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1.2 | SUSTRUH - PREHLAD
|

Sustruh - funkcie (Celny pohlad)

Tieto nakresy zobrazuju niektoré Standardné a volitelné funkcie
sUstruhu Haas. Niektoré z tu uvedenych funkcii si vysvetlené

v prisluSnych Castiach. VSimnite si, Ze tieto nakresy st len
reprezentativne. Vzhlad vasho stroja sa moze menit'v zavislosti
od modelu a nainstalovanych doplnkov.

1. 2X Osvetlenie vysokej intenzity (nadStandardna A. Visaci ovladaci panel
vybava) B. Zostava panelu mazania
2. Pracovné osvetlenie (2X) C. Nadrz chladiacej kvapaliny

3. Dopravnik triesok (nadStandardna vybava)

4. Vypustacia nadoba na olej

5. Nadoba na triesky

6. Vzduchova pistol

7. NoZny pedal

8. Zachytavac obrobkov (nadstandardna vybava)

9. Hydraulicky agregat (HPU)

10. Zberac chladiacej kvapaliny

11. Motor vretena A
12. Automatické dvere (volitelné) 1
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1.2 | SUSTRUH - PREHLAD

Sustruh - Funkcie (celny
pohlad s odstranenymi krytmi)

1

2
3.
4

5.

Motor vretena

. Zostava revolvera s nastrojmi

Konik (nadstandardna vybava)

. ZachytavaC obrobkov (nadStandardna

vybava)
Rameno LTP (nadStandardna vybava)

6. Sklucovadlo

7. Zostava pohonu osi C (nadstandardna

vybava)

Hydraulicky agregat (HPU)
Zostava hlavy vretena
Riadiaca jednotka

Sustruh - Detail funkcii A -
Visaci ovladaci panel so skrifiou

1. Vystrazné svetlo
2. Pisacia doska

3. Navod na obsluhu a tdaje o
konstrukénych zostavach
(uloZené za visacim panelom)
4. Ovladacie prvky na bo¢nom paneli
5. Nastrojovy drZiak
(tieZ zobrazeny nastrojovy drZiak
pre tenky visaci panel)
6. Ukladaci Zlab
7. Zoznam referencii kodov Ga M

6

8. Dialkova rukovat ru¢ného pomalého

posuvu krokovanim
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1.2 | SUSTRUH - PREHLAD
|

Sustruh - detail B sustruhu - priklad mazacieho panela

Min. solenoid mazania olejom
Vzduchovy tlakomer
Vzduchovy vypustaci ventil
Privod vzduchu otocného stola
Separator vzduchu/vody
Vzduchovy uzatvaraci ventil
Solenoidovy ventil preplachu
Vstupny port vzduchu

12—
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Zasobnik mazania vretena 1"

=
o

Priezor mazania vretena (2)

11.  Zasobnik mazania osi olejom

12. Tlakomer oleja

POZNAMEKA: Viac podrobnosti je zobrazenych
na nalepkdach vo vnutri pristupovych dveri.
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1.2 | SUSTRUH - PREHLAD
______________________________________________________________

Sustruhu - funkcie - Detail C - zostava nadrze chladiacej kvapaliny

1. Standardné ¢erpadio chladiacej kvapaliny

2. Vysokotlakové Cerpadlo chladiacej kvapaliny
(volitelne)

3. Snimac hladiny chladiacej kvapaliny

4. Sitko na triesky

5. K&Ssitka

Navod na obsluhu ststruhu 2023 | 5



1.2 | SUSTRUH - PREHLAD

Nastrojarskeho sustruhu - funkcie (pohlad spredu)

Zostava vretena
eHandwheel

Vzduchova pistol

Nadrz chladiacej kvapaliny
Konik

Visaci ovladaci panel

oS vk wN =
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1.2 | SUSTRUH - PREHLAD
______________________________________________________________

Nastrojarsky sustruh - funkcie (predny pohlad, dvere odstranené)

1. Spitka vretena
2. Pracovné osvetlenie
3. PrieCne sane (nastrojova hlava / revolver nie je

zobrazeny)
4. Nadrz chladiacej kvapaliny
5. Konik

Navod na obsluhu sdstruhu 2023 | 7



2.1 | SUSTRUH - INFORMACIE O AUTORSKYCH PRAVACH
|

Informacie o autorskych pravach

Vetky préva vyhradené. Ziadna ¢ast'tejto publikécie sa nesmie
reprodukovat, ukladat'v systémoch pre uloZenie udajov

alebo prenasat'v Ziadnej forme a Ziadnymi prostriedkami,
mechanickymi, elektronickymi, fotokopirovanim,
zaznamenavanim alebo inym sp6sobom, bez pisomného
povolenia spolocnosti Haas Automation, Inc. S ohladom na
pouZzivanie tu uvedenych informacii sa nepredpokladaju Ziadne
patentové zaruky. Okrem toho, kedZe sa spolocnost Haas
Automation neustdle snaZi zlepSovat svoje vysokokvalitné
vyrobky, informacie uvedené v tomto navode st predmetom
zmien bez predchddzajlceho upozornenia. Pri priprave

tohto ndvodu sme podnikli v3etky kroky, aby mal najvy3siu
moznu kvalitu. Aj napriek tomu spolocnost' Haas Automation
neprebera Ziadnu zodpovednost'za chyby alebo omyly a
neposkytujeme Ziadnu zaruku za vzniknuté Skody vyplyvajlice z
pouZitia informdcii obsiahnutych v tejto publikacii.

Pohanany programom Java

Tento vyrobok pouZiva technol6giu Java od spolo¢nosti

Oracle Corporation a poZzadujeme, aby ste suhlasili s tym, Ze
spolocnost Oracle vlastni obchodnu znamku a v3etky obchodné
znamky vztahujuce sa k Java a suhlasite s dodrZiavanim smernic

C ) ohladom obchodnej znamky uvedenych na

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

g—// Dalgia distribucia programov Java (mimo tejto aplikacie/stroja)

je predmetom pravne zavaznej licencnej zmluvy koncového
pouZivatela so spolocnostou Oracle. Akékolvek pouZitie

™ obchodnych charakteristik vyZaduje samostatnu licenciu od
V spolocnosti Oracle.

POWERED
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2.2 | SUSTRUH - OSVEDCENIE O OBMEDZENE) ZARUKE

Osvedcenie o obmedzenej zaruke

Haas Automation, Inc.
Pre CNC zariadenia Haas Automation, Inc.

Platny od 1. septembra 2010

Obmedzenie uplatnenia zaruky

Na kazdy CNC stroj a jeho komponenty (sdhrnne , vyrobky Haas")
poskytuje vyrobca zaruku na chyby materidlu a spracovania.
Tato zaruka je poskytnuta len konenému pouzivatefovi CNC
stroja (,zakaznik”). Obdobie tejto obmedzenej zaruky je jeden

(1) rok. Zaru¢na doba zacina ddtumom dodania CNC stroja do
zavodu zakaznika. Zakaznik moZze u spoloCnosti Haas alebo
autorizovaného distribdtora spolocnosti Haas nakupit predizenie
doby platnosti zaruky (,predlzenie zaruky").

Len oprava alebo nahrada

Jedinou povinnostou vyrobcu a vyhradnym odSkodnenim
zakaznika s ohladom na v3etky vyrobky Haas je oprava alebo
vymena chybného vyrobku Haas, pre ktory plati zaruka, na
naklady vyrobcu.

Neplatnost'zaruky

Tato zaruka je jedinou a vyhradnou zérukou vyrobcu a nahradza
vSetky ostatné zaruky bez ohladu na ich druh a povahu, bez
ohladu na to, €i st vyslovné alebo nevyslovné, pisomné alebo
Ustne, vratane nevyslovnych zaruk predajnosti, vhodnosti na
urcity cel, kvality, vykonatelhosti alebo neporusitelnosti, ale
nielen tie. Tymto vyrobca vyhlasuje v3etky takéto ostatné zaruky
[ubovolného druhu za neplatné a zakaznik na ne nema narok.

Obmedzenia a vynimky zo zaruky

Komponenty podliehajlice opotrebovaniu pocas bezného
pouZzivania a v priebehu €asu, okrem iného aj vratane laku,
povrchovej Upravy a stavu okna, Ziaroviek, tesneni, stieracov,
tesneni, odvadzania triesok

Spolocnost' Haas Automation Inc. (,Haas" alebo ,vyrobca“)
poskytuje obmedzend zaruku na vSetky nové frézovacky,
sUstruznicke centra a otocné stroje (suhrnne ,CNC stroje”) a ich
komponenty (s vynimkou tych komponentov, ktoré su uvedené
nizSie v Casti Obmedzenia a vynimky zo zaruky) (,Komponenty"),
ktoré vyrobila a predala spolonost Haas a jej autorizovani
distributori tak, ako je uvedené dalej v tomto certifikate. Zaruka
uvedend v tomto certifikate je obmedzenou zarukou, je jedinou
zarukou vyrobcu a je predmetom ustanoveni a podmienok
uvedenych v tomto certifikate.

systém (napr. dopravniky, nasypky na triesky), remene, filtre,
valceky dveri, prsty menica nastrojov atd. sU z tejto zaruky
vyli€ené. Aby sa zachovala platnost tejto zaruky, je nutné
dodrZiavat a zaznamenavat postupy Udrzby Specifikované
vyrobcom. Tato zaruka neplati, ak vyrobca zisti, Ze (i) sa
vyrobok Haas pouzival, obsluhoval nespravne, nebol spravne
oSetrovany, bol poskodeny, nespravne nainstalovany,

bola na fiom nespravne vykondvana drzba, nespravne sa
skladoval, prevadzkoval a pouZival, Ze (ii) bol vyrobok Haas
zakaznikom, neautorizovanym servisnym technikom alebo
inou neopravnenou osobou nespravne opravovany alebo bola
na flom tymito osobami nespravne vykondvana udrzba, Ze

(iii) zdkaznik alebo ina osoba vykonali alebo sa snaZili vykonat
na vyrobku Haas zmenu bez predchadzajticeho pisomného
schvalenia vyrobcom a/alebo Ze (iv) bol vyrobok Haas pouzity
na nekomercny Ucel (napriklad osobné vyuZitie alebo pouZitie v
domacnosti). Tato zaruka neplati pre poskodenie alebo chybu
spdsobent vonkajsimi vplyvmi alebo predmetmi, ktoré neméze
vyrobca ovplyvnit, vratane kradeze, vandalizmu, poZiaru,
poveternostnych podmienok (napr. dazd, zaplavy, vietor, blesk
alebo zemetrasenie), vojny alebo terorizmu, ale nielen nich.

Bez obmedzenia v3eobecnosti Ziadnej z vynimiek alebo Ziadneho
z obmedzeni popisanych v tomto certifikate tato zaruka nezahfna
Ziadnu zaruku na to, Ze by vyrobok Haas dosahoval Specifikacie
vyroby alebo iné poZiadavky nejakej osoby, alebo Ze prevadzka
vyrobku Haas bude nepreru3ovana alebo bezchybna. Vyrobca
neprebera ohladom pouZzivania vyrobku Haas a v pripade chyb
konstrukcie, vyroby, prevadzky, vykonu a podobne tohto vyrobku
zodpovednost'za Ziadnu osobu a nemoéze rucit za chyby Ziadnej
osoby s vynimkou opravy alebo vymeny tohto vyrobku tak, ako
bolo uvedené v tejto zaruke vysSie.

Navod na obsluhu ststruhu 2023 | 9



2.2 | SUSTRUH - OSVEDCENIE O OBMEDZENE) ZARUKE

Osvedcenie o obmedzenej zaruke (pokr.)

Obmedzenie rucenia a Skody

Vyrobca nerudi zakaznikovi a ani Ziadnej inej osobe za
kompenzacné, nepredvidatelné, nasledné, karne, Specidlne
alebo iné Skody alebo staznosti, ¢i s ohladom na zmluvné,
obtianske alebo iné prava, ktoré boli spdsobené vyrobkom
Haas alebo vo vztahu k nemu, inymi vyrobkami alebo sluzbami
poskytnutymi vyrobcom alebo autorizovanym distribltorom,
servisnym technikom alebo inym autorizovanym zastupcom
vyrobcu (sthrnne ,autorizovany zastupca”) alebo za iné chyby
dielov alebo vyrobkov vyrobenych pouzitim vyrobku Haas

aj, ked vyrobca alebo autorizovany zastupca upozorfioval na
moznost poskodenia, ktoré je sicastou Skody alebo staznosti,
napriklad straty zisku, idajov, vyrobkov, prijmu, pouZitia,
naklady prestojov, strata dobrého mena podniku, poskodenie
zariadenia, majetku alebo iné straty na majetku osob, Skody
spdsobené poruchou vyrobku Haas. V3etky zaruky za takéto
Skody a staznosti vyrobca vyhlasuje za neplatné a zakaznik na
ne nema narok. Jedinou povinnostou vyrobcu a vyhradnym
od3kodnenim zakaznika s ohladom na v3etky fubovolnym
spdsobom spdsobené Skody a staznosti je oprava alebo vymena
chybného vyrobku Haas, pre ktory plati zaruka, na naklady
vyrobcu.

Zakaznik suhlasi s obmedzeniami a ohraniceniami svojich prav
tykajucich sa nahrady jemu vzniknutych Skod stanovenymi v
tomto certifikate, ale nielen v lom, ako stcastou svojej dohody
s vyrobcom alebo jeho autorizovanym zastupcom. Zakaznik si
uvedomuje a uzndva, Ze cena vyrobkov Haas by bola vy3sia, ak
by sa od vyrobcu vyZadovala zodpovednost za Skody a staznosti
mimo rozsahu platnosti tejto zaruky.

Celkova dohoda
Tento certifikat nahradza akékolvek a vSetky ostatné zmluvy,

prisluby, vyhlasenia alebo zaruky, ¢i uz Gstne alebo pisomné,
medzi zmluvnymi stranami alebo vyrobcom

10 | Navod na obsluhu ststruhu 2023

s ohladom na predmet tohto certifikdtu a obsahuje v3etky
stanovy a dohody medzi stranami alebo vyrobcom vzhladom
na takyto predmet. Vyrobca tymto vyslovne odmieta kazdu

ind zmluvu, prislub, zastupenie alebo zaruky bez ohladu na

to, €i sU Ustne alebo pisomné, ktoré by doplfiovali alebo boli

v rozpore s nejakym ustanovenim alebo podmienkou tohto
certifikatu. Ziadne ustanovenie alebo podmienka uvedené v
tomto certifikate sa nesmu menit'alebo doplfiovat'bez pisomnej
dohody podpisanej tak vyrobcom, ako aj zakaznikom. Pri
dodrzani vysSie uvedeného vyrobca poskytne rozsirenie zaruky
len predlZenim doby platnosti zaruky.

Prevoditelnost'prava

Tuato zaruku je mozné previest'z povodného zakaznika na ind
stranu, ak bol CNC stroj predany pred ukongenim zarucnej doby
za predpokladu, Ze je vyrobcovi k dispozicii pisomny zaznam

o predaji a Ze je zaruka v case prevedenia platna. Pre osobu,

na ktoru sa prevadza toto pravo, platia v3etky ustanovenia a
podmienky tohto certifikatu.

Rozlicné

Tato zaruka sa riadi zakonmi Statu Kalifornia bez uplatnenia
pravidiel pri konflikte zakonov. V3etky spory tykajdce sa tejto
zaruky by sa mali rieSit'na sude s prislusnou jurisdikciou v
okrese Ventura, Los Angeles alebo Orange v State Kalifornia.
KaZdé ustanovenie alebo podmienka tohto certifikatu, ktoré st
neplatné alebo nevymoZitelné za danych okolnosti a podla danej
jurisdikcie, nemaju vplyv na platnost'a vymoZitelnost zvySnych
ustanoveni a podmienok alebo platnost'a vymoZitelhost daného
ustanovenia a podmienky za inych okolnosti a pri inej jurisdikcii.



2.3 | SUSTRUH - PRAVIDLA PRE SPOKOJNOST ZAKAZNIKOV

Pravidla pre spokojnost zakaznikov

VaZzeny zakaznik spolocnosti Haas,

Pre VaSu Uplnu spokojnost je pre spolocnost Haas Automation,
Inc. a distribdtora Haas (HFO) najddlezitejSie vediet, kde Ste
nakupili Vase zariadenie. BeZzne je mozné, aby kazdy problém,
ktory mate ohladom obchodnej transakcie alebo prevadzky
zariadenia, vyrieSil Vas distribdtor (HFO).

Napriek tomu, ak nedoslo k vyrieSeniu VaSich problémov

k VaSej plnej spokojnosti a riesili ste ho s clenom vedenia
predajcu (HFO), generalnym riaditefom alebo priamo s
vlastnikom predajcu (HFO), vykonajte, prosim, nasledovné:

Kontaktujte advokata sluzby zakaznikom Haas Automation na
telefénnom cisle 805-988-6980. Aby sme Vas problém mohli
vyriesit' ¢o najrychlejSie, poskytnite nam, prosim, v telefonickom
rozhovore nasledujdce informacie:

*  Nazov Vasej spolotnosti, adresu a telefénne Cislo
*  Model stroja a vyrobné Cislo

*  Nazov predajcu (HFO) a meno kontaktnej osoby, s ktorou
ste boli naposledy v kontakte v spolocnosti predajcu (HFO)

*  Popis Vasho problému

Ak si Zelate napisat spolocnosti Haas Automation, pouzite,
prosim, tito adresu:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Do pozornosti: Customer Satisfaction Manager (Vedci pre
spokojnost zakaznikov)

email: customerservice@HaasCNC.com

Po kontaktovani zakaznickeho servisného centra spolo¢nosti
Haas Automation sa budeme snaZit' pracovat priamo s Vami

a VaSim distribdtorom (HFO) na rychlom vyrieSeni Vasho
problému. My v spolocnosti Haas Automation sme si vedomi,
Ze dobry vztah zdkaznik-distributor-vyrobca pomaha zabezpecit
kontinualny Uspech v3etkych zicastnenych.

MEDZINARODNE:

Haas Automation, Eurépa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgium

email: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Azia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

email: customerservice@HaasCNC.com

Otazky zakaznika

Ak mate nejaké problémy alebo otazky tykajlce sa tohto
navodu na obsluhu, kontaktujte, prosim, naSu webovu stranku
www.HaasCNC.com. PouZzite odkaz ,Kontaktujte nas" a odoslite
svoje pripomienky advokatovi zakaznika.

Névod na obsluhu ststruhu 2023 | 11



2.4 | SUSTRUH - VYHLASENIE O ZHODE

VYHLASENIE O ZHODE

Vyrobok: CNC sustruhy (Obrabacie centra)*

*Vratane kazdej nadStandardnej vybavy nainstalovanej vo
vyrobnom zavode alebo certifikovanou podnikovou predajiiou
spolocnosti Haas (HFO)

Vyrobca:

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

Vyhlasujeme na vlastni zodpovednost, Ze vySsie uvedené
vyrobky, ktorych sa toto vyhlasenie tyka, spliaju predpisy
uvedené v smernici CE pre obrabacie centra:

*  Smernica o strojoch 2006/42/ES

*  Smernica o elektromagnetickej kompatibilite
2014/30/EU

*  Smernica o nizkom elektrickom napati 2014/35/EU

USA: Spolocnost Haas Automation osvedCuje, Ze je tento stroj v zhode s

Prevédzka tohto stroja bude v zhode s nizsie uvedenymi normami len vtedy, pokial
budu vlastnik a obsluha dodrziavat poZiadavky na obsluhu, Gdrzbu a Skolenie podla
tychto noriem.

OSHA 1910.212 - V3eobecné poZiadavky pre v3etky stroje

ANSI B11.5-1983 (R1994) Sustruhy, frézovacky a vitacky

ANSI B11.19-2019 PoZiadavky na vykon pre opatrenia na znizenie rizika
ANSI B11.23-2002 Poziadavky na bezpecnost obrabacich centier a
automatickych ¢islicovo riadenych frézovaciek, vrtaciek a vyvrtavaciek

5. ANSIB11.TR3-2000 Posudenie rizika a zniZenie rizika - ndvod na posddenie,
vyhodnotenie a znizenie rizika spojeného s néstrojmi na obrabanie

HwnN =

KANADA: Ako vyrobca originalnych zariadeni (OEM) vyhlasujeme, Ze uvedené
vyrobky st v zhode s predpisom 851, upravenym odstavcom 7, Kontroly
zdravotnych a bezpenostnych rizik pred spustenim, v Zakone o bezpe¢nosti
a ochrane zdravia pri praci v priemyslovych podnikoch, pojednavajicom o
ustanoveniach a normach pre zabezpecenie strojného vybavenia.

12 | Navod na obsluhu ststruhu 2023

Dopliujice normy:
«  EN60204-1:2018
+ IS0 23125:2015

EN 1SO 13849-1:2015

ISO 10218:1-2:2011 (ak je zahrnuty robot/automaticky
nakladac obrobkov APL)

RoHS2: V ZHODE (2011/65/EU) s vynimkou podla dokumentacie
vyrobcu.

Vynimka:

«  Velky staticky priemyselny nastroj.

«  Olovo ako prvok zliatiny v oceli, hliniku a medi.

«  Kadmium a jeho zlozky v elektrickych kontaktoch.

Osoba opravnena k zostaveniu technickej dokumentacie:
Kristine De Vriese
Telefénne cislo: +32 (2) 4272151

Adresa:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgium

Okrem toho tento dokument vyhovuje pisomnému ustanoveniu o vynimke z
Kontroly pred spustenim pre uvedené strojové zariadenia, ako je uvedené v
Pokynoch pre zdravie a bezpecnost provincie Ontario, pokynoch PSR z novembra
2016. Pokyny PSR umozriujd, aby pisomné oznamenie z vyroby originalneho
vybavenia pre zhodu s platnymi normami bolo prijatelné pre vynimku z Kontroly
zdravotnych a bezpecnostnych rizik pred spustenim.

V3etky obrabacie CNC stroje Haas maju oznaCenie ETL Listed, ktoré potvrdzuje,

Ze st v sulade s elektrotechnickou normou pre strojné zariadenia NFPA 79 a
kanadskym ekvivalentom normy CAN/CSA C22.2 ¢. 73. Znactky zoznamu ETL a cETL
st udelené vyrobkom, ktoré GspeSne presli testovanim Interek Testing Services (ITS),
alternativou voci Underwrites' Laboratories.

Spolo¢nost Haas Automation absolvovala proces postdenia zhody s poZiadavkami
stanovenymi normou ISO 9001: 2015. Rozsah registracie: Navrh a vyroba nastrojov
CNC strojov a prisluSenstva, vyroba plechov. Podmienky pre udrZanie tohto
certifikatu registracie su stanovené v zdsadach registracie ISA 5.1. Tato registracia
sa udeluje organizacidm, ktoré dodrZiavaju poZiadavky danej normy. Platnost tohto
certifikatu zavisi od prebiehajucich dozornych auditov.

(DX NG 0012018

Intertek CERTIFIED TO
9700845 CANI/CSA STD €22.2N0.73

ETLLISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79
ANSI/UL STD 508
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Bezpecnostné pokyny

POZOR: Toto zariadenie mdZu obsluhovat’len vy3koleni
pracovnici s opravnenim. VZdy musite postupovat podla
navodu na obsluhu, vystraZnych stitkov, bezpe€nostnych
postupov a pokynov pre bezpe¢nu prevadzku stroja.
Nevyskoleni pracovnici ohrozuju seba a stroj

DOLEZITE: Tento stroj nepouZivajte, kym ste si neprecitali
v3etky varovania, upozornenia a pokyny

UPOZORNENIE: Presnost vzorovych programov v tomto
navode bola preskisana, ale programy sldZia len na
demonstracné ucely. Programy nedefinuju néstroje, korekcie
alebo materialy. Nepopisuju upina¢ obrobku alebo iné upinacie
prvky. Ak sa rozhodnete nechat beZat vzorovy programu

na stroji, vykonajte tak v grafickom reZime. Pri pouZivani
nezndmych programov vZdy dodrZiavajte bezpecné postupy
obrabania.

VSetky CNC stroje predstavuju nebezpecenstvo vychadzajuce

z otacajlcich sa reznych nastrojov, remeriov a remenic,
elektrického systému s vysokym napatim, hlu¢nosti a
stlaceného vzduchu. Pri pouZivani CNC strojov a ich
komponentov je nutné vzdy dodrZiavat'zakladné bezpecnostné
predpisy na zniZenie rizika zranenia osdb a mechanického
poskodenia.

Pracovna oblast' musi byt naleZite osvetlena, aby umoznila
dobry vyhlad a bezpenu prevadzku stroja. To zahfa pracovnu
oblast obsluhy a vSetky oblasti stroja pristupné pocas udrzby
alebo Cistenia. Za ndleZité osvetlenie je zodpovedny pouZzivatel.

Rezné nastroje, upnutie obrobku, obrobok a chladiaca
kvapalina su mimo pdsobnosti a kontroly spolocnosti Haas
Automation, Inc. Za kazdé potencidlne nebezpelenstvo spojené
s nimi (ostré hrany, pozornost potrebna pri zdvihani tazkych
predmetov, chemické zloZenie, atd.) a vSetky primerané
opatrenia je zodpovedny pouZzivatel (OOP, Skolenie atd.).

Pred beZnou prevadzkou a pred GdrZbou alebo opravou je
potrebné vykonat Cistenie stroja. Pre pomoc pri Cisteni je k
dispozicii doplnkové vybavenie. Patria sem napriklad hadice,
dopravniky triesok a Snekové dopravniky triesok. Bezpecné
pouZivanie tohto vybavenia si vyZaduje Skolenie a vhodné OOP.
Zodpovednost nesie pouZzivatel.

Tento navod na pouZitie je urceny ako referencna prirucka

a nemal by byt jedinym zdrojom Skolenia. UpIné Skolenie
obsluhy je k dispozicii u autorizovaného distribdtora spolo¢nosti
Haas.

Prehlad typov prevadzky pre automatizované obrabacie nastroje

spolocnosti Haas

CNC sustruhy spolocnosti Haas st urfené na rezanie a
tvarovanie kovov a inych tvrdych materidlov. Su uréené na
vSeobecné Ucely a zoznam v3etkych tychto materidlov a

typov rezani asi nebude nikdy dplny. Takmer vSetko rezanie

a tvarovanie sa vykondva pomocou rotujiceho obrobku
upevneného v skluCovadle. Nastroje st uchytené v revolveri.
Niektoré operdacie rezania si vyZaduju chladiacu kvapalinu.
Takato chladiaca kvapalina moZe byt tieZ potrebna pri urcitych
typoch frézovania.

Obsluha sustruhov spolo¢nosti Haas sa deli do troch oblasti.
Konkrétne: prevadzka, Udrzba a servis. Prevadzku a ddrzbu
vykonava Skolena a kvalifikovana obsluha stroja. Navod na
obsluhu obsahuje niekolko informdcii potrebnych na obsluhu
stroja. V3etky ostatné operdacie na stroji sa povazuju za servis.
Servis mdZe vykondvat vyhradne Specidlne zaskoleny servisny
technik.

Prevadzka tohto stroja pozostava z nasledujticeho:
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1. Nastavenie stroja
Nastavenie stroja sliZi na ivodné nastavenie nastrojov,
korekcii a upinaCov potrebnych na vykondvanie opakujlcej
sa funkcie, ktora sa neskdr nazyva strojova operacia.
Niektoré funkcie nastavenia stroja je mozné urobit pri
otvorenych dverach, ktoré su vSak obmedzené tym, Ze na to,
aby fungovali, je potrebné ich drzat.

2. Prevadzka stroja v automatickom reZzime
Automaticka prevadzka sa pusti pomocou funkcie Cycle-
Start (Start cyklu) a moZe sa vykonavat'len pri zatvorenych
dverdach.

3. Vkladanie a vykladanie materialov (obrobkov) operatorom
Vkladanie a vykladanie obrobkov je to, ¢o predchadza a
nasleduje po automatickej prevadzke. Musi sa vykonavat pri
otvorenych dverach a v3etky automatické pohyby stroja sa
zastavia, ked'su dvere otvorené.

4. Vkladanie a vykladanie reznych néstrojov operatorom
Vkladanie a vykladanie nastrojov sa vykondva menej
¢asto ako nastavovanie. Casto je potrebné, ked'sa nastroj
opotrebuje a je potrebna jeho vymena.

Udrzba pozostava len z nasledujtceho:

1. Pridavanie a udrZiavanie stavu chladiacej kvapaliny
Pridavanie a udrziavanie koncentracie chladiacej kvapaliny je
potrebné vykondvat'v pravidelnych intervaloch. Ide o beznu
¢innost obsluhy a vykondva sa bud na bezpetnom mieste
mimo pracovného krytu, alebo pri otvorenych dverach a
zastavenom stroji.

2. Pridévanie maziv
Pridavanie maziv na vreteno a osi je potrebné vykonavat'v
pravidelnych intervaloch. Tieto intervaly Casto trvaju mesiace
alebo roky. Ide o beznu Cinnost obsluhy a vykonava sa vzdy
na bezpetnom mieste mimo pracovného krytu.

3. Odstrafiovanie triesok zo stroja
Odstranovanie triesok je potrebné vykondvat'v intervaloch,
ktoré su predpisané podla typu obrabania. Ide o beznu
¢innost obsluhy. Vykondva sa pri otvorenych dverach a cely
stroj je zastaveny.
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Servis pozostava len z nasledujiceho:

1. Oprava stroja, ktory nepracuje spravne
Servis akéhokolvek stroja, ktory nepracuje spravne, ma
vykonavat personal zaSkoleny zadvodom. V Ziadnom pripade
to nespada pod tinnost obsluhy. NepovaZuje sa to za
Udrzbu. Pokyny pre intalaciu a servis sa dodavaju osobitne
mimo navodu na obsluhu.

2. Presuvanie, vybalenie a inStalacia strojov
Stroje Haas sa dodavaju na miesto pouZzivatela takmer
pripravené na prevadzku. Napriek tomu si vyZaduiju
Skoleného servisného technika, ktory dokonci intaldciu.
Pokyny pre instaldciu a servis sa dodavaju osobitne mimo

navodu na obsluhu.

3. Zabalenie stroja
Zabalenie stroja na zaslanie si vyZaduje rovnaky obalovy
material, ktory bol dodany spolocnostou Haas v pévodnej
zasielke. Balenie si vyZaduje vySkoleného servisného
technika, ktory dokondi inStalaciu. Pokyny na odoslanie
zasielky su dodavané osobitne mimo navodu na obsluhu.

4. Vlyradenie z prevadzky, rozobranie a likvidacia
Nepredpoklada sa, Ze pred odoslanim je potrebné stroj
rozobrat, da sa presuvat'v celku rovnakym spdsobom,
akym bol nainstalovany. Stroj je mozné vratit distributorovi
vyrobcu na likvidaciu. Viyrobca prijima akékolvek/vSetky
sUcasti na recyklaciu podla smernice 2002/96/ES.

5. Likvidacia po skonceni Zivotnosti
Likvidacia po skonceni Zivotnosti musi prebehnut'v stlade
s pravnymi predpismi a nariadeniami v regiéne, v ktorom
sa stroj nachddza. Ide o spolocnu zodpovednost viastnika a
predajcu stroja. Analyza rizik sa netyka tejto fazy.
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PRED SPUSTENIM STROJA SI PRECITAJTE

NEBEZPECENSTVO: Nikdy nevstupuijte do priestoru
obrabania, ak sa pohybuje alebo v pripade, Ze sa moZe
pohybovat. MdZe dojst k vaznemu zraneniu alebo
usmrteniu. Pohyb je moZny, ak je zapnuté elektrické
napajanie a stroj nie je v stave [EMERGENCY STOP]
(Nudzové zastavenie).

ZAKLADNA BEZPECNOST:
+  Tento stroj mbZe spdsobit'vazne zranenie.

+  Tento stroj je automaticky riadeny a moZe sa hocikedy
spustit.

*  Pred zacatim obsluhy stroja sa oboznamte s miestnymi
platnymi bezpetnostnymi predpismi a zakonmi tykajdcimi
sa bezpecnosti. V pripade potreby objasnenia urcitych
bezpelnostnych problémov nevahajte kontaktovat vasho
predajcu zariadenia.

*  Povinnostou maijitela stroja je zabezpecit, aby kazdy, kto
sa zUCasthuje inStalacie a prevadzky stroja, bol dokladne
oboznameny s inStaldciou, prevadzkou a bezpetnostnymi
pokynmi dodanymi spolu so strojom PREDTYM, ne7 dana
osoba pristUpi k praci na stroji. Vyhradna zodpovednost
za bezpecnost je na strane majitela stroja a 0sdb, ktoré
pracuju so strojom.

*  Priobsluhe stroja pouZivajte vhodnu ochranu zraku a
sluchu.

*  PouZivajte vhodné rukavice pri odstranovani spracovaného
materialu a Cisteni stroja.

*  Aksu okienka poSkodené alebo velmi poSkriabané,
vymerite ich.

*  Pocas prevadzky stroja nechajte bocné okienka zaistené
(ak s k dispozicii).

ELEKTRICKA BEZPECNOST:

*  Elektrické napdjanie musi splhat'poZzadované
elektrotechnické Specifikacie. Snaha o spustenie stroja z
iného zdroja méZe spdsobit vazne poSkodenie a rusi narok
na uplatnenie zaruky.

*  Elektricky panel ma byt uzavrety, kli¢ a zapadky na
ovladacej skrini musia byt neustale zaistené s vynimkou
inStalacie a udrzby. Vtedy mdzu mat pristup k panelu len
kvalifikovani elektrikari. Ak je hlavny vypinac zapnuty,
elektricky panel je pod napatim (vratane dosiek s obvodmi

a logickych obvodov) a niektoré komponenty pracuju pri
vysokych teplotdch. Preto je potrebna zvy3ena pozornost.
Ak je stroj nainstalovany, riadiaca skrina sa musi uzamknut
a klu€ méze byt pristupny len kvalifikovanym pracovnikom
Udrzby.

*  Neresetujte obvodovy isti¢, kym nezistite priCinu poruchy.
Odstrafovanie problémov so zariadenim a opravy
zariadenia mdzu uskutocriovat len vySkoleni servisni
pracovnici spolocnosti Haas.

*  Pred Uplnou inStaldciou stroja nestlacajte tlacidlo [POWER
UP] na visiacom ovladacom paneli, kym stroj nie je
poriadne nainstalovany.

BEZPECNA OBSLUHA:

NEBEZPECENSTVO: Pred otvorenim dveri skontroluijte,
€i sa vreteno prestalo otacat, aby ste predisli zraneniu.
V pripade straty vykonu bude dobeh vretena trvat ovela
dih3ie, kym sa zastavi.

+  Stroj nepouZzivajte bez toho, aby boli dvere uzavreté a
zamky na dverach fungovali spravne.

*  Pred zacatim obsluhy stroja skontroluijte, Ci nie su
poskodené diely a nastroje. Kazdy diel alebo nastroj, ktory
je poskodeny, musia opravneni pracovnici spravne opravit
alebo vymenit. Stroj nepouZzivajte, ak sa zd4, Ze niektory z
komponentov nefunguje spravne.

* Ak program beZi, nastrojovy revolver sa moze kedykolvek
neocakavane pohnut.

*  Nespravne upnuté obrobky obrabané pri vysokych
otackach alebo posuvoch mdzu byt vymrstené a prerazit
kryt. Nie je bezpetné obrabat' nadrozmerné alebo slabo
upnuté obrobky.

UPOZORNENIE: Manualne alebo automatické
zatvaranie dveri krytu je bodom mozného
priSkripnutia. Pri automatickych dverach je mozné
dvierka naprogramovat tak, aby sa automaticky
zatvarali, alebo stlacenim tlacidla otvorenia/
zatvorenia dvierok na visiacom ovladacom paneli.
Pri ruénom alebo automatickom zatvarani nedavajte
ruky ani privesky do dveri.
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Vyslobodenie osoby zachytenej v stroji:

Ziadna osoba by sa pocas prevadzky nemala nachadzat
vnutri stroja.

V nepravdepodobnom pripade, ked je osoba uvdznena
vnutri stroja, je potrebné okamtite stlacit'tlacidlo
nudzového zastavenia a osobu vyslobodit.

Ak sa osoba pricvikne alebo zamotd, je potrebné vypnuat
stroj; nasledne pohnite osami stroja pouZitim velkej sily v
smere potrebnom na uvolnenie osoby.

Obnovenie prevadzky po zaseknuti alebo zablokovani:

Dopravnika triesok - postupuijte podla navodu na Cistenie
na stranke servisu Haas (prejdite na www.haascnc.com

a kliknite na kartu Service). Ak je to potrebné, zatvorte
dvere a spustite dopravnik v opatnom smere, aby bolo
mozné dostat'sa k zachytenému obrobku alebo materidlu
a uvolnit'ho. PouZite zdvihacie zariadenie alebo pomoc pri
zdvihani tazkych a atypickych casti.

Zablokovanie nastroja a materialu/obrobku - zatvorte
dvere, stlacte tlacidlo [RESET] pre vymazanie a zobrazenie
alarmov. Rucne pomaly posurite os, aby nastroj a material
boli zarovnané.

Ak sa alarmy nevyresetuju alebo nedokazete odstranit
zablokovanie, obrétte sa so Ziadostou 0 pomoc na
podnikovd predajfiu spolocnosti Haas (HFO).

Pri praci na stroji dodrZujte tieto smernice:

Normalna prevadzka - poCas prevadzky stroja nechajte
dvere zavreté a ochranné kryty na svojom mieste (u
neuzavretych strojov).

Vkladanie a vyberanie obrobkov - pracovnik obsluhy otvori
dvere, prevedie Ulohu, zatvori dvere a potom stlaci tlacidlo
[CYCLE START] (spustenie automatického pohybu).

Nastavenie Uloh obrabania - po dokonceni nastavenia
otocte klU¢ nastavenia do rezimu zamknutia nastavenia
a vyberte ho.

Udrzba/cistenie stroja - pred vstupom za kryt stlatte
tlacidlo nudzového zastavenia [EMERGENCY STOP] alebo
tlacidlo vypnutia elektrického napdjania stroja [POWER
OFF].

Vkladanie a vyberanie nastrojov - pracovnik obsluhy

stroja vojde do priestoru stroja z dévodu vkladania

alebo vyberania nastrojov. Pred vykonanim prikazu pre
automaticky pohyb (napriklad [NEXT TOOL],[TURRET FWD],
[TURRET REV]) je nutné, aby ste celkom opustili tento
priestor.
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BEZPECNOST SKLUCOVADLA:

NEBEZPECENSTVO: Nespravne upnuté alebo velmi velké

diely méZu byt' vymrStené a mdézu spdsobit' usmrtenie.

*  NeprekraCujte menovitu rychlost skfuCovadla. VysSie
otacky znizuju upinaciu silu sklu¢ovadla.

*  Nepodoprety koniec tyCe nesmie tr€at'za taznu rdrku.

+  TyZdenne maZte Celuste sklu¢ovadla. DodrZujte pokyny
vyrobcu skiucovadla tykajuce sa pravidelnej udrzby.

«  Celuste sklutovadla nesmu vy¢nievat za vonkajsi priemer
sklucovadla.

*  Neobrabajte obrobky vacsie nez je skiucovadlo.

*  DodrZiavajte vSetky varovania vyrobcu sklucovadla tykajuce
sa skluovadla a postupov upnutia obrobkov.

*  Nazabezpeclenie upnutia obrobku takym spésobom,
aby nedoslo k jeho deformacii, je nutné spravne nastavit
hydraulicky tlak.

*  Nespravne upnuté obrobky mézu pri vysokych otackach
prerazit bezpecnostné dvere. Z dévodu ochrany obsluhy,
ktord vykonava nebezpecné operdcie (napr. sdstruZenie
nadrozmernych alebo slabo upnutych obrobkov), je
potrebné zniZit otacky vretena.

Pravidelna kontrola bezpecnostnych prvkov stroja:
+  Skontrolujte, & mechanizmus zamykania dveri spravne
zapada a funguje.

+  Skontrolujte, &i bezpefnostné oknd a kryty nie su
poskodené a Ci spravne tesnia.

+  Skontrolujte, &i su v3etky panely krytu na mieste.
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Kontrola bezpe€nostnych zamok dveri:

«  Skontrolujte zamku dveri, overte, ¢i kii¢ zamky dveri nie je
ohnuty, nespravne zarovnany a Ci su vsetky upinacie prvky
nainstalované.

«  Skontroluijte, ¢&i samotna zamka dveri nevykazuje Ziadne
zndmky prekazky alebo nespravneho zarovnania.

* OkamZite vymerite komponenty systému bezpecnostnych
zamkov dveri, ktoré nespliaju tieto kritéria.

Overenie bezpecnostnych zamkov dveri:

«  Kedje stroj v prevadzkovom reZime, zatvorte dvierka stroja,
roztocte vreteno na 100 RPM, zatiahnite dvere a overte, Ci
sa dvere otvoria.

KONTROLA A TESTOVANIE KRYTU STROJAA

BEZPECNOSTNEHO SKLA:

Bezna kontrola:

« Zrakom skontroluijte, Ci kryt a bezpecnostné sklo nevykazuju
akékolvek znamky deformacie, zlomenia alebo iného
poskodenia.

Oknd Lexan vymerite kazdych 7 rokov, alebo ak su
poskodené alebo nadmerne poskriabané.

« Udrziavajte vSetky bezpecnostné skla a okna stroja Cisté, aby
bol mozny dobry pohlad do stroja pocas prevadzky.

« Kazdy den je potrebné vykonavat'vizualnu kontrolu
umiestnenia krytu stroja na overenie v3etkych panelov.

Skusanie krytu stroja:
* Nie je potrebné ski3anie krytu stroja.
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Environmentalne obmedzenia stroja

Nasleduijuca tabulka obsahuje obmedzenia v oblasti Zivotného
prostredia pre
bezpecnU prevadzku:

Zivotné prostredie (poufZitie len vnutri)

MINIMUM MAXIMUM
Prevadzkova teplota 41 °F (5.0 °Q) 122 °F (50.0 °C)
Skladovacia teplota -4°F(-20.0°C) 158 °F (70.0 °C)

Okolita vinkost’
kondenzacie

20 % relativna vihkost, bez

90 % relativna vlhkost, bez
kondenzacie

Vyska Hladina mora

6 000 ft. (1829 m)

POZOR: Stroj neprevadzkujte vo vybuSnom prostredi
(vybusné vypary a/alebo castice).

Stroj s balikom robota Haas

Prostredie strojov a robotov je urcené ako strojarska
dielna alebo priemyselna inStalacia. Osvetlenie obchodu je
zodpovednostou pouZivatela.

Urovne hlugnosti stroja

UPOZORNENIE: Chraiite svoj sluch pred poskodenim
zapri€inenym chodom stroja. PouZivajte ochranu
sluchu, zmeiite nastavenie stroja (nastroje, otacky
vretena, rychlost posuvu, upnutie, naprogramovani
drahu), aby sa znizila hlu€nost; alebo pocas obrabania
obmedzte pristup ku stroju.

Typické Urovne hluku na pozicii obsluhy pocas obvyklej
prevadzky su nasledujuce:

e Merana hladina hluku, vaZené k osi A je 69,4 dB
alebo niZSia.

e Okamzita hladina hluku, vazené k osi C je 78,0 dB
alebo niZSia.

e LwA (hladina akustického tlaku vazena k osi A) je 75,0 dB
alebo nizsia.
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POZNAMEKA: Skutocné hladiny hluku pri obrabani materialu
st vyznamne ovplyvnené volbou materidlu, reznych nastrojov,
rychlosti a posuvov, upnutia obrobku a inych faktorov. Tieto
faktory sa liSia podla nastavenia stroja a zavisia od pouzivatela,
nie od spolo¢nosti Haas Automation Inc.
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Bezobsluzna operacia

Uplne uzavreté CNC stroje Haas sd uréené pre bezobsluznd
prevadzku. Napriek tomu proces obrabania nemoze byt
bezpelny, ak sa nesleduije.

Maijitel prevadzky je zodpovedny za bezpecné nastavenie stroja
a pouZivanie najlepsich moznych postupov pri obrabani, preto
je tieZ zodpovedny za riadenie vylepSovania pouZitych metdd.
Aby sa zabranilo poskodeniu stroja, zraneniam alebo stratam
na Zivotoch, ste povinny sledovat proces obrabania, ak dojde k
nebezpenému stavu.

Napriklad, ak existuje vzniku poZiaru z dévodu opracovavaného
materialu, potom musi byt pre zniZenie rizika zranenia
pracovnikov, poskodenia zariadenia a budovy nainstalovany
vhodny protipoZiarny systém. Predtym, neZ sa stroje mozu
nechat beZat bez dozoru, je nutné kontaktovat vhodného
$pecialistu, ktory nainstaluje nastroje na monitorovanie.

