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. This content is for illustrative purposes.

. Historic machine Service Manuals are posted here to provide information for Haas machine owners.

. Publications are intended for use only with machines built at the time of original publication.

. As machine designs change the content of these publications can become obsolete.

. You should not do mechanical or electrical machine repairs or service procedures unless you are qualified

and knowledgeable about the processes.

. Only authorized personnel with the proper training and certification should do many repair procedures.

WARNING: Some mechanical and electrical service procedures can be
extremely dangerous or life-threatening.
Know your skill level and abilities.

All information herein is provided as a courtesy for Haas machine owners
for reference and illustrative purposes only. Haas Automation cannot be held
responsible for repairs you perform. Only those services and repairs that are
provided by authorized Haas Factory Outlet distributors are guaranteed.

Only an authorized Haas Factory Outlet distributor should service or repair a
Haas machine that is protected by the original factory warranty. Servicing by
any other party automatically voids the factory warranty.
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HAAS AUTOMATION, INC.
CERTIFIKAT OMEZENE ZARUKY
Pokryva Haas Automation, Inc., Zafizeni CNC
U&inné od 1. ledna 2009
Haas Automation Inc. (,Haas* nebo ,Vyrobce®) poskytuje omezenou zaruku na vSechny nové frézy, obrabéci
centra a rotacni stroje (spole¢né ,CNC stroje®) a jejich soucasti (kromé téch, které jsou uvedené dole v
odstavci Omezeni a vyjimky ze zaruky) (,Soucasti“), které jsou vyrobeny spole¢nosti Haas a prodany
spolecnosti Haas nebo jejimi povéfenymi distributory, jak je stanoveno v tomto Certifikatu. Zaruka uvedena
dale v tomto Certifikatu je omezenou zarukou a je jedinou zarukou Vyrobce a podléha pozadavkim a pod-
minkam tohoto Certifikatu.

Omezené kryti zaruky
Kazdy CNC stroj a jeho soucasti (spole¢né ,Vyrobky Haas“) nesou zaruku Vyrobce proti zavadam v materialu
a zpracovani. Tato zaruka se poskytuje pouze konecnému zakaznikovi a kone¢nému uzivateli CNC stroje
(,Zakaznik"). Doba této omezené zaruky je jeden (1) rok, s vyjimkou fréz se zasobnikem nozu a mini-fréz, u
kterych je zaruéni doba Sest (6) mésict. Doba zaruky zac¢ina dnem dodani CNC stroje do zafizeni zakazni-
ka. Zakaznik si mze zakoupit prodlouzeni zaruéni doby od spole¢nosti Haas nebo od povéreného distribu-
tora spole¢nosti Haas (,Prodlouzeni zaruky®).

Pouze opravy a nahrada
Vyhradni odpovédnost vyrobce a zakazniklv vyluény opravny prostfedek, s ohledem na jeden kazdy vyrobek
spolecnosti Haas, budou omezeny na opravu a vymeénu, dle zvazeni vyrobce, vadného vyrobku spole¢nosti
Haas v této zaruce.

Odmitnuti zaruky
Tato zaruka je vyhradni a vylu€nou zarukou vyrobce a nahrazuje vSechny jiné zaruky jakéhokoliv druhu
nebo povahy, vyjadfené nebo vyplyvajici, psané nebo vyi¢ené vcetné, ale neomezené jen na toto, jakoukoliv
vyplyvajici zaruku prodejnosti, vyplyvajici zaruku zpUsobilosti ke konkrétnimu ucelu nebo jinou zaruku kval-
ity nebo vykonu nebo nezasahovani. VSechny takové jiné zaruky jakéhokoliv druhu timto vyrobce odmita a
zakaznik se jich vzdava.

Omezeni a odmitnuti zaruky
Dily podléhajici opotfebeni pfi bézném pouzivani a Casem, v€etné a nejen: natér, opracovani a stav oken,
zarovek, uzaverd, systému na odstranéni odiezk( atd. nejsou pfedmétem této zaruky. Aby platila tato zaruka,
postupy pro udrzbu stanovené vyrobcem musi byt dodrzovany a zaznamenavany. Tato zaruka je neplatna,
jestlize vyrobce zjisti, ze (i) kterykoliv vyrobek spolecnosti Haas byl vystaven nespravnému zachazeni,
nespravnému pouziti, zneuziti, zanedbani, nehodé, nespravné montazi, nespravné udrzbé, nespravnému
skladovani nebo nespravnému provozovani nebo nasazeni, (ii) kterykoliv vyrobek spole¢nosti Haas byl
nespravné opraven nebo udrzovan zakaznikem, nepovéfenym servisnim technikem nebo jinou nepovéfenou
osobou, (iii) zakaznik nebo jina osoba provedli nebo se snazili provést jakékoliv Upravy na jakémkoliv vyrobku
spole€nosti Haas bez prfedchoziho pisemného povéfeni vyrobce a/nebo (iv) kterykoliv vyrobek spole¢nosti
Haas byl pouzit pro jakoukoliv nekomeréni potfebu (jako je osobni pouziti nebo pouziti v domacnosti). Tato
zaruka nepokryva poskozeni nebo vadu zplsobenou vnéjSim vlivem nebo situacemi prekracujicimi ramec
pfiméfeného dohledu vyrobce vcetné, ale bez omezeni pouze na toto, kradezi, vandalismem, pozarem,
povétrnostnimi podminkami (jako je dést, zaplavy, vitr, blesk nebo zemétfeseni) nebo v disledku valky nebo
terorismu.

Bez omezovani kteréhokoliv z vylou¢eni nebo omezeni popsanych v tomto Certifikatu, tato zaruka neobsahu-
je zadnou zaruku, ze jakykoliv vyrobek spole¢nosti Haas spini jakékoliv osobni vyrobni specifikace nebo jiné
pozadavky nebo ze provoz jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas bude nepferuSen nebo bezchybny. Vyrobce
neni zodpovédny ohledné pouzivani jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas jakoukoliv osobou a vyrobce
nemusi prevzit zavazek prodavajiciho vici jakékoliv osobé za chyby v designu, vyrobé, provozu, vykonu
jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas, kromé jeho opravy nebo vymeény, jak je psano dale v tomto Certifikatu.
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Omezeni odpovédnosti a Skod
Vyrobce neponese odpovédnost vici zakaznikovi ani jakékoliv jiné osobé za jakoukoliv kompenzaéni, nahod-
nou, naslednou, trestnou, zvlastni nebo jinou Skodu ¢i narok, at’ v ramci smluvni €innosti, deliktu nebo jiné
pravni nebo ekvitni teorie, majici pavod nebo souvislost s jakymkoliv vyrobkem spole¢nosti Haas, jinymi
vyrobky nebo sluzbami poskytovanymi vyrobcem nebo povéfenym distributorem, servisnim technikem nebo
jinym povéfenym zastupcem (spole¢né ,povéfeny zastupce*) nebo za selhani dill nebo vyrobkd vyrobenych
pomoci jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas, i kdyz vyrobce nebo jakykoliv povéfeny zastupce byli sezna-
meni s moznosti takovych poskozeni, které Skoda a narok zahrnuji, ale nejsou omezeny jen na né, za ztratu
zisk(, ztratu dat, ztratu vyrobkd, snizeni vynos(, ztratu pouziti, cenu za prostoj, obchodni davéru, jakékoliv
poskozeni vybaveni, provozniho zavodu nebo jiného majetku jakékoliv osoby a za jakoukoliv $kodu, ktera
mohla byt zplsobena selhanim jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas. V$echny takové Skody a naroky
vyrobce odmita a zékaznik se jich vzdava. Vyhradni odpovédnost vyrobce a zakaznikav vyluény opravny
prostfedek v ramci $kod a narokl z jakéhokoliv divodu budou omezeny na opravu a vyménu, dle zvazeni
vyrobce, vadného vyrobku spole¢nosti Haas, tak jak je uveden v této zaruce.

Zakaznik pfijal omezeni a vymezeni stanovena dale v tomto Certifikatu, v€etné, ale nikoliv s omezenim pouze
na toto, omezeni svého prava na nahradu Skod, jako ¢ast svého ujednani s vyrobcem nebo jeho povéfenym
zastupcem. Zakaznik si uvédomuje a uznava, Ze cena vyrobk( Haas by byla vyssi, pokud by byla na vyrobci
pozadovana odpovédnost za Skody a naroky nad ramec této zaruky.

Uplna dohoda
Tento Certifikat nahrazuje kazdou jinou dohodu, pfisliby, prohlaSeni nebo zaruky, at’ vyf¢ené nebo psané mezi
stranami nebo vyrobcem, s ohledem na pfedmét tohoto Certifikatu, a obsahuje vSechny smlouvy a ujednani
mezi stranami nebo vyrobcem s ohledem na takovy pfedmét. Vyrobce timto jednoznacné odmita jakékoliv
jiné dohody, pfisliby, prohlaseni nebo zaruky, at vyféené nebo psané, které jsou dodatecné nebo v rozporu
s jakymkoliv pojmem nebo podminkou tohoto Certifikatu. Zadny pojem ani podminka uvedené dale v tomto
Certifikatu nesmi byt pozmérnovany nebo doplfiovany bez pisemné dohody, podepsané vyrobcem a zaka-
znikem. Nehledé na vySe uvedené, vyrobce uzna rozSifeni zaruky jen v takovém rozsahu, ktery prodlouzi
platnou dobu zaruky.

Prenosnost
Tato zaruka je pfenosna od puvodniho zékaznika na jinou stranu, jestlize je CNC stroj prodan soukromym
prodejem pred uplynutim zaru€ni doby, za pfedpokladu, Ze je vyrobci pfedlozeno pisemné oznameni a tato
zaruka neni neplatna v dobé pfenosu. Nabyvatel této zaruky bude podléhat veSkerym nalezitostem a pod-
minkam tohoto Certifikatu.

Razné
Tato zaruka bude podléhat zakondm statu Kalifornie bez aplikace nafizeni o konfliktu zakond. Jeden kazdy
spor vychazejici z této zaruky bude fesen soudni cestou ve Ventura County, Los Angeles Couty nebo Orange
County v Kalifornii. Jakakoliv podminka nebo ustanoveni tohoto Certifikatu, které je neplatné nebo nevynu-
titelné v jakékoliv situaci v jakékoliv jurisdikci, neovlivni platnost nebo vynutitelnost zbyvajicich podminek a
ustanoveni tohoto nebo platnost nebo vynutitelnost problematické podminky nebo ustanoveni v jakékoliv jiné
situaci nebo v jakékoliv jiné jurisdikci.
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Registrace zaruky

Pokud mate s vasim strojem problém, podivejte se nejdfive do pfiru¢ky operatora. Pokud takto problém
nevyfesite, zavolejte autorizovaného distributora Haas. Nakonec volejte pfimo Haas na Cislo nize uvedené:

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, California 93030-8933 USA

Tel.: (805) 278-1800

FAX: (805) 278-8561
Abychom mohli zaznamenat koncového uzivatele tohoto stroje kvuli aktualizacim a poznamkam ohledné
bezpeclnosti vyrobku je nutné, abychom okamzité obdrzeli registraci stroje. Prosim, kompletné vyplrite a
odeslete na shora uvedenou adresu k POZOR (VF-1, GR-510, VF-6 atd. — cokoliv je vhodné) REGIS-
TRACE. Prosim pfilozte kopie faktury pro otevieni vaSeho data zaruky a pro pokryti eventualné zakoupenych
doplrika.

Nazev spolec¢nosti: Kontaktni osoba:

Adresa:

Prodejce: Datum instalace: / /
Model Eislo: Sériové dislo:

Telefon: ( ) FAX: ( )

V zafizeni je zabudovana pfedvolena funkce automatického vypnuti, ktera umozriuje automaticky ukongit
¢innost po 800 hodinach provozu. Tato funkce chrani pofizovatele pred kradezi. Nepovolené pouziti stroje je
omezeno na minimum, protoZe stroj pfestane provadét programy, jakmile uréeny ¢as vyprsi. Provoz muaze byt
obnoven pouzitim pfistupového kodu; o kody pozadejte svého prodejce.
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Vazeny zakazniku Haas,
Vase uplna spokojenost a piizen jsou pro Haas Automation Inc. a rovnéz i pro distributora Haas, u kterého jste zafizeni

vvvvvv

Spokojenost zakaznika

distributor rychle fesit.
Avsak, pokud feseni nedopadlo k vasi Giplné spokojenosti a vas problém jste projednali s vedenim dealera, feditelem nebo
pfimo majitelem dealera, ucinte prosim nasledujici:
Kontaktujte zakaznicky servis Haas Automation na ¢isle 800-331-6746 a pozadejte o spojeni s oddélenim zakaznickych
sluzeb. Abychom vas problém mohli vyfesit co nejdiive, méjte prosim pfi hovoru pfipraveny nasledujici informace:
* Vase jméno, nazev spole¢nosti, adresu a telefonni ¢islo
* Model stroje a sériové Cislo
* Nazev dealera a jméno posledni kontaktni osoby
* Typ vaseho problému
Pokud chcete napsat Haas Automation, pouzijte prosim tuto adresu:
Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030
K rukam: Vedouci oddéleni Spokojenost zakaznika
e-mail: Service@HaasCNC.com

Poté, co kontaktujete centrum zakaznickych sluzeb Haas Automation, se budeme snazit co nejrychleji se s vami a vasim
distributorem spojit kvtli rychlému vyfteSeni problému. V Haas Automation vime, ze dobry vztah mezi zdkaznikem, distribu-
torem a vyrobcem znamena staly pfinos pro vS§echny zucastnéné.

Zakaznickéa odezva
Pokud mate né¢jaké problémy nebo dotazy ohledné uzivatelské ptiru¢ky Haas, prosim
kontaktujte nas e-mailem: pubs@haascnc.com. Té$ime se na vase navrhy.

o ETL LISTED
. CONFORMS TO
NFPA STD 79 .
CNQIIAS VS AnsiuL STD 508 .

9700845 UL SUBJECT 2011 CERTIFIED
CERTIFIED TO

CANICSA STD C22.2 NO.73 Certifikace 1SO 9001:2000 od TUV
Management  Service  (registrator
ISO) slouzi jako nestranny hodnotitel
systému fizeni kvality Haas Automation.
Dosazeni tohoto potvrzuje shodu Haas
Automation s normami stanovenymi
mezinarodni organizaci pro normovani
a potvrzuje zavazek Haas splhovat
potfeby a pozadavky svych zakazniku
na celosvétovém trhu.

VSechny CNC obrabéci stroje Haas nesou znacku ETL
Listed, ktera potvrzuje, Ze jsou v souladu s elektrickou
normou NFPA 79 pro primyslové stroje a kanadskym
ekvivalentem CAN/CSA C22.2 ¢. 73. Znacky ETL Listed
a cETL Listed jsou udélovany vyrobkim, které prosly
Uspésné zkouskou u Intertek Testing Services (ITS),
alternativou k Underwriters* Laboratories.
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Informace obsazené v této pfiruCce jsou stale
aktualizovany. Posledni aktualizace a jiné uziteCné
informace jsou k dispozici on-line ke stazeni zadarmo ve
formatu .pdf. Navstivte www.HaasCNC.com a kliknéte
na ,Manual Updates" pod spoustécim menu ,Customer
Services" na navigacni liste).

Prohlaseni o shode
VYROBEK: CNC soustruhy (Obrabéci centra)
*Véetné vSech polozek volitelného vybaveni instalovanych ve vyrobnim zavodu nebo u
zakaznika certifikovanou poboc¢kou vyrobce Haas (HFO)
VYROBCE: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030 805-278-1800

Prohlasujeme s plnou zodpovédnosti, ze shora uvedené vyrobky, na které se toto prohlaseni
vztahuje, vyhovuji predpistim, jak jsou popsany ve smérnici CE pro obrabéci centra:

*Smérnice o strojnim zafizeni 2006/42/EC
eSmeérnice o elektromagnetické slucitelnosti 2004 / 108 / EC

eSmeérnice o nizkém napéti 2006/95/EC

eDoplnujici normy:
*EN 60204-1:2006/A1:2009
*EN 614-1:2006+A1:2009
*EN 894-1:1997+A1:2008
*EN 954-1 Bezpecnost strojniho zafizeni - Bezpeénost — souvisejici ¢asti ovladacich systému,
cast 1: VSeobecné zasady pro navrh: (1997)
*EN 14121-1:2007

RoHS: VYHOVUJE s vyjimkou dle dokumentace vyrobce. Vyjimka:

a) Neprenosny priumyslovy nastroj velkych rozméru
b) Monitorovaci a fidici systémy
c) Olovo jako prvek slitiny v oceli
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NENECHTE SE PRI
SVE PRACI CHYTIT

VSechny obrabéci stroje skryvaji riziko
pfichazejici od otacejicich se soucastek,
femen( a femenic, vysokého elektrického
napéti, hluku a stlaeného vzduchu. Kdyz
jsou pouzivany stroje CNC a jejich soucasti,
vzdy musi byt respektovany pfedpisy zakladni
bezpecnosti, aby bylo sniZeno riziko zranéni
osob a 8kod na technickém zafizeni.

Obsah ¢&asti

REZIM NASTAVENT ... 4
ZpUsoby pouziti a smérnice pro Fadny pProvoz Stroje..........eeeeeveeeeeeeieiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeen 5
UPFAVY SHIOJE ...ttt ettt ettt ee e ee et et e et n et en e eenn s 5
BezZpeCnostni SHItKY .....cccoii i ———— 8
Vyhlaseni vystrah, varovani @ poznamek.............ooevuiimiiiiiiiiiiiieie e 12
Shoda s PredpiSY FCC ...t a e e e e e e e e 13

PRED zZAHAJENIM PRACE NA STROJI SI PRECTETE TOTO:;

+ Na tomto stroji by mél pracovat jen povéfeny personal. NeSkoleny personal pfedstavuje nebezpedi pro sebe a
pro stroj. Nespravné provozovani zrusi platnost zaruky.

¢ NezZ zagnete pracovat na stroji, zkontrolujte, jestli nékteré jeho soucastky nebo nastroje nejsou poskozené.
Kazda poskozena soutastka nebo nastroj by mély byt fadné opraveny povéfenym personalem. Nepracujte na
stroji, jestlize se zda, Ze néktera jeho soucast nefunguje spravné. Kontaktujte svého dodavatele.
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PFi praci na stroji pouzivejte pfislusné ochranné prostiedky pro o€i a usi. Bezpec€nostni rukavice schvalené
ANSI a ochrana sluchu schvalena OSHA jsou doporu¢eny pro snizeni rizik poSkozeni zraku a ztraty sluchu.

Neobsluhujte stroj, kdyz dvefe nejsou zavieny a blokovani dvefi nefunguje spravné. Kdyz bézi program,
revolverova hlavice se muze zacit pohybovat rychle v kterémkoliv okamziku a kterymkoliv smérem.

Nouzovy stop knoflik je velky, kulaty, Eerveny vypina€, umistény na ovladacim panelu. Stisknutim knofliku se
okamzité zastavi veskery pohyb stroje, servomotory, méni¢ nastrojl a ¢erpadlo chladici kapaliny. Pouzivejte
nouzovy stop knoflik jen v mimorfadnych pfipadech, kdy je tfeba odvratit havarii stroje.

Elektricky ovladaci panel musi byt zavieny a kli¢ a zapadky na ovladaci skfifice musi byt zajiStény po celou
dobu, kromé doby montaze a obsluhy. V téchto pfipadech mohou mit pfistup k panelu pouze kvalifikovani od-
bornici. Kdyz je hlavni jisti€ zapnuty, existuje uvnitf elektrického ovladaciho panelu (véetné obvodové desky
logického obvodu) a nékterych soucastek, které pracuji pfi vysoké teploté, vysoké napéti. Proto se vyzaduje
mimoradna pozornost. Jakmile je stroj instalovan, ovladaci skfifika musi byt zamknuta a pfistup ke klici
umoznén jen kvalifikovanému servisnimu personalu.

Pred provozovanim stroje se podivejte na vase mistni bezpeénostni predpisy. VZdy v pfipadé dotaz(i ohledné
bezpecnosti, kontaktujte svého prodejce.

