400

Geometrie opotfebeni H (1-200) pro délku.

#2401-#2600

Geometrie ofsetd D (1-200) pro prdmér.

#2601-#2800

Geometrie opotiebeni D (1-200) pro primér.

PFirucky pro obsluhu frézky 2023 | 131



13.6 | MAKRO FREZA - PROMENNE

Systémové proménné hloubky frézy (pokr.)

#3000 Programovatelné alarmové zpravy

#3000 Alarmy Ize naprogramovat. Programovatelny alarm bude
pusobit stejné jako zabudovany alarm. Alarm je vydan pomoci
nastaveni makro proménné #3000 na cislo mezi 1 a 999.

#3000= 15 (ZPRAVA UMISTENA DO SEZNAMU ALARMU)

Kdy? je toto hotové, v dolni ¢asti obrazovky blika Alarm a text v
nasledném komentafi je umistén do seznamu alarmd.

Cislo alarmu (v tomto pikladu 15) je doplnéno do 1000 a
pouZito jako ¢islo alarmu. Kdy? je alarm vydan timto zpGisobem,
veSkery pohyb se zastavi a program musi byt resetovan, aby
mohl pokracovat. Programovatelné alarmy jsou vzdy Cislovany
od 1000 do 1999.

#3001-#3002 Casovace

Dva Casové spinace mohou byt nastaveny na hodnotu
pridélenim ¢isla prislusné proménné. Program mize nacist
proménnou a urcit, kolik ¢asu ubéhlo od té doby, kdy byl
¢asovy spinac nastaven. Casové spinace mohou byt pouity
k simulaci cykl( prodlevy, k ureni casu mezi dvéma obrobky
nebo vSude tam, kde ma chovani zaviset na case.

« #3001 Milisekundovy Casovac - Milisekundovy Casovac
udava dobu v milisekundach od zapnuti napajeni
systému. Celé Cislo, které najdeme pfi pfistupu k #3001,
reprezentuje pocet milisekund.

« #3002 Hodinovy Casovy spinac - Hodinovy casovy spinac
je podobny jako milisekundovy casovy spinac, s vyjimkou
toho, Ze Cislo ziskané pFistupem k #3002 znadi poCet hodin.

Hodinové a milisekundové spinace jsou na sobé nezavislé
a mohou byt nastaveny kazdy zvIast.

Potlacovaci prvky systému
Proménna #3003 potlacuje funkci Samostatny blok v kédu G.

KdyZ ma #3003 hodnotu 1, ovladac provadi kazdy prikaz kédu
G pribézng, i kdy? je funkce Samostatny blok na ZAPNUTO.

132 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023

KdyZ ma #3003 hodnotu nula, funkce Samostatny blok pracuje
normalné. Pro provedeni kazdého Fadku v reZimu Samostatny
blok musite stisknout CYCLEnbspSTART (START CYKLU).

#3003=1;

G54 GO0 G9O X0 YO ;
$2000 M03;

GA3 HO1Z.1;
G81R.1Z-0.1F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;
GA3HO2Z.1;

S1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.Y0,;
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Proménna #3004

Proménna #3004 potlacuje béhem provozu zvlastni fidici
funkce.

Prvni bit blokuje FEEDnbspHOLD (ZAST. POSUV). Jestlize
proménna #3004 je nastavena na 1, ZAST.nbspPOSUV je
vypnuta pro nasledujici bloky programu. Pro opétné zapnuti
funkce FEED HOLD (Pozastaveni posuvu) nastavte #3004 na 0.
Napriklad:

(Pristupovy kéd - zadrZeni posuvu povoleno) ;

#3004=1 (vypne podrZeni posuvu) ;

(nezastavitelny kéd - zadrZeni posuvu neni povoleno) ;
#3004=0 (Povoluje PODRZENi POSUVU) ;
(kéd odjezdu - je povoleno ZADRZENi PODAVANI);

Proménna #3004 resetuje 0 na M30.
Toto je mapa bitli v proménné #3004 a pridruzenych potlacent.

E = Enabled (Aktivovano) D = Disabled (Blokovano)

#3004 Pozastaveni posuvu POTLACENI RYCHLOSTI POSUVU KONTROLA PRESNE ZARAZKY
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Programovatelné zastaveni

MUZete do programu pridat zastaveni, ktera funguji jako M0O -
fizeni zastavi a Cekd, dokud nestisknete STARTnbspCYKLU; pak
program pokracuje blokem za #3006. V

tomto pfikladu fizeni zobrazi v doIni ¢asti obrazovky uprostred
komentar.

#3006=1 (zde uvedte komentar)
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Systémové proménné hloubky frézy (pokr.)

#3030 Jednotlivy blok

Kdy? je v Fizeni nové generace proménna systému #3030
nastavena na 1, fizeni prejde do reZimu blok po bloku. Neni
nutné omezovat dopredni vyhledavani pomoci G103 P1, fizeni
nové generace tento kdd zpracuje spravné.

POZNAMKA: V piipadé klasického fizeni Haas je pro spravné
zpracovani proménné systému #3030=1 nutné omezit
dopfedni vyhledavani na 1 blok pomoci G103 P1 pred kddem
#3030=1.

#4001-#4021 Skupinové kédy posledniho (modalniho)
bloku

Skupiny kdd(i G dovoluji ovladaci stroje provadét kody
efektivngji. Kédy G s podobnymi funkcemi jsou obvykle ve
stejné skupiné. Napfiklad G90 and G91 jsou ve skupiné 3.
Makro proménné #4001 aZ #4021 uchovavaji posledni nebo
implicitni kdd G pro kazdou z 21 skupin.

Cislo skupiny kédu G je uvedeno vedle popisu kédu G.
Priklad:
G81 Opakovaci cyklus Vrtani (Skupina 09)

Nactenim skupinového kddu mdze makro program ménit
chovéni kédu G. Jestlize #4003 obsahuje 91, potom m(ize
makro program urcit, Ze vSechny pohyby by mély byt
prirlistkové, spiSe nez absolutni. Pro skupinu nula neexistuje
pridruZena proménna; kédy G skupiny nula jsou nemodalni.
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#4101-#4126 Adresova data posledniho (modalniho)
bloku

Kddy adresy A-Z (kromé G) jsou udrZovany jako modalni
hodnoty. Informace pfedstavovana na posledni fadce kodu
procesem dopredného sledovani je obsazena v proménnych
#4101 aZ #4126.

Numerické mapovani proménnych Cisel do abecednich adres
odpovida mapovani pod abecednimi adresami. Napriklad,
hodnota dfive interpretované D adresy se nachaziv #4107 a
naposledy interpretovana hodnota | je #4104. PFi spojovani
makra ke kddu M nesmite predavat proménné k makru pomoci
proménnych #1 - #33. Namisto toho pouZijte hodnoty z #4101

- #4126 v makru.

#5001-#5006 Posledni cilova poloha

Konecny programovany bod pro posledni blok pohybu mdze
byt adresovan prostiednictvim proménnych #5001 - #5006,
resp. Hodnoty jsou dany v aktudlnim systému pracovni
souradnice a mohou byt pouzity, zatimco je stroj v pohybu.
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#5021-#5026 Aktualni poloha soufFadnic stroje

Pro ziskani okamZitych poloh os stroje volejte makro proménné

#5021-#5026 odpovidajici osam X, Y, Z, A, Ba C, v uvedeném
poradi.

#5021 osa X

#5022 0sa Y

#5023 0sa Z

#5024 osa A

#5025 osa B

#5026 osa C

POZNAMKA: Hodnoty NELZE natitat, kdy? je stroj v pohybu.
#5041-#5046 Aktualni poloha pracovnich souradnic

Pro ziskani okamZitych poloh pracovnich soufadnic volejte
makro proménné #5041-#5046 odpovidajici osdm X, Y, Z, A, Ba
Cv uvedeném poradi.

POZNAMKA: Hodnoty NEMOHOU byt natteny, kdy? je stroj v
pohybu. Hodnota #504X obsahuje kompenzaci délky nastroje,
ktera je na néj pouZita.

#5061-#5069 Aktualni poloha skokového signalu

Makro proménné #5061-#5069, které odpovidaji X, Y, Z, A, B, C,
U, VaW v uvedeném poradi, udavaji polohu os pfi poslednim
vyskytu signalu skoku. Hodnoty jsou dany v aktualnim systému
pracovni soufadnice a mohou byt pouZity, zatimco je stroj v
pohybu.

Hodnota #5063 obsahuje kompenzaci délky nastroje, kterd je
na néj pouZita.

#5081-#5086 Kompenzace délky nastroje

Makro proménné #5081 - #5086 udavaji okamZitou celkovou
kompenzaci délky nastroje v osach X, Y, Z, A, Bnebo C, v
uvedeném poradi. Zahrnuije to ofset délky nastroje odkazovany
aktualni hodnotou nastavenou v H (#4008) plus hodnotu
opotiebeni.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386 Ofsety
obrobku

Vyrazy Makro mohou nacitat a nastavovat veSkeré pracovni
ofsety. To umoZniuje programatorovi prednastavit soufadnice
na presné polohy, nebo nastavit soufadnice na hodnoty
zalozené na vysledcich umisténi signalu skoku (ze sondy) a
vypoctd.

Kdyz jsou kterékoliv z ofset(l nacteny, fronta nacitani v
predstihu se zastavi az do té doby, ne7 je tento blok proveden.

#6001-#6250 Pristup k nastaveni pomoci proménnych
makra

S nastavenimi Ize pracovat pomoci proménnych #20000 -
#20999 nebo #6001 - #6250, pocinaje nastavenim 1. Podrobny
popis nastaveni, ktera jsou v fizeni k dispozici, najdete v
Kapitole 19.

POZNAMKA: Cisla z intervalu #20000 - 20999 p¥imo
odpovidaji ¢isliim nastaveni. Proménné #6001 - #6250
pouZivejte pro praci s nastavenimi, jen kdyZ potfebujete zajistit
kompatibilitu programu se starsimi stroji Haas
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Systémové proménné hloubky frézy (pokr.)

#6198 ldentifikace Fizeni dalSi generace

Makro proménna #6198 ma hodnotu 1000000, ktera je jen pro
Cteni.

Otestovanim proménné #6198 miZete zjistit verzi fizeni a poté
podminéné spoustét programovy kdd pro tuto verzi. Napriklad:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(kod jiného vyrobce nez NGC);
GOTO6;

N5 (kéd NGC);

N6 M30;

%

Pokud je v tomto programu hodnota uloZena pro proménnou
#6198 rovna 1000000, prejdéte na kéd kompatibilni s Next
Generation Control a program ukoncete. Pokud je hodnota
proménné #6198 nerovna 1000000, pouZijte jiny program nez
pro NGC a program ukoncete.

#6996-#6999 Pristup k parametru pomoci makro
proménnych

Tyto makro proménné mohou pouZzivat vdechny parametry a
vechny jejich bity, a to takto:

«  #6996: Cislo parametru
«  #6997: Cislo bitu (volitelné)

«  #6998: Obsahuje hodnotu parametru s ¢islem uréenym v
proménné #6996.

*  #6999: Obsahuje hodnotu bitu (0 nebo 1) parametru,
specifikovaného v proménné #6997.

POZNAMKA: Proménné #6998 a #6999 jsou jen pro cteni.

MUZete pouzit také makro proménné #30000 - #39999 pro
parametry pocinaje parametrem 1. DalSi informace o Cislech
parametrd vdm poskytne prodejce vyrobk{ Haas.
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Pouziti

Pro pfistup k hodnoté parametru zkopiruijte Cislo parametru do
proménné #6996. Hodnota tohoto parametru je k dispozici v
makro proménné #6998, jak je znazornéno:

%
#6996=601 (urCete parametr 601);

#10000=#6998 (zkopiruje Cislo parametru 601 do proménné
#10000);

%

Pro pfistup ke konkrétnimu bitu v parametru zkopiruijte Cislo
parametru do proménné 6996 a Cislo bitu do makro proménné
6997. Hodnota tohoto parametru je k dispozici v makro
proménné 6999, jak je znazornéno:

%
#6996=57 (urCete parametr 57);
#6997=0 (urcete bit nula);

#10000=#6999 (Kopirujte parametr 57 bit 0 do proménné
#10000);

%
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Proménné meénice palet

Stav palet z automatického ménice palet se kontroluje pomoci
nasledujicich proménnych:

#7501-#7506 Priorita palety
#7601-#7606 Stav palety
#7701-#7706 Cisla programl pfifazené paletam
#7801-#7806 Pocitadlo pouZiti palety
#3028 Pocet palet naloZenych na pfijimaci

#8500-#8515 Pokrocila sprava nastroju

Tyto proménné obsahuiji informace o Pokrocilé spravé nastrojli  Cislo skupiny néstroji, mlZzete s informacemi o zvoleném

(ATM). Nastavit proménnou #8500 do skupiny nastrojl néstroji pracovat pomoci maker pouze pro ¢teni #8501-#8515.
#8500 Pokrocila sprava nastrojl (ATM). ID skupiny
#8501 .ATM Procento disponibilni Zivotnosti nastroje u vSech néstrojl ve skupiné.
#8502 ATM Celkovy disponibilni pocet pouZiti nastrojd ve skupiné.
#8503 .ATM Celkovy disponibilni pocet otvor(i pro nastroje ve skupiné.
#8504 ATM Celkova dostupna doba posuvu nastrojl ve skupiné (v sekundach).
#8505 .ATM Celkova dostupna doba pro nastroje ve skupiné (v sekundach).
#8510 ATM Cislo nésledujiciho nastroje, ktery se ma pouzit.
#8511 .ATM Procento disponibilni Zivotnosti nasledujiciho nastroje.
#8512 .ATM Dostupny pocet pouZiti nasledujiciho nastroje.
#8513 ATM Dostupny pocet otvor(i nasledujiciho nastroje.
#8514 .ATM Dostupna doba posuvu pro nasledujici nastroj (v sekundach).
#8515 .ATM Celkova dostupna doba posuvu pro nasledujici nastroj (v sekundach).
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Systémové proménné hloubky frézy (pokr.)

#8550-#8567 Pokrocila sprava nastroju POZNAMKA: Makro proménné #1601-#2800 obsahuji
stejné Udaje k jednotlivym nastrojiim, jako obsahuji proménné

Tyto proménné poskytuji informaci o sadé nastrojd. Pokud #8550-#8567 pro néstroje ve skupinach

nastavite proménnou #8550 na ¢islo skupiny nastrojd, mizete
s informacemi o zvoleném nastroji pracovat pomoci maker
pouze pro Cteni #8551-#8567.