To je doleZité hlavne pre vyber monitorovacieho zariadenia,
ktoré mdze okamZite zistit problém a vykonat'vhodnu ¢innost
bez ludského zasahu.
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3.5 | SUSTRUH - PRAVIDLA DVER{

Obmedzenia rezimu Run (Vyroba)/Setup (Nastavenie)

Vetky stroje Haas su vybavené zamkom dveri obsluhy a
vypinacom na kIu¢ na boku visiaceho ovladacieho panelu
sllZiaceho na zablokovanie a odblokovanie rezimu Nastavenie.
Vo vSeobecnosti stav reZimu Nastavenie (zablokovany alebo
odblokovany) ovplyvriuje spdsob obsluhy stroja v pripade, Ze su
dvere otvorené.

ReZim Nastavenie ma byt vacSinou odblokovany (prepinac
kltca v zvislej zamknutej polohe). V reZime chodu a nastavenia
st dvere krytu pocas vykonavania CNC programu, otacania
vretena alebo pohybu osi zavreté a zamknuté. Ak stroj nie je v
pracovnom cykle, dvere sa automaticky odomknu. Ak st dvere
otvorené, vacSina funkcii stroja nie je k dispozicii.

Ak je odomknuty, rezim Nastavenie umoZnuje pracovnikom
odbornej obsluhy pristup k stroju za Ucelom nastavenia stroja.
V tomto rezime je ¢innost'stroja zavisla na tom, Ci su dvere
otvorené alebo zatvorené. Nasledovné tabulky obsahuiju sihrn
rezimov a funkii.

POZNAMKA: Vietky tieto podmienky platia, ak dvere sd
otvorené a zostavaju otvorené pred ukonom, pocas neho a po
vykonani tkonu.

NEBEZPECENSTVO: Nesnajte sa zrusit bezpe¢nostné funkcie.

Ak by ste tak urobili, prevadzka stroja by mohla byt nebezpecna
a zaruka by stratila platnost.
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3.5 | SUSTRUH - PRAVIDLA DVER{

Obmedzenia rezimu chodu/nastavenia sustruhu

FUNKCIA STROJA REZIM RUN (Vyroba) REZIM SETUP (Nastavenie)
Pohyb konika vpred, stiahnutie, rychloposuv Nedovoleny. Nedovoleny.
Prid vzduchu zap. Nedovoleny. Nedovoleny.
Rucny posuv osi pomocou rukovdte posuvu zavesného panela Nedovoleny. Dovoleny.
Ruény posuv osi pomocou rukovate RJH Nedovoleny. Dovoleny.
Ru€ny posuv osi pomocou otocného gombika RJH Nedovoleny. Nedovoleny.
Posuv osi pomocou ru¢ného posuvu E-ruéného kolesa Nedovoleny. Dovoleny.
Posuv osi pomocou koliskovych prepinacov E-rucného kolesa Nedovoleny. Nedovoleny.
Rychloposuv osi pomocou koliskovych prepinacov E-ru¢ného kolesal Nedovoleny. Nedovoleny.
Rychloposuv osi pomocou vychodzej G28 alebo druhej vychodzej polohy Nedovoleny. Nedovoleny.
Navrat do nulovej polohy osi Nedovoleny. Nedovoleny.
Akcie nastavenia podavaca tyci Nedovoleny. Nedovoleny.
Akcie nastavenia tlacnika tyce Nedovoleny. Nedovoleny.
Dopravnik triesok CHIP FWD / REV Nedovoleny. Nedovoleny.
Upinka a odopnutie sklu¢ovadla Povolené Povolené
Tlacidlo COOLANT (Chladiaca kvapalina) na visiacom paneli Nedovoleny. Dovoleny.
Tlacidlo COOLANT (Chladiaca kvapalina) na RJH. Nedovoleny. Dovoleny.
Os C odpojend Povolené Povolené
Os C zapojena Nedovoleny. Nedovoleny.
Zapnutie vysokotlakovej chladiacej kvapaliny (HPC) Nedovoleny. Nedovoleny.
Rucny posuv vretena Nedovoleny. Nedovoleny.
Orientacia vretena Nedovoleny. Nedovoleny.
Predchédzajuci nastroj (RIH) Nedovoleny. Nedovoleny.
Stiahnutie, vysunutie zachytavaca obrobkov Nedovoleny. Nedovoleny.
Stiahnutie, vysunutie ramena sondy Nedovoleny. Nedovoleny.
Spustite program, tlacidlo CYCLE START (spustenie cyklu) na visiacom paneli Nedovoleny. Nedovoleny.
Spustite program, tlacidlo CYCLE START (spustenie cyklu) na RIH Nedovoleny. Nedovoleny.
Tlacidlo vretena FWD/REV na visacom ovlddacom paneli. Nedovoleny. Nedovoleny.
Tlacidlo vretena FWD/REV na RJH. Nedovoleny. Nedovoleny.
Vymena néstrojov ATC FWD] / ATC REV. Nedovoleny. Nedovoleny.
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3.6 | SUSTRUH - BUNKY ROBOTA

Robotické komory

Stroj v robotickej bunke méze spustit' program, kym su dvere
otvorené, bez ohladu na polohu kltca Spustenie-Nastavenie.
Kym su dvere otvorené, otacky vretena st obmedzené na
spodny limit otacok alebo nastavenie 292, Limit otacok vretena
na otvorenie dveri. Ak su dvere otvorené, kym su otacky vretena
vysSie ako limit, vreteno bude spomalovat'na limitné otacky.
Zatvorenie dveri vymaZze limit a obnovia sa naprogramované

otacky.

Tento stav s otvorenymi dvermi je dovoleny len za predpokladu,
Ze robot komunikuje s CNC strojom. Bezpecnost oboch strojov
ma za normalnych okolnosti na starosti rozhranie medzi
robotom a CNC strojom.
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3.6 | SUSTRUH - BUNKY ROBOTA

Balik robota Haas

Pracovna bunka navrhnuta spolo¢nostou Haas pozostavajuca
z CNC stroja a robota bola vyhodnotena z hladiska suladu s
poZiadavkami CE. Zmeny alebo variacie konstrukcie buniek
Haas by sa mali vyhodnotit'z hladiska zhody s platnymi
normami a su zodpovednostou pouzivatela/integratora.

Robot je ovladany strojom CNC, s ktorym je sparovany.
Nereaguje na Ziadne externé prikazy, pretoZe by to mohlo
sposobit nebezpetné podmienky. Nenechavaijte sietové
pripojenie pripojené k ovliddacu robota. Nie je povolené Ziadne
dialkové ovlddanie.

ReZim Chod

Ak je systém v reZime Chod, odomknutie blokovacieho
zariadenia a otvorenie brany zastavi vSetok pohyb a Ziadny
pohyb sa neméze spustit, kym sa nezatvori a nezablokuije.

ReZim Nastavenie

Ak je systém v reZime Nastavenie, obmedzeny pohyb, ako
napriklad rucny posuv osi robota, je mozné vykonat na
naprogramovanie drahy pohybu robota, zdvihanie polohy,
nastavenie stredového bodu nastroja robota (korekcia),
vloZenie a zdvihnutie obrobkov z vretena alebo drZiaka
obrobkov v stroji atd. Program robota bude tiez schopny
pracovat' pomaly, aby bolo moZné zistit naprogramovanu drahu
robota.

POZNAMKA: Maximalna rychlost robota v reZime nastavenia
je7,9in/s (200 mm/s).

Pohyb robota

Manudlny pohyb je povoleny iba v reZime nastavenia a
odporuca sa len pri obmedzenej rychlosti pohybu. Vysoka
rychlost je povolena, ale kvdli bezpecnosti obsluhy je potrebna
vzdialenost'500 mm. VyZaduje si to nastavenie a overenie zén
DCS/zékazu vstupu.

Osvetlenie

Uroven osvetlenia Glohy, ktora sa vyZaduje pri indtalacii robota,
zabezpedi koncovy pouZzivatel. Robot nevyZaduje Ziadne
osvetlenie. PouZivatel vSak bude potrebovat'svetlo na vkladanie
alebo vykladanie obrobkov alebo vykondvanie udrZby alebo
servisu.

Instalacia

Postup instaldcie balika robota Haas najdete na webovej
stranke. Tento postup popisuje a overuje funkcnost spustacieho
zariadenia pri inStaldci, t. j. tlacidla a spdsob poufZitia dialkove;
rukovati runého pomalého posuvu krokovanim. Naskenujte
nizSie uvedeny kéd mobilnym zariadenim, aby ste presli priamo
na tento postup.

BALiK ROBOTA HAAS 1 - INSTALACIA SUSTRUHU

*Robot Haas - FANUC
Dual Check Safety (DCS)
KaZdy robot Haas je
vybaveny systémom DCS
spolocnosti FANUC. To
umoZziuje pouZzivatelovi
definovat' obmedzenia
rychlosti a polohy robota. Ak
robot prekrodi tieto limity,
DCS zastavi robot a odpoji
napajanie motorov.

POZNAMKA: Skontrolujte sprévne nastavenie zén DCS v ¢ase
inStalacie robota a kazdych 6 mesiacov. Po nastaveni novej
Ulohy by sa malo tieZ overit. Naskenuijte nizSie uvedeny kod
mobilnym zariadenim, aby ste presli priamo na tento postup.
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3.6 | SUSTRUH - BUNKY ROBOTA

Balik robota Haas

ROBOT HAAS - FANUC DUAL CHECK SAFETY (DCS) - NASTAVENIE

Operation (Prevadzka)

Odporucania tykajuce sa OOP, okrem iného aj vratane rukavic na ochranu pred ostrymi hranami
a trieskami, okuliarov na ochranu oci, topanok s ocelovou Spickou atd. pri manipulacii s dielmi
alebo nakladani/vykladani dielov, s ktorymi robot manipuluje.

VYSTRAHA: Strata tlaku vzduchu moZe spdsobit, Ze uchopova¢ umozni, aby sa upnuty obrobok
vySmykol alebo spadol. PouZivatelia by mali skontrolovat uchopovace, ktoré si zakupia, a urcit,
ako budu reagovat na stratu vykonu alebo tlaku vzduchu, aby vedeli, ako minimalizovat akékolvek
potencidlne nebezpecenstvo. Robot Haas - Rychla tvodna prirucka sa nachadza na webovej
stranke. Tento postup pomoze pouZivatelovi nastavit' Glohu s robotom Haas. Naskenuijte nizSie
uvedeny kod mobilnym zariadenim, aby ste presli priamo na tento postup.

ROBOT HAAS - STRUCNY SPRIEVODCA

3.7 | SUSTRUH - ODSAVANIE HMLY/VYPRAZDNENIE KRYTU

Odsavanie hmly/vyprazdnenie krytu

Niektoré modely majui namontované vybavenie, ktoré Vlastnik/obsluha prebera vietku zodpovednost za montaz
umoZziuje na stroj pripojit odsavanie aerosélu. systému odvadzania aerosolov.

K dispozicii je tieZ volitelny systém odsavania plynov z priestoru
pod krytom, ktory pomaha udrzat'aerosél mimo krytu stroja.
Je wlucne na vlastnikovi/obsluhe, aby stanovili, ¢i a aky

typ odsavania aeros6lu bude pre dané pouZitie vyhovovat
najlepSie.
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3.8 | SUSTRUH - BEZPECNOSTNY LIMIT VRETENA

Bezpecnostny limit vretena

Zatinajuc vo verzii softvéru 100.19.000.1100, do riadenia bol
pridany bezpecnostny limit vretena.

Tato funkcia zobrazi varovnu spravu pri stlaceni tlacidla [FWD]
alebo [REV] a ked budu predtym nastavené otacky vretena vysSie
ako parameter maximalnej manualnej rychlosti vretena. Stlacenim
tlacidla [ENTER] prejdite na predtym nastavené otacky vretena

alebo stla¢enim [CANCEL] akciu zruste.

STROJ/VRETENO MAXIMALNE
MoZNosT MANUALNE
OTACKY VRETENA
L 1000
ST-10 az ST-20 2000
ST-30az ST-35 1500
ST-40 750
Pohanany nastroj 2000

POZNAMEKA: Tieto hodnoty nie je mozné zmenit.

Operation: MEM

Z0.0616:

X1.45;

G1 X1.3631 F0.01:
X1,25 Z0.005;

X-0.0625 F0.009;
X0.0506 Z0.0616 F0.01;
GO X1.65:

Z0.2169;

(ROUGH OD STEP 1)

G99;

G18; 1
GO X1.45 Y0. 20.2169;

Z0.0312;

X1.1724;

G1 X1.13 Z0.01 FO.01;

20.305;

G3X1.1524 Z-0.312 1-0.0235 K-0.0507;
G1 X1.1559 Z-0.3135:

X1,1592 Z-0.3151;

G3X1.18 Z-0.3406 1-0.0281 K-0.0263;
Gl Z-0.3413:

Z-0.3912;

X1.1798 Z-0.394;

G1 X1.13 Z-0.442;
Z-0.8957;
X1.25:

G3X1.1679 Z-0.4116 |-0.0398 K0.0035;

423/ 01:52:48

...009 DEAD AR BRAKE...

Main Spindle

Spindle Load(%)

4 Spindle Speed:
@ Spindle Power:
Surface Speed:
Overrides Chip Load:
Feed Rate:
Feed: 100%
Spindle: 100% Active Feed:
Rapid: 100%

Warning

Main Spindle:
2500 RPM
Is over the safe speed limit.

GOl Linear Feed Motion
G99 Feed Per Revolution
G40 Cancel Tool Nose Compensation
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
Doo Hoo M8s

Ti0l

= odles

Continue with commanded speed?

RPM

FPM
IPT
IPR
IPR

= . 0%

Yes [ENTER]

|| No [CANCEL] |

o e Progra

Tool: 1

Offset: 1

Type: None

Tool Group: ------
Max Load: 0

Life: T00%

nt
off

01

Live Tool

(IN)
X 1.2508 | Ml -
Wy 0.0000 [Jmmm——" -
z 0.0054 [Jmmm—" -
We 0.0 (j— L]
L — -

Timers And Counters

This Cycle: 0:00:02
Last Cycle: 0:00:02
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0
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3.9 | SUSTRUH - MODIFIKACIE STROJA

|
Upravy stroja

Spolocnost' Haas Automation, Inc. neruci za Skody sposobené
zmenami, ktoré vykonate na vasom (vasich) stroji(och) s
dielmi alebo stpravami, ktoré nie su vyrobené, ale predavané
spolo¢nostou Haas Automation, Inc. PouZitie takych dielov
alebo suprav méZe zrusit platnost vasej zaruky.

Niektoré diely alebo stpravy vyrobené alebo preddvané
spolocnostou Haas Automation, Inc. sa povazuiju za
inStalovatelné pouzivatelom. Ak si zvolite nainStalovat tieto diely
alebo supravy sami, nezabudnite si precitat cely suvisiaci navod
na inStaldciu.

Pred zaCatim sa uistite, Ze ste pochopili postup a ako ho
uskutoCnit'bezpecne. Ak mate nejaké pochybnosti o vasej
schopnosti uskutocnit' postup, poZiadajte o pomoc podnikovu
predajfiu spolonosti Haas.
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3.10 | SUSTRUH - NESPRAVNE CHLADIACE KVAPALINY

Nespravne chladiace kvapaliny

Chladiaca kvapalina je dbleZitou sucastou mnohych operacii
obrabania. Ak je spravne pouzivana a vykonavana jej drzba,
chladiaca kvapalina moZze zlepsit konecnu kvalitu povrchu
obrobku, predlZit Zivotnost nastroja a ochranit komponenty
stroja pred koréziou a inym poskodenim. Nespravne chladiace
kvapaliny ale m6Zu spdsobit'vyznamné poSkodenie vasho
stroja.

Také poSkodenie moze spdsobit neplatnost zaruky, ale méze

tieZ vytvorit' nebezpecné podmienky vo vaSej dielni. Napriklad
chladiaca kvapalina unikajuca cez poSkodené tesnenia moze

spdsobit' nebezpecenstvo poSmyknutia.

Nespravne pouZzivanie chladiacej kvapaliny zahfiia, okrem
iného, nasledovné:

*  NepoufZivajte obycajnu vodu. To spdsobuje koréziu
komponentov stroja.

*  NepouZivajte horlavi chladiacu kvapalinu.

*  NepouZivajte chladiace kvapaliny vyrobené z mineralnych
olejov alebo lahkych mineralnych olejov. Tieto produkty
mozu poSkodit' gumové tesnenia a rurky v celom stroji.
Ak pouZivate minimalne mnoZstvo maziva na obrabanie
zasucha, pouZzivajte len odporuicané oleje.

Strojova chladiaca kvapalina musi byt rozpustna vo vode, teda
synteticka alebo synteticko-olejova chladiaca kvapalina alebo
mazivo.

POZNAMKA: Nezabudnite na spréavnu starostlivost o zmes
chladiacej kvapaliny, aby bola koncentrdcia chladiacej kvapaliny
na prijatelnych drovniach. Nespravne udrZiavané zmesi
chladiacich kvapalin méZu sposobit skorodovanie reznych
komponentov. Zaruka sa nevztahuje na poSkodenie hrdzou.

Ak mate otazky tykajlce sa chladiacej kvapaliny, ktort
planujete pouzit, poZiadajte o radu podnikovu predajiu
spolocnosti Haas alebo predajcu chladiacej kvapaliny.
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3.11 | SUSTRUH - BEZPECNOSTNE STITKY

Bezpecnostné Stitky

Zavod Haas umiestni na vas stroj Stitky pre rychle oboznamenie
sa s moznym nebezpecenstvom. Ak sa Stitky poskodia

alebo opotrebuju, alebo je z dévodu upozornenia na zvlast
nebezpecné miesto potrebny dalsi Stitok, kontaktujte
podnikovu predajriu spolocnosti Haas.

POZNAMKA: Nikdy nemefite ani neodstrariujte Ziadny
bezpelnostny Stitok alebo symbol.

Nezabudnite sa oboznamit'so symbolmi bezpecnostnych
Stitkov. Symboly sliZia na rychle informovanie o nasledovnom:

«  Zity trojuholnik - popisuje nebezpecenstvo.

+  Cerveny kruh s pre€iarknutim - popisuje zakizand
cinnost.

e Zeleny kruh - popisuje odporucanu ¢innost.

+  Cierny kruh - poskytuje informacie o stroji alebo
prisluSenstve.

Priklad symbolov bezpecnostnych Stitkov:

[1] Popis nebezpecenstva,
[2] Zakazana Cinnost,
[3] Odporacana cinnost.

Ostatné Stitky najdete na vaSom stroji v zavislosti od modelu
a nainstalovanej pridavnej vybavy. Nezabudnite si precCitat'a
pochopit'tieto Stitky.
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3.11 | SUSTRUH - BEZPECNOSTNE STITKY

Symboly nebezpetenstva - Zlté trojuholniky

* Pohyblivé diely m6Zu namotat, zachytit rozmliazdit alebo
odrezat Cast odevu alebo tela.
% * Vetky Casti svojho tela udrZujte mimo Casti stroja, ktoré sa

pohybuju alebo u ktorych je moZnost, Ze sa budi pohybovat.
Pohyb je mozny, ak je zapnuté elektrické napajanie a stroj nie je
vstave [EMERGENCY STOP] (Ntidzové zastavenie).

+ Zaistite volny odev, vlasy a pod.

* Nezabudnite, Ze zariadenia s automatickym ovladanim sa m6Zu
kedykolvek spustit.

* Zo zadnej strany taznej rdrky nevysdvajte koniec tyce bez
podopretia. Nepodopreta ty¢ sa mdZe ohnut a rozkmitat.
Kmitajlca ty¢ mdze spdsobit vaZne zranenie alebo usmrtenie.

* Regenerator pouZiva pohon vretena na rozptylenie nadbytocnej
energie a modZe byt horuci.
~ «V okoli regeneratora budte ostraZiti.

* Na stroji sa nachadzaji komponenty pod napétim, ktoré mozu
spodsobit zasah elektrickym pradom.
" =V okoli komponentov pod napétim budte vZdy ostraZiti.

* Na stroji sa nachadzaji komponenty pod napdtim, ktoré mozu
sposobit oblkovy blesk a zasah elektrickym pradom.

+ Davajte pozor, aby ste sa vyhli otvaraniu elektrickych krytov,
pokial komponenty nie st odpojené od napdjania alebo ak
neméte oblecené vhodné osobné ochranné prostriedky.
Hodnoty obltkového blesku st uvedené na Stitku.

* Pocas obrabania sa mdzu tvorit nebezpecné triesky, prach alebo
hmla. Je to spdsobené obrabanymi materialmi, pouZitymi
kvapalinami na opracovanie kovov a reznymi nastrojmi a
rychlostou obrabania/podavania.

* Je Ulohou majitela/prevadzkovatela stroja zistit, Ci si potrebné
osobné ochranné prostriedky, ako ochranné okuliare alebo
respirator, a tiez ¢i je potrebny systém odsavania hmly.

* Niektoré modely st prispdsobené pre pripojenie odsavania
hmly. Vidy si preditajte a pochopte karty bezpecnostnych
Gdajov (SDS) materidlu obrobku, reznych nastrojov a kvapaliny
na opracovanie kovov.

+ Vzdy bezpecne upnite obrobky do skiu¢ovadla alebo kliestiny.
Spravne upevnite Celuste sklucovadla.

« Zaistite volny odev, vlasy, Sperky a pod. NepouZivajte rukavice
okolo rotujlcich Casti stroja. MdZete byt vtiahnuti do stroja, ¢o
by spdsobilo vazne zranenie alebo usmrtenie.

* Automaticky pohyb je mozny, ak je zapnuté elektrické napajanie
astroj nie je v stave [EMERGENCY STOP] (Ntidzové
zastavenie).

Ostatné bezpecnostné informacie

DOLEZITE: Ostatné Stitky najdete na vasom stroji v zavislosti od
modelu a nainStalovanej pridavnej vybavy. Nezabudnite si precitat'a
pochopittieto Stitky.

Symboly zakézanych Cinnosti - €ervené kruhy s pretiarknutim

@ * Nikdy nevstupuijte do priestoru stroja za krytom, ak sa stroj

moZe automaticky uviest do pohybu.

+ Ak musite vojst za kryt stroja, aby ste vykonali nejaké ¢innosti,
stlacte tlacidlo [EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie) alebo
vypnite stroj. Na visiaci ovladaci panel umiestnite bezpecnostny
Stitok, aby ste upozornili inych fudi, Ze sa nachadzate vo vnutri
stroja za krytmi a Ze nesmu zapinat alebo prevadzkovat'stroj.

AN
@ * Neobrdbajte keramiku.
>

* NepouZivajte nadstavce Celusti skiuCovadla. Nevystivajte celuste
sklu€ovadla za Celo skluovadla.

W * Nezasahuijte rukami a telom do priestoru medzi konikom a
i upinacom obrobku, ak je mozny automaticky pohyb.

* Ako chladiacu kvapalinu nepouZivajte ¢ist( vodu. Voda sposobi
koréziu komponentov stroja.

« VZdy pouZivajte protikorézny koncentrat chladiacej kvapaliny s
vodou.

@

Symboly zakézanych Cinnosti - €ervené kruhy s pretiarknutim

» Dvere stroja nechvajte vzdy zavreté.

* Ak ste v blizkosti stroja, vZdy noste bezpe¢nostné okuliare.

+ Odletujice triesky mozu sposobit poskodenie zraku.

+ Ak sa nachadzate v blizkosti stroja, vZdy noste chranice sluchu.
* Hluk stroja mdze presiahnut 70 dBA.

* Preitajte si a pochopte navod na obsluhu a iné pokyny
sQvisiace s vasim strojom.

* Pravidelne maZte a udrziavajte sklucovadlo. DodrZujte pokyny
vyrobcu.

O O

Informatné symboly - Cierne kruhy

@ Dodrzujte odporucanu koncentraciu chladiacej kvapaliny.
— ,Chudobna” zmes chladiacej kvapaliny (menej koncentrovana,
neZ je doporucené) nemusi dcinne zabranit korézii komponentov

stroja.

,Bohatd" zmes chladiacej kvapaliny (viac koncentrovand, nez

je doporucené) plytva koncentratom chladiacej kvapaliny bez
dalSieho UZitku oproti odporucanej koncentracii.
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4.1 | SUSTRUH - ZAVESNY OVLADACI PANEL

Prehlad visacieho ovladacieho panela

Visiaci ovladaci panel je hlavné rozhranie vasho stroja Haas. To
je miesto, na ktorom programujete, spUstate a zastavujete CNC
projekty obrabania. Tato cast o orientacii visiaceho ovladacieho

panelu popisuje iné Casti visiaceho panelu:

* Visiaci €elny panel

* Prava, horna a spodna €ast'visacieho panelu

e Klavesnica

¢ Tlacidla funkcie/kurzora

* Tlacidla displeja/rezimu

¢ Tlacidla ciselné/abecedné

* Tlacidla ru€ného posuvu/zrusenia
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4.2 | SUSTRUH - VISACI CELNY PANEL

Ovladacie prvky celného panelu

NAzov OBRAZOK FUNKCIA
ZAPNUTIE NAPAJANIA I Zapina elektrické napajanie stroja.
VYPNUTIE NAPAJANIA O Vypina elektrické napdjanie stroja.

Stlacenim tohto tlacidla sa zastavia pohyby v3etkych osi, zablokuju sa
servopohony, zastavi sa vreteno, menic nastrojov a vypne Cerpadlo
chladiacej kvapaliny.

NUDZOVE ZASTAVENIE

»

+ PouZiva sa na ru¢ny pomaly posuv osi (vyber v rezime HANDLE JOG
(Rukovat krokovania). Pri editovani sa tieZ moZe poufZit na listovanie
programovym kddom alebo polozkami menu.

Spusta program. Toto tlacidlo sa tieZ pouZiva na spustenie simuldcie
SPUSTENIE CYKLU programu v grafickom rezime.

Pocas programu zastavi pohyb v3etkych osi. Vreteno beZi aj nadalej.
ZASTAVENIE POSUVU O Stlacenim tlacidla CYCLE START (Spustenie cyklu) zruste.

RUKOVAT RUCNEHO
POSUVU

Névod na obsluhu ststruhu 2023 | 31



4.2 | SUSTRUH - VISACI CELNY PANEL

Prava strana zavesného ovladacieho panela a horné panely

NAZOV OBRAZOK FUNKCIA

usB

Do tohto portu je mozné zasunut' kompatibilné USB zariadenia. Ma
odoberatelné veko proti prachu.

7ABLOKOVANIE = a V zablokovanej poIohg tento prepinac klica .z,abranUJe Zmenam
fh programov, nastaveni, parametrov a korekcii.

PAMATE

5 a V zablokovanej polohe tento prepinac kiti¢a odblokuje vSetky
REZIM SETUP " /h bezpetnostné

(Nastavenie) funkcie stroja. Odblokovanie umozni zmenu nastaveni (blizSie podrobnosti
najdete v tomto navode v ¢asti ,Re7im nastavenia” v odseku Bezpe¢nost')

‘ 2 Stlacenim rychlo premiestnite vSetky osi do siradnic uvedenych v

DRUHA VYCHODZIA nastaveniach 268 - 270. (Podrobnosti najdete v Casti ,Nastavenia 268--
POLOHA 270" v Casti Nastavenia tohto ndvodu).
) -
AUTOMATICKE DVERE E Stlacenim tohto tlacidla otvorte alebo zatvorte automatické dvere (ak st vo
POTLACIT g
vybave).
, Tieto tlacidla prepinaju vnatorné pracovné osvetlenie a intenzivne
PRACOVNE osvetlenie (ak je vo vybave).
OSVETLENIE

Horna strana visacieho ovladacieho panelu

SIGNALNY MAJAK S VYSTRAZNYM SVETLOM
Poskytuje rychle vizualne potvrdenie aktudlneho stavu stroja. Existuje pat rozli¢nych stavov vystrazného svetla:

Stav svetla Vyznam
Off (Vyp.) Stroj bezi naprazdno.
Stéle zelené svetlo Stroj beZi.
Zelené blikajuce svetlo Stroj je zastaveny, ale pripraveny.
Pre pokraCovanie sa vyZaduje vstup pracovnika obsluhy.
Cervené blikajice svetlo Doslo k chybe alebo bol stroj ntidzovo zastaveny
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4.3 | SUSTRUH - KLAVESNICA

Klavesnica

Tlacidla kldvesnice st zoskupené
do nasledovnych funkcnych
oblasti:

1. Funkcia

2. Kurzor

3. Displej

4.ReZim

5. Ciselna

6. Abecedna

7. Ru€ny pomaly posuv

8. Manualna regulacia/
potlacenie

Vstup specialneho
symbolu

Niekolko Specidlnych symbolov
nie je na klavesnici.

w
I N
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NAzov SYMBOL
_ poddiarkovnik
A strieska
~ vinovka
{ otvéracia zlo7it4 zatvorka
} zatvéracia zloZit4 zatvorka
\ spatna lomka
| 2visla Ciarka
< mensie ako
> vacsie ako

Ak chcete vloZit Specidlne symboly, vykonajte tieto
kroky:

1. Stlatte LIST PROGRAMS (Zoznam programov) a
zvolte pamatové zariadenie.

2. Stlacte F3.
3. Vyberte Specidlne symboly a stlacte ENTER.

4. Zadajte Cisslo kdpie stvisiaceho symbolu pre
VSTUP: ty€.

Napriklad, ak chcete zmenit'nazov adresara na
MO)_ADRESAR:

1. Oznacte adresar s nazvom, ktory
chcete zmenit.
2. NapiSte MO).
3. Stlacte F3.
4. Vlyberte SPECIALNE SYMBOLY a stlacte ENTER.
5. Stlacte 1.
6. NapiSte ADRESAR.
7. Stlacte F3.

8. Viyberte PREMENOVAT a stlacte ENTER.
orientacia
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4.4 | SUSTRUH - TLACIDLA FUNKCIi/KURZORA

Funkcné tlacidla

Zoznam funkénych tlacidiel a ich funkcii

NAzov KEY FUNKCIA
Resetovat RESETOVAT Maze poplasne signaly. MaZe zadany text. Zrusi Standardné hodnoty, ak je
nastavenie 88 ZAP.
Spustenie SPUSTENIE Vracia v3etky osi do nulovej polohy a inicializuje riadiaci systém stroja.
Obnova OBNOVA Zadava reZim obnovy menica nastroja.
F1-F4 F1-F4 Tieto tlacidla maju rézne funkcie v zavislosti od aktivnej zalozky.
Rozmer priemeruX | [X DIAMETER MEASURE] Zaznamenava korekcie posunu nastroja v osi X na strane korekcii pocas
nastavenia obrobku.
X/7 /7] Prepina rezim pomalého posuvu medzi osami X a Z pocas nastavovania
obrobku.
Meranie cela 7 [Z FACE MEASURE] Pouzwg’ sa ha zaznamenavanie korekcie posunu néstroja v osi Z na strane
korekcii pocas nastavenia obrobku.

Kurzoroveé tlacidla

Kurzorové tlacidla vam umozZnia presivat sa medzi polami tdajov, cez programy a prechadzat jednotlivymi menu so zalozkami.

NAZov KEY FUNKCIA
Vjchodzia poloha VYCHODZIA POLOHA E;e;zl;me kurzor (ukazovatel) na najvy3Siu polozku na obrazovke. Pri editovani to je
[avy blok programu.
Tlatidla so &pkami TLACIDLA SO &iPKAMI Pohybuje kurzorom po jednej polozke, bloku alebo poli v prisluSnom smere. Na

tlacidlach st zobrazené Sipky, no v tomto navode su tlacidla oznacené slovnymi
nazvami symbolov.

Strana Hore, Strana
Dole

STRANA HORE, STRANA
DOLE

PouZiva sa na zmenu zobrazeni alebo presun o jednu stranu smerom hore alebo dole
pri zobrazeni programu.

Koniec

KONIEC

Prestva kurzor na najspodnejSiu polozku na obrazovke. Pri editovani to je posledny
blok programu.
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4.5 | SUSTRUH - TLACIDLA DISPLEJA/REZIMU

Zobrazovacie tlacidla

Zobrazovacie tlacidla umoZzfiuju pristup na obrazovky stroja, k informaciam o prevadzke a strankam pomoci.

NAzZov KEY FUNKCIA
Program PROGRAM Vo vacSine rezimov vybera panel aktivneho programu.
Poloha POLOHA Vybera zobrazenie polohy.
Korekcie KOREKCIE Zobrazuje menu so zalozkami Tool Offset (Korekcia nastroja) a Work Offset (Korekcia obrobku).
Aktuélne prikazy AKTQALNE Zobrazuje menu pre nastavenia Devices (Zariadenia), Timers (Casovace), Macros (Makra), Active
PRIKAZY Codes (Aktivne kédy), Calculators (Kalkulatory), Advanced Tool Management (ATM) (Pokrocila
sprava nastrojov), Tool Table (Tabulka nastrojov) a Media (Média).
Alarmy ALARMY Zobrazuje prehliada¢ Alarm (Popladny signal) a obrazovky Message (Hlasenie).
Diagnostika DIAGNOSTIKA Zobrazuje zalozky pre Features (Funkcie), Compensation (Kompenzacia), Diagnostics
(Diagnostika) a Maintenance (Udrzba).
Nastavenia: NASTAVENIA Zobrazuje a umoziuje zmenu nastaveni pouzivatela.
Pomoc POMOC Zobrazuje informacie o pomoci.
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4.5 | SUSTRUH - TLACIDLA DISPLEJA/REZIMU

Tlacidla reZimu

Tlacidla reZimu menia prevadzkovy stav stroja. Kazdé POZNAMEKA: EDIT (Edit4cia) a LIST PROGRAM (Zoznam
tlacidlo reZimu ma tvar Sipky a ukazuje na rad tlacidiel, ktoré programov) mozu tieZ fungovat ako tlacidla zobrazenia, kde
vykonavaju funkcie prislichajice danému tlacidlu rezimu. moZete pristupovat k editorom programu a spravcovi zariadeni

Aktualny rezim je vidy zobrazeny v hornej lavej ¢asti obrazovky,  bez zmeny reZimu stroja. Napriklad, kym v stroji beZi program,
vo forme zobrazenia ReZim:tlacidlo.

moZete pouZit'spravcu zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam
programov)) alebo editor na pozadi (EDIT (Editacia)) bez
zastavenia programu.

NAZoV KEY FUNKCIA
TLACIDLA REZIMU UPRAV
Upravit UPRAVIT UmoZniuje vam upravit' programy v editore. Z menu so zélozkami EDIT (Editacia) mate pristup k
systému vizudlneho programovania Visual Programming System (VPS).
VloZit vLOZIT Vklada text zo vstupného riadku alebo schranky do programu v polohe kurzora.
p y 00 prog| p
Zmenit IMENIF Nahradza oznaceny prikaz alebo text textom zo vstupného riadku alebo schranky.
POZNAMKA: ALTER (Zmenit) nefunguje pre korekcie.
Vymazat VYMAZAT VymaZze polozku, na ktorej sa nachadza kurzor, alebo vymaze vybraty blok (vetu) programu.
Rusi a vracia spat 40 poslednych zmien a rusi vyber bloku (vety).
Spat SPAT POZNAMKA: UNDO (Navrat) nefunguje pre vymazané oznacené bloky (vety) alebo obnovu
vymazaného programu.
TLACIDLA REZIMU PAMATE
Pamit PAMAT Vyberie rezim pamate. Programy sa spUstaju z tohto rezimu a riadok MEM obsahuije tlacidl3,
ktoré riadia spdsob, akym sa program vykona. V hornej lavej Casti obrazovky sa zobrazi
OPERATION:MEM.
Jedna veta (blok) | JEDNAVETA (BLOK) Zapina alebo vypina jednotlivy blok. Ak je zapnuty jednotlivy blok (veta), po kazdom stlaceni
CYCLE START (Spustenie cyklu) riadiaci systém vykond naraz len jeden blok (vetu) programu.
Grafika GRAFIKA Otvori graficky rezim.
Volitelné zastavenie VOLITELNE Zapina alebo vypina volitelné zastavenie. Ak je zapnuté volitelné zastavenie, stroj sa zastavi, ked
ZASTAVENIE dosiahne prikaz M01.

Vymazanie bloku

VYMAZANIE BLOKU

Zapina alebo vypina vymazanie bloku (vety). Ked je zapnuta moznost Block Delete (Vymazanie
bloku), riadiaci systém ignoruje (nevykond) kéd po lomke dopredu (/) v tom istom riadku.
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4.5 | SUSTRUH - TLACIDLA DISPLEJA/REZIMU

NAzovV KEY FUNKCIA
TLACIDLA REZIMU MDI
RUENé zadévanie MDI V reZime MDI moZete spustit programy alebo bloky (vety) kddu bez ich uloZenia. V hornej lavej
tdajov (MDI) Casti obrazovky sa zobrazi EDIT:MDI.
Chladiaca kvapalina CHLADIACA Zapina a vypina volitelnd chladiacu kvapalinu. Volitelné funkcie Automatickd vzduchova pistol/
KVAPALINA Minimalne mnoZstvo maziva mozno tieZ zapinat'a vypinat pomocou tlacidiel SHIFT + CHLADIACA
KVAPALINA
: . LISTOVANIE p do resimu Li : Koviite. To umosni pousit rukovit ruénéh Iéh
Listovanie pomocou POMOCOU repne do reZimu Listovanie pomocou rukovate. To umozni pouZit rukovat ru¢ného pomalého
rukovite - posuvu na presun kurzora v menu, ked je riadiaci systém v reZime ru¢ného posuvu.
RUKOVATE
Pohyb R D
automatického ATCFWD Pretodi nastrojovy karusel na nasledujuci nastroj.
menica nastrojov
smerom dopredu
Pohyb U i
automatického ATC REV Pretoci nastrojovy karusel na predchadzajuci nastroj.

menica nastrojov
smerom dozadu

TLACIDLA REZIMU RUCNEHO POMALEHO POSUVU

Rukovatruéného | RUKOVAT RUCNEHO . . .

poSUVU POSUVU Vyberie rezim Jog (Ru¢ny pomaly posuv).

.0001/.1 .0001 /.1, Vyberie prirastok pre kazdé stlacenie tlacidla na rukovati pomalého ru¢ného posuvu. Ak je
.001/1 .001/1,, frézovacka v rezime MM, prvé €islo sa pri ruénom pomalom posuve osi vynasobi desiatimi
.01/10 .01/10, (napr. z.0001 sa stane 0.001 mm). Spodné islo nastavi rychlost potom ako stlagite JOG LOCK
17100 .1/100. (Zaistenie ru¢ného pomalého posuvu) a tlacidlo ru¢ného pomalého posuvu osi alebo stlacite a

drZite stlaCené tlacidlo ru¢ného pomalého posuvu osi. V hornej lavej Casti obrazovky sa zobrazi
NASTAVENIE : KROKOVANIE.

TLACIDLA REZIMU NAVRATU DO NULOVE) POLOHY

Zvoli rezim Navrat do nulovej polohy, ktory zobrazi umiestnenie osi v tyroch réznych

Navrat do nulovej NAVRAT DO kategériach: Operator (Obsluha), Work G54 (Obrobok G54), Machine (Stroj) a Dist (distance)
polohy NULOVEJ POLOHY [ To Go (Vzdialenost, ktora sa ma prejst). Vyberte zlozku pre prepinanie kategérif. V hornej lavej
Casti obrazovky sa zobrazi NASTAVENIE : NULOVA POLOHA.
. « Vracia v3etky osi do polohy nulového bodu stroja. To je podobné ako u POWER UP (Spustenie) s
Vsetko VSETKO vynimkou toho, Ze neddjde k vymene nastroja.
Povodna poloha | POVODNA POLOHA | Nastavuje vybraté hodnoty na nulu.
Jeden JEDEN Vracia jednu os do polohy nulového bodu stroja. Stlacte pozadované pismeno osi na abecedne;
kldvesnici a potom stlacte tlacidlo SINGLE (Jeden)
Vracia vSetky osi rychloposuvom do polohy nula. HOME G28 (Zaciatok G28) presunie jednu os
} ) , do vychodzej polohy tym istym sp6sobom ako SINGLE (Jeden).
Vychodzia poloha VYCHODZIA
G28 POLOHA G28

UPOZORNENIE: Ked'stlacite toto tlacidlo, uistite sa, Ze st drahy pohybu osi volné. Pred zaCatim
pohybu osi sa nezobrazi Ziadna vystraha ani vyzva.
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4.5 | SUSTRUH - TLACIDLA DISPLEJA/REZIMU

Tlacidla rezimu (pokr.)

NAZov KEY FUNKCIA
ZOZNAM TLACIDIEL REZIMU PROGRAMU
Zoznam ZOZNAM je pristup k dlozkami hranie a uloZeni
programov PROGRAMOV Poskytuje pristup k menu so zalozkami pre nahranie a uloZenie programov.
Vyber programov | VYBER PROGRAMOV | Z oznateného programu vytvara aktivny program.
Spat BACK ARROW Prepne na obrazovku, na ktorej ste boli predtym. Toto tlacidlo funguje podobne ako tlacidlo
(SiPKA SPAT) BACK (Spat) vo webovom prehliadaci.
Dopredu FORWARD ARROW | Prepne na obrazovku, na ktord ste isli po aktualnej obrazovke, ak ste pouZili Sipku spat. Toto
(&iPKA DOPREDU) tlacidlo funguje podobne ako tlatidlo FORWARD (Dopredu) vo webovom prehliadaci.
. v Vymaze zvoleny program v reZime List Program (Zoznam programov). Vymaze cely program v
Vymazat program | VYMAZAT PROGRAM re¥ime MDL.
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4.6 | SUSTRUH - CISELNE/ABECEDNE TLACIDLA

Tlacidla s cislicami

Tlacidla s Cislicami umoZiuju pouZzivatelovi zadavat Cislice, spolu s niektorymi Specidlnymi znakmi
(vytlacené Zltou farbou na hlavnom tlacidle). Stlacenim tlacidla SHIFT sa dostanete k Specialnym znakom.

NAzZov KEY FUNKCIA
Cislice 0-9 Zadava dislice.
Znamienko minus - Do vstupného riadku zada znamienko minus (-).
Desativrjné bodka Do vstupného riadku zada desatinn( bodku (Ciarku).
(Ciarka)
Zrusit ZRUSIT Vymaze posledny zadany znak.
Medzera MEDZERA Do vstupu zada medzeru.
Enter ENTER Odpoveda na vyzvy a zapisuje vstup.

Specialne znaky

Stlacte SHIFT, potom
tlacidlo s ¢islicou

Vklada Zlty znak uvedeny v lavom hornom rohu tlacidla. Tieto znaky sa pouZivaju pre poznamky,
makra a urcité Specialne funkcie.

+ SHIFT, potom - | Vklada +
= SHIFT, potom 0 Vklada =
# SHIFT, potom . Vklada #
* SHIFT, potom 1 Vklada *
! SHIFT, potom2 | Vkladé’
? SHIFT, potom 3 Vklada ?
% SHIFT, potom 4 Vklada %
$ SHIFT, potom 5 | Vklada $
| SHIFT, potom6 | Vklada!
& SHIFT, potom7 | Vklada &
@ SHIFT, potom 8 Vkladd @
SHIFT, potom9 [ Vklada:
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4.6 | SUSTRUH - CISELNE/ABECEDNE TLACIDLA

Tlacidla s abecedou

Abecedné tlacidla umoziuju pouzivatelovi zadavat pismena abecedy, spolu s niektorymi Specialnymi znakmi
(vytlacené Zltou farbou na hlavnom tlacidle). Stlacenim tlacidla SHIFT sa dostanete k Specialnym znakom.

NAzov KEY FUNKCIA
Abeceda A_7 ifzrr:]ri?gne st nastavené velké pismena. Stlacte tlacidlo SHIFT a tlacidlo s pismenom pre malé
Konitt)elco kc)ll(o(lélagf)r)]d of ; Toto je znak ukoncenia bloku, ktory predstavuje koniec riadku programu.
Zatvorky (,) Oddeluju prikazy CNC programu od komentarov pouZivatela. Je nutné ich stale vkladat'v pare.
Shift SHIFT Poskytuje pristup k dalsim znakom na klavesnici alebo k malym pismenam. Dal3ie znaky méZete

vidiet'v [avom hornom rohu niektorych abecednych a €islicovych tlacidiel.

5 Stlacte tlacidlo
Specialne znaky SHIFT, potom
abecedné tlacidlo

Vklada Zlty znak uvedeny v favom hornom rohu tlacidla. Tieto znaky sa pouZzivaju pre poznamky,
makra a urité Specialne funkcie.