NEUPRAVUJTE ani zadnym zpUsobem nemeérite toto zafizeni. V pfipadé nutnosti Uprav, veskeré tyto
pozadavky musi byt vyfizeny spole€nosti Haas Automation, Inc. Jakakoliv Uprava a zména na kterémkoliv
frézovacim a vrtacim centru Haas muize vést ke zranéni osob a/nebo poskozeni technického zafizeni. To
bude divodem ke zruSeni zaruky.

Zodpovédnosti maijitele dilny je zajistit, aby kazdy, kdo bude provadét montaz a obsluhu stroje, byl podrobné
seznamen s montazi, obsluhou a bezpe&nostnimi predpisy vztahujicimi se ke stroji, a to jesté PRED TiM,
nez zahaji vlastni praci. Kone€na zodpovédnost za bezpecnost lezi na majiteli dilny a jednotlivcich, ktefi se
strojem pracuji.

Neprovozujte stroj s otevienymi dveimi.

Neprovozujte stroj bez radného zaskoleni.

Vzdy pouzivejte bezpeénostni rukavice.

Stroj je fizen automaticky a miize se spustit v kterykoliv okamzik.

Nespravné nebo nedostate¢né upnuté obrobky budou vyhozeny se smrtelnou silou.
Neprekracujte jmenovité otacky sklicidla.

Vyssi ota€ky/min. snizuji upinaci silu skli¢idla.

Nezajisténa zasoba tyéi nesmi presahovat konec tazné trubky.

Sklicidla musi byt mazana jednou tydné a pravidelné prohlizena.

Upinaci celist nesmi vyénivat pres prumeér skli¢idla.

Neobrabéjte obrobky, které jsou vétsi nez sklicidlo.

Rid'te se véemi vystrahami vyrobce skli¢idla tykajicich se skli¢idla a postupti pfi upinani obrobku.
Hydraulicky tlak musi byt nastaven spravné, aby obrobek byl drzen bez deformace.

Elektricka energie musi spliiovat technické podminky popsané v této pfriruéce. Pokus y o spusténi
stroje z jakéhokoliv jiného zdroje mohou mit za nasledek vazné skody a budou diivodem ke zruseni
zaruky.

Neni povoleno stisknout POWER UP/RESTART (Spustit/Restartovat) na ovladacim panelu dfive, nez je
montaz hotova.
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¢ Nepokousejte se provozovat stroj pred dokonéenim vSech pokynu k montazi.
¢ Nikdy neopravujte stroj, kdyz je pripojena elektfina.

¢ Nedostatec¢né upnuté obrobky mohou pfii vysoké rychlosti prorazit bezpeénostni dvere. Pfi
nebezpeénych operacich (napfr. obrabéni nadmérné velkych nebo na nedostateéné upnutych
obrobki) je nutné pracovat se snizenymi otackami, z divodu ochrany obsluhy. Obrabéni nadmérné
velkych a nedostateéné upnutych obrobki neni bezpecné.

¢ Poskozena nebo vazné poskrabana okna musi byt vyménéna - Poskozena okna vymérnte okamzité.

¢ Neobrabéjte jedovaty nebo hoflavy material. Mohou vznikat smrtelné Skodlivé plyny. Porad’te se s
vyrobcem materialu, jak bezpeéné zachazet s materialem pied jeho opracovavanim.

¢ Neprovadéjte resetovani jisti€e, dokud neni zjiSténa pri€ina zavady. ZjiSt'ovat zavady a provadét
opravy na zarizeni smi jen servisni personal vySkoleny spoleé¢nosti Haas.

¢ Pri praci na stroji postupujte podle téchto pokynu:
Normalni provoz — Béhem provozu stroje nechte dvere zaviené a kryty na svém misteé.

Nakladani a vykladani obrobku — Obsluha otevie dvefe nebo kryt, dokondi kol a pfed stisknutim zacatku
cyklu zavie dvefe nebo kryt (spusténi automatického pohybu).

Vlozeni a vyjmuti nastroje — Obsluha stroje vstoupi do prostoru obrabéni, aby vlozila nebo vyjmula nastroje.
Pfed zadanim pfikazu k automatickému pohybu opustte prostor (napfiklad: dal$i nastroj, ATC/Turret FWD/
REV (ATC/Rev.hlav. dopfedu/dozadu).

Nastaveni obrabéciho procesu — Pfed pfipojenim nebo odstranénim upinacich prvkl stroje stisknéte nouzové
STOP tlacitko.

Udrzba / Cisténi stroje — Pfed vstupu do stroje stisknéte nouzové zastaveni nebo vypnéte jeho napajeni.

Nevstupujte do prostoru obrabéni nikdy, pokud je stroj v pohybu; mohlo by to vést k tézkému zranéni
nebo usmrceni.

Bezobsluzné operace
Zcela uzaviené CNC stroje Haas jsou zkonstruovany tak, aby pracovaly bez dozoru; nicménég, vas obrabéci
proces nemusi pracovat bezpecné bez kontroly.

Tak jako je maijitel dilny zodpovédny za to, aby stroje byly nastaveny bezpeéné a aby byly vyuzivany nejlepsi
zpUsoby obrabéni, je také zodpovédny za dohled nad dal§im vyvojem téchto metod. Proces obrabéni musi
byt sledovan, aby se predeslo Skodam, pokud by vznikly rizikové okolnosti.

Napriklad: jestlize je vzhledem k obrabénému materialu nebezpeci vzniku pozaru, musi byt nainstalovan
odpovidajici protipozarni systém, aby bylo snizeno riziko poSkozeni personalu, zafizeni a budovy. Pfedtim,
nez bude povolena ¢innost strojli bez dozoru, mél by byt kontaktovan vhodny odbornik, aby nainstaloval
kontrolni nastroje.

Zvlasteé dulezity je vybér takového kontrolniho a sledovaciho zafizeni, které mize samo provést okamzitou
akci po zjisténi problému, bez toho, ze by musel byt pfitomen personal.
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VSechna obrabéci centra Haas jsou vybavena zamkem na dvefich obsluhy a klicovym pfepinacem na boku
zavésného ovladace kvuli zamknuti a odemknuti RezZimu nastaveni. Obecné, stav zamknuti/odemknuti
Rezimu nastavovani ma vliv na ¢innost stroje, kdyz jsou dvefe oteviené.

REezim NASTAVENI

Tato funkce nahrazuje nasledujici nastaveni a parametry v ovladaci:

. Nastaveni 51, Potlaceni pozdrzeni dvefi

. Parametr 57, bit 7, Bezpecnostni okruh

. Parametr 57, bit 31, Rychlost zastaveni dvefi

. Parametr 586, Max. rychlost zastaveni dvefi - ot./min.
Rezim nastaveni by mél byt po vétSinu ¢asu zamknut (klicovy pfepinac je ve svislé, zamknuté poloze). V
zamknutém rezimu jsou dvere plasté zaviené a zamknuté pfi b&hu CNC programu, otaeni vietena nebo
pohybu osy. Dvefe se automaticky odemknou, kdyz stroj neni v cyklu. VétSina funkci stroje nepracuje s
otevienymi dvermi.

PFi odemknutém stavu umozriuje rezim nastaveni zku$ené obsluze vétsi pfistup ke stroji kvuli nastavovani
zakazek. V tomto rezimu je chovani stroje zavislé na tom, jestli jsou dvefe oteviené nebo zaviené. Kdyz jsou
dvefe v reZimu nastaveni zavfené, jejich otevrieni zplsobi zastaveni pohybu a sniZeni rychlosti vietena. Stroj
umozni nékteré funkce v rezimu nastaveni s otevienymi dvefmi, obvykle pfi snizené rychlosti. Nasleduijici
schémata uvadéji souhrn rezim( a povolenych funkci.

NEZKOUSEJTE PREKONAT BEZPECNOSTNi FUNKCE. POKUD TAK UCINITE, STROJ SE STANE
NEBEZEPECNYM A ZARUKA ZTRATi PLATNOST.

Robotické buriky
Stroj v robotické burice ma povoleny béh bez omezeni, s otevienymi dvefmi v rezimu Zamek/Béh.

Tato podminka s otevienymi dvefmi je povolena pouze v pfipadé, Ze robot komunikuje se strojem CNC. Typ-
icka situace vypada tak, Ze rozhrani mezi robotem a strojem CNC adresuje bezpecnost obou stroju.

Integrator robotické bunky bude schopen otestovat podminky otevienych dvefi stroje CNC a zajisti
bezpelnost robotické buriky.

Chovani stroje s otevienymi dvermi

FUNKCE STROJE ‘ ZAMKNUTO a ODJISTENO fh

Max.rychloposuv Nepovoleno. 25%
Start cyklu Neni povolen, ani pohyb stroje S pfidrzenym tlacitkem Start cyklu je spustén
nebo bé&h programu. pohyb stroje za predpokladu, ze pfikazovana

rychlost vietena nepfrekroci 50 ot/min.

Veteno po/proti sméru hod. ru€iCek Ano, ale uzivatel musi Ano, ale maximalné 50 ot./min.
stisknout a pfidrzet klavesu
FWD/REYV (Vpted/Zpét). Max.

50 ot./min.
Vyména nastroje Nepovoleno. Nepovoleno.
Nasledujici funkce nastroje Nepovoleno. Povoleno se stisknutou a pfidrzenou klavesou
DalSi nastroj.
Otevfeni dvefi pfi béhu programu. Nepovoleno. Dvifky jsou Ano, ale pohyb osy se zastavi a vieteno
zamknuté. zpomali na maximalni rychlost 50 ot/min.
Pohyb dopravniku Nepovoleno. Ano, ale uzivatel musi stisknout a pfidrzet

tlacitko dopravniku.

96-0120 rev AH 03-2011 Pfiruéka obsluhy soustruhu 9



96-0120 rev AH 03-2011

OEeRc=

000000 00000
000000 00000
goggog 0oooo

550000 LOSEE

ka obsluhy soustruhu

firué

=l

P

10



100%

0%

25%

25%

100%

100%

96-0120 rev AH 03-2011

Pfirucka obsluhy soustruhu

11



ZPUSOBY POUZITIi A SMERNICE PRO RADNY PROVOZ STROJE

V8echny obrabéci stroje skryvaiji riziko pfichazejici od otacejicich se feznych nastroja, femend a femenic,
vysokého elektrického napéti, hluku a stlaeného vzduchu. Kdyz se pouzivaji obrabéci stroje a jejich
soucasti, vzdy by mély byt zachovavany zakladni bezpecnostni pfedpisy ke snizeni rizika zranéni osob a
8kod na technickém zafizeni. CTETE VSECHNA PRISLUSNA UPOZORNENI, VAROVANI A POKYNY, A TO
JESTE DRIVE, NEZ ZACNETE PROVOZOVAT TENTO STROJ.

UPRAVY STROJE

NEUPRAVUJTE ani Zzadnym zpusobem neménte toto zafizeni. V pFipadé nutnosti Uprav, veskeré tyto
pozadavky musi byt vyfizeny spole€nosti Haas Automation, Inc. Jakakoliv uprava a zména na kterémkoliv
stroji Haas mlze vést ke zranéni osob a/nebo poSkozeni technického zafizeni. To bude diivodem ke zruSeni
zaruky.

BEZPECNOSTNI STITKY

K lep§imu zajisténi rychlé komunikace o nebezpeci od CNC nastrojii a jeho pochopeni jsou na strojich
Haas umistény §titky s vystraznymi symboly v mistech, kde hrozi nebezpeci. Jestlize se Stitky poSkodi nebo

opotfebuji nebo jsou-li zapotfebi dalsi stitky ke zdGraznéni konkrétniho nebezpedi, spojte se se svym prodej-
cem nebo vyrobcem Haas. Nikdy pozménujte ¢i odstranujte jakékoliv Stitky nebo symboly.

Kazdé nebezpedi je uréeno a vysvétleno na vseobecném bezpelnostnim stitku, umisténém na pfedni strané
stroje. Konkrétni mista nebezpeci jsou oznacena vystraznymi symboly. Zkontrolujte a seznamte se se Ctyfmi
¢astmi kazdého bezpelnostniho upozornéni, vysvétleného dale, a seznamte se se symboly na nasledujicich
stranach.

Vystrazny symbol Uroveii bezpeénosti pi nebezpeci / slovni sdéleni Symbol opatieni
|

A
Nebezpeci vazného
fyzického zranéni Stroj
nechrani pfed toxiny.

Miha chladiva, jemné ¢astice, tfisky
a kouf mohou byt nebezpecéné.

Dodrzujte udaje a varovani vyrobce z
bezpecnostniho listu materialu

— ur€uje mozné - barevné naznacuje opatfeni k
nebezpedi a zduraziiuje slovni sdéleni.  kodovani k oznaceni nebezpedi pfi jeho nedbani.  prevenci zranéni. Modré krouzky zna¢i
o Cervena + "DANGER" = nebezpeti ZPUSO-  povinna opatreni k zabranéni zranéni,
. ) - objasiiuje nebo Bi smrt nebo vazné zranéni, neni-li ho dbano.  gervene krouzky s GhlopFicnymi arami
zdUraziuje zamér vystrazného symbolu.  Qranzova + "WARNING" = nebezpeti BY MOHLO

Nebezpedi. ZPUSOBIT smrt nebo véiné zranéni, nenii ho dbano, 2121 2akazané opatfent k zabranéni

Postup v pfipadé zamitnuti vystrahy. ~ Zluta + "CAUTION" = nebezpe&i MUZE zpliso- ~ 2"@nen'-
Opatfeni k zabranéni zranéni. Viz téz bit mensi az stfedni zranéni, neni-li ho dbano.
symbol opatfeni. Modra + "NOTICE" = znaci opatfeni k

prevenci poskozeni stroje.

Zelena + "INFORMATION" = podrobnosti o

prvcich stroje.
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INE BEZPECNOSTNI STITKY

Ostatni Stitky se nachazeji na stroji podle modelu a instalovanych voleb:
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YHLASENi VYSTRAH, VAROVANi A POZNAMEK

V celém navodu jsou dllezité a kritické informace v GUvodu doplnény slovem ,Upozornéni“, ,Vystraha“ a
,Poznamka"“.

Forma vystrahy je pouzita tam, kde se jedna o zvlastni nebezpeci pro obsluhu a/nebo stroj. Vénujte témto
vystraham velkou pozornost. Nepokradujte v praci, pokud nemUzete vyhovét pokynim vystrahy. Pfiklad
vystrahy:

VAROVANI! Nikdy nestrkejte ruce mezi ménié nastroju a hlavici vietena.

Forma varovani je pouzita tehdy, kdyZ hrozi moznost menSich zranéni osob nebo poskozeni technického
zarizeni; napfiklad:

POZOR! Pred jakoukoli udrzbou stroj vypnéte.

Poznamky se pouzivaji v pfipadé dodatecnych informaci obsluze o konkrétnim kroku nebo postupu. Tuto
informaci by obsluha méla vzit v Gvahu, kdyz provadi urcity krok nebo postup, aby se ujistila, ze nedochazi k
omylu; napfiklad:

POZNAMKA: Jestlize je stroj vybaven volitelnym rozsitenim stolu vile osy Z, postupujte podle t&chto
pokynu:

SHobpA s PREDPISY FCC

Toto zafizeni pro$lo zkouSkami a bylo shledano v souladu s omezenimi pro digitélni zafizeni tfidy A, na
zakladé ¢asti 15 predpisu FCC. Tato omezeni byla navrzena za U¢elem poskytnuti pfiméfené ochrany proti
nezadoucimu ruseni, kdyZ je zafizeni provozovano v komerénim prostfedi. Toto zafizeni vytvafi, vyuziva

a muze vyzarovat vysokofrekvencéni energii a, jestlize neni instalovano a pouzivano v souladu s instrukéni
pFiru¢kou, maze zpusobit Skodlivé ruseni pro radiovou komunikaci. Provozovani tohoto zafizeni v obytné
oblasti pravdépodobné zpusobi Skodlivé ruseni. V takovém pfipadé bude na uzivateli pozadovano odstranéni
tohoto ruSeni na vlastni naklady.

Nasleduje vizualni seznameni s obrabécim centrem Haas. Nékteré z pfedstavenych prvkd budou zddraznény
ve svych pfisluSnych oddilech.
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Ridici displej je sestaven z poli, ktera se li$i podle momentalniho fidiciho rezimu a pouzitych tlagitek displeje.
Nasledujici vyobrazeni ukazuje zakladni usporadani displeje:

Ripici DISPLEJ A REZIMY

__
[

Sa
v )

—
(-

Interakce s daty mize byt provadéna pouze v rdmci momentalné aktivniho pole. V daném ¢ase je aktivni
pouze jedno pole a to je oznaceno bilym pozadim. Napfiklad: chcete-li pracovat s tabulkou ofsetd nastroje,
nejprve aktivujte tabulku stisknutim tlacitka Ofset, dokud se nezobrazi bilé pozadi, pak pozménte udaje.
Zména aktivniho pole v ramci fidiciho rezimu se typicky provadi tlacitky displeje.

Ridici funkce jsou usporadany do t¥i rezimi: Setup (Nastaveni), Edit (Editovani) a Operation (Provoz). Kazdy
rezim poskytuje informaci, ktera je nezbytna pro provedeni Ukoll spadajicich pod rezim a je sestavena tak,
Ze vyplnuje jednu obrazovku. Napfiklad, rezim nastaveni zobrazuje jak tabulky pracovniho ofsetu a ofsetu
nastroje, tak i informaci o poloze. Rezim editovani poskytuje dvé programova editovaci pole a pfistup k
systémum VQCP a IPS/WIPS (pokud jsou nainstalovany).

K rezimlm pfistupujte pomoci néasledujicich rezimovych tlacitek:

Nastaveni: Klavesy VYNULOVANI, RUCNIHO POSUNU. Poskytuje vechny kontrolni funkce pro nastaveni
stroje.

Editovat Tlagitka EDITACE, MDI/CNC, SEZNAM PROGRAMU Poskytuje v8echny funkce editovani pro-
gramu, spravy a prenosu.

Provoz: Tla¢itko MEM. Poskytuje vSechny fidici funkce nezbytné pro zhotoveni obrobku.

Soucasny rezim je zobrazen na titulni listé v horni ¢asti displeje.

Pamatuijte, Ze pfistup k funkcim ostatnich rezima je stale mozny z aktivniho rezimu pomoci tlacitek displeje.
Napfiklad: v Provoznim rezimu se po stisknuti OFSET zobrazi tabulky ofsetl jako aktivni pole; pomoci
tlacitka OFSET muzete prepinat displej ofsetu. Po stisknuti PROGRM CONVRS nasleduje ve vétsiné rezim(
presun k editovacimu poli pro momentalné aktivni program.
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SMEROVANI STITKOVYCH NABIDEK

Stitkové nabidky se pouzivaji v n&kterych Fidicich funkcich, jako jsou Parametry, Nastaveni, Napovéda, Sez-
nam programu a IPS. Pro smérovani k témto nabidkam pouziveijte tlacitka se Sipkami. Vyberte Stitek, potom
stisknéte Enter a Stitek se otevfe. Jestlize zvoleny Stitek obsahuje podstitky, pouzijte pro vybér vhodného
podstitku tlacitek se Sipkami a Enter.

Chcete-li postoupit o jednu uroven stitk( nahoru, stisknéte Cancel (Zrusit).

SEZNAMENi S KONTROLNIM ZAVESEM

Klavesnice je rozdélena do osmi €asti: Funkéni tlacitka, Tlagitka ruéniho posuvu, Potlacovaci tlagitka, Zobra-
zovaci tlacitka, Kurzorova tlacitka, Tlacitka s pismeny, Rezimova tlacitka a Numericka tlacitka. Na klavesnici
jsou navic smi8ena tlacitka a prvky, umisténa na pfidavné klavesnici, ktera jsou kratce popsana.

00000

oo oo ww
O000O0O0)

06666
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Ovladaci prvky pfedniho zavésného ovladaciho panelu

Power On- (Zapnuti) - zapina stroj.

Power Off - (Vypnuti) - vypina stroj

Nouzové zastaveni — Velky, ¢erveny knoflik se Zlutym krouzkem.
Stisknéte pro zastaveni pohybu vSech os, deaktivaci serv, zastaveni
vietena a ménice nastroju a vypnuti Cerpadla chladici kapaliny.
Resetovat otoCenim.

Ovlada¢ ruéniho posuvu — Pouziva se pro ruéni posuv os
(volba v Rezimu ruéniho posuvu). Je také pouzita pro rolovani pro-
gramovym kédem nebo polozkami menu pfi editovani.