#50001 - #50200 Typ nastroje

Pouzijte proménné makra #50001 - #50200, pro ¢teni nebo
zapis typu nastroje provedte nastaveni na strance nastrojové
korekce.

Dostupné typy nastrojti pro frézu

TYP NASTROJE €. TYPU NASTROJE
VRTAK 1
ZAVITNIK. 2
Krunyrova fréza 3
Stopkova fréza 4
Bodovy vrtak 5
Kulovy hrot 6
Sonda 7

Rezerva pro budouci pouziti 8-20
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G65 Volba volani makra podprogramu

G65 je pFikaz, ktery vola podprogram schopny predat mu
argumenty. Format je nasleduijici:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [argumenty] ;

Argumenty vytiSténé kurzivou v hranatych zavorkach je
volitelné. Dal3i informace o argumentech maker najdete v asti
Programovani.

Pfikaz poZaduje adresu odpovidajici ¢islu programu, ktery je
momentalné v jednotce Fizeni nebo v trase k programu. Kdyz je
pouZita adresa L, volani makra se opakuje tolikrat, kolikrat bylo
urceno.

PFi volani podprogramu ho fizeni hleda v aktivni jednotce
nebo trase k programu. Pokud nelze podprogram najit na
aktivni jednotce, fizeni hledd v jednotce stanovené nastavenim
251. Daldi informace o hledani podprogramd najdete v ¢asti
Nastaveni oblasti vyhledavani. Kdyz fizeni podprogram
nenajde, spusti alarm.

V pfikladu 1 je podprogram 1000 volan jednou, bez podminek
predanych podprogramu. Volani Gé5 jsou podobné jako volani
M98, ale nejsou stejnd. Volani G65 Ize vloZit do sebe sama az
9krat, takZe program 1 m{iZe volat program 2, program 2 mlze
volat program 3 a program 3 m(iZe volat program 4.

Priklad 1:
G65 P1000 (volani podprogramu 001000 jako makra) ;
M30 (Zastaveni programu) ;

001000 (Podprogram makra);

M99 (Navrat z podprogramu makra) ;

V pfikladu 2 se program LightHousing.nc nazyva pomoci trasy,
ve které se nachazi.

Priklad 2:
G65P15A1.B1,;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;

POZNAMKA: U tras se rozliuji velké a mala pismena.

V Prikladu 3 je podprogram 9010 urcen pro vrtani fady otvor(i
podél linie, jejiz klesani je ureno argumenty X a Y, které

jsou mu predany v fFadku s prikazem G65. Hloubka vrtani Z

je predana jako Z, rychlost posuvu je pfedana jako F a pocet
otvor(i, které majf byt vyvrtany, je pfedan jako T. Rada otvord
je vyvrtana pocinaje aktudini polohou nastroje, kdy? je vyvolan
podprogram makra.

Piiklad 3:

POZNAMKA: Podprogram 009010 by mé&| byt na aktivni
jednotce nebo jednotce stanovené nastavenim 252.

G00 G90 X1.0 Y1.0 .05 S1000 MO03 (polohovaci nastroj) ;
G65P9010X.5Y.25 Z.05 F10. T10 (volani 009010) ;
M30

009010 (Diagonalni usporadani otvord);

F#9 (F=rychlost posuvu) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (opakovani T-krat) ;

G91 G81 Z#26 (vrtani do hloubky Z) ;

#20=#20-1 (pocitadlo snizeni) ;

IF [#20 EQ 0] GOTO5 (vSechny vyvrtané otvory) ;
GOO X#24 Y#25 (pohyb po klesani) ;

N5 END1T;

M99 (Navrat volajicimu) ;
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|
Mapovani

Namapované kody jsou uZivatelem definované kédy G a M,
které odkazuji na program makra. UZivatelé mohou pouZivat 10
mapovacich kédd G a 10 mapovacich kédii M. Cisla programii
9010 aZ 9019 jsou rezervovana pro mapovani kédd G a isla
9000 a7 9009 pro mapovani kod( M.

Mapovani je zpUsob prifazovani kédu G nebo M k sekvenci
G65 P, Napriklad v predchozim Prikladu 2 by bylo snazsi
napsat:

GO06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

PFi pouZiti mapovani Ize pomoci kédu G predavat proménné.
Nelze je pfedavat pomoci kodu M.

Zde byl nahrazen nepouzivany kéd G: G06 misto G65 P9010.
Aby pfedchozi blok fungoval, musi byt parametr pfifazeny k
podprogramu 9010 nastaveny na hodnotu 06. Informace o
nastavovani parametr mapovani najdete v ¢asti Nastaveni
parametrd mapovani.

POZNAMKA: Nazvy GO0, G65, G66 a G67 nemohou byt
zkracovany. Vsechny ostatni kody od 1 do 255 mohou byt
pouZity k mapovani.

Pokud je podprogram volani makra nastaveny na kod G,
ale pfifazeny podprogram neniv paméti, je spustén alarm.
Informace o umisténi makro podprogram(i najdete v Casti
G65 - volani makro podprogramu na strané 139. Jestlize
podprogram neni nalezen, spusti se alarm.

Pokud je podprogram volani makra nastaveny na kod G,

ale pfifazeny podprogram neniv paméti, je spustén alarm.
Informace o umisténi makro podprogram(i najdete v Casti
volani makro podprogramu. Jestlize podprogram neni nalezen,
spusti se alarm.
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PROVODCE IKONAMI RiZENi

Privodce ikonami

Nastaveni

ReZim Nastaveni je uzamcen; fidici systém je v
rezimu Béh. KdyzZ jsou dvefe stroje oteviené,
vétSina funkdi stroje je vypnuta nebo
omezena.

Rucni posuv

Osa se posouva (jogging) pfi aktualni rychlosti
pOSuUvU.

ReZim Nastaveni je odemcen; fidici systém
je vreZimu Nastaveni. KdyZ jsou dvefe stroje
oteviené, vétSina funkdi stroje je k dispozici,
ale mohou byt omezeny.

Tato ikona se zobrazi, kdyz je stroj v reZimu
APL.

Dvefe je potfeba alespon jednou procyklovat,
abyste si ovéfili, Ze snimac dvefi funguije.
Tato ikona se objevi po [POWER UP], pokud
uzivatel jesté neprocykloval dvere.

Uspora energie

Funkce Uspory energie vypnutim
servopohont je aktivni. Doba pred aktivaci
funkce je uréena nastavenim 216, UZAVREN(
SERVA A HYDRAULIKY. Stisknéte tlacitko pro
aktivaci servopohond.

Pozor, dvefe jsou oteviené.

Rucni posuv

Tato ikona se zobrazuje, kdyZ se Fidici systém
vraci k obrobku béhem operace run-stop-
jog-continue (b&h-zastaveni-ru¢ni posuv-
pokracovani).

Dvefe nakladaci
stanice palety
oteviené

Dvefe nakladaci stanice palety jsou oteviené.

Rucni posuv

Stiskli jste [FEED HOLD] v pribéhu navratové
Casti operace béh-zastaveni-rucni posuv-
pokracCovani.

Naruseni
svételné clony

Tato ikona se zobrazi, kdy? je stroj neinny a
spusti se svételna clona. Také se objevi, kdyz
probiha program a svételnd zavora je aktivni.
Tato ikona zmizi, kdyZ se odstrani prekazka ze
zorného paprsku svételné clony.

Rucni posuv

Tato ikona Vas vyzve k ru¢nimu posuvu vpred
v priibéhu operace béh-zastaveni-rucni
posuv-pokracovani.

PodrZeni
svételny clony

()

Tato ikona se zobrazi, kdyZ probiha program
a spusti se svételna clona. Tato ikona zmizi pfi
pristim stisknuti [CYCLE START].

Pozastaveni
posuvu

Stroj je v pozastaveni posuvu. Pohyb osy se
zastavil, ale vieteno se stale otaci.

Stroj provadi program.

Posuv

Stroj provadi obrabéci pohyb.
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PRUVODCE IKONAMI RiZENi

Privodce ikonami

Rychloposuv

Stroj provadi pohyb osy bez obrabéni (G00),
nejvysSi moznou rychlosti. Skutecna hodnota
mUZe byt ovlivnéna vynucenymi hodnotami.

Nizky priutok
prevodovkového
oleje

Tato ikona se objevi, kdyZ po 1 minutu
pretrvava nizky pritok prevodovkového oleje.

Stroj provadi prikaz prodlevy (G04).

Restart

Rizeni pred restartem prohliz program, jestli
je Nastaveni 36 ve stavu ZAPNUTO.

Nizka hladina
prevodovkového
oleje

Rizeni detekovalo nizkou hladinu
prevodovkového oleje.

Poznamka: V softwaru verze
100.19.000.1100 a vyssi bude fizeni
monitorovat stav hladiny oleje pFevodovky,
kdy? je ventilator vietena VYPNUTY. Po
vypnuti ventilatoru vietena dojde ke zpozdéni
pred zahajenim monitorovani hladiny oleje
prevodovky. Pro smazani ikony nizké hladiny
oleje prevodovky stisknéte [RESET].

Stop pro jeden
blok

ReZim JEDNOTLIVY BLOK je aktivni a
fizeni potfebuje prikaz k pokracovani.

Mazivo pro
otoény stiil

Zkontrolujte a doplrite nadrzku lubrikantu pro
rotacni stdl.

Zastaveni kvuli
dveFim

Pohyb stroje byl zastaven kvdli dvefim.

Znecisteény filtr

Uzam¢eni
oviladace Jog

Zamek rucniho posuvu je aktivni. Jestlize
stisknete klavesu osy, tato osa se bude
pohybovat aktuaini rychlosti pro runi posuv,
dokud znovu nestisknete [JOG LOCK], nebo
dokud osa nedojde na konec rozsahu pohybu.

TSC/HPFC
Vycistéte vnitfni chlazeni nebo vysokotlaky
proudovy filtr chladici kapaliny.
Nizka
koncentrace

chladici kapaliny

Nadrz systému koncentratu pro dopliiovani
do chladici kapaliny vyZaduje doplnéni.

Rucni posuv na
dalku

Dopliikovy dalkovy ovladat jog je aktivni.

Nizka hladina
oleje Pulsejet

Tato ikona se zobrazi, kdyZ systém detekuje
nizky stav oleje v nadrZce oleje PulseJet.

Vektorovy ruéni
posuv

U strojl s péti osami se bude nastroj posouvat
pomalym posuvem krokovanim podél vektoru
definovaného polohou otoceni vietena.

Nedostatek

Systém mazani vFetena oleje zjistil nizkou
hladinu oleje, nebo systém mazani
kulickového Sroubu osy zjistil nizkou hladinu
mazaciho tuku, nebo nizky tlak v systému.
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o . °
Pruvodce ikonami
Nedostatek Nizky prutok
oleje vzduchu
Hladina oleje brzdy rotacniho zafizeni je nizka. Met,rlcky ream - PruFokvzducrlu nent pro
& spravnou funkci stroje dostatecny.
Zbytkovy Vieteno
tlak Pred zahdjenim cyklu mazani systém zjistil Po stisknuti polozky [HANDLE SPINDLE] se
zbytkovy tlak ze snimace tlaku maziva. To procento potlaceni vietena méni pomoci
mUZe byt zplsobeno prekazkou v systému dalkového ovladaciho kolecka
mazani osy.
Filtr aerosolu Posuv
Po stisknuti polozky [HANDLE FEED] se
Vycistéte filtr extraktoru aerosolu. procento potlaceni posuvu méni pomoci
= dalkového ovlddaciho koletka.
Upnuti svéraku Rucni posuv

Tato ikona se zobrazi, kdyz je svorce

P¥i stisknuti polozky [HANDLE SCROLL] se

&

Nedostatek chladici kapaliny.

vydan pfikaz k upnuti. dalkové ovladaci kolecko posune textem.
Nizka hladina Zrcadleni
chladicikapaliny Je aktivni rezim zrcadleni. Naprogramované je
(Varovani) bud G101, nebo Nastaveni 45, 46, 47, 48, 80

€i 250 (zrcadlovy obraz osy X, Y, Z, A, B, C) je
nastaveno na ZAP

Nizka hladina
oleje Pulsejet

Nizka hladina oleje Pulse]et.

Brzda rotacni osy nebo kombinace brzd
rotacnich os nejsou upnuty.

Tato ikona se zobrazi, kdyzZ se zapne
kondenzator par.

Brzda rotacni osy nebo kombinace brzd
rotaCnich os nejsou upnuty

Nizky prutok
vzduchu

Palcovy rezim - Pritok vzduchu neni pro
spravnou funkci stroje dostatecny.
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14.1 | FREZA -

PRUOVODCE IKONAMI RIiZENi

Privodce ikonami

Prehrati
transformatoru
(Alarm)

=

Tato ikona se objevi, kdyZ je transformator
prilis dlouho ve stavu prehfati. Stroj se
odstavi, dokud nebude problém vyfesen.

&

Nizka hladina
oleje HPU
! Hladina oleje HPU je nizka. Zkontrolujte
hladinu oleje a pridejte do stroje doporuceny
+ olej.
Teplota
oleje HPU
(Varovani)
Teplota oleje je pFilis vysoka na to, aby mohlo
1 spolehlivé fungovat zafizeni HPU.
Nefunkéni
ventilator
vietena

Tato ikona se zobrazi, kdyZ ventilator vietena
prestane fungovat.

Nizké napéti
(Varovani)

PFDM detekuije nizké vstupni napéti. Pokud
§WW stav pretrvava, stroj je nutno odstavit.
VOLTAGE

Nizké napéti
(Alarm) Modul Power Fault Detect Module (PFDM)

A

detekoval vstupni napéti, které je prili nizké,
neZ aby mohl stroj fungovat. Stroj se odstavi,

Prehiati
elektronilg)y
(varovani

©

Tato ikona se objevi, kdyZ fizeni zjistilo, Ze
teploty sk¥iné se bliZi Grovnim, které jsou
potencidlné nebezpecné pro elektroniku.
Pokud teplota dosahne nebo prekrodi tuto
hranici, vznikne alarm 253 PREHRATi
ELEKTRONIKY. Zkontroluijte, zda ve skFini
nejsou zanesené vzduchové filtry a zda
spravné funguii ventilatory.

VeITAGE dokud nebude problém vyFesen.
Vysoké napéti
(Varovani) Modul PFDM detekoval vysoké vstupni
napéti nad nastaveny limit ale stale v ramci
*ﬂ;au provoznich parametrd. Provedte opatient,
VOLTAGE

aby se zabranilo poskozeni soucasti stroje.