Lomka dopredu SHIFT, potom ; Vklada/
L'ava zatvorka SHIFT, potom ( Vklada [
Prava zatvorka SHIFT, potom) Vklada ]
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4.7 | SUSTRUH - TLACIDLA RUCNEHO POSUVU/POTLACENIA

Tlacidla rucného pomalého posuvu stistruhu

NAZov KEY FUNKCIA
Koml;rsg?:rl;ﬁm ku [TS<—] Stlacte a drite stlacené toto tlacidlo pre pohyb konika smerom ku vretenu.
Rychloposuv konika [TS RAPID] Zvysi rychlost konika, ak sa stlaci sicasne s jednym z ostatnych tlacidiel konika.
Konik smerom od [TS—>] Spusta systém odobrania triesok v opatnom smere.

vretena

Tlacidla ru¢ného
posuvu osi

+X/-X, +Y/-Y, +2/-Z,
+A/C/-A/C and +B/-B
(SHIFT +A/C/-A/C)

Rucnym pomalym posuvom pohybuje osami. Stlacte a drzte tlacidlo osi alebo stlacte a uvolnite
pre vyber osi a potom poufZite rukovat ru¢ného posuvu.

Funguje s tlacidlami ru€ného posuvu osi. Stlacte tlacidlo JOG LOCK (Uzamknutie posuvu), potom

kvapalina

Uzamknutie posuvu UZAMKNUTIE tlacidlo osi a os sa pohybuje, kym sa znova nestlaci tlacidlo JOG LOCK (Uzamknutie posuvu)
POSUVU nova.
Chladiaca kvapalina CLNT UP Presunie volitelnt nadStandardnt programovatelnd trysku chladiacej kvapaliny (P-Cool)
hore smerom hore.

Chladlafjaolré/apallna CLNT DOWN Presunie volitelnd trysku chladiacej kvapaliny (P-Cool) smerom dole.
Stlacte toto tlacidlo v reZzime MDI pre zapnutie chladenia cez vreteno systému Through-Spindle
Coolant (TSC) (chladiaca kvapalina cez vreteno). Stlacte SHIFT + AUX CLNT (Shift + pomocna

Pomocna chladiaca AUX CLNT chladiaca kvapalina) pre zapnutie funkcie Cistenie nastrojov prudom vzduchom (Tool Air Blast

- TAB), ak je k dispozicii. Obidve funkcie pracuju aj v reZime Chod-Zastavenie-Rucny posuv-
Pokracovanie.
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4.7 | SUSTRUH - TLACIDLA RUCNEHO POSUVU/POTLACENIA

Tlacidla zrusenia

Tlacidla zruSenia je moZné vo vaSom programe pouzit na
docCasné nastavenie rychlosti a posuvov. Napriklad mézete
spomalit' rychloposuvy, kym kontrolujete program, alebo
nastavit rychlost posuvu za Gcelom experimentovania s jeho
Gcinkom na dokoncenie obrobku a pod.

Na zablokovanie rychlosti posuvu, otacok vretena a zrusenie
rychloposuvu moZzete pouzit' Nastavenia 19,20 a 21.

FEED HOLD (Zastavenie posuvu) posobi ako zruSenie hodnoty,
ktora zastavi rychloposuv a posuy, ked'sa stladi toto tlacidlo.
FEED HOLD (Zastavenie posuvu) tieZ zastavi vymeny nastrojov
a Casovace (hodiny) obrobku, ale nie cykly rezania zavitu alebo
Casovace (hodiny) prestavky.

Stlaenim CYCLE START (Spustenie cyklu) pokraCujete po FEED

nastavenia) uvolnené, vypinac dveri na uzatvaracom kryte
pdsobi podobne, ale ak st dvere otvorené, zobrazi Door Hold
(Dvere pozastavené). Ak su dvere uzavreté, riadenie bude v
stave Feed Hold (Zastavenie posuvu) a ak chcete pokracovat,
musite stlaCit tlacidlo CYCLE START (Spustenie cyklu). Door
Hold (Dvere pozastavené) a FEED HOLD (Zastavenie posuvu)
nezastavia ziadne pomocné osi.

Stlatenim COOLANT (Chladiaca kvapalina) méZete zrusit
$tandardné nastavenie chladiacej kvapaliny. Cerpadlio
chladiacej kvapaliny zostane bud zapnuté alebo vypnuté po
nasleduijuci kéd M alebo cinnost pracovnika obsluhy (pozrite
Nastavenie 32).

PouZzitim Nastaveni 83, 87 a 88 prikazy M30 a M06 alebo RESET
zmenili zruSené hodnoty spat na ich Standardné hodnoty.

HOLD (Zastavenie posuvu). Ak je tlacidlo Setup Mode (Rezim

NAzoV KEY

Rychlostposuvu | RYCHLOST POSUWU | ., .. . I ,

0% 0% Znizuje aktualnu rychlost posuvu 0 10 %. FUNKCIA
Rychlostposuvu | RYCHLOST POSUVU L o

Nastavuje zruSenu rychlost posuvu na naprogramovanu rychlost posuvu.

100 % 100 %
Rychlost posuvu | RYCHLOST POSUVU . I ,

+10% 0% ZvySuje aktudlnu rychlost posuvu o 10 %.
Rychlost posuvu i

rukovate riadiaceho [ POSUV RUKOVATE | UmoZfiuje pouZit rukovat runého posuvu na nastavenie rychlosti posuvu v prirastkoch 1 %.

systému

Vreteno -10 %

VRETENO -10 %

Znizuje aktualne otacky vretena o 10 %.

Vreteno 100 % VRETENO 100 % | Nastavuje zruSené otacky vretena spat'na naprogramované otacky.
Vreteno +10 % VRETENO +10 % | ZvySuje aktudlne otacky vretena o 10 %.
« VRETENO - - aw s .
Vreteno rukovate RUKOVATE UmoZnuje pouZit rukovat ru¢ného posuvu na nastavenie otacok vretena v prirastkoch 1 %.
Dopredu FWD Spusta vreteno v smere pohybu hodinovych ruciciek.
Zastavenie STOP Zastavi vreteno.
Dozadu REV Spusta vreteno proti smeru pohybu hodinovych ruciciek.
5% RAPID (5 %
rychloposuv)/25
% RAPID (25 %
, rychloposuv)/50 - . ..
Rychloposuv % RAPID (50 % Obmedzuje rychloposuv na hodnotu uvedent na tlacidle.
rychloposuv)/100
% RAPID (100 %
rychloposuv)
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5.1 | DISPLE) OVLADANIA SUSTRUHU - PREHLAD

Displej riadiaceho systému

Zobrazenie riadiaceho systému je
organizované do okien, ktoré zvisia od
konkrétneho stroja a rezimov zobrazenia.

Zakladna Struktdra displeja riadiaceho
systému v reZzime Operation:Mem
(Prevadzka:Pam) (ked beZi program).

1.

© o N o U oA~

11.
12.
13.

Stavova liSta zobrazujlca
rezim, sietové pripojenie a ¢as

Zobrazenie programu

Hlavny displej (velkost'sa meni)/
Program/Korekcie/Aktualne prikazy/
Nastavenia/Grafika/Editor/VPS/
Pomoc

Aktivne kody

Aktivny nastroj

Chladiaca kvapalina

Casovate, potitadla/Sprava nastrojov
Stav alarmov

Lista stavu systému

Zobrazenie polohy/zataZenie osi

Lista vstupov

Lista ikon

Stav vretena

-
B

-ﬁ_
13 12 1 10

|
o 8 7

L

Aktivne okno ma biele pozadie. S tidajmi v paneli mdZete pracovat; len ak je panel
aktivny a v danom ¢ase je aktivny len jeden panel. Napriklad, ak si vyberiete zalozku
Korekcie nastroja, pozadie tabulky korekcii sa sfarbi na bielo. Potom moZete

.....

tlacidiel na displeji.
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5.1 | DISPLEJ OVLADANIA SUSTRUHU - PREHLAD

Zakladny pohyb v menu so zalozkami

Riadiaci systém Haas pouZiva menu so zalozkami pre niekolko
rezimov a zobrazeni. Menu so zalozkami uchovava vzajomne
sUvisiace Udaje v lahko pristupnom formate. Pre pristup do
menu:

1. Stlatte tlacidlo zobrazenia alebo rezimu.
Ked'sa prvykrat dostanete do menu so zélozkami, je

aktivna prva zalozka (alebo pomocna zalozka). Kurzor pre
oznacenie je na prvej volbe, ktora je v zalozke k dispozicii.

N

Na presun kurzora na oznacenie v aktivnej zalozke pouzite
kurzorové tlacidla alebo HANDLE JOG (Rukovat rucné
pomalého posuvu krokovanim) riadiaceho systému.

w

Ak chcete vybrat'ind zalozku v tom istom menu so
zalozkami, stlacte tlacidlo reZimu alebo zobrazenia.

POZNAMKA: Ak je kurzor na vrchu obrazovky menu,
mdZete tieZ stladit' kurzorové tlacidlo so Sipkou UP (Hore) a
tym vyberiete inu zaloZku.

Aktudlna zaloZka sa stane neaktivnou.

4. Na oznacenie zalozky alebo podriadenej zalozky pouZite
kurzorové tlacidla a potom stlacte kurzorové tlacidlo so
Sipkou DOWN (Dole) pre poufZitie zalozky.

POZNAMKA: Na obrazovke so zalozkami POLOHY
nemoZete aktivovat zalozky.

5. Ak chcete pracovat's inym menu so zalozkami, stlatte iné
tlacidlo zobrazenia alebo rezimu.

Lista vstupov

RAPID: 100%
SPINDLE LOAD(%)

- —

INPUT: |

Lista vstupov je Cast'pre vstup Udajov umiestnend v spodnom
lavom rohu obrazovky. To je miesto, kde sa zobrazi vas vstup,
ked ho napiSete.

Stavova lista zobrazujtica reZim, sietové pripojenie a cas

Operation: MEM

F B H 101433
r A

1 2 3
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Tato stavova liSta v favom hornom rohu obrazovky je
rozdelend na tri Casti: rezim, siet'a ¢as.

Stavova liSta rezimu, siete a Casu zobrazuje [1] aktudlny rezim
stroja, [2] ikony stavu siete a [3] aktualny cas.



5.1 | DISPLE) OVLADANIA SUSTRUHU - PREHLAD

ReZim, pristup k tlacidlam a zobrazenie rezimu

REZIM [1]

Riadiaci systém Haas organizuje funkcie stroja do troch reZimov:
Nastavenie, Editacia a Prevadzka. KaZdy reZim zobrazuje na
obrazovke v3etky informacie, ktoré potrebujete pre vykonanie
Cinnosti v tomto reZime. Napriklad v reZime Nastavenie mate
pristup k tabulke korekcii obrobku, tabulke korekcii nastroja a
informaciam o polohe. ReZim Editacia vam poskytuje pristup k
editoru programov a systémom nadStandardnej vybavy, napr.

vizudlny programovaci systém (Visual Programming, VPS) (ktory
obsahuje Bezdrdtovy intuitivny snimaci systém - Wireless
Intuitive Probing, WIPS). Rezim prevadzky obsahuije rezim
Memory (MEM) - pamat, v ktorom sa spustaju programy.

REZIM TLACIDLA DISPLEJ [1] FUNKCIA
NAVRAT DO NULOVE] _
POLOHY NASTAVENIE: NULA
Nastavenie Poskytuje vSetky riadiace funkcie pre nastavenie stroja.
RUKOVAT RUCNEHO | NASTAVENIE: RUCNY POMALY
POSUVU POSUV
UPRAVIT. AKYKOLVEK
Upravit VDI EDITACIA: MDI Poskytuje vsetky funkcie pre editovanie, spravu a
prenos programov.
ZOZNAM ,
PROGRAMOV AKYKOLVEK
PAMAT PREVADZKA: MEM PoskthJe vSetky riadiace funkcie potrebné pre
prevadzku programu.
Operation x ‘ . wx i . L
(Prevadzka) UPRAVIT. PREVADZKA: MEM UmoZnuje editovanie na pozadi aktivnych programov.
ZOZNAM v UmoZnuje editovanie na pozadi neaktivnych
PROGRAMOV AKYKOLVEK programov.
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5.1 | DISPLEJ OVLADANIA SUSTRUHU - PREHLAD

Siet

Ak mate v riadiacom systéme novej generdacie
nainstalované sietové pripojenie, ikony v strednej Casti
liSty sietového pripojenia vam poskytuju informacie

o stave siete. V tabulke si pozrite vyznam ikon siete.

Displej Nastavenia

Stlacte SETTING (Nastavenie), potom vyberte zalozku
NASTAVENIA. Nastavenia menia sp6sob ako sa stroj
sprava; pozri Cast’,Nastavenia”, kde najdete podrobnejsi

popis.

Zobrazenie chladiacej kvapaliny

Displej chladiacej kvapaliny je zobrazeny v blizkosti
horného pravého rohu obrazovky v rezime
OPERATION:MEM.

Prvy riadok informuije, ¢i je chladiaca kvapalina ZAP.
alebo VYP.

Nasledujuci riadok zobrazuje Cislo polohy
programovatelnej trysky chladiacej kvapaliny (P-COOL).
Polohy st od 1 po 34. Ak tdto nadStandardna vybava
nie je nainStalovana, nezobrazi sa Ziadne €islo polohy.

Na meracom pristroji hladiny chladiacej kvapaliny
Cierna Sipka zobrazuije hladinu chladiacej kvapaliny.
PInd je 1/1 a prazdna je 0/1. Aby sa zabranilo
problémom s prietokom chladiacej kvapaliny, udrzujte
hladinu chladiacej kvapaliny nad ¢ervenou ryskou.
MoZete tieZ vidiet'tento meraci pristroj v rezime
DIAGNOSTIKA pod zélozkou MERACIE PRISTROJE.
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Stroj je pripojeny ku kablove;j sieti s ethernetovym
kablom.

 ZE
=
®

Stroj je pripojeny k bezdrdtovej sieti a signal ma silu
70-100 %.

P Stroj je pripojeny k bezdrdtovej sieti a signal ma silu
~ 30-70 %.
o
Stroj je pripojeny k bezdrdtovej sieti a signal ma silu
? 1-30%.

Stroj je pripojeny k bezdrdtovej sieti a nedostava
Ziadne datové baliky.

Stroj je UspeSne zaregistrovany v
MyHaas a komunikuje so serverom.

Stroj bol v minulosti zaregistrovany v MyHaas a ma
problém s pripojenim na server.

g ¥ Y -

Stroj je pripojeny do vzdialenej siete Netshare.




5.2 | DISPLE) OVLADANIA SUSTRUHU - ZOBRAZENIE POLOHY

Zobrazenie polohy

Zobrazenie polohy zobrazuje aktudlnu polohu osi relativne a pouZite kurzorové tlacidla so Sipkami pre pristup k réznym

voci Styrom referencnym bodom (Work (Obrobok), Distance-

referencnym bodom zobrazenym v zalozkach. Posledna zélozka

to-go (Zostavajuca vzdialenost), Machine (Stroj) a Operator zobrazuje vetky referen¢né body na tej istej obrazovke.
(Obsluha)). V lubovolnom rezime stlacte POSITION (Poloha)

ZOBRAZENIE SURADNIC FUNKCIA
Tato zalozka zobrazuje polohy osi relativne voci polohe nula obrobku. Po spusteni tato poloha
OBROBOK (G54) automaticky pouZije korekciu obrobku G54. Zobrazuje polohy osi relativne k nedavno poufZitej
korekcii obrobku.
Toto zobrazenie zalozky zobrazuje zostavajicu vzdialenost predtym, neZ osi dosiahnu urcenu
DISTTO GO (Vzdialenostna | polohu. V rezime NASTAVENIE:KROKOVANIE toto zobrazenie polohy je mozné poufZit na
prejdenie) zobrazenie ubehnutej vzdialenosti. Zmerite rezimy (MEM, MDI) a potom prepnite spat'do
rezimu NASTAVENIE:KROKOVANIE pre vynulovanie tejto hodnoty.
STROJ Tato zalozka zobrazuje polohy osi relativne vodi polohe nula stroja.
Tato zalozka zobrazuje vzdialenost posunu osi ru¢nym pomalym posuvom. Nepredstavuje
OBSLUHA nutne skutocnu vzdialenost osi od polohy nula stroja okrem pripadu, Ze je stroj zapnuty
prvykrat.
VSETKO Tato zalozka zobrazuje vSetky referencné body na tej istej obrazovke.
=] Positions *

Program ‘ Distance To Go Machine Operator | All

Axis

Position: (IN) Load

X

y4

B

0.0000 46%

0.0000 0%

0.00 0%

- Reset

sy cose

- Select

Vyber zobrazenia osi

V zobrazeniach polohy méZete pridat alebo odstranit osi.
Ked je aktivna karta Zobrazenie pol6h, stlacte tlacidlo ALTER
(Zmenit).

Okno vyberu zobrazenia osi sa vysunie z pravej strany
obrazovky.

Pomocou kurzorovych tlacidiel so Sipkami oznacte os a stlacte
tlacidlo ENTER, ¢im zapnete alebo vypnete zobrazenie osi.
Displej poldh ukaze osi, ktoré majud v prisluSnom policku
znacku zaskrtnutia.

Stlacenim tlacidla (Zmenit) zatvorte okno vyberu zobrazenia
0sl.

POZNAMKA: Maximalne mdZete zobrazit (5) osf.
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5.3 | DISPLE] OVLADANIA SUSTRUHU - ZOBRAZENIE KOREKCI|

Zobrazenie korekcii

Ak chcete mat pristup k tabulkam korekcii, stlacte tlacidlo
OFFSET (Korekcia) a zvolte zalozku NASTROJ alebo OBROBOK.

NAzov FUNKCIA

NASTRO) Zobrazuje ¢isla nastrojov a dizkovii geometriu nastrojov.
CHLADIACA KVAPALINA CEZ . . . .

VRETENO Zobrazuje umiestnenia nulového bodu obrobku.
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5.4 | DISPLE] OVLADANIA SUSTRUHU - AKTUALNE PRIKAZY

Aktualne prikazy

Tato Cast popisuje strany Current Commands (Aktualne prikazy)
a typy Udajov, ktoré obsahuiju. Informéacie z vacSiny tychto stran
sa zobrazuju aj v inych rezimoch.

Ak chcete mat pristup k menu so zalozkami obrazoviek Current
Commands (Aktudlne prikazy), stlacte tla¢idlo CURRENT
COMMANDS (Aktuaine prikazy).

Zariadenia - karta Mechanizmy na tejto stranke zobrazuje
hardvérové zariadenia na stroji, ktoré moZete ovladat
manualne. MdZete napriklad manualne vysunut a stiahnut
zachytavac obrobkov alebo rameno snimaca. Vreteno méZete
tieZ manualne otocit'v smere hodinovych ruciciek alebo proti
smeru hodinovych ruciiek poZadovanou rychlostou v ot./min.

Obrazovka casovacov - tato stranka zobrazuje:
*  Aktudlny datum a cas.

+  Celkovy Cas v zapnutom stave.

+  Celkova doba spustenia cyklu.

*  Celkova doba posuvu.

+  Potitadla M30. Zakazdym, ked program dosiahne prikaz
M30, obe tieto pocitadla zvySia svoju hodnotu o jedna.

+  Zobrazi sa makro premenna.

Tieto Casovace a pocitadla tiez vidite v spodnej pravej ¢asti
displeja v rezimoch OPERATION:MEM, SETUP:ZERO a EDIT:MDI.

Obrazovka makier - tato stranka zobrazuje zoznam makro
premennych a ich hodndt. Riadiaci systém aktualizuje tieto
premenné pocas chodu programu. Na tomto displeji moZete
menit premenné.

Aktivne kédy - tato stranka zobrazuje aktivne kody
programov. MenSia verzia tohto zobrazenia je na obrazovke
rezimu OPERATION:MEM a EDIT:MDI. TieZ, ak stlacite PROGRAM
v [ubovolnom reZime prevadzky, uvidite kody aktivneho
programu.

Pokrocila sprava nastrojov - tato stranka obsahuje
informacie, ktoré riadiaci systém pouZiva na predpovedanie
Zivotnosti nastroja. Tu sa vytvaraju a spravuju skupiny nastrojov
a zadava sa maximalne percento zataZenia nastroja pre kazdy
nastroj.

Viac informacii najdete v Casti Advanced Tool Management
(Pokrocila sprava nastrojov) v kapitole Prevadzka v tomto
navode.

Kalkulator - tato stranka obsahuje Standardny kalkulator,
kalkulatory pre frézovanie/sustruZenie a rezanie zavitu
zavitnikom.

Média - tato stranka obsahuje Prehravac médii.
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Zariadenia - mechanizmy

Stranka Mechanizmy zobrazuje mozné komponenty stroja

a moznosti na vaSom stroji. Vyberte mechanizmus uvedeny v
zozname pomocou Sipok UP (hore) a DOWN (dole) a precitajte
si dalie informdcie o jeho prevadzke a pouZivani. Stranky
poskytuju podrobné pokyny o funkciach stroja

CQurrent Commands

Timers Macro Vars Active Codes ATM

Calculator ‘ Media

Parts Catcher Retracted
| Probe Arm | Retracted |

Main Spindle

Number + - Set RPM

Hold - **o rotate clockwise
Hold - *#to rotate counterclockwise

*¥Use [F2] to set the speed to rotate at, a value of zero will turn this feature off.

*#Press and hold [F3] to rotate clockwise and [F4] to rotate counterclockwise

*¥Once the button is released the spindle will come to a stop

Current Commands
ATM ‘ Calculator Media

Timers Macro Vars Active Codes

Main Spindle

Number + [JF2J set ReM

Hold - **o rotate clockwise
Hold - **0 rotate counterclockwise

*Use [F2] to set the speed to rotate at, a value of zero will turn this feature off.

**Press and hold [F3] to rotate clockwise and [F4] to rotate counterclockwise

*¥0nce the button is released the spindle will come to a stop
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komponentoch, rychle tipy, ako aj odkazy na iné stranky, ktoré
vam pomdzu dozvediet sa o vaSom stroji a pouZivat ho.

Vyberte kartu zariadeni v menu Aktudlne prikazy.

+  Zvolte mechanizmy, ktoré chcete poutzit.

Moznost hlavného vretena v polozke Zariadenia umoZniuje
otocit'vreteno v smere hodinovych ruciciek alebo proti smeru
hodinovych ruciciek pri zvolenych ot./min. Maximalne otacky su
obmedzené maximalnymi nastaveniami ot./min stroja.

*  Pre posun medzi jednotlivymi polami pouZite kurzorové tlacidla
so Sipkami.

+  Zadajte ot./min, ktorymi chcete otacat vreteno, a stlacte tlacidlo
[F2].

*  Podrzte stlacené [F3] na otacanie vretenom v smere hodinovych
ruCiciek. PodrZte stlacené [F4] na otaCanie vretenom proti smeru
hodinovych ruciciek. Po uvolneni tlacidla sa vreteno zastavi.

MoZnost zachytavaca obrobkov v zariadeniach vdm umoZniuje
vysunut a stiahnut zachytavac obrobkov. Dvere musia byt
Uplne zatvorené.

*  Pre posun medzi jednotlivymi polami pouZite kurzorové tlacidla
50 Sipkami.

«  Stlacenim [F2] vysuniete zachytavac obrobkov a stlacenim [F2]
stiahnete zachytavac obrobkov.

«  Stlacte [F3] na Ciastocné vysunutie zachytavaca obrobkov do
polohy vyloZenia obrobku.

«  Nastavenie dvojcinného zachytavaca obrobkov ndjdete v
Casti: Viac informacii najdete v ¢asti Dvojity Ukon - Zachytavac
obrobkov - Nastavenie.
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Zariadenia - Mechanizmy (pokr.)

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes

ATM Calculator Media

Probe Arm

Parts Catcher Retracted

- Extend

operation.

**Check that the probe arm has room to extend, otherwise you may damage it.

*#Use [F2] to extend the arm for probing or retract it out of the way for continued

CQurrent Commands

Timers Macro Vars Active Codes

Mechanisms

evee
Main Spindle Brake

Tools Plane Calculator

Main Spindle Chuck Pressure

Set Target

Number +
Pressure

Enter the desired chuck pressure and press [F2] to adjust it. Increasing the pressure
will increase gripping force immediately. Decreasing the pressure will not affect
gripping force if the chuck is already clamped. The chuck must be stopped,
unclamped and clamped again.

Current Commands

Timers ‘ Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media
Mechanisms Bar Feeder

- Load and Measure Bar
Advance Bar

Set Collet Face Position

- Set Push Rod Offset

Bar Feeder System Variables
Description

Length of Longest Bar 48.0000, IN
Total Push Length (D) 0.0000/ IN
Total Initial Push Length (F) 0.0000| IN
Minimum Clamping Length (G) 0.0000 IN
Maximum Number of Parts 0|
Maximum Number of Bars 0

Set up 1: Load Bar and Measure -

Set up 2: Adjust Transfer Tray Height

Doplnok Tlak skiu¢ovadla hlavného vretena v ¢asti Devices
(Zariadenia) vam umoziuje naprogramovat tlak sklu¢ovadla.

* Pre posun medzi jednotlivymi polami pouZite kurzorové tlacidla

, so Sipkami.
Main Spindle off

+  Zadajte poZadovany tlak sklucovadla a stlacenim [F2] nastavte
tlak.

POZNAMKY:
Zadana hodnota musi byt celé Cislo.

«  ZvySenie tlaku okamZite zvySi uchopovaciu silu.

*  ZIniZenie tlaku neovplyvni uchopovaciu silu, ak uz je skiucovadlo
upnuté. Sklucovadlo sa musi zastavit, uvolnit'a znova upnut.
«  Maximalny tlak zavisi od velkosti sklu¢ovadla.

Doplnok Tlak skiuCovadla hlavného vretena v Casti Devices
(Zariadenia) vam umoziuje naprogramovat tlak sklu¢ovadla.

* Pre posun medzi jednotlivymi polami pouZite kurzorové tlacidla

Disengaged i
Main Spindle Position Engage Disenggged SO Slpkaml‘
Live Tooling Control st ; Y . X o
Live Tooling Ovarride Stop +  Zadajte poZadovany tlak sklu¢ovadla a stlacenim [F2] nastavte
Live Tooling Orient 0.213 tlak.
Jet Air Blast Off

POZNAMKY:

+ Zadana hodnota musi byt celé Cislo.

+ ZvySenie tlaku okamZite zvySi uchopovaciu silu.

* Znizenie tlaku neovplyvni uchopovaciu silu, ak uz je sklucovadlo
upnuté. Sklucovadlo sa musi zastavit, uvolnit'a znova upnut.

+ Maximalny tlak zavisi od velkosti skluc¢ovadla.

Karta Poddvac tyci na polozke Zariadenia vam umoziuje
nastavit premenné systému podavaca tyci.

*  Pre posun medzi jednotlivymi polami pouZite kurzorové tlacidla
so Sipkami.
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Nastavenie casu

Ak chcete nastavit datum alebo as, postupuijte nasledovne.
1. Zvolte stranku Casovace v Aktualne prikazy.

2. Na oznatenie pola Datum:, Cas: alebo Casova zéna pouZite
kurzorové tlacidla so Sipkami.

3. Stlacte [EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).

4. Do pola Datum: napiSte novy datum vo formate MM-DD-
YYYY (MM-DD-RRRR), vratane pomiCiek.

Reset casovacov a pocitadiel

MoZete resetovat Casovace zapnutia elektrického napdjania,
spustenie cyklu a posuv pri rezani. MoZete tieZ resetovat
pocitadla M30.

1. 2volte stranku Casovace v Aktualne prikazy.

2. Naoznacenie ndzvu Casovaca alebo pocitadla, ktoré chcete
resetovat, stlaCte kurzorové tlacidla so Sipkami.

3. Resetovanie Casovaca alebo pocitadla vykonajte stlacenim
tlacidla ORIGIN (Pociatok).

Aktualne prikazy - aktivne kédy

=] Qurrent Commands *
Active Codes Tools Plane

DHMT Codes

Devices Timers Macro Vars Calculator >

G-Codes Address Codes Speeds & Feeds

Goo D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 H 00 Actual Feed Rate 0. IPM
G90 M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 T 00 Main Spindle

G20
G40
G43
G80
G98
G50
G54
G269
G64
G69
G170
G255

RPM
RFM
RFM

Programmed Speed
Commanded Speed
Actual Speed

Direction top

00000

MEC<CON@PODO VAT “TN<XZ
POOPEPPPO0PPORPEREROR

- View full text.
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5. Do pola Cas: napiste novy ¢as vo formate HH:MM
vratane dvojbodky. Stlatenim [SHIFT] a potom 9 napiSte
dvojbodku.

6. Ak chcete vybrat'zo zoznamu casovych zén, v poli
Casova zona: stlatte ENTER. Ak chcete zdZit zoznam,
do vyskakovacieho okna zadajte podmienky hladania.
Napriklad, ak chcete najst Pacific Standard Time (pacificky
Standardny Cas), zadajte PST. Oznacte casovu zénu, ktorl
chcete pouzit.

7. Stlacte [ENTER].

tip: Pocitadlda M30 mdZete resetovat nezavisle, aby ste mohli
sledovat' ukoncené diely dvomi rozlicnymi sp6sobmi, napriklad
ukoncené diely za pracovnd zmenu a celkovy pocet ukoncenych
dielov.

Toto zobrazenie poskytuje informdcie len na Citanie v redlnom
Case o kddoch, ktoré su aktudlne aktivne v programe,
konkrétne:

«  kddy, ktoré definuju typ aktualneho pohybu (rychloposuv verzus
linedrny posuv verzus kruhovy posuv)

+  systém polohovania (absoldtna verzus inkrementalna zmena
polohy)

«  korekcia rezného nastroja (lava, prava alebo vypnuta)
«  aktivny pevny cyklus a korekcia obrobku.

Toto zobrazenie tiez poskytuje aktivny kéd Dnn, Hnn, Tnn a nedavny
kod M. Ak je aktivny popladny signal, zobrazi rychle zobrazenie
aktivneho alarmu namiesto aktivnych kédov.
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Nastroje - PouZitie nastroja

Karta PouZitie nastroja obsahuje informacie o nastrojoch
pouZivanych v programe. Toto zobrazenie vam poskytne
informacie o kazdom nastroji pouZitom v programe a Statistiky
0 kaZzdom poutZiti. Zatina zhromazdovat informacie, ked
uzivatelsky hlavny program spusti a vymaZze informacie pri
spineni kddov M99, M299, M199.

Devi
Tool

Ak sa chcete dostat na obrazovku Pouzivanie nastroja, stlacte
AKTUALNE PRIKAZY, potom prejdite na polozku Nastroje a
potom na kartu PouZivanie nastroja.

Cas spustenia - Ked bol néstroj viozeny do vretena.

Celkovy cas - Celkovy Cas, ktory nastroj stravil vo vretene.

CQurrent Cormmands

*

S Active Codes Tools Plane Calculator | | |

ces | Timer:
Table To

Macro Vars
ags ATM

Offset# / Start

Time Total Time |Feed time |Load(%) | Feed / Total time Relative Use

Cas posuvu - Cas pouZivania néstroja.

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

m Total Time Feed time

- Clear
ZataZenie% - Maximalne zataZenie vretena pocas pouzivania
nastroja.
POZNAMKA: Tato hodnota sa natita kaZdu sekundu. Skuto¢na Zapojenie:

zataZ v porovnani so zaznamenanou zatazou sa moze liSit.

Posuv/Celkovy €as - Grafické znazornenie Casu posuvu
nastroja za celkovy Cas.

Rozhranie makier Tieto makro premenné méZete pouZit na nastaven

Cierna lista - Poufitie nastroja v porovnani s inymi
nastrojmi.

Siva lista - tato liSta zobrazuje, ako dlho sa néstroj pouZzival
pri tomto poufZiti v sdvislosti s inymi pouZitiami.

ie a zber Gdajov 0 pouZivani nastroja.

MAKRO PREMENNA FUNKCIA
#8608 Nastavte poZadovany nastroj
#8609 Cislo aktualneho nastroja - ak je vysledok vy33i ako 0 (nastroj bol pouzity)
#8610 Celkovy cas uvedeny v Cisle nastroja #8609
#8611 Cas posuvu uvedeného &sla nastroja
#8612 Celkovy cas
#8605 Dal3ie poufitie néstroja
#8614 Casové peiatka zaciatku pouzivania
#8615 Celkovy cas poufZitia
#8616 Cas posuvu pouZitia
#8617 Max. zataz pouZitia
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Nastroje - ATM

Pokrocila sprava nastrojov (ATM) umoziuje pouZivatelovi
vytvorit skupiny duplicitnych nastrojov pre tie isté zakazky alebo
série zakaziek.

ATM Klasifikuje duplicitné alebo zalozné nastroje do

Specifickej skupiny. Vo vaSom programe Specifikujete skupinu
nastrojov namiesto jedného nastroja. ATM sleduje pouZivanie
jednotlivych nastrojov v kazdej skupine a porovnava ich s vami
ur¢enymi limitmi Zivotnosti. Ak nastroj dosiahne limit, riadiaci
systém ho povazuje za nastroj, ktorému vyprsala Zivotnost.
Dal3i krat, ked'vas program vold tdito skupinu néstrojov, riadiaci
systém zvoli nastroj zo skupiny s platnou Zivotnostou.

*  Akvyprsi Zivotnost nastroja:
*  Rozsvieti sa vystrazné svetlo.

«  ATMvloZi néstroj s vyprsanou Zivotnostou do skupiny
Vyprsana Zivotnost

Skupiny nastrojov, ktoré obsahuju taky nastroj, sa rozsvietia na
Cerveno.

POVOLENE LIMITY

Tato tabulka poskytuje udaje o vSetkych skupinach aktudlneho nastroja

vratane tandardnych skupin a pouzivatelom $pecifikovanych skupin. VSETKY

je Standardna skupina, ktora obsahuje zoznam v3etkych nastrojov v systéme.
VYPRSANA ZIVOTNOST je $tandardné skupina, ktora obsahuje zoznam vietkych
nastrojov, ktorym vyprsala Zivotnost. Posledny riadok v tabulke zobrazuje v3etky
nastroje, ktoré nie sti zaradené do skupin nastrojov. PouZzitim kurzorovych
tlacidiel so Sipkou alebo END (Koniec) presunite kurzor na riadok a pozrite si
tieto nastroje.

Pre kazdu skupinu nastrojov v tabulke POVOLENE LIMITY definujete limity, ktoré
urcuju, kedy ndstroju vyprsala Zivotnost. Limity sa tykaju vSetkych nastrojov
zaradenych do tejto skupiny. Tieto limity ovplyviiuju kazdy nastroj v skupine.

Stipce v tabulke POVOLENE LIMITY st

SKUPINA - zobrazi identifikacné Cislo skupiny nastroja. Toto €islo sa pouZiva na
urcenie skupiny nastrojov v programe.

Pocet exsp. - hovori, kolko nastrojov v skupine exspirovalo. Ak oznacite
riadok VSetky, uvidite zoznam v3etkych nastrojov, ktorym vyprsala Zivotnost, vo
v3etkych skupinach.

PORADIE - Specifikuje, ktory nastroj sa ma poutit ako prvy. Ak zvolite
ZORADENE, ATM pouZije nastroje v poradi Cisel nastrojov. MoZete nechat ATM
automaticky pouzit NAJNOVSI alebo NAJSTARSI nastroj v skupine.

POUZITIE - Maximélny pocet, kolkokrat moZe riadiaci systém pouZit néstroj
predtym, ako mu vypr3i Zivotnost.

OTVORY - Maximalny pocet otvorov, ktory moZe nastroj vyvitat dovtedy, nez
vyprsi jeho Zivotnost.

VAROVANIE - Minimdlna hodnota zvy$nej Zivotnosti, nez riadiaci systém da
varovné hlasenie.

ZATAZENIE - Povoleny limit zataZenia nastrojov v skupine predtym, neZ riadiaci
systém vykond CINNOST, ktorti Specifikuje nasledujuci stlpec.
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Current Commands

Devices [ Timers Active Codes Tools | Plane [ Calculator \__

Tool Table Tool Usage

- To Switch Boxes

Expired
Count

Macro Vars

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired
Action

Tool Order |Holes Limit |Usage Limit |Life Warn %

Expired
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Holes Usage

Pocket ‘ Life oot Count |Usage Limit H-Code D
1 0 0 o .
2 0 [¢] [¢]
3 ] ] ]
4 ] 0 ]

- Add Group

Ak chcete pouZit ATM, stlatte AKTUALNE PRIKAZY a potom
zvolte ATM v menu zaloZiek. Okno ATM ma dve Casti: Povolené
limity a Udaje o nastrojoch.

CINNOST - automaticka cinnost, ked néstroj dosiahne maximélne percento
zataZenia néstroja. Oznacte okno ¢innosti nastroja, ktoré sa mé zmenit'a stlacte
ENTER.

Na vyber automatickej Cinnosti z roletového menu pouZite kurzorové tlacidla
so Sipkami UP (Hore) a DOWN (Do!e) (ALARM, ZASTAVENIE POSUVU, PIPNUTIE,
AUTOMATICKY POSUV, NASLEDUJUCI NASTRQ)).

Cas posuvu - Celkovy ¢as v minttach, potas ktorého sa moze néstroj postvat.

CELKOVY €AS - Celkovy ¢as v minditach, pocas ktorého riadiaci systém pouZiva
nastroj.

UDAJE NASTROJA - Této tabulka poskytuje informacie o kazdom nastrojiv
skupine nastrojov. Aby ste sa ozreli do skupiny, oznacte ju v tabulke POVOLENE
LIMITY a potom stlacte F4.

CiSLO NASTROJA - Zobrazuie cisla nastrojov pouzitych v skupine.

ZIVOTNOST - percento zvy3nej Zivotnosti nastroja. Toto vypoita riadiaci CNC
systém pouZitim aktualnych Gdajov nastroja a limitov zadanych pracovnikom
obsluhy pre skupinu.

POUZITIE - Celkovy pocet, kolkokrét program volal néstroj (pocet vymen
nastroja).

OTVORY - Pocet otvorov, ktoré nastroj navrtal alebo vyvrtal zavit alebo vyvrtal
otvor.

ZATAZENIE - Maximalne zataZenie néstroja v percentach.

HRANICA ZATAZENIA - Maximélne zataZenie nastroja

€AS POSUVU - Cas v mintach, poas ktorého sa nastroj postval.
CELKOVY CAS - Celkovy ¢as v mintach, pocas ktorého sa nastroj pouZival.

KOD H - kod dizky pouzitého nastroja. MoZete to editovat len, ak je nastavenie
15 nastavené na VYP. (OFF).

KOD D - Kéd priemeru pouZitého nastroja.

POZNAMKA: Standardne st kédy H a D v pokroilej sprave néstrojov
nastavené rovnako ako ¢islo nastroja, ktoré je pridané do skupiny.
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Roviny

Karta Roviny umozriuje strojom s kardanovym vretenom
definovat vlastné roviny pre ru¢ny posuv.

Karta roviny sa d4 pouZit'v spojeni s G268 spustenom v
programe alebo vyplnenim povinnych poli.

KaZdé z povinnych poli ma v spodnej Casti tabulky text
pomocnika, ktory pomdze pouZivatelovi s vyplnenim.

Kalkulator

Sucastou karty kalkulatora je kalkuldtor pre zékladné
matematické funkcie, frézovanie a rezanie zavitu zavitnikom.

* Vyberte kartu kalkuldtora v menu Aktualne prikazy.

* Vyberte kartu kalkulatora, ktory chcete pouzit: Standardny
kalkulator, kalkulator frézovania alebo kalkulator rezania
zZavitu zavitnikom.

Standardny kalkulétor mé funkcie, ako jednoduchd kalkulacka
v pocitadi, s operaciami, ako je scitanie, odcitanie, nasobenie

[=] Current Commands

Devices Timers Macro Vars
Standard | Miling | Tapping

Line

Enter
Clear [ORIGIN]

Ak chcete vstlpit do rezimu rovinného rucného posuvu, zadajte
.PJ" a potom [HAND JOG] (RUCNY POSUV).

[=] Current Commands w*
Timers Macro Vars Active Codes Plane Calculator Media
Name Value units
| Code 0.000| Deg | MR Add To Value
J Code 0.000| Deg —
K Code 0.000] peg | BEAN set value
Q Code = Q123 —
- Origin Menu
Plane Jogging Is Off. To turn on, press "PJ" followed by the Handjog key.

a delenie, ako aj druhd odmocnina a percento. Kalkuldtor vam
umozni jednoducho preniest operacie a vysledky do vstupného
riadku, aby ste ich mohli zadat do programov. Vysledky mozete
previest do kalkulatorov frézovania a rezania zdvitov.

Pre vkladanie operandov do kalkulatora pouZite tlacidla s
Cislicami.

Pre vloZenie aritmetického operdtora pouZite tlacidlo s
pismenom, ktoré sa zobrazi vedla operatora, ktory chcete vloZit.
Tieto tlacidla su:

To append to INPUT
- line.
7 8 9 +1[0] +I-[E] MS [S] - To replace INPUT line,
a4 5 6 -0 saqrt [K] MR [R]
1 2 3 *[P] % [Q] MC [C]
( 0 ) v

KEY FUNKCIA KEY FUNKCIA
D Scitanie K Druha odmocnina
J Odcitanie Q Percento
p Nasobenie S UloZenie do paméte (MS)
\% Delenie R Vyvolanie z pamate (MR)
E zngrrrfigm?g /) C Vymazanie pamdte (MC)

Po zadani Udajov do vstupného riadku kalkulatora mézete
urobit Cokolvek z nasledujiceho:

POZNAMKA: Tieto moznosti sti k dispozicii pre vetky
kalkuldtory.

* Na zobrazenie vysledku vasho vypoctu stlacte tlacidlo ENTER.

* Pre doplnenie Gdajov alebo vysledku na koniec vstupného
riadku stlacte tlacidlo INSERT (VIoZit).

+ Pre presun udajov alebo vysledku do vstupného riadku
stlacte tlacidlo ALTER (Upravit). Tymto sa prepiSe aktualny
obsah vstupného riadku.

+ Pre vynulovanie kalkulatora stlacte tlacidlo ORIGIN (P6vod).

Uchovajte Udaje alebo vysledok vo vstupnom riadku kalkuldtora
azvolte int kartu kalkulatora. Udaje vo vstupnom riadku
kalkulatora zostdvaju k dispozicii pre pripadny prevod do inych
kalkulatorov.
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Kalkulator frézovania/sustruZenia

Kalkulator frézovania/sustruzenia vam umoziuje automaticky =] Qurrent Commands *
vypoditat' parametre stroja na zaklade danej informacie. Ked e oo vers_| Active Codes | Tooks | - RTUANE
zadate dostatok informacii, kalkulacka automaticky zobrazi N
, , v s . . . s v s Cutter Diameter R ]
vysledky v prisluSnych poliach. Tieto polia st oznatené ‘
hVieZdiEkOU (*)' Surface Speed FEERE pre | fmin - fi::m Entry To Input
RPM FREEE FhkkE 'I_'o append to INPUT
«  Pre posun medzi jednotlivymi polami pouzite kurzorové e -
N 7 7 . o replace line.
tlacidla so Sipkami. s m——— Y o repioce weuT
) : ) - Clear current input
*  Zadajte zname hodnoty do prisluSnych poli. MéZete Chipload ce. s fingth
tieZ stlacit tlacidlo F3 na skopirovanie hodnoty zo Work Material 4 No Material Selected >
Standardného kalkulatora. < > U ariE e
. . .z aste Current Value
«  Vpoliach Work Material (Material obrobku) a Tool W o sniard
Material (Material nastroja) pomocou kurzorovych tlacidiel )
so Sipkami LEFT (Dolava) a RIGHT (Doprava) vyberte e
z dostupnych moznosti. Denotes Calculated
*  Vypocitané hodnoty sa zobrazia ako zvyraznené Zltou
farbou, ked st mimo odporticaného rozsahu pre material
obrobku a nastroja. Rovnako, ked vSetky polia kalkulatora
obsahuju Gdaje (vypocitané alebo zadané), kalkulator
frézovania zobrazi odporucany vykon pre operaciu.
Kalkulator rezania zavitu zavitnikom
Kalkulator rezania zavitu zavitnikom vam umozriuje =] Qurrent Commands *

Devices Timers ‘ Macro Vars Active Codes Tools HELE] Calculator J_
Standard WIGEES  Tapping

automaticky vypocitat parametre rezania na zaklade danej
informacie. Ked zadate dostatok informacii, kalkulacka

automaticky zobrazi vysledky v prisluSnych poliach. Tieto polia B v e o e
sU oznacené hviezdickou (*). T
TPI R ) - line.
*  Pre posun medzi jednotlivymi polami pouZite kurzorové Metric Lead s | mmrey [ To replace INPUT line
tlaédlé SO §|’pkam|. RPM FERRE R - Clear current input
Feed FERRE KRR | infmin

*  Zadajte zname hodnoty do prisluSnych poli. MéZete
tieZ stlacit' tlacidlo F3 na skopirovanie hodnoty zo Copy Valus From
v 3 z Standard Calculator
Standardného kalkulatora.