Cycle Start (Zacatek cyklu) - spousti program. Toto tlacitko se
pouziva také pro spusténi simulace programu v grafickém rezimu.

Feed Hold (Pozdrzeni prisuvu) - zastavi veskery pohyb osy.
Stisknéte Cycle Start (Start cyklu) ke zruSeni. Poznamka: Vieteno
pokracuje v otaceni béhem obrabéni.

OVLADACI PRVKY BOENIHO ZAVESNEHO OVLADACIHO PANELU

¢
8
5

b

i
V

USB - Pfipojte k tomuto portu zafizeni kompatibilni s USB.

Memory Lock - prepina¢ zamku paméti. Pfepnéte do zamknuté
polohy pro ochranu programu a nastaveni pfed zménou. Zmény
povolte odemknutim.

Setup Mode - pfepina¢ rezimu nastaveni. Zamyka a odemyka
bezpecnostni funkce stroje pro Ucely nastavovani (podrobnosti viz
“Rezim nastaveni“ v bezpecnostni sekci této prirucky)

Second Home - tlagitko druhé vychozi polohy. Toto tlagitko
premisti v§echny osy rychloposuvem na soufadnice uréené G54
P18.

Potlaceni automatickych dvefi — Stisknéte toto tladitko pro
otevieni nebo zavfeni automatickych dvefi (pokud je jimi stroj vy-
baven).

Pracovni osvétleni — Tyto spinace pfepinaji vnitini pracovni
osvétleni a vysoce intenzivni osvétleni (pokud je jim stroj vybaven).

Keyboard Beeper (Pipatko klavesnice) - umisténé na vrchu podlozky na dily. Hlasitost Ize nastavit otagenim

krytu.
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FUNKENi KLAVESY

F1- F4 Keys (Klavesy F1-F4) — Tyto klavesy maji rizné funkce, podle toho, ve kterém rezimu pravé pracu-
jete. Napftiklad: F1-F4 spusti odlisnou ¢innost v editovacim rezimu, v programovacim rezimu a v rezimu
ofsetu. DalSi popisy a ptiklady najdete v oddilu zvlastnich rezimd.

X Dia Mesur (Méfeni praméru X) — Pouziva se k zaznamu ofsetd posuvu nastroje osy X na strance ofsetl
bé&hem nastavovani obrobku.

Next Tool (DalSi nastroj) — Pouziva se pro zvoleni pfistiho nastroje z revolverové hlavice (pouziva se obvykle
bé&hem nastavovani obrobku).

X/Z — Pouziva se k prechodu mezi rezimy ruéniho posuvu os X a Z b&hem nastavovani obrobku.

Z Face Mesur (Méfeni ¢ela Z) — Pouziva se k zaznamu ofsetld posuvu nastroje osy Z na strance ofsetl
bé&hem nastavovani obrobku.

IKLAVESY RUENIHO POSUVU

Chip FWD (Chod dopfedu Snekového dopravniku tfisek) — Zapina volitelny dopravnik tfisek ve sméru
,VprFed" a odstrafiuje tfisky ze stroje.

Chip Stop (Zastaveni Snekového dopravniku tfisek) — Zastavuje pohyb dopravniku tfisek.

Chip REV (Zpétny chod Snekového dopravniku tfisek) — Zapina volitelny dopravnik tfisek ve sméru ,Vzad®,
coz je vyhodné pfi odstrafiovani odpadu nebo uvaznuti dopravniku.

X/-X a ZI-Z (klavesy os) — Umoznuji obsluze ruéné prfemistit osu podrzenim jednotlivé klavesy nebo stisk-
nutim potfebnych os, a pouzitim rukojeti pomalého posuvu.

Rapid (Rychloposuv) — Kdyz je tato klavesa stisknuta soucasné s jednou z dalSich klaves zminénych shora
(X+, X-, Z+, Z-), tato osa se zacne pohybovat zvolenym smérem s maximalni rychlosti, kterou ji ruéni podani
(jog) umoznuje.

<- TS - Stisknutim této klavesy se konik pfesouva smérem k vietenu.

TS Rapid (Rychly pohyb koniku) — ZvySuje rychlost koniku, kdyZ je stisknuta sou€asné s jednou z ostatnich
klaves koniku.

-> TS - Stisknutim této klavesy se konik pfesouva smérem od vietena.
Popojizdéni XZ (2 osy)

Osami soustruhu X a Z Ize popojizdét sou¢asné pomoci klaves popojizdéni X a Z. Podrzeni jakékoli kombi-
nace klaves popojizdéni +/-X a +/-Z zplsobi popojizdéni dvou os. Uvolnéni obou téchto klaves ma za nasle-
dek pfi ovladani pfepnuti do reZzimu ruéniho popojizdéni osy X. Je-li uvolnéna jen jedna klavesa, ovladani
bude pokraCovat v popojizdéni jedné osy, a to klavesy stale drzené. Poznamka: PFi popojizdéni XZ jsou v
¢innosti normalni pravidla omezené zény koniku.

Osa Y soustruht

Stisknéte klavesu Y na klavesnici a potom klavesu ruéniho posuvu (jog). Posurite osu Y pomoci ovladace
ruéniho posuvu.
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Tyto klavesy davaji uzivateli moznost potlacit (prebit) rychlost pohybu osy (rychloposuvu bez fezani), napro-
gramované posuvy a rychlosti vietena.

OTLACOVACI KLAVESY

-10 - Snizuje soucasnou rychlost posuvu o 10 %.

100% — Nastavuje ovladacem potlacenou rychlost podani na programovanou rychlost podani.
+10 — ZvySuje soucasnou rychlost posuvu o 10 %.

-10 - SniZuje soucasnou rychlost otaceni vietena o 10 %.

100% - Nastavuje potlacenou rychlost vietena na programovanou rychlost vietena.

+10 - ZvysSuje soucCasnou rychlost otaceni vietena o 10 %.

Hand Cntrl Feed (Rucni fizeni rychlosti posuvu) — Stisknuti této klavesy umozriuje pouzit rukojet pomalého
posuvu k ovladani rychlosti posuvu v krocich po £1 %.

Hand Cntrl Spin (Ruéni fizeni rychlosti vietena) — Stisknuti této klavesy umoznuje pouzit rukojet pomalého
posuvu k ovladani rychlosti otaCeni vietena v krocich po £1 %.

FWD (Vpred) — Spousti vieteno ve sméru Vpred (po sméru hodinovych rudi¢ek). Funkce této klavesy je
vyfazena na strojich CE (export).

REV (Vpred) — Spousti vieteno ve sméru Vzad (proti sméru hodinovych ruci¢ek). Funkce tého klavesy je
vyfazena na strojich CE (export).

Vieteno muze byt spusténo nebo zastaveno klavesami FWD (Dopfedu) nebo REV (Dozadu), kdykoliv je stroj
u zarazky samostatného bloku nebo byla stisknuta klavesa FEED HOLD (Pozdrzeni podani). Kdyz je pro-
gram znovu spustén pomoci Zacatku cyklu, vieteno je pfepnuto na dfive uréenou rychlost.

STOP - Zastavuje vieteno.

5% 1 25% | 50% I 100% Rapid (Rychly posuv 5% / 25% / 50% / 100%) - Omezuje rychloposuv stroje na ry-
chlost vyznacenou na tla¢itku. Klavesa 100% Rapid dovoluje maximalni rychlost rychloposuvu.

Pouziti potlaceni

Rychlost posuvu se mize béhem provozu ménit od 0% do 999% naprogramované hodnoty. Provadi se to
klavesmi rychlosti posuvu +10%, -10% a 100%. Potlageni rychlosti podani nefunguje béhem cyklu fezani
vnitinich zavit(. Potlaceni rychlosti posuvu neméni rychlost kterékoliv pomocné osy. BEhem ruéniho posuvu
upravi potlaceni rychlosti posuvu hodnoty zvolené z klavesnice. To umozni jemné ovladani rychlosti ru¢niho
posuvu.

Také rychlost vietena se miize ménit pomoci funkce potlaceni vietena v rozmezi od 0% do 999%. Také ne-
funguje pro cykly vrtani vnitfnich zavitd. V rezimu samostatného bloku maze byt vieteno zastaveno. Auto-
maticky se rozbéhne, kdyz program pokracuje po stisknuti tlacitka Cycle Start (Zacatek cyklu).

Stisknutim klavesy Handle Control Feedrate (Ovladani rychlosti podani rukojeti) muze byt pro ovladani ry-
chlosti podani pouzita rukojet pomalého posuvu v krocich po £1%.

Rychloposuv (G00) smi byt pomoci klavesnice omezen na 5%, 25% nebo 50% maxima. Jestlize je rychlopo-
suv 100% pfilis rychly, midze byt nastaven na 50% maxima pomoci nastaveni 10.

Na strance Nastaveni je mozné vyfadit z funkce klavesy potlaceni, takZe je obsluha nemuze pouzivat. Jedna
se o nastaveni 19, 20 a 21.
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Tlagitko FEED HOLD (Pozastaveni posuvu) slouzi jako potlacovaci tlaCitko, protoze po stisknuti nastavuje ry-
chloposuv a rychlosti posuvu na nulu. Pokud chcete za tohoto stavu (Feed Hold) pokraovat, musite stisknout
tlacitko Cycle Start (Zacatek cyklu). Spinac dvifek na plasti vykazuje také podobny nasledek, ale zobrazuje
,=Doo0r Hold" (Pozdrzeni dvifek), kdyz jsou dvifka oteviena. Kdyz jsou dvitka zaviena, ovlada¢ bude respe-
ktovat Feed Hold (Pozdrzeni posuvu), takze pro pokracovani je nutné stisknout Cycle Start (zaCatek cyklu).
Pozdrzeni dvifek a Pozdrzeni posuvu nezastavuje zadnou z pomocnych os.

Obsluha muze potlagit nastaveni chladici kapaliny stisknutim klavesy COOLNT (Chladici kapalina). Cerpadlo
zustane bud zapnuto nebo vypnuto az do dalsiho M-kédu nebo ¢innosti obsluhy (viz Nastaveni 32).

Funkce potlaceni mohou byt pfevedeny na vychozi nastaveni pomoci M06, M30 a/nebo stisknutim tlacitka
RESET (viz Nastaveni 83, 87, 88).

OBRAZOVACi KLAVESY

Zobrazovaci klavesy poskytuji pfistup k zobrazovacim prvkim stroje, provoznim informacim a strankam
napovédy. Jsou Casto pouzivany k prepinani aktivnich poli v ramci funkéniho rezimu. Nékteré z téchto klaves
zobrazi doplfikové obrazovky, kdyZ jsou stisknuty vicekrat nez jednou.

Prgrm/Convrs - Vlybira pole aktivniho programu ve vétsiné rezima. V EDITOVANI: rezim MDI, stisknéte pro
pfistup k VQC a IPS (pokud je nainstalovano).

Posit (Poloha) — Vybira pole poloh, umisténé v dolni stfedni ¢asti vétSiny obrazovek. Zobrazuje momentaini
polohy os. Pfepinejte mezi relativnimi polohami stisknutim klavesy POSIT (Poloha). Pro filtraci os zobra-
zenych v poli napiste pismeno pro kazdou osu, kterou chcete zobrazit a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/
Vlozit). Poloha kazdé osy je zobrazena v poradi, které urcite.

Ofset — Po stisknuti budete pfepinat mezi dvéma tabulkami ofsetl. Zvolte tabulku ofset nastroje pro zobra-
zeni a editaci geometrie délky nastroje, ofsetl poloméru, ofsetl opotfebeni a stavl chladici kapaliny. Zvolte
zobrazeni tabulky pracovnich ofsetl a upravte editaci mista pracovniho ofsetu uréena kédem G, ktera jsou
pouzita v programech.

Curnt Comds (Aktualni pfikazy) — Stisknéte PAGE UP / PAGE DOWN (Stranka nahoru / Stranka dolu) a
prochazejte okruhem nabidkami pro nastaveni UdrZby, Zivotnosti nastroje, Zatizeni nastroje, Pokroc€ilé spravy
nastroje (ATM), Podavace tyci, Proménné systému, nastaveni a Clock a nastaveni ¢asovace/pocitadia.

Alarm / Mesgs (Vystrahy / Zpravy) — Zobrazuje displej vystrah a obrazovky zprav. K dispozici jsou tfi displeje
vystrah, prvni ukazuje sou¢asné aktivni vystrahy (prvni stisknuti klavesy Alarm/Mesgs). Historii vystrah
prohlédnéte stisknutim pravé klavesy se Sipkou. Pomoci klaves se Sipkami nahoru a dold budete prochazet
polozkami historie vystrah. Chcete-li zapisovat na disk, stisknéte F2.

Kdyz stisknete pravou Sipku podruhé, pfepnete na obrazovku ProhliZeni vystrah. Tato obrazovka ukazuje
vzdy jednu vystrahu s popisem. Standardni zobrazeni je posledni vystraha z historie vystrah. Pro zobrazeni
nazvu vystrahy a jeho popisu, stisknete klavesu s Sipkou nahoru nebo dolu, nebo viozte Cislo vystrahy a
stisknout Enter a pouzijte klavesy se Sipkami nahoru/dolU.

Stisknutim ALARM/MESGS (Zpravy vystrah) podruhé se zobrazi stranka urcena pro zpravy uzivatele a
poznamky. Pro zadani zprav dal$im uzivateldm nebo programatorim, nebo pro napsani poznamek k aktual-
nimu projektu pouzijte klavesnici. Jestlize je pfitomna zprava, tato se zobrazi pokazdé, kdyZ se spusti stroj,
dokud nebude vymazéana. Vice podrobnosti si pfe¢tete v oddilu Zpravy.

Param / Dgnos (Parametry / Diagnostika) — Zobrazuje parametry, které urcuji ¢innost stroje. Parametry
jsou uspofadany podle kategorii v pomocném menu. Znamy parametr najdete i tak, Ze napiSete jeho €islo a
stisknete klavesu s Sipkou nahoru nebo dolu. Parametry jsou nastaveny ve vyrobnim zavodu a smi je ménit
pouze autorizovany personal Haas.

Druhé stisknuti klavesy PARAM / DGNOS (Param. / Diagn.) zobrazi prvni stranku diagnostickych dat. Tuto
informaci pouzivaji hlavné opravnéni servisni technici firmy Haas pfi vyhledavani zavad. Prvni stranka
diagnostickych dat jsou diskrétni vstupy a vystupy. Stisknutim klavesy Stranka dolt zobrazime dalSi stranky
diagnostickych dat.
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Setng / Graph (Nastaveni / Grafika) — Zobrazuje a umozniuje ménit uzivatelska nastaveni. Stejné jako
Parametry jsou i Nastaveni sefazena podle kategorie ve stitkové nabidce. Znamé nastaveni najdete, kdyz
napiSete Cislo a stisknete Sipku nahoru nebo dold.

Druhé stisknuti klavesy SETNG / GRAPH (Natav. / Graf.) spousti graficky rezim. V grafickém rezimu si
muZete prohlédnout vytvofenou trasu nastroje v programu a, pokud je to nezbytné, ladit program predtim, nez
ho spusti (viz Graficky rezim v oddilu provoz)

Help / Calc (Napovéda / Kalkulator) — Zobrazuje témata napovédy v pomocném menu. Pfistupna napovéda
obsahuje kratké popisy G a M kédu, uréeni ovladacich prvku, vyhledavani a odstrariovani zavad a udrzba.
Nabidka napovédy také zahrnuje nékolik kalkulator(.

Stisknutim klavesy HELP/CALC (Napovéda/Kalkulace) se v nékterych rezimech vyvola vyskakovaci okno s
napovédou. Toto okno pouzijte pro pFistup k tématim napovédy, ktera se vztahuji k momentalnimu rezimu.
Tady Ize také spustit urcité funkce uvedené v nabidce. Pfistup z vyskakovaciho okna napovédy ke Stitkove
nabidce popsané shora provedete druhym stisknutim HELP/CALC (Napomoc/Kalk.). Stisknéte HELP/CALC
potfeti, abyste se vratili na zobrazeni, které bylo aktivni, kdyz byl poprvé stisknut HELP/CALC (Napovéda/
KALK).

KURZOROVE KLAVESY

Kurzorové klavesy poskytuji uzivateli schopnost pfechodu na rizné obrazovky a pole ovladace a pouzivaji se
pro editovani CNC programu.

Home (Vychozi poloha) — Tato klavesa pfemisti kurzor na nejvy$Si polozku na obrazovce. Je to horni levy
blok programu.

Sipky nahoru / dolt - pohybuji kurzorem o jednu polozku, blok nebo pole nahoru nebo dold.

Page Up/Down (Stranka nahoru / dolli) — Klavesy se pouzivaji pro zobrazeni nebo pohyb o jednu stranku
nahoru / dold, kdyz uzivatel prohlizi program.

Leva Sipka - Pouziva se pro vybér editovatelnych polozZek, kdyz je prohlizen program; pohybuje kurzorem
doleva. Pouziva se také pro rolovani volbami nastaveni a v grafickém rezimu posouva zvétSené méritko okna
(zoom) doleva.

Prava Sipka - Pouziva se pro vybér editovatelnych polozek, kdyz je prohlizen program; pohybuje kurzorem
doprava. Pouziva se také pro rolovani vybérem nastaveni, a v grafickém rezimu posouva zvétsené méfitko
okna (zoom) doprava.

blok programu.

ALFA KLAVESY

Klavesy s pismeny umozniuji uzivateli vkladat pismena abecedy spole€né s nékterymi specialnimi znaky.
Nékteré ze specialnich znaku jsou vloZeny pfi prvnim stisknuti klavesy ,Shift".

Shift — Klavesa SHIFT umozriuje pfistup k dal§im znakdm na klavesnici. Dal$i znaky jsou vidét v levém
hornim rohu klaves s pismeny a Cislicemi. Takovy znak zobrazite v Fadce vkladani znaku tak, Ze nejprve
stisknete klavesu SHIFT a potom pozadovany znak. Kdyz vkladate text, standardnim zobrazenim jsou Upper
Case (Velka pismena). Chcete-li psat malymi pismeny, stisknete a drzite klavesu SHIFT.

EOB - Znak pro konec bloku. Na obrazovce se zobrazuje jako stfednik (;) a znamena konec programové
fadky.

() = Znak dvou parl zavorek se pouziva pfi oddélovani poveld CNC programu od textovych komentar
uzivatele. Vzdy musi byt vlioZeny jako par. Poznamka: Pokazdé, kdyz je pfes rozhrani RS-232 béhem
pFijimani programu pfijata neplatna fadka kédu, je vlozena do programu mezi zavorky.
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| - Dvé doprava sklonéna lomitka se pouzivaji v prvku zruseni bloku a v makro vyrazech. Jestlize je tento
symbol prvnim symbolem v bloku a zruSeni bloku je funkéni, potom je blok v dobé bé&hu ignorovan. Symbol se
pouziva také pro rozdéleni (déleno) v makro vyrazech (viz oddil Makro).

[1- Znak dvou pard hranatych zavorek se pouziva v makro funkcich. Makra jsou volitelny programovy prvek.

REZIMOVE KLAVESY

Rezimové klavesy méni provozni stav nastroje CNC stroje. Jakmile je rezimoveé klavesa stisknuta, jsou pro
uzivatele zpfistupnény klavesy ve stejné fadé. Aktualni reZim je vzdy zobrazen na horni fadce, hned napravo
aktualniho zobrazeni.

Edit (Editace) — Volba editovaciho rezimu. Tento rezim se pouziva k Upravé programi v paméti ovladace.
Editovaci rezim nabizi dvé editovaci pole: jedno pro momentalné aktivni program a druhé pro editovani na
pozadi. Mezi obéma poli mizete pfepinat stisknutim klavesy EDIT (EDITACE). Poznamka: Chcete-li mit pfi
pouzivani tohoto rezimu v aktivnim programu pfistup k vyskakovacim nabidkam napovédy, stisknéte F1.

Insert (VlozZeni) - Stisknutim této klavesy se vlozi povely do programu, u kterého je kurzor. Tato klavesa také
vlozZi text ze schranky na misto, kde se momentalné nachazi kurzor. Pouziva se také na kopirovani bloki
kodu v programu (viz oddil pokrogily editor).