Prehrati
elektroniky
(Alarm)

©

Tato ikona se objevi, kdyZ je elektronika pFilis
dlouho ve stavu prehFati. Stroj se odstavi,
dokud nebude problém vyresen. Zkontrolujte,
zda ve skfini nejsou zanesené vzduchové filtry
a zda spravné funguji ventilatory.

Vysoké napéti

Prehiati
transformatoru
(Varovani)

®

Tato ikona se objevi, kdyZ se detektor prehreje
na déle neZ 1 sekundu.

(Alarm Modul PFDM detekoval vstupni napéti, které
je pfilis vysoké na provoz, protoze by mohlo
HIGH dojit k poskozeni stroje. Stroj se odstavi,
& dokud nebude problém vyreSen.
Detekovana
chyba ochrany | Indikuje, Ze byla zjiSténa chyba ochrany proti
protiprepeti | hrepéti. Tato ikona je aktivni, dokud nenf
chyba odstranéna.
Vystraha: Pokud stroj nadale pouZivate v
tomto stavu. Elektronika m{iZe byt poSkozena
v dlisledku elektrického prepéti.
Bgterig
r(",y?,tilt‘aje Baterie robotu je vybita. Vyméte co

nejdFive baterie pulzniho kodéru. Robota
NEVYPINEJTE, jinak bude nutné jej
prekontrolovat. Vice informaci naleznete v
servisni dokumentaci v €asti vénované alarmu
9156.062 PRIKAZ ROBOTA SELHAL SRVO-062
BZAL.
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14.1 | FREZA -

PRUOVODCE IKONAMI RIiZENi

Pruvodce ikonami

provoz pneumatickych systéma.
Odstrarite problém, aby se zabranilo
poskozeni nebo nespravnému fungovani
pneumatickych systémd. Mozn je nutny
regulator na vstupu vzduchu do stroje.

Nizky tlak e , Pomocny
vzduchu Tlak vzduchu je prils nizky pro spolehivy nouzovy vypinat | Bylo stisknuto tlacitko [EMERGENCY
(Varovani) provoz pneumatickych S.ySté”JG' 0d§trahte STOP] na pomocném zafizeni. Po uvolnéni
problém, aby se zabranilo poSkozeni nebo spinace [EMERGENCY STOP] tato ikona
jLow nespravnému fungovani pneumatickych mizi
u AIR systém. '
Nizky tlak Dalkové
vzduchu (Alarm) | Tlak vzduchu je pfilis ovladaci
nizky pro provoz pneumatickych systémi. kt(’lltjl":ll-()?l-.))(l-
Stroj se odstavi, dokud nebude problém nouzovy vypinac | Byl stisknut spina¢ [EMERGENCY STOP]
vyresen. . na RJH-XL. Po uvolnéni spinace
Mozna je potfeba kompresor s vétSi [EMERGENCY STOP] tato ikona zmizi.
kapacitou.
soky tlak
v‘\,lzdlt%hu N i o Jeden blok
(Varovani) Tlak vzduchu je pfilis vysoky pro spolehlivy

Je aktivni rezim JEDEN BLOK. Ovladac
provede vZdy (1) blok (povel). Stisknutim
[CYCLE START] provedte dalSi bloku.

Vysoky tlak

vzduchu (Alarm)

D

Tlak vzduchu je pfilis vysoky pro spolehlivy
provoz pneumatickych systémi. Stroj se
odstavi, dokud nebude problém vyresen.
MozZna je nutny reguldtor na vstupu vzduchu
do stroje.

Nouzovy vypinac
na zavésném
oviladaci

Byl stisknut spina¢ [EMERGENCY STOP]
na zavéSeném panelu. Po uvolnéni spinace
[EMERGENCY STOP] tato ikona zmizi.

®
s

vypinac APC

O

Byl stisknut spina¢ [EMERGENCY STOP]
na ménici palet. Po uvolnéni spinace
[EMERGENCY STOP] tato ikona zmizi.

Zivotnost
nastroje
(Varovani)
Zbyvajici Zivotnost nastroje je nizsi, nez
hodnota Nastaveni 240, nebo je nastroj
posledni ve skuping.
Zivotnost
nastroje (Alarm)
Néstroj nebo skupina nastrojli jsou proslé a
nejsou k dispozici nahradni nastroje.
Volitelna
zarazka

Je aktivni VOLITELNE ZASTAVENI. Ovladat
zastavuje program pfi kazdém pfikazu MO1.

Nouzovy _
vypinac ménice
nastroje

O

Byl stisknut spina¢ [EMERGENCY STOP]
na ménici nastroje. Po uvolnéni spinace
[EMERGENCY STOP] tato ikona zmizi.

Vymazani bloku

VYMAZAT BLOK je aktivni. Kdy? je funkce
Vymazani bloku zapnuta, Fizeni ignoruje (
neprovadi) kod nasledujici po lomitku (/) na
stejném Fadku.
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14.1 | FREZA - PROVODCE IKONAMI RiZENi
|

Pravodce ikonami

TC dvere oteviené Dopravnik vzad

Dvere bocniho ménice néstrojl jsou oteviené. Dopravnik je aktivni a pohybuije se dozadu.

Kdy? je karusel nastroje v ru¢nim rezimu
pomoci spinace automatického/rucniho
vybéru, objevi se tato ikona. Tento spinac je
urcen jen pro stroje s kleci na nastroje.

Systém vnitfniho chlazeni (TSC) je aktivni.

Nastrojarsky
soustruh
levotocivy
Systém vyfukovani nastrojl vzduchem (TAB)

je aktivni.

Karusel bo¢niho zasobniku néstrojli se otaci
proti sméru hodin.

Nastrojarsky Ofukovani

soustruh vzduchem

pravotocivy L o -

@ gigurs;;bocmho zasobniku nastroj se otacf Automatickd vzduchova pistole je aktivni.

Vyména nastroje
Signalizuje, Ze je ZAPNUTE doplikové
osvétleni s vysokou intenzitou (HIL) a
jsou otevrené dvere. Doba je stanovend
nastavenim 238.

Probiha zména nastroje.

Nastroj neni
unputv

N4stroj ve vietenu neni upnuty. Hlavni systém chladiva je aktivni.

Systém sondy je aktivni.

Dopravnik vpred

Dopravnik je aktivni a pohybuije se dopfedu.
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15.1 | FREZA - PREHLED RJH-TOUCH XL

Prehled RJH-Touch XL

Dalkova rukojet posuvu (RJH - Remote Jog Handle XL) je

volitelné pFislusenstvi, které umozniuje rucni fizeni pro zrychleni

nastavent.

Na obrazku jsou nasledujici komponenty:

1. Start cyklu. Stejnd funkce jako
[CYCLE START] na zavéseném panelu.

2. Pozastaveni posuvu. Stejnd funkce jako [FEED HOLD] na
zavéSeném Fidicim panelu.

3. Funkéniklavesy Tyto kliCe jsou pro budouci poutZiti.

4. Rychlé jog tlacitko. Tento Kli¢ zdvojnasobi rychlost ru¢niho
posuvu pfi soucasném stisknuti s jednim ze smérovych
tlacitek ru¢niho posuvu.

5. Jogsméroveé klavesy. Tyto klavesy funguii stejné jako
klavesy se Sipkami klavesnice. Stisknutim a podrZenim
mUZete osu ospocit.

| Set Work Offsets |

< .0001 HEEEE)
Work offset

.0100 .1000 >
G54

X 00000
Y 0.0000
Z 0.0000

X . 0.0000

7Eﬂ-
8

Va3 stroj musi mit ovladaci program nové generace
100.21.000.1000 nebo vy33i, aby bylo mozné vyuZzivat vSechny
funkce RJH-Touch XL. DalSi oddily vysvétluji, jak pracovat s
funkci RJH-Touch.

10.

Obrazovka dotykového displeje LCD.

Stojan. Pro aktivaci RJH-XL jej zvednéte ze stojanu. Pro
deaktivaci RJH-XL jej vratte na stojan.

Karty funkci. Rlizné funkce v rliznych rezimech. Stisknéte
tlacitko u poZzadované funkce.

Rucni posuv E-Handwheel Stejna funkce jako dalkové
ovladaci kolecko na zavéSeném fidicim panelu. Kazdé
kliknuti pohne vybranou osou o jednu jednotku posuvu.

E-stop. Stejnd funkce jako
[EMERGENCY STOP] na zavéSeném panelu.

VétSina funkci rukojeti ru¢niho posuvu je k dispozici v rezimu
rucniho posuvu. V ostatnich rezimech se na obrazovce zobrazuji
informace o aktivnim programu nebo programu v MDI.

POZNAMKA: RJH-XL nelze odstranit,
kdy? je stroj zapnuty.
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15.2 | FREZA - RUCNI POSUV S RJH-TOUCH XL

Rucni posuv s RJH-Touch XL

1. Stisknéte [MENU] na obrazovce.
2. Na obrazovce stisknéte Manualni ru€ni posuv.

3. Na obrazovce stisknéte .0001, .0010,. 0100 nebo .1000,
abyste zménili rychlost ru¢niho posuvu.

4. Na obrazovce stisknéte polohu osy nebo pro zménu osy
stisknéte
[F11/[F3] na RJH-XL.

< .00017 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y  -2.0000n
Z -5.0000 1n
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15.3 | FREZA - RJH-XL - NASTROJOVE KOREKCE

RJH-XL - nastrojova korekce

Pro pfistup k této funkci na RJH-XL stisknéte [OFFSET] na
zavéSeném fidicim panelu a vyberte stranku Nastrojova
korekce, pfipadné v nabidce reZimu provozu RJH-XL vyberte
NASTROJOVA KOREKCE.

Na obrazovce stisknéte .001, .0010,. 0100 neho .1000, abyste
zménili rychlost ru¢niho posuvu.

Na obrazovce stisknéte polohu osy nebo pro zménu osy
stisknéte
[F1)/[F3] na RJH-XL.

Pro zménu na dalSi nastroje stisknéte tlacitko [NEXT] na
obrazovce.

Pro zménu nastrojového ofsetu zvyraznéte pole TOOL OFFSET
a pomoci knofliku pulsniho posuvu zméite hodnotu.

Pomoci dalkového ovladaciho kolecka rucnim posuvem
presurite nastroj do poZadované polohy. Pro zaznam délky
nastroje stisknéte funkcni kldvesu [SETL].

Pro Upravu délky nastroje, napf. pokud od ni chcete odedist
tloustku papiru pouZzitého pfi nastavenf:

1. Stisknéte tlacitko [ADJUST] na obrazovce.

2. Pomoci kolecka pro ovladani ru¢niho posuvu zménite
hodnotu (kladnou nebo zapornou), ktera se ma pficist k
délce nastroje.

3. Stisknéte tlacitko [ENTER] na obrazovce.

POZNAMKA: Pokud ma va3 stroj funkci Programovatelné
chladivo, miiZete nasledovné upravit pozici trysky chladici
kapaliny na nastroji:

1. Zvyraznéte pole POZICE CHLADICi KAPALINY.

2. Stisknéte tlacitko [ADJST] na obrazovce a pomoci ru¢niho
posuvu zménte hodnotu.

3. Stisknéte tlacitko [ENTER] na obrazovce pfijméte zménu
polohy chladici kapaliny.

Pro zapnuti chladici kapaliny a otestovani pozice trysky mizete
poufZit tlacitko [M08]. Pro vypnuti chladici kapaliny stisknéte
opét tlacitko na obrazovce.

<.0001 pMeleRN®} .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

AV Length 00000

Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm
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15.4 | FREZA - OFSETY OBROBKU RJH-TOUCH XL

RJH-XL - ofsety obrobku
Pro pfistup k této funkci na dotykovém RJH-XL stisknéte _
[OFFSET] na zavéseném fidicim panelu a vyberte stranku

ofsety obrobku, piipadné v nabidce rezimu provozu RJH-XL <.0001 pyologEe} .0100 .1000 >

vyberte OFSETY OBROBKU.

Na obrazovce stisknéte .0001, .0010,. 0100 nebo .1000, Work offset G54
abyste zménili rychlost ru¢niho posuvu. X 0.0000
Na obrazovce stisknéte polohu osy nebo pro zménu osy Y 0.0000
stisknéte

[F1)/[F3] na RIH-XL. Z 0.0000

Pro zménu ¢isla ofsetu obrobku stisknéte tlacitko WORKN] na

obrazovce a pomoci knofliku ru¢niho posuvu vyberte nové &islo X _

ofsetu.

Stisknéte tlacitko [ENTER] na obrazovce a nastavte novy ofset. - WRKN| MENU

Pro pohyb osami poutZijte kolecko pro ovladani ru¢niho posuvu.

AZ u osy dosahnete polohy ofsetu, stisknéte tlacitko [SET] na
obrazovce pro zaznam polohy ofsetu.

Pro Upravu hodnoty ofsetu:
1. Stisknéte funkéni klavesu ADJUST (Upravit).

2. Pomoci knofliku pulsniho posuvu zméfte hodnotu (+ nebo
-), ktera se ma pricist k ofsetu.

3. Stisknéte Funk¢ni kldvesu ENTER.
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15.5 | FREZA - NAVRAT DO NULOVEHO BODU RJH-TOUCH XL

RJH-XL - ofsety obrobku
Pro pfistup k této funkci na dotykovém RJH-XL stisknéte _
[OFFSET] na zavéseném fidicim panelu a vyberte stranku

ofsety obrobku, piipadné v nabidce rezimu provozu RJH-XL <.0001 pyologEe} .0100 .1000 >

vyberte OFSETY OBROBKU.

Na obrazovce stisknéte .0001, .0010,. 0100 nebo .1000, Work offset G54
abyste zménili rychlost ru¢niho posuvu. X 0.0000
Na obrazovce stisknéte polohu osy nebo pro zménu osy Y 0.0000
stisknéte

[F1)/[F3] na RIH-XL. Z 0.0000

Pro zménu Cisla ofsetu obrobku stisknéte tlacitko WORKN] na

obrazovce a pomoci knofliku ru¢niho posuvu vyberte nové &islo X _

ofsetu.

Stisknéte tlacitko [ENTER] na obrazovce a nastavte novy ofset. - WRKN| MENU

Pro pohyb osami poutzijte kolecko pro ovladani ru¢niho posuvu.

AZ u osy dosahnete polohy ofsetu, stisknéte tlacitko [SET] na
obrazovce pro zaznam polohy ofsetu.