Paste Current Value
To Standard

+  Ked'mé kalkulator dostatok informdcii, vloZi vypocitané * Next to Field Name Coleulator
, v , Denotes Calculated
hodnoty do prisluSnych poli. Value
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Zobrazenie médii

M130 vdm umoZfiuje zobrazit video s audiom a statické snimky ~ POZNAMKA: M130 pouZiva nastavenia vyhladavania

pocas spustenia programu. Medzi niektoré priklady toho, ako podprogramu, nastavenia 251 a 252 tym istym spdsobom ako
moZete pouZzivat tito funkciu, patria: M98. MbZete poufZit aj prikaz Insert Media File (VloZit medidlny
stibor) v editore na jednoduché vloZenie kédu M130, ktory

Poskytnutie vizualnych pomécok alebo pracovnych pokynov 2ahifia cestu stiboru.

pocas prevadzky programu.
$FILE vam umoZriuje zobrazovat video so zvukom a statickymi

Poskytnutie obrazkov pre pomoc pri kontrole obrobku v obrazkami mimo spustenia programu.

urcitych bodoch programu.
Spravny format prikazu je ($FILE stbor.xxx ), kde (stbor.xxx) je
nazov stiboru, plus cesta, ak je to potrebné. Medzi prvé zatvorky
Spravny format prikazu je M130(stibor.xxx), kde (stibor.xxx) je a znak doldra moZete tiez pridat komentar, ktory sa zobrazi ako
nazov stiboru, plus cesta, ak je to potrebné. MoZete tie pridat ~ komentar v okne médii.

druhy komentdr do zatvoriek, ktory sa zobrazi ako komentar v
okne médii.

Ukazka postupov s videom.

Ak chcete zobrazit' medidlny stibor, v reZime pamate zvyraznite
blok a stlacte tlacidlo enter. Blok zobrazenia média $FILE bude
Priklad: M130 (pred spustenim 2. operdacie odstrarite upinacie pocas spustenia programu ignorovany ako komentare.

skrutky)(User Data/My Media/loadOp2.png); Priklad: (Pred spustenim 2. operacie odstraiite upinacie skrutky

$FILE User Data/My Media/loadOp2.png);

STANDARD PROFIL ROZLISENIE PRENOSOVA RYCHLOST
MPEG-2 Hlavna vyska 1080i/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 1080i/p, 30 fps 40 Mbps
Vychodisko 8192x 8192 120 Mpixel/s -
PNG - ; ]
JPEG - ] .

POZNAMEKA: Pre ¢o najrychlejSie nacitanie pouZite stbory

.....

neupravenych digitalnych obrazkov ma tieto rozmery
Standardne), maximalne rozliSenie v pixeloch je 1 920 x 1 080.

VaSe médium sa zobrazi na karte Media v Casti Aktudlne
prikazy. Médium sa zobrazi, az kym nasledujice M130 zobrazi
odliSny stbor alebo M131 vymaZze obsah karty médii.
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Zobrazenie poplasnych signalov a hlaseni

Toto zobrazenie pouZite na to, aby ste sa dozvedeli viac o
poplasnych signaloch stroja, ak k nim ddjde, pre zobrazenie
celej histdrie poplasnych signalov, vyhladanie definicii
poplasnych signalov, ku ktorym ddjde, zobrazenie vytvorenych
hlaseni a zobrazenie historie stlaceni tlacidiel.

Stlacte ALARMS (Popla3né signaly), potom vyberte zaloZku
zobrazenia:

Z&lozka AKTIVNE POPLASNE SIGNALY zobrazuje poplasné
signaly, ktoré aktualne ovplyvriuju prevadzku stroja. Ak chcete
vidiet ostatné aktivne poplasné signaly, pouZite PAGE UP
(Strana hore) a PAGE DOWN (Strana dole).

Z&lozka HLASENIA zobrazuije stranku hlseni. Text, ktory vioZite
na tuto stranu, tam zostane aj ked vypnete stroj. MdZete to
poufZit na ponechanie hlaseni a informdcii pre dalSiu obsluhu
stroja a pod.

Pridat’ hlasenia

Hlésenie méZete uloZit do zalozky HLASENIA. Vae hlésenie tam
zostava, kym ho neodstranite alebo nezmenite aj v pripade, Ze
stroj vypnete.

* Stlacte ALARMS (Poplasné signaly), vyberte zalozku
HLASENIA a stlacte kurzorové tlacidlo so Sipkou smerom
DOWN (Dole).

*  Napiste svoje hlasenie.
Pre vymazanie a pohyb smerom dozadu stlacte CANCEL
(Zrusit). Stlacenim tlacidla DELETE (Vymazat) vymaZzete
cely riadok. Ak chcete vymazat celé hlasenie, stlatte ERASE
PROGRAM (Vymazat program).
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Obrazovka HISTORIA POPLASNYCH SIGNALOV zobrazuje
zoznam poplasnych signalov, ktoré nedavno ovplyviiovali
prevadzku stroja. MoZete tieZ vyhladat Cislo alebo text alarmu.
Urobite to tak, Ze zadate Cislo alarmu alebo poZadovany text a
stlacite F1.

Na karte sa zobrazuje podrobny popis v3etkych alarmov.
MoZete tieZ vyhladat Cislo alebo text alarmu. Urobite to tak, Ze
zadate Cislo alarmu alebo poZadovany text a stlacite F1.

Z&lozka HISTORIA STLACENI TLACIDIEL zobrazuje poslednych aZ
2000 stlaceni tlacidiel.



5.6 | DISPLE] OVLADANIA SUSTRUHU - UDRZBA

Udriba

V ¢asti Maintenance in Diagnostics (Udrzba v Diagnostike) je

novd karta Thermal Compensation (Tepelna kompenzécia),
ktora bola vydana vo verzii softvéru 100.21.000.1130.

Tato karta ma dve moznosti prepinania, verziu jednoduchého
meradla a podrobnejSie zobrazenie.

POZNAMKA: Zatial je této karta uréend vylu¢ne na informacné
Gcely.

Kalibracia zataZenia

Karta Load Calibration (Kalibracia zataZenia) umozriuje
pouZivatelovi kalibrovat vykon vretena v roznych velkostiach
sklucovadla a obrobku. Moznosti su:

*  Predvolené - odporuca sa pri pouZiti skfucovadla a
obrobku Standardnej velkosti.

+  Kalibrované - odporuca sa pri pouziti velkého alebo
malého sklucovadla alebo kliestiny a velkého alebo malého
obrobku.

Viac informacii néjdete V' NASTAVENI 413 TYP ZATAZENIA
HLAVNEHO VRETENA.

= Parameters, Diagnostics And Maintenance *

Diagnostics Maintenance | Parameters
ILube Coolant Refill | Software Update | Touchscreen Load {

JE8) Rreset High/Low

Temp Sensor Total Compensation
(C) (MM)

x| I J |' J
-18 0

-18 -18J0 0

Last Reset: 09-10-2021 10:51:47

- Display Details

Total Compensation
(MM)

Y :

0

0 0

Total Compensation
(MM)

z r

0

0 0

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Paramotors
Software Update

Dingnostics Hntar
Lube Coolant Refill

HPU Dapressung

Thiz feature will 3w you to tune the perdormance of the machine. Only Gse this feature # the
settings provided by default are not satisfactony. Frature should endy be re-run after radically
changing mechanical components. such a3 changing chiscks or machining parts of
signdicantly diffasent weight, To mm the test highlight the dmdice to test and prest F2

5 [SPINDLE) JI 55 [2ND SPINDLE)
HEZ) stan catioravion
[P aneid it Rt IMIHH}%

Navod na obsluhu sdstruhu 2023 | 59



6.1 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - PREHLAD

. ______________________________________________________________________________________________________|
Spravca zariadenia (zoznam programov)

Spravcu zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam programov))
poufZivajte pre pristup, ukladanie a spravovanie Udajov v

CNC riadiacom systéme a v inych zariadeniach pripojenych k
riadiacemu systému. Spravcu zariadeni tieZ mdZete pouZit na
nahratie a prenos programov medzi zariadeniami, nastavenie
vasho aktivneho programu a zélohovanie Gdajov z vasho stroja.

V menu zo zéloZiek na vrchu displeja spravca zariadeni (LIST
PROGRAM (Zoznam programov)) vam zobrazuje len pamdtové
zariadenia, ktoré su k dispozicii. Napriklad, ak nemate k
zavesnému riadiacemu systému pripojené USB pamdtové
zariadenie, menu zo zaloZiek nezobrazuije zalozku USB. Viac
informacii o navigacii v ponukach so zalozkami ndjdete v
kapitole 5.1.

Spravca zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam programuy))
zobrazuje pristupné Gdaje v Strukture adresarov. V kmeriovom
adresari riadiaceho systému CNC s pamatové zariadenia,
ktoré su k dispozicii v menu so zalozkami. KaZzdé zariadenie
moZe obsahovat kombindcie adresarov a siborov na mnohych
drovniach. To je podobné ako pri Strukttre stborov, ktoru
najdete v beznych operacnych systémoch osobnych pocitacov.
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6.2 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - PREVADZKA

Obsluha spravcu zariadenia

Ak sa chcete dostat k spravcovi zariadeni, stlacte tlacidlo
LIST PROGRAM (Zoznam programov). PoCiatocné zobrazenie
spravcu zariadeni zobrazuje pamatové zariadenia, ktoré

sU k dispozicii v menu so zalozkami. Tieto zariadenia mézu
zahfmat' pamat'stroja, adresar Udajov pouZzivatela, USB
pamatové zariadenia pripojené k riadiacemu systému a
stibory, ktoré su k dispozicii v pripojenej sieti. Ak chcete
pracovat'so subormi na danom zariadeni, zvolte zalozku
tohto zariadenia.

Priklad potiatocnej obrazovky spravcu zariadent:
[1] Dostupné karty zariadenia,
[2] Vyhladavacie pole,

[3] Funk¢né tlacidla,

[4] Zobrazenie stboru,

[

5] File Comments (Komentare k siboru) (k dispozicii iba v
pamati).

List Programs

Pre posun v Strukture adresarov pouZite kurzorové tlacidla
so Sipkami:

Na oznaclenie a interakciu so stibormi alebo adresarom
v aktudlnom koreni alebo adresari pouZite kurzorové
tlacidla so Sipkami UP (Hore) a DOWN (Dole).

Korene a adresare maju znak Sipky smerom doprava (>)
v stlpci zobrazenia suborov Uplne vpravo. Na otvorenie
oznaceného korena alebo adresara pouZite kurzorové
tlacidlo so Sipkou RIGHT (Vpravo). Na displeji sa potom
zobrazi obsah hlavného adresara alebo adresara.

Pre navrat do predchadzajlceho korena alebo adresara
poufZite kurzorové tlacidlo so Sipkou LEFT (Vlavo). Na
displeji sa potom zobrazi obsah hlavného adresara
alebo adresara

Hlasenie CURRENT DIRECTORY (Aktualny adresar)
nad siborom zobrazuije, kde sa v Struktdre adresarov
nachadzate. Napriklad: MEMORY/CUSTOMER 11/
NEW PROGRAMS zobrazuije, 7e sa nachadzate v
podadresari NEW_PROGRAMS vo vnutri adresara
CUSTOMER 11, v koreni MEMORY.

Memory User Data Net Share UsB

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

Current Directory: Memory/

‘ 0 # ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified ’
09000 02-03-2017 08:02 >
N 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46

| 00010 (ALASMOG)  000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45 * |

2
New [INSERT]
Load [SELECTPROG]
Edit [ALTER]

Mark [ENTER]
Copy [F2]

File [F3]

File Name: 000010.nc
File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB FREE (77%)

Selected Items: 0
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6.3 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - ZOBRAZENIE SUBOROV

Stipce zobrazenia stborov

Ked otvorite korefi alebo adresar pomocou kurzorového
tlacidla so Sipkou RIGHT (Vpravo), zobrazenie suborov
zobrazuje zoznam suborov a adresarov v tomto adresari. Kazdy

stipec na obrazovke stiborov obsahuje informéciu o stiboroch
alebo adresaroch v zozname.

Current Directory: Memory/f

0 # Cormment File Mame | Size Last Modified
D TEST 2015611723 08:54 ==
D programs 2015/11/23 08:54 ==
I:] BEALE QOEE1E. A 130 B 201511723 03:54
E] PRE3E QRER3E. NC 67 B 2015/11/23 03:54 *
[:I BEE3S DAHER35. nc 98 B 201511723 05:54
[:J BEEgd4s MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 03:54
D A9AEL (ALIAS ME3) 09001, nc 94 B 2015/11/23 @05:54

Stipce obsahuju:

62 |

Zaskrtavacie policko vyberu siihorov (bez
oznacenia): Ak chcete v okienku zapnut alebo vypnut
zaSkrtavaciu znacku, stlacte ENTER. ZaSkrtnutie v policku

znamena, Ze bol zvoleny stbor alebo adresar pre operacie

na viacerych stboroch (obvykle kopirovanie alebo
mazanie).

0 &islo programu (O #): Tento stipec obsahuje Cisla
programov v adresari. Pismeno ,0" je v idajoch stipca
vynechané. K dispozicii len na karte Memory (Pamat).

Komentar k siiboru Poznamka: Tento stipec zobrazuje

volitelnd poznamku k programu, ktora sa zobrazi v prvom
riadku programu. K dispozicii len na karte Memory
(Pamat).

File Name (Nazov stiboru): Toto je volitelny nazov,
ktory riadiaci systém pouZziva, ak kopirujete sibor do
externého pamatového zariadenia mimo riadiaceho

systému. Napriklad, ak kopirujete program 000045 do USB

pamatového zariadenia, nazov stiboru v USB adresari je
NEXTGENtest.nc.

Velkost stiboru (Velkost): Tento stl'pec zobrazuje
mnoZzstvo dlozného priestoru, ktory sibor zabera.
Adresare v zozname maju v tomto stlpci oznacenie <DIR>.

Navod na obsluhu ststruhu 2023

POZNAMKA: Tento stipec je predvolene skryty. Na
zobrazenie tohto stipca stlacte tlacidlo F3 a zvolte moznost
Ukazat podrobnosti suboru.

Datum poslednej modifikacie (Posledna
modifikacia): Tento stipec zobrazu1e posledny datum
a Cas, kedy bol sibor zmeneny. Formét je RRRR/MM/DD
HH:MIN.

POZNAMKA: Tento stipec je predvolene skryty. Na
zobrazenie tohto stipca stlacte tlacidlo F3 a zvolte moznost
Ukazat podrobnosti suboru.

DalSie informaécie (bez ozna€enia): Tento stipec
poskthJe informacie o stave siboru. Aktivny program
ma hviezdicku (*) v tomto stipci. Pismeno E v tomto stipci
znamené ie Je programv editore programov. Symbol
adresar je sucast’ou nastavenia 252. Na vstup a vystup

z adresdra poufZite kurzorové tlacidla so Sipkou RIGHT
(Doprava) alebo LEFT (Dolava).



6.3 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - ZOBRAZENIE SUBOROV

Zaskrtnutie policka vyberu

Stlpec s okienkom vyberu Uplne vpravo na displeji so subormi
vam umozni vybrat'viaceré subory.

Ak chcete umiestnit'zaskrtavaciu znacku do okienka oznacenia
suboru, stlacte ENTER. Oznacte dalSi sibor a stlacte ENTER
znova, aby sa vlozka zaSkrtavacia znacka do tohto okienka
oznacCenia suboru. Opakuijte tento proces dovtedy, kym nie st
vybraté vSetky stbory, ktoré chcete oznacit.

Potom moéZete vykonat operaciu (obvykle kopirovanie alebo
mazanie) na vSetkych oznacenych stiboroch sucasne. Kazdy
subor, ktory je sti¢astou vasho vyberu, ma zaSkrtavaciu znacku
v zaskrtavacom policku. Ak zvolite operaciu, riadiaci systém
vykona operaciu na v3etkych stiboroch so zaskrtavacou
znackou.

Napriklad, ak chcete kopirovat'sadu stiborov z pamate stroja
do USB pamadtového zariadenia, mali by ste vloZit zaSkrtavaciu
znacku na vietky subory, ktoré chcete kopirovat, potom stlacte
F2, aby sa zacala operacia kopirovania.

Vyber aktivneho programu

V adresari pamdte oznacte program, potom stla¢enim SELECT
PROGRAM (Vybrat'program) urobte z oznaceného programu
aktivny.

Aktivny program ma hviezdi¢ku (*) v stipci zobrazenia stiborov
Uplne vpravo. Je to program, ktory beZi, ak stlaite CYCLE START
(Spustenie cyklu) v rezime OPERATION:MEM. Kym je program
aktivny, je tieZ chraneny pred vymazanim.

Ak chcete vymazat'sadu suborov, viozte zaskrtavaciu znacku
na vSetky subory, ktoré chcete vymazat, potom stlacte DELETE
(Vymazat), aby sa spustila operacia mazania.

POZNAMKA: Vyber pomocou zaskrtavacich policok oznaci len
stbor pre dalSiu operaciu, neaktivuje program.

POZNAMKA: Ak neméte oznacené viaceré stibory pomocou
zaSkrtavacich policok, riadiaci systém vykona operacie len na
aktualne oznacenom adresari alebo stibore. Ak mate zvolené
stibory, riadiaci systém vykona operacie len na zvolenych
stiboroch a nie na oznaenom subore s vynimkou pripadu, Ze je
tieZ zvoleny.
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6.4 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - VYTVORIT, UPRAVIT, KOPIROVAT PROGRAM

Vytvorenie nového programu

Stlacenim INSERT (VloZit) vytvorite novy sibor v aktudlnom
adresari. Roletové menu CREATE NEW PROGRAM (Vytvorit novy
program) zobrazi na obrazovke:

Priklad roletového menu Create New Program
(Vytvorit'novy program): [1] Pole Program O number (O
Cislo programu), [2] Pole File Name (Nazov suboru), [3] Pole File
Comment (Pozndmka k stiboru).

Do poli zadajte informacie 0 novom programe. Pozaduije sa
pole Proogram O number (O &islo programu); File Name (Nazov
stboru) a File comment (Pozndmka k stboru) st volitelné. Na
presun kurzora medzi polami menu pouZite kurzorové tlacidla
so Sipkami UP (Hore) a DOWN (Dole).

Stlacenim UNDO (Vratit'spat) v [ubovolnom Case sa zrusi
vytvaranie programu.

*  Odislo programu (potrebné pre subory vytvorené v
pamati): Zadajte Cislo programu az do dlzky (5) Cislic.
Riadiaci systém automaticky prida pismeno O. Ak zadate
islo kratSie ako (5) Cislic, riadiaci systém doplni pred Cislo
programu nuly, aby malo dlzku (5) islic. Napriklad, ak
zadate 1, riadiaci systém prida nuly, aby sa vytvorilo Cislo
00001.

POZNAMKA: Pri vytvérani novych programov nepouzivajte
Cisla O09XXX. Makro programy casto pouzivaju Cisla v tomto
bloku a ich prepisanie mdze sposobit poruchu alebo zastavenie
funkif stroja.

Nazov stiboru (volitelne): Zadajte nazov stiboru pre novy
program. Toto je nazov, ktory riadiaci systém pouZiva, ak
kopirujete program do iného pamatového zariadenia nez
internd pamat.

Editovanie programu

Oznacte program a potom stlacenim ALTER (Zmenit) presurite
program do editora programov.

Program je oznaceny E v stipci zoznamu zobrazenia stiborov
Uplne vpravo, ak je v editore s vynimkou pripadu, Ze je tiez
aktivnym programom.
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Create New Program

O Mumber#*

1| |
File Name®*

2 |
File comment

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

Poznamka k stiboru (volitelne): Zadajte popisny nazov
programu. Tento popisny nazov sa vloZi do programu na prvy
riadok s Cislom O ako komentar.

Stlaenim ENTER uloZite vas novy program. Ak Specifikujete
Cislo O, ktoré existuje v aktudlnom adresari, riadiaci systém
zobrazi hlasenie Subor s islom O nnnnn uZ existuje. Chcete

ho nahradit? Stlacenim ENTER program uloZite a prepiSete
existujuci program alebo stlacenim CANCEL (Zrusit) sa vratite
do roletového menu ndzvov programov alebo stlacenim UNDO
(Vratit'spat) ho zrusite.

Tuato funkciu mdZete pouZit na editovanie programu, ked
aktivny program bezi. Aktivny program moZete editovat, ale
vase zmeny nemaju vplyv, kym neuloZite program a potom ho
znova nevyberiete v menu spravcu zariadeni.



6.4 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - VYTVORIT, UPRAVIT, KOPIROVAT PROGRAM

Kopirovanie programov

Tato funkcia vam umozni kopirovat programy na
zariadenie alebo do iného adreséra.

Ak chcete kopirovat jednotlivy program, oznacte

ho v zozname programov spravcu zariadeni a
stlatenim ENTER priradite zaSkrtavacie policko. Ak
chcete kopirovat'viac programov, vyberte pomocou
zaSkrtavacej znacky vietky programy, ktoré chcete
kopirovat.

Stlacenim F2 spustite operaciu kopirovania.

Zobrazi sa roletové menu Select Device (Vyber
zariadenia).

Vyber zariadenia

Na vyber cielového adresara pouzite kurzorové
tlacidla so Sipkami. Kurzorom RIGHT (Vpravo)
prejdete do zvoleného adresara.

Ak chcete vykonat operaciu kopirovania, stlacte
ENTER alebo ak sa chcete vratit'do spravcu
zariadeni, stlacte CANCEL (Zrusit).

Copy To

Select Device

USBO
User Data

Select [ENTER] ||

Exit [CANCEL]

g =
Copy To

Insert Directory: USBO/1/

Copy [ENTER] ||

Exit [CANCEL]
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6.5 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - EDITACIA PROGRAMU

Vytvorenie / vyber programov na editovanie

Spravcu zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam programov))

pouZivate na vytvorenie a vyber programov pre Upravu. Ak

chcete vytvorit novy program, pozrite si kartu VYTVORIT,

UPRAVIT, KOPIROVAT PROGRAM.

ReZimy editovania programu

Spravcu zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam programov))

pouZivate na vytvorenie a vyber programov pre Upravu. Ak

chcete vytvorit novy program, pozrite si kartu VYTVORIT,

UPRAVIT, KOPIROVAT PROGRAM.

Riadenie Haas ma (2) rezimy Upravy programov: Editor

programov, rucny vstup ddajov (manual data input - MDI). Ak
chcete vykonat'zmeny ocislovanych programov uloZenych v
pripojenom pamdtovom zariadeni (pamat'stroja, USB alebo

zdielanie na sieti), poufZite editor programov. Rezim MDI pouZite

1

na zadavanie prikazov stroju bez formaineho programu.

Obrazovka riadiaceho systému Haas ma (2) okna dpravy
programov: Okno Active Program / MDI (Aktivny program/
MDI) a okno Program Generation (Vytvorenie programu). Okno
Active Program / MDI je na lavej strane obrazovky vo v3etkych
rezimoch zobrazenia. Okno Program Generation (Vytvorenie
programu) sa zobrazi len v reZime EDIT (UPRAVA).

2

(Z0 is on top of the part) ;

(TL is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
T1 MO6 (Select tool 1) ;

[1] Okno Active Program

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
M DI) M08 (Coolant on) ;
1

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

X4. v4. (linear motion);

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

GO1 F20, Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

EDITOR PROGRAM GENERATION

Priklady okien Edit. OPERATION: MEM
EDITOR [VPS

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

/ MDI (Aktivny program / S1000Ma3 (spindion W

[2] Okno Program Edit GO0 20,1 M03 (Rapid reract. Coolat of:

(Uprava programu), e
[3] Okno schranky

SPINDLE

GS3 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;

MAIN SPINDLE
a5 SPINDLE SPEED:
SPINDLE LOAD:
SURFACE SPEED:
OVERRIDES CHIP LOAD:
FEED: 100% FEED RATE:
SPINDLE:  100% ACTIVE FEED:
RAPID:  100%
SPINDLE LOAD(%)

MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;
(G54 X0 YO s top right «
(Z0 is on top of the part) ;
(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1)

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) :
GO0 GS4 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) ;

of part) ;

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 GA9 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
Clipboard
(Z0 is on top of the part) ;

(TL is a drill) ;
Q RPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
U0 T1 MO6 (Select tool 1) ;
0 FPM | G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
0.00000 GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
0.0000 $1000 MO3 (Spindle on CW) ;
0.0000 G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
MO8 (Coolant on)
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
0% GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
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6.5 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - EDITACIA PROGRAMU

Zakladna editacia programu

Tato Cast popisuje zakladné funkcie Upravy programu. Tieto
funkcie su k dispozicii, ked upravujte program.

1) Ak chcete napisat program alebo vykonatzmeny v
programe:

* Ak chcete upravovat'program v MD, stlacte tlacidlo MDI.
To je reZim EDIT:MDI. Program sa zobrazi v aktivnom okne.

« Ak chcete upravovat Cislovany program, vyberte ho v
spravcovi zariadeni (LIST PROGRAM) (Zoznam programov)
a stlacte tlacidlo EDIT (Gprava). To je reZim EDIT:EDIT.
Program sa zobrazi v okne Program Generation
(Vytvorenie programu).

2) Ak chcete oznacit'kod:

«  Na presun kurzora v programe pre oznacenie pouZzite
kurzorové tlacidla so Sipkami alebo rukovat rutného
pomalého posuvu.

*  MobZete zasahovat do jednotlivych casti kodu alebo textu
(oznacenie kurzorom), blokov kddu alebo viacerych blokov
kédu (vyber bloku). Viac informacii najdete v Casti Viyber
bloku.

3) Pre pridanie kédu do programu:
«  Oznacte blok kédu, za ktorym ma nasledovat novy kdd.
*  NapiSte novy kdd.

+  Stlacte INSERT (VloZit). Novy kod sa zobrazi pred blokom,
ktory ste oznacili.

4) Ak chcete nahradit'kod:
«  Oznacte kod, ktory chcete nahradit.
*  Napiste kdd, ktorym chcete nahradit oznaceny kod.

+  Stlacte ALTER (Zmenit). Novy kdd nahradi kod, ktory ste
oznadili.

5) Ak chcete odstranitznaky alebo prikazy:
+  Oznacte text, ktory chcete vymazat.

+  Stlacte DELETE (odstranit). Text, ktory ste oznacili, sa
odstrani z programu.

6) Stlacte UNDO (Vratit'spét) pre navrat spat’
poslednych (40) zmien.

POZNAMKA: UNDO (Navrat) sa nedd pouZit na zrusenie
zmien, ktoré sa vykonali, ak ste ukoncili rezim EDIT:EDIT.

POZNAMKA: V reZime EDIT:EDIT riadiaci systém neuklada
program, ked ho editujete. Stlacte MEMORY (Pamat) na
uloZenie programu a nahranie do okna Active Program (Aktivny
program).
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6.5 | SUSTRUH SPRAVCA ZARIADENI - EDITACIA PROGRAMU

Vyber bloku

Ked upravujete program, moZete vybrat jednu alebo viac
blokov kédu. Potom tieto bloky moZete kopirovat a vkladat,
mazat alebo presdvat'v jednom kroku.

Ako vybrat'blok:

*  Na presun kurzora na prvy alebo posledny blok vo vaSom
vybere pouzite kurzorové tlacidla so Sipkami.

POZNAMKA: Vyber mdZzete zacat' hornym alebo spodnym
blokom a potom sa presurite smerom hore alebo dole, aby ste
dokoncili vyber.

Cinnosti s vjberom bloku

Po vykonani vyberu textu ho méZete skopirovat a vloZzit,
presunut alebo vymazat.

POZNAMKA: Tieto pokyny predpokladajd, Ze ste uz urobili
vyber vety (bloku) tak, ako je popisané v Casti Viyber vety
(bloku).

POZNAMKA: Tieto innosti st k dispozicii v MDI a editore
programu. UNDO (Vratit spat) nemdZete pouZit na vratenie
tychto akcif spat.
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POZNAMKA: Do vasho vjberu nemozete zaraditbloks
nazvom programu. Riadiaci systém zobrazi hlasenie CHRANENY
KOD.

+  Stlacenim F2 zacnete vas vyber.

+  Na definovanie oblasti vyberu pouZite kurzorové tlacidla so
Sipkami alebo rukovat ru¢ného pomalého posuvu.

+  Stlacenim F2 ukoncite vas vyber.

1) Ak chcete kopirovat'a vloZit'vyber:
«  Presunte kurzor na miesto, kam chcete vloZit' kdpiu textu.
+  Stlacte tlacidlo ENTER.

Riadiaci systém vloZi képiu vyberu na nasledujuci riadok za
umiestnenim kurzora.

POZNAMKA: Riadiaci systém pri tejto funkcii nekopiruje text
do schranky.

2) Presun vyberu:
«  Presunte kurzor na miesto, kam chcete presunut'text.
*  Stlacte ALTER (Zmenit).

Riadiaci systém odstrani text z aktualnej polohy a vloZi ho na
riadok za aktualnym riadkom.

3) Stlaenim DELETE (Odstranit) odstranite vyber.



7.1 | SUSTRUH - FUNKCIE DOTYKOVE) OBRAZOVKY

Dotykova obrazovka LCD - prehlad

Funkcia dotykovej obrazovky vam umoziiuje pouZzivat riadenie
intuitivnejSie.

POZNAMKA: Ak nie je pri zapnuti zisteny hardvér dotykovej
obrazovky, v histdrii alarmov sa zobrazi upozornenie 20016
Dotykova obrazovka nezistena.

Ikony stavu dotykovej obrazovky

Setup: Zero ‘ 1 — 35 ’23:17:41
MEM ...00614 ST20-9.22.17... NO
Setup: Zero | 2 — % |23:17:41

...00614_ST20-9.22.17...

Setup: Zero ‘ 3 — 03 ‘00:24:08
R Ry

NASTAVENIA

381 - zapnutie/vypnutie dotykovej obrazovky

383 - Velkost riadka tabulky

396 - virtualna klavesnica povolena

397 - Oneskorenie pri stlaceni a podrZani

398 - Vijka hlavitky

399 - Vj3ka karty

403 - velkost'tlacidla vyskakovacieho okna vyberu

[1] Softvér nepodporuje dotykovu obrazovku
[2] Dotykova obrazovka je deaktivovana
[3] Dotykova obrazovka je povolena

Ked je dotykova obrazovka zapnuta alebo vypnuta, v [avom
hornom rohu obrazovky sa objavi ikona.

Funkcie vylicené z dotykovej obrazovky

FUNKCIA DOTYKOVA OBRAZOVKA
RESETOVAT Nie je k dispozicii
NUdzové zastavenie Nie je k dispozicii
Spustenie cyklu Nie je k dispozicii
Zastavenie posuvu Nie je k dispozicii
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7.2 | SUSTRUH FUNKCIE DOTYKOVE) OBRAZOVKY - NAVIGACNE DLAZDICE

Dotykova obrazovka LCD - navigacné dlazdice

Stlacenim ikony Ponuka[1] na obrazovke zobrazte ikony
displeja [2].

Ikony moZnosti nastaveni [1].

Stlaenim a podrZanim ikony displeja prejdite na
konkrétnu kartu. Ak chcete napriklad prejst' na stranku
Network (Siet), stlaCte a podrZte ikonu nastaveni, kym sa
nezobrazia mozZnosti nastaveni [3].

Stlacenim ikony spat'sa vratite do hlavnej ponuky.

Ak chcete zatvorit vyskakovacie okno, klepnite kdekolvek
iného mimo vyskakovacie okna.

Panel reZimu prevadzky

Stlacte lavy horny roh [1] obrazovky, aby sa zobrazilo
vyskakovacie okno panela reZimu prevadzky [2].

Stlacenim ikony rezimu prepnite stroj do tohto rezimu.
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7.3 | SUSTRUH FUNKCIE DOTYKOVEJ OBRAZOVKY - VYBERATELNE POLIA

Dotykova obrazovka LCD - volitelné polia

Ikona pomocnika T R :

S————— :

, v ’ o . v . 0. T 0. 0. i o. 2

*  Klepnutim a podrzanim ikon [1] v dolnej Casti obrazovky s 0 0 :
ZObraZI'te V}'Iznam |k0ny [2] [ oo offset Measure [ oo preseter BB set value

B8 Add To value WE3) work offset

*  Kedikonu pustite, vyskakovacie okno pomocnika zmizne.

Vyberatelné tabulky a funkcné tlacidla.

*  Poliariadkov a stI'pcov [1] v tabulkach su vyberatelné. Ak
chcete zvacsit velkost riadka, pozrite si nastavenie 383 -
Velkost riadka tabulky.

+  Ikony funkénych tlacidiel [2], ktoré sa zobrazuju v poliach,
moZete tieZ stlacit, aby ste pouZili dand funkciu.

Vyberatelné polia obrazovky
*  Polia obrazovky [1 - 7] st vyberatelné.

Ak chcete napriklad prejst na kartu Maintenance (Udrzba),
stlacte pole zobrazenia chladiacej kvapaliny [4].
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7.4 | SUSTRUH FUNKCIE DOTYKOVE| OBRAZOVKY - VIRTUALNA KLAVESNICA
______________________________________________________________

Dotykova obrazovka LCD - virtualna klavesnica

Virtualna klavesnica umozZiuje zadavat text na obrazovke bez Klavesnicu je mozZné posuvat tak, Ze podrZite prst na modrej
pouZitia klavesnice. hornej liSte a potiahnete ju na nové miesto.
Ak chcete aktivovat tito funkciu, nastavte nastavenie 396 - Klavesnicu je mozné tieZ uzamknUt na mieste stlacenim ikony

moznost Virtual Keyboard Enabled to On (Virtudlna kldvesnica  zdmku [1].
povolena). Stlacenim a podrZzanim fubovolného riadku vstupu
zobrazte virtuainu klavesnicu.

Operation: MEM $ |18:24:50 =] Settings
...00614 ST20-9.22.17... \ Settings Network Rotary User Positions Alias Codes

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ; Group Listings Search
(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;
(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) ; / old Value:
(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) ; Copy New Value: |
(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ; .
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ; 1 2 3 4 5 6 7 = Backspace
(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1
THROUGH) ; QW ERT Y U [ ] oelet
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;
H 2 : Clear
(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL - A SDFGH]J KL \
PURPOSE LEAK CHECK) ; _ )
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C vV B N M , . [/ Write
THE FAN) ;
:(11-IE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS <--> () ’
MACHINES) ; U ' ; '
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] l Exit [CANCEL] |
>
NOZZLES) ;
#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;
#100= #6998 (SET VARLOO EQUAL TO NUMBER OF B view ful text.
TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S Timers And Counters
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 Kw . . e
surface Speed:  © FPM " 0.0000 [ - 0% Last el LA
Overrides Chip Load: 0.000 IPT v 0.0000 [E—— = 1 0% Remaining 0:00:00
— Feed Rate: 0.0000 IPM M30 Counter #1: 0
Spindle: 100% Active Feed: 0.0000 IPM 2 0.0000 |EE— - 0%  M30 Counter #2: o
Rapid: 100% o
0.000 [— - 0% Loops Remaining: 0
Spindle Load(%) e mm 0%
W
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7.5 | SUSTRUH FUNKCIE DOTYKOVE| OBRAZOVKY - EDITACIA PROGRAMU

Prestivanie zo zoznamu programov

MédZete presuvat programy zo zoznamu programov na MEM
pretiahnutim sdboru [1] na obrazovku MEM.

Panely kopirovania, vystrihovania
a prilepovania

V rezime Uprav mdZete prestvanim prstov po kdde pomocou
panelov skopirovat, vystrihndt a prilepit ¢ast programu.

RPM
0.0 %

o FPM
0.000 IPT
0.0000 IPM
eed: 0.0000 IPM

— 0%
2

Main Spindle

o @m N o< x

[ oo Offset Measure
[BE) Add To value

) ool Presetter
E4) work offset

Position: (IN)

Jog Ratel
Work G54 Distance To Go Machine 0
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000
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7.6 | SUSTRUH UDRZBA DOTYKOVEJ OBRAZOVKY

Dotykova obrazovka LCD - udrzba

Karta konfiguracie dotykovej obrazovky

Na stranke konfiguracie dotykovej obrazovky moZete kalibrovat,
testovat'a obnovit predvolené nastavenia. Konfiguracia
dotykovej obrazovky sa nachadza v ¢asti (drzby.

Stlacenim tlacidla Diagnostic (Diagnostika) prejdite na Cast
UdrZba a prejdite 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

i Calibrate i 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 | NASTAVENIE OBROBKU SUSTRUHU - PREHLAD
______________________________________________________________

Priprava obrobku

Spravne upnutie obrobku je velmi dbleZité pre bezpenost a
ziskanie vysledkov obrabania, ktoré chcete. Existuje mnoho
moznosti upnutia obrobku pre rézne aplikacie. Kontaktujte HFO
alebo predajcu upinaca obrobku, by vam poradil.
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8.2 | NASTAVENIE OBROBKU SUSTRUHU - REZIM RUCNEHO POSUVU

ReZim ru¢ného pomalého posuvu

ReZim ru¢ného pomalého posuvu vam umoziiuje posuvat po
krokoch kaZdu z osf na poZadované miesto. Pred spustenim
ru¢ného pomalého posuvu osf je potrebné osi presunit'do
vychodzej polohy (pociatocny referenny bod osi).

Pre prechod do reZimu pomalého posuvu:
1. Stla¢te [HANDLE JOG] (RUKOVAT KROKOVANIA).

2. Vyberte prirastok rychlosti, ktory sa pouZziva v reZime
krokovania ([.0001], [.001], [.01] alebo [.1]).

3. Stlacte pozadovana os ([+X], [-X], [+Z] alebo [-Z]) a bud’
stlacte a drZte stlaCené tieto tlacidla ru¢ného pomalého
posuvu (krokovania) alebo poufZite rukovat ru¢ného
pomalého posuvu HANDLE JOG na presun vybratej osi.

76 | Navod na obsluhu sistruhu 2023



8.3 | NASTAVENIE OBROBKU SUSTRUHU - KOREKCIE NASTROJA

Korekcie nastroja

Spravanie korekcie nastroja bolo na strojoch Haas upravené
nasledujicimi sposobmi:

*  Predvolene sa teraz pouZiju korekcie nastroja, pokial nie
je vyslovne Specifikovana korekcia G49/H00 (frézka) alebo
Txx00 (sustruh).

Offsets
Tool Work
Active Tool: @

Turret
Location

(¢

ELIH Tip

Bt Geometry Direction

X Geometry z

eometry

Enter A Value

7 i X Diameter Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

Offsets

8

X Geometry
Wear

Tool Work
Active Tool: @

Radius
Wear

Z Geometry

Tool Offset Wear

ololo|lelole|lolololeeleloleoo oo
ololo|leloleloololo oo oo oo oo

Enter A Value

- X Diameter Measure

- Set Value - Add To Value - Work Offset

Stlacte tlacidlo OFFSET (Korekcia) na zobrazenie hodndt
korekcie nastroja. Korekcie nastroja mozu byt'zadané rucne
alebo automaticky pomocou sondy. V nasledujicom zozname
je uvedené, ako funguje kazdé nastavenie korekcie.

1. Aktivny nastroj: — toto oznaCuje, ktord poloha je aktivnym
revolverom.

2. Tool Offset (T) - toto je zoznam dostupnych korekif nastroja. K
dispozicii je maximélne 99 korekcii ndstroja.

3. Umiestnenie revolvera — tento stipec sltizi ako pomdcka pre
operatora, aby si pamatal, ktory ndstroj je na revolverovej stanici. Je to
uzito{né, ked mate drZiak nastroja, ktory ma spredu a zozadu pripevnené
nastroje. Chcete si pamatat, akd korekciu pouZivajd jednotlivé néstroje a
kde sa nachadzaju.

4. Geometria X a Z - kazdd korekcia obsahuje hodnoty vzdialenosti od
nulového bodu stroja po hrot.

5. Geometria polomeru - této korekcia sa pouziva na kompenzdciu
polomeru na hrote nastroja, ked'sa pouZiva korekcia rezného nastroja.
Skontrolujte Specifikdciu polomeru na viozkich ndstroja a zadajte hodnotu
pri tejto korekii.

6. Smer hrotu - toto pouZite na nastavenie smeru hrotu nastroja, ked'sa
pouZiva korekcia rezného ndstroja. Stlacte [F4] na zobrazenie moznosti.

7. Tieto tlaidld funkcii vam umoZiiujd nastavit hodnoty korekcie. Stlacenim
[F1]zadate Cislo zvoleného stlpca. Zadanim hodnoty a stlaenim tlacidla
[ENTER] sa doplni hodnota zadana k &islu vo zvolenom stlpci.

8. Geometria opotrebovania X a Z - tu zadané hodnoty st urené
na presné dpravy korekcie, ktoré st potrebné na kompenzaciu bezného
opotrebenia v priebehu dlohy.

9. Opotrebovanie polomeru - tu zadané hodnoty st urcené na presné
Upravy korekcie, ktoré st potrebné na kompenzaciu bezného opotrebenia
v priebehu dlohy.
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8.3 | NASTAVENIE OBROBKU SUSTRUHU - KOREKCIE NASTROJA

Tool Work
Active Tool: 0

Tool Offset

Offsets

Tool Type

Tool Material

Enter A Value

Active Tool: @

Live Tool

Tool Offset et

Live Tool

o Flutes

Actual
Diameter

Enter A Value

i X Diameter Measure - Set Value - Add To Value

- Work Offset

=16

Active Tool: 0

1788188198820

None

None

None

None

None

oloo o
oo oo

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

ololo|le|oolelele
ololooooleele

olo|e|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o f
olo|o|o|o|o|o|o|o|o|o(o|o|o|o|o|o|o

ololoooooleleoloeloeee oo

None

Enter AValue

i Automatic Probe Opti... - Set Value - Add To Value

- Work Offset

78 | Navod na obsluhu ststruhu 2023

10. Typ nastroja — tento stipec poufiva riacenie na rozhodovanie, ktory
cyklus sondy sa mé pouZit na sondovanie tohto ndstroja. Stlacte [F1] na
zobrazenie moznosti.

11. Material nastroja — tento stipec pouiiva kniznica posuvov a rychlosti
VPS na vypotty. Stlacte [F1] na zobrazenie moZnosti.

12. Polomer pohaianého nastroja — tato korekcia sa pouZiva na
kompenzdciu polomeru na hrote pohdrianého nastroja. Skontrolujte
Specifikaciu polomeru na vlozkach nastroja a zadaijte hodnotu pri tejto
korekii.

13. Opotrebovanie pohananého nastroja — tu zadané hodnoty
sti urtené na presné Upravy korekcie, ktoré st potrebné na kompenzaciu
beiného opotrebenia v priebehu dlohy.

14. Zliabky - ak je tento stipec nastaveny na spravnu hodnotu, riadenie
mdze vypocitat'spravnu hodnotu Chip Load (Mnoistvo triesok) zobrazend na
obrazovke Main Spindle (Hlavné vreteno). KniZnica posuvov a rychlosti VPS
bude tieto hodnoty pouZivat aj na vypocty.

POZNAMKA: Hodnoty nastavené v stipci Flute nebudi mat vplyv na
prevadzku sondy.

15. Skutoény priemer - tento stipec poufiva riadenie na vypocet
spravnej hodnoty Surface Speed (Povrchova rychlost) zobrazenej na
obrazovke Main Spindle (Hlavné vreteno).

16. Priblizné X a Z - tento stipec pouiva sonda ATP alebo sonda
nastavenia nastrojov. Hodnota v tomto poli informuje sondu o priblizne]
polohe snimaného néstroja.

17. Priblizny polomer - tento stipec pouziva sonda ATP. Hodnota v
tomto poli informuje sondu o pribliznom polomere nastroja.

18. Vyska merania okraja - tento stipec pouziva sonda ATP. Hodnota v
tomto poli predstavuje vzdialenost pod hrotom nastroja, ktord musi nastroj
prejst pri sondovani hrany. Toto nastavenie poufite, ak mate ndstroj s velkym
polomerom alebo ak snimate priemer na nastroji skosenia.

19. Tolerancia néstroja - tento stipec pouiiva sonda. Hodnota v tomto
poli sa pouziva na kontrolu prelomenia ndstroja a detekciu opotrebenia. Ak
nastavuijete dizku a priemer nastroja, nechajte toto pole prazdne.

20. Typ sondy - tento stipec pouziva sonda. Mozete vybrat postup sondy;,
ktory chcete na tomto nastroji vykonat.

Stlacenim tlacidla [X DIAMETER MEASURE] (MERANIE PRIEMERU

X) zobrazite moznosti. Toto nastavenie pouZite, ak méte nastroj s velkym
polomerom alebo ak snimate priemer na nastroji skosenia.