Alter (Zménit) — Stisknutim této klavesy se vyméni zvyraznény povel nebo text za nové viozené povely nebo
text. Tato klavesa také zméni zvyraznéné proménné na text uschovany ve schrance, nebo pfemisti vybrany
blok na jiné misto.

Delete (Vymazat) — ZruSi polozku, na které je kurzor, nebo zrusi zvoleny programovy blok.

Undo (Vratit zpét) — Vraci do puvodni podoby alespon 9 poslednich zmén editovani, a rusi vybér
zvyraznéného bloku.

MEM (Pamét) — Voli pamétovy rezim. Tato stranka zobrazuje momentalni program, ktery je zvolen v ovladaci.
Programy bézi z tohoto rezimu a fada MEM obsahuje klavesy, které fidi zplsob, jakym je program spoustén.

Single Block (Samostatny blok) — Zapina a vypina samostatny blok. Kdyz je samostatny blok zapnut, po
kazdém stisknuti Zacatku cyklu je proveden pouze jeden blok programu.

Dry Run (Zkouska nanecisto) — Pouziva se pro kontrolu skute€ného pohybu stroje, ale bez obrabéni kusu
(viz oddil Zkouska nanecisto v kapitole Provoz).

Opt Stop (Volitelna zarazka) — Zapina a vypina volitelné zarazky. Viz také G103.

Kdyz je tento prvek zapnut (On) a kéd M01 (volitelna zarazka) je naprogramovan, stroj se zastavi, kdyz
dosahne MO01. Stroj bude pokracovat, jakmile je jedenkrat stisknut Zacatek cyklu. Nicméng, v zavislosti na
funkci dopfedniho vyhledavani (G103), nemusi dojit k zastaveni okamzité (viz oddil Funkce dopfedniho
vyhledavani bloku). Jinymi slovy, prvek dopfedniho vyhledavani bloku mize zpUsobit, Ze povel volitelné
zarazky bude ignorovat nejblizSi MO1.

Jestlize je stisknuto tlagitko VOLITELNE ZARAZKY béhem programu, bude mit ucinek v fadce nasledujici po
zvyraznéné fadce, pokud je tlagitko VOLITELNE ZARAZKY stisknuto.

Block Delete (ZruSeni bloku) — Zapina a vypina funkci zruseni bloku. Bloky s lomitkem (,/") jako prvni
polozka jsou ignorovany (neprovedeny), kdyz je tato volitelna alternativa funkéni. Jestlize je lomitko uvnitf
fadky kédu, povely po lomitku budou ignorovany, pokud je tento prvek funkéni. BLOCK DELETE (ZruSeni
bloku) bude u¢inné dvé fadky poté, kdy bylo zruSeni bloku stisknuto. Vyjimkou je pouZiti vyrovnani frézy, v
tomto pfipadé nebude zruSeni bloku u€inné nejméné az o &tyfi fadky po zvyraznéné fadce. Zpracovani se
zpomali pro trasy obsahujici zruseni bloku béhem vysokorychlostniho obrabéni. BLOCK DELETE (ZruSeni
bloku) zistane aktivni i pfi vypnuti a zapnuti proudu.
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MDI/DNC - Zkratka rezimu MDI znamena ,Manual Data Input" (Ruéni vkladani dat), kdy mize byt napsan
program, ale neni vlozen do paméti. Zkratka rezimu DNC znamena ,Direct Numeric Control“ (Pfimé numer-
ické ovladani) a umoznuje, aby velké programy mohly pfichazet k provedeni do ovladace ,po kapkach* (viz
oddil Rezim DNC).

Coolnt (Chladici kapalina) — Zapina a vypina volitelnou chladici kapalinu. Volitelna vysokotlaka chladici
kapalina je aktivovana stisknutim tlaCitka SHIFT a po ném stisknutim tlacitka COOLNT (Chladivo). Pamatujte:
Vysokotlaka chladici kapalina a bézna chladici kapalina sdileji spole¢né usti, nemohou byt zapnuty ve stejnou
dobu.

Spindle Jog (Posuv vietena) — Otaci vietenem rychlosti zvolenou v nastaveni 98 (Rychlost otaceni vietena
rukojeti posuvu).

Turret FWD (Revolverova hlavice VPRED) — Otagi nastrojovou hlavici vpred k dal$imu nastroji v fadé. Kdyz
je do vstupni fadky vlozeno Tnn, revolverova hlavice postoupi ve sméru k nn nastroji.

Turret REV (Revolverova hlavice VZAD) — Otaci nastrojovou hlavici dozadu k pfedchozimu nastroji v fadé.
Kdyz je do vstupni Fadky vloZzeno Tnn, revolverova hlavice postoupi v opaéném sméru k nn nastroji.

Handle Jog (Pomaly posuv rukojeti) — Voli posuvny rezim osy .0001, .1 - 0.0001 palct (0.001 mm) pro kazdy
dilek rukojeti ruéniho posuvu. Pro ,zkouSku nanecisto" je to .1 palce/min.

.0001/.1, .001/1., .01/10., .1/100. - Pokud je zaveden palcovy rezim, prvni Cislo (horni Cislo) vybira vzdalenost
posuvu pro kazdé kliknuti rukojeti ruéniho posuvu. Kdyz je soustruh v rezimu MM, prvni Cislo je znasobeno
deseti, kdyz je ruéné posouvana osa (napt. z .0001 se stava 0.001 mm). Druhé Cislo (dolni Cislo) se pouziva
pro rezim ,zkousky nanecisto" a s jeho pomoci se voli rychlost posuvu a pohyby osy.

Zero Ret (Navrat do nuly) — Volba reZzimu Navratu do nuly, ktery zobrazuje polohu osy ve &étyfech rliznych kat-
egoriich. Jsou to: Obsluha, Prace G54, Stroj a Zbyvajici vzdalenost. MUZete si prohlédnout kazdou z kategorii
pomoci klaves stranky nahoru/dol(.

All (VSechny osy) - Vraci vSechny osy do nulové polohy stroje. Je to podobné jako Zapnuti/Restart kromé
toho, Ze neprobéhne vymeéna nastroje. Rezim muze byt pouzit k zaloZzeni vychozi nulové polohy. Tento
postup nebude fungovat u soustruhli Toolroom, u soustruhl se sekundarnim vietenem nebo automatickych
zakladacu obrobkl (APL).

Origin (Pocatek) — Nastavuje zvolena zobrazeni a €asovace na nulu.

Singl (Samostatna osa) — Vraci jednu osu do nulové polohy stroje. Stisknéte pismeno pozadované osy a
potom stisknéte klavesu samostatné osy. Rezim mlze byt pouzit k posuvu jedné osy do nulové polohy.

HOME G28 (Vychozi poloha) — Vraci vSechny osy v rychloposuvu do nulové polohy stroje. Home G28 také
vraci stejnym zplsobem samostatnou osu, kdyz vlozite pismeno osy a stisknete klavesu Home G28. PO-
ZOR! Pro tento pfipad neni k dispozici zadna varovna zprava, ktera by upozornila obsluhu na moznost kolize.

List Prog (Seznam program(l) — Zobrazuje programy ulozené v ovladaci.

Select Prog (Volba programu) — V seznamu program( méni zvyraznény program na aktualni program.
Vsimnete si, Ze aktualni program bude mit pfed sebou v seznamu programu znacku ,A".

Send (Odeslat) - Pfenasi programy ven sériovym portem RS-232 (viz. kapitola RS-232).
Recv (Pfijmout) - Pfijima programy ze sériového portu RS-232 (viz. kapitola RS-232).

Erase Prog (Vymazat program) — Maze zvoleny program v Seznamu programU nebo cely program, kdyz je v
rezimu MDI.
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NUMERICKE (CiSLICOVE) KLAVESY

Numerické klavesy davaji uzivateli schopnost vkladat do ovladace ¢&isla a nékolik specialnich znaka.
Cancel (Zrusit) — Klavesa Zrusit se pouziva ke zruSeni posledniho vlozeného znaku.

Space (Mezera) — Pouziva se k formatovani komentard umisténych do programl nebo do prostoru zprav.
Write/Enter (Psat/Vlozit) — Klavesa plni vSeobecny ucel vkladani a potvrzovani.

- (Minus sign) (Znaménko minus) — Pouziva se pfi vkladani zapornych Cisel.

. (Decimal Point) (Desetinna tecka) — Pouziva se pro desetinné upfesnéni.

PRACOVNI MAJAK

Svétlo majacku poskytuje kratké vizualni potvrzeni momentalniho stavu stroje. Majacek ma Ctyfi odlisné
stavy:

(Off) Vypnuto: Stroj je necinny.
Neprerusovana zelena: Stroj je v provozu.

Blikajici zelena: Stroj byl zastaven, ale je ve stavu pfipravenosti. Aby bylo mozné pokracovat, je nutny vstup
obsluhy.

Blikajici cervena: Doslo k poru$e nebo je stroj ve stavu nouzového zastaveni.

OBRAZENi POLOHY

Positions Pane (Pole poloh) - Pole poloh je umisténo v dolnim stfedu obrazovky a zobrazuje momentalni
polohy osy vztazené ke &tyfem referenénim bodim (Obsluha, Prace, Stroj a Vzdalenost). Pole poloh mizete
aktivovat stisknutim klavesy POSIT (Poloha), po dalSim stisknuti budete prochazet okruhem zobrazeni
dostupné polohy. Kdyz je pole aktivni, mizete zménit zobrazené osy napsanim pismen os v pozadovaném
pofadi a naslednym stisknutim WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Napfiklad: po napsani ,X“ se zobrazi pouze osa
X. Po napsani ,ZX" se zobrazi tyto osy ve vyznaceném poradi. Vétsi zobrazeni poloh je k dispozici po stisk-
nuti CURNT COMDS (Aktualni povely) a nasledné PAGE UP (Stranka nahoru) nebo PAGE DOWN (Stranka
dold), dokud nejsou zobrazeny polohy.

Operator Display (Displej obsluhy) - Tento displej je pouzit pro zobrazeni vzdalenosti, kterou obsluha urazila
ru¢nim posuvem kterékoliv z os. Toto neukazuje skute€nou vzdalenost osy od nuly stroje, s vyjimkou kdyz je
stroj poprvé pfipojen. Osu Ize vynulovat zvolenim pismenka osy a stisknutim klavesy Origin (Pocatek).

Work Display (Pracovni displej) - Zobrazuje polohu X, Y a Z ve vztahu k obrobku; nikoliv k nule stroje. P¥i
zapnuti stroje bude automaticky zobrazovat hodnotu pracovniho ofsetu G54. Poloha muize byt zménéna
pouze vloZenim hodnot pracovnich ofsetl G55 az G59, G110 az G129 nebo zadanim povelu G92 v pro-
gramu.

Machine Display (Displej stroje) - Toto zobrazeni udava polohy os ve vztahu k nulové poloze stroje.

Distance To Go (Zbyvajici vzdalenost) - Ukazuje vzdalenost, ktera zbyva, nez osa dosahne své polohy
obsazené v pfikazu. V rezimu ruéniho posuvu muze byt tento displej polohy vyuzit pro zobrazeni ujeté vz-
dalenosti. Vynulujte tento displej zménou rezimd (MEM, MDI) a naslednym pfepnutim zpét na ruéni posuv.
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Jsou tam dveé tabulky ofsetl: tabulka Geometrie nastroje/Opotfebeni, a druha je tabulka Pracovniho nulového
ofsetu. V zavislosti na rezimu se mohou tyto tabulky objevit ve dvou samostatnych polich displeje nebo mo-
hou sdilet jedno pole; prepinejte mezi dvéma tabulkami pomoci klavesy OFFSET.

OBRAZENi OFSETU

Tool Geometry/Wear (Geometrie nastroje/Opotfebeni) - Tato tabulka ukazuje ¢isla nastrojii a geometrii délky
nastroje. Pro pfistup k tabulce opotfebovani nastroje stisknéte Sipku levého kurzoru, kdyz je kurzor v prvnim
sloupci tabulky geometrie nastroje.

Chcete-li vlozit hodnoty do téchto poli, napiste Cislo a stisknéte F1. Napsanim Cisla a stisknutim F2 nas-
tavite zapor vliozené hodnoty do ofsetl. VloZzenim hodnoty a stisknutim WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) pfidate
hodnotu k tomu, co bylo momentalné vlozeno. VSechny hodnoty na strance vycistite, kdyz stisknete ORI-
GIN (Pocatek). Soustruh nabidne feSeni v podobé této fadky: ,Zero All (Y/N) press Y to zero all or press N
to leave all the values unchanged.” (Vynulovat vSechno (Ano/Ne); stisknéte Y pro vynulovani vSeho, nebo
stisknéte N pro ponechani vSech hodnot beze zmény).

Work Zero Offset (Pracovni nulovy ofset) -Tato tabulka zobrazuje hodnoty vioZzené tim zplsobem, Ze kazdy
nastroj vi, na kterém misté se nachazi obrobek. Hodnota mlze byt nastavena pro kazdou osu. Pro rolovani
ke kazdému sloupci pouzijte klavesy se Sipkami, nebo klavesy Stranka nahoru/dolll, abyste méli pfistup k
dal$im ofsetlim v oddilu pracovni nuly.

Aby mohl kazdy nastroj lokalizovat obrobek, nastroje pouzité v programu musi byt ,Touched-off‘ (bez dotyku)
obrobku (viz oddil Provozni €innost).

Hodnota muze byt vloZena také napsanim Cisla a stisknutim F1, nebo mdze byt hodnota pfidana k existujici
hodnoté stisknutim WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Napsanim Cisla a stisknutim F2 nastavite zapor viozené
hodnoty do ofsetl. VSechny hodnoty na strance vycistite, kdyZ stisknete ORIGIN (Poc&atek). Soustruh
nabidne obsluze feSeni v podobé této radky: ,Zero All (Y/N) press Y to zero all or press N to leave all the
values unchanged.” (Vynulovat vSechno (Ano/Ne); stisknéte Y pro vynulovani vSeho, nebo stisknéte N pro
ponechani vSech hodnot beze zmény).

OBRAZENi SOUCASNYCH POVELU

Nasleduje nékolik stranek aktualnich povelt v ovladadi. Stisknéte klavesu aktualnich povelt a k prochazeni
strankami pouzijte klavesy Stranka nahoru/dold.

Program Command Check Display (Displej kontroly pfikazu programu) - Informace o momentalnim pfikazu
pretrvava béhem vétsiny rezimu. Informace o vietenu, jako je rychlost, zatizeni, smér, ploSné stopy za minutu
(SFM), zatéz tfisek a momentalni pfevodovka (pokud je ve vybaveni) jsou zobrazeny v levém dolnim poli
displeje ve v8ech rezimech kromé Editovani.

Polohy os jsou zobrazeny v dolnim stfednim poli displeje. Chcete-li prochazet systémem soufadnic (obsluha,
prace, stroj nebo vzdalenost), pouzijte klavesu POSIT (Poloha). Toto pole také zobrazuje na nékterych disple-
jich data zatiZeni pro kazdou z os.

Na horni pravé strané obrazovky je potom zobrazena hladina chladici kapaliny.

Current Display Command (Pfikaz momentalniho displeje) - Tento displej ur¢eny pouze pro ¢teni
soustfeduje v horni stfedni ¢asti obrazovky kody aktivnich programu.

Pro pFistup k nasledujicim obrazovkam stisknéte CURNT COMDS (Aktualni povely) a nasledné PAGE UP
(Stranka nahoru) nebo PAGE DOWN (Stranka dolt) a prochazejte okruhem mezi displeji.

Operation Timers Display (Zobrazeni provoznich €asovacu) - Toto zobrazeni ukazuje aktualni ¢as zap-
nuti, ¢as zacatku cyklu (mnozstvi celkového €asu, po ktery bézel na stroji program) a ¢as posuvu (celkové
mnozstvi ¢asu, po ktery stroj provadél posuv). Tyto ¢asy mohou byt resetovany na nulu pomoci kurzorovych
klaves nahoru/dold (aby byl zvyraznén pozadovany titul) a naslednym stisknutim tladitka ORIGIN (Pocatek).
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Pod témito ¢asy jsou dvé pocitadla M30, ktera se pouzivaji pro pocitani hotovych obrobkd. Mohou byt nastav-
ena nezavisle na sobé na nulu, aby byl k dispozici po¢et obrobk( za sménu a celkovy pocet obrobk.

Dale mohou byt v ramci tohoto displeje monitorovany dvé makro proménné.

Macro Variables Display (Zobrazeni makro proménnych velicin) - Toto zobrazeni ukazuje seznam makro
proménnych veli€in a jejich sou¢asné hodnoty. BE€hem provozu programu ovladacem budou aktualizovany
proménné veli€iny. Navic mohou byt proménné veli€iny upravovany v tomto zobrazeni; vice informaci najdete
v oddilu Makra.

Active Codes (Aktivni kody) zahrnuji kédy aktivnich program(. To je rozsifeny displej zobrazeni programové-
ho kédu popsaného shora.

Positions Display (Displej poloh) poskytuje Sir§i pfehled momentalnich poloh stroje se vSemi referencnimi
body (obsluha, stroj, prace, vzdalenost) zobrazenymi najednou. Z této obrazovky muzete také manipulovat s
osami ruéniho posuvu.

Maintenance (Udrzba) - Tato stranka umozriuje obsluze aktivovat a rusit fadu kontrol (viz oddil Udrzba).

Tool Life Display (Zobrazeni zivotnosti nastroje) - Toto zobrazeni ukazuje ¢as, po ktery je nastroj pouzit v
posuvu (Feed-Time), €as, po ktery je nastroj v poloze fezani (Total-Time) a Cislo, kolikrat byl nastroj vybran
(Usage). Tato informace pomaha predpovédét zivotnost nastroje. Hodnoty v tomto zobrazeni mohou byt vynu-
lovany tak, ze hodnota je zvyraznéna a je stisknuto tlaCitko ORIGIN (Pocatek). Maximalni hodnota je 32767.
Jakmile je této hodnoty dosazeno, ovladac¢ se za€ne vracet k nule.

Toto zobrazeni mliZze byt také vyuzito pro generovani vystrahy, kdyz poc¢et pouziti nastroje dosahl urcitého
Cisla. Posledni sloupec je oznacen ,Alarm® (Vystraha). Kdyz vlozite do tohoto sloupce urcité Cislo, stroj vyda
vystrahu (#362 Tool Usage Alarm), az bude tohoto Cisla dosazeno.

Tool Load Monitor and Display (Sledovani zatizeni nastroje a zobrazeni) - Obsluha mlize zadat maximaini
hodnotu zatizeni nastroje (v procentech), ktera je pro kazdy z nastroju predpokladana. Obsluha miize zvolit
prislusnou Cinnost stroje, kdyz bude tato zatéz prekroena. Zobrazeni poskytuje moznost zadani tohoto bodu
vystrahy. Zobrazuje také nejvétsi zatizeni, které plasobilo na nastroj v pfedchozim posuvu.

Funkce sledovani zatizeni nastroje je aktivni vzdy, kdyz stroj provadi posuv (G01, G02 nebo G03). Jestlize
byl limit pfekroCen, spusti se ¢innost ur€ena Nastavenim 84 (popis je v oddilu Nastaveni).

Axis Load Monitor (Sledovani zatizeni osy) - Zatizeni osy je 100 %, coz reprezentuje maximalni nepretrzitou
zatéz. Zobrazeno muze byt zatizeni az do 250 %, nicméné, zatizeni vétsi nez 100 %, které potrva delsi ¢as,
mize byt ddvodem k vydani vystrahy.

OBRAZENi VYSTRAH / ZPRAV

Vystrahy

Zvolte Zobrazeni vystrah se stisknutim tlacitka ALARM / MESGS (Vystrahy / Zpravy). Jsou tfi druhy ob-
razovek s vystrahou. Prvni ukazuje kteroukoliv z aktualnich vystrah. Stisknutim klavesy s pravou Sipkou
pfepnete na obrazovku historie vystrah, ktera ukazuje dfive pfijaté vystrahy. Kdyz stisknete pravou Sipku
podruhé, pfepnete na obrazovku prohliZzeni vystrah. Tato obrazovka ukazuje vZzdy jednu vystrahu s popisem.
Kdyz stisknete klavesu s Sipkou nahoru nebo dold, mlzete potom rolovat vSemi vystrahami. Znate-li Cislo
alarmu a chcete si prohlédnout jeho podrobnosti, napiste toto €islo, kdyZ je prohlize€ vystrah aktivni, potom
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) nebo levou/pravou klavesu kurzoru.