Pro Upravu hodnoty ofsetu:
1. Stisknéte funkéni klavesu ADJUST (Upravit).

2. Pomoci knofliku pulsniho posuvu zméfte hodnotu (+ nebo
-), ktera se ma pricist k ofsetu.

3. Stisknéte Funk¢ni kldvesu ENTER.
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15.6 | FREZA - RJH-XL - POMOCNA NABIDKA
|

Pomocné RJH-XL menu

Pro piistup k této funkci na RIH-XL vyberte POMOCNE MENU z _
nabidky provoznich rezim@ RJH-XL.

Tlacitko [SPNDL] na obrazovce otoci vieteno ve sméru a proti
sméru hodinovych rucicek.

Tlacitko [M08] na obrazovce mize ovladat chladici kapalinu.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

Fim--lm
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15.7 | FREZA - RJH-TOUCH XL - UPINANi OBROBKU

RJH-XL - upinani obrobku
Pro piistup k této funkci na RIH-XL stisknéte tlacitko [CURRENT _
COMMANDS] na zavéSeném fidicim panelu, poté pod

zalozkou zafizeni prejdéte na pracovni zalozku nebo vyberte

UPINANi OBROBKU 7 nabidky provozniho rezimu RIH-XL. Status: Unclamped
Stisknutim tlacitek [CLAMP]/[UNCLA] na obrazovce upnete/
uvolnite vybrany svérak. WH 1: Pneumatic

Fm---m
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15.8 | FREZA - REZIM PROGRAMU RJH-TOUCH XL

RJH-XL - programovy rezim

POZNAMKA: Obrazky ukazuji MDI, ale nasledujici Edit: MDI
lati MDI i MEM.
pokyny plati pro MDI i < 884 TO GO MACH OPER >

KdyZ je MDI nebo MEM stisknuto na zavé3eném panelu, jsou na

RIH 4 hlavni zalozky [1]: PRACOVAT, PREJIT NAMACH a OPER. | X 0.0000 Y 0.0000
KdyZ je [WORK] zvyraznéno, na obrazovce se zobrazi polohy os 7 0.0000 3

ve vztahu na nulovy bod obrobku. )

Kdy? je [TO GO] zvyraznéno, na obrazovce se zobrazf GO1 X-10. F100 ;

vzdalenost, ktera zbyva, nez osy dosahnou své prikazané A MO

polohy. X0, -

Kdy? je [MACH] zvyraznéno, na obrazovce se zobrazi polohy os M99
ve vztahu k referenénimu bodu stroje.

Kdy? je [OPER] zvyraznéno, na obrazovce se zobrazi vzdalenost,
kterou byly osy posunuty.

Ve spodni ¢asti obrazovky je 5 tlacitek [2]: SINGL, OPSTP, BLK

D, M08, MENU.
Kdy? je stisknuto SINGL, vykona velkou ¢aru [3] a zastavi se a
po stisknuti [CYCLE START] vykona dalSi ¢aru a zastavi se atd. Edit: MDI
OPSTP je volitelné zastaveni, po stisknuti se program zastavi pfi | | M4 TO0 GO MACH OPER >
kazdém nalezeném MO1. —~—
POZNAMKA: U strojdi s automatickymi dvefmi se OPSTP X 0.0000 Y 0.0000
zastavi pffi kazdém MO1 a otevre dvere. 7 0.0000
BLK D je vymazani bloku, kdyz je stisknuto, bude pfi spusténi
programu preskocena fadka zacinajici lomitkem vpred [4]. GO1 X-10. F100 ;
Kdy? je stisknuto M08, chladici kapalina se zapne a tlacitko poté MO1 ;
zobrazi M09, ktery po stisknuti vypne chladici kapalinu. / XO. ;
M99 ;

mm
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16.1 | FREZA - PROGRAMOVANI MOZNOSTi / SEZNAM FUNKCI

Uvod

Kromé béznych funkci zahrnutych ve vaSem stroji miizete
mit také doplfikové vybaveni se specidlnimi programovacimi
faktory. Tato sekce vam ukaze, jak programovat tyto doplriky.

Seznam vybaveni

V seznamu vybaveni jsou uvedeny standardni i zvIast
objedndvané prvky dopliikového vybaveni.

Postup zobrazeni seznamu:
Stisknéte polozku [DIAGNOSTIC].

Prejdéte na zaloZku Parametry a pak na zalozku Vybaveni.
(Zakoupené prvky doplfikového vybaveni jsou oznaceny zelené
a maji uvedeny stav PURCHASED - Zakoupeno.)

Aktivace/deaktivace zakoupeného
doplnkového vybaveni

Postup aktivace/deaktivace zakoupeného doplrikového vybaveni:

Oznatte dopliikové vybaveni na zélo7ce VYBAVENI.
Stisknutim poloZky [ENTER] Ize doplrikové vybaveni ON/OFF.

Kv(ili zakoupeni vétsiny téchto dopliiki mliZete kontaktovat

vasSe zastoupeni HFO, pokud vas stroj jiz nebyl jimi vybaven pfi
dodani.

& And Malntenance

Maintenancs
Compensatian

Activation

Saareh {TEXT) [F1], ar {F1] ta elaar,

| Feature Disablad | Renaining 5 Days 1 hr

Furchased Agquired 85-20-16

_Purchazed e I

| | Furchased | dequired 05-20-16
d [TEPC and DWO | Tryout Available | S
[T P18 Spindia Oriert [ Porchased Acquired B5-20-16

High Speed Machining | Tryout Swailable |

|[# WS Editing Purchased Acquired 65 20-18
[l Fourth Ass | cPurchased | @ Acouirad@Rgo-lB
Fifth &z Feature Disablad Purchase Required
[[v] Max Mamary: 168 Purchased Anquired @%-20:15
e Wiralass Networldng _Purchased Acquired 95-20-18
vl Compansation Tables | Purchased | Acquirad B%-20-16
|| Through Spindie Coglant _|_Festura Disabled | Purchase Reguirad
[l bau Spindle Speed 8184 AFM Purchased Acquirad 85-20-16

Tryaut time = anly updated while Featura = enabled

- Turm DrCff Featura

_ Purchase Feature With Emered Actvation Cada.

POZNAMKA: Pokud je dopliikové vybaveni VYPNUTE, neni k dispozici.

ZkusSebni provoz dopliikového vybaveni

U nékterych prvki doplrikového vybaveni mize zkusebni
provoz trvat az 200 hodin. Dostupné dopliikové vybaveni je
uvedeno ve sloupci Stav na zaloZce VYBAVENI.

POZNAMKA: Pokud nékterd polozka vybaveni neumoziuje
zkuSebni provoz, je ve sloupci Stav uvedeno VYBAVENI
DEAKTIVOVANO a k pouZzivani je nutné je zakoupit.

Spusténi zkuSebniho provozu:

Oznacte polozku vybaveni.

Stisknéte [ENTER]. Dal3im stisknutim polozky [ENTER] Ize
vybaveni deaktivovat a zastavit ¢asovac.

Stav vybaveni se zméni na ZKUSEBNi PROVOZ AKTIVOVAN,
ve sloupci data se zobrazi poCet zbyvajicich hodin ze zku3ebni
doby. Po uplynuti zkusebni doby se stav zméni na PROSLE.
Zku3ebni dobu pro3lého vybaveni nelze prodlouzit. K dalSimu
pouZivani je nutné je zakoupit.

POZNAMKA: Zku3ebni doba se aktualizuje jen pFi aktivovaném
doplrikovém vybaveni.
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16.2 | FREZA - ROTACE A SKALOVANI

OtacCeni a zména méfitka

Otacenim lze otocit vzor na jiné misto nebo po urcitém obvodu.
Zménu méfitka Ize zmensit nebo zvétsit drahu nastroje nebo
vzor.
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16.3 | FREZA - VIZUALNi PROGRAMOVACI SYSTEM (IPS)

Vizualni programovaci systém (IPS)

VPS umozriuje rychlé vytvareni program(i z programovych
Sablon. Pro pristup k VPS stisknéte UPRAVIT a potom
2volte zaloZku VPS.

Z4kladni VPS obrazovka.

[1] Nedavno poufZité Sablony,
[2] Okno adresére Sablony,

[3] ZADEJTE pro nacteni Sablony,

[4] F4 pro pFepnuti mezi nedavno pouZzitym adresafem a
adresarem Sablon.

| Racurtly Use

|dranagaerg

1——

| CuiTesrt [R7e1Ofy

4 P ie adl oo d

VPS priklad

Pokud pouzijete VPS, vyberete si vzorek pro urcitou funkci a
zadate do né&j proménné, {imZ vytvofite program. Zakladni

- m_g vzorky obsahuiji funkce sondovani a obrabéni. MiiZete také
o el ;.1 e A vytvorit viastni vzorky. Pomoc se specifickymi $ablonami vam
s poskytne Oddéleni aplikaci vaSeho HFO.
e
i—N o
P

'.
'l R |

—_

Stisknéte UPRAVIT a potom zvolte zalozku VPS.

2. Pomoci Sipek oznatte pole VPS. Seznam moznosti zobrazite
stisknutim Sipky DOPRAVA.

3. Zvyraznéte a vyberte Gravirovani z dalSi nabidky.

3 L] o L o
F d e 4.V okne,Vytvgre,er[ programu pvouzljte. Sipky NAHORU a DOLU
ol . a0 a0 pro zvyraznéni radkd s proménnymi.
W a 00 - 3
: % it 5. Zadejte hodnotu proménné, ktera je vybrana, a stisknéte
b i i ENTER. Pokud byla vychozi hodnota zménéna, fizeni zobrazi
3 ——{Endar the wurk Offest Nurber 54= 064, 15481~ 6154 P1) vedle proménné hvézdicku (*). Pokud chcete nastavit
Ukazka okna VPS k vytvoreni [5] Vygenerujte kéd G F4, proménnou zpet,nav\_/ychon hod notu,ostlskngte'zltIaatkow
programu vyryvani. PUVOD. Stisknutim Sipky DOWN (Dolu) Ize prejit na dalsi
[6] Spustte START CYKLU MDI, fom&nn
[1] Variabilni ilustrace, . e promennou.
[7] Vymazte PUVOD,
2] Tabulk; énnych,
[2)Tabulka promEnnyc [8] Ukazatel vychozi hodnoty byl
[3] Text popisu proménné, L.
zmenen.
[4] llustrace 3ablony,
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16.3 | FREZA - VIZUALNi PROGRAMOVACI SYSTEM (IPS)

Pro vytvoreni vyryvaciho cyklu pouZijeme tyto hodnoty proménnych.
VSechny pozitni proménné jsou v pracovnich soufadnicich.

JMENO Popis HODNOTA
PRACOVNI_OFSETY Cislo pracovniho ofsetu 54

T Cislo néstroje 1

S Rychlost vietena 1000
F Rychlost posuvu 15

M8 Chladici kapalina (1 - ANO / 0 - NE) 1

X Pocatecni poloha X 2

Y Pocatecni poloha'Y 2

-R VySka R-roviny 0.05
Z Hloubka Z -0.005
P PFepinani text/vyrobni ¢islo (0 - Text, 1 - Vyr. €) 0
J Vy3ka textu 0.5
I Uhel textu (ve stupnich od horizontu) 45

TEXT Gravirovany text GRAVIROVANY TEXT

6. PozadanivSech proménnych stisknéte [CYCLE START]
pro spusténi programu v MDI nebo F4 pro vystup kédu do
schranky nebo do MDI bez spusténi programu.

%

o111,

(Gravirovani) ;

(NASTROJ €. 1);

(VRETENO 1000 OT/MIN / POSUV
15.);

(HLOUBKA -0,005);

T1MO06;

GO0 G90 G54 X2.Y2.51000 MO03 ;
G4320.05H1;

MO08;
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GO0 G90 G54 X2.Y2.;

( GRAVIROVANI TEXTU: GRAVIROVANY
TEXT);

G47 E7.5000 F15. 145. .5 PO R0.05
7-0.005 (GRAVIROVANY TEXT) ;
G020.05M09;

MO5;

G91G2870. ;

G91G28Y0. ;

MO01 ( KONEC GRAVIROVANI ) ;

%




16.4 | FREZA - PEVNE ZAVITOVANI

|
Pevné vnitini zavitovani

Tato moZnost synchronizuje otacky vietene s rychlosti
posuvu béhem Fezani zavitu.

16.6 | FREZA - VYSOKORYCHLOSTNi
OBRABENI
N

Vysokorychlostni obrabéni

Doplrikové vybaveni Haas pro vysokorychlostni obrabéni
umoziuje dosahnout rychlejSiho posuvu a obrabét na
sloZitéjSich drahach nastroje. Vysokorychlostni obrabéni
vyuziva pohybovy algoritmus oznacovany jako Acceleration
Before Interpolation (akcelerace pred interpolaci) v
kombinaci s Gplnym nacitanim dopredu, takZe dosahuje
souvislého posuvu rychlosti az 1200 ipm (30.5 m/min) bez
rizika zkresleni naprogramované trasy. Tim |ze dosahnout
kratsi doby cyklu, vy3Si pFesnosti a plynulejsiho pohybu.

16.5 | FREZA - ORIENTACE VRETENA M19

M19 Orientace vietena

Orientace vietena umoZniuje umistit vieteno do
naprogramovaného uhlu. Tato moZnost pfedstavuje levny
a presny zplisob polohovani.

16.7 | FREZA - DOPLNKOVA PAMETOVA

ZARIZENI
|

Doplnkova pamétova zarizeni

Orientace vietena umoZnuje umistit vieteno do
naprogramovaného uhlu. Tato moZnost pfedstavuje levny
a presny zplisob polohovani.
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16.8 | FREZA - SONDOVANI

Sondovani

Volitelny systém sondy mizete pouZit pro nastaveni ofsetd,
kontrolu obrabéni, méfeni nastrojd a kontrolu nastrojd. Tato
¢ast popisuje poutziti sond a feSeni problémd.

Kontrola sondy nastroje

Aby nastrojova sonda fungovala spravné, provedte tyto kroky:

1.V rezimu MDI spustte:

M59 P2 ;

G04P1,0;

M59 P3;

To zapne komunikaci s nastrojovou
sondou, pocka 1's a poté zapne
sondu. LED [1] kontrolka na sondé
blika zelené.