8.4 | NASTAVENIE OBROBKU SUSTRUHU - NASTAVENIE KOREKCIE NASTROJA

Nastavenie korekcie nastroja

Nasledujucim krokom je zmeranie nastroja. To definuje
vzdialenost od hrotu nastroja po stranu obrobku. Tento postup
vyZaduje nasleduijuce:

+  Nastroj sa ststruZenie vonkajSieho priemeru
+  Obrobok, ktory sa hodi do Celusti skiuCovadla
*  Mikrometer na kontrolu priemeru obrobku

Dalie informécie o nastaveni poh&fanych nastrojov si
precitajte v Casti Programovanie pohananych nastrojov.

fPE e P

E.E..--
ok ﬂfﬂ;@

\

® ® ®

()
1. Stlacte tlacidlo OFFSET (Korekcia). Stlacte HANDLE JOG (RUKOVAT
KROKOVANIA).

2. Do revolvera s nstrojmi vlozte nastroj na ststruzenie vonkajSieho
priemeru. Stlacte [NEXT TOOL] (Nasledujtici nastroj) [F], kym nebude
aktudlnym nastrojom.

3. Obrobok upnite do sklucovadla.

4. Stlacte [.1/100] [B]. Zvolend os sa pohybuje rychloposuvom, ak otocite
rukovatou.

5. Zavrite dvere stistruhu. NapiSte 50 a stlacte [FWD] pre spustenie vretena.

6. Pre vytvorenie malého rezu do materidlu upnutého do vretena pouZite
stistruznicky nastroj vloZeny do stanice 1. Nastroj opatrne priblizte k
obrobku a pocas rezania nim pohybuijte pomaly.

7. Po vykonani malého rezu vzdialte nastroj od obrobku pomalym rucnym
postivanim osi Z. Presufite nastroj dostatocne daleko od obrobku tak, aby
bolo moZné vykonat meranie meracim nastrojom.

8. Stlacte [STOP] (Zastavenie) vretena a otvorte dvere.

sl

9. Pomocou meracieho néstroja odmerajte rez na obrobku.

10. Na zaznamenanie polohy osi X do tabulky korekif stlacte [X DIAMETER
MEASURE] (Rozmer priemeru X) [D].

11. ZapiSte priemer obrobku a stlacenim [ENTER] ho pridé do korekcie
osi X. Zaznamend sa korekcia, ktord koreSponduje s nastrojom a
stanicou revolvera.

12. Zavrite dvere ststruhu. NapiSte 50 a stlacte [FWD] pre spustenie
vretena.

13. Pre vytvorenie malého rezu do materidlu upnutého do vretena pouZite
stistruznicky nastroj vlozeny do stanice 1. Nastroj opatrne priblizte k
obrobku a pocas rezania nim pohybuijte pomaly.

14. Po vykonani malého rezu vzdialte ndstroj od obrobku pomalym ruénym
posuvanim osi Z. Presuiite nastroj dostatocne daleko od obrobku tak, aby
bolo moZné vykonat meranie meracim nastrojom.

15. Na zaznamenanie aktudlnej polohy osi Z do tabulky korekcie stlacte [Z
FACE MEASURE] (Meranie Cela Z) (E).

16. Kurzor sa presunie na miesto osi Z pre nstroj.

17. Zopakuijte v3etky predchddzajuce kroky pre kaZdy nastroj v programe.
Vymenu néstroja vykondvajte na bezpetnom mieste bez prekazok.
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Korekcie obrobku

Na zobrazenie hodndt korekcii obrobku stlacte OFFSET
(Korekcia) a potom F4. Korekcie obrobku mozno zadavat
rucne alebo automaticky pomocou sondy. VV zozname niZSie je
uvedené, ako funguje kazdé nastavenie korekcie 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
G58 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 —_ - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value - Add To Value
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1) Kéd G - tento stipec zobrazuje vietky dostupné kody G
korekcie obrobku. Viac informdcii o tychto korekcidch obrobku
najdete v G52 Nastavenie siradnicového systému obrobku
(Skupina 00 alebo 12), Korekcie obrobku G54, G92 Nastavenie
hodnoty posunu suradnicového systému obrobku (Skupina
00).

2)0sX,Y,Z-tento stipec zobrazuje hodnotu korekcie
obrobku pre kazdu os. Ak je povolena os rotdcie, korekcie pre
ne budu zobrazené na tejto stranke.

3) Material obrobku - tento stipec pouziva kniznica posuvov
a rychlosti VPS.

4) Tieto tlacidla funkcii vdm umoZriuju nastavit hodnoty
korekcie. Zadajte poZadovanu hodnotu korekcie obrobku a
stlacte [F1] na nastavenie hodnoty. Stlacte [F3] na nastavenie
akcie sondovania. Stlacte [F4] na prepnutie z karty korekcie
obrobku na nastroj. Zadajte hodnotu a stlacte Enter na
pripocitanie k aktudlnej hodnote.
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Nastavenie korekcie obrobku

Riadiaci systém CNC programuje vSetky pohyby z
nulovej polohy obrobku, referencného bodu definovaného
pouZivatefom. Ak chcete nastavit nulovy bod obrobku:

1. Ak chcete zvolit'nastroj €. 1, stlacte [MDI/DNC].
2. Zadajte T1 a stlacte [TURRET FWD].

3. Rucnym pomalym posuvom pohybujte osou X a Z tak, aby
sa nastroj jemne dotkol Cela obrobku.

4. Stlacte a drzte stlacené tlacidlo [OFFSET] (Korekcia)
dovtedy, kym nie je aktivny displej korekcie nuly obrobku.
Oznatte stlpec Os Z a riadok kodu G, ktory chcete pouZit
(odporuca sa G54).

5. Stlatenim [MERANIE €ELA Z] nastavte nulovy bod
obrobku.
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Sprievodca ikonami

ReZim Setup (Nastavenie) je odblokovany.
Riadenie je v rezime Setup (Nastavenie).
Vacsina funkcii stroja je k dispozicii, ale moze
byt obmedzena, ak su dvere stroja otvorené.

Nastavenie DrZanie
ReZim Setup (Nastavenie) je zablokovany. svetelnej clony | 14t jkona sa objavi, ked je spusteny program
Riadenie je v reZime Run (Chod). VacSina a je aktivovana svetelna clona. Tato ikona
funkcif stroja je zablokovana alebo ‘I zmizne pri najblizSom stlaceni [CYCLE START]
obmedzend, ak su dvere stroja otvorené. (spustenie cyklu).
Spustenie

V stroji bezi program.

Podavac tyci nie
je zalicovany

Tato ikona sa zobrazi, ked je podavac tyci
povoleny a mimo svojej polohy. Uistite sa, Ze
podavac tyci je zalicovany s otvorom posuvu

Os sa pohybuje ru¢nym posuvom krokovanim
aktualnou rychlostou ru¢ného posuvu.

Kryt podavaca
tyci je otvoreny

Tato ikona sa zobrazi, ked je podavac tyci
povoleny a kryt podavaca tyci je otvoreny.

Vystraha
ruéného posuvu

Tato ikona sa zobrazi, ked'je nastavenie 53

Rucny pomaly posuv s alebo bez navratu do
nulovej polohy nastavené na ON (Zapnuty) a
stroj je v rezime ru¢ného posuvu rukovatou.

Poznamka: Nastavenie 53 Rucny pomaly
posuv s alebo bez ndvratu do nulovej polohy
je automaticky nastavené na ON (Zapnuty),
ak je nainStalovany hardvér APL a stroj nebol
vynulovany.

V podavaci tyci
dosli tyce
Tato ikona sa zobrazi, ked v podavadi tyci dosli
' tyce.
n
Skontrolujte o,
dvere Dvere sa musia minimdlne raz kontrolne

otvorit'a zatvorit's cielom zaistit, Ze snimac
dveri funguje. Tato ikona sa zobrazi po
[POWER UP] (zapnuti napajania), ak
pouZzivatel eSte nespustil dvere.

ReZim APL

Tato ikona sa zobrazi, ked je stroj v reZime
APL.

Otvorené dvere

Vystraha, dvere su otvorené.

Uspora energie

Funkcia dspory energie vypnutim
servopohonov je aktivna. Nastavenie 216,
SERVO AND HYDRAULIC SHUTOFF, (Vypnutie
servo a hydraulickych pohonov) oznacuje
¢asové obdobie pred aktivovanim tejto
funkcie. Stlacte tlacidlo, aby sa servopohony
aktivovali.

Prerusenie
svetelnej clony

Tato ikona sa zobrazi, ked je stroj necinny a je
aktivovana svetelna clona. Zobrazuje sa tiez,
ked je spusteny program a je zapnuta svetelna
clona. Tato ikona zmizne, ked'sa prekazka
odstrani zo zorného pola svetelnej opony.

Rucny pomaly
posuv

Tato ikona sa zobrazi, kym sa riadenie vracia
k obrobku pocas operdacie chod-stop-pomaly
posuv-pokracovanie.
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Rucny pomaly
posuv

Stlacili ste [FEED HOLD] (Zastavenie
posuvu) pocas navratovej ¢asti operacie
chod-zastavenie-krokovanie-pokraCovanie.




9.1 | SUSTRUH -

IKONY OVLADANIA

Sprievodca ikonami

Rucny pomaly
posuv

Tato ikona od vés poZaduje rucny pomaly
posuv mimo obrobku pocas operacie chod-
stop-pomaly posuv-pokracovanie.

Dialkovy rucny
posuv

Volitelna dialkova rukovat ru¢ného pomalého
posuvu krokovanim je aktivna.

Zastavenie
posuvu

V stroji sa zastavil posuv. Pohyb osi sa zastavil,

ale vreteno sa stale otaca.

Stroj vykondva pohyb rezu.

Nizky
prietok oleja
Vv prevodovke

Riadiaci systém zistil nizku hladinu oleja
v prevodovke.

Poznamka: Riadiaci systém monitoruje len
stav hladiny oleja v prevodovke pri spusten.
Ak sa zisti nizka hladina oleja v prevodovke,
ikona sa pri nasledujucom spusteni vymaze,
ked'sa zisti normalny stav hladiny.

Stroj vykondva pohyb osi bez rezu najvysSou
moznou rychlostou (G00). ZniZenie/zvy3enie
moZzu ovplyvnit aktudlnu rychlost.

Stroj vykondva prikaz prestavky (G04).

navy filter
HPC/HPFC
Vyistite vysokotlakovu chladiacu kvapalinu
alebo filter vysokotlakovej chladiacej
kvapaliny.
Nizka
koncentracia
chladlacej
kvapaliny Naplfite nadr koncentrétu pre systém

opatovného doplnenia chladiacej kvapaliny.

Zastavenie v
jednotlivej vete
(bloku)

ReZim JEDNA VETA je aktivny a riadiaci
systém caka na prikaz pokracovania.

Zastavenie dveri

Pohyb stroja sa zastavil z dévodu podmienok
spojenych s dverami.

Nizka hladina
maziva

Systém mazania vretena olejom zistil
nizku hladinu oleja alebo systém mazania
gultckovej skrutky osi zistil nizku hladinu
maziva alebo nizky tlak.

Nizka hladina

oleja

Hladina oleja bfzd otocnej osi je nizka.

Zakazana
poloha

Aktudlna poloha osi je v zakazanej zéne.

Zvyskové
Tlak

Pred cyklom mazania systém zistil zostatkovy
tlak zo snimaca tlaku maziva. M6Ze to byt
spdsobené prekazkou v systéme mazania osi.
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Sprievodca ikonami

Nizka hladina
oleja HPU . . o . )
Hladina oleja HPU je nizka. Hladina oleja HPU
( £ ) je nizka. Skontrolujte hladinu oleja a doplrite
+ olej odporucany pre dany stroj.
Teplota oleja

HPU (vystraha)

Teplota oleja je priliS vysoka pre spolahlivi
prevadzku HPU.

Listovanie
pomocou
rukovite

Ak stlacite [HANDLE SCROLL] (Listovat’
rukovitou), budete pomocou ru¢ného
posuvu listovat'v texte ponuky.

Filter aerosélu

Vyistite filter odsévania aerosolu.

Zrkadlenie

ReZim zrkadlenia je aktivny. Bud'je
naprogramované G101, alebo je nastavenie
45, 46, 47, 48, 80 alebo 250 (zrkadlovy obraz
podla osiX, Y, Z, A, B, C) nastaveny na ON
(Zap.).

Nizka hladina
chladiacej
kvagalmy
(vystraha)

&

Hladina chladiacej kvapaliny je nizka.

Zrkadlenie

ReZim zrkadlenia je aktivny. Bud'je
naprogramované G101, alebo je nastavenie
45, 46, 47, 48, 80 alebo 250 (zrkadlovy obraz
podla osiX, Y, Z, A, B alebo C) nastavené na
ON (Zap.).

Niz rietok
vlglschu

Palcovy rezim - prietok vzduchu nie je
dostatocny pre spravnu prevadzku stroja.

Uvolnenie
vniatorného
priemeru
sklucovadla

Sklu¢ovadlo je uvolnené.

Poznamka: T4to ikona sa pouZziva, ak
je nastavenie 282, Upnutie sklu¢ovadla
hlavného vretena nastavené na vndtorny
priemer.

Nizky prietok
vzduchu

Metricky reZim - prietok vzduchu nie je
dostatocny pre spravnu prevadzku stroja.

Uvolnenie
vonkajSieho
priemeru
sklucovadla

Sklu¢ovadlo je uvolnené.

Poznamka: Tato ikona sa pouZiva, ak
je nastavenie 282, Upnutie sklu¢ovadla
hlavného vretena nastavené na vonkajsi
priemer.

Ak stla¢ite [HANDLE SPINDLE] (Rukovat’
ovladania vretena), ru¢nym posuvom
menite percento potlacenia otaCok vretena.

Os Cje zapojena.

Posuv

Ak stlacite [HANDLE FEED] (Rukovat’
ovladania posuvu), ru¢nym posuvom
menite percento zniZenia rychlosti posuvu.

Ventilator

vretena zlyhal.

Této ikona sa zobrazi, ked ventilator vretena
prestane fungovat.
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Sprievodca ikonami

Vysoké napitie
(alarm

PFDM deteguije vstupné elektrické napatie
nad stanovenou hranicou, ale stale v ramci
prevadzkovych parametrov. Odstrarite chybu,
aby sa zabranilo poSkodeniu komponentov
stroja.

s

Prehriatie
eIe!(troniky Této ikona sa zobrazi, ked riadiaci systém zistf,
(vystraha Ze teplota v skrini sa bliZi hodnote, ktora moze
byt pre elektroniku potencidlne nebezpecna.
< E Ak teplota dosiahne alebo prekro¢i tdto
odporicand droven, vygeneruje sa alarm
253 PREHRIATIE ELEKTRONIKY. Skontroluijte,
¢i v skrini nie su upchaté filtre a ¢i ventilatory
funguiju spravne.
Prehriatie
elektroniky
(alarm)

Tato ikona sa zobrazi, ked elektronika
zostane v prehriatom stave priliS diho. Stroj
sa nespusti, kym sa porucha neodstrani.
Skontrolujte, ¢i v skrini nie st upchaté filtre
a Ci ventilatory funguju spravne.

Prehriatie
transformatora
(vystraha)

Tato ikona sa zobrazi, ked'sa zisti prehriatie

transformatora trvajdce dlhSie ako 1 sekundu.

Prehriatie
transformatora
(alarm)

Tato ikona sa zobrazi, ked je transformator
v prehriatom stave prili$ dlho. Stroj sa
nespusti, kym sa porucha neodstrani.

Nizke napitie

Vysoké napitie
(vystraha)
PFDM deteguije vstupné napatie, ktoré je
m 2 prilis vysoké na prevadzku a ktoré by mohlo
VOLTAGE spdsobit' poskodenie stroja. Stroj sa nespusti,
kym sa porucha neodstrani.
Bola zistena L o s
porucha Oznacuje, Ze bola zistena porucha chranica
chrani€a proti | proti prepatiu. Tato ikona je aktivna, kym sa
prepatiu chyba neodstrani.
Vystraha: Ak budete pokracovat'v pouZivani
stroja v tomto stave. Elektronika sa moze
poskodit'v dosledku akéhokolvek elektrického
prepatia.
Batéria
robota je
slaba . . X s .
Batéria robota je slaba. Co najskdr vymerite
batérie pulzného kddovaca. NEVYPINAJTE
?ww robot, inak moze byt potrebné premostenie.
VOLTAGE Viac informacii o alarme néjdete v servisnej
dokumentdcii 9156.062 ROBOT COMMAND
FAILED SRVO-062 BZAL.
Nizky tlak
vz!l(zchu
(vystraha) Vstupny tlak vzduchu je prili§ nizky pre
spolahlivd prevadzku pneumatickych
y kcl,:' systémov stroja. Odstrante chybu, aby sa
L

zabranilo poskodeniu alebo nespravnej
prevadzke pneumatickych systémov.

(vystraha)

§| PFDM deteguije nizke vstupné napatie. Ak

“ﬁ%ﬁ tento stav pretrvava, stroj nemdze pokracovat
v prevadzke.

Nizke napatie

(alarm)
Modul detekcie chyby elektrického napajania

r' (Power Fault Detect Module - PFDM) deteguje

vnllr'n,sv! vstupné elektrické napatie, ktoré je prilis

nizke pre prevadzku. Stroj sa nespusti, kym sa
porucha neodstrani

Tlak vzduchu do stroja je prilis

nizky pre prevadzku pneumatickych systémov
stroja. Stroj sa nespusti, kym sa porucha
neodstrani.

Je moiné, Ze bude potrebny vzduchovy
kompresor s vy33im vykonom.
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Sprievodca ikonami
- Nudzové
V)‘y,szzll(‘%ﬁl:k Tlak vzduchu do stroja je priliS vysoky zastavenie
(vystraha) pre spolahlivii prevadzku pneumatickych rukoc\lllgtlze(%gjného
systémov stroja. pomalého posuvu | Na RIH-XL bolo stlaené tlacidlo [EMERGENCY
jHIGH Odstrante chybu, aby sa zabranilo poSkodeniu krokovanim-XL | STOP] (Nudzové zastavenie). Tato ikona
=AIR alebo nespravnej prevadzke pneumatickych (RJH-XL) zmizne pri uvolneni tlacidla
systémov. Je mozné, Ze budete musiet [EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).
nainstalovat reguldtor na privode vstupného
vzduchu do stroja.
Vysoky tak ReZim skosenia
vzduchu
(alarm) Vstupny tlak vzduchu stroja je prilis

vysoky pre prevadzku pneumatickych
systémov. Stroj sa nespusti, kym sa porucha
neodstrani.

Je mozné, Ze budete musiet nainstalovat’
regulator na privode vstupného vzduchu do
stroja.

Tato ikona sa zobrazi, ked je elektronické
koleso v reZime skosenia.

Nudzové

zasgavenie
nazavesnom
ovladaci

Na visacom paneli bolo stlacené tlacidlo
[EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).
Tato ikona zmizne, ak sa uvolni tlacidlo
[EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).

Jednaveta

ReZim JEDNA VETA je aktivny. Riadiaci
systém vykonava programy po jednej (1)
vete (bloku). Stlacenim tlacidla [CYCLE
START] (Spustenie cyklu) vykonate dalSiu
vetu.

Nudzové
zastavenie na
automatickom
menici paliet APC

Na menici paliet bolo stlacené tlacidlo
[EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).
Tato ikona zmizne, ak sa uvolni tlacidlo
[EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).

=
[
[-%
N
o
<
[-])

zastavenie
menica
nastrojov

O

Na klietke menica nastrojov bolo stlacené
tlacidlo [EMERGENCY STOP] (Nudzové
zastavenie). Tato ikona zmizne, ak sa uvolni
tlacidlo [EMERGENCY STOP] (Nudzové
zastavenie).

Pomocné
nadzové
zastavenie

O

Na pomocnom zariadeni bolo stlacené tlacidlo
[EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).
Tato ikona zmizne, ak sa uvolni tlacidlo
[EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).

Zivotnost’
nastroja
(Vystraha)
Zostavajuca Zivotnost nastroja je mensia
neZ nastavenie 240 alebo aktudlny nastroj je
posledny v skupine nastrojov.
Zivotnost’
nastroja (alarm)
Vypr3ala Zivotnost nastroja alebo skupiny
nastrojov a k dispozicii nie su Ziadne
nahradné nastroje.
Volitelhé
zastavenie

Je aktivny reZim VOLITELNE ZASTAVENIE.
Riadiaci systém zastavi program na
kazdom prikaze M01.
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Vymazanie vety

VYMAZAT VETU je aktivne. Riadiaci systém
preskoci vety (bloky) programu, ktoré zacinaju
lomkou (/).

Prid vzduchu

Prad vzduchu je aktivny.

Vymena
nastroja

Prebieha vymena nastrojov.

Intenzivne
osvetlenie (HIL)

Zobrazuje, Ze je zapnutd nadStandardna
vybava High Intensity Lights (HIL) (Svetla
vysokej intenzity) ON (Zap.) a dvere su
otvorené. Trvanie je ur¢ené nastavenim 238.

Systém sondy je aktivny.

Chladiaca
kvapalina

Je aktivny hlavny systém chladiacej kvapaliny.

Zachytavac
obrobkov

Je aktivovany zachytavac obrobkov.

Konik drZi obrobok.

Posun dopravnika
dopredu

Dopravnik je aktivny a pohybuje sa smerom
dopredu.

Posun dopravnika
dozadu

Dopravnik je aktivny a pohybuje sa smerom
dozadu.

Systém vysokotlakového chladenia je aktivny.
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Spustenie stroja

V tejto Casti najdete informacie o tom, ako zapnut'stroj a vytvorit vychodzie polohy osi.

Predtym ako vykonate tdto proceddru sa uistite, Ze mozné oblasti narazu, napr. snimac nastroja,
zachytavac obrobkov, konik, revolver nastrojov a pomocné vreteno su prazdne.

B
1 Stlatte POWER ON (Zapniit). Po spustacej sekvencii sa na displeji Stlacte RESET (Reset) na vymazanie alarmov pri spusteni. Ak sa
zobrazi obrazovka spustenia. poplasny signal neda vymazat, mozno je nutné vykonat na stroji
) o, i ) UdrZbu. O pomoc poZiadajte podnikovd predajiiu spolo¢nosti Haas
Obrazovka spustenia poskytuje zakladné pokyny pre spustenie (HFO).

stroja. Stlacte CANCEL (Zrusit) na zatvorenie obrazovky.

.. i , ) Ak je va3 stroj uzavrety, zavrite dvere.
Ak chcete tlacidlo EMERGENCY STOP (NUdzové zastavenie)

resetovat, otocte ho doprava. Stlatte POWER UP (Zapnutie).

2 VYSTRAHA: Pred vykonanim nasledujliceho kroku si uvedomte,
Ze pri niektorych modeloch sa pohyby spustia okamZite po
stlacent tlacidla POWER UP (Zapnutie napdjania). Uistite sa, Ze ; .
. R . 2 Mach t be safe t
draha pohybu je volnd. DodrZujte dostatocny odstup od vretena, ' re?cfjrrl:? Toﬂé'at}; T;OS af: lsoac :ti gnzero '
stola stroja a menica nastrojov. Pri niektorych modeloch sa bude . then select an action below. .

zobrazovat okno zapnutia. Toto okno vam umozni vrdtit stroj do

nulovej polohy rucne.
1 polony - To zero return tool turret

VYSTRAHA: ST-10/15 s protivretenom a poh&ianymi néstrojmi

st odstupy stroja velmi tesné. Pre névrat do nulovej polohy To zero return in order:

vykonajte tieto kroky: - é ?ailstock
Stlatte Ruény pomaly posuv na presunutie revolvera na 3: Z+Bar Feeder
bezpecné miesto. 4: Tool Turret
Stlacte T na vrétenie nastrojového revolvera do nulovej polohy. D Jog to a safe location
Stlacte MIDI, potom ATC FWD alebo ATC REV na indexdciu ) )

revolvera tak, aby kratky nastroj smeroval Celne k vretenam. - cancel

POZNAMKA: Ak sa zobrazi sprava: Stroj nie je vynulovany! Uistite
sa, Ze nastavenie 325 Manual Mode Enabled (Manualny rezim
povoleny) je nastavené na On (Zap.).

Vrétte druhu os do nulovej polohy. Stlacte pismeno osi, za ktorym
nasleduje jedno tlacidlo.

3 Riadiaci systém je teraz v reZime OPERATION:MEM. Teraz moZete
stlacit CYCLE START (Spustenie cyklu) na spustenie aktivneho
programu alebo méZzete poutZit'iné riadiace funkcie.
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10.2 | PREVADZKA SUSTRUHU - ZAZNAM OBRAZOVKY

Snimanie obrazovky

Riadiaci systém moze zachytit'a uloZit'snimok aktualnej
obrazovky na pripojené USB zariadenie alebo do pamadte
Udajov pouZivatela.

V pripade potreby zadajte nazov suboru. Ak nezadate Ziadny

nazov suboru, systém pouZije predvoleny nazov suboru (pozrite

si poznamku).
Stlacte tlacidlo SHIFT.
Stlacte tlacidlo F1.

POZNAMKA: Riadiaci systém poufije predvoleny nazov
stboru snapshot#.png. # zaCina od 0 a narastie zakazdym po
zosnimani obrazovky. Toto pocitadlo sa resetuje po vypnuti.
Snimky obrazovky, ktoré vykonate po cykle napdjania prepisu
snimky obrazovky, ktoré maju rovnaky nazov suboru v pamati
Udajov pouZivatela.

Hlasenie chyby

Riadiaci systém dokaZe generovat hlasenie chyby, ktoré uklada
stav stroja, ktory sa pouZiva na analyzu. To je uZitocné pri
asistencii HFO pocas rieSenia prechodného problému.

1. Stlacte tlacidlo SHIFT.
2. Stlacte F3.

POZNAMKA: Nezabudnite vZdy generovat chybové hlasenie
pri aktivnom poplasnom signali alebo chybe.

Vysledok:

Riadiaci systém uloZi snimku obrazovky na vase USB zariadenie
alebo do pamadte riadiaceho systému. Po ukonceni procesu sa
zobrazi hlasenie Snimka uloZena na USB alebo Snimka uloZena
do udajov pouZivatela.

Vysledok:

Riadiaci systém uloZi chybové hlasenie na vaSe USB zariadenie
alebo do pamadte riadiaceho systému. Chybové hlasenie je
stbor ZIP, ktory obsahuje snimku obrazovky, aktivny program
a dalSie informéacie pouZivané na diagnostiku. Generujte toto
hlasenie chyby, ked sa vyskytne chyba alebo poplasny signal.
Hlasenie chyby odoslite e-mailom miestnej podnikovej predajni
spolocnosti Haas.
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10.3 | PREVADZKA SUSTRUHU - VYHLADAVANIE PROGRAMU

Zakladné vyhladavanie programu

Tato funkciu je mozné pouZit'na rychle vyhladanie kédu v
programe.

POZNAMKA: Tato funkcia rychleho vyhladavania néjde prvii
zhodu vo vami zvolenom smere vyhladavania. Pre hladanie

s viacerymi funkciami méZete poutZit editor. Viac informdcii o
funkcii hladania v editore ndjdete v kapitole 6.5.

POZNAMKA: Tato funkcia rychleho vyhladavania néjde

prvi zhodu vo vami zvolenom smere vyhladdvania. Pre
hladanie s viacerymi funkciami méZete pouZit editor. Viac
informacif o funkcii hladania v editore najdete v ponuke Search
(Vyhladavanie).

Vyhladanie poslednej chyby programu

Od verzie softvéru 100.19.000.1100 dokaZe riadenie najst
poslednu chybu v programe.

Stlacte SHIFT + F4 na zobrazenie posledného riadka kddu G,
ktory danu chybu vygeneroval.

90 | Navod na obsluhu sdstruhu 2023

NapiSte text, ktory chcete hladat'v aktivnom programe.

Stlacte kurzorové tlacidla so Sipkami UP (Hore) alebo DOWN
(Dole).

Vysledok:

Kurzorové tlacidlo so Sipkou UP (Hore) hlada od polohy
kurzora po zaciatok programu. Kurzorovym tlacidlom so Sipkou
smerom dole DOWN sa hlada koniec programu. Riadiaci
systém oznadi prvi zhodu.

POZNAMEKA: Pri vloZeni hladaného vyrazu do zatvoriek () sa
bude vyhladavat'iba v riadkoch s komentarmi.

GOl Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
Doo Hoe M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + FA] ]
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
) iSpindeRoweniioo T oy 161550 “h -



10.4 | PREVADZKA SUSTRUHU - REZIM BEZPECNE) PREVADZKY

ReZim bezpecnej prevadzky

Utelom bezpetnej prevadzky je zniZit poskodenie stroja v
pripade narazu. Narazom to nezabrani, ale alarm sa spusti skor
a umozni to opustit'miesto narazu.

POZNAMKA: Funkcia bezpetnej prevadzky je k dispozicii od
verzie softvéru 100.19.000.1300.

Stroje s podporou bezpecnej prevadzky
*  VF-1azVF5

« VM-2/3

*  UMC-500/750/1000

*  VSetky DM
*  VSetky DT
*  VSetky TM

«  ST-10aZST-35

Casté priciny narazov si:
*  Nespravne korekcie nastroja.
*  Nespravne korekcie obrobku.

*  Nespravny nastroj vo vretene.

POZNAMKA: Funkcia bezpeénej prevadzky zisti iba
naraz v rukoviti ruéného posuvu a rychloposuve (G00),
naraz v pohybe posuvu nezisti.

Bezpelna prevadzka vykondva toto:
+  Spomaluje rychlost pohybu.
*  ZwySuje citlivost na chyby poldh.

*  Aksazisti ndraz, riadenie okamZite otoci os 0 malu
hodnotu. Zabrani sa tak tomu, aby motor pokracoval v
jazde do predmetu, do ktorého narazil, a zaroven sa zniZi
tlak zo samotného ndrazu. Ked bezpecna prevadzka zisti
naraz, malo by byt mozné lahko vloZit kisok papiera medzi
dva povrchy, ktoré do seba vrazili.

POZNAMKA: Bezpetné prevédzka je uréena na prvé spustenie
programu po jeho napisani alebo zmene. Neodporuca sa
spustat’'s bezpecnou prevadzkou spolahlivy program, pretoze
to vyrazne predlZuje dobu cyklu. Nastroj sa mdze zlomit'a
obrobok sa moze pri naraze stale poskodit.
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10.4 | PREVADZKA SUSTRUHU - REZIM BEZPECNE) PREVADZKY

w0 o

Bezpelna prevadzka je aktivna aj pocas ru¢ného il ahankAn Possion
posuvu. BezpecnU prevadzku mozno pouZivat pocas Eutler Cafmpansstion

S . L Cytla Careal
nastavovania Ulohy na oghranu pred nahodnymi i,
narazmi pre chybu operatora.

FEER

Ak vas stroj podporuje bezpecnu prevadzku, v MDI o MR M

uvidite novt ikonu s textom F3 Activate Safe Run
(F3 Aktivovat bezpecnu prevadzku) [1]. Stlacenim F3
zapnite/vypnite bezpenu prevadzku. Stav Aktivna
bezpelna prevadzka je oznaceny vodoznakom [2] na ™
paneli programu.

Je aktivny iba pri rychlych pohyboch. Medzi rychle
pohyby patria GO0, Home G28 (Vychodzia poloha
G28), prestvanie pri vymenach nastrojov a pohyby 1
pevnych cyklov bez obrabania. Akykolvek pohyb pri -/

obrabani, ako napriklad posuv alebo rezanie zavitu, O uciats Fahe fun
nebude mat aktivny bezpecny rezim.

Bezpelna prevadzka nie je poCas posuvov aktivna pre

pova,hu detekcie narazu. Rezné sily sa nedaju rozoznat e S @ijiTae
od narazoy. et

Pri zisteni narazu sa vSetok pohyb zastavi, vygeneruje | s LBR1E CCALSIH DSTRCR D
sa alarm [1] a zobrazi sa vyskakovacie okno [2]
informujlce operatora, Ze bol zisteny naraz a pri
ktorej osi bol zisteny. Tento alarm mozno vymazat
pomocou resetovania.

V niektorych pripadoch nemusi byt tlak na obrobok
uvolneny stiahnutim bezpecnej prevadzky. V
najhorSom pripade mdZe po resetovani alarmu
nastat' dalSi naraz. Ak k tomu dojde, vypnite bezpecnu
prevadzku a os rucne ototte mimo miesta narazu.

Felgchine Colison Derecred

_f_""f. The mac bire han delecisd & coloon durieg & rezid
A Callciez: foma: K

| Bl HAMIEL]
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10.5 | PREVADZKA SUSTRUHU - CHOD-ZASTAVENIE-RUCNY POSUV-POKRACOVANIE

Chod-Zastavenie-Rucny posuv-Pokracovanie

Tato funkcia umoZniuje zastavit'chod programu, pomalym 5. Aksa chcete vratit do reZimu chodu, stlacte tlacidlo
posuvom odsunut nastroj od obrobku a potom obnovit MEMORY (Pamat) alebo MDI. Riadiaci systém vytvori
vykonavanie programu. hlasenie Rucnym pomalym posuvom krokovanim spat'a

Stlacte tlacidlo FEED HOLD (Zastavenie posuvu).
Pohyb osi sa zastavi. Vreteno sa otaca dalej.

Stlacte X, Y, Z alebo nainStalovanu otocnu os (A pre os A, B
pre os Ba C pre os C), porom stlacte HANDLE JOG (Rukovat
rucného pomalého posuvu krokovanim). Riadiaci systém
uloZi aktualne polohy X, Y, Z a otocnych osi.

Riadiaci systém vytvori hlasenie Ru¢nym pomalym
posuvom krokovanim mimo a zobrazi ikonu Jog Away
(Rucny pomaly posuv krokovanim mimo). Pre presun
nastroja mimo obrobku pouZite tlacidla alebo rukovat
rucného pomalého posuvu. Vreteno mdZete spustit
alebo zastavit pomocou FWD (Dopredu), CCW (V smere
hodinovych ruciciek) alebo STOP (Zastavit). Pomocou
tlacidla AUX CLNT (Pridavna chladiaca kvapalina) moZete
zadat prikaz na volitelné zapnutie a vypnutie chladiacej
kvapaliny cez vreteno (musite najprv zastavit vreteno).
Pomocou tlacidiel SHIFT + AUX CLNT (SHIFT + Pridavna
chladiaca kvapalina) zadajte prikaz pre volitelné zapnutie
a vypnutie Cistenia nastroja vzduchom. Pomocou tlacidla
COOLANT (Chladiaca kvapalina) zadajte prikaz pre zapnutie
a vypnutie chladiacej kvapaliny. Pomocou tlacidiel SHIFT +
COOLANT (SHIFT + chladiaca kvapalina) zadajte prikaz pre
moznosti automatickej vzduchovej pistole/minimaineho
mnoZzstva maziva. MéZete tieZ uvolnit' nastroj pre vymenu
reznych dosticiek.

UPOZORNENIE: Ak spustite program znova, riadiaci
systém pouZije pre polohu navratu predchadzajuce
korekcie. Je to nebezpetné a neodporuca sa menit nastroje
a korekcie, ak je program preruseny.

polohe alebo do polohy, odkial bude moznd rychla cesta
spat'do uloZenej polohy bez prekazok.

zobrazi ikonu Jog Return (Rucny pomaly posuv krokovanim
spat). Riadiaci systém bude pokracovat, len ak sa opatovne
prejde do rezimu, ktory bol aktivny pocas zastavenia.

Stlacte tlacidlo CYCLE START. Riadiaci systém pohybuje
osami X, Y a otonymi osami pri 5 % do polohy, kde stlacite
FEED HOLD (Zastavenie posuvu). Potom vrati os Z. Ak sa
pocas tohto pohybu stlaci tlacidlo FEED HOLD (Zastavenie
posuvu), pohyb osi frézovacky sa prerusi a zobrazi sa
hlasenie Zastavenie ndvratu pomalym posuvom. Ak chcete
obnovit'pohyb navratu pomalym posuvom Jog Return,
stlacte tlacidlo CYCLE START (Spustenie cyklu). Ak sa pohyb
dokondi, riadiaci systém znova prejde do stavu zastavenia
posuvu.

UPOZORNENIE: Riadiaci systém nesleduje rovnaku cestu
pouZitd pri runom posuve prec od obrobku.

Znova stlacte tlacidlo CYCLE START (Spustenie cyklu) a
program obnovi normalny chod.

UPOZORNENIE: Ak je Nastavenie 36 ZAP., riadiaci systém
snima program, aby sa uistil, Ze je stroj v spravnom

stave (nastroje, korekcie, kédy G a M a pod.), aby mohol
program bezpecne pokracovat. Ak je Nastavenie 36 VYP.,
riadiaci systém nesnima program. Tym sa moZe usetrit ¢as,
ale moZe to spdsobit havariu pocas behu neovereného
programu.
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10.6 | PREVADZKA SUSTRUHU - GRAFICKY REZIM

Graficky rezim
Bezpecnym spdsobom ako odstranit problémy v programe je 1) Roviny osi Stlacenim 1 zobrazite grafiku v rovine
jeho spustenie v rezime GRAPHICS (Grafika). Na stroji nedéjde G17, stlacenim 2 pre rovinu forG18 alebo stlacenim 3 pre
k Ziadnemu pohybu, namiesto toho sa pohyb zobrazi na zobrazenie v rovine G19.
obrazovke. 2) Oblast pomoci s tlagidlami Lava dolna cast panelu
zobrazenia grafiky je oblast pomoci s funkcnymi tlacidlami.
e Tato oblast zobrazuje funkcné tlacidla, ktoré mozete pouzit'a

| [1):e17xy [2]: ci82x L [3]: 6197z pOpIS ICh funkCII’

r 3) Okno vyhladavaca V pravej dolnej asti panelu sa
- 4 zobrazuje simulovana oblast'stola stroja a tieZ kde je

simulovany pohlad pribliZeny a zaostreny.

4) Rychlost grafiky Stlacenim f3 alebo 4 grafiky spustite
poZadovanu rychlost grafiky.

5) Okno drahy nastroja Velké okno v strede displeja

4 5 3 poskytuje simulovany pohlad na pracovnu oblast. Zobrazuje
\ ikonu rezného nastroja a simulované drahy nastroja.
T g T : ' Ym" P?ZNI’\MKA: Pohyb posuvu sa zobrazi tienou giarou.
Run Speed_1r3 sener | [r4) Faster Rychloposuv sa zobrazi zelenou Ciarou. Miesta cyklu vitania sa
6 T [F2lEnablezoom || |OME]: Reset Zoom (PAGE UP] Zoom- | X zobrazia s X

‘ ENTER]: Apply Zaor H ENDI: Center Zoorr [PAGE [

| Positions Program G54 G49 H3

EUE ) SO POZNAMKA: Ak je nastavenie 253 ZAP., priemer néstroja

(IN) d . , 7 e . v .
. ﬂ"zm ’ - L;; This Cycle: 0:00:34 je zobrazeny ako tenka Ciara. Ak je VYP., pouZije sa priemer
' Last Cycle: 0:00:34 s . v o ;. .
I 500,00 nastroja Specifikovany v tabulke Tool Offsets Diameter

8_v R SR | s ) G try (Korekcie nastroj tri . )
ounter #1: eome orekcie nastroja geometria priemeru).
z o.1000 [o— . 2% M30 Counter #2: 0 Yy 138 P

@s ocoo Em—— omm| gy COPSRemanng ¢ 6) PribliZenie Stlacenim F2 a zobrazi obdiznik (okno
priblizenia), ktory zobrazuje oblast, ktora bude priblizena.
Na zmens3enie velkosti okna pribliZenia (zoom in) pouZite
tlacidlo PAGE DOWN (Strana dole) a na zvacSenie velkosti okna
pribliZzenia (zoom out) pouZite tlacidlo PAGE UP (Strana hore).
Na presun okna pribliZenia zoom na miesto, ktoré chcete
pribliZit, pouZite kurzorové tlacidla so Sipkami a stlacenim
ENTER vykonate pribliZenie. Riadiaci systém zmeni mierku
okna drahy nastroja na okno priblizenia. Ak chcete zobrazit
drahu nastroja, program spustite znova. Stlacenim tlacidla F2
a potom tlacidla HOME (Zatiatok) sa predlZi okno Tool Path
(Draha nastroja) tak, aby pokrylo celti pracovnu oblast.

7) Os Z Ciara nulového bodu obrobku na osi Z Vodorovna
Ciara na liSte osi Z v pravom hornom rohu obrazovky s grafikou
oznacuje polohu aktualnej korekcie obrobku na osi Z spolu

s dlzkou aktualneho nastroja. Ak bezi simulacia programu,
tiefiovana cast liSty zobrazuje hlbku simulovaného pohybu osi
Z relativne voci nulovej polohe obrobku na osi Z.

8) Panel polohy Panel polohy zobrazuje umiestnenie osi
nazivo pocas chodu obrobku.
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11.1 | SUSTRUH - ZAKLADNE PROGRAMOVANIE

Zakladné programovanie

Obvykly CNC program ma (3) Casti:

1) Priprava: Tato Cast' programu vybera korekcie obrobku
a nastroja, vybera rezny nastroj, zapina chladiacu kvapalinu,
nastavuje otacky vretena a vybera absolutne alebo
inkrementalne polohovanie pohybu osi.

2) Rezanie: Tato Cast'programu definuje drahu nastroja,
otacky vretena a rychlost posuvu pocas obrabania.

3) Dokongenie: Tato Cast' programu pohybuije vretenom
mimo drahu, vypina vreteno, vypina chladiacu kvapalinu a
presdva stol do polohy, odkial je mozné obrobok vybrat'a

skontrolovat.

Toto je zakladny program, ktory vytvori rez h[bky 0,100 (2,54
mm) pomocou nastroja 1 do materialu pozdlz priamky od X =
0,0,Y=0,0doX=-4,0,Y=-4,0.

POZNAMKA: Blok programu moze obsahovat viac ako jeden
kod G, pokial st tieto kody G z rozli¢nych skupin. Do bloku
programu nie je mozné umiestnit'dva kddy G z tej istej skupiny.
TaktieZ si uvedomte, Ze v jednom bloku je dovoleny iba jeden
kéd M.

%

040001 (Zakladny program);

G54 X0 Y0 je horny pravy roh obrobku) ;

Z0 je na hornej Casti obrobkuy) ;

T1isa 1/2" end mill);

ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV);

T1 MO06 (Vyber nastroja 1);

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Bezpelnostné spustenie) ;

(
(
(
(

X0 YO (Rychloposuv do 1. polohy) ;
S1000 M03 (Vreteno CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Zap. korekcie nastroja 1) ;
MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;
(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

GO1 F20.Z-0.1 (Posuv do hibky rezu);
X-4.Y-4. (linedrny pohyb) ;

(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

G00 Z0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp. chladiacej
kvapaliny) ;

G53 G49 70 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
G53 Y0 (vychodzia polohaY);

M30 (Koniec programu);

%
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11.1 | SUSTRUH - ZAKLADNE PROGRAMOVANIE

Priprava

V priklade programu 040001 existuju bloky pripravného kodu:

BLOK
PRIPRAVNEHO KODU POPIS
% Oznaduje zaciatok programu zapisaného v textovom editore.
040001 (Zakladny 040001 je nazov programu. Konvencia nazvu programu dodrzuje format
program); Onnnnn: Pismeno ,0” alebo ,,0" a za nim Cislo s 5 Cislicami.
(G?’fl X(.) J? vstrede Poznamka
otacania);
(Z0 je na Cele obrobku); Pozndmka
(T1 je Celny rezny nastroj); Poznamka

T101 (Vyjber nastroja a T101 vybera nastroj, korekciu 1 a prikazy pre vymenu nastroja na nastroj 1.

korekcie 1);
Toto sa vola riadok bezpetného Startu. Pri obrabani je vhodné umiestnit tento blok (vetu) kddu
G00 G18 G20 G40 G80 za kazdd vymenu nastroja. GO0 definuje pohyb osi v rezime rychloposuvu. G18 definuje reznu
G99 (Bezpelnostné rovinu ako rovinu XZ. G20 definuje polohu v stradnicovom systéme v palcoch. G40 zrusi korekciu
spustenie); reznej Casti nastroja. G80 rusi kazdy pevny cyklus. G99 prepne stroj do rezimu Feed per Rev
(Posuv na otacku).
G50 S1000 (Hranica G50 obmedzuje maximalne otacky vretena na 1 000 RPM. S1000 je adresa otaCok vretena.
vretena do 1 000 RPM); PouZitie kddu adresy Snnnn, kde nnnn je poZadovana hodnota otacok vretena za minttu.
G97 rusi konstantnu povrchovu rychlost (CSS) vytvorenim hodnoty S priamo RPM 500. S500 je
adresa otacok vretena. PouZitie kddu adresy Snnnn, kde nnnn je pozadovana hodnota otacok
vretena za minGtu. M03 zapina vreteno.
G97 S500 M03 (CSS wyp.,
Vreteno CW); Poznamka: Sustruhy vybavené prevodovkou, riadiaci systém za vas nezvoli rychly prevod ani

pomaly prevod. Musite pouZit M41 pomaly prevod alebo M42 rychly prevod v riadku pred kédom
Snnnn. Viac informacii o tychto kédoch M ndjdete na strane M41 / M42 Low / High Gear Override
(Prepnutie pomalého alebo rychleho prevodového stupia).
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11.1 | SUSTRUH - ZAKLADNE PROGRAMOVANIE

Priprava (pokr.)