Poznamka: Klavesy kurzoru, Page Up (stranka nahoru) a Page Down (stranka dol1) mohou byt pouzivany k
posunu mezi velkymi pocty vystrah.
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Zpravy

Zobrazeni zprav mlze byt vybrano dvojim stisknutim tlacitka ALARM/MESGS (Vystrahy / Zpravy). Jedna

se 0 zobrazeni zprav obsluhy a nema zadny vliv na €innost ovladace. Pro vilozZeni zprav pouzijte klavesnici.
Existujici zpravy odstranite pomoci klaves Cancel (zrus$it) a Space (mezera). Celou fadku odstranite pomoci
klavesy Delete (odstranit). Data jsou automaticky ukladana a udrzovana, i kdyz je stroj vypnut. Stranka se
zobrazenim zprav se objevi béhem zapnuti stroje, pokud nejsou pfitomny zadné nové vystrahy.

FUNKCE NASTAVENI /| GRAFICKA ZOBRAZENI

Funkce Nastaveni se zvoli stisknutim tlacitka SETNG/GRAPH (Natav./Graf.). Nastaveni obsahuje nékolik
specialnich funkci, které méni zplsob chovani stroje; vice podrobnosti si prectete v oddilu Nastaveni).

Funkce Grafika se zvoli dvojim stisknutim tlacitka SETNG/GRAPH (Natav./Graf.). Grafika je vizualni zkuSebni
béh vaseho obrobku ,nhanecisto”, bez nutnosti pohybovat osami a bez rizika poSkozeni nastroje nebo obrobku
v disledku chyb v programu. Tato funkce mlze byt povazovana za vhodnéjsi nez samotny rezim Dry Run
(béh nanecisto), protoze pfed spusténim stroje mohou byt zkontrolovany vSechny vase pracovni ofsety, ofsety
nastroje a limity pojezdu. Riziko kolize b&hem pfipravy je vyznamné potla¢eno.

Provoz grafického rezimu
Aby mohl program bézet v grafickém rezimu, musi byt zaveden a ovlada¢ musi byt bud’ v rezimu MEM, MDI
nebo Edit. Pro zvoleni grafického rezimu z MEM nebo MDI, stisknéte dvakrat SETNG/GRAPH (Natav./Graf.).
Z editovaciho rezimu spustte simulaci stisknutim CYCLE START (Zacatek cyklu), kdyz je zvoleno editovaci
pole aktivhiho programu.

Zobrazeni grafiky obsahuje Ffadu pfistupnich prvku.

Oblast klavesové napovédy Dolni levé pole grafického displeje je oblasti napovédy k funkénim klavesam.
Funkéni klavesy, které jsou momentalné k dispozici, jsou zde zobrazeny spolu s kratkym popisem jejich
pouziti.

Okno vyhledavace Prava dolni ¢ast obrazovky zobrazuje cely prostor stolu a ukazuje, kde se momentalné
nachazi nastroj b&éhem simulace.

Okno trasy nastroje Ve stfedu displeje je velké okno, které reprezentuje pohled shora na osy X a Z. BEhem
grafické simulace programu zobrazuje trasy nastroje. Rychlé pohyby jsou zobrazeny jako te¢kované linky,
zatimco pohyb posuvu je zobrazen jako jemné nepferuSované linky. (Poznamka: Nastaveni 4 muze vyradit
z funkce rychlou trasu.) Mista, kde je pouzit opakovany cyklus vrtani, jsou ozna¢ena X. Znacku vrtani maze
vyradit z funkce nastaveni 5.

Nastaveni méritka (Zoom) Po stisknuti F2 se zobrazi obdélnik (okno zmény méfitka) ohraniCujici zvétSenou
oblast. ZmensSeni velikosti zvétSovaciho okna (zooming in) provedte pomoci klavesy PAGE DOWN (Stranka
dol{l) a naopak zvétSeni velikosti zvétSovaciho okna (zooming out) provedte pomoci klavesy PAGE UP
(Stranka nahoru). Pouzijte Sipkové klavesy kurzoru pro posun zvétSovaciho okna na pozadované misto a
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) pro dokoncéeni zvétSeni a zménu méfitka okna drahy nastroje. Okno
vyhledavace (malé zobrazeni vpravo dole) ukazuje cely stll s vyznaenou oblasti, ktera je zvétSena v okné
trasy nastroje. Okno drahy nastroje je po zvétSeni vyci§téno a program musi byt znovu spustén, aby bylo
mozné prohlédnout drahu nastroje.

Méfitko a poloha okna trasy nastroje je ulozena v nastavenich 65 az 68. Pfedchazejici méfitko zUstane
ucinné, kdyz nechate grafiku editovat program a potom se vratite do rezimu Grafika.

Chcete-li rozsiFit okno trasy nastroje tak, aby pokrylo cely stul, stisknéte F2 a klavesu Home (Domov).

Nulova linie obrobku osy Z Tento prvek se sklada z vodorovné linie zobrazené v pruhu osy Z v pravém
hornim rohu grafické obrazovky. Ukazuje polohu aktualniho pracovniho ofsetu osy Z a délku aktualniho
nastroje. Kdyz program béZzi, stinéna &ast pruhu naznacuje hloubku pohybu osy Z. Pfi b&hu programu,
muZete sledovat Spicku nastroje oproti nulové linie obrobku osy Z.
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Kontrolni stav Leva dolni ¢ast obrazovky zobrazuje kontrolni stav. Je to totozné s poslednimi Ctyfmi Fadkami
vSech jinych zobrazeni.

Position Pane (Pole polohy) zobrazuje umisténi os, jaké bude béhem pochybu obrabéného dilu.

F3 / F4 Pouzijte tyto klavesy pro fizeni rychlosti simulace. F3 rychlost Gbytkd, F4 rychlost pfirastka

DATUM A €AS

Ovladag obsahuje funkci hodin a datum. Cas a datum prohliZejte stisknutim tladitka CURNT COMDS (Aktuél-
ni povely), poté tlacitka PAGE UP/DOWN (Stranka nahoru/doll) az se objevi datum a ¢as.

Chcete-li provadét sefizeni, stisknéte Nouzové zastaveni, napisSte dnesni datum (ve formatu MM-DD-RRRR =
mésic-den-rok) nebo momentalni ¢as (ve formatu HH:MM = hodiny:minuty) a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/
Vlozit). Po ukonceni resetujte Nouzové zastaveni.

Funkce NAPOVEDA /| KALKULAGKA

Stisknéte klavesu HELP/CALC (Napovéda/Kalk.) a zobrazi se pomocné menu napovédy. Jestlize je po
stisknuti HELP/CALC (Napovéda/Kalk.) vyvolana vyskakovaci nabidka napovédy, stisknéte HELP/CALC
(Napovéda/Kalk.) jesté jednou, aby byl umoznén pfistup ke Stitkové nabidce. Prochazejte Stitky pomoci
klaves kurzoru se Sipkami. Volba §titk( provedte stisknutim WRITE/ENTER (Psat/Vlozit), zpét se vratte o
jednu uroven stitk stisknutim CANCEL (Zrusit). Hlavni kategorie $titkU a jejich podstitky jsou popsany zde:

Napovéda
Systém napovédy na obrazovce zahrnuje obsah celé pfiruc¢ky pro obsluhu. PFi volbé zalozky Napovéda se
zobrazi tabulka s obsahem. Zvyraznéte téma pomoci klaves s Sipkou kurzoru a stisknéte WRITE/ENTER k
prohlédnuti obsahu tématu. Volbu z nabidky podtémat provedte stejnym zplsobem.

Prochazejte strankou pomoci ovladace ruéniho posuvu nebo pomoci klaves se Sipkou kurzoru nahoru/dolU.
K dalSimu tématu prejdéte pomoci klaves se Sipkou kurzoru doleva/doprava. Stisknéte HOME pro navrat na
hlavni tabulku s obsahem.

Stisknéte F1 pro prohledani obsahu pfirucky, nebo stisknéte CANCEL pro opusténi zalozky Napovéda a
zvolte zalozku Vyhledavat.

Hledat
Pouzijte zalozku Vyhledavat pro hledani v obsahu napovédy podle kli¢ového slova. Svoje slovo pro
vyhledavani napiste do textového pole a stisknéte F1 k provedeni vyhledani. Stranka s vysledky zobrazi té-
mata, ktera obsahuji vade zadané slovo; zvyraznéte téma a stisknéte WRITE/ENTER k prohlédnuti vysledku.

Tabulka vrtaku
Zobrazuje tabulku rozméru vrtaku, ktera zahrnuje ekvivalenty desitkové soustavy a rozméry zavitniku.

Kalkulator
Funkce kalkulatoru jsou pod tfetim Stitkem Napovédy. Zvolte rezim kalkulatoru, ktery chcete pouzit z nizSich
Stitkd a pro jeho pouziti stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

VSechny funkce kalkulatoru provadéji jednoduché scitani, odecitani, nasobeni a déleni. Kdyz je vybrana jed-
na z funkci, objevi se okno kalkulatoru s moznymi operacemi (LOAD, +, -, * a /). LOAD (vlozeni) je zpoCatku
zvyraznéno a ostatni volby mohou byt vybrany levymi nebo pravymi Sipkami kurzoru. Cisla se vkladaji jejich
napsanim a stisknutim klavesy WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Kdyz je vlozeno C&islo a zvolen LOAD, ¢islo bude
vlozeno pfimo do okna kalkulatoru. Kdyz je vlozeno &islo, zatimco byla vybrana jedna z ostatnich funkci (+ - *
1), vypocCet se provede s Cislem pravé vlozenym a jakymkoliv Cislem, které jiz bylo v okné kalkulatoru. Kalku-
lator také pfijme matematické vyrazy jako napft. 23*4-5.2+6/2. Vyhodnoti je (nejdFive provede nasobeni a
déleni) a umisti vysledek, v tomto pfipadé 89.8, do okna.

Vezméte na védomi, Zze data nemohou byt vkladana do zadného pole, kde je jmenovka zvyraznéna. Vymazte

30 Pfirucka obsluhy soustruhu 96-0120 rev AH 03-2011



7

Klavesy funkci: Klavesy funkci mohou byt pouZity pro kopirovani a vkladani vypocitanych vysledkl do
oddilu programu nebo do jiné oblasti prvku kalkulatoru.

data v ostatnich polich, dokud neni zruSeno zvyraznéni jmenovky, aby mohlo byt pole zménéno pfimo.

F3: V rezimu EDIT a MDI kopiruje klavesa F3 zvyraznénou hodnotu trojuhelného/kruhového frézovani/fezani
zavitll do datové vstupni fadky na spodni strané obrazovky. Je to uzite¢né tehdy, kdyz bude vypocitané
feSeni pouzito v programu.

Ve funkci kalkulatoru kopiruje klavesa F3 hodnotu v okné kalkulatoru pro vypocty ve zvyraznéném datovém
zaznamu pro vypocty trigonometrické, kruhové nebo pro frézovani/fezani zavitd.

F4: Ve funkci kalkulatoru pouziva tato klavesa zvyraznénou hodnotu dat trigonometrickych, kruhovych nebo
dat frézovani/fezani zavitl k vlozeni, s¢itani, odecitani, nasobeni nebo déleni v kalkulatoru.

Funkce napovédy pro trigonometrii
Stranka kalkulatoru trigonometrie pomuze vyresit problém s trojuhelnikem. ViozZte délky a uhly trojuhelniku.
Po vlozeni dostateného mnozstvi dat ovladac vypracuje feSeni pro trojuhelnik a zobrazi zbyvajici hodnoty.
Hodnotu pro vioZzeni s WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) zvolte pomoci kurzorovych tlag¢itek nahoru/dolu. U vstup,
které maiji vice nez jedno feseni, zplsobi druhé vloZeni poslednich datovych hodnot zobrazeni pfistiho
mozného Feseni.

CALCULATOR
0,000000000
LOAD
(MACHINE ~ANGLE 1 40.000
Y| 0.0000 in  ANGLE 2 72000
Y| 00000 in  NGEE]  68.000

35179 in SIDE 2 SIDE 1
SIDE 1 10.0000

14.7958
SIDE 3 TRV
ANGLE 1 ANGLE 2
SIDE 3

3 copies calculator value to highlighted field in this
or other calculator screems. F3 also copies calculator
value to the data entry line of edit screems,
F4 copies highlighted data to the calculator field.

ANGLE 3

Napovéda pro kruhovou interpolaci
Stranka kruhového kalkulatoru pomuze vyreSit problém s kruhem. Vlozite stfed, polomér, Uhly, pocatecni
a konec€né body; aZ bude vloZzeno dostatené mnozZstvi dat, ovlada¢ vypracuje feSeni pro kruhovy pohyb a
zobrazi zbyvajici hodnoty. Hodnotu pro vioZeni s Write (Psat) zvolte pomoci kurzorovych klaves nahoru/dolu.
Navic vypracuje seznam alternativnich formatu, jak by mohl byt takovy pohyb naprogramovan s G02 nebo
G03. Volba formatl je mozna pomoci kurzorovych klaves nahoru/dold a tlacitkem F3 Ize vkladat zvyraznénou
fadku do programu, ktery pravé editujete.
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CALCULATOR
CENTER X 13.0000
— CENTER Y 20,0000 E
START X 40000
(MACHINE) START Y 10.0000
X 0.0000 in END X 7.0000
y 0.0000 in [ERUDIM 320416
z 55179 in ) 184536
AD 111,527
DIRECTION cw
s
16 19.  J10.
16 R15. 4536
16 19. J10

GI1 G2 X3, Y22. 0416 R13. 4536

U vstupl, které maji vice nez jedno feSeni, zpusobi druhé vlozZeni poslednich datovych hodnot zobrazeni
pristiho mozného feSeni. Zménu hodnoty CW (po sméru hodinovych ruci¢ek) na hodnotu CCW (proti sméru
hodinovych ruci¢ek) provedete zvyraznénim sloupce CW/CCW a stisknutim tlacitka WRITE/ENTER (Psat/
Vlozit).

Kalkula¢ka teény kruh-linka
Tento prvek umoznuje urcit body prisediku, kde se kruh a linka setkavaji jako te¢na. Vlozte dva body, A a B,
na linku, a tfeti bod, C, mimo tuto linku. Ovlada¢ vypocita bod protnuti. Bod se nachazi tam, kde se normaini
linka z bodu C protina s linkou AB, stejné jako svisla vzdalenost k této lince.

Use F and T to form G-code.
F1 for alternate solution

Kalkula¢ka teény kruh-kruh
Tento prvek urcuje body pruseciku, kde se dva kruhy setkavaiji jako te¢na. Uzivatel doda polohu dvou kruhu a
jejich polomért. Ovlada¢ potom vypocita body protnuti, které jsou formovany teénou linek k obéma kruhtim.
V&imnéte si, Ze pro kazdy vstupni pFipad (dva nespojené kruhy), je devét bodd protnuti. CtyFi body jsou ze
zakresleni pfimych te€en a Ctyfi body jsou ziskany formovanim pfiénych te€en. K pfechodu mezi dvéma
schématy se pouziva klavesa F1. Kdyz je stisknuto ,F", ovlada¢ nabidne body od - do (A, B, C atd.), které
urcuji usek schéma. Jestlize se jedna o oblouk, ovlada¢ nabidne také C nebo W (CW nebo CCW). Na spodni
strané obrazovky je potom zobrazen kod G. Kdyz je vlozeno , T", pfedchazejici ..k bodu" se méni na novy ,,0d
bodu" a ovlada& vyzyva pro novy udaj ,k bodu". Re$eni (Fadka kodu) viozte tak, ze pfepnete na MDI nebo
Edit a stisknete F3, protoze kéd G uz je na vstupni Fadce.

Graf vrtani/fezani vnitiniho zavitu
Graf vrtaka a zavitniku je ve Stitkové nabidce napovédy.

IMERIDLO HLADINY CHLADICi KAPALINY

Hladina chladici kapaliny se zobrazuje v horni pravé ¢asti obrazovky v rezimu MEM nebo kdyZz stisknete
CURNT COMDS (Aktualni povely). Svisly sloupec ukazuje stav chladici kapaliny. Zobrazeni bude blikat, jak-
mile chladici kapalina dosahne bodu, kdy by mohlo dojit k nepravidelnému pritoku kapaliny.
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Tento prvek umoziiuje obsluze zastavit bézici program, pomoci rukojeti pomalého posuvu se vzdalit od ob-
robku a potom obnovit provedeni programu. Nasleduje postup prace:

Provoz Stopr RuéNi posuv POKRAEOVAT

1. Stisknutim FEED HOLD (Pozdrzeni posuvu) zastavite bézici program.

2. Stisknéte X nebo Z a potom HANDLE JOG (Ruéni posuv). Ovladani ulozi aktualni polohy X a Z. Poznam-
ka: Jiné osy nez X a Z nebude mozné posouvat ru¢né.

3. Ovladac zobrazi zpravu ,,Jog Away“ (Rukojeti posuvu odjedte stranou). K odsunuti nastroje od obrobku
pouzijte rukojet pomalého posuvu, dalkové ovladani rukojeti pomalého posuvu, klavesu pomalého posuvu
nebo klavesu zamku pomalého posuvu. Vieteno muze byt ovliadano stisknutim CW (Otaceni po smeéru hodi-
novych rudi¢ek), CCW (Otaceni proti sméru hodinovych rucic¢ek), STOP (Zastaveni). Podle potfeby mohou
byt zménény nastrojové vlozky. Pozor: Kdyz je program obnoven, staré ofsety budou pouzity pro vratnou
polohu. Z toho dlivodu neni bezpec¢né a nedoporucuje se ménit nastroje a ofsety, kdyz je program prerusen.

4. Rukojeti pomalého posuvu prejdéte na misto, které je co nejblize k ulozené poloze nebo k poloze, odkud
povede trasa rychloposuvu zpét k ulozené poloze bez prekazek.

5. Vratte se do predchazejiciho rezimu stisknutim MEM, MDI nebo DNC. Ovlada¢ bude pokracovat jen tehdy,
bude-li znovu vlozen rezim, ktery byl aktivni, kdyz doSlo k zastaveni.

6. Stisknéte CYCLE START (Start cyklu). Ovlada¢ zobrazi zpravu Provedte navrat pomalym posuvem, a
rychloposuvem pifemistéte X a Y na 5 % k poloze, kde bylo stisknuto FEED HOLD (Pozdrzeni posuvu), potom
vratte osu Z. Pozor: Ovladani nebude sledovat trasu ruéniho odsunuti. Jestlize je béhem tohoto pohybu
stisknuto FEED HOLD (Pozdrzeni posuvu), fréza bude reagovat pozdrzenim posuvu osy a zobrazi zpravu
,Vraceni pomalym posuvem pozdrzeno®. Stisknuti CYCLE START (Zacatek cyklu) zplsobi, Ze ovlada¢ obnovi
vratny pohyb pomalym posuvem. Po ukonc¢eni pohybu prejde ovlada¢ opét do stavu pozdrzeni posuvu.

7. Znovu stisknéte CYCLE START (Zacatek cyklu) a program obnovi normalni provoz. Viz také Nastaveni 36
Restart programu.

OLBY

Opce 200-hodinového zkusebniho fizeni
Volitelné funkce, které normalné vyzaduji pro své aktivovani odblokovaci kéd (Tuhé fezani zavita, Makra,
Intuitivni programovaci systém (IPS)), mohou byt nyni aktivovany a deaktivovany jednoduse vloZzenim cisla
,1“ misto odblokovaciho kédu. Volitelna funkce se vypina viozenim €isla ,0". Volitelna funkce aktivovana timto
zpusobem bude automaticky deaktivovana po 200 hodinach, kdy byl stroj zapnut. Pamatujte: K deaktivaci
dojde pouze tehdy, kdyz je stroj vypnut, nikoliv béhem jeho provozu. Volitelna funkce muze byt aktivovana
nastalo vloZzenim odblokovaciho kédu. Pamatujte: BEhem 200 hodin bude na obrazovce parametrd, vpravo
od volitelné funkce, zobrazeno pismeno , T" .