2. Dotknéte se stylusu [2].
Stroj zapipa a LED se zbarvi Cervené
[1]. Sonda je zapnuta.

3. Stisknéte RESET pro deaktivaci
sondy.
LED [1] sondy zhasne.

Kontrola pracovni sondy

Aby pracovni sonda fungovala spravné, provedte tyto

kroky:

1 Vyberte pracovni sondu nebo ji
rucné vlozte do vretene.

2 VreZimu MDI spustte M69 P2 ;
Zapne se komunikace se sondou.

3 v rezimu MDI spustte M59 P3;

LED kontrolka sondy blika zelené
1.

160 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023

4 Dotknéte se stylusu [2].

Stroj zapipa a LED se zbarvi
Cervené [3]. Sonda je zapnuta.

5 Stisknéte RESET pro deaktivaci
sondy.

LED Pracovni sondy se vypne [1].

©

ooo

ooo




16.8 | FREZA - SONDOVANI

|
Priklad sondy

Béhem obrabéni mizete sondu poufZit pro kontrolu rozmérd haascnc.com, kde kliknéte na zaloZzku Servis.
obrobku. Napfiklad tento program kontroluje kolmost.

Program pouZziva G65 pro volani 9XXXXX makro programd Program provede tyto kroky:
urcenych pro sondovani. Vice informaci o téchto programech
najdete v pfiruckach k zafizenim Renishaw na webu www.
1 Povyméné nastroje, ndvratu do vychozi polohy

a pfidani kompenzace délky nastroje systém
zapne pracovni sondu a pfesune se do bezpetné
zahajovaci polohy.

2 Stylus sondy se posune k povrchu v pozadovaném
bodé osy Z pro pozici pro spusténi [1].

Z 3 Cyklus provede dvé méfeni, symetricky k zahajovaci
X pozici pro zjisténi thlu povrchu [2], [3].

4 Poté se stylus sondy pfesune do své bezpetné
polohy, sondu vypne a vréti se do zakladni polohy.

Priklad:

%

000010 (KONTROLA KOLMOSTI) ;

T20 M06 (SONDA);

GO0 G90 G54 X0. Y0,

G43H2076.;

3 G65 P9832 (PRACOVNI SONDA ZAPNUTA);
G65 P9810 Z-0.5 F100. (BEZPECNY POHYB) ;

(0 .0,-0.75,-0. 5) G65 P9843 Y-0.5 D0.5 A15. (MEREN UHLU) ;

G65 P9810 6. F100. (BEZPECNY WSTUP) ;

G65 P9833 (PRACOVNI SONDA VYPNUTA);

G00 G90 G5370. ;

MO1;

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5)

(PROGRAM OBROBKU ) ;
GO0 G90 G54 X0. Y0,;

T2 MO06 (1/2 CELNi FREZA) ;
GO0 G90 G43 H0271.5;
G68 R#189;

GO1 X-2. F50.;

M30
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16.8 | FREZA - SONDOVANI

Pouziti sondy s makry
Makro seznamy vybiraji, zapinaji a vypinaji sondu podobné jako
kody M.
Kéd M SYSTEMOVA PROMENNA MAKRO HODNOTA SONDA
M59 P2; ¢. 12002 1 Vybér sondy nastroje
M69 P2; w#12002 0 Vybér pracovni sondy
M59 P3; ¢. 12003 1 Sonda zap.
M69 P3; ¢. 12003 0 Sonda vyp.

Pokud pfiradite systémovou proménnou k zobrazitelné globalni  Globalni proménna €. 10003 ukazuje vystup z M59 P3; jako

promeénné, na zalozce Makro proménné v Casti AKTUALNI 1.000000. To znameng, Ze nastrojova nebo pracovni sonda je
PRIKAZY uvidite zménu makro hodnoty. zapnuta.

Napriklad,

M59 P3;

#10003=#12003 ;

16.9 | FREZA - MAXIMALNI RYCHLOST 16.10 | FREZA - TABULKY KOMPENZACI
VRETENA

| |

Maximalni rychlost vietena Tabulky kompenzaci

Tato moznost slouZi ke zvySeni maximalni rychlosti, kterou PFi pouZiti této moznosti fidici systém ukldda kompenzacni

|ze spustit vieteno stroje. tabulku, podle které se koriguji malé chyby rotacniho

Snekového pfevodu a malé chyby X, Ya Z.

162 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023



17.1 | GVOD DO G-KODU FREZY

Uvod do G-kédii frézy

Tato strana obsahuje detailni popisy kddi G, které pouZijete pfi
programovani Vaseho stroje.

UPOZORNENI: Vzorové programy v této prirucce byly
testovany z hlediska presnosti, ale jsou urceny jen pro

ilustraci. Tyto programy neurcuji nastroje, ofsety ani materialy.
Nepopisuiji zplsob upnuti nebo jiného upevnéni obrobkd.
Pokud se rozhodnete provést vzorovy program ve Vasem stroji,
udélejte to v grafickém rezimu. PFi provadéni programd, které
dobre nezndte, vZdy postupuijte podle bezpe¢nych postupli
obrabeéni.

POZNAMKA: Vzorové programy v této
prirucce predstavuiji velmi konzervativni
zplisoby programovani. Pfiklady maji za
Ucel demonstrovat bezpecné a spolehlivé K
programy, ale nemuseji to byt ty nejrychlejsi %
nebo nejefektivnéjsi zpdsoby, jak stroj
provozovat. Vzorové programy pouZivaji
kody G, které v efektivnéjSich programech
nemusite volit.

NASKENUJTE QR KOD
PRO (O JSOU G-KODY?

KOD Popis SKUPINA KOD Popis SKUPINA
GO0 | Polohovani rychloposuvem 01 G29 | Névratz referencniho bodu 00
GO1 | Linedrni interpolacni pohyb 01 G31 | Posuv do zastaveni 00
G02 Egg:r?)vy pohyb s interpolac CW (ve sméru 01 G35 [ Automatické méFeni prlméru nastroje 00
G03 E;ﬂ:r?)vy pohyb s interpolact CCW (profi sméru 01 G36 | Automatické méfeni ofsetu obrobku 00
G04 | Prodleva 00 G37 | Automatické méfeni ofsetu nastroje 00
G09 | Pfesné zastaveni 00 G40 | ZruSeni korekce frézy 07
G10 | Nastaveni ofset( 00 G41 | Korekce frézy 2D doleva 07
G12 | Frézovani kruhové kapsy CW (ve sméru hodin) 00 G42 | Korekce frézy 2D doprava 07
G13 Egééi?] \;ém' kruhove kapsy CCW (proti sméru 00 G43 | Kompenzace délky nastroje + (pficist) 08
G17 | Volba roviny XY 02 G44 | Kompenzace délky nastroje - (odecist) 08
G18 | Volba roviny X2 02 G47 | vyrytitextu 00
G19 | Volba roviny YZ 02 G49 | G43/G44/G143 Zrusit 08
G20 | Volba palcové soustavy 06 G50 | ZruSenizmény méfitka 1
G21 | Volba metrické soustavy 06 G51 [ Zmény méfitka (Skalovani) 1
G28 | Névrat do nulového bodu stroje 00 G52 L\lyiitéarxim pracovniho soufadnicového 00 1”; bo
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17.1 | GvOD DO G-KODU FREZY

KOD Popis SKUPINA KOD Popis SKUPINA
G53 | Volba nemodalnich souradnic stroje 00 G82 | Opakovaci cyklus bodového vrtani 09
G54 go1| ba pracovniho souradnicového systému 12 G83 | Opakovaci cyklus normalnivrtani's vyplachy 09
G55 \E/.ozlba pracovniho soufadnicového systému 12 Gea | Opakovaci cyklus zavitovant 09
G56 \cv/.oglba pracovniho souradnicového systému 12 G85 | Opakovadi cyklus vrtani 09
G57 \cv/'oiba pracovniho soufadnicového systému 12 G86 | Opakovaci cyklus vrtani a zastaveni 09
G58 \éo;ba pracovniho souradnicového systému 1 G89 \C/)ﬁ;ﬁ;)\\//:él’ cyklus vrtani dovnitf, prodlevy a 09
G59 \éoéba pracovniho soufadnicového systému 12 G90 Pfikaz absolutni polohy 03
G60 | Jednosmérné polohovani 00 G91 | Prikaz Prirlistkova poloha 03
G61 | ReZim presného zastaveni 15 G92 2‘;5 ;:gi?ci:v%c:]r;ogspgg;uunuti pracovniho 00
G64 | G61 Zrusit 15 G93 | Rezim posuvu v obraceném Case 05
G65 | Volba volani makra podprogramu 00 G94 | Rezim posuvu za minutu 05
G68 | Otaceni 16 G95 | Posuv za otacku 05
G69 | Zrusit G68 Otaceni 16 G98 | Opakovaci cyklus Navrat do pocatecniho bodu 10
G70 | Roztetnd kruZnice s otvory pro Srouby 00 G99 | Opakovaci cyklus Navrat do roviny R 10
G71 | Oblouk s otvory pro Srouby 00 G100 [ ZruSeni zrcadlového zobrazeni 00
G72 | Otvory pro $rouby podél thlu 00 G101 [ Povoleni zrcadlového zobrazeni 00
673 Sy%?la(?t\]/;ci cyklus vysokorychlostniho vrtani's 09 G103; Sﬁgﬁni ukladani blok{ do vyrovnavaci 00
G74 | Opakovaci cyklus Rezani zvitd pozpéatku 09 G107 | Cylindrické mapovani 00
G76 | Opakovaci cyklus jemného vrtani 09 G110 | Soufadnicovy systém #7 12
G77 | Opakovaci cyklus zpétného vrtani 09 G111 | Souradnicovy systém #8 12
G80 | Zruseni opakovaciho cyklu 09 G112 | Soufadnicovy systém #9 12
G81 | Opakovaci cyklus vrtani 09 G113 | Souradnicovy systém #10 12
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17.1 | GVOD DO G-KODU FREZY

KOD Popis SKUPINA KOD Popis SKUPINA
G114 | Soufadnicovy systém #11 12 G167 | Zménit nastaveni 00
G115 | Soufadnicovy systém #12 12 G174 S;Z;Txgidtifgkh zavitti mimo svislicia prof 00
G116 | Souradnicovy systém #13 12 G184 5;25:3 zggmkh zavitii mimo svislci a ve 00
G117 [ Soufadnicovy systém #14 12 G187 | Nastaveni Grovné plynulosti 00
G118 | Soufadnicovy systém #15 12 G234 | Rizeni stfedového bodu nastroje (TCPC) 08
G119 | Souradnicovy systém #16 12 G253 ngé gl;zrg\?;r;;ts)tr;gtaﬁnivfeteno na hlavni 00
G120 | Souradnicovy systém #17 12 G254 | Dynamicky pracovni ofset (DWO) 23
G121 | Souradnicovy systém #18 12 G255 | Zrusit dynamicky pracovni ofset (DWO) 23
G122 | Souradnicovy systém #19 12 G266 E(S)P%b linedrniho rychloposuvu viditelnych 00
G123 | Soufadnicovy systém #20 12 G268 | Soufadnicovy systém prvku 02
G124 | Soufadnicovy systém #21 12 G269 | Soufadnicovy systém prvku 02
G125 | Soufadnicovy systém #22 12

G126 | Souradnicovy systém #23 12

G127 | Soufadnicovy systém #24 12

G128 | Souradnicovy systém #25 12

G129 | Soufadnicovy systém #26 12

G136 Amug?ern?g[?;iu ofsetu obrobku 00

G141 | 3D+ korekce frézy 07

G143 | 50sova kompenzace délky nastroje + 08

G150 | Frézovani kapes pro vSeobecné pouZiti 00

G154 | Volba pracovnich soufadnic P1-P99 12

G156 | Opakovaci cyklus protahovani 09
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17.2 | FREZA - OBRABECI KODY G

G-kody frézy
Uvod

Hlavni obrabéci kddy G jsou kategorizovany
do interpolacniho pohybu a uzavfenych
cyklQ. Obrabéci kody interpolacniho
pohybu jsou rozdéleny na:

GO1 - Linedrni interpolacni pohyb

GO02 - Kruhovy interpolacni pohyb doprava
GO03 - Kruhovy interpolacni pohyb doleva
G12 - Kruhové frézovani kapes doprava

G13 - Kruhové frézovani kapes doleva

Linearni interpolacni
pohyb

GO1 Pohyb s linearni interpolaci se pouziva
pri fezani pfimych linii. VyZaduje rychlost
posuvu, ktera je uréena adresnim kddem
Fnnn.nnnn. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn.nnnn,
a Annn.nnn jsou doplnkové adresni kédy pro
urceni fezu. Pfikazy pro nasledny pohyb osy
budou pouZzivat rychlost posuvu, kterou urci
GO01 aZ do dalSiho pohybu osy, je pfikazan
G00, G02, GO3, G12, nebo G13.

Rohy mohou byt zkoseny pomoci
dopliikového argumentu Cnn.nnnn pro
definici zkoseni. Rohy Ize zaoblovat pomoci
doplfikového adresniho kddu Rnn.nnnn pro
definovani poloméru oblouku. Vice informac
viz GO1 Pohyb s linearni interpolaci (skupina
01).
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Pohyb kruhové interpolace

G02 a GO3 jsou G kody pro kruhové obrabéci pohyby. Pohyb kruhové
interpolace ma nékolik doplrikovych kédd adres pro definovani oblouku nebo
kruhu. Oblouk nebo kruh zacina obrabéni od aktudini polohy obrabéciho
nastroje [1] ke geometrii urcené v ramci prikazu G02/ GO3.

Oblouky mohou byt definovany pomoci dvou rliznych metod. Preferovanou
metodou je definovani stfedu oblouku nebo kruhu s |, ] a/nebo K a definovani
koncového bodu [3] oblouku s X, Y a/nebo Z. Hodnoty | | K definuii relativni
vzdélenosti XY Z od pocatecniho bodu [2] ke stfedu kruhu. Hodnoty XY Z
definuji absolutni vzdalenosti X Y Z od pocatecniho bodu ke koncovému bodu
oblouku v rdmci aktualniho systému soufadnic. To je také jedind metoda,

jak fezat kruh. Definovani pouze hodnot | ] K a nedefinovani hodnot XY Z
koncového bodu bude fezat kruh.

Dalsi metodou pro Fezani oblouku je definovani hodnot XY Z pro koncovy bod a
definovani poloméru kruhu s hodnotou R.