BLOK

PRIPRAVNEHO KODU POPIS

GOO definuje pohyb osi v reZime rychloposuvu. G54 definuje stradnicovy systém, ktory sa
ma vystredit'na korekciu obrobku, ktora je uloZend v G54 na obrazovke Korekcia. Prikaz
X2.0 presunie os X do polohy X = 2.0 Prikaz 0.1 presunie os Z do polohy Z=0,1.

GO0 G54 X2.1 0.1 (Rychloposuv do
1. polohy);

MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) M08 zapina chladiacu kvapalinu.

1

G96 zapina CSS. 5200 Specifikuje reznt rychlost 200 palcov za min., ktora sa pouZziva

(96 5200 (C55 zapnute) pozdiz aktualneho priemeru pre vjpocet spravnych otacok za mintu.

Rezanie

V priklade programu 040001 existuju bloky pripravného kodu:

BLOK KODU REZANIA POPIS

GO1 definuje pohyby osi po priamke. Prikaz Z-0.1 presunie os Z do polohy Z =-0,1. GO1
GO01Z-0.1 F.01 (Linedrny posuv); | vyZaduje kdd adresy Fnnn.nnnn. F.01 3pecifikuje rychlost' posuvu pre pohyb .0100" (.254
mm)/ot.

X-0.02 (Linedrny posuv); Prikaz X-0.02 presunie os X do polohy X =-0.02.
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11.1 | SUSTRUH - ZAKLADNE PROGRAMOVANIE

UkoncCenie

BLOK KODU DOKONCENIA POPIS

G00 Z0.1 M09 (Rychloposuvné

stiahnutie, vyp. chladiacej kvapaliny) Prikaz GOO vytvara pohyb osi dokonceny v rezime rychloposuvu. Prikaz 0.1 presunie os Z

do polohy Z=0,1. M09 vypne chladiacu kvapalinu.

’

G97 rusi konstantnu povrchovu rychlost (CSS) vytvorenim hodnoty S priamo RPM 500.
Na strojoch s prevodovkou riadiaci systém automaticky vybera rychly alebo pomaly
prevod na zaklade prikazu pre otacky vretena. S500 je adresa otdcok vretena. PouZitie
kodu adresy Snnnn, kde nnnn je poZadovand hodnota otacok vretena za mindtu.

G97 S500 (CSS off);

G53 definuje pohyby osi s ohladom na sdradnicovy systém stroja. X0 spdsobuje presun

G53 X0 (Vychodzia poloha X osi X do X = 0.0 (vychodzia poloha X).

G53 Z0 MO05 (Vychodzia polohaz, | G53 definuje pohyby osi s ohfadom na stradnicovy systém stroja. Z0 spésobuje presun

Vyp. vretena); osi Zdo Z=0.0 (vychodzia poloha Z). M05 vypne vreteno.
M30 (Koniec programu) ; M30 ukondi program a presunie kurzor riadiaceho systému na zaciatok programu.
% Oznatuje koniec programu zapisaného v textovom editore.
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11.2 | PROGRAMOVANIE SUSTRUHU - ABSOLUTNE/INKREMENTALNE POLOHOVANIE

Absolitna verzus inkrementalne polohovanie (XYZ v. UVYW)

Absoldtne (XYZ) a inkrementalne polohovanie (UVW) definuje
ako riadiaci systém interpretuje prikazy pohybu osi. Ak ste
poufili prikaz pohybu osi s X, Y alebo Z, osi sa budu presuvat
do polohy imerne voti zaCiatku stradnicového systému, ktory
sa aktudlne pouZziva. Ak ste poutZili prikaz pohybu osi s U(X),
V(Y) alebo W(Z), osi sa budu presuvat do polohy relativne k
aktualnej polohe. Absoltne programovanie je uZitocné vo
vacsine situdcii. Inkrementalne programovanie je efektivnejSie
pre opakované rezanie s rovnakymi rozostupmi.
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11.3 | PROGRAMOVANIE SUSTRUHU - VOLANIA KOREKCIi NASTROJOV

Korekcie nastroja

Funkcie nastrojov:

Kdd Tnnoo sa pouZziva na vyber nasledovného néstroja (nn) a
korekcie (00).

Suradnicovy systém FANUC:

Kady T maju format Txxyy, kde xx Specifikuje Cislo nastroja

od 1 po maximalny pocet stanic v revolvere a yy Specifikuje
geometriu nastroja a opotrebovanie nastroja od 1 do 50.
Hodnoty geometrie nastroja X a Z sa pripocitaju ku korekciam
obrobku. Ak sa pouZiva kompenzacia Spicky noza, yy Specifikuje
index geometrie nastroja pre polomer, kuzel'a hrot. Ak yy = 00,
nebola pouZitd korekcia geometrie nastroja alebo opotrebenia.

Korekcie nastroja pouZité vo FANUC:

Nastavenie zadporného opotrebenia nastroja v korekciach
opotrebenia nastroja spsobia posun nastroja v zapornom
smere osi. Preto pri sustruZeni vonkajSieho priemeru a Cela
ma nastavenie zapornej korekcie v smere osi X za nasledok
menSi priemer obrobku a nastavenie zapornej hodnoty v osi Z

POZNAMKA: Pred vykonanim vymeny néstroja nie je potrebny
pohyb osi X alebo Z a vo vacSine pripadov by bolo mrhanim
Casu vratit'os X alebo Z do vychodzej polohy. Pred vymenou
nastroja je vSak nutné presunut os X alebo Z do bezpecnej
polohy, aby nedoslo ku kolizii medzi nastrojmi a upinacom
alebo obrobkom.

Nizky tlak alebo nedostatocny objem vzduchu zniZi tlak piestu
upinania alebo uvolfiovania revolvera a spomali cas indexu
revolvera alebo sa revolver neuvolni.
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VloZenie alebo vymena nastrojov:

1. Stlacte [POWER UP/RESTART] alebo [ZERO RETURN] a
potom [ALL]. Riadiaci systém pohne revolverom nastroja do
normalnej polohy.

2. Stlacte [MDI/DNC] na prepnutie do rezimu MDI.

3. Stlacte [TURRET FWD] alebo [TURRET REV]. Stroj indexuje
revolver do polohy nasledujlceho nastroja. Zobrazuje
okno aktualny nastroj Active Tool v spodnom pravom rohu
displeja.

4. Stlacte tlacidlo [CURRENT COMMANDS] (AKTUALNE
PRIKAZY). Zobrazuje obrazovku aktualny nastroj Active Tool
v hornom pravom rohu obrazovky.



11.4 | PROGRAMOVANIE SUSTRUHU - KOMPENZACIA NOSA NASTROJA

Kompenzacia nosa nastroja - programovanie

Korekcia Spicky nastroja (TNC) je funkcia, ktora umoZhiuje
pouZivatelovi upravit naprogramovanu drahu nastroja
ako odozvu na rozlicné velkosti rezného nastroja alebo
normalne opotrebenie rezného nastroja. Ak program bezi,
s TNC potrebuijete len zadat tidaje minimalnej korekcie.
Nepotrebujete dodatocné programovanie.

Korekcia Spicky ndstroja sa pouZiva, ked sa zmeni polomer
Spicky nastroja a vypocita sa opotrebovanie rezného nastroja
pre sUstruZenie zakriveného povrchu alebo kuZela. Korekcia
Spicky nastroja sa vo vSeobecnosti nemusi poutZit, ak sa
naprogramované sustruZenie vykonava len pozdIz osi X alebo
Z. Pri sustruzeni kuZela a kruhu moze dojst’k podrezaniu

alebo prerezaniu pri zmene polomeru Spicky nastroja,. Na
obrazku, predpokladajme, Ze hned'po nastaveni je C1 polomer
rezného nastroja, ktory ststruzi po naprogramovanej drahe
nastroja. Ak sa rezny nastroj opotrebuje na C2, obsluha méze
nastavit korekciu geometrie nastroja, aby sa dlzka a priemer
obrobku pribliZili rozmeru. Ak by sa to vykonalo, vysledkom
by bol mensi polomer. Ak sa pouZije korekcia Spicky nastroja,
dosiahne sa spravny rez. Riadiaci systém automaticky nastavi
naprogramovanu drahu na zaklade korekcie polomeru Spicky
nastroja nastavenej v riadiacom systéme. Riadiaci systém
zmeni alebo vytvori kdd na vysustruzenie spravnej geometrie
obrobku.

Rezna draha bez korekcie Spicky nastroja:
[1] Draha nastroja
[2] Rezanie po opotrebovani

[3] Pozadovany rez.

Rezna draha s korekciou Spicky nastroja:
[1] Kompenzovana draha nastroja

[2] PoZzadovany rez a naprogramovana draha nastroja.

Poznamka: V3imnite si, Ze druha naprogramovana draha

sa zhoduje s konetnym rozmerom obrobku. Hoci obrobky sa
nemusia programovat's pouZitim korekcie Spicky nastroja, je to
uprednostfiovana metdda, ktorou sa lahSie zistia a vyrieSia problémy
S programom.
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11.5 | PROGRAMOVANIE SUSTRUHU - PODPROGRAMY

Podprogramy

Podprogramy:

* Sl zvycajne série prikazov, ktoré sa v programe opakuiju
niekolkokrat.

+ SO zapisané v samostatnom programe namiesto
viacnasobného opakovania prikazov v hlavnom programe.

*  Stvolané v hlavnom programe s kddom M97 alebo M98 a
kéd P.

*  MbZu obsahovat'L pre opakovany pocet. Volanie
podprogramu sa pred pokracovanim hlavného programu
na nasledujucu vetu (blok) opakuje L krat.

Ked'pouzivate M97:

«  Kéd P (nnnnn) je rovnaky ako islo bloku (Nnnnnn)
lokalneho podprogramu.

*  Podprogram musi byt'v hlavnom programe

Nastavenie miest vyhladavania

Ak program vola podprogram, riadiaci systém najprv hlada
podprogram v aktivnom adresari. Ak riadiaci systém neméze
najst' podprogram, riadiaci systém pouZije nastavenia 251 a 252
pre urcenie dalSich miest vyhladavania. Viac informacii najdete

v tychto nastaveniach.
Vytvorenie zoznamu miest vyhladdvania v nastaveni 252:

1. Vspravcovi zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam
programov)) vyberte adresar, ktory chcete pridat'do
zoznamu.

2. Stlacte F3.

3. Vmenu oznacte volbu SETTING 252 a potom stlatte ENTER.
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Ked'pouZivate M98:

*  PripouZiti kddu P (nnnnn) je rovnaky ako umiestnenie
programu (Onnnnn) podprogramu.

+  Aksa podprogram nenachddza v pamati, nazov siiboru
musi byt Onnnn.nc. Nazov stiboru musi obsahovat O, nuly
na zaciatku a .nc, aby stroj nasiel podprogram.

«  Podprogram musi byt umiestneny v aktivnom adresari
alebo na mieste Specifikovanom v nastaveniach 251/252.
Viac informacii o vyhladavani umiestnenia podprogramu
ndjdete na strane 5.

*  Pevné cykly st najbeznejSim spdsobom pouZitia
podprogramov. Napriklad mdZete do samostatného
programu vloZit' miesta X a Y série otvorov. Potom mdZete
zavolat'tento program ako podprogram s pevnym cyklom.
Namiesto zapisu polohy pre kazdy nastroj osobitne mozete
zapisat polohy pre akykolvek poCet nastrojov.

Riadiaci systém prida aktualny adresar do zoznamu miest
vyhladdvania v nastaveni 252.

Vysledok:

Ak chcete vidiet zoznam miest hladania, pozrite sa na hodnoty
nastavenia 252 na strane Nastavenia.
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Lokalny podprogram (M97)

LokaIny podprogram je blok kddu v hlavnom programe,
na ktory niekolkokrat odkazuje hlavny program. Lokélne
podprogramy sa prikazuju (volaju) pouZitim M97 a
Pnnnnn, ktory na ne odkazuje ¢islom riadku N lokdlneho
podprogramu.

Format lokalneho podprogramu ukongi hlavny program s
M30 a potom za M30 zadajte lokalne podprogramy. Kazdy
podprogram musi mat na zaciatku cislo riadku N a na konci
M99, ktory odoSle program spat'na nasledujuci riadok v
hlavnom programe.

Externy podprogram (M98)

P - Cislo podprogramu, ktory sa mé spustit’
L - Opakuije volanie podprogramu (1 - 99) raz.
(<PATH>) - cesta adresara podprogramu

M98 vola podprogram vo formate M98 Pnnnn, kde Pnnnn je
Cislo programu, ktoré sa vola alebo M98 (/Onnnnn), kde je
cesta zariadenia, ktora vedie k podprogramu.

Podprogram musi obsahovat' M99 pre navrat do hlavného
programu. K vete M98 méZete pridat pocet Lnn M98 pre
volanie podprogramu nn krat predtym, nez sa pokraCuje na
nasledujdcu vetu.

Ak vas program vola podprogram M98, riadiaci systém hlada
podprogram v hlavnom adresari programov. Ak riadiaci
systém nemdZe ndjst podprogram, potom hlada na mieste
stanovenom v nastaveni 251. Ak riadiaci systém nemdéze najst
podprogram, d6jde k poplaSnému signalu (alarmu).

%

069701 (M97 LOCAL SUBPROGRAM CALL (Volanie lokadlneho
podprogramu));

M97 P1000 L2 (L2 spusti riadok N1000 dvakrat) ;
M30;

N1000 GO0 G55 X0 Z0 (riadok N, ktory beZi po spusteni M97 P1000);
S500 M03;

G00Z-5;

GO1X.5F100.;

G03ZI-5;

GO1X0;

Z1.F50.;

G28 U0 ;

G28 WO ;

M99;

%

M98 Priklad:
Podprogram je samostatny program (000100) z hlavného
programu (000002).

%

000002 (VOLANIE CISLA PROGRAMUY);

M98 P100 L4 (HOVORY 000100 POD 4-KRAT) ;
M30;

%

%

000100 (podprogramy;

MOO;

M99 (NAVRAT DO HLAVNEHO PROGRAMU) ;
%

%

000002 (HOVOR PODLA TRASY);

M98 (USB0/000001.nc) L4 (VOLA 000100 POD 4-KRAT);
M30;

%

%

000100 (podprogram);

MOO;

M99 (NAVRAT DO HLAVNEHO PROGRAMU) ;

%
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12.1 | SUSTRUH MAKRA - UVOD

Uvod do makier

POZNAMKA: Této funkcia riadiaceho systému je
nadstandardnou vybavou. Viac informdcii o jej kiipe ziskate v
podnikovej predajni spolocnosti Haas.

Makra doplfiuju riadiaci systém moZnostami a flexibilitou, ktoré
nie je mozné dosiahnut Standardnym kédom G. Niektoré z
moznych vyuZiti su: skupiny obrobkov, individualizované pevné
cykly, komplexné pohyby a nadStandardné zariadenia pohonu.
MozZnosti su takmer neobmedzené.

Makro je podprogram, ktory moze beZat viackrat. Prikazom
makra je mozné priradit premennej hodnotu alebo nacitat
hodnotu z premennej, vyhodnotit vyraz, podmienene
alebo nepodmienene vetvit program do iného bodu alebo
podmienene opakovat niektoru cast programu.

UZitocné kody G a M
MO0, M01, M30 - zastavenie programu
G04 - Cas prestévky

G65 Pxx - Volanie podprogramu makra. Umoziuje
odovzdanie premennych.

M29- Nastavenie vystupného relé pomocou M-FIN.
M129 - Nastavenie vystupného relé s M-FIN.
M59 - Nastavenie vystupného relé.

M69 - Vymazanie vystupného relé.

M96 Pxx Qxx-  Podmienené lokdlne vetvenie, ak je signal
diskrétneho vstupu 0

M97 Pxx - Volanie lokdlneho podprogramu

M98 Pxx - Volanie podprogramu

M99 - Navrat z podprogramu alebo slucky

G103 - Obmedzenie dopredného vyhladavania bloku. Nie je
dovolena korekcia nastroja.

M109 - Interaktivny uZivatelsky vstup

Zaokruhlovanie

Riadiaci systém uklada desiatkové Cisla ako binarne hodnoty.
Vlysledkom toho je, Ze Cisla uloZené v premennych mézu byt
chybné o najmenej 1 platnu Cislicu. Napriklad, Cislo 7 ulozené
v premennej makra #10000, moZe byt neskdr nacitané ako
7.000001, 7.000000 alebo 6.999999.
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Ak bol vas prikaz
IF [#10000 EQ 7]...;

moZe poskytnut nespravnu hodnotu. Bezpe€nejSim spdsobom
programovania by bolo

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Tento problém existuje len vtedy, ked'sa do makro premennych
ukladaju celé €isla, pricom neoCakavate neskdr zobrazenie
zZlomkovej Casti.

Vyhladavanie smerom dopredu

Vyhladavanie smerom dopredu je velmi doleZity koncept v
makro programovani. Riadiaci systém sa snazi v Case spracovat
tolko riadkov, kolko je moZné, aby urychlil spracovanie. To
zahfia interpretaciu premennych makra. Napriklad,

#12012=1;
GO04P1,;

#12012=0;

To je urCené na zapnutie vystupu, pocka 1 sekundu a potom
ho vypne. Napriek tomu dopredné vyhladavanie sposobi, Ze
vystup sa zapne, potom ihned vypne pri spracovani ¢akania
riadiacim systémom. G103 P1 je mozné pouZit na obmedzenie
dopredného vyhladavania na 1 blok (vetu). Aby potom tento
priklad pracoval spravne, musi sa zmenit'takto:

G103 P1 (Dal3ie vysvetlenie G103 néjdete v Easti ndvodu Kédy
G);

#12012=1;
GO04P1,;

#12012=0;
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Vyhladavanie bloku smerom dopredu a vymazanie bloku

Riadiaci systém Haas pouZziva funkciu Block Look Ahead

(Vyhladavanie bloku smerom dopredu) a pripravi na vykonanie

bloky (vety) kddu, ktoré nasleduju za aktualnym blokom. Toto
umoziuije, aby riadiaci systém hladko presiel od jedného
pohybu na nasledujici. G103 obmedzuje pokial bude riadiaci
systém vyhladavat bloky (vety) kddu. K6d adresy Pnn v G103
$pecifikuje ako daleko riadiaci systém méze vyhladavat. Dalsie
informacie najdete v G103 Obmedzenie vyhladavania blokov
smerom dopredu (skupina 00)

ReZim Vymazania bloku umoziuje selektivne preskakovat

bloky (vety) kddu. Na preskoCenie blokov na zaciatku programu

poufZite znak /. Ak chcete prejst do reZimu Block Delete
(Vymazat'vetu), stlacte BLOCK DELETE (Vymazat'vetu). Ak je
rezim Block Delete (Vymazat'vetu) aktivny, riadiaci systém
nevykondva vety oznacené znakom /. Napriklad:

Pouzitie

/M99 (Navrat podprogram) ;

pred blokom (vetou) s

M30 (Koniec programu a presun na zaciatok) ;

robi z podprogramu hlavny program, ak je zapnuty rezim
BLOCK DELETE (Vymazat'vetu). Program sa pouZziva ako
podprogram, ak je reZim Vymazanie bloku vypnuty.

Ked'sa pouZije znak tokenu ,/“ na vymazanie bloku, dokonca
aj ked'nie je aktivny rezim Vymazania bloku, riadok zablokuje
vyhladavanie smerom dopredu. To je uZito¢né pre ladenie
spracovania makier v ramci programov NC.
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12.2 | SUSTRUH MAKRA - ZOBRAZENIE

Strana zobrazenia makro premennych

Makro premenné je mozné uloZit' alebo nahrat zdielanim na POZNAMKA: Interne k stroju, 10000 sa pripocita k 3-¢islicovym
sieti pomocou USB, vacSinou ako nastavenia a korekcie. makro premennym. Napriklad: Makro 100 je zobrazené ako
. . . 10100.
Lokélne a globalne makro premenné #1 - #33 a #10000 -
#10999 su zobrazené a je mozné ich menit'na obrazovke
aktualnych prikazov.
1 Current Commands
‘ Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
Stlacte CURRENT COMMANDS (Aktudlne prikazy) a pouzite 1 Macro Variables »
navigat’né tlacidla aby ste sa dostali na stranu Makro (Local) 1 - 33 (G\obal) 10000 - 10199 (G\cba\ 10200 - 10399
’ val Val
premenné' 1 ] — 10000 | 0‘00 10200 | 0.000000
2 [ | 10001 | 0.060000 16201 | 0
o . . , . . , 3 | 10002 | 0.000000 10202 | 0.000000
Kgd riadiaci systém interpretuje program, zmeny premennygh a - T R
vysledky sa zobrazia na stranke zobrazenia Makro premennych. T W iooe | 0000000 | s
8 | | 10007 | 0.000000 10207 | ©
H i i - 9 looo8 0.000000 10208 0.000000
Zadajte hodnotu (maxm)l’Jm je 999999.000900) a potom §tlacte - B | e s
ENTER, ak chcete,nastavlt makvr'o premennd. N;j.vymazame 5 ot e [Tai e
makro premennych stlacte tlacidlo ORIGIIV\I (Pvc,matok), to B T Raz | Lo
zobrazuje ORIGIN clear entry popup. Stlacte Cisla 1 -3 pre 15 lools | _0.000090 loz14 | 0.600090
& 10015 | 0.000000 10215 | 0,000000
Y & ¢ i 17 10016 | 0.000000 10216 | 0.000000
vyber alebo Cancel (Zrusit) pre ukoncenie. T S et e
19 10018 | 0.000000 10218 | 0.000000
= n lozle | 2900000
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
2 Positions Program G54 G489
, . . o X e e This Cycle: 2:00:00
Pre vyhladanie premennej zadajte Cislo premennej makra Last Cycle: 0:00:00
~. p4e Remaining 0:00:00
a stlacte Sipku hore alebo dole. onlil .
, , - , M30 Counter #2: 0
Zobrazené premenné predstavuju hodnoty premennych Loops Remaining; 0

pocas chodu programu. Niekedy to moze byt'az 15 blokov

dopredu od aktudlnych Cinnosti stroja. Ladenie programov je

jednoduchsie, ak sa na zaciatok programu zada G103 P1, &im D
sa obmedzi uloZenie blokov do vyrovnavacej pamate. Za vety

(bloky) makro premennej v programe sa moze pridat G103 bez

hodnoty P. Ak chcete, aby makro program fungoval spravne,

odporuca sa, aby bol G103 P1 pocas nahravania premennych

ponechany v programe. Viac podrobnosti 0 G103 ndjdete v

¢asti kddu G navodu.
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Zobrazenie premennych makra v okne casovacov a pocitadiel

1

V okne Casovace a potitadld méZete zobrazit hodnoty
akychkolvek dvoch premennych makier a priradit'im nazov
zobrazenia.

Nastavenie zobrazenia dvoch premennych makra v okne
CasovaCov a pocitadiel:

2
Stlacte CURRENT COMMANDS (Aktudlne prikazy).
Ak chcete vybrat stranu CASOVACE, poufite navigacné tlacidla.

Oznacte ndzov Oznacenie makra €. 1 alebo Oznacenie makra €.
2.

Zadajte novy ndzov a stlacte ENTER.

Pomocou tlacidiel so Sipkami vyberte zadavacie pole Priradenie
marka .1 alebo priradenie makra ¢.2 (zodpovedajuce vami
vybranému nazvu oznacenie makra).

Zadaijte Cislo premennej makra (bez #) a stlacte ENTER.

VYSLEDKY:

Na okne Casovace a potitadla sa v poli napravo od zadaného
nazvu oznacenia makra (€.1 alebo 2) zobrazi priradend hodnota
premennej.

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
Date: 07-13-202 1 |NIGEPSIRETEIninG: 0]
Time: 16:11:15| M30 Counter #1: 0
Time Zone: PST| M30 Counter #2: 0
Power On Time: 59:44:16 Macro Label #1: LABEL 1
Cycle Start Time: 0:00:00| Macro Assign #1: 0
Feed CQutting Time: 0:00:00 Macro Label #2: LABEL 2
This Cycle: 0:00:00| Macro Assign #2: [¢]

Last Cycle: 0:00:00

Loops Remaining

Positions Program G54 G49
(IN)

Timers And Counters

e This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: (1]
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Argumenty makra

Argumenty v prikaze G65 su prostriedkom na odoslanie hodnot
a nastavenie lokalnych premennych volaného podprogramu

makra.

Abecedné adresovanie

TABULKA 1: Tabulka abecedného adresovania
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Nasleduijuice dve (2) tabulky zobrazuji mapovanie abecednych
adries premennych na Ciselné premenné poufZité v

podprograme makra.
ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA

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
| 4 \Y 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 VA 26
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TABULKA 2: Alternativne abecedné adresovanie

ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA
A 1 K 12 J 23
B 2 | 13 K 24
C 3 J 14 25

| 4 K 15 J 26
J 5 I 16 K 27
K 6 J 17 28
I 7 K 18 J 29
J 8 I 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 prijimaji hodnotu s pohyblivou Ciarkou a7z na hodnote argumentu, ako napriklad:
Styri desatinné miesta. Ak riadiaci systém pracuje v metrickej _
sUstave, prijme hodnoty s presnostou na tisiciny (.000). V niZSie G65 PIN0ATB2C3;

uvedenom priklade lokdlna premenna #1 prijme .0001. Ak Hodnoty sa do podprogramov makra prevezmui podia
desatinné cislo nie je zahrnuté v nasledujticej tabulky:

Prechod celociselného argumentu (bez desatinnej ciarky)

ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA
A .0001 J .0001 S 1.
B .0002 K .0001 T 1.
C .0003 L 1. u .0001
D 1. M 1. \Y .0001
E 1. N - W .0001
F 1. 0] - X .0001
G ) P ; Y .0001
H 1. Q .0001 YA .0001
| .0001 R .0001 - -
VSetkym 33 lokdInym makro premennym je mozné priradit Priklad:

hodnoty s argumentmi pouZitim alternativnych metdd )
adresovania. Nasledujuci priklad zobrazuje, ako je mozné do G65P200011 )2 K3 4[5 Kb,

podprogrzflmu rrv1akra poslat dve ;gdy SUradn':C poloh. Lokalne Na prenasanie parametrov do podprogramu makra nie je
premenné #4 az #9 by sa nastavili na .0001 az .0006. mozné poufit nasledujlice pismena: G, L, N, O alebo P.
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12.4 | SUSTRUH MAKRA - PREMENNE

Premenné makra

Existuju tri (3) kategdrie makro premennych: lokalne, globalne
a systémové.

Konstanty makra st hodnoty s pohyblivou ¢iarkou umiestnené

vo vyraze makra. Pri pouZiti vo vyrazoch mézu byt kombinované

s adresami A-Z alebo mozu byt osamotené. Priklady konstant
$00.0001, 5.3 alebo -10.

Lokalne premenné

Hodnota celkového hadzania ma byt medzi #1 a #33. Sada
lokalnych premennych je neustale k dispozicii. Ak sa vola
podprogram prikazom G65, lokdlne premenné sa uloZia a k
dispozicii je nova sada premennych. To sa nazyva zahniezdenie
lokalnych premennych. Pocas volania G65 sa vSetky nové

lokdlne premenné vymazi na nedefinované hodnoty a
lubovolné lokalne premenné, ktoré maju na riadku G65
prisluSné adresné premenné, sa nastavia na hodnoty riadku
G65. NiZSie je uvedena tabulka lokalnych premennych spolu s
argumentmi adries premennych, ktoré ich zmenia:

Premenna; 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 1
Adresa: A B C ] K D E F - H
Striedat: - - - - - | J K I J

Premenna: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresa: - M - - Q R S T U v
Striedat: K J K J K J K I

Premennd: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresa: W X Y Z - - - - -
Striedat: J K I J K J K J K
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12.4 | SUSTRUH MAKRA - PREMENNE

Vsimnite si, Ze premenné 10, 12, 14-16 a 27-33 nemaju
prisluSné adresné argumenty. Je mozné ich nastavit, ak sa
poufije prislusné Cislo argumentov |, ] a K tak, ako je uvedené
vysSie v Casti 0 argumentoch. V makro podprograme je mozné
lokalne premenné Citat'a menit prostrednictvom odkazov na
Cisla premennych? - 33.

Ak sa na vykonanie viacnasobného opakovania podprogramu

makra pouZije argument L, argumenty sa nastavia len pri
prvom opakovani. To znameng, Ze ak su pri prvom opakovani

Globalne premenné

Globélne premenné su kedykolvek k dispozicii a zostavaju

v pamati, ked'sa vypne napajanie. Existuje len jedna képia
kazdej globalnej premennej. Globalne premenné su Cislované
od #10000 do #10999. Tri pévodné rozsahy: (#100 - #199,
#500 - #699 a #800 - #999) su zahrnuté. P6vodné 3-miestne
premenné makra sa zacinaju rozsahom #10000, t. j. premenna
makra #100 sa zobrazi ako #10100.

POZNAMKA: Pomocou premennej #100 alebo #10100 v
programe sa riadiaci systém dostane k tym istym Gdajom.
Pouzitie akéhokolvek ¢isla premennej je pripustné.

Systémové premenné

Systémové premenné umoziuju interakciu s mnoZstvom
podmienok riadiaceho systému. Hodnoty systémovych
premennych je mozné zmenit funkciu riadiaceho systému.
Nacitanim systémovej premennej moze program menit
svoje spravanie na zaklade hodnoty v premennej. Niektoré
systémové premenné maju stav Read Only (Len na Citanie).
To znamenag, Ze ich programator nedokaze menit. Pozrite
si tabulku s premennymi makier, kde najdete zoznam
systémovych premennych a ich pouZitie.
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zmenené lokalne premenné 1-33, pri nasledovnom opakovani
je pristup len k zmenenym hodnotdm. Lokalne hodnoty sa

nez 1.

Volanie podprogramu pomocou M97 alebo M98 nezahniezdi
lokdlne premenné. VSetky lokdlne premenné, na ktoré sa
odkazuje v podprograme, ktory sa vola pomocou M98, su tie
isté premenné a hodnoty, ktoré existovali pred volanim M97
alebo M98.

MoZnosti montované v tovarni niekedy pouZzivaju globalne
premenné, napriklad sondovanie a menice paliet atd. Pozrite si
tabulku s premennymi makier, kde najdete globalne premenné
a ich poufitie.

POZOR: Ak pouZivate globalnu premennd, presvedcte sa, Ze
Ziadne iné programy na stroji nepouZzivaju tu istu globalnu
premennd.



12.5 | SUSTRUH MAKRA - TABULKA PREMENNYCH

Premenné makra

Nasleduje tabulka premennych makra miestnych, globalnych
a systémovych premennych a ich pouZitie. zoznam premennych
riadiaceho systému novej generacie obsahuje povodné

premenné.
PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE
#0 #0 Nie €islo (len na ¢itanie)
#1-#33 #1-433 Argumenty volania makra
#10000 - #10149 #100- #149 Premenné vieobecného Gcelu ulozZené pri vypnuti
#10150 - #10199 #150 - #199 Hodnoty sondy (ak je nainstalovana)
#10200 - #10399 _ Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti
#10400 - #10499 _ Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti
#10500 - #10549 #500 - #549 Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti
#10550 - #10599 #550 - #599 Udaje kalibracie sondy (ak je nain3talovana)
#10600 - #10699 #600 - #699 Premenné v3eobecného Ucelu ulozené pri vypnuti
#10700 - #10799 _ Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti
#700 - #749 #700 - #749 Skryté premenné len pre interné poufitie
#709 #709 PouZziva sa na vstup upnutia upinaca. NepouZivajte na vieobecny Ucel.
#10800 - #10999 #300 - #999 Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti

#11000 - #11063

64 diskrétnych vstupov (len na Citanie)

#1064 - #1068

#1064 - #1068

Maximalne zataZenie osi X, Y, Z, Aa osi B

#1080 - #1087

#1080 - #1087

Nespracované anal6gové a digitélne vstupy (len na itanie)

#1090 - #1098

#1090 - #1098

Filtrované analdgové a digitalne vstupy (len na Citanie)

#1098

#1098

ZataZenie vretena s vektorovym pohonom Haas (len na Citanie)

#1264 - #1268

#1264 - #1268

Maximalne zatazenie osi C, U, V, Wa osi T

#1601 - #1800

#1601 - #1800

Pocet drazok nastrojov €. 1 az 200

#1801 - #2000

#1801 - #2000

Maximalny pocet zaznamenanych vibracii néstrojov 1 az 200

#2001 - #2200

#2001 - #2200

Korekcie dizky néstroja

#2201 - #2400

#2201 - #2400

Opotrebovanie dizky néstroja
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12.5 | SUSTRUH MAKRA - TABULKA PREMENNYCH
|

Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE
#2401 - #2600 #2401 - #2600 Korekcie priemeru/polomeru nastroja
#2601 - #2800 #2601 - #2800 Opotrebovanie priemeru/polomeru nastroja
#3000 #3000 Programovatelny alarm
#3001 #3001 Casovat v milisekundach
#3002 #3002 Casovat v hodinach
#3003 #3003 ZruSenie jednej vety (bloku)
#3004 #3004 Prepisat riadenie ZASTAVENIA POSUVU
#3006 #3006 Programovatelné zastavenie s hlasenim
#3011 #3011 Rok, mesiac, deni
#3012 #3012 Hodina, mindta, sekunda
#3020 #3020 Casovat zapnutia (len na citanie)
#3021 #3021 Casovat spustenia cyklu
#3022 #3022 Casovat posuvu
#3023 #3023 Casovat aktualneho obrobku (len na ¢ftanie)
#3024 #3024 Casovat posledného dokongeného obrobku (len na ¢itanie)
#3025 #3025 Casovat predchédzajliceho obrobku (len na ¢itanie)
#3026 #3026 Nastroj vo vretene (len na Citanie)
#3027 #3027 Otacky vretena (len na Citanie)
#3028 #3028 Pocet vioZenych paliet na prijimaci
#3030 #3030 Jedna veta (blok)
#3032 #3032 Vymazanie bloku
#3033 #3033 Volitelné zastavenie
43034 ~ Bezpecnd prevadzka (iba citanie)

114 | Névod na obsluhu ststruhu 2023



12.5 | SUSTRUH MAKRA - TABULKA PREMENNYCH

Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC

POVODNA PREMENNA

POUZITIE

#3196

#3196

Casovat bezpetnosti pracoviska

#3201 - #3400

#3201 - #3400

Skutocny priemer nastrojov 1 az 200

#3401 - #3600

#3401 - #3600

Programovatelné polohy chladiacej kvapaliny nastrojov 1 az 200

#3901

#3901

M30 pocitadio 1

#3902

#3902

M30 pocet 2

#4001 - #4021

#4001 - #4021

Kddy predchadzajucich skupin blokov kédu G

#4101 - #4126

#4101 - #4126

Adresné kédy predchadzajliceho bloku.

#4101 - #4126

#4101 - #4126

Adresné kédy predchédzajticeho bloku. POZNAMKA: (1) Mapovanie 4101 aZ 4126 je rovnaké ako abecedné
adresovanie Casti Argumenty makra, napr. prikaz X1.3 nastavuje premennd #4124 na 1.3.

#5001 - #5006

#5001 - #5006

Koncova poloha predchadzajdiceho bloku

#5021 - #5026

#5021 - #5026

Aktuélna poloha stradnic stroja

#5041- #5046

#5041- #5046

Aktudlna poloha stradnic obrobku

#5061- #5069

#5061- #5069

Aktudlna poloha skokového signalu-X, Y, Z, A, B, C,U,V,W

#5081- #5086

#5081- #5086

Aktudlna korekcia nastrojov

#5201- #5206 #5201- #5206 G52 Korekcie obrobku
#5221-#5226 #5221-#5226 G54 Korekcie obrobku
€. 5241 -¢. 5246 ¢. 5241 -¢. 5246 G55 Korekcie obrobku
#5261- #5266 #5261- #5266 G56 Korekcie obrobku
#5281- #5286 #5281- #5286 G57 Korekcie obrobku
#5301- #5306 #5301- #5306 G58 Korekcie obrobku
#5321- #5326 #5321- #5326 G59 Korekcie obrobku

#5401- #5500

#5401- #5500

Casovace posuvu néstroja (sekundy)

#5501- #5600

#5501- #5600

Casovace celkového posuvu nastroja (sekundy)

#5601- #5699

#5601- #5699

Hranica monitorovania Zivotnosti nastroja

#5701- #5800

#5701- #5800

Pocitadlo monitorovania Zivotnosti néstroja

#5801- #5900

#5801- #5900

Monitorovanie zataZenia nastroja (maximalne doteraz namerané zatazenie)
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Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNANGC | POVODNA PREMENNA POUZITIE

#5901- #6000 #5901- #6000 Hranica monitorovania zatazenia nastroja

#6001- #6999 #6001- #6999 Vyhradené. NepouZivajte.
#6198 Vlajka NGC/CF

#7001- #7006 #7001- #7006 G110 (G154 P1) pridavné korekcie obrobku

#7021- #7026 #7021- #7026 G111 (G154 P2) pridavné korekcie obrobku

#7041- #7386 #7041- #7386 G112 - G129 (G154 P3- P20) pridavné korekcie obrobku

#7501- #7506 #7501- #7506 Priorita palety

#7601- #7606 #7601- #7606 Stav palety

#7701- #7706 #7701- #7706 (isla programov obrobkov priradené paletdm

#7801- #7806 #7801- #7806 Pocet pouZiti palety
#8500 #8500 ID skupiny pokroCilej spravy nastrojov (ATM)
#8501 #8501 ATM - Percento Zivotnosti vSetkych nastrojov v skupine
#8502 #8502 ATM - Celkovy pocCet pouZiti nastrojov v skupine
#8503 #8503 ATM - Celkovy pocCet otvorov nastrojov v skupine
#8504 #8504 ATM - Celkovy Cas posuvu nastrojov (v sekundach) v skupine, ktory je k dispozicii
#8505 #8505 ATM - Celkovy €as nastrojov (v sekundach) v skupine, ktory je k dispozicii
#8510 #8510 ATM - Nasledujlce ¢islo nastroja, ktory sa ma pouZit
#8511 #8511 ATM - Percento Zivotnosti nasledujuceho nastroja, ktora je k dispozicii
#8512 #8512 ATM - Pocet pouZiti nasledujliceho néstroja, ktory je k dispozicii
#8513 #8513 ATM - Pocet otvorov nasledujlceho nastroja, ktory je k dispozicii
#8514 #8514 ATM - Cas posuvu (v sekundéch) nasledujticeho néstroja, ktory je k dispozicii
#8515 #8515 ATM - Celkovy cas (v sekundach) nasledujuceho nastroja, ktory je k dispozicii
#8550 #8550 ID individualneho nastroja
#8551 #8551 Polet drazok nastrojov
#8552 #8552 Maximélne zaznamenané vibracie
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Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE
#8553 #8553 Korekcie dizky nastroja
#8554 #8554 Opotrebovanie dizky néstroja
#8555 #8555 Korekcie priemeru néstroja
#8556 #8556 Opotrebovanie priemeru nstroja
#8557 #8557 Skutocny priemer
#8558 #8558 Programovatelna poloha chladiacej kvapaliny
#8559 #8559 Casovat posuvu néstroja (sekundy)
#8560 #8560 Casovate celkového posuvu nastroja (sekundy)
#8561 #8561 Hranica monitorovania Zivotnosti nastroja
#8562 #8562 Potitadlo monitorovania Zivotnosti nastroja
#8563 #8563 Monitorovanie zataZenia nastroja (maximalne doteraz namerané zatazZenie)
#8564 #8564 Hranica monitorovania zataZenia nastroja
#9000 #9000 Akumulator tepelnej kompenzacie
#9000- #9015 #9000- #9015 Vyhradené (duplikat tepelného akumulatora osi)
#9016 #9016 Akumulator tepelnej kompenzacie vretena
#9016- #9031 #9016- #9031 Vyhradené (duplikét tepelného akumuldtora osi z vretena)
#10000 - #10999 - Premenné pre vSeobecny Ucel
11000- 11255 - Diskrétne vstupy (len na itanie)
#12000-#12255 - Diskrétne vystupy
#13000- #13063 - Filtrované analdgové a digitalne vstupy (len na Citanie)
#13013 - Hladina chladiacej kvapaliny
#14001- #14006 - G110 (G154 P1) pridavné korekcie obrobku
#14021- #14026 - G110 (G154 P2) pridavné korekcie obrobku
#14041- #14386 - G110 (G154 P3- G154 P20) pridavné korekcie obrobku
#14401- #14406 - G110 (G154 P21) pridavné korekcie obrobku
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Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE
#14421- #15966 - G110 (G154 P22- G154 P99) pridavné korekcie obrobku
#20000- #29999 - Nastavenia:
#30000- #39999 - Parametre
#32014 - Sériové Cislo stroja
#50001- #50200 - Typ néstroja
#50201- #50400 - Material nastroja
#50401- #50600 - Bod korekcie nastroja
#50601- #50800 - Odhadované ot./min
#50801- #51000 - Odhadovana rychlost posuvu
#51001- #51200 - Stdpanie korekcie
#51201- #51400 - Skutone odhadované ot./min VPS
#51401- #51600 - Material obrobku
#51601- #51800 - Rychlost posuvu VPS
#51801- #52000 - Priblizna dizka
#52001- #52200 - Priblizny priemer
#52201- #52400 - Vy3ka merania okraja
#52401- #52600 - Tolerancia néstroja
#52601- #52800 - Typ sondy
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Systémové premenné, podrobny popis

Systémové premenné su spojené so Specifickymi funkciami.
Podrobny popis tychto funkcii nasleduje.

#550-#699 #10550- #10699 VSeobecné Udaje a Udaje o
kalibracii sondy

Tieto premenné vSeobecného Ucelu su uloZené pri vypnuti.
Niektoré z tychto vy3Sich #5xx premennych uchovavaju
kalibracné Gdaje sondy. Priklad: #592 nastavi, na ktorej strane
stola je snimac nastroja umiestneny. Ak su tieto premenné
prepisané, potrebujete snimac kalibrovat'znova.

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA

POZNAMKA: Ak stroj nemd nain3talovany snima¢, mozZete
tieto premenné poufZit ako premenné na vSeobecny Ucel
uloZené pri vypnuti elektrického napajania.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-bitové
diskrétne vstupy

Pomocou tychto makier mdZete pripojit oznacené vstupy z
externych zariadeni:

POUZITIE

#11000- #11255 -

256 diskrétnych vstupov (len na citanie)

#13000-#13063 #1080 - #1087

Nespracované a filtrované analégové vstupy na digitalne (len
na Citanie)

Specifické vstupné hodnoty moZzu byt nagitané z programu.
Format je #11nnn, kde nnn je vstupné islo. Stlacte
DIAGNOSTICS (Diagnostika) a zvolte zalozku 1/0 (V/V), aby ste
videli ¢isla vstupov Input (Vstup) a vystupov Output (Vystup) pre
rdzne zariadenia.

Priklad:
#10000=#11018

Tento priklad zaznamenava stav #11018, ktory odkazuje na
Input 18 (M-Fin_Input) (Vstup) na premennt #10000.

Dostupné pouZzivatelské vstupy na vstupno-vystupnej DPS
ndjdete v referencnom dokumente Robot Integration Aid

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA

(pomoc pri integracii robota) na servisnej webovej stranke
Haas.

#12000-#12255 1-bitové diskrétne vystupy

Riadiaci systém Haas je schopny riadit'az 256 diskrétnych
vystupov. Napriek tomu je mnoZzstvo tychto vstupov uz
vyhradenych pre pouZitie riadiacim systémom Haas.

POUZITIE

#12000-#12255 -

256 diskrétnych vystupov
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

Specifické vystupné hodnoty mdzu byt natitané z programu Maximalne zataZenie osi
alebo zapisané do programu. Format je #12nnn, kde nnn je , ) . o, e
¢islo vystupu Nasledovné premenné obsahuji maximalne zatazenia osi,

kedy bol stroj naposledy zapnuty alebo odkedy boli tieto makro
Priklad: premenné vymazané. Maximalne zataZenie osi je najvacsie
~ _ zatazenie (100.0 = 100 %), nie zataZenie osi v Case nacitania
#10000=#12018; premennej riadiacim systémom.