Abyste mohli vlozit do volitelné funkce 1 nebo 0, musite mit vypnuto Nastaveni 7 (Blokovani parametru) a
musi byt stisknuto tlacitko nouzového zastaveni (Emergency Stop).

Kdyz provoz volitelné funkce dosahne 100 hodin, stroj vyda upozornéni, Zze zkuSebni ¢as se téméf naplnil.
Chcete-li aktivovat volitelnou funkci natrvalo, kontaktujte svého dodavatele.

USB a Ethernet
Uklada a pfenasi udaje mezi vasimi stroji Haas a siti. Programové soubory se snadno pfenaseji z a do
paméti a umoznuji DNC velkych soubor( az do 800 blokd za sekundu.

Makra
Vytvari podprogramy pro zékaznické opakované cykly, zkuSebni postupy, vyzvy obsluze, matematické rovnice
nebo funkce a obrabéni skupin dill s proménnymi.
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Automaticka dvirka
Volba automatickych dvefi otvira dvefe stroje automaticky pomoci programu dilu. To sniZuje Unavu obsluhy a
dovoluje bezobsluzny chod pfi pouziti robotu.

Automatické ofukovani
Automatické ofukovani udrzuje obrobek v Cistoté. S dvefmi zavifenymi M-kédem aktivované ofukovani vz-
duchem odstranuje tfisky a chladici kapalinu ze skli¢idla a obrobku.

Prednastavovac nastroje
Automatické rameno nastrojové sondy se vykyvne doll pro rychlé nastaveni nastroje. Dotknéte se hrotem
nastroje sondy a automaticky se zadaji ofsety.

Osvétleni vysoké intenzity
Halogenova svétla poskytuji jasné a rovnomérné osvétleni pracovni plochy pro kontrolu dilu, nastaveni prace
a vymeény — idealni pro prace jako zhotovovani forem. Svétlo se zapina a vypina automaticky pfi otevieni a
zavreni dvefi anebo je |ze zapnout ru¢né spinaem na zavésném ovladacim panelu.

Zajisténi pevné lunety (pouze SL-40)
Montazni plosina stalé opéry zajistuje zvySenou oporu pfi praci s dlouhym nebo tenkym hfidelem. Standardni
primyslové montazni otvory se hodi pro vétSinu ramen pro staly uchycovaé na sekundarnim trhu.

Relé funkce M
Pridava dalsi relé ke zvySeni produktivity. Tyto dal$i vystupy M-kdédd se mohou pouzit pro aktivaci sond, po-
mocnych ¢erpadel, nakladac¢u dilt apod.

Konik
PIné programovatelny hydraulicky konik Ize uvadét v ¢innost pfes program dilu nebo jej miize obsluha ovla-
dat pfimo standardnim noznim spina¢em.

Zachycovac obrobki
Volitelny skluz na dily se otaci do polohy tak, aby zachytaval hotové dily a sméroval je do zasobniku,
umisténého na prednich dvefich. Neni zde Zadna potfeba zastavovat stroj a otvirat dvere k vybirani dila.

Podavac¢ tyci
Tento podavac tyCi se servo pohonem je navrzen ke zvySeni produktivity a zjednoduseni obrabéni u CNC
soustruht Haas. Jedineéné vlastnosti ¢ini nastavovani a obsluhu jednoduché, podobné jako velké pFistupové
dvefe pro vyménu vlozky vietena a jediné sefizovani pro nastavovani prGmeru tyce.

Pohanéné nastroje (standardné na ose Y soustruhii)
Volba hnanych nastroji umozriuje pohanét standardni VDI axialni nebo radialni hnané nastroje k provadéni
takovych podruznych Ukonu jako vrtani nebo fezani zavitl jak na ¢ele dilu, tak i kolem praméru. Hlavni
vieteno zajistuje indexovani v pfesnych krocich pro polohovani dilu a opakovatelnost. Tyto operace je mozné
provadeét také na typech stroju s osou Y. Vice informaci najdete v oddilu ,Programovani osy Y".

Osa C (standardné na ose Y)
Osa C umoziiuje velmi pfesny dvousmérny pohyb vietena, ktery je pIné interpolovan s pohybem X a/nebo
Z. Interpolace kartezianské-polarni umoznuji programovani ukonud €elniho konturovani pomoci klasickych
soufadnic X a Y.

Spinac¢ klavesy zamku paméti
Uzamyka pamét k zamezeni nahodného nebo neschvaleného editovani programu neopravnénymi osobami.
Lze jej také pouzit k uzamknuti nastaveni, parametrd, ofsetd a makro proménnych.

Nasmeérovani vietena
Volba Orientace vietena umoznuje polohovani vietena na urcity naprogramovany Uhel pomoci standardniho
motoru vietena a standardniho kodéru vietena pro zpétnou vazbu. Tato volba zajisStuje nenakladné a prfesné
polohovani (0.1°).
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Pomocny filtr

Tento 25-mikronovy filtr €. 2 vakového typu odstranuje znecisténi a drobné ¢astice z chladici kapaliny pred
jeji recirkulaci ¢erpadlem chladici kapaliny. Filtr je nutny u stroju vybavenych vysokotlakou chladici kapalinou
vietenem pfi obrabéni litiny, litého hliniku a dal$ich abrazivnich materiall a Ize jej pouzit také u stroju ne HPC.

Dalkova rukojet’
Patentovana, modernizovana, dalkové ovladana rukojet ruéniho posuvu Haas s LCD ma barevny graficky
svétlo. MGzZete nastavovat ofsety nastroju a pracovni ofsety, ru¢né posouvat az 9 os, zobrazovat polohu
stroje, prohlizet béh momentalniho programu a mnoho dalSiho — v8e z ovladace ru¢niho posuvu.

PRrovoz

Tato kapitola zahrnuje pfehled funkci a volitelnych polozek stroje. Pouzijte tuto kapitolu pfi nastavovani stroje,
nakladani pracovnich kusl a pfipravé nastroju.

INASTARTOVANI STROJE

Stroj zapnéte stisknutim tlaitka Power-On (Zapnuti) na krabi¢ce zavésného ovladani.

Stroj projde vlastnim testem, po kterém zobrazi bud’ obrazovku zprav, pokud byla néktera zanechana, nebo
obrazovku vystrah. V kazdém pfipadé bude mit fréza jednu nebo vice vystrah (102 SERVOS OFF).

Postupujte podle pokyn( v 'ramecku stavu rezimu’ na levé strané displeje. Obecné bude nutné provést na
dvefich cyklus, stisknout E-STOP (Nouzové zastaveni) a uvolnit ho pfedtim, nez bude mozné provést oper-
ace ‘Zapnuti’ nebo ‘Automatika vSech os’. Vice informaci o bezpec€nostnich blokovacich funkcich najdete v
sekci ,Bezpelnost® této prirucky.

Stlacte tlacitko Reset pro vymazani jednotlivych vystrah. Jestlize nejde vystrahu vynulovat, stroj potfebuje
opravu. Pokud se tak stane, zavolejte svého dodavatele.

Jakmile jsou vystrahy vycistény, stroj potfebuje referenéni bod, od kterého by mohl zahajit svoji Cinnost. Tento
bod se nazyva ,Home" (Vychozi poloha). Aby stroj mohl pfejit k tomuto bodu, stisknéte klavesu Power-Up
Restart (novy start).

PFi zapinani sledujte nasledujici oblasti. Jestlize tyto komponenty nejsou b&éhem obrabécich cykll radné
umistény, dojde k narazum ve stroji. To se vztahuje k sondé nastroje, zachytavaci obrobkd, koniku a nastro-
jové revolveroveé hlavici.

l:-

- o | — 2

Osa Y soustruhd: Vzdy zadavejte povel do vychozi polohy ose Y pred osou X. Jestlize osa Y neni v nulové
poloze (stfed vietena), osa X nesmi mit umoznéno vratit se do vychozi polohy. Stroj mize spustit alarm nebo
vydat zpravu (Osa Y neni ve vychozi poloze).

VAROVANI! Po stisknuti této klavesy se zahaji automaticky pohyb. Drzte se mimo vnitiek stroje a
ménice nastroju.

Pamatujte, ze stisknuti klavesy Power-Up/Reset (Zapnuti/Resetovani) automaticky vynuluje vystrahu 102,
pokud byla pfitomna.

Kdyz je vychozi bod nalezen, zobrazi se stranka aktualnich povell a stroj je pfipraven k provozu.
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SEZNAMENiIi S PROGRAMOVANIM

Ruéni vkladani dat (MDI)

Ruéni vkladani dat (MDI) je prostfedek k pfikazovani automatickych pohyb CNC bez pouziti formalniho
programu.

Vstupte do tohoto rezimu pomoci MDI/DNC. Programovaci kéd se vklada napsanim povell a stisknutim
klavesy MDI/DNC (Psat/Vlozit) na konci kazdé fadky. Pamatujte: EOB (End of Block; Konec bloku) bude auto-
maticky vloZen na konec kazdé radky.

K editovani programu MDI pouZijte klavesy umisténé napravo od klavesy Edit. Navedte kurzor k bodu, ktery
se méni. Potom budou moci byt pouzity rizné editacni funkce.

Kdyz chcete vloZit doplriujici povel na fadku, napiste povel a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

Ke zméné hodnoty pouZijte klavesy se Sipkami nebo rukojet’ pomalého posuvu, zvyraznéte povel, vioZte novy
povel a stisknéte ALTER (Zménit).

Zru8eni povelu provedte zvyraznénim povelu a stisknutim DELETE (ZruSeni).
Klavesa Undo (Vratit zpét) vrati zmény (az 9x), které byly provedeny v programu MDI.

Data v MDI nejsou pfistupna po opusténi rezimu MDI a kdyz je stroj vypnut. Vyprazdnéni aktualnich poveld
MDI provedete stisknutim klavesy Erase Prog (Vymazani program).

Cislované programy

Chcete-li vytvofit novy program, stisknéte List Prog. Tim vstoupite do programového zobrazeni a rezimu
seznamu programu. Vlozte ¢islo programu (Onnnnn) a stisknéte klavesu SELECT PROG (Volba programu)
nebo WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Pokud program existuje, bude zvolen. Pokud dosud neexistuje, bude
vytvofen. Novy program si prohlédnéte stisknutim klavesy EDIT (Editovat). Novy program se bude skladat
pouze ze jména programu a Konce bloku (;). Cislované programy nejsou dostupné, kdyz je stroj vypnut.

Zakladni editovani MDI a ¢islovanych programu

Jedinym rozdilem mezi programem MDI a &islovanym programem je kod O. Abyste mohli editovat program
MDI, jednoduse stisknéte MDI/DNC. Abyste mohli editovat Cislovany program, vyberte ho a potom stisknéte
Edit.

Napiste programova data a stisknéte Enter. Programova data spadaji do tfi kategorii, adresy, komentafe nebo
EOB (Konec bloku).

PROGRAM EDIT 000741 (CYCLE START TO SIMULATE) PROGRAM EDIT 000741

GO0 X0 Z0.1 ;
G74 Z-0.345 F0.03 KO0.1 ;

GO0 X2. 0.1 ;
G74 X1. Z-4. 10.2 K0.75 D255 ;
GO0 X3. 0.1
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Programovy kéd pfidate do existujiciho programu tak, Ze zvyraznite oblast, pfed kterou se zafadi novy kéd,
napiSete data a stisknete klavesu INSERT (Vlozit). Pfed stisknutim klavesy INSERT (VlIozit) mize byt vioZzeno
vice nez jeden kod, jako X a Z.

Pojmem data adresy se rozumi pismeno nasledované &iselnou hodnotou. Napfiklad: G04 P1.0. G04
prikazuje prodlevu (pauzu) a P1.0 je délka pauzy (1 sekunda).

Komentarfe mohou byt v podobé abecednich nebo numerickych znak, ale musi byt uvedeny se zavorkami.
Napfiklad: (Pauza 1 sekunda). Komentafe mohou mit maximalné 80 znak.

Text psany malymi pismeny se vklada mezi zavorky (komentare). Abyste mohli psat text malymi pismeny,
stisknéte nejprve SHIFT (nebo ji podrzte) a potom napiste pismeno nebo pismena.

Znaky Konec bloku se vkladaji stisknutim tlacitka EOB a zobrazuji se jako stfednik (;). Jsou pouzity jako
»navrat voziku tiskarny“ na konci odstavce. V CNC programovani je EOB vlozeno na konec fetézce pro-
gramového kodu.

Priklad radky koédu pouzivajiciho tfi typy povelld: G04 P1. (Pauza 1 sekunda).

Neni nutné vkladat mezery mezi povely. Mezery se vkladaji automaticky mezi prvky k vymazani nebo ¢teni a
editovani.

Kdyz chcete zménit znaky, zvyraznit ¢ast programu pomoci klaves s Sipkami nebo rukojeti pomalého posuvu,
vlozte kdd vymény a stisknéte ALTER (Zménit).

Chcete-li vymazat znaky Ci povely, zvyraznéte je a stisknéte DELETE (Vymazat).

Pro navraceni jakychkoliv zmén pouzijte UNDO (Zrusit). Tato klavesa bude fungovat pro poslednich devét
zapisU.
Neni zde zadny povel k ulozeni. Program se uklada po kazdém vlozeni fadku.

Prevod programu MDI na €islovany program
Program MDI mize byt pfeveden na &islovany program. Provedete to tak, Ze vioZite kurzor na zacatek pro-
gramu (nebo stisknete HOME (Vychozi poloha)), vlozite jméno programu (programy musi byt pojmenovany
pomoci formatu Onnnnn; tzn. pismeno ,,0 je nasledovano 5 Cisly) a stisknéte Alter (Zménit). Tim je program
pFipojen k seznamu programu a MDI je vyprazdnén. Chcete-li mit znovu k programu pfistup, stisknéte LIST
PROG (Seznam programu) a vyberte ho.

Hledani programu
V rezimu Edit nebo Mem mohou byt pouZzity kurzorové klavesy nahoru/dolll k hledani programu kvdli
zvlastnim kédam nebo textu. Kdyz budete hledat konkrétni znak (znaky), vlioZte tento znak (znaky) do vstupni
datové fadky (napf. G40) a stisknéte kurzorovou klavesu ,nahoru” nebo ,dol(“. Kurzorova klavesa ,nahoru®
bude hledat vioZeny prvek zpétné (tzn. smérem k zacatku programu) a kurzorova klavesa ,dolt“ bude hledat
dopfedu (tzn. smérem ke konci programu).

Vymazani program
Program se vymaze stisknutim List Prog. Zvyraznéte Cislo programu pomoci kurzorovych klaves ,nahoru“ a
,doll” (nebo napiste Cislo programu) a stisknéte klavesu Erase Prog (Vymazat program). Chcete-li vymazat
vicenasobné programy, zvyraznéte kazdy program, ktery je uréen pro vymazani a vyberte je stisknutim Write.
Soubory zrusSite stisknutim klavesy Erase Prog (Vymazani programu).

Postup pfi vymazani vSech programu v seznamu: zvyraznéte polozku ALL (VSechny) na konci seznamu a
stisknéte klavesu Erase Prog (Vymazat programy). Spolu s vasim strojem dostanete nékteré dulezité pro-
gramy; jsou to 002020 (zahfivani vietena) a 009997, 009999 (vizualni kratky kod). Tyto programy budete
chtit pfed vymazanim vSech program0 ulozit. V§imnéte si, Ze kldvesa Undo neobnovi programy, které byly
vymazany.
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Prejmenovani programu
Po vytvoreni programu muze byt ¢islo programu pfejmenovano zménou jména (Onnnnn) v editovacim rezimu
(Edit) na prvni Fadce. Potom je tfeba stisknout klavesu Alter (Zménit).

Maximalni pocet programti
Jestlize je v paméti ovladace zaneseno &islo maximalniho poétu program( (500), objevi se zprava ,,Dir Full*
(Adresar je plny) a program nebude moci byt vytvoren.

Vybér programu
Vstupte do programového adresare stisknutim LIST PROG (Seznam programu). Zobrazi se uloZzené pro-
gramy. Rolovanim prejdéte k pozadovanému programu a stisknéte SELECT PROG (Zvolit program). DalSim
zpUsobem volby programu je vloZeni nazvu programu a stisknuti SELECT PROG (Zvolit program).

Jakmile je stisknuto SELECT PROG (Zvolit program), vedle nazvu programu se objevi pismenko ,A“. Pro-
gram je nyni aktivni a pobézi, kdyz se rezim zméni na Mem a je stisknut CYCLE START (Start cyklu). Je to
také ten, ktery uvidite na zobrazeni Edit.

Aktivni program zUstane aktivni i poté, kdyZ bude stroj vypnut.

PReENos AT CNC

Cislované programy mohou byt kopirovany z ovladate CNC do osobniho poé&itace (PC) a obracené. Nejlepsi
je, kdyzZ jsou programy uloZzeny do souboru, ktery kon¢i pfiponou ,.txt“. Takto mohou byt rozpoznany kterym-
koliv PC jako jednoduchy textovy soubor. Programy mohou byt pfesouvany mnoha rdznymi zpusoby, jako
napf. pfes RS-232 nebo USB. Nastaveni, ofsety a proménné mohou byt pfesouvany mezi CNC a PC obdob-
nym zpusobem.

Neznamy kod G, pokud pfijat CNC, je pfeveden na komentaf, uloZzen do programu, a je vygenerovana
vystraha. Nicméné, data budou pfesto nataZzena do ovladace. To se objevi pfi pokusu napsat makra bez nain-
stalované volitelné polozky makro.

Jednim ze zplsobu pfipojeni ovladac¢e Haas CNC k dal$imu pocitaci je rozhrani RS-232. Tento prvek posky-
tuje programatorovi moznost odesilat a stahovat programy, nastaveni a ofsety nastroje z PC.

Programy jsou odesilany a pfijimany pres port RS-232 (sériovy port 1), ktery je umistén na boku ovladaci
skfifky (nikoliv na zavésném panelu obsluhy).

K propojeni ovladace CNC s PC je nezbytny kabel (neni dodavan). Jsou dva druhy pfipojeni RS-232 —
25-kolikovy konektor a 9-kolikovy konektor. Obvykle je u PC pouzivan 9-kolikovy konektor.

VAROVANI! Jednou z nejvétsich pri¢in $kod na elektrickém zafizeni je nedostatek dobrého
uzemnéni jak na CNC soustruhu, tak na pocitaci, nebo na obou. Nedostate€né uzemnéni poskodi
CNC nebo pocita¢ nebo oboji.
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Délka kabelu

Nasledujici text shrnuje rychlost modulace pfi pfenosu dat (Baud) a pfislusSnou maximalni délku kabelu

Rychlost 9,600 baud: 100 stop (30 m) RS-232

Rychlost 38,400 baud: 25 stop (8 m) RS-232

Rychlost 115,200 baud: 6 stop (2 m) RS-232
Nastaveni ovladani CNC a jiného pocitace se musi shodovat. Chcete-li zménit nastaveni v ovladaci CNC,
vstupte na stranku Nastaveni (stisknéte SETNG/GRAPH (Nastaveni/Graf.)) a rolovanim pfejdéte k nastaveni
RS-232 (nebo vlozte ,11“ a stisknéte Sipku nahoru nebo dolt). Zvyraznéte nastaveni pomoci Sipky nahoru/
dolli. Levou a pravou Sipku pouzijte pro zménu hodnot. KdyZ je spravna volba zvyraznéna, stisknéte WRITE/
ENTER (Psat/Vlozit).

Nastaveni (a standardni nastaveni), ktera ovladaji port RS-232, jsou tato:

11 Rychlost Baud (9600) 24 Kaze k propichnuti (2adna)
12 Suda parita 25 EOB schéma (CR LF)
13 Stop bity (1) 37 Bty &iselnych dat (7)

14 Synchronizace Xon/Xoff
Existuje mnoho rtznych program, které se mohou propojit s ovladacem Haas. Pfikladem je program Hyper
Terminal, ktery je zahrnuje vétSinu instala¢nich programt Microsoft Windows. Chcete-li zménit nastaveni v
tomto programu, pfejdéte do spoustéciho menu ,File* (Soubor) vlevo nahofe. V menu zvolte vybér ,Proper-
ties" (Vlastnosti) a potom stisknéte klavesu ,Configure” (Pfizplsobit). Tim se oteviou nastaveni portu; zmérite
je, aby odpovidala tomu, co je v ovladaci CNC.