Dole jsou priklady pouzivani dvou riiznych metod pro fezani oblouku o
poloméru 2" (nebo 2 mm), 180 stupiidi, proti sméru hodin. Nastroj zacind na X0
YO0 [1], pfechazi do pocatecniho bodu oblouku [2] a FeZe oblouk ke koncovému

bodu [3]:

1 Zpusob 2: Dole je piiklad, jak fezat
Zpusob 1: % kruh o poloméru 2" (nebo
% T01 MO06 ; 2 mm):
T01 MO06 ; %
GO0 X4.Y2.; T01 MO06;
GO0 X4.Y2.; GO01F20.0Z-0.1;
GO01 F20.0Z2-0.1; GO03 F20.0 X0.Y2.R2.; GO0 X4.Y2.;
G03 F20.01-2.0J0. X0.Y2.; ..M30; GO01F20.0Z-0.1;
% G02 F20.012.0)0.;
M30
% M30
%
Y+
. (G03)
/ R2.0
/
3 2
(X0.Y2) @ w0y . (%yz,)
1¢ : X+

(G54)



17.2 | FREZA - KOREKCE FREZY

Korekce frézy

Korekce frézy je zplisob posunuti skute¢né drahy néstroje tak,
Ze stfedni linie nastroje je pfemisténa doleva nebo doprava od
programované trasy.

Normalné se korekce frézy programuije pro posunuti nastroje
kvali Fizeni velikosti tohoto prvku. Pro vioZeni hodnoty, o kolik
se ma nastroj posunout, se pouziva zobrazeni ofset(.

Ofset se vklada bud jako hodnota priméru nebo poloméru (viz
Nastaveni 40), jak pro hodnoty geometrie a opotfebeni. Jestlize
je ur€en prdmér, mira posunu je polovinou vioZzené hodnoty.

VSeobecny popis korekce frézy

G41 zvoli vyrovnani Spicky nastroje doleva. To znameng, Ze
fidici systém pohybuje nastrojem doleva od naprogramované
trasy (vzhledem ke sméru pohybu) pro vykompenzovani
poloméru nebo priiméru nastroje definovaného v tabulce
ofset(i nastroji (viz Nastaveni 40). G42 vybira kompenzaci
fezného nastroje doprava, coz pohne nastrojem doprava od
naprogramované trasy (vzhledem ke sméru pohybu).

Pfikazy G41 nebo G42 museji mit hodnotu Dnnn, aby bylo ze
sloupce Ofset pro polomér / priimér vybrano spravné cislo
ofsetu. Cislo které se pouZije s D se nachézi v levém krajnim
sloupci tabulky ofset( nastrojd. Hodnota, kterou fizeni pouzije
pro korekci frézy, je ve sloupci GEOMETRY pod D (pfi Nastaveni
40 na DIAMETER) nebo R (pfi Nastaveni 40 na RADIUS).

Je-li hodnota ofsetu zaporna, kompenzace funguje jako kdyby
program urcoval opacny kod G. Napfiklad: zaporna hodnota
vloZend pro G41 se bude chovat jako kladna hodnota vioZena
pro G42. Také kdyz je aktivni (G41 nebo G42), mlzete pro
kruhové pohyby (G17) pouZit pouze rovinu X-Y. Korekce frézy je
omezena pouze na kompenzaci v roviné X-Y.

G40 rusi kompenzaci nastroje a je implicitni podminkou pfi
zapnuti stroje. KdyZ je kompenzace neaktivni, naprogramovana
trasa je totoZna s trasou stfedu nastroje. Nesmite ukoncit
program prikazy (M30, MO0, M01 nebo M02), kdyz je

Skutecné hodnoty ofsetu jsou souctem hodnot geometrie a
opotiebeni. Korekce frézy je mozna pouze v osach Xa Y pro 2D
obrabéni (G17). Korekce frézy je mozna pouze vosach X, YaZ
pro 3D obrabéni (G141).

kompenzace frézynbspaktivni.

Ovladac provadi vidy pouze jeden blok. Nicméné bude se
,divat “dopfedu na pfisti (2) bloky, obsahuijici pohyby X nebo Y.
Rizeni kontroluje tyto (3) bloky informaci z hlediska vzajemného
ovliviiovani. Nastaveni 58 kontroluje ¢innost této ¢asti
vyrovnani frézy. Dostupné hodnoty Nastaveni 58 jsou Fanuc
nebo Yasnac.

Pokud je Nastaveni 58 nastaveno na Yasnac, fizeni musi
byt schopno polohovat bok nastroje podél vSech okrajl
programovaného obrysu, bez prefrézovani pfistich dvou

vievs

Je-li Nastaveni 58 nastaveno na Fanug, fizeni nevyZaduije,

aby fezny brit nastroje byl polohovan podél vsech okrajti
programovaného obrysu, ¢imZ se predchazi prefrézovani.

Ale Fizeni vygeneruje alarm, pokud by draha nastroje byla
naprogramované tak, ze by doslo k prefrézovéni. Rizeni spojuje
Vnéjsi thly vétsi nez 270 stupril spojuje zvldstnim linedrnim
pohybem.
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Korekce frézy

Tyto diagramy ukazuji, jak funguje kompenzace nastroje pro mozné hodnoty Nastaveni 58. Pamatuijte, Ze
maly Fez, mensi nez je polomér nastroje a vedeny v pravém thlu k pfedchozimu pohybu, bude fungovat
pouze s nastavenim Fanuc.

Korekce frézy, styl YASNAC, YASNAC, G41+/ G42-
G41 s kladnym priimérem nastroje
nebo G42 se zapornym primérem
nastroje:

[1] Skutecny stfed drahy néstroje,
[2] Programovand drdha nastroje,
[3] Pocatecni bod,

[4] Vyrovnanifrézy G41/G42 a

G40 jsou prikazany na zacatku a na 82; / PR
konci drahy néstroje. ,

4  mm
Korekce frézy, styl YASNAC, YASNAC, G42+/ G41-

G42 s kladnym priimérem nastroje
nebo G41 se zapornym prlimérem
nastroje:

[1] Skutecny stfed drahy néstroje,
[2] Programovand drdha nastroje,
[3] Pocatecni bod,

[4] Vyrovnanifrézy G41/G42 a
G40 jsou prikazany na zacatku a na
konci drahy néstroje.

G41/G42

168 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023



17.2 | FREZA - KOREKCE FREZY

Korekce frézy (pokr.)

Korekce frézy, styl FANUC,

G41 s kladnym priimérem néstroje
nebo G42 se zapornym prlimérem
nastroje:

[1] Skutecny stfed drahy nastroje,
[2] Programovand dréha nastroje,
[3] Pocatecni bod,

[4] Vyrovnani frézy G41/G42 a
G40 jsou prikazany na zacatku a na
konci drahy néstroje.

Korekce frézy, styl FANUC,
G42 s kladnym priimérem nastroje
nebo G41 se zapornym prlimérem
nastroje:

[1] Skutecny stfed drahy néstroje,
[2] Programovand dréha nastroje,
[3] Pocatecni bod,

[4] Vyrovnani frézy G41/G42 a
G40 jsou prikazany na zacatku a na
konci drahy néstroje.

Nespravna kompenzace
nastroje:

[1] Pohyb je mensi nez polomér
kompenzovaného Fezani,

[2] Obrobek,

[3] Néstroj.

POZNAMKA: Maly fez, mens
nez je polomér nastroje, a vedeny
v pravém Uhlu k pfedchozimu
pohybu, bude fungovat pouze s
nastavenim Fanuc. Pokud je stroj
nastaven na Yasnac, bude vydana
vystraha korekce frézy.

FANUC, G41+/ G42-

FANUC, G41+/ G42-

3

4 mm
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Nastaveni posuvu pfi vyrovnani rezného nastroje

Pokud je pouZzivano vyrovnani nastroje pfi kruhovych
pohybech, je zde moznost Gpravy naprogramované rychlosti.
JestliZe je uvaZovany konecny fez uvnitf kruhového pohybu,
nastroj by mél byt zpomalen, aby se zajistilo, Ze povrchovy
posuv neprekroci hodnotu planovanou programatorem.
Nicméné, vyskytnou se problémy, kdy? je rychlost nadmérné
snizena. Z toho dlivodu se pouziva Nastaveni 44 k omezeni
velikosti, 0 kterou je posuv upraven v tomto pripadé. Mlze

VloZeni vyrovnani nastroje (Yasnac)
typuAaB:

[1] Naprogramovana cesta,
[2] Cesta stfedu nastroje,
[r] Polomér nastroje

byt nastaveno mezi 1 % a 100 %. JestliZe je nastaveno
na 100 %, nedojde k Zddnym zménam rychlosti. Jestlize
bude nastaveno na 1 %, rychlost bude snizena na 1 %
naprogramovaného posuvu.

Je-li Fez na vnéjsi strané kruhového pohybu, nedojde k
Zadnému zvySeni rychlosti posuvu.

VloZeni vyrovnani nastroje (zplisob Fanuc)
typuAaB:

[1] Naprogramovana cesta,
[2] Cesta stfedu nastroje,
[r] Polomér nastroje

TYPE A TYPE B TYPE A I
G42 612
1 1 -
|
| 2. r 2>
G42
AN
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Kruhova interpolace a vyrovnani nastroje

korekce frézy kruhova interpolace aV tomto oddilu je
popsano poufZiti GO2 (kruhova interpolace po sméru hodin),
GO3 (kruhova interpolace proti sméru hodin) a korekce frézy
(G41: korekce frézy vlevo, G42: korekce frézy vpravo).

Pomoci G02 a GO3 m{Zeme naprogramovat stroj ke
kruhovym pohyb(im a polomérim. VSeobecné plati, Ze pfi
programovani profilu nebo obrysu se nejsnaze popisuje
polomér mezi dvéma body s R a hodnotou. Pro kompletni
kruhové pohyby (360°) musi byt uréeno | nebo J s hodnotou.
llustrace kruhové vysece popiSe rGizné ¢asti kruhu.

PouZitim vyrovnani frézy v této sekci bude programator
moci posunout frézu o pfesnou vzdalenost a bude

mozné opracovat profil nebo obrys na presné rozméry.
Pouzitim korekce frézy se zkrati programovaci ¢as a sniZi se

Nasledujici ilustrace ukazuije, jak se vypocitava draha nastroje
pro vyrovnani nastroje.

Detailni fez ukazuje nastroj ve vychozi poloze a potom v
poloze ofsetu, kdy? fréza dojizdi na dotek k obrobku.

J_

pravdépodobnost chyby vypoctu pfi programovani vzhledem
k faktu, Ze tak |ze programovat skute¢né rozméry a Ize
snadno kontrolovat velikost a geometrii obrobku.

Zde je nékolik pravidel pro kompenzaci u Feznych néstrojd;
pro Uspésné obrabéni musite tato pravidla presné
dodrZovat. Pfi psani program(i se vZdy fidte témito pravidly.

Kruhova interpolace G02 a G03:
[1] elni fréza prdmér 0.250”,

[2] Naprogramovana cesta,

]
]
[3] Stfed nastroje,
[4] Vychozi poloha.
]

[5] Draha nastroje ofsetu.
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Kruhova interpolace a korekce frézy (pokr.)

Programovaci cviCeni znazoriujici drahu nastroje.

Program pouZiva vyrovnani nastroje. Draha nastroje je
programovana ke stredni linii frézy. To je také zpisob, jak
fizeni vypocitava korekci frézy.

%

040006 (komp. frézy ex-prog.);

(G54 X0 YO je v levém dolnim rohu obrobku) ;
(20 je na vrchu dilu);

(T1 je Celni fréza 0,250 palce);

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU);

T1 MO06 (vybér nastroje 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 ( bezpetné spusténi)nbsp;
X-1.Y-1. (rychloposuv do 1. polohy);

S$1000 MO03 (vieteno, ve sméru hodin);

G43 HO1 Z0.1 (nastrojova korekce 1 zap.);
M08 (Chladici kapalina zapnutd);

(ZACATEK REZNYCH BLOKU);

GO1 Z-1. F50. (posuv do hloubky rezu);

G41 GO1 X0 YO DO1 F50. (2D korekce frézy ponechana
zapnuta)

Y-4.125 (linearni pohyb) ;
G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (zaobleni rohu) ;
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G01 X1.6562 (linearni pohyb);

G02 X2 Y4.0313 R0.3437 (zaobleni rohu) ;
G01Y3.125 (linearni pohyb);

G03 X2.375Y2.75 R0.375 (zaobleni rohu) ;

G01 X3.5 (linearni pohyb);

G02 X4 Y2.25 R0.5 (zaobleni rohu) ;
G01Y0.4375 (linearni pohyb);

G02 X3.4375 Y-0.125 R0.5625 (zaobleni rohu) ;
G01 X-0.125 (linearni pohyb);

G40 X-1.Y-1. (Posledni poloha, vyrovnani nastroje
vypnuto) ;

(ZACIT BLOKOVAT DOKONCEN!I);

G00 Z0.1 M09 (rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni);
(53 G49 Z0 MO05 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 YO (vychozi poloha ) ;

M30 (Konec programu) ;

%
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Opakovaci cykly

Opakovaci (nespravné ,uzaviené") cykly jsou kddy G, uréené provadéji pohyby osy jako rychlé povely (GOO0) a operace
pro opakované operace jako je vrtani, fezani vnitfniho zavitu opakovaciho cyklu probiha aZ po pohybu osy. Vztahuje se na
a vyvrtavani. Opakovaci cyklus nadefinujete alfabetickym cykly G17, G19 a pohyby osy Y na soustruzich s osou Y.

adresnim kddem. Kdy? je opakovaci cyklus aktivni, stroj
definovanou operaci provede pokazdé, kdyZ prikazete novou
polohu - dokud neurtite, Ze to uz nema délat.

Opakovaci cykly ziednodusuji programovani dildi. Nejobvyklejsi
opakované operace v ose Z, jako jsou vrtani, fezani zavitl

a vyvrtavani, maji opakovaci cykly. Kdyz je opakovaci cyklus
aktivni, provadi se v kazdé nové pozici osy. Opakovaci cykly

Opakovaci cykly vrtani

VSechny Ctyffi opakovaci cykly vrtani se mohou opakovat ve + (83 Opakovaci cyklus Normalni vrtani s vyplachy se
smycce v G91 Rezim prirlistkovéhonbspprogramovani. typicky pouZziva pro vrtani hlubokych dér. Hloubka
kroku mdze byt proménliva nebo konstantni a je vzdy
prirGstkova. Qnn.nnn. Hodnotu Q nepouzivejte pfi
programovani pomoci |, ] a K.