Tento priklad zaznamenava stav #12018, ktory odkazuje na
Input 18 (Vstup) (Motor Cerpadla chladiacej kvapaliny) na

premennt #10000.
#1064 = 0s X #1264 =0s C
#1065 =0sY #1265=0s U
#1066 =0sZ #1266=0sV
#1067 =0s A #1267 =0sW
#1068 =0s B #1268=0sT
Korekcie nastroja

Kazda korekcia nastroja ma dizku (H) a priemer (D) spolu s
priradenymi hodnotami opotrebovania.

#2001 - #2200 Korekcie geometrie H (1-200) pre dizku.
#2201 - #2400 Opotrebovanie geometrie H (1-200) pre dizku.
#2401 - #2600 Korekcie geometrie D (1-200) pre priemer.
#2601 - #2800 Opotrebovanie geometrie D (1-200) pre priemer.
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#3000 Hlasenia programovatelného alarmu

#3000 Je mozné naprogramovat alarmy. Programovatelny
poplasny signal bude fungovat rovnako ako interné poplasné
signaly. Alarm sa vytvori nastavenim makro premennej #3000
na Cislo medzi 1 a 999.

#3000= 15 (HLASENIE UMIESTNENE DO ZOZNAMU
POPLASNYCH SIGNALOV) ;

Ak sa toto vykona, na spodku displeja blika Poplasny signal a
do zoznamu poplasnych signalov do nasledujicej poznamky sa
umiestni text.

Cislo poplasného signalu (napriklad 15) sa pripocita k 1000

a poufZije sa ako €islo poplaSného signalu. Ak sa tymto
spdsobom vytvori poplasny signal, musia sa vyresetovat vsetky
zastavenia pohybu a program aby bolo mozné pokracovat.
Programovatelné alarmy st vzdy ocislované Cislom od 1000 do
1999.

#3001-#3002 Casovace

Dva Casovace mdzu byt nastavené na hodnotu priradenim isla
prisludnej premennej. Program moZe neskor nacitat premennu
a urcit'Cas, ktory uplynul, odkedy bol ¢asovac nastaveny.
Casovate je mozné pouZivat na simulaciu cyklov prestévok
(oneskorenia), urenie trvania spracovania daného obrobku
alebo trvania poZadovanej aktivity.

« #3001 Casovat v milisekundéch - Casovat v milisekundach
predstavuje systémovy as po zapnuti elektrického
napajania v pocte milisekiind. Celé €islo vratené po
pristupe k #3001 predstavuje trvanie v milisekundach.

#3002 Casovat v hodinach - Casova¢ v hodinéch je
podobny ako ¢asovac v milisekundach s vynimkou toho, Ze
&slo vréatené po pristupe k #3002 je v hodinach. Casovate
v hodinach a v milisekundach je mozné nastavit nezavisle
od seba.

Systémové zruSenia
Premenna #3003 rusi funkciu jedného bloku v kéde G.

Ak #3003 ma hodnotu 1, riadiaci systém vykona kazdy prikaz
kédu G suvisle aj, ked je funkcia Single Block (Jedna veta (blok))
ON (Zap.).

Ked'je #3003 rovné nule, funkcia Single Block (Jeden blok)
funguje normalne. Ak chcete vykonat kazdy riadok kodu v
rezime single block (jeden blok, jedna veta), musite stlacit
CYCLE START (Spustenie cyklu).

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO;
$2000 M03;

G43 HO1 Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;
G43H02Z.1;

$1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.Y0.,;

%
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

Premenna #3004

Premenna #3004 potlaCuje Specifické funkcie riadiaceho
systému pocas jeho chodu.

Prvy bit blokuje tlacidlo FEED HOLD (Zastavenie posuvu). Ak
je premenna #3004 nastavena na 1, FEED HOLD (Zastavenie
posuvu) je zablokované pre bloky (vety) programu, ktoré
nasleduju. Nastavte #3004 na 0, aby sa znova odblokovalo
FEED HOLD (Zastavenie posuvu). Napriklad:

(PribliZovaci kdd - povolené zastavenie posuvu);

#3004=1 (Vypne zastavenie posuvu) ;

(Nezastavitelny kod - nepovolené zastavenie posuvu) ;
#3004=0 (Zapne zastavenie posuvu) ;

(Kéd odloZenia - povolenie zastavenia posuvu) ;

Premenna #3004 resetuje na 0 pri M30.
Toto je mapa bitov premennej #3004 a priradené rudenia.

E = Enabled (zapnuté) D = Disabled (vypnuté)

#3004 ZASTAVENIE POSUVU POTLACENIE RYCHLOSTI POSUVU KONTROLA PRESNEHO ZASTAVENIA
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 zastavenie

Do programu moZete pridat zastavenia, ktoré funguji ako MO0
- Riadiaci systém sa zastavi a aka, kym nestlacite tlacidlo CYCLE
START (Spustenie cyklu), potom program pokracuje blokom
(vetou) za #3006. Na
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V tomto priklade riadiaci systém zobrazi poznamku v lavej
spodnej Casti obrazovky.

#3006=1 (tu poznamka)
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#3030 Jedna veta (blok)

Ked je v riadeni Next Generation nastavena systémova
premenna #3030 na 1; riadenie prejde do reZimu jedného
bloku. Nie je potrebné obmedzovat vyhladévanie dopredu
pomocou G103 P1, riadenie Next Generation tento kdd
spracuje spravne.

POZNAMKA: Aby riadenie Classic Haas spravne spracovalo
systémovu premennd #3030=1, je potrebné obmedzit
vyhladavanie dopredu na 1 blok pouZitim G103 P1 pred kddom
#3030=1.

#4001-#4021 Skupinové kédy posledného bloku
(modalne)

Riadiaci systém stroja pomocou skupiny kédov G spracovava
kody ucinnejSim spdsobom. Kédy G s podobnymi funkciami su
zvyCajne v tej istej skupine. Napriklad, G90 a G91 su v skupine
3. Makro premenné #4001 az #4021 ukladaju posledny alebo
Standardny kdd G lubovolnej z 21 skupin.

Cislo skupiny kédov G je uvedené vedla popisu v ¢asti kédu G.
Priklad:
G81 Pevny cyklus vftania (Skupina 09)

Precitanim skupiny kddu méze makro program zmenit
spravanie sa kodu G. Ak #4003 obsahuje 91, potom makro
program by urcil, Ze vSetky pohyby by mali byt inkrementéine
(prirastkové) a nie absolutne. Pre nulovu skupinu nie je Ziadna
priradend premenna. Kédy G nulovej skupiny st nemodalne.

#4101-#4126 Adresné Gdaje posledného bloku
(modalne)

Adresné kody A-Z (s vynimkou G) sa spracovavaju ako modalne
hodnoty. Informacia reprezentovana poslednym riadkom
kodu interpretovana procesom dopredného vyhladavania je
obsiahnuta v premennych #4101 aZ #4126.

Ciselné mapovanie &isiel premennych na abecedné adresy
koreSponduju s mapovanim pod abacednymi adresami.
Napriklad hodnota predchadzajucej interpretovanej adresy D
sa naslav #4107 a poslednd interpretovand hodnota | je #4104.
Pri priradeni makra kddu M nesmiete premenné presunut do
makra pouZitim premennych #1 - #33. Namiesto toho pouZite
hodnoty od #4101 do #4126 v makre.

#5001-#5006 Posledna cielova poloha

Ku konecnému naprogramovanému bodu pre blok posledného
pohybu je moZny pristup cez premenné #5001 - #5006, X, Z, Y,
A, B a C. Hodnoty st dané v aktualnom suradnicovom systéme
obrobku a méZu sa pouZit' pocas pohybu stroja.
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#5021-#5026 Aktualna poloha v siiradniciach
stroja

Ak chcete ziskat' aktualne polohy osi stroja, zavolajte makro
premenné #5021-#5026 prislichajuce osi X, Y, Z, A, Ba C.

#5021 os X

#5022 0s Y

#5023 0s Z

#5024 os A

#5025 0s B

#5026 os C

POZNAMKA: Hodnoty NIE JE MOZNE nacitat, ak sa stroj
pohybuje.

#5041-#5046 Aktualna poloha siiradnic obrobku

Ak chcete ziskat' aktualne polohy stradnic obrobku, zavolajte
makro premenné #5041-#5046 prislichajice osi X, Y, Z, A, Ba
C

POZNAMKA: Hodnoty NIE JE MOZNE naditat, ak sa stroj
pohybuije. V pripade hodnoty #504X sa pouZila korekcia dlzky
nastroja.

#5061-#5069 Aktualna poloha skokového signalu

Makro premenné #5061-#5069 koreSponduji s X, Y, Z, A, B, C,
U, Va W, poskytuju polohy osi, kde doslo k poslednému signalu
preskoCenia. Hodnoty st dané v aktualnom stiradnicovom
systéme obrobku a mdZu sa pouZit' poas pohybu stroja.

V pripade hodnoty #5063 (Z) sa poutila korekcia dizky nastroja.
#5081-#5086 korekcia dizky nastroja

Makro premenné #5081 - #5086 poskytuju aktualnu korekciu
celkovej dizky nastroja v osi X, Y, Z, A, B alebo C. Zahfiia
korekciu dlzky nastroja s aktualnou hodnotou nastavenou v H
(#4008) plus hodnotu opotrebovania.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386 Korekcie
obrobku
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Vyjadrenia makra méZzu Citat'a nastavit vSetky korekcie
obrobku. To vam umozni nastavit' siradnice na presné miesta
alebo nastavit' stradnice na hodnoty ur¢ené na zaklade
vysledkov (zosnimanych) pol6h a vypoctov skokovych signalov.

Ak st nacitané akékolvek korekcie, interpretacia radu
vyhladavania smerom dopredu sa zastavi, kym sa nevykona
tento blok.

#6001-#6250 Pristup k nastaveniam pouZitim makro
premennych

Pristup k nastaveniam pomocou premennych #20000 - #20999
alebo #6001 - #6250, so zaciatkom od 1. Podrobny popis
nastaveni, ktoré su k dispozicii v riadiacom systéme, najdete v
kapitole 18.

POZNAMKA: Rozsah Eisel #20000 - 20999 priamo
koreSponduije s Cislami nastaveni. Pre pristup k nastaveniam by
ste mali pouZit #6001 - #6250 len vtedy, ak potrebujete, aby bol
vas program kompatibilny so starSimi strojmi Haas
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#6198 Identifikator riadiaceho systému dalSej
generacie

Makro premenna #6198 ma hodnotu len na itanie 1000000.

V programe moZete otestovat #6198 na zistenie verzie
riadiaceho systému a potom podmienene spustit'kdd
programu pre tdto verziu riadiaceho systému. Napriklad:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5;;
(kéd mimo NGC);

GOTO6;

N5 (kéd NGC) ;

N6 M30;

%

V tomto programe, ak je hodnota uloZend v #6198 rovna
1000000, prejde na kompatibilny kdd riadiaceho systému
nasledujucej generacie a potom ukonci program. Ak hodnota
uloZend v #6198 nie je rovna 1000000, spusti sa program, ktory
nie je sucastou NGC a potom sa program ukonci.

#6996-#6999 Pristup k parametrom pouzitim makro
premennych

K tymto makro premennym méZu mat pristup vSetky
parametre a [ubovolny bit parametra nasledovne:

#6996: Cislo parametra
#6997: Cislo bitu (volitelné)
#6998: Obsahuje hodnotu Cisla parametra v premennej #6996

#6999: Obsahuje hodnotu bitu (0 alebo 1) parametra
Specifikovaného v premennej #6997.

POZNAMKA: Premenné #6998 a #6999 st len na ¢itanie.

MébZete tieZ pouZit makro premenné #30000 - #39999 so
zaCiatkom od parametra 1. Spojte sa s vaSou podnikovou
predajiou spolocnosti Haas ohladom podrobnejSich informacif
o Cislach parametrov.

POUZITIE:

Ak chcete mat pristup k hodnote parametra, skopirujte
Cislo tohto parametra do premennej #6996. Hodnota tohto
parametra je k dispozicii v makro premennej #6998, ako je
zobrazené:

%
#6996=601 (Specifikujte parameter 601) ;

#10000=#6998 (skopirujte hodnotu parametra 601 do
premennej #10000) ;

%

Ak chcete ziskat pristup k prisluSnému bitu parametra,
skopirujte Cislo parametra do premennej 6996 a Cislo bitu k
premennej makra 6997. Hodnota tohto bitu parametra je k
dispozicii v makro premennej 6999, ako je zobrazené:

%
#6996=57 (Specifikujte parameter 57);
#6997=0 (Specifikujte bit nula) ;

#10000=#6999 (skopirujte parameter 57 bit 0 do premennej
#10000) ;

%
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

Premenné menica paliet

Stav paliet z automatického menica paliet sa kontroluje pouZitim nasledujtcich premennych:

#7501-#7506 Priorita palety
#7601-#7606 Stav palety
#7701-#7706 Cisla programov obrobkov priradené paletdm
#7801-#7806 Pocet pouZiti palety
#3028 Pocet vioZenych paliet na prijimaci

#8500-#8515 Pokrocila sprava nastrojov

Tieto parametre poskytuju informacie o pokrocilej sprave nastrojov (Advanced Tool Management - ATM). Nastavte premennu
#8500 na Cislo skupiny

nastrojov, potom ziskajte pristup k informacidm pre zvoleny nastroj pouZzitim makier len na citanie #8501-#8515.

#8500 Pokrocila sprava nastrojov (ATM). ID skupiny

#8501 ATM. Percento Zivotnosti vietkych nastrojov, ktoré st v skupine.
#8502 ATM. Celkovy pocet dostupnych pouZiti nastrojov v skupine.
#8503 ATM. Celkovy pocet dostupnych otvorov nastrojov v skupine.
#8504 ATM. Celkovy dostupny ¢as posuvu nastrojov (v sekundéch) v skupine.
#8505 ATM. Celkovy dostupny ¢as nastrojov (v sekundach) v skupine.
#8510 ATM. Cislo nasledujticeho néstroja, ktory sa méa pouzit.

#8511 ATM. Percento dostupnej Zivotnosti nasledujliceho néstroja.
#8512 ATM. Dostupny pocet pouZiti nasledujticeho nastroja.

#8513 ATM. Pocet dostupnych otvorov nasleduijticeho néstroja.

#8514 ATM. Dostupny ¢as posuvu (v sekundéch) nasledujiceho nastroja.
#8515 ATM. Celkovy dostupny ¢as (v sekundéch) nasledujticeho néstroja.
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#8550-#8567 Pokrocila sprava nastrojov - nastroje

Tieto premenné poskytuju informdcie o nastrojoch. Nastavte
premennt #8550 na Cislo korekcie nastroja, potom pristipte k
informacidm pre zvoleny nastroj pouZitim makier len na Citanie
#8551-#8567

#50001 - #50200 Typ nastroja

Pouzite premenné makra #50001 - #50200 na Citanie alebo
zapis typu nastroja nastaveného na stranke korekcie nastroja.

Dostupné typy nastrojov pre frézku

POZNAMKA: Makro premenné #1601-#2800 poskytuju

pristup k tym istym Gdajom pre jednotlivé nastroje, ako
poskytuju #8550-#8567 pre nastroje skupiny nastrojov.

TYP NASTROJA C.TYPU NASTROJA
Vrtak 1
Zavitnik 2
Valcova frézka 3
Celna fréza 4
Bodovy vrtak 5
Gulova Spicka 6
Sonda 7
Vyhradené na buduce pouzitie 8-20
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G65 Moznost volania podprogramu makra

G65 je prikaz, ktory vola podprogram so schopnostou
odovzdavania argumentov do podprogramu. Format je
nasledovny:

G65 Pnnnn [Lnnnn] [argumenty] ;

Argumenty napisané Sikmym pismom italic v hranatych
zatvorkach st nepovinné. Viac podrobnosti o argumentoch
makra sa dozviete v Casti Programovanie.

Prikaz G65 vyZaduije adresu P koreSpondujucu s cislom
programu, ktory je aktudlne v pamati riadiaceho systému,

alebo cestu k programu. Ak sa pouZije adresa L, volanie makra
sa opakuje tolkokrat, kolko je uvedeny pocet opakovani.

Ak sa vola podprogram, riadiaci systém hlada podprogram

na aktivnej jednotke alebo cestu k programu. Ak podprogram
nie je ndjst'na aktivnej jednotke, riadiaci systém hlada na
jednotke oznacenej v nastaveni 251. Viac informacii o hladani
podprogramu ndjdete v Casti Nastavenie hladania umiestnenia.
Ak riadiaci systém nendjde podprogram, ddjde k poplasnému
signalu (alarmu).

V priklade 1, podprogram 1000 sa vold jedenkrat bez
podmienok prenesenych do podprogramu. Volania G65 st
podobné, ale nie také isté ako volania M98. Volania G65 je
mozZné vloZit 9 krat, o znameng, Ze program 1 moze volat
program 2, program 2 moZe volat'program 3 a program 3 moze
volat program 4.

Priklad 1:
G65 P1000 (Volanie podprogramu 001000 ako makra) ;
M30 (Zastavenie programu) ;

001000 (podprogram makra) ;

M99 (Navrat z podprogramu makra) ;

V priklade 2 je program LightHousing.nc volany pomocou cesty,
na ktorej sa nachadza.

Priklad 2:
G65P15A1.B1,;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;

POZNAMKA: V cestach sa rozliduji velké a malé pismena.

128 | Navod na obsluhu ststruhu 2023

V priklade 3 je podprogram 9010 urceny na vitanie postupnosti
otvorov pozdlz Ciary, ktorej sklon je urfeny argumentmi X a

Y, ktoré sa dostant do podprogramu na riadku prikazu G65.
HIbka vftania Z sa presunie ako Z, rychlost posuvu ako F a poCet
otvorov, ktoré sa maju vyvrtat, ako T. Pri volani podprogramu
makra sa vyvrta riadok otvorov zacinajdci od aktualnej polohy
nastroja.

Priklad 3:

POZNAMKA: Podprogram 009010 by mal byt uloZeny na
aktivnej jednotke alebo na jednotke oznacCenej v nastaveni 252.

GO0 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO03 (Umiestnit nastroj) ;
G65P9010 X.5Y.25 Z.05 F10. T10 (volat 009010);
M30;

009010 (Diagonalna matrica s dierami) ;

F#9 (F=rychlost posuvu) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (Zopakovat T-krat);

G91 G81 Z#26 (Vftanie do hfbky 7);

#20=#20-1 (Pocitadlo Ubytku) ;

IF [#20 EQ 0] GOTO5 (V3etky vyvitané otvory);
GOO X#24 Y#25 (Pohyb pozdi? sklonu) ;

N5 END1T;

M99 (Navrat volajicemu) ;
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Premenovanie

Premenované kody su kody G a M definované uZivatelom,
ktoré odkazuju na makro program. PouZzivatel ma k dispozicii
10 premenovanych kédov G a 10 kédov M. Cisla programov
9010 az 9019 st vyhradené pre premenovanie kodu G a 9000
az 9009 su vyhradené pre premenovanie koédu M.

Premenovanie (Alias) je sposob priradenia kédu G alebo M
sekvencii G65 P#####. Napriklad v predchadzajucom priklade
2 by bolo jednoduch3ie napisat:

G06X.5Y.25Z.05F10.T10;

Pri premenovani je moZné preniest premenné kédom G.
Premenné sa nedaju preniest pomocou kédu M.

Tu sme nahradili nepouzivany kéd G, G06 za G65 P9010.

Aby predchadzajuca veta (blok) fungovala, musime nastavit
parameter spojeny s podprogramom 9010 na 06. Pozri ¢ast’
Nastavenie premenovania, kde najdete informacie, ako nastavit
premenovanie.

POZNAMKA: GO0, G65, G66 a G67 nemdzu byt premenované.
Vetky ostatné kddy medzi 1 a 255 je moZné premenovat.

Ak je podprogram volania makra nastaveny na kod G a
podprogram nie je v pamadti, potom vznikne alarm. Pozri odsek
G65 Volanie podprogramu makra na strane 5, kde ndjdete
podprogram. Ak sa podprogram nendjde, dojde k vzniku
alarmu.

Ak je podprogram volania makra nastaveny na kod G a
podprogram nie je v pamadti, potom vznikne alarm. Pozri odsek
Volanie podprogramu makra, s informdciami o umiestneni
podprogramu. Ak sa podprogram nengdjde, dojde k vzniku
alarmu.
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Automatické zariadenie na predbezné nastavenie nastrojov (ATP)

Automaticka nastrojova sonda zvySuje presnost a konzistenciu
nastavenia a zaroven zniZuje Casy nastavenia az o0 50 %. Systém
je vybaveny jednoduchymi automatickymi a manualinymi
rezimami prevadzky s pouzivatelsky prijemnym rozhranim na
rychle programovanie konverzacného typu.

*  Automatické a manudlne reZimy a detekcia poSkodenia
nastrojov.

«  ZvySuje presnost a konzistenciu nastavenia nastrojov.

«  Sablény konverza¢ného typu pre jednoduché nastavenie
nastrojov.

*  Nie je potrebné Ziadne programovanie makier.

*  Odosiela G kdd do MDI, kde ho mozno upravovat alebo
preniest'do programu.

’Mf’ Calibrate the Automatic Tool Probe (ATP) on Your Lathe- Haas Automation ... n]
Copylink &

Watch on @3 YouTube

Naskenujte nizSie uvedeny QR kdd na Naskenuijte a pozrite si video Kalibrujte automatickd sondu
zarovnanie, testovanie a kalibraciu ATP. nastrojov (ATP) na vaSom sustruhu.
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ATP - Manualne snimanie korekcii nastroja

Bosaass
NS

1 Vystraha: Ak chcete manudlne snimat'ndstroj na ATP, nastroj sa musf vioZit do
hrotu sondy tak, Ze podrzite tlaidlo smeru osi a nie koleso ru¢ného pomalého
posuvu. Rychlost ru¢ného pomalého posuvu musf byt nastavend na .001 alebo
namerana korekcia nastroja nemusi byt presna.

Dbajte na to, aby rameno ATP neudieralo do Casti stroja.
Stlacte [CURRENT COMMANDS] (Aktualne prikazy).

Vyberte kartu Devices (Zariadenia)

Vyberte kartu Mechanisms (Mechanizmy) ). ol o = =
) R S — = o woen
Zvyraznite Rameno sondy EEE——l - ——— e

Stlacte [F2] na spustenie ramena ATP.

2 Dbajte na to, aby bola otocna ocielka namontovana v revolveri.
[ oo oftset Measure [ Tool Presetter Bl st vae
[ oo o vale B work offset

Dbajte na to, aby bola dutina otocena smerom k vretenu.

Hand Jog
Postion: () Iog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine opery

Pomalym ru¢nym posuvom posurite osi X a Z do stredu hrotu sondy na snimanie
geometrie X. s oo

0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000

0.000 0.000 0.000

0N o< x

— 0.000 0.000 0.000

Uistite sa, Ze medzi Spickou nastroja a hrotom sondy je vzdialenost 0,125 palca.

3 Stlacte [OFFSET] a prejdite na kartu Korekcia NASTROJA.

Vyberte riadok nastroja, v ktorom sa bude merat korekcia nastroja.

VlymaZzte hodnotu korekcie nastroja pre geometriu X aj geometriu Z stlacenim [0].
Stlacte [F1]. Tym sa vymaze hodnota Offset (Korekcia).

Setup: Zero 1111813

Ak sa zobrazi vystrazna sprava [1], stlacte [Y] pre vyber moZnosti ANO.
Stlatte [HANDLE JOG] a stlacte [.001/1.].

Stlacte a podrite [-X], kym sa ocielka nedotkne sondy.

Warning

POZNAMEKA: Ked sa ocielka dotkne snimaca nastrojov, budete pocut pipnutie.

Korekcia nastroja vypIni geometriu X.

Rucne posuvaite os X dalej od ramena ATP.

Spindle Load() — 0%

|

4 Pomalym ru€nym posuvom posufite osi X a Z do stredu hrotu sondy na snimanie
geometrie Z.

Uistite sa, Ze medzi Spickou nastroja a hrotom sondy je vzdialenost 0,125 palca.
Stlatte [HANDLE JOG] a stlacte [.001/1.].

Stlacte a podrite [-Z], kym sa ocielka nedotkne sondy.

POZNAMEKA: Ked sa ocielka dotkne snimaca nastrojov, budete pocut pipnutie.

Korekcia nastroja vypIni geometriu Z.

Rucne posUvaijte os Z dalej od ramena ATP.
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Os C

Os C poskytuje vysoku presnost, obojsmerny pohyb vretena,
ktory je plne interpolovany s pohybom osi X a/alebo Z. Méze
dat prikaz pre otacky vretena od 0.01 do 60 ot./min.

Cinnost osi C je zavisla od hmotnosti, priemeru a dizky
obrobku a/alebo upinaca obrobku (sklucovadla). Ak sa pouzije
nezvycajne tazkd, dlha konfiguracia alebo konfiguracia s velkym
priemerom, kontaktujte oddelenie aplikacii spolo¢nosti Haas.

Transformacia z kartezianskych na polarne sdradnice (G112)

Funkcia interpolacie stradnic G112 XY na XC vam umozfiuje
naprogramovat nasledné bloky do kartezianskych sdradnic
XY, ktoré riadiaci systém automaticky prevedie na polarne
stradnice XC. Ak je aktivna, pouZziva sa rovina G17 XY pre
linedrne zdvihy XY GO1, G02 a GO3 pre kruhovy pohyb. G112
tieZ konvertuje X, Y prikazy polohy na pohyby otocnej osi C a
linearnej osi X.

Programovanie suradnic z kartezianskych na polarne velmi
zmensi mnozstvo potrebného kédu prikazov pre vykonanie
komplexnych pohybov. Normalna rovna Ciara by pre
definovanie drahy vyZadovala mnoho bodov, na rozdiel od toho
v kartezianskych sdradniciach su potrebné len koncové body.
Tato funkcia umoZiiuje programovanie ¢elného obrabania v
kartezianskej sustave suradnic.

Poznamky k programovaniu osi C

POZNAMKA: Naprogramované pohyby by mali vzdy
polohovat stredovu Ciaru nastroja.

Drahy nastroja by nemali nikdy presiahnut'stredov Ciaru
vretena. Ak je to potrebné, zmerite polohu v programe tak, aby
rez neviedol cez stred obrobku. Rezy, ktoré musia presiahnut
stredov Ciaru vretena, je mozné vykonat pomocou dvoch
rovnobeznych prechodov na kazdej strane stredu vretena.

Konverzia kartezianskych na polarne stradnice je modalny
prikaz. Viac informacii o modalnych kddoch G najdete v kapitole
16.

Kdd G112 sa ma pouZivat'so sistruhom s pouZitim osi C
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a pohananého nastroja na programovanie rezného nastroja
spolu s neotocnou Castou.

Kdéd G112 umoziiuje tvarovanie 3D pomocou osi X, Y a Z.
Programovanie stredovej osi nastroja (G40) a kompenzacie
priemeru rezného nastroja (G41/G42) je k dispozicii s G112.
Su tieZ k dispozicii pre nastroj v ktoromkolvek z troch vyberov
roviny (G17, G18, G19).

Sustruh s osou Y mdZe pouZivat G112 a mdze byt uzitocny na
rozsirenie rozsahu pohybu pohananého nastroja po celej drahe
cez obrobok.

Kruhovy pohyb (G02 a GO3) v akejkolvek z troch rovin (G17,
G18, G19) je tieZ k dispozicii s G112.

KedZe sa vreteno neotaca v G112, je potrebné vybrat’,,posuv na
palec” (G98).

Ked je aktivna moZnost' G112, vSetky pohyby su
naprogramované s XYZ a C nemozno poufit.

VSetky hodnoty X su v polomere, ked'sa pouZiva G112.

Priklad programu:

051120 (INTERPOLACIA KARTEZIANSKYCH NA POLARNE);
(G54 X0 YO0 je v strede otacania);

(Z0 je na Cele obrobkuy);

(T ie 1/2 Eelné vaIcovla’ frézka);

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKQV);

T101 (Vyber nastroja a korekcie 1);

G00 G20 G40 G80 G97 G99 (Bezpetnostné spustenie);
G17 (Volanie roviny XY) ;

(98 (Posuv za minttu) ;

P1500 M133 (Néstroj s pohonom CW pri 1500 ot./min.);
G00 G54 X2.35 C0. 20.1 (rychloposuv do 1. polohy);
G112 (Interpretacia XY na XC);

MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;
(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;
GOX-75Y.5;

GO120 F10; [
G01X0.45 (bod 1);

G02 X0.5Y0.45 R0.05 (bod 2) ;

G01Y-0.45 (bod 3);

G02 X0.45Y-0.5R0.05 (bod 4) ;

G01 X-0.45 (bod 5);

G02 X-0.5Y-0.45 R0.05 (bod 6) ;
G01Y0.45 (bod 7);

G02 X-0.45Y0.5R0.05 (bod 8);
G01X0.45Y.6 (Bod 9); 6
G00 Z0.1 (Rychloposuv stiahnutie); \- . T -/
(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ; 5 4
G113 (Zrusenie G112);

M135 (Vypnutie pohanianého nastroja) ;

G18 (Névrat do roviny XZ) ;

G00 G53 X0 M09 (Vychodzia poloha X, vyp. chladiacej kvapaliny) ;

G53 Z0 (Vychodzia poloha Z) ;

M30 (Koniec programuy);

e 8 g 129
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13.2 | PROGRAMOVANIE MOZNOSTi SUSTRUHU - KARTEZIANSKA INTERPOLACIA 0SI C
]

Kartezianska interpolacia na osi C

Prikazy v kartezianskych stradniciach st interpretované na Ked'sa nepouziva G112, Nastavenie 102 - Priemer sa pouZiva
pohyby linedrnej osi (pohyby revolvera) a pohyby vretena na vypocet rychlosti posuvu.

dCani ku).
(otacanie obrobku) Pohyby osi C v prirastkoch (krokovanie) si mozné pouZitim

Sustruh automaticky zaradi/odpoji os C, ak je os zadana kédu adresy H tak, ako je uvedené v nasledujicom priklade.
prikazom alebo ru¢nym pomalym posuvom.

| Main Spindle Position Engage Disengaged

rProbe Arm

- Extend

WARNING: Check that the probe arm has room to extend or damage may occur

Press [F2] to lower the probe arm, or to raise it to continue operation

Main Spindle Positions Program G54 T1717 Timers And Counters
Spindle Speed: @ RPM (In) Load This Cycle: 0:02:52
Spindle Power 0.0 KW X 49900 - ow  Last Cycle: 0:02:52
Surface Speed: 500 FPM _ - — FEm T 0:00:00

G0 C90. (Os C sa pohybuje 0 90 stupriov);
H-10. (Os C sa pohybuje o 80 stupriov z predchadzajlcej polohy 90 stupriov);

Kartezidnska interpoldcia Priklad 1. [1] Projektovand draha rezania (A) Celna
valcova fréza sa zasunie 1" do obrobku na jednej strane. [B] Os C sa oto¢i o
180 stupifov pre vyrezanie tvaru obltika. [C] Celnd valcova fréza sa vysunie 1*
mimo obrobku.

051121 (CARTESIAN INTERPOLACIA EX 1) ;

(G54 X0 YO je v strede otacania);

(20 je na Cele obrobkuy);

(T1 je 1/2 Celnd valcova frézka);

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T101 (Vyber nastroja a korekcie 1);

G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Bezpetnostné spustenie);
G98 (Posuv za mindtu) ;

G00 G54 X2 €90 Z0.1 (rychloposuv do 1. polohy) ;
P1500 M133 (Nastroj s pohonom CW pri 1500 ot./min.) ;
M08 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

GO1Z-0.1F6.0 (Posuv do hibky 2) ;

X1.0 (Posuv do polohy 2);

C180. F10.0 (Otocenie na rezny oblik) ;

X2.0 (Posuv spat'do polohy 1);

(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

G00 Z0.5 M09 (Rychloposuv stiahnutie, vyp. chladiacej kvapaliny);
M135 (Vypnutie pohananého nastroja) ;

G18 (Navrat do roviny XZ) ;

G53X0Y0 (X&Y home);

G53 Z0 (Vychodzia poloha Z) ;

M30 (Koniec programuy);
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Kartezianska interpolacia na osi C (pokr.)

111:18:13

Tool Waork
Active Tool: 8

3 Turret -
Tool Offset X Geometry

) Z Geometry
Location 2EOMELTY

Priklad programu: 0 0.

[¢] 0. Q. [¢]
051122 (CARTESIAN INTERPOLACIA EX 2); : : : :
(G54 X0 YO je v strede otacania); 0 0. 0 0
(20 je na Cele obrobkuy); g g: g g
(T1 je vrtak); 0 0. 0 0
(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ; 0 5 0 0
T101 (Vyber nastroja a korekcie 1); 0 0. 0 0
GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Bezpetnostné spustenie); . = > >
G19 (Zavolajte rovinu YZ) ; G98 (Posuv za minutu) ; 0 0. 0 0
G00 G54 X3.25 C0. Y0. 20.25 ; Warning g g
(Rychloposuv do 1. polohy) ; 0 0
P1500 M133 (Néstroj s pohonom CW pri 1500 ot./min.); 1 Greater Than Setting 142! Accept(Y/N) 0 0
M08 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ; | Yes [¥] | | No [N] | —
G00 Z-0.75 (Rychloposuv do hibky 2) Sl w5t to VDI center ine [ ¢

- Set Walue - Add To Value

Program G54 TOOO

X Diameter Measure

(ZACAT REZANIE BLOKOV);
G75X1.510.25 F6. (Zaciatok G75 na 1. otvor);
G00 C180. (Otocte os C do novej polohy) ;

hin Spindle

.. X Spindle Speed: 0 RPM ({1 Load  This C
G75X1.510.25 F6. (Zaciatok G75 na 2. otvore) ; spindle Power: 0.0 oW — - C!"
GO0 C270. (Otocte os C do novej polohy); Surface Speed: @ FPM X 0.0000 [ _ 0% LastCy
& . Chip Load: 0.00000 IPT Remair
G7SVX].5 10.25 Ffi. (Zaciatok G75 na 3. otvore) ; Feod Rote.  0.0000 PR = 0.0000 |E— - 0% oo
(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ; oo Beech GaaE B
G00 20.25 M09 (Rychloposuv stiahnutie, vyp. chladiacej kva B 0.0 |— E | 0% MI0C
Loops |

M135 (Vypnutie pohananého nastroja) ;
G18 (Navrat do roviny XZ) ;
G53 X0 (Vychodzia poloha X);

[ T 0%
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]

Dvojité vreteno

Sustruh s dvomi vretenami je stroj s dvojitym vretenom. Hlavné
vreteno je v stacionarnej skrini. Druhé, pomocné vreteno ma
skrinu, ktora sa pohybuje pozdIz linearnej osi, oznacent ako
,B" a nahradza typicky konik. Pre prikazy pomocnému vretenu
pouZivajte Specialnu sadu kédov M.

0000 oo
o|o|o el
Qoo oo

- Tool Offset Measure - Tool Presetter - Set Value
- Add Te Value - Work Offset

Main Spindle Hand Jog

0 RPM Position: (IN) Jog Rate:
0.0 Kw Work G54 Distance To Go Machine Ops

An axis is jogging at the 0 FPM X 0.0000 0.0000 0.0000
current jog rate. ¢ D.000 IPT

0.0000 IPM Y 0.0000 0.0000 0.0000

0.0000 IPM z 0.0000 0.0000 0.0000

B 0.000 0.000 0.000

. 0% c 0.000 0.000 0.000
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Dvoijité vreteno (pokr.)

Synchrénne riadenie vretena

Sustruhy s dvomi vretenami mézu synchronizovat hlavné a
pomocné vreteno. To znamena, Ze hlavné vreteno prijima
prikaz pre otacanie a pomocné vreteno sa otaca tymi istymi
otackami v tom istom smere. To sa vola rezim Synchronous
Spindle Control (SSC) (Synchrdnne riadenie vretena). V
rezime SSC sa obe vretena zrychlujd, udrZuju svoje otacky

a spolu spomaluju. Potom méZete pouZit obe vretend na
uchytenie obrobku na oboch koncoch pre maximalnu stabilitu
a minimalne vibracie. Mo6Zete tieZ prenaSat obrobok medzi
hlavnym a pomocnym vretenom a tak efektivne vykondvat
otocenie obrobku, pricom sa vreteno neustale otaca.

Existuju dva kody G spojené s SSC:
G199 aktivuje SSC.
G198 rusi SSC.

Ak zadate prikaz G199, obe vretena sa nasmeruju predtym, ako
zrychlia na naprogramované otacky.

POZNAMKA: Pri programovani synchronizovanych dvoch
vretien je nutné pred vykonanim prikazu G199 najprv priviest
pouZitim MO3 (pre hlavné vreteno) a M144 (pre pomocné
vreteno) obe vretena na poZadované otacky. Ak je pred
vykonanim prikazu pre otacky vretena vykonany prikaz G199,
obe vretena sa pri zrychlovani snaZia zostat synchronizované,
takZe zrychlenie trva dlhSie neZ obvykle.

Ak sa uplatiiuje reZim SSC a stlacite [RESET] alebo
[EMERGENCY STOP] (Ntdzové zastavenie), rezim SSC zostane
v platnosti, kym sa vretend nezastavia.
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Displej synchrénneho riadenia vretena

Zobrazenie kontroly synchronizacie vretena je k dispozicii

na displeji CURRENT COMMANDS (Aktualne prikazy).

Stlpec SPINDLE (Vreteno) udava stav hlavného vretena.
Stlpec SECONDARY SPINDLE (Pomocné vreteno) udava stav
pomocného vretena. Treti stipec zobrazuje rozlicné stavy. Na
[avej strane je stipec s nazvami riadkov.

G15/G14 - Aksav stIpci SECONDARY SPINDLE (Pomocné
vreteno) zobrazi G15, hlavné vreteno je veduce vreteno. Ak sa
Vv St|pCI SECONDARY SPINDLE (Pomocné vreteno) zobrazi G14,
pomocné vreteno je veduce vreteno.

SYNC (G199) - Ak sa v riadku zobrazi G199, je aktivna
synchronizdcia vretena.

POSITION (DEG) (Poloha (Stupne)) - Tento riadok zobrazuje
aktualnu polohu vretena a pomocného vretena v stupfioch.
Rozsah hodno6t je od -180.0 do 180.0 stupiiov. To je relativne
voci Standardnej orientdcii polohy kaZdého vretena.

Treti stipec zobrazuje aktudlny rozdiel medzi dvomi vretenami
v stupfioch. Ak su obe vretena na svojich prislusnych nulovych
znackach, potom je tato hodnota nula. Ak je hodnota v tretom
stipci zaporna, predstavuije to, o kolko stupfiov pomocné
vreteno aktualne zaostava za hlavnym vretenom. Ak je

hodnota v tretom stipci kladnd, predstavuje to, o kolko stupfiov
pomocné vreteno aktudlne predbieha hlavné vreteno.

VELOCITY (Otacky (ot./min.)) - tento riadok zobrazuje aktudlne
otacky hlavného vretena a pomocného vretena.

G199 R FAZA . - To je naprogramovand hodnota R pre G199.
Ak nie je zadany prikaz G199, tento riadok je prazdny, inak
obsahuje hodnotu R z poslednej vykonanej vety G199.

CHUCK (Sklu¢ovadlo) - tento stipec zobrazuje stav upnutia
a uvolnenia obrobku (sklucovadlo alebo kliestina). Tento
riadok je v pripade upnutia prazdny alebo, v pripade, Ze je
upinac otvoreny, zobrazuje ¢ervenou farbou ,UNCLAMPED"
(Uvolneny).

LOAD % (% zataZenia) - Zobrazuje aktudlne zataZenie kazdého
vretena v percentach.
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Dvojité vreteno (pokr.)

Vysvetlena korekcia fazy R

Ak sa synchronizuju obe vretend sdstruhu, potom sa otacaju
rovnakymi otdckami vo vzajomnom vztahu ich statickych
vychodiskovych poldh. Inymi slovami, relativna orientdcia, ktord
vidite, ak sa obidve vretend zastavia v ich vychodzich polohach,
je zachovana aj pri otacani synchronizovanych vretien.

Na zmenu tejto relativnej orientacie moZete pouZit hodnotu
Rs G199, M19 alebo M119. Hodnota R stanovuje korekciu
v stupfioch od nasledovnej vychodzej polohy vretena. Tuto
hodnotu mdZete pouZit, aby sa Celuste skiucovadla mohli
uzamknut'pocas prace s obrobkom bez kontaktu ruk.

G199 Priklad hodnoty R:

[1] Vedice vreteno

[2] Nasledujuce vreteno

Najdenie hodnoty R G199

Pre zistenie vhodnej hodnoty G199 R:

1. VreZime MDI zadajte prikaz M19 pre orientaciu hlavného
vretena a M119 pre orientaciu pomocného vretena. Tym sa
vytvori Standardna orientacia medzi vychodzimi polohami
vretien.

2. Do M119 pridajte hodnotu R v stupfioch pre korekciu
polohy pomocného vretena.

3. Skontrolujte interakciu medzi Celustami sklu¢ovadla.
Zmerite hodnotu R M119 pre nastavenie polohy
pomocného vretena, kym Celuste vretena nevykondvaju
vzajomnu spravnu interakciu.

4. 7apiste spravnu hodnotu R a pouZite ju vo svojom
programe vo vetach G199.

Spindle

R Sync Your Splndles witheGH991L

553 GO0 B-25. (B APPROACH POSIT) ;

ML11 (OPEN SUB CHUCK) ;
M12 (AIR BLAST) ;

M03 5200 ;
G199 (SPINDLE SYNC ON, R ANGLE) ;
’ ) G98 (FEED PER MIN) ;
.‘ G53 GO1 B-26.9 F100. (B HANDOFF POSIT) ;
ML10 (SUB CLAMP) ;

0
r 0.0 Kw
i 0
 0.000 IPT
d Rate:  0.0000 IPM
 0.0000 IPM

o I—

G04 PO.5 (DWELL) ;
ML1 (MAIN UNCLAMP) ;
G04POS ;

697 (RETURN TO FEED PERREV) :
G53 GO B-12,

198 (SPINDLE SYNC OFF):

M13 (AIR BLAST OFF) ;

M30 ;

Naskenujte,
aby ste videli,
ako funguje
G199

ool

o,
[ [

[ ool offset Measure | Tool Presetter BB st value

B Add To value

o m N < x

B4 vork offset

Hand Jog
Position: (IN) Iog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine Operi

0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000
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Dvojité vreteno (pokr.)

Programovanie sekundarneho vretena

Struktdra programu pre sekundérne vreteno je taka ista ako
Struktura programu pre hlavné vreteno. G14 poufZite na to, aby
kédy M a pevné cykly hlavného vretena platili pre pomocné
vreteno. Zrusi G14 pomocou G15.

Prikazy pomocného vretena

Na spustenie a zastavenie pomocného vretena sa pouzivaju tri
kody M:

«  M143 spUsta pohyb pomocného vretena smerom
dopredu.

«  M144 spista vreteno v opacnom smere.
*  M145 zastavi vreteno

Kdd s adresou P Specifikuje otacky vretena za minGtu od 1 po
maximalne otacky.

Nastavenie 345 vybera medzi uchopenim na vonkajSom
obvode a vnitornom obvode pre sekundarne vreteno.

G14/G15 - Vymena vretena Tieto kody G vyberd, ktoré vreteno
vedie potas rezimu Synchronizované riadenie vretena (SSC)
(G199). G14 nastavi pomocné vreteno ako veduce vreteno a
G15rudi G14.

Obrazovka SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL (Regulacia
synchronizdcie vretena) pod aktualnymi prikazmi vas informuje,
ktoré vreteno je aktualne veduce. Ak je vedlice pomocné
vreteno, G14 sa zobrazi v stlpci SECONDARY SPINDLE (Pomocné
vreteno). Ak je veduce hlavné vreteno, G15 sa zobrazi v stlpci
SECONDARY SPINDLE (Pomocné vreteno).
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14.1 | SNIMANIE SUSTRUHU - WIPS-L - MANUAL

WIPS-L - navod

WIPS - Dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu
Prehlad

Tento dodatok navodu na obsluhu opisuje jedinecné vlastnosti
a funkcie WIPS a WIPS-L frézky. Informacie o prevadzke
riadiaceho systému, programovani a dalSie vSeobecné
informacie o frézke najdete v navode na obsluhu.