Abyste mohli pfijmout program z PC, stisknéte klavesu LIST PROG (Seznam programu). Posurite kurzor ke
slovu All a stisknéte klavesu RECV RS-232. Ovladac¢ pfijme v8echny hlavni programy a podprogramy. Na
konci vstupu pfijme ,%"“. VSechny programy poslané do ovladace z PC musi zacinat fadkou, ktera obsahuje
samostatny znak ,%"“ a musi kon¢it Fadkou obsahujici samostatny znak ,%"“. Pamatujte: kdyz pouzivate ,All“,
vSechny programy musi mit islo programu ve formatu Haas (Onnnnn). Jestlize tam neni Cislo programu,
napiste ho jesté pred stisknutim RECV RS-232 (PFljmout RS-232) a program bude pod tim Cislem ulozen,
nebo zvolte existujici program pro vstup a ten bude nahrazen.

Kdyz chcete posilat program do PC, k volbé programu pouzijte kurzor a stisknéte klavesu SEND RS-232
(Odeslat RS-232). Pro poslani véech programi v paméti ovladace muzete zvolit All. Chcete-li pfidat mezery k
vystupu pro RS-232 a zlepsit tak ¢itelnost vasich programu, mdizete spustit nastaveni 41.

Stranky parametr(, nastaveni, ofsetli a makro proménnych veli¢in mohou byt poslany také samostatné pres
RS-232. Zvolte rezim LIST PROG, vyberte pozadované zobrazeni a stisknéte klavesu SEND (Odeslat).
Prijmout je muzete, kdyz stisknete klavesu RECV (Pfijmout) a vyberete soubor v PC, ktery bude pfijat.

Soubor je mozné na PC prohlédnout, kdyz k jeho nazvu z ovladace pfidate ,..txt“. Oteviete soubor na PC.
Jestlize je pfijata pfedCasné ukoncena zprava, zkontrolujte nastaveni mezi soustruhem a PC. Zkontrolujte
také kabel.

CisLicovA KONTROLA souBoru (FNC

Program Ize nechat prob&hnout z jeho mista na siti nebo ze zaznamového zafizeni (zaznamového zafizeni
USB neob pevného disku). K probéhnuti programu z takovéhoto umisténi oteviete obrazovku Spravce
zafizeni (stisknéte LIST PROG (Seznam programu)), oznacte ve zvoleném zafizeni program a stisknéte
SELECT PROG (Zvolit program). Program se zobrazi v poli aktivniho programu a napis ,FNC* vedle nazvu
programu v List Prog signalizuje, Ze toto je momentalné aktivni FNC program. Podprogramy Ize vyvolat po-
moci M98 za pfedpokladu, Ze podprogram je ve stejném adresafi jako hlavni program. Kromé toho musi byt
podprogram pojmenovan pomoci obvyklych formatt nazvi Haas s pfipadem citlivosti, napf. O12345.nc.

UPOZORNENI: Program Ize upravovat na dalku a zména vstoupi v platnost pfi nasledujicim
probéhnuti programu. Podprogramy lze ménit pfi chodu programu CNC.
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Editace programu neni v FNC dovolena. Program se zobrazi a Ize v ném prochazet, ale nelze jej editovat. To
je mozné ze sitového pocitate nebo naétenim programu do paméti.

Spusténi programu v FNC:

1. Stisknéte LIST PROG (Seznam programu), potom postupte ke Stitkové nabidce pro pfislusné zafizeni
(USB, hard disk, Net Share).

2. Kurzorovou klavesou ,dolu” prejdéte k pozadovanému programu a stisknéte SELECT PROG (Zvolit pro-
gram). Program se objevi v poli Aktivhiho programu a mGze byt spustén pfimo z pamétového zafizeni.

Chcete-li opustit FNC, zvyraznéte znovu program a stisknéte SELECT PROG (Zvolit program) nebo vyberte
program v paméti CNC.

PRIiME NUMERICKE oVLADANI (DNC

PFimé numerické ovladani (DNC) je dalsi zpUsob natahovani programu do ovladace. Toto umozriuje béh
programu tak, jak je pfijiman pres port RS-232. Tento prvek se li§i od programu stazeného pfes port RS-232
v tom, Ze zde neni omezena velikost CNC programu. Program je provozovan ovladacem tak, jak je do ngj
posilan; program neni v ovladaci ukladan.

[ ]
WAITING FOR DNC. . . Q01000 ;
(G-CODE FINAL QC TEST CUT) ;
(MATERIAL IS 25858 6061 ALUMINUM) ;

(MAIN) ;

5
MO ;

(READ DIRECTIONS FOR PARAMETERS AND SETTINGS) 3
(FOR VT - SERIES MACHINES WHTH AXIS CARDS) ;

(USE / FOR HS, VR, VB, AND NON - FORTH MACHINES) ;
(CONNECT CABLE FOR HASC BEFORE STARTING

THE PROGRAM) ;

(SETTINGS TO CHANGE) ;

(SETTING 31 SET TO OFF) ;

H

DNCRS252 DNC RS232

DNC END FOUND

DNC se aktivuje pomoci parametru 57 bit 18 a nastavenim 55. Zapnéte bit parametru (1) a zménte nastaveni
55 na On (Zapnuto). Doporucuje se, aby DNC bézel se zvolenym Xmodem nebo rovnocennym, protoze bude
zachycena chyba v pfenosu a program DNC bude zastaven bez toho, Ze by se zhroutil. Nastaveni ovladani
CNC a jiného pocitate se musi shodovat. Chcete-li zménit nastaveni v ovladaci CNC, vstupte na stranku
Nastaveni (stisknéte SETNG/GRAPH (Nastaveni/Graf.)) a rolovanim pfejdéte k nastaveni RS-232 (nebo
vlozte ,11% a stisknéte Sipku nahoru nebo dold). Zvyraznéte proménné pomoci Sipky nahoru/dold. Levou a
pravou Sipku pouzijte pro zménu hodnot. KdyZ je spravny vybér zvyraznén, stisknéte Enter. Doporucena nas-
taveni RS-232 pro DNC jsou tato:

11 Volba baud rychlosti: 19200 14 Synchronizace: XMODEM

12 Volba parity: ZADNY 37 RS-232 Datové bity: 8

13 Stop bity:1
DNC se zvoli dvojim stisknutim MDI/DNC nahofe na strance. DNC vyzaduje nejméné 8 kB uzivatelské
pameéti. Kontrola mnozstvi volné paméti na dolni strané stranky seznamu program.

Program poslany do ovladace musi zacinat a koncit znakem %. Zvolena rychlost pfenosu dat (Nastaveni

11) pro port RS-232 musi byt dostatecna, aby nezaostavala za rychlosti provedeni bloku vaseho programu.
Jestlize je rychlost pfenosu dat pfFilis pomala, nastroj se mlze pfi fezani zastavit. Program zacénéte posilat do
ovladace predtim, nez stisknete tlacitko CYCLE START (Zacatek cyklu). Jakmile se objevi zprava ,DNC Prog
Found“ (Program DNC byl nalezen), stisknéte CYCLE START (Zacatek cyklu).
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USB / PEVNY DISK /| SPRAVCE ZARiIZENIi ETHERNET

Ovladani Haas ma v sobé spravce zarizeni, ktery ukazuje v pomocném menu dostupna pamétova zafizeni
na stroji.

Vstupte do programu ,Spravce zafizeni“ stisknutim LIST PROG (Seznam program(). Postupte ke Stitkové
nabidce pomoci klaves se Sipkou, vyberte pfislusné zafizeni a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

PFi prochazeni seznamu programt v ramci Stitku zafizeni pouzivejte pro zvyraznéni programU klavesy se
Sipkami nahoru/dolG. Zvyraznény program potom pfidejte k volbé stisknutim A.

Poznamka: Vné;jsi pevné disky USB pracuji pouze tehdy, jsou-li naformatovany jako FAT nebo FAT32.
Média naformatovana jako NTFS nebudou pracovat. Abyste mohli zjistit, jak jsou média naformatovana,
pripojte je ke svému PC, provedte pravy klik na pfislusny disk ve Windows Exploreru (Pridzkumniku) a zvolte
Properties (Vlastnosti).

Nasledujici pfiklad ukazuje adreséare zafizeni USB. Program, zvoleny v paméti, se ukaze s hvézdi¢kou ,A".
Zvoleny soubor se také ukaze v zobrazeni aktivniho programu.

Postup ve stitkové nabidce Ativni program
Sipky kurzoru: Postup mezi §titky
PSAT/VLOZIT: Zvolte tabulku

Aktivni Stitek

4
MEMORY | FLOPPY | HARD DRIVE /' USB DEVICE |_NET SHARE )

Zvyrazné}'ly program

ZRUSIT: Vratte se zpét o jednu uroven &titkd

Vybér programu

Sipky kurzoru: Posufite kurzor vybéru
PSAT/VLOZIT: Piidejte program do vybéru
(znacka zaskrtnuti je vlozena)

ZVOLIT PROG: Zméni vybrany program na

CURRENT DIRECTORY: USB DEYICE\

+ (USB DEVICE)

/011133 (WORK ORDER 7)

1153 102907 11:13:25
[A 012234 (WORK ORDER 11)
 FITTING

784 11-12-07 08:20:00
Velikost souboru/
PROJECT 2

/Y< DIR>
AL Podadresar
Datum a ¢as

aktivni ("A") nebo vybira program pro FNC
VLOZIT: Vytvofte novou slozku v
momentalnim adresafi (napiste nazev
slozky, potom Insert — Vlozit)

ZMENIT: Pfejmenujte slozku nebo program

Zvoleny program

Razim napovédy

Stisknéte HELP/CALC, aby byl umoznén
pristup k vyskakovacimu menu napovédy.
Postupujte pomoci klaves kurzoru se Sip-
kami. Vyberte volitelné polozky pro vybrané V : FILES IN SELECTION
programy (Kopirovat, Vymazat atd.). [ : ACTIVE PROGRAM (001254)

3 PROGRAMS 88% FREE (889260 KB)

Use CURSOR keys to navigate listing
and CANCEL to go back to devices.
Press HELP for Help listing.

Navigace v adresarich
K otevieni podadresare postupte do podadresaru a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

K opusténi podadresare prejdéte na horni ¢ast podadresare a stisknéte Enter nebo CANCEL (Zrusit). Obé
volitelné poloZky se vrati ke spravci zafizeni.

Vytvareni adresaru
Vytvofte novy adresar zadanim nazvu a stisknutim INSERT (VloZit).

K vytvofeni nového podadresare jdéte do adresare, ve kterém bude novy podadresar umistén, vioZte nazev a
stisknéte INSERT (Vlozit). Podadresar se zobrazi pod svym nazvem, nasledovanym ,DIR".

Kopirovani soubort
Zvyraznéte soubor a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) pro jeho zvoleni. Vedle nazvu souboru se objevi
znaCka za$krtnuti. Zvolte cil a stisknéte F2 a soubor se zkopiruje.

Pamatujte, Ze soubory zkopirované z paméti ovladani do zafizeni, budou mit pfiponu ,.NC*, pfidanou za
konec nazvu souboru. Nazev je mozno zménit zadanim nového nazvu v cilovém adresafi, pak stisknutim F2.
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Duplikovani soubort
Stavajici soubor Ize duplikovat pomoci spravce zafizeni. Vyberte soubor stisknutim WRITE/ENTER (Psat/
Vlozit), potom stisknéte CANCEL (Zrusit). Tim se vratite na nejvysSi uroven Stitkové nabidky. Vyberte Stitek
cilového zafizeni, stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit), potom vyberte cilovy adresar na zafizeni, pokud
je vhodny. Vybrany soubor duplikujte stisknutim F2 nebo napiSte novy nazev a potom stisknéte F2 pro
prejmenovani souboru v cilovém adresafi.

Obvykly tvar nazvu souboru
Nazvy soubord by se mély uchovavat v typickém formatu ,osm mist+tecka+tfi mista“. Naptiklad: program1.
txt. Nékteré programy CAD/CAM vsak pouzivaji ,.NC* jako pFiponu souboru, coz je pfipustné.

Soubory vytvorené v ovladani budou pojmenovany pismenem ,,0“ nasledovanym 5 Gislicemi. Napf.: 012345.
NC.

Pfejmenovani
Ke zméné nazvu souboru zvyraznéte soubor, napiste novy nazev a stisknéte ALTER (Zménit).

Vymazani
K vymazani souboru programu z adresare zvyraznéte soubor a stisknéte ERASE PROG (Vymazani pro-
gramu).

Napovéda z obrazovky
Obrazovkova napovéda se objevi po stisknuti HELP/CALC (Napovéd/Kalk.). Z vyskakovaci nabidky vyberte
funkce a spustte je stisknutim WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) nebo pouzijte uvedené horké klavesy. K opusténi
okna napoveédy stisknéte CANCEL (Zrusit), coz vas vrati do Spravce zafizeni.

Pokroc¢iLy TCP/IP

Pro nastaveni sitovych komunikaci vlioZte konkrétni hodnoty pro svoiji sit’ do sitovych nastaveni ovladace
CNC (postupujte podle nastaveni 900-916 v kapitole Nastaveni v této pfirucce). Stisknéte F1, jakmile byla
vSechna nastaveni aktualizovana pro vas fidici a sitovy systém, tim se aktivuje sit.

Pro nastaveni jmen v siti (900 a 907) pouZzivejte pouze pismena (A-Z nebo a-z), islice (0-9), pomlcky (-) a
tecky.

YHLEDAVANiI A NAPRAVA SiTOVYCH PORUCH

Nejcastéjsi chyby jsou zplsobovany nespravnym uzivatelskym jménem nebo heslem, nespravnymi povole-
nimi nebo heslem, které ztratilo platnost.

Jestlize se pfi pFistupu k zaloZzce NET SHARE (SDILENI SITE) objevi zprava ,PRIPOJENI K SiTI NENi
MOZNE*, doplfiujici informaci o poruse a jeji napravé najdete v souboru “error.log”, ktery je umistén ve slozce
ADMIN (SPRAVA) na pevném disku (tento soubor je mozné prohlizet ve FNC). Jestlize na pevném disku
neexistuje slozka ADMIN (SPRAVA), vytvofte ji a potom znovu zkuste pFistup ke vzdalenému sdileni, aby se
vytvofil soubor se zaznamem.

Kontrola hardwaru
Jestlize byl software aktualizovan a vy chcete zkontrolovat verzi ethernetového hardwaru, zapnéte stroj a
pockeijte, az z nabidky List/Prog zmizi zprava NOT READY (NENi PRIPRAVENO). Stisknéte dvakrat PARAM/
DGNOS (PARAMETRY/DIAGNOSTIKA), dale stisknéte PAGE DOWN (O STRANKU DOLU). Dole na strance
je uvedena verze FV; méla by byt 12.001 nebo vyssi.

Sprava sité Microsoft
Oveérte v siti Neighborhood (Sousedstvi), ze pocita¢ se souborem je vidét v siti z jiného poditaCe. Dvakrat
kliknéte na ikonu se jménem serveru v Network Neighborhood (Sousedstvi sité). Ovéfte, ze slozka je vidét
pro konkrétni jméno pocitaCe (nazev slozky by mél byt nazev viozeny do Nastaveni 139) na CNC. Ovérte, ze
souborova prava poditade poskytujiciho soubor jsou sdilena. (Nikoliv READ ONLY — POUZE PRO CTEN!;
coz je typicky standard).
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Ovérte, ze provoz sité funguje (dostupné pouze na sitich TCP/IP) Vypnéte DHCP (OFF).

Vlozte statickou IP adresu — Nastaveni 902 a Masku podsité — Nastaveni 903, stisknéte F1. Prejdéte k
pocitaCi v siti. Jdéte na DOS (napf. pfikazova vyzva MS DOS) a na vyzvu DOSu napiste ,Ping“ a stejnou
informaci, ktera byla zapsana do Nastaveni 902.

Pfiklad: C:>PING 192.168.1.2

Budou zobrazeny rizné ¢asy dat. Jestlize se objevi chyba ¢asového odpojeni sité, ovéfte nastaveni a zkon-
trolujte datové kabely.

SBER STROJNICH DAT

Sbér strojovych dat je povolen pomoci Nastaveni 143, které umozriuje uzivateli vytahovat data z ovladace
pomoci povelu Q poslaného prostfednictvim portu RS-232 (nebo pomoci volitelného hardwarového bali¢ku).
Tento prvek je zaloZen na programovém vybaveni a vyZaduje dalSi pocita€ pro vyZadovani, vykladani a uk-
ladani dat z ovladace. Nékteré Makro promé&nné mohou byt také nastaveny dalkovym pocitacem.

Sbér dat pomoci portu RS-232
Ovlada¢ bude reagovat pouze na povel Q, kdyz je Nastaveni 143 zapnuto (ON). Je pouzivan nasledujici
vystupni format:

STX, CSV odezva, ETB, CR/LF, 0x3E
STX (0x02) oznacuje zacatek dat. Tento znak ovladace je urcen pro dalkovy pocitac.
CSV jsou proménné oddeélené ¢arkou, jedna nebo vice proménnych dat oddélenych ¢arkami.
ETB (0x17) je konec dat. Tento znak ovladace je urcen pro dalkovy pocitac.
CR/LF informuje vzdaleny pocita¢ o ukonceni segmentu dat a pfikazuje prechod k dalSi fadce.
O0x3E zobrazuje vyzvu.

Pokud je ovladac zaneprazdnén, vyda zpravu ,Status, Busy“. Pokud neni zadost rozpoznana, ovladac vyda
zpravu ,Unknown“ a novou vyzvu. Mohou byt pouzity nasledujici povely:

Q100 - Sériové cislo stroje Q301 - Cas pohybu stroje (celkem)

>Q100 >Q301

DiL C., 12345678 C.S. TIME (CAS), 00003:02:57

Q101 - Verze ovladaciho programového vybaveni Q303 - Cas posledniho cyklu.

>Q101 >Q303

SOFTWARE, VERZE M16.01 POSLEDNI CYKLUS, 000:00:00

Q102 - Cislo typu stroje Q304 - Cas predchoziho cyklu.

>Q102 >Q304

MODEL, VF2D PREDCHOZI CYKLUS, 000:00:00

Q104 - Rezim (LIST PROG, MDI atd.) Q402 - M30 Pocitadlo obrobkt #1 (ob-
novitelné ovladacem)

>Q104 >Q402

REZIM, (MEM) M30 #1, 553

Q200 - Vymény nastroje (celkem) Q403 - M30 Pocitadlo obrobkl #2 (ob-
novitelné ovladacem)

>Q200 >Q403

VYMENA NOZE, 23 M30 #2, 553
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Q201 - Cislo néastroje, ktery se pravé pouZiva Q500 - Tfi v jednom (PROGRAM,
Oxxxxx, STAV, OBROBKY, xxxxx)

>Q201 >Q500

POUZIVANY NASTROJ, 1 STAV, ZANEPRAZDNEN

Q300 - Cas zapnuti stroje (celkem) Q600 Makro nebo systémova
proménna

>Q300 >Q600 801

P.O. TIME (CAS), 00027:50:59 MAKRO, 801, 333.339996

Uzivatel si mGze vyzadat obsah libovolné makro nebo systémové proménné pomoci povelu Q600, napfiklad,
»,QB600 xxxx“. Toto zobrazi obsah makro proménné xxxx na vzdaleném pocitaci. Kromé toho, Makro proménné
#1-33, 100-199, 500-699, 800-999 a #2001 az #2800 mohou byt napsany pomoci povelu ,E“, napfiklad,
SEXXXX YYYYYY.YYYyyyy“, kde xxxx je makro promé&nna a yyyyyy.yyyyyy je nova hodnota. Pamatujte, Ze tento
povel by mél byt pouzivan pouze tehdy, pokud nejsou pfitomny Zadné vystrahy.

Sbér dat pomoci volitelIného hardwaru (vybaveni)
Tento zpusob se pouziva pro sdileni stavu stroje dalkovému pocitace a je povolen s instalaci desky 8 nahrad-
nich relé M-kodu (vSech 8 uréenych pro nize uvedené funkce a jiz nepouzivanych pro normailni operace
M-kodU), relé zapinani napajeni, zvlastni sady kontaktl nouzového zastaveni a sady zvlastnich kabelt. O
cené téchto dila se informujte u svého prodejce.