« (81 Opakovadi cyklus Vrtani je zakladnim cyklem pro
vrtani. PouZziva se k vrtani mélkych dér nebo vrtani
pomoci Vnitfni chlazeni vietenacyklu vrtaniVnitfni chlazeni
vretena (TSC). * 73 Uzavreny cyklus Viysokorychlostni krokové vrtani je

stejny jako G83 uzavreny cyklus Normalni krokové vrtani,

s tou vyjimkou, Ze krokové zatazeni nastroje je urceno

v Nastaveni 22 - Uzavfit cyklus Delta Z. Cykly krokového

vrtani jsou urceny pro diry hlubsi nez 3 priméry vrtaku.

Pocatecni hloubka kroku, definovand v |, by obecné méla

byt stejna, jako je primér nastroje.

+ (82 Opakovaci cyklus Pfedvrtani je stejny jako opakovaci
cyklus G81 Vrtani, s tou vyjimkou, Ze mGze mit na dné diry
prodlevu. Volitelny argument Pn.nnn urcuje dobu trvani
prodlevy.

Opakovaci cykly fezani vnitrniho zavitu

Existuiji dva opakovaci cykly pro fezani vnitfniho zavitu.
VSechny opakovaci cykly fezani vnitfniho zavitu se mohou
opakovat ve smycce v G91, Prir(istkovy programovaci rezim.

G84 Opakovaci cyklus Rezani vnitfniho zavitu je normalni
cyklus Fezani zavit(. Pouziva se pro Fezani pravych vnitfnich
zavitd.

G74 Opakovaci cyklus Reverzni Fezani zavitu je cyklus pro
reverzni fezani zavit(. PouZziva se pro rezani levych vnitinich
zavitd.
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Vyvrtavaci a vystruZovaci cykly

K dispozici je (5) uzavirenych vyvrtavacich cykld. Vsechny
vyvrtavaci uzaviené cykly se mohou opakovat ve smycce v G91,
Prirdstkovy programovaci rezim.

« (85 Vyvrtavaci uzavieny cyklus je zakladni cyklus pro
vyvrtavani. Vrta smérem dolli do pozadované vysky a vraci
se k urcené vysce.

« (86 Uzavreny cyklus Vrtat a Stop je stejny jako G85
Vyvrtavaci uzavreny cyklus s tim rozdilem, Ze vieteno se
zastavi na dné diry pfed navratem do urcené vysky.

* 89 Uzavreny cyklus Zavrtani, prodleva, odvrtani je stejny
jako G85, s tou vyjimkou, Ze na dné diry je nastavena
prodleva, po které pokracuje vrtani diry pfi urcené
rychlosti posuvu, kdyZ se nastroj vraci do urcené polohy.
To se lisi od ostatnich uzavienych cykld vyvrtavani, kde
se nastroj pohybuije bud rychlym pohybem nebo ru¢nim
posuvem (jog) do navratové polohy.

Roviny R

Roviny R neboli roviny ndvratu (return planes) jsou pfikazy
kodu G, které urcuji ndvratovou vySku osy Z béhem
opakovacich cyklQ.

Kody G pro rovinu R z{stavaji aktivni po dobu trvani
opakovaciho cyklu, ktery je s nimi pouZit. G98 Opakovaci cyklus
Navrat do pocatecniho bodu presouva osu Z do vysky, ve které
o0sa Z byla pfed opakovacim cyklem.

(G99 Opakovaci cyklus Navrat do roviny R pfesouva osu Z do
vySky urené argumentem Rnn.nnnn, zadanym pro opakovaci
cyklus.
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G76 Opakovaci cyklus Jemné vyvrtavani vrta diru do
urcené hloubky a po vyvrtani diry udéla pohyb k uvolnéni
nastroje z diry pred zatazenim.

G77 Uzavieny cyklus Zpétné vyvrtavani pracuje podobné
jako G76, s vyjimkou, Ze pfed zacatkem vyvrtavani diry
posune nastroj k uvolnéni z diry, posune se zpét dolli do
diry a vyvrtava do urcené hloubky.
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Specialni G kédy

Specialni G kody se pouZzivaji pro komplexni frézovani.
Zahrnuiji:

*  Gravirovani (G47)

+  Frézovani kapes (G12, G13, a G150)

+  Otdceni a Skalovani (G68, G69, G50, G51)
«  Zrcadlovy obraz (G101 a G100)

Vyrjvani

specialni G kddyvyrytiG kod G47 pro vyryti textu vam
umoznuije vyryt text (vCetné nékterych ASCII znaki) nebo po
sobé jdouci vyrobni cisla pomoci jediného kddového bloku.

Pro vice informaci o gravirovani viz G47 Gravirovani textu
(skupina 00)

Frézovani kapes

Na ovladaci Haas existuji dva druhy G kdd( pro frézovani
kapes:

Kruhové frézovani kapes se provadi's G kody G12 Prikaz
kruhového frézovani kapes doprava a G13 Pfikaz kruhového
frézovani kapes doleva.

G150 Univerzaini frézovani kapes pouziva podprogram pro
obrabéni uzivatelem definovanych geometrii kapes.

Ujistéte se, Ze geometrie podprogramu je zcela uzavreny tvar.
Zajistéte, aby pocatecni bod X-Y v pfikazu G150 lezel uvnitf
hranic zcela uzavieného tvaru. JestliZe to nedrZite, mGzete
zplisobit Alarm 370 - Chyba definice kapsy.

Dal3i informace o kédech G pro frézovani kapsy viz G12
Frézovani kruhové kapsy CW (ve sméru hodin) / G13 Frézovani
kruhové kapsy CCW (proti sméru hodin) (skupina 00).
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Otaceni a zména meéritka

POZNAMKA: Pro poufiti tohoto kédu G musite zakoupit
funkci Rotace a Skalovani. Je k dispozici také zkuSebni verze (na
200 hodin).

G68 Rotace se pouziva k otaceni soufadnicového systému v
pozadované roviné. Tento prvek mlZete pouZivat ve spojent
s rezimem G91 Prir{istkové programovani pro frézovani
symetrickych obrazcl. G69 rusi rezim otaceni.

G51 uplatiuje zménu méfitka ("Skalovani") na hodnoty

pro polohovani v blocich nasleduijicich po prikazu G51. G50
zménu méfitka rusi. zménu méritka mizete pouZzit soucasné s
otaCenim, ale vzdy zadejte nejprve pfikaz ke zméné méfitka a
teprve nasledné k otoCeni souradnicového systému.

Vice informaci o kddech G pro otaceni a zménu méfitka viz G68
Otaceni (skupina 16).

Zrcadlovy obraz

G101 Povoleni zrcadlového zobrazeni bude zrcadlit pohyb osy
kolem urcené osy. Nastaveni 45-48, 80 a 250 povoluji zrcadleni
kolemosX,Y,Z, A BaC.

Otocny bod zrcadleni podél néjaké osy je definovan
argumentem Xnn.nn. M0Ze byt urcen pro osu Y, ktera je na
stroji povolena a v Nastavenich pouZitim osy pro zrcadleni jako
argumentu. zrusi. G100 rusi G101.

Vice informaci o kddech G pro zrcadlové zobrazeni viz G100/
G101 Deaktivovat / aktivovat funkci zrcadlového zobrazeni
(skupina 00).
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Uvod do M-kédi frézy

Tato strana obsahuje detailni popisy kad( M, které pouZzijete
pfi programovani Vaseho stroje.

UPOZORNENI: Vzorové programy v této pFirucce byly
testovany z hlediska presnosti, ale jsou urceny jen pro

ilustraci. Tyto programy neurcuji nastroje, ofsety ani materialy.
Nepopisuji zplisob upnuti nebo jiného upevnéni obrobkd.
Pokud se rozhodnete provést vzorovy program ve Vasem stroji,
udélejte to v grafickém rezimu. Pfi provadéni programd, které
dobre neznéate, vZdy postupuijte podle bezpecnych postupli
obrabeéni.

POZNAMKA: Vzorové programy v této prirucce predstavuijt
velmi konzervativni zplisoby programovani. Priklady maji

za Ucel demonstrovat bezpecné a spolehlivé programy, ale
nemuseji to byt ty nejrychlejsi nebo nejefektivnéjsi zpiisoby,
jak stroj provozovat. Vzorové programy pouZzivaji kody G, které
v efektivnéjSich programech nemusite volit.

K6dy M jsou riizné prikazy pro stroj, které neprikazuji pohyb
osy. Formatem kodu M je pismeno M, za kterym nasledu;ji
dvé nebo tfi Cislice, napf. M03. Pro jeden Fadek je povolen
jen jeden kod M. VSechny kédy M vstupuii v platnost na konci
bloku.

Kéd M Popis Kéd M Popis

M00 Zastaveni programu M21-M25 | - Volitelna uZivatelska funkce M s M-Fin

MO01 Volitelné zastaveni programu M29 Nastaveni vystupniho relé pomoci signalu M-Fin
M02 Konec programu M30 Konec programu a reset

M03 PFikaz otoCeni vietena M31 Dopravnik tfisek vpred

M04 Pfikaz pro zpétny chod vietena

M33 Dopravnik tfisek zastavit

MO05 Pfikazy vietena

M34 Chladici kapalina zvy3eni

M06 Vymeéna nastroje

M35 Chladici kapalina snizeni

Mo07 Ostfik chladici kapalinou zapnout

M36 Obrobek na paleté pripraven

M08 /M09 | Chladici kapalinu zapnout/vypnout M39 Otocit revolverovou hlavu
M10/M11 | Zatdhnout/uvolnit brzdu 4. osy M41/M42 | Potlaceni nizkého / vysokého prevodového stupné
M12/M13 | Zatdhnout/uvolnit brzdu 5. osy M46 Qn Pmm Skotit na fadek

M16 Vyména néstroje M48 :;/lifzt;é%agglggtjuélni program vhodny pro

M19 Orientovat vieteno M50 Sekvence zmény palety

PFirucky pro obsluhu frézky 2023 | 177



18.1 | GVOD DO M-KODU FREZY

Kéd M Popis Kéd M Popis
M51-MS5 | Nastavit volitelné uzivatelské kody M M116/M117 Sflaeegtj'/ vypnuti ryskani vzduchovjch trisek
- i M130
M>9 Nastavit vystupni relé FREKVENCE | Zobrazeni médii/ ZruSeni zobrazeni médii
M131
M61-M65 | Vymazat volitelné uZivatelské kddy M
M138/M139 | Kolisani rychlosti vietena zapnout/vypnout
M69 Vynulovat vystupni relé
M158 /M159 | Kondenzator par zapnout/vypnout
M70/M71 | Upinani/uvolnéni obrobku
M160 Zrusit aktivni Pulsejet
M73 {ZKY M74 | Ofukovéni néstroje (TAB) zap/vyp
M161 NepretrZity rezim Pulsejet
M75 Nastavit referencni bod G35 nebo G136
M162 ReZim jediné udalosti Pulsejet
M78 Alarm, jestlize je nalezen skokovy signal
M163 Modalni rezim Pulseet
M79 Alarm, jestlize neni nalezen skokovy signal
M199 Paleta / naloZeni obrobku nebo konec programu
M80, M81 | Automatické dvere otevit/zavfit
M300 M300 - Vlastni sekvence APL/Robotu
M82 Nastroj uvolnit
MS3/ 84 Automatickou vzduchovou pistoli zapnout/
vypnout
M86 Nastroj upnout
M88/M89 | Vnitfni chlazeni zapnout/vypnout
M90/M91 | Vstup svorky upinace zapnout/vypnout
M95 ReZim spanku
M96 Skok, jestlize chybi vstup
M97 Volani lokalniho podprogramu
M98 Volani podprogramu
M99 Navrat podprogramu nebo smycka
M104/M105 | Rameno sondy vysunout/zasunout
M109 Interaktivni uZivatelsky vstup

178 | Prirucky pro obsluhu frézky 2023




19.1 | NASTAVENI FREZY - UVOD

Uvod do nastaveni frézy

Tato strana obsahuje detailni popisy kéd( M, které pouZzijete

pfi programovani svého stroje.

Seznam nastaveni

Na zalo7ce NASTAVENI jsou nastaveni rozdélena do skupin.
Pomoci Sipek [UP] a [DOWN] Ize oznacit poZadovanou
skupinu nastaveni. Stisknutim Sipky [RIGHT] Ize zobrazit
nastaveni v pfislusné skupiné. Pomoci Sipky [LEFT] Ize prejit

zpét do seznamu skupin nastaveni.

Pokud chcete rychle pouZit urcité nastaveni, zkontrolujte, jestli
je aktivni zdlozka SETTINGS, zadejte Cislo nastaveni a poté
stisknéte [F1], nebo pokud je nastaveni zvyraznéno, Sipku

[DOWN].

Néktera nastaveni maji Ciselné hodnoty, kterd jsou v urcenych
rozsazich. Pro zménu hodnot v téchto nastavenich napiste
novou hodnotu a stisknéte [ENTER]. Jind nastaveni maji
specifické pripustné hodnoty, které si vyberete ze seznamu. K
zobrazeni moznosti téchto nastaveni pouZijte Sipku [RIGHT].
Tyto moZnosti Ize prochazet pomoci Sipek [UP] a [DOWN].
PoZadovanou moZnost Ize vybrat stisknutim polozky [ENTER].