Naskenujte na zobrazenie WIPS - Dodatok
k interaktivnemu navodu na obsluhu

* WIPS - Uvod

o WIPS - In3talacia
* WIPS - Kalibracia
o WIPS - Prevadzka
* WIPS - Udrzba
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15.1 | SUSTRUH - DIALKOVA RUKOVAT RUCNEHO POMALEHO POSUVU KROKOVANIM

RJH-Touch XL Prehlad

Rukovét dialkového pomalého posuvu krokovania (Remote Jog ~ Aby bolo moZné pouZivat'vietky funkcie RJH-Touch XL, musi byt
Handle - RJH-Touch XL) je nadStandardné prisluSenstvo, ktoré  vaSe zariadenie vybavené softvérom Next Generation Control
vam poskytuje pristup pri drZani v ruke do riadiaceho systému  100.21.000.1000 alebo vy3Sim. V dalSich Castiach je vysvetlené,

pre rychlejSie a jednoduchsie nastavenia.

Na obrazku s vidiet' tieto komponenty:

ako ovladat'RJH-Touch.

6. Displej LCD dotykovej obrazovky.

1. ReStartujte. M4 t0 istd funkciu ako CYCLE START 7. Puzdro. Pre aktivaciu RJH-XL ju vyberte z puzdra. Na
(Spustenie cyklu) na visacom paneli riadiaceho systému. deaktivaciu RJH-XL ho vloZte spat'do puzdra.
2. Zastavte posuv. Ma tu istd funkciu ako FEED HOLD 8. Karty funkdii. Tieto karty maju v réznych rezimoch rézne
(Zastavenie posuvu) na visacom ovladacom paneli. funkcie. Stlacte kartu funkcii zodpovedajtcu funkcii, ktord
s iz , . L . chcete pouzivat.
3. Funkcné klavesy. Tieto klavesy st urcené na bududce P
poufZitie. 9. Koleso ru¢ného posuvu rukovatou. Tento rucny posuv
i X L , rukovate funguje ako ru¢ny posuv na visacom ovladacom
4. Tlavc@Ir:) rychloposkU\/cjg. Tegtowlda,\{es ZdVO,Jan(,)b' rychlost paneli. Pri kazdom cvaknuti rukovati ru¢ného posuvu sa
rucneno phOSIUY,Ud', Ie > §haC| sucasne s jednym zo zvolena os posunie o jednu jednotku zvolenej rychlosti
smerovych tlacidiel ru¢ného posuvu. ruéného posuvu.
5. Smerové klavesy ru¢ného posuvu. Tieto klavesy funguju 10. ntidzové zastavenie M i istd funkciu ako

rovnako ako klavesy so Sipkami rucného posuvu na
klavesnici. Stlatenim a podrzanim mdZete os ru¢ne
posutvat.

< .0001 EEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

7m-

140 | Navod na obsluhu ststruhu 2023

[EMERGENCY STOP] (Nidzové zastavenie) na
visiacom paneli.

VacsSina funkcii RJH je k dispozicii v rezime ru¢ného posuvu
rukovatou. V inych rezimoch obrazovka RJH zobrazuje
informacie o aktivnom alebo MDI programe.

X
Y 0.0000
Z 0.0000
— POZNAMKA: RJH-XL sa neda

odstranit, ak je stroj zapnuty.




15.2 | RJH-TOUCH XL - MANUALNY RUCNY POSUV

Manualny rucny posuv RJH-Touch XL

2. Naobrazovke stlatte Ru€ny posuv.

3. Stlatenim 0.0001, 0.0010, 0.0100 alebo 0.1000 <0001 EeiE] 0106 1600 >
na obrazovke zmefite rychlost ru¢ného posuvu. AX I S

4.  Stlacte polohu osi na obrazovke alebo stlacte
[F11/[F3] na RJH-XL na zmenu osi.

X -1.0000 in
Y [NE270000 in
4 -5.0000 in

WORKJTO GOJ MACH] OPER|MENU
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15.3 | RJH-XL - KOREKCIE NASTROJA

RJH-XL - Korekcie nastroja

Aby ste ziskali pristup k tejto funkcii na RJH-XL, stlacte [OFFSET]
(korekcia) na visacom ovladacom paneli a vyberte stranku
Korekcie nastroja alebo vyberte TOOL OFFSETS (Korekcie
nastroja) z ponuky rezimu prevadzky RJH-XL.

Stla¢enim 0.001, 0.0010, 0.0100 alebo 0.1000 na obrazovke
zmeiite rychlost'ru¢ného posuvu.

Stlacte polohu osi na obrazovke alebo stlacte
[F11/[F3] na RJH-XL na zmenu osi.

Stla¢enim [NEXT] (Dalej) na obrazovke prepnite na nasledujtici
nastroj.

Ak chcete zmenit korekciu nastroja, zvyraznite pole TOOL
OFFSET a pomocou rukovati zmeite hodnotu.

Rukovatou ru¢ného posuvu posufite nastroj do pozadovanej
polohy. Stlatenim funkZného tlacidla [SETL] zaznamendte dlzku
nastroja.

Ak chcete nastavit dizku néstroja, napriklad ak chcete od dizky
nastroja odpocitat hrdbku papiera, ktory ste pouZili pri merani
nastroja:

1. Stlacte tlacidlo [ADJUST] (Nastavit) na obrazovke.

2. Poutite rukovat rucného posuvu na zmenu hodnoty
(kladnad alebo zaporna), ktort chcete pripocitat'k dizke
nastroja.

3. Stlacte tlacidlo [ENTER] na obrazovke.

POZNAMKA: Ak mé va3 stroj programovateln(i moznost
chladiacej kvapaliny, mdZete nastavit polohu trysky nastroja:

1. Zvyraznite pole COOLANT POS (Pokladnia chladiacej
kvapaliny).

2. Stlacte tlacidlo [ADJUST] (Nastavit) na obrazovke a
pomocou rukovati ru¢ného pomalého posuvu zmerite
hodnotu.

3. StlaCenim tlacidla [ENTER] na obrazovke potvrdite zmenu
polohy chladiacej kvapaliny.

Stlacte tlacidlo [MO8] na obrazovke na zapnutie chladiacej
kvapaliny a preskaSanie polohy trysky. Opatovnym stlacenim
tlacidla na obrazovke vypnite chladiacu kvapalinu.
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< .0001 gHCleREe} .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

Av Length 0.0000

Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm




15.4 | RJH-TOUCH XL - KOREKCIE OBROBKU

RJH-XL - Korekcie obrobku
Aby ste ziskali pristup k tejto funkcii na RJH-XL, stlacte [OFFSET] _
(Korekcia) na visacom ovladacom paneli a vyberte stranku

Korekcie obrobku alebo vyberte WORK OFFSETS (Korekcie < .0001 pyologN} .0100 .1000 >
obrobku) z ponuky rezimu prevadzky RJH-XL.
Work offset G54

Stlacenim 0.0001, 0.0010, 0.0100 alebo 0.1000 na

obrazovke zmerite rychlost ru¢ného posuvu. X 0.0000
Stlacte polohu osi na obrazovke alebo stlacte Y 0.0000

[F11/[F3] na RJH-XL na zmenu osi. 7 0.0000

Ak chcete zmenit'cislo korekcie obrobku, stlacte tlacidlo
[WORKN] na obrazovke a pomocou gombika rukovati ru¢ného

posuvu vyberte nové Cislo korekcie. X _

Stlacenim tlacidla [ENTER] na obrazovke nastavte novu

korekciu. Na prestvanie osi pouZite koliesko rukovate rucného - WRKN] MENU

poSuVU.

Ked dosiahnete polohu korekcie na osi, stlacenim tlacidla [SET]
na obrazovke zaznamenate polohu korekcie.

Nastavenie hodnoty korekcie:
1. Stlacte funkcné tlacidlo [ADJUST] (Nastavit).

2. Pomocou pulzného gombika méZete zmenit'hodnotu
(kladnd alebo zaporna), ktora sa ma pripocitat ku korekcii.

3. Stlacte funkcné tlacidlo ENTER.
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15.5 | RJH-TOUCH XL - NAVRAT DO NULOVEJ POLOHY

RJH-XL - Korekcie obrobku
Aby ste ziskali pristup k tejto funkcii na RIH-XL, stlacte [OFFSET] _
(Korekcia) na visacom ovlddacom paneli a vyberte stranku

Korekcie obrobku alebo vyberte WORK OFFSETS (Korekcie < .0001 pyologN} .0100 .1000 >
obrobku) z ponuky rezimu prevadzky RJH-XL.
Work offset G54

Stla¢enim 0.0001, 0.0010, 0.0100 alebo 0.1000 na

obrazovke zmeiite rychlost ru¢ného posuvu. X 0.0000
Stlacte polohu osi na obrazovke alebo stlacte Y 0.0000

[F1)/[F3] na RJH-XL na zmenu osi. 7 0.0000

Ak chcete zmenit'Cislo korekcie obrobku, stlacte tlacidlo
[WORKN] na obrazovke a pomocou gombika rukovati ru¢ného

posuvu vyberte nové Cislo korekcie. X _

Stlacenim tlacidla [ENTER] na obrazovke nastavte nov(

korekciu. Na prestvanie osi pouzite koliesko rukovate ru¢ného - WRKN| MENU

pOSUVU.

Ked dosiahnete polohu korekcie na osi, stlacenim tlacidla [SET]
na obrazovke zaznamenate polohu korekcie.

Nastavenie hodnoty korekcie:
1. Stlacte funkcné tlacidlo [ADJUST] (Nastavit).

2. Pomocou pulzného gombika moZete zmenit hodnotu
(kladna alebo zaporna), ktora sa ma pripocitat' ku korekcii.

3. Stlacte funkcné tlacidlo ENTER.
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15.6 | RJH-XL - POMOCNE MENU

RJH-XL - pomocné menu

Ak chcete ziskat pristup k tejto funkcii v RJH-XL, vyberte polozku _
AUXILIARY MENU (Ponuka pomocnej jednotky) z ponuky
rezimu prevadzky RJH-XL.

Tlacidlo [SPNDL] na obrazovke otoci vreteno v smere a proti
smeru hodinovych ruciciek.

Tlacidlo [MO8] na obrazovke méze ovladat chladiacu kvapalinu.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

FHE!--IM
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15.7 | RJH-XL - UPNUTIE OBROBKU

RJH-XL - upnutie obrobku
Ak chcete ziskat pristup k tejto funkcii na RJH-XL, stlacte tlacidlo _
[CURRENT COMMANDS] (Sucasné prikazy) na visacom

ovladacom paneli a potom pod zalozkou Zariadenia prejdite

na pracovn(i kartu alebo vyberte polozku WORKHOLDING Status: Unclamped
(Upnutie obrobku) z ponuky rezimu prevadzky RJH-XL.

WH 1: Pneumatic

StlaCenim tlacidiel [CLAMP]/[UNCLA] na obrazovke upnite/
uvolhite vybrany zverak.

Fﬂiﬁ---lm
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15.8 | RJH-TOUCH XL PROGRAMOVY REZIM

RJH-XL - Programovy rezim

POZNAMKA: Obrazy zobrazuji MDI, ale nasledujiice Edit: MDI
okyny sa vztahuji na MDI aj MEM.
polymy ’ ' <EEE4 TO GO MACH OPER >

Ked'sa stlaci MDI alebo MEM na visiacom paneli, na R|H st 4

avné karty [1]: WORK, TO GO, MACH a OPER. . .

hlavné k X 0.0000 Y 0.0000

Ak je zvyraznend karta [WORK], obrazovka zobrazuje polohy 3

osi vo vztahu k nulovému bodu obrobku. Z 0.0000

Ak je zvyraznena karta [TO GO], obrazovka zobrazuje GO1 X-10. F100 ;

zostavajuicu vzdialenost predtym, ako osi dosiahnu svoju A MO1

uréend polohu. X0 T

Ak je zvyraznenad karta [MACH], obrazovka zobrazuje polohy M99 , 9

osfvo vztahu k nulovému bodu stroja. ’

Ak je zvyraznend karta [OPERY], na obrazovke sa zobrazi SINGL I OPSTP I BLK D I MO8 I MENU

vzdialenost, o ktord boli osi presunuté ru¢nym pomalym
posuvom.

V spodnej Casti obrazovky sa nachadza 5 tlacidiel [2]: SINGL,

OPSTP, BLK D, M08, MENU.
Pri stlaceni tlacidla SINGL sa spusti zvyrazneny riadok [3] a Edit: MDI
zastavi sa a pri stlaCeni tlacidla [CYCLE START] sa spusti dal3i :
riadok a zastavi sa atd’ < | oI TO GO MACH OPER \>
OPSTP je volitelné zastavenie, ak sa stlagi toto tlacidlo, program | X 0.0000 Y 0.0000 '
sa zastavi pri kazdom MO1.
POZNAMKA: Na strojoch s automatickymi dverami tlacidlo z 0.0000
OPSTP zastavi pri kazdom M01 a otvori dvere.
P GO1 X-10. F100 ;
BLK D je vymazanie bloku, ak sa stladi, fubovolny riadok MO1
zaCinajuci lomitkom [4] sa vynechd, ak sa program spusti. /X0 ’ ]
Ak sa stlac¢i M08, chladiaca kvapalina sa zapne a tlacidlo potom M99 ,

nacita M09, ktory vypne chladiacu kvapalinu po stlaceni.

mm
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16.1 | SUSTRUH KODY G

Uvod ku kédom G stistruhu

Tato kapitola poskytuje podrobné popisy kddov G, ktoré
pouZivate na programovanie vasho stroja na frézovanie.

POZOR: Presnost'vzorovych programov v tomto navode bola
preskdsana, ale programy slizia len na demonstracné Ucely.
Programy nedefinuju nastroje, korekcie alebo materialy.
Nepopisuju upinac obrobku alebo iné upinacie prvky. Ak sa
rozhodnete nechat bezat' vzorovy programu na stroji, vykonajte
tak v grafickom reZime. Pri pouzivani neznamych programov
vzdy dodrZiavajte bezpecné postupy obrabania.

POZNAMKA: Vzorové programy v tomto ndvode predstavuji
velmi konzervativny Styl programovania. Priklady sliZia na
demonstrovanie bezpecnych

a spolahlivych programov a
nepredstavujd najrychlejSie ani
najucinnejSie spdsoby ovladania
stroja. Vzorové programy
pouZivaju kody G, ktoré mozno
nepouZzijete v ucinnejSich

programoch.
Skenovat, o s kody G?

KOD POPIS SKUPINA KOD POPIS SKUPINA
GO0 | Polohovanie rychloposuvom 01 G29 | Navratz referencného bodu 00
GO1 | Pohyb s linedrnou interpolaciou 01 G31 | Funkcia Preskocit 00
GO2 Pohyb S IfruhO\V/gg interpolaciou CW (v smere 01 632 | Rezanie zavitu 01

hodinovych ruciciek)
GO3 Pohybss quhov9u intgr P olaciou CCW (prot 01 G40 | Zruenie korekcie Spicky nastroja 07

smeru hodinovych ruciciek)
G04 | Prestavka 00 G41 | Lava korekcia Spicky nastroja (TNC) 07
G09 | Presné zastavenie 00 G42 | Prava korekcia Spicky nastroja (TNC) 07
G10 | Nastavenie korekcif 00 G43 | Korekdia dizky nastroja + (sticet) 08
G12 Kruhové,frézovvgvr?ie kapsy CW (v smere 00 G50 | Obmedzenie otacok vretena 00

hodinovych ruciciek)

Kruhové frézovanie kapsy CW (proti smeru G50 Nastavenie korekcie globalnych stradnic 00
13| hodinovych rutitiek) 00 FANUC
G17 | Vyber roviny XY 0 G52 Nastavenie lokalneho sdradnicového systému 00

FANUC

G18 | Vyber roviny XZ 02 G53 | Vyber sdradnic stroja 00
G19 | Vyber roviny YZ 02 G54 | Suradnicovy systém €. 1 FANUC 12
G20 | Vyber Palce 06 G55 | Suradnicovy systém ¢. 2 FANUC 12
G21 | Vyber Metricky systém 06 G56 | Suradnicovy systém ¢. 3 FANUC 12
G28 | Névrat do polohy nula stroja 00 G57 | Saradnicovy systém €. 4 FANUC 12
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16.1 | SUSTRUH KODY G

KOD POPIS SKUPINA KOD POPIS SKUPINA
G58 | Suradnicovy systém €. 5 FANUC 12 G90 | Cyklus sustruZenia s vonk./vnit. priemerom 01
G59 | Sdradnicovy systém €. 6 FANUC 12 G92 | Cyklus rezania zavitu 01
G61 | Modalne presné zastavenie 15 G94 | Cyklus zarovnania Cela 01
G64 | Zrudenie presného zastavenia G61 15 G95 Egﬁﬂ;ﬁ;ﬁtﬁéﬁxgﬁ E?\e/:gr;l'kom s 09
G65 | MoZnost'volania podprogramu makra 00 G96 | Zapnutie konstantnej povrchovej rychlosti 13
G68 | Otacanie pa1lfov G97 | Vypnutie kon3tantnej povrchovej rychlosti 13
G69 | ZruSenie otacania G68 pa1lc60v G98 | Posuv za mindtu 254 mm
G70 | Cyklus dokonCovania 00 G99 | Posuv na otacku 254 mm
G71 ;)r/ilzlrli]se?(r)lrfovania konca tyce s vonk./vndt. 00 G100 | Zablokovanie zrkadlového obrazu 00
G72 | Cyklus hrubovania koncového cela tyce 00 G101 | Odblokovanie zrkadlového obrazu 00
G73 gzlstjai/:g:ﬁ(;}lzrr];zonca tyce po 00 G103 | Obmedzenie dopredného vyhladavania bloku 00
G74 | Cyklus zapichu na Celnej strane 00 G105 | Prikaz servopohonu tyce 09
G75 | Cyklus drazkovania s vonk./vnt. priemrom 00 G107 | G107 Mapovanie na valec 00
G76 | Cyklus rezania zavitu, viacnasobny prechod 00 G110 | Suradnicovy systém ¢. 7 12
G80 | ZruSenie pevného cyklu 09 G111 | Stradnicovy systém €. 8 12
G81 | Pevny cyklus vftania 09 G112 | Interpretécia XY na XC 04
G82 | Pevny cyklus bodového vrtania 09 G113 | Zrudenie G112 04
G83 | Pevny cyklus normalneho krokového vitania 09 G114 | Sdradnicovy systém €. 9 12
G84 | Pevny cyklus rezania zavitu 09 G115 | Sdradnicovy systém €. 10 12
G85 | Pevny cyklus vyvrtavania 09 G116 | Stradnicovy systém €. 11 12
G86 | Pevny cyklus vyvrtavania a zastavenia 09 G117 | Sdradnicovy systém €. 12 12
G89 | Pevny cyklus vyvrtavania a prestavky 09 G118 | Sdradnicovy systém €. 13 12
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16.1 | SUSTRUH KODY G

KOD POPIS SKUPINA KOD POPIS SKUPINA
G119 | Stradnicovy systém €. 14 12 G198 | Deaktivacia synchrénneho riadenia vretena 00
G120 | Suradnicovy systém €. 15 12 G199 | Aktivacia synchrénneho riadenia vretena 00
G121 | Stradnicovy systém €. 16 12 G200 | OkamZity index 00
G122 | Stradnicovy systém €. 17 12 G211 | Ru€né nastavenie nastroja -
G123 | Suradnicovy systém €. 18 12 G212 | Automatické nastavenie nastroja -
G124 | Suradnicovy systém €. 19 12 G234 | Riadenie stredového bodu nastroja (TCPC) 08
G125 | Stradnicovy systém ¢. 20 12 G241 | Pevny cyklus radidlneho vrtania 09
G126 | Stradnicovy systém €. 21 12 G242 | Pevny cyklus radidlneho bodového vrtania 09
G127 | Stradnicovy systém €. 22 12 Goa3 | Pevy oyklus radidineho normaineho 09
krokového vftania
G128 | Suradnicovy systém €. 23 12 G245 | Pevny cyklus radidlneho vyvrtavania 09
G129 | Stradnicovy systém ¢. 24 12 G246 Pevny cylflus radialneho vyvrtavania a 09
zastavenia
G154 | Vyber stradnic obrobku P1-99 12 G249 | Pev oyklus radidlneho vyvrtavania a 09
prestavky
G156 | Pevny cyklus drazkovania 09 G250 | Zrudenie mierky 11
G167 | Zmenit' nastavenie 00 G251 | Nastavenie mierky 1
G170 | G170 Zrudenie G171/G172 20 G254 | Dynamicka korekcia obrobku (DWO) 23
G171 | G171 ZruSenie programovania polomeru 20 G255 | Zrudenie dynamickej korekcie obrobku (DWO) 23
G172 | G172 ZruSenie programovania priemeru 20 G266 | Linearny rychly % pohyb viditelnych osi 00
G184 Pevny cyklus rezania zavitu zavitnikom v 09 G268 | Stiradnicovs svstém funkei 02
opacnom smere pre lavotocivé zavity tradnicovy system funkcie
Rezanie zavitu pevnym zavitnikom v opatnom e .
G186 | smere s pohananym nastrojom (pre lavotoCivé 09 G269 | Siiradnicovy systém funkcie 02
zavity)
G390 | Prikaz absolttnej polohy 03
G187 | Kontrola presnosti 00
I o G391 | Prikaz inkrementalneho polohovania 03
RadidIne rezanie zavitu zavitnikom s
G195 | pohdnanym nastrojom smerom dopredu 09
(priemer)
Radidlne rezanie zavitu zavitnikom s
G196 | pohdnanym nastrojom smerom dozadu 09
(priemer)
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17.1 | SUSTRUH KODY M - UVOD

Uvod ku kédom M ststruhu

Tato kapitola poskytuje podrobné popisy kddov M, ktoré
pouZivate na programovanie vasho stroja.

POZOR: Presnost'vzorovych programov v tomto navode bola
preskisana, ale programy slizia len na demonstracné tcely.
Programy nedefinuju nastroje, korekcie alebo materialy.
Nepopisuju upinac obrobku alebo iné upinacie prvky. Ak sa
rozhodnete nechat bezat'vzorovy programu na stroji, vykonajte
tak v grafickom rezime. Pri pouZivani neznamych programov
vzdy dodrZiavajte bezpetné postupy obrabania.

POZNAMKA: Vzorové programy v tomto navode predstavujd
velmi konzervativny Styl programovania. Priklady sldZia na
demonstrovanie bezpecnych a spolahlivych programov

a nepredstavuju najrychlejSie ani najucinnejSie spdsoby
ovladania stroja. Vzorové programy pouZzivaju kody G, ktoré
moZno nepouZijete v GcinnejSich programoch.

Kddy M st rozlicné prikazy pre stroj, ktoré neriadia pohyby
osi. Format kédu M je pismeno M a za nim dve isla, napriklad
MO03. V jednom riadku kddu je povoleny len jeden kéd M.
VSetky kddy M sa stavaju G¢innymi na konci bloku.

Ststruh Kédy M

M-KOD POPIS M-KOD POPIS
MO0 Zastavenie programu M21 Vysunutie konika (volitelné)
MO1 Volitelné zastavenie programu M22 Zasunutie konika (volitelne)
M02 Koniec programu M23 Zapnutie skosenia zavitu
M03 Zapnutie vretena dopredu M24 Vypnutie skosenia zavitu
Mo04 Zapnutie vretena dozadu M30 Koniec a reset programu
MO5 7astavenie vretena M31 Poh_yb'd(,)pravnlka triesok smerom dopredu

(volitelné)
M08/M09 | Zapnutie/vypnutie chladiacej kvapaliny M33 Zastavenie dopravnika triesok (volitelné)

M10/M11 | Upnutie/uvolnenie skiucovadla M35 Zachytavac obrobkov - poloha vyloZenia obrobku
M12/M13 (Z\?Oﬁirtlglyri]eé/)vypnutie automatického pridu vzduchu M36 Zap. zachytavaca obrobkov (volitelné)
M14/M15 ézpcr;utie/vypnutie brzdy hlavného vretena (volitelna V37 Vyp. zachytavaca obrobkov (volitelné)

M17 Otacanie revolvera dopredu M38/M39 | Zapnutie/vypnutie kolisania otacok vretena

M18 Otacanie revolvera dozadu M41/M42 [ Pomaly/rychly prevodovy stuperi (volitelné)

M19 Orientacia vretena (volitelné) M43 Odblokovanie revolvera (len na ucely Gdrzby)
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17.1 | SUSTRUH KODY M

M-KOD POPIS M-KOD POPIS
M44 Zablokovanie revolvera (len za G¢elom UGdrzby) M121-M126 | M121 - M126 Vstavané relé kédov M s M-Fin
M51-M56 | Zapnutie vstavaného relé kddu M M129 Zapnutie relé kddu M pomocou funkcie s M-Fin
M59 Zapnutie vystupného relé M130/M131 | Zobrazenie médii/Zrusit zobrazenie médii
M61-M66 | M61 - M66 Vypnutie vstavaného relé kddu M M133 Pohyb poharianého nastroja dopredu (volitelné)
M69 Vypnutie vystupného relé M134 Pohyb pohafianého néstroja dozadu (volitelné)
M78 Popladny signal, ak sa nasiel skokovy signal M135 Zastavenie pohafianého nastroja (volitelné)
M79 Popla3ny signal, ak sa nenasiel skokovy signal M138 Zapnutie kolisania otacok vretena
M85/M86 Otvgre’n[e/zatvorenle automatickjch dveri M139 Vypnutie kolisania otaCok vretena
(volitelné)

M88/M89 Zapnuye/vypr_lutrle,vysokotlakovej chladiacej M143 Pohyb sekundarneho vretena dopredu (volitelné)

kvapaliny (volitelné)

M90/M91 | Zapnutie/vypnutie vstupu upnutia obrobku M144 Pohyb sekundarneho vretena dozadu (volitelné)
M95 ReZim spanku M145 Zastavenie sekundarneho vretena (volitelné)
M96 Skok, ak nie je signal M146/M147 | Upnutie/uvolnenie pevnej lunety (volitelné)
M97 Volanie lokalneho podprogramu M158/M159 | Zapnutie/vypnutie kondenzétora aerosélu
M98 Volanie podprogramu M170/M171 | Zapojenie brzdy 4. osi/Uvolnenie brzdy 4. osi
M99 Vrétenie alebo opakovanie podprogramu M214/M215 | Zabrzdenie/vypnutie brzdy poharianého nastroja

M104/M105 | Vysunutie/zasunutie ramena sondy (volitelné) M219 Orientacia poharianého néstroja (volitelné)
. g o Automaticky nakladac obrobkov APL / vioZenie
M103 Interaktivny uzivatelsky vstup M299 obrobku / alebo ukoncenie programu
M110 Upnutie skluCovadla pomocného vretena M300 - APL/Robot Custom Sequence (Vlastna
(volitelné) M300 sekvencia automatického nakladaca obrobkov
- - APL/Robot)
V111 Uvqlnenle sklu€ovadla pomocného vretena
(volitefné) M334/M335 | Prirastok P-Cool/tibytok P-Cool
M112/M113 Zap)tnutli/v%'pt)nlyt!()e prudu vzduchu pomocného
vretena (voliteine M373/M374 | Zap./Vyp. Cistenia nastroja vzduchom (TAB)
M114/M115 Zap;.rtlul'gle’/vypnutle brzdy pomocného vretena
(volitelne) M388 /M389 | Zapnutie/vypnutie chladenia cez vreteno
M119 Orientacia pomocného vretena (volitelné)
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18.1 | SUSTRUH - UVOD K NASTAVENIAM

Nastavenia ststruhu - Uvod

Tato strana poskytuje podrobné popisy nastaveni, ktoré
pouZivate na programovanie vasho stroja.

Zoznam nastaveni

V rdmci zalozky NASTAVENIA sU nastavenia organizované

do skupin. Na oznacenie skupiny nastaveni pouZzite kurzorové
tlacidla so Sipkami [UP] (Hore) a [DOWN] (Dole). Ak chcete
vidiet'nastavenia v skupine, stacte kurzorové tlacidlo so Sipkou
[RIGHT] (Vpravo). Pre ndvrat do zoznamu skupiny nastaveni
poufZite kurzorové tlacidlo so Sipkou [LEFT] (VIavo).

Ak sa chcete rychlo dostat na jednotlivé nastavenie, uistite sa,
Ze je zdloZka NASTAVENIA aktivna, napiste Cislo nastavenia

a potom stlacte [F1] alebo ak je nastavenie oznacené, stlacte

kurzorové tlacidlo so Sipkou [DOWN] (Dole).

Niektoré nastavenia maju ¢iselné hodnoty v urcitom Ciselnom
rozsahu. Ak chcete zmenit'hodnotu tychto nastaveni, napiste
novl hodnotu a stlacte [ENTER]. Iné nastavenia maju
Specifické hodnoty, ktoré vyberiete zo zoznamu. Pre tieto
nastavenia poufZite kurzorové tlacidlo so Sipkou [RIGHT]
(Doprava) na zobrazenie volieb. Ak chcete listovat'po volbach,
stlacte tlacidlo [UP] (Hore) a [DOWN] (Dole). Stlacenim tlacidla
[ENTER] vyberiete volbu.

CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
1 Casovat automatického vypnutia 22 Delta Z pevného cyklu
2 Vypnutie napajania pri M30 23 Uzamknutie editovania programov 9xxx
4 Grafické zobrazenie drahy rychloposuvu 28 Cinnost's pevnym cyklom s alebo bez X/Y
5 Grafické zobrazenie bodu vitania 29 G91 Nemodalny
6 Uzamknutie celného panelu 31 Reset ukazovatela programu
8 Uzamknutie pamdte programov 32 ZruSenie chladiacej kvapaliny
9 Dimenzovanie 39 Zvukovy signal pri MO0, M01, M02, M30
10 Obmedzenie rychloposuvu na 50 % 42 MO0 po vymene nastroja
17 Uzamknutie volitelného zastavenia 43 Typ kompenzacie rezu
18 Uzamknutie vymazania bloku 44 Min F v polomere CCv %
19 Uzamknutie prekrocenia rychlosti posuvu 45 Os X zrkadlového obrazu
20 Uzamknutie zruSenia vretena 46 Os Y zrkadlového obrazu
21 Uzamknutie zruSenia rychloposuvu 47 Os Z zrkadlového obrazu
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18.1 | SUSTRUH - NASTAVENIA

CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
52 G83 Vytiahnutie nad R 95 Velkost skosenia zavitu
53 Eﬂlégje?gmggyposuv s alebo bez ndvratu do 9% Uhol skosenia zavitu
56 M30 Obnovenie Standardného G 97 Smer vymeny nastroja
57 Presné zastavenie pevnych cyklov X-Y 99 Minimalny rez zavitu
58 Korekcia rezného nastroja 101 ZruSenie posuvu -> Rychloposuv
59 Korekcia snimaca X+ 102 Priemer osi C
60 Korekcia snimaca X- 103 Tlacidlo Spustenie cyklu/Zp rovnaké
63 Sirka snimaca nastroja 104 J.F::jlfovt?if,;ukigékho pomalého posuvu na
64 PouZitie korekcie nastroja a pracovnej korekcie 105 Vzdialenost stiahnutia konika
74 Stopa programov 9xxx 108 Rychle otocenie G28
75 Jednotlivy blok programov 9xxx 109 Doba kompenzacie pri nabehu v min.
77 Celociselna stupnica F 110 Velkost kompenzacie pri nabehu v osi X
80 Os B zrkadlového obrazu 111 Velkost kompenzacie pri nabehu v osi Y
82 Jazyk 112 Velkost kompenzacie pri nabehu v osi Z
83 M30/Reset zruseni 113 Spdsob vymeny nastroja
84 Cinnost pri pretazeni nastroja 114 Cas cyklu dopravnika (mindty)
85 Maximalne zaoblenie hrany 115 Cas zapnutia dopravnika (mindty)
87 Reset zruSeni pri vymene nastrojov 117 Globalna korekcia G143
88 Obnovit reset zruseni 118 M99 Bumps M30 Cntrs
90 Max. poCet zobrazenych nastrojov 119 Zablokovanie korekcie
93 Vola konika v osi X 120 Zablokovanie makro premennych
94 Vola konika v osi Z 130 Rychlost zatiahnutia zavitnika
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CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
131 Automatické dvere 239 (C:]?r?l\j?yé) vypnutia pracovného osvetlenia
133 Opakovanie rezania zavitu pevnym zavitnikom 240 Varovanie o Zivotnosti nastroja
142 Tolerancia pri zmene korekcie 241 Upinacia sila konika
143 Port zberu Udajov stroja 242 Interval vypudenia vody zo vzduchu
144 ZruSenie posuvu -> Vreteno 243 Doba zapnutia vypudzovania vody zo vzduchu
145 Konik na obrobku pre zaciatok cyklu 245 Citlivost'na nebezpetné vibracie
155 Nahranie Gdajov stola 247 Pohyb XYZ st¢asnej vymeny nastroja
156 UloZenie korekcie spolu s programom 249 Povolenie obrazovky spustenia Haas
158 % tepelnej korekcie zavitovky X 250 Os C zrkadlového obrazu
159 % tepelnej korekcie zavitovky Y 251 Hladanie umiestnenia podprogramu
160 % tepelnej korekcie zavitovky Z 252 E(I;a ddparr;i;;mhestnenia zakaznickeho
162 Standardna pohyblivé desatinné Ciarka 253 Standardna Sirka grafického néstroja
163 szil;:?vlzo?qanie rychlosti ru¢ného pomalého 21 Miesto ulosenia DPRNT
165 Kolisanie otacok (SSV) vretena (RPM) 262 Cesta cielového stiboru DPRNT
166 Cyklus vymeny SSV 263 Port DPRNT
191 Standardna drsnost 264 ZvySenie automatického podavania
196 Vypnutie dopravnika 265 ZniZenie automatického podavania
197 Vypnutie chladiacej kvapaliny 266 EE)U d§§\gﬁi;ninimélneho automatického
199 Casovat osvetlenia pozadia 267 glggz;eor:; rezimu Rutny pomaly posuv po tase
216 Vypnutie servopohonu a hydraulického pohonu 268 Druha vychodzia poloha X
232 G76 Standardny kod P 269 Druhé vychodzia poloha Y
238 Casovat svetla vysokej intenzity (mindity) 270 Druha vychodzia poloha Z
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CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
276 Monitor vstupu upnutia obrobku 326 Okno priblizenia na nulu osi X
277 Interval cyklu mazania 327 Okno priblizenia na nulu osi Z
281 Uzamknutie noZného pedala sklu¢ovadla 328 Obmedzenie rychloposuvu eHandwheel
282 Upnutie skiucovadla hlavného vretena 329 Rychlost ru€ného posuvu hlavného vretena
283 RPM pre uvolnenie upnutia sklu¢ovadla 330 Vypr3anie Casu vyberu MultiBoot
284 Eﬁncéfy;slze:ﬂema cyklu's uvolnenym 331 Rychlost ru¢ného posuvu protivretena
285 Programovanie priemeru X 332 Uzamknutie noZného pedalu
286 Hibka rezu pevného cyklu 333 Korekcia snimaca Z+
287 Zatiahnutie pri pevnom cykle 334 Korekcia snimaca Z-
289 Pridavok na dokoncenie zavitu 335 ReZim linedrneho rychloposuvu
291 Limit otacok hlavného vretena 336 Povolit' podavac tyci
292 Limit otacok vretena na otvorenie dveri 337 Miesto bezpelnej vymeny nastroja X
306 Minimalny ¢as na vycistenie triesok 338 Miesto bezpeCnej vymeny nastroja Y
313 \l)/l::ii)r?élne pohybové obmedzenie pouZivatela 339 Miesto bezpetne] vjmeny néstroja Z
314 \I)/I::ii;nélne pohybové obmedzenie pouzivatela 340 Cas oneskorenia svorky sklucovadla
315 \I>/I:Sxii;nélne pohybové obmedzenie pouZzivatela 34 Poloha rychloposuvu konika
319 Zarovnanie osi X vretena a VDI 342 Vzdialenost vysunutia konika
320 Zarovnanie osi X vretena a revolveru BOT 343 Kolisanie otacok (SSV) protivretena
321 Zarovnanie osi vretena a osi Y 344 Cyklus vymeny SSV pomocného vretena
322 Alarm konika nozného spinaca 345 Upnutie skiuCovadla pomocného vretena
33 Zablokovat drézkovy filter 346 Ezm cf’crﬁe‘f]‘(’f'vrrftrzf] a“p”“tia skluovada
325 Rucny rezim povoleny 347 Kolisanie otacok SSV pohénianych nastrojov
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CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
348 Cyklus vymeny SSV pohananého nastroja 397 Oneskorenie stlaCenia a podrZania
349 Upinanie sklu¢ovadla pohananych nastrojov 398 Vyska hlavicky
|k
352 Obmedzenie otacok pohdrianych nastrojov 403 Zmena velkosti tlacidla vyskakovacieho okna
355 Obmedzenie otacok protivretena 409 Predvoleny tlak chladiacej kvapaliny
356 Hlasitost zvukového signalu 410 Miesto bezpecnej vymeny nastroja B
357 Ce}s neCinnosti pre spustenie kompenzacie pri 413 Typ zatazenia hlavného vretena
nabehu
358 Eja:e?eskorenia zovretia/uvolnenia pevnej M4 Typ zatazenia protivretena
359 Cas oneskorenia zovretia sklu¢ovadla SS 416 Cielmédia
360 Zablokovanie nozného pedéla pevnej lunety 417 Cas oneskorenia uvolnenia sklutovadla
361 Cas odvzdusnenia zariadenia na vytlatenie tyce 48 Cas oneskorenia uvolnenia sklucovadla SS
368 Typ pohananych nastrojov 421 V3eobecny uhol orientécie
372 Typ zakl. obrob. 422 Uzamknut rovinu grafiky
375 Typ APL zachyt. 423 Velkost textovej ikony pomocnika
376 Zap. svetelnd clonu 424 Casovy limit pre odsavat aerosélu/kondenzator
377 Zaporné korekcie obrobku
378 Kalibrovany geometr. refer. bod X bezp. zny
379 Kalibrovany geometr. refer. bod Y bezp. zény
380 Kalibrovany geometr. refer. bod X bezp. z6ny
381 Zapnite dotyk. obr.
383 Velkost riadku tabulky
396 Povolenie/zakazanie virtualnej klavesnice
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ZaloZzka Network (Siet)

Naskenovanim QR kddov niZSie zobrazite informacie
o pomocnikovi pre nastavenie kablového/WIFI pripojenia,
Haas Drop, Haas Connect.

POZNAMKA: Funkcia Haas Drop a HaasConnect je
pristupna prostrednictvom aplikacie MyHaas.

Zobrazenie na vzdialenom displeji

V tomto postupe sa dozviete, ako zobrazit'displej stroja
na pocitaci. Stroj musi byt zapojeny do siete pomocou
ethernetového kabla alebo bezdrétového pripojenia.

POZNAMKA: Karta Remote Display (Vzdialeny displej) je
k dispozicii vo verzii softvéru 100.18.000.1020 alebo vyssej.

Settings

Settings Network [ User Positions Alias Codes
Connection Wireless Connection Net Share Haas Connect Remo

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 (@# $6&*).

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

VNC® Viewer

er: [ 172.21.16.33

Encryption: |Let VNC Serverchogs

% Connecking...
e FERecing VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: o'oooo-o-o|
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POZNAMKA: Musite si stiahnut prehliada¢ VNC do svojho
pocitaca. Prejdite na stranku www.realvnc.com a stiahnite si
bezplatny prehliadac VNC.

Precitajte si Cast Sietové pripojenie, kde ndjdete informacie
0 tom, ako pripojit svoj stroj do siete.

1 Stlacte tlacidlo SETTING (Nastavenie).

Prejdite na kartu Wireless Connection (Kablové pripojenie) alebo
Wireless Connection (Bezdrdtové pripojenie) na karte Network
(Siet).

Napiste IP adresu svojho stroja.

Prejdite na kartu Remote Display (Vzdialeny displej) na karte
Network (Siet).

Zapnite vzdialeny displej.
Nastavte heslo vzdialeného displeja.

POZNAMKA: Funkcia Remote Display (Vzdialeny displej) vyZaduje
silné heslo. Postupujte podla pokynov na obrazovke.

Stlacenim F4 pouZite nastavenia.

2 Otvorte aplikaciu VNC Viewer na svojom pocitaci.

Zadajte svoju IP adresu v serveri VNC. Vyberte moZnost Connect
(Pripojit).

V poli na prihlasovanie zadajte heslo, ktoré ste zadali v riadiacom
systéme Haas.

Vyberte OK.

Na obrazovke vasho pocitaca sa zobrazi displej stroja.



18.3 | SUSTRUH - POLOHY POUZIVATELA

Prehlad pozicii pouZivatela

Tato karta obsahuje nastavenia, ktoré riadia polohy definované
pouZivatelom, ako je druha vychodiskova poloha, stredné
polohy vymeny nastrojov, stredova linia vretena, obmedzenia
konika a pohybové obmedzenia.

Viac informacii o tychto nastaveniach pol6h najdete v Casti
Nastavenia v tomto navode.

UPOZORNENIE: Nespravne nastavené pouzivatelské polohy
moZu sposobit poruchy stroja. Polohy nastavujte obozretne,
najma potom, ako ste urcitym spésobom zmenili spdsob
poufZitia stroja (novy program, rozne nastroje atd.). Kazdé
polohovanie osi overujte a mente osobitne.

Pre nastavenie pouZivatelskej polohy pomaly posufite os do
polohy, ktort chcete pouZivat, a potom stlacte tlacidlo F2

pre nastavenie polohy. Ak je poloha osi platna, zobrazi sa
vystraha upozorfujica na zrazku (s vynimkou pouzivatelskych
pohybovych obmedzeni). Potom, ako potvrdite, Ze chcete
vykonat'zmenu polohy, riadiaci systém nastavi polohu

a aktivuje nastavenie.

Ak poloha nie je platna, na liSte hlaseni na spodnej strane
obrazovky sa zobrazi sprava s vysvetlenim, preco poloha nie je
platna.

Pre deaktivaciu a obnovenie nastaveni pouZzivatelskej polohy
stlacte tlacidlo ORIGIN (Pociatok), kym je aktivna karta
pouZivatelskych poldh, a potom vyberte z menu, ktoré sa
zobrazi.

StlaCenim tlacidla 1 odstranite hodnotu aktualne
zvoleného nastavenia polohy a deaktivujte ho.

Stlacenim tlacidla 2 odstranite hodnoty v3etkych nastaveni
druhych vychodzich poldh a deaktivujete ich.

Stlacenim tlacidla 3 odstranite hodnoty v3etkych nastaveni
strednych poldh vymeny nastrojov a deaktivujete ich.

Stlacenim tlacidla 4 odstranite hodnoty v3etkych nastaveni
maximalnych pouZzivatelskych pohybovych obmedzeni
a deaktivujete ich.

Stlatenim CANCEL (Zrusit) ukoncite menu bez vykonania
zmien.
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19.1 | OSTATNE VYBAVENIE - OSTATNE NAVODY

Interaktivne navody

VYROBOK

VMT-750

DOPLNKY K NAVODU NA OBSLUHU SUSTRUHU

VMT- dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu

Ak ich chcete
zobrazit, naskenujte
QRkéd

interaktivne navody

NAVOD NA SERVIS

Podavac ty¢i Haas

Podavac ty¢i Haas -
Dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu

Podévac tydi - interaktivny ndvod na servis

Automaticky nakladac
obrobkov APL pre sstruhy

Sustruh - automaticky nakladac obrobkov APL - dodatok
k interaktivnemu navodu na obsluhu

Automaticky nakladac obrobkov Haas -
Interaktivny ndvod na servis

Nastrojarsky sdstruh

Nastrojarsky ststruh - dodatok k interaktivnemu navodu na
obsluhu

Sklucovaci sustruh

Sklucovaci sustruh - dodatok k interaktivnemu navodu na
obsluhu

INE ZARIADENIA

Automatické dvere

NAVOD NA OBSLUHU

NAVOD NA SERVIS

Automatické dvere -
Interaktivny ndvod na servis

Balik robota Haas

Balik robota Haas - interaktivny navod na obsluhu

Balik robota Haas -
Interaktivny navod na servis

HSF-325

HSF-325 - interaktivny navod na obsluhu/servis

HTS400

HTS400 - interaktivny navod na obsluhu/servis

Nastroje a upnutie obrobku
Haas

Nastroje a upnutie obrobku Haas -
Interaktivny navod na servis

Mazacie systémy

Mazacie systémy -
Interaktivny ndvod na servis

Odstranenie triesok a
chladiaca kvapalina

Odvadzanie triesok a chladiaca kvapalina -
Interaktivny ndvod na servis

WIPS a WIPS-L

WIPS - dodatok k interaktivnemu ndvodu na obsluhu

Systémy zbernice CAN

Systémy zbernice CAN -
Interaktivny ndvod na servis
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