Jakmile jsou namontovana vystupni relé 40 az 47, relé zapnuti a spina¢ nouzového zastaveni jsou pouzity
pro sdélovani stavu ovladaCe. Parametr 315, bit 26 ,Relé stavu® musi byt zprovoznén. Standardni nahradni
M-kédy jsou ale stale k dispozici pro pouzivani.

K dispozici nasledujici stavy stroje budou:

* kontakty nouzového zastaveni. Toto bude ukon&eno po stisknuti klavesy E-STOP.
* Zapnuti - 115V AC. Ukazuje, Ze ovladac je zapnut (ON). Mé&lo by byt propojeno s civkovym relé 115V AC
pro rozhrani.
* Nahradni vystupni relé 40. Ukazuje, Ze ovladag bézi.
* Nahradni vystupni relé 41 a 42:

11 = pamétovy rezim, bez vystrah (automaticky rezim).

10 = rezim MDI, bez vystrah (ru¢ni rezim).

01 = Rezim samostatného bloku (samostatny rezim)

00 = jiné rezimy (nula, DNC, rukojet pomalého posuvu, seznam programu atd.)
* Nahradni vystupni relé 43 a 44:

11 = zarazka pozdrzeni posuvu (pozdrzeni posuvu).)

10 = stop MOO nebo M01

01 = zarazka M02 nebo M30 (Zastaveni programu)

00 = zadny ze shora jmenovanych (muze to byt zarazka samostatného bloku nebo RESET.)
* Nahradni vystupni relé 45 Potladeni rychlosti posuvu je aktivni (Rychlost posuvu NENi 100 %)
* Nahradni vystupni relé 46 Potladeni rychlosti vietena je aktivni (Rychlost vietena NENi 100 %)
* Nahradni vystupni relé 47 Ovladac je v editovacim rezimu

PRiIPRAVA OBROBKU

Je nezbytné, aby obrobek byl Fadné zajistén ve skli€idle. Viz navod vyrobce skliidla nebo klestiny ohledné
spravného postupu upnuti obrobku.
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Pro zvoleni nastroje, ktery bude v programu pouzit, se pouziva kéd Tnn.

Rezim ru¢niho posuvu
Rezim ruéniho posuvu vam umoznuje ruéné posouvat kazdou z os na pozadované misto. Pfed posunovanim
0s je nezbytné poslat vSechny osy do vychozi (Home) polohy (pocate¢ni referencni bod o0s).

Pro vstup do rezimu ruéni posuv stisknéte tlacitko HANDLE JOG (rukojet pomalého posuvu), potom stisknéte
jednu z pozadovanych os (napf. X, Z atd.), a pro uvedeni os do pohybu pouzijte bud klavesu rukojeti
pomalého posuvu nebo rukojet pomalého posuvu. Existuji riizné prirlistkové rychlosti, které mohou byt v
rezimu ru¢niho posuvu pouzity: .0001, .001, .01 a .1.

Osa Y soustruh(: Stisknéte klavesu Y na klavesnici a potom klavesu ruéniho posuvu (jog). Posurite osu Y
pomoci ovladace ru¢niho posuvu.

Nastaveni ofsetu nastroje
Dal$im krokem je provést zkuSebni posun nastroji. Uréuje to vzdalenost mezi $pi¢kou nastroje a okrajem
obrobku. Vstupte na stranku ofsetu geometrie nastroje. Toto by méla byt prvni stranka na obrazovkach ofsety;
jestlize tomu tak neni, pouzijte klavesu Stranka nahoru, dokud nebude zvolena stranka Geometrie nastroje
a stisknéte X DIA MEAS (Méreni pram. X). Ovladac vyzve programatora, aby vlozil primér obrobku. Jestlize
je znam pramér, vlozte hodnotu. Mlzete také zjistit ¢elo obrobku a stisknout Z FACE MEAS (Méfeni ¢ela Z).
Tim se nastavuje ofset pracovni soufadnice pro osu Z.

Ofsety mohou byt také zadany ru¢né, kdyz vyberete jednu ze stranek ofsetd, umistite kurzor k
pozadovanému sloupci, napiSete Cislo a stisknete WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) nebo F1. Stisknutim F1 se
vlozi €islo do zvoleného sloupce. Kdyz vlozite hodnotu a stisknete WRITE/ENTER (Psat/Vlozit), vlozena
suma bude pfidana k €islu ve zvoleném sloupci.

1. Zalozeni nastroje do nastrojové revolverové hlavice.
2. Stisknéte klavesu HANDLE JOG (Rukojet pomalého posuvu) (A).
3. Stisknéte .1/100. (B) (Kdyz je rukojet otoCena, soustruh spusti rychloposuv).

4. Prepinejte mezi klavesami pomalého posuvu X a Z, dokud se nastroj dotyka povrchu obrobku asi 1/8
palce od pfedniho okraje.

5. Vlozte list papiru mezi nastroj a obrobek. Opatrné posunujte nastroj tak blizko, jak je to mozné, abyste ale
presto mohli stale papirem pohybovat.

RPe O 90
meterly

T Dco
B ® LASD0) Dno

®

1 | ]
---- [ [ [ |
[ T ] HEE
HEEE HEE
L [ [ L[ ]
® ® ® ® ®

6. Stisknéte OFFSET (C), az se objevi stranka geometrie nastroje.

7. Stisknéte X DIA MESUR (Méfeni pram. X) (D). Ovladac vyzve programatora, aby vlozil primér obrobku.
Bude k tomu tfeba poloha X umisténa vlevo dole na obrazovce a pramér obrobku a vlozit to spolu s polohy
nastroje.

8. Stahnéte nastroj z obrobku a navedte hrot nastroje tak, aby se dotykal ¢ela surového materialu.
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9. Stisknéte Z FACE MEAS (Méfeni Cela Z) (E). Toto navede do sou€asné polohy Z a tu zapiSte do ofsetu
nastroje.

10. Kurzor se pfemisti k mistu osy Z pro nastro;.
11. Stisknéte NEXT TOOL (Nasledujici nastroj) (F).
Zopakujte vSechny predchozi kroky pro kazdy nastroj v programu.

Informace o nastavovani pohanénych nastroju najdete v sekci Pohanéné nastroje.

v rv

Hybridni revolverova hlavice VDI ke stfedové ¢are BOT
Stisknéte HAND JOG (Ru¢ni ovladani) a vstupte na stranku ofsetu geometrie nastroje. Zvolte fadek s hod-
notou stfedové Cary a stisknéte F2.

SL 20/30 - Napiste hodnotu 5.825 (palct) a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) pro odsazeni polohy
nastroje BOT o spravnou vzdalenost od poloh VDI. 5.825 je hruba stfedova &ara. Fyzicky zméfte spravnou
stfedovou ¢aru, potom ji pfislusné upravte.

SL-40 - Napiste hodnotu 5.520 a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) pro odsazeni polohy nastroje BOT o
spravnou vzdalenost od poloh VDI. 5.520 je hruba stfedova ¢ara. Fyzicky zméfte spravnou stfedovou ¢aru,
potom ji pfislusné upravte (v ramci rozsahu 5.512 - 5.528).

Doplinkové nastaveni nastroju
V ramci aktudlnich povell existuji i jiné stranky nastaveni nastrojl. Stisknéte CURNT COMDS (Aktualni
povely), potom pouzijte klavesy Stranka nahoru/dold a rolovanim prejdéte na tyto stranky.

Prvni je stranka ,ZatiZzeni vietena“ nahofe. Programator mGze doplnit limit zatiZeni nastroje. Ovlada¢ porovna
tyto hodnoty a ty mohou byt nastaveny tak, aby provedly zvlastni ¢innost, kdyz je dosazeno limitu (viz Nas-
taveni 84).

Druha stranka je stranka zivotnosti nastroje. Na této strance je sloupec nazvany ,Alarm® (Vystraha). Pro-
gramator muze do tohoto sloupce vlozit hodnotu, ktera zpUsobi zastaveni stroje, jakmile pocet pouziti nastro-
je dosahne této hodnoty.

Nastaveni nuly obrobku
Nula obrobku je uzivatelem ureny referen¢ni bod. Od tohoto mista bude CNC programovat vSechny pohyby.

1. Vyberte Nastroj #1 stisknutim MDI/DNC, vlozte ,T1“ a stisknéte TURRET FWD (Revolverova hlavice
vpied).

2. Pomalym posuvem (jog) pfemistéte osy X a Z, az se nastroj jemné dotkne obrobku.

3. Stisknéte Z FACE MEAS (Méfeni Cela Z) pro nastaveni nuly obrobku. a

Graficky rezim
Bezpec€nou cestou pfi odstranovani problému v programu je nechat ho bézet v grafickém rezimu. Na stroji
nedojde k zadnému pohybu, misto toho bude pohyb znazornén na obrazovce.

Graficky rezim mize byt provozovan z rezimi Memory, MDI, DNC nebo Edit. Program spustte stisknutim
klaves SETNG/GRAPH (Nastav./Graf.), dokud se neobjevi stranka grafiky. Vstup do Grafického rezimu
muZete provést stisknutim CYCLE START (Zacatek cyklu) z pole aktivniho programu v rezimu editovani.
Abyste mohli pouzivat DNC v grafickém rezimu, musite nejprve zvolit DNC, potom prejit na grafické zobra-
zeni a poslat vas program do ovladace stroje (viz oddil DNC). V grafickém rezimu jsou tfi uzitecné prvky, ke
kterym se dostanete stisknutim jedné z funkénich klaves (F1, F2, F3 a F4). F1 je klavesa napovédy, ktera
nabizi kratky popis jednotlivych funkci v grafickém rezimu. F2 je kldvesa zmény méfitka (zoom), ktera zvétsi
pozadovanou oblast na grafické obrazovce. Pro tento Ucel pouzijte klavesy se Sipkami nebo klavesy Page
Up a Page Down pro uroven zoom, a stisknéte klavesu Write (Psat). F3 a F4 se pouzivaji pro fizeni rychlosti
simulace. VSimnéte si, ze do grafické podoby nejsou pfevedeny v§echny funkce nebo pohyby stroje.
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Provoz ,,nanecisto“

Funkce provozu ,nanecisto” (Dry Run = béh nasucho) se pouziva k rychlé kontrole programu bez skute¢ného
opracovavani obrobku. Kdyz jste v rezimu MEM nebo MDI, zvolite tuto funkci stisknutim tlacitka DRY RUN
(Zkou$ka ,nanedisto®). V ramci této funkce bézi vSechny rychloposuvy a posuvy rychlosti, ktera je zvolena
klavesami rychlosti rukojeti pomalého posuvu.

Funkce provozu ,nanecisto” mlze byt zapnuta a vypnuta tehdy, kdyz program zcela skonéil a bylo stisknuto
tlacitko RESET. Funkce ,nanedisto” pfesto provadi vSechny pozadované vymény nastroje. Pro upraveni ry-
chlosti vietena mohou byt v ramci této funkce pouzity klavesy Potladeni. Poznamka: Graficky rezim je stejné

predchazejici oddil o grafickych funkcich).

Spousténi programti
Aby mohl program bézet, musi byt natazen do stroje. Jakmile je program vloZen a jsou nastaveny ofsety,
spustte program stisknutim tladitka CYCLE START (Zacatek cyklu). Doporucuje se, aby pfed zahajenim
fezani bézel program v grafickém rezimu.

Editovani v pozadi
Editovani v pozadi umozni provadét zmény v jednom programu, zatimco druhy program bézi.

Pro aktivaci editovani na pozadi, kdyz program bézi, stisknéte EDIT (Editovat), aby se pole editace na pozadi
(na pravé strané obrazovky) zménilo na aktivni. Stisknéte SELECT PROG (Zvolit program) pro volbu pro-
gramu k editaci na pozadi (musi to byt program, ktery je v paméti). Editovani na pozadi spustte stisknutim
WRITE/ENTER (Psat/Vlozit)). Chcete-li zvolit jiny program pro editovani na pozadi, stisknéte SELECT PROG
(Zvolit program) z pole editovani na pozadi a vyberte novy program ze seznamu.

Zadna ze zmén provedenych pfi editovani v pozadi neovlivni pravé bézici program ani jeho podprogramy.
Zmeény vstoupi v platnost teprve pfi pfistim spusténi programu. K opusténi editovani v pozadi a navraceni do
béziciho programu, stisknéte PRGRM CONVRS.

Tlagitko CYCLE START (Zacatek cyklu) by nemélo byt pouzivano, kdyz je zapnuta funkce editovani v pozadi.
Jestlize program obsahuje naprogramované zastaveni (MO0 nebo M30), opustte editovani v pozadi (F4) a
potom stisknéte CYCLE START (Zacatek cyklu), aby se program znovu rozbéhl.

POZNAMKA: V&echna data klavesnice jsou pfesmérovana do Editoru v pozadi, kdyZ je aktivni p¥ikaz
M109 a je proveden vstup do Editoru v pozadi. Jakmile je uprava hotova (stisknutim Prgrm/Convrs), vstup
klavesnice se vrati k M109 v bézicim programu.

Casovaé pretizeni osy
Kdyz je proud vietena nebo osy pretizen, Casovac se spusti a zobrazi ve stitku POSITION (Poloha). Zacgina
na 1,5 minuté a odpocitava zpét k nule. Vystraha pretizeni osy (SERVO OVERLOAD (Pretizeni serva)) se
zobrazi, kdyz ¢as dojde k nule.
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DALKOVA RUKOJET

Zdokonalena barevna dalkova rukojet posuvu (RJH) je vybavena barevnym LCD displejem a ovladacimi
prvky pro zvySenou funk&nost. Ma také vysoce intenzivné svitici kontrolku LED.

Funkéni klavesy — Barevné LCD

Start /|0@g§ |
cyklu ’Nﬁ\ ‘ i
O Pozdrzeni __. :
w
Klavesy se [
Sipkou Pouzdro
Knoflik ru-
kojeti €lunku
Palcovy knoflik
volby osy Impulzni kolo

Vice informaci o téchto tématech najdete v oddilu ,Ofsety a obsluha stroje*.
LCD: Zobrazuje data stroje a rozhrani RJH.

Klavesy funkci (F1-F5): Klavesy v riznymi funkcemi. Kazda klavesa odpovida Stitku na dolnim okraji
LCD obrazovky. Pfi stisknuti klavesy funkce se provede nebo pfepne pfislusna polozka menu. Funkce s
pfepinanim jsou pfi své aktivaci zvyraznény.

Start cyklu. Spousti naprogramovany pohyb osy.
Pozdrzeni posuvu: Zastavuje naprogramovany pohyb osy.

Klavesy se Sipkou: Pouzivaji se k provadéni uzivatele po polich menu (nahoru/dold) a k volbé impulsnich
hodnot ruéniho posuvu (levy/pravy).

Impulzni kolo: Pomalu posouva zvolenou osu o zvoleny pfirlstek. Pracuje jako rukojet ruéniho posuvu na
ovladani.

Kyvadlovy pomaly posuv: Otaci se od stfedu az na 45 stupnd po sméru hodinovych rucicek nebo proti
sméru hodinovych ruci¢ek. Pouziva se pro ruéni posuv os pfi riznych rychlostech. Cim dale je kyvadlovy

ruéni posuv otocen od stfedni polohy, tim rychleji se osa pohybuje. Nechte knoflik voziku vratit se do stfedu k
zastaveni pohybu.

Volba osy: PouZiva se pro volbu kterékoliv z dostupnych os pro pomaly posuv. Na spodni strané obrazovky
je potom zobrazena zvolena osa. Krajni pravé polohy tohoto voli€¢e se pouziva k pfistupu do pomocného
menu.

Vyjmutim z kolébky se jednotka zapina. V reZimu ru¢niho posuvu se ovladani pomalého posuvu pfepina ze
zavéseného panelu na RJH-C (rué¢ni kolec¢ko na zavéSeném panelu je deaktivovano).

Polozte RJH zpét do jeho kolébky, aby se vypnula a ovladani pomalého posuvu se vratilo k zavéSenému
ovladacimu panelu.

Funkce impulsniho knofliku a kyvadlového knofliku spoc¢iva ve zméné hodnoty uzivatelem definovatelného
pole, jako je ofset nastroje, délka, opotfebeni atd.

Zabudovana funkce ,,Panika“: B&hem pohybu osy stisknéte kteroukoliv klavesu, aby se okamzité zastavilo
vieteno a pohyb vSech os. Stisknutim Feed Hold (Pozastaveni posuvu) b&hem pohybu vietena, kdyz je
ovladani v rezimu ru¢niho posuvu, se zastavi vieteno. Na displeji se objevi zprava ,BUTTON PRESSED
WHILE AXIS WAS MOVING—RESELECT AXIS" (Knoflik byl stisknut béhem pohybu osy — Zvolte znovu osu).
Posurite knoflik volby osy k jiné ose, aby se chyba odstranila.
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Jestlize je knoflikem volby osy pohnuto béhem oto€eni kyvadlového ruéniho posuvu, na displeji se objevi
zprava ,,Axis selection changed while axis was moving—Reselect Axis" (Volba osy se zménila béhem
pohybu osy — Zvolte znovu osu) a pohyb vSech os se zastavi. Posunte knoflik volby osy k jiné ose, aby se
chyba odstranila.

Jestlize je knoflik kyvadlového pomalého pohybu oto€en ze své stfedni polohy, kdyz je Dalkova rukojet
posuvu (RJH) vyjmuta ze své kolébky/pouzdra, nebo kdyz je ovladaci rezim zménén na rezim s pohybem
(napfiklad z rezimu MDI na rucni posuv), na displeji se objevi zprava ,,Shuttle off center—No Axis select-
ed“ (Kyvadlovy knoflik je mimo stfed — Neni zvolena zadna osa) a nenastane pohyb zadné z os. Pohybem
knofliku volby osy odstranite tuto chybu.

Jestlize je knoflik impulsniho pomalého pohybu oto¢en béhem pouzivani knofliku kyvadlového posuvu, na
displeji se objevi zprava “Conflicting jog commands— Reselect Axis” (Doslo ke konfliktu pfikaz( — Zvolte
znovu osu) a pohyb vSech os se zastavi. Posurite knoflik volby osy k jiné ose, aby se chyba odstranila, a pak
zpét pro zvoleni pfedtim zvolené osy.

POZNAMKA: Jestlize se nepodafi odstranit vye zminéné chyby pohybem knofliku volby osy, mtiZe se jed-
nat o problém knofliku kyvadlového posuvu. Pro opravy/vyménu kontaktujte Oddéleni sluzeb Haas.

Jestlize je pferusen kontakt mezi RJH a ovladanim (pferuSeni nebo rozpojeni kabelu atd.), pohyb vSech os
se zastavi. Pfi opétovném spojeni se na displeji Dalkové rukojeti posuvu (RJH) objevi zprava ,,RJH / Control
Communication Fault — Reselect Axis“ (RJH / Zavada v fidici komunikaci — Zvolte znovu osu). Pohybem
knofliku volby osy odstranite tuto chybu. Jestlize se chyba neodstrani, ulozte RJH do jeji kolébky, pockejte, az
se vypne a potom ji vyjméte z kolébky.

POZNAMKA: Tato chyba miiZe také ukazovat na zavadu v SKBIF, RJH-E nebo elektrickém zapojeni.
Jestlize chyba pretrvava, mize byt nutna dalsi diagnostika a oprava.

Menu RJH
RJH pouziva &tyfi programové menu pro ovladani ruéniho posuvu, nastaveni ofsetu délky nastroje, nastaveni
pracovnich soufadnic a zobrazeni momentalniho programu. Ctyfi obrazovky zobrazuji informace rdznymi
zpUsoby, ale prochazeni a zména volitelnych poloZek jsou vzdy Fizeny stejné, jak je uvedeno v této ukazce.

@

A Set Worlk Offsets
| 0001 — .001 - NOH- .1
Hork CS G52

X: 0.0000

Z: 0.0000

(2

+—> X 0.0000 /”

SET X | ADJST | WK CS JOG>
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RJH Ruéni posuv

Toto menu obsahuje rozmérné zobrazeni momentalni polohy stroje. Otaceni knofliku ru€¢niho pojezdu nebo
knofliku pulzd posune momentalné zvolenou osu. Krok ruéniho pojezdu zvolte pomoci klaves se