CiSLO NASTAVENi Popis CiSLO NASTAVENi Popis
1 Casovat automatického vypnuti 21 Zamek potlaceni rychloposuvu
2 Vypnuti pfi M30 22 Opakovaci cyklus Delta Z
4 Grafika trasy rychloposuvu 23 Zdmek editace program 9xxx
5 Grafika hrotu vrtaku 27 G76/G77 Smér posunu
6 Zamek pfedniho panelu 28 Cinnost opakovaciho cyklu w/o X/Y
8 Zamek paméti programu 29 G91 Nemodalni
9 Dimenzovani 31 Znovu nastavte (resetuijte) ukazatel programu
10 Omezte rychloposuv na 50 % 32 Potlaceni chladici kapaliny
15 ShodakédiHaT 33 - Souradnicovy systém
17 Uzamknuti zarazky - volitelné 34 Prdmér 4. osy
18 Uzamknuti vymazani bloku 35 G60 Ofset
19 Zamek potlaceni rychlosti posuvu 36 Obnoveni spusténi programu (Restart)
20 Zamek potlaceni vietena 39 Pipnuti pfi M00, M01, M02, M30
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19.1 | NASTAVENI FREZY - UVOD

CiSLO NASTAVENi Popis CiSLO NASTAVENi Popis
40 Méfeni ofsetu nastroje 74 Sledovani programd 9xxx
42 MO0 Po vyméné nastroje 75 9xxx Programy samostatného bloku
43 Druh kompenzace frézy 76 Blokovani uvolnéni nastroje
44 Min Fv poloméru CC % 77 Celé Cislo F méfitka
45 Zrcadlovy obraz osy X 79 Prlimér 5. osy
46 Zrcadlovy obraz osy Y 80 Zrcadlovy obraz osy B
47 Zrcadlovy obraz osy Z 81 Nastroj pfi zapnuti stroje
43 Zrcadlovy obraz osy A 82 Jazyk
52 G83 Zatdhnout nad R 83 M30/Potlacent reset(
53 Rucni posuv bez navratu do nuly 84 Cinnost pfi pretizeni nastroje
56 M30 Obnoveni vychoziho G 85 Maximalni zaobleni rohu
57 Pfesné zastaveni Uzavreny X-Y 86 M39 Blokovani
58 Korekce frézy 87 Potlaleni resetovani zmény nastroje
59 Ofset sondy X+ 88 Potlaceni resetd
60 Ofset sondy X- 90 MaximalIni pocet nastrojl k zobrazeni
61 Ofset sondy Y+ 101 Pfebéh posuvu—>Rychloposuv
62 Ofset sondy X- 103 Cyc Start/Fh Stejna klavesa
63 ifka sondy néstroje 104 Emﬂet’pomalého posuvu k samostatnému
64 Méfeni ofsetu nastroje pouZziva pracovni 108 Rychlé rotacni zafizeni G28
7 Standardni Skalovani G51 109 Zahfivaci ¢as v minutach
72 Standardni rotace G68 110 Zahtivaci délka osy X
73 G638 Prirlistkovy Uhel m Zahfivaci délka osy Y
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19.1 | NASTAVENI FREZY - UVOD

CiSLO NASTAVENI Popis CiSLO NASTAVENi Popis
112 Zahfivaci délka osy Z 165 Varianty SSV (OT./MIN.)
113 ZpUsob vymény nastroje 166 Ssv cyklus
114 Doba cyklu dopravniku, Doba zapnuti (minuty) 188 G51 MERITKO OSY X
115 Doba zapnuti dopravniku (minuty) 189 G51 MERITKO OSY Y
17 G143 Globalni ofset 190 G51 MERITKO 0SY Z
118 M99 Narazi M30 Cntrs 191 Standardni hladkost
119 Uzamceni ofsetu 196 Vypnuti dopravniku
120 Zémek makro proménné 197 Vypnuti chladici kapaliny
130 Rychlost zatazeni zavitniku 199 Casovat podsviceni
131 Automatické dvefe 216 Uzavreni serva a hydrauliky
133 Opakovani pevného zavitovani 238 Casovat vysoce intenzivniho osvétleni (minuty)
142 Tolerance zmény ofsetu 239 Casovat vypnuti pracovniho osvétleni (minuty)
143 Port shéru strojovych dat 240 Varovani k Zivotnosti nastroje
144 Potlaceni posuvu->Vreteno 242 Cistici interval voda - vzduch (minuty)
155 Nacist tabulky kapes 243 Zapnuti ¢isténi vzduch - voda (sekundy)
156 UloZit ofsety s programem 245 Citlivost na nebezpecné vibrace
158 Teplotni kompenzace Sroubu osy X (%) 247 Soubézny pohyb XYZ ve Vyméné nastroje
159 Teplotni kompenzace Sroubu osy Y (%) 249 Povolit Gvodni obrazovku Haas
160 Teplotni kompenzace Sroubu osy Z (%) 250 Zrcadlovy obraz osy A
162 Vychozi k plovouci 251 Oblast vyhledavani podprogram(i
163 VyFadte z Cinnosti rychlost .1 ru€niho posuvu 252 Vlastni oblast vyhledavani podprogram(i
164 Prirdstek rotacniho zafizeni 253 Vychozi Sifka grafického nastroje
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19.1 | NASTAVENI FREZY - UVOD

CiSLO NASTAVENI Popis CiSLO NASTAVENI Popis
254 5-0s4a rotacni stfedova vzdalenost 294 Stfedni poloha Y zmény néstroje
255 MRZP ofset X 295 Stfedni poloha Z zmény nastroje
256 MRZP ofset Y 296 Stfedni poloha A zmény néstroje
257 MRZP ofset Z 297 Stfedni poloha B zmény néstroje
261 Oblast DPRNT 298 Stfedni poloha C zmény nastroje
262 Cesta k cilovému souboru DPRNT 300 MRZP X Offset Master
263 DPRNT Port 301 MRZPY Offset Master
264 ZvySovani automatického posuvu 302 MRZP Z Offset Master
265 Snizovani automatického posuvu 303 MRZP X Offset Slave
266 Minimalni potlaceni automatického posuvu 304 MRZP Y Offset Slave
267 ngnéenl’ reiimu ru¢niho posuvu po dobé 305 MRZP 7 Offset Slave

necinnosti

268 Druhé vychozi poloha X 306 Minimalini doba odstranovani tfisek
269 Druha vychozi poloha Y 310 Min. uZivatelska mez pojezdu A
270 Druha vychozi poloha Z 311 Min. uZivatelska mez pojezdu B
271 Druha vychozi poloha A 312 Min. uZivatelska mez pojezdu C
272 Druhé vychozi poloha B 313 Max. uZivatelska mez pojezdu X
273 Druha vychozi poloha C 314 Max. uZivatelska mez pojezdu Y
276 Vstupni monitor upinani obrobku 315 Max. uZivatelska mez pojezdu Z
277 Interval cyklu promazani 316 Max. uZivatelska mez pojezdu A
291 Omezeni otacek hlavniho vietena 317 Max. uZivatelska mez pojezdu B
292 Omezeni ot4cek vietena pfi otevieni dvefi 318 Max. uZivatelska mez pojezdu C
293 Stfedni poloha X zmény nastroje 323 Deaktivovat Uzkopasmovy filtr
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19.1 | NASTAVENI FREZY - UVOD

CiSLO NASTAVENI Popis CiSLO NASTAVENI Popis
325 Rucni rezim aktivovan 400 Typ zvukové signalizace pfipravenosti palety
330 Casova Ihiita vybéru MultiBoot 403 Zména velikosti tlacitka vyskakovaciho okna
335 Rezim linearnich rychloposuv( 408 Vyloucit nastroj z bezpecné zény
356 Hlasitost zvukové signalizace 409 Vychozi tlak chladici kapaliny
357 Doba zahajeni volnobéhu zahfivaciho cyklu 416 Cil médif
369 Doba cyklu vstFikov. Pulsejet 420 Chovani tlacitka ATC
370 Jeden vystfik PulseJet 421 Obecny Ghel orientace
372 Typ nakl. obrobkd 422 Uzamknout grafickou rovinu
375 Typ unasece APL 423 Velikost ikony textu napovédy
376 Pov. svételnou clonu 424 Casovy limit odsavace par / kondenzatoru
377 Zaporné ofsety obrobku
Kalibrovany geometricky referencni bod
378 v 2
bezpecné zény X
Kalibrovany geometricky referenéni bod
379 v 2
bezpecné zény Y
Kalibrovany geometricky referenni bod
380 v
bezpecné zény Z
381 Povol. dotyk. obr.
382 Vypnout ménic palet
383 Vel fad tab
389 Bezpecnostni kontrola uvolnéni svéraku
396 Aktivovat/deaktivovat virtualni klavesnici
397 Prodl stisk a podrz
398 VySka zahlavi
399 Z4lozka zahlavi
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19.2 | FREZA - SIT

Karta Sit

Naskenovanim niZe uvedené QR kddu zobrazite informace
napoveédy pro nastaveni kabelového/ WIFI pfipojeni, Haas
Drop, Haas Connect.

POZNAMKA: Funkce Haas Drop a HaasConnect jsou
pristupné prostfednictvim aplikace MyHaas.

Zobrazeni vzdaleného displeje

Tento postup vam ukaZe, jak zobrazit displej stroje na poditaci.
Stroj musi byt pfipojen k siti pomoci Ethernetového kabelu
nebo bezdratového pfipojeni.

POZNAMKA: Karta Vzdaleny displej je k dispozici v softwarové
verzi 100.18.000.1020 nebo vyssi.

Settings

Settings Network [ User Positions Alias Codes

Connection Wireless Connection Net Share | Haas Connect Remo P

I
Remote Display Status

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Name Value
Remote Display [ > ] on
Remote Display Password ] [ TR

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

%, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: o'oooo-o-o|
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ZAPOJENI DO SITE

POZNAMKA: Bude nutné, abyste si na sviij pocitace stahli
VNC Viewer. Pfejdéte na www.realvnc.com a zdarma si
stahnéte VNC Viewer.

Viz oddil Pripojeni do sité, kde najdete informace o zp(isobu
pripojeni vaseho stroje do sité.

1 Stisknéte tlatitko NASTAVENI.
PFejdéte na kartu kabelové pfipojeni nebo bezdratové pfipojeni.
Zapiste si IP adresu pro vas pocitac.

PFejdéte na kartu Remote Display (Vzdaleny displej) na karté
Network (Sit).

Zapnéte vzdaleny displej.
Nastavte heslo vzdaleného displeje.

POZNAMKA: Funkce Vzdaleného displeje vyZzaduje poufiti
bezpecného hesla, postupuijte podle pokynii na obrazovce.

Nastaveni potvrdte stisknutim F4.

2 Otevfete na svém pocitaci aplikaci VNC Viewer.

Zadejte do VNC serveru svou IP adresu. Vyberte moZznost Pripojit.

Do pfihlaSovaciho politka zadejte heslo, které jste zadali do
ovladaci Haas.

Vyberte OK.

Na vasi potitatové obrazovce se zobrazi displej stroje.



19.3 | FREZA - ROTACNI

Povolit rotacni osy

Naskenujte QR kdd niZe a pfejdéte na Postup instalace
rotacniho zafizeni.

POSTUP

AKTIVACE

=1~ ROTACNi
d JEDNOTKY
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19.4 | FREZA - UZIVATELSKE POLOHY

Prehled

Tato zalozka shromazduje nastaveni, ktera ovladaji uZivatelem +  Stisknutim 1 odstranite hodnotu pravé vybraného
definované pozice, jako jsou druhé vychozi pozice, stfedni nastaveni polohy a deaktivujete ji.
polohy zmény néstrojd, stfedovd osa vietena a meze pojezdu

; ¢ Stisknutim 2 odstranite hodnoty vSech nastaveni druhych
a koniku. L L

vychozich poloh a deaktivujete je.
Vice podrobnosti o téchto uzivatelskych nastavenich najdete v

sekci Nastaveni v této pirutce. +  Stisknutim 3 odstranite hodnoty vSech nastaveni

stfednich poloh zmény nastroje a deaktivujete je.
UPOZORNENI: Nespravné nastavené uZivatelské polohy
mohou zplisobit poruchu stroje. UzZivatelské polohy nastavuijte
opatrné, zvlast poté, co jste aplikaci néjakym zplsobem
zménili (novy program, jiné nastroje atd.). Kazdou polohu osy «  Stisknutim CANCEL odejdete z nabidky bez provedeni
ovérte a upravte zvIast. jakychkoli zmén.

+  Stisknutim 4 odstranite hodnoty vSech nastaveni
maximalnich uZivatelskych mezi pojezdu a deaktivujete je.

Chcete-li nastavit polohu uZivatele, posufite osu do polohy,
kterou chcete pouZit, a pak stisknutim klavesy F2 polohu
nastavte. Pokud je poloha osy platna, zobrazi se varovani pred
narazem (s vyjimkou uZzivatelskych mezi pojezdu). Poté, co
ovéfite, Ze chcete provést zménu polohy, nastavi fizeni polohu
a aktivuje nastaveni.

Pokud tato poloha neni platna, v doIni ¢asti obrazovky se
zobrazi zprava, ktera vysvétluje, proc neni poloha platna.

Chcete-li deaktivovat a resetovat nastaveni uZivatelskych pozic,
stisknéte tlacitko ORIGIN, kdyZ je aktivni karta uZivatelské
polohy, a pak vybirejte ze zobrazené nabidky.
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20.1 | FREZA - OSTATNI PRIRUCKY Naskenujte

v

QRkéd,
| cheete-l
zobrazit
. y v W interaktivni
Interaktivni prirucky prirucky
VYROBEK DODATKY K NAVODU K OBSLUZE FREZY SERVISNi PRIRUCKA
Stolni fréza Stolni fréza - doplnék interaktivni prirucky pro obsluhu Neni k dispozici
Kompaktni fréza | Kompaktni fréza - doplnék interaktivni pfirucky pro obsluhu Neni k dispozici
Rada Gantry Rada Gantry - doplnék interaktivni pFirucky pro obsluhu Neni k dispozici
APL fréz Fréza - APL - doplInék interaktivni pfirucky pro obsluhu Automa'tlclfy nalfla(?acwobvrobku Haas -
interaktivni servisni pfirucka
Zasobnik palet Zasobnik palet - dodatek interaktivni pfirucky operatora Zasobnik palet - interaktivni servisni prirucka
Zasobvn il palet pro Z4sobnik palet pro fadu VF - interaktivni pfirucka pro obsluhu
fadu VF
Otocny Rotacni jednotka - doplnék interaktivni pfirucky pro obsluhu Rotacni jednotka - Interaktivni servisni pfirucka
Rada UMC Rada UMC - doplnék interaktivni pFirucky pro obsluhu Rada UMC - interaktivni servisni pFirucka
Rada VR Rada VR - dopIn&k interaktivni pfirucky pro obsluhu Neni k dispozici
JINE VYBAVENI NAVOD K OBSLUZE SERVISNi PRIRUCKA
Automatické dvere Nent k dispozici Automatické dverE - |vnterakt|vn| servisni
prirucka
Sada o PR Sada Haas Robot -
Haas Robot Sada Haas Robot - doplnék interaktivni prirucky pro obsluhu interaktivni servisn prirucka
HSF-325 HSF-325 interaktivni pfirucka pro obsluhu/servis
HTS400 HTS400 - interaktivni pfirucka pro obsluhu/servis
Nastroje a upinani Haas Tooling a upinani obrobk Haas -
obrobku Haas interaktivni servisni pfirucka
Mazaci o Mazaci systémy -
systémy Nenfk dispozici interaktivni servisni prirucka
Oddvod tFisek a o Odvod tfisek a chladici kapalina -
chladici kapalina Neni k dispozici interaktivni servisni prirucka
WIPS a WIPS-L WIPS - doplnék interaktivni prirucky pro obsluhu Neni k dispozici
Systémy shérnice Nenf k dispozici Stv),errjlcove systémy CAN - interaktivni servisni
CAN pfirucka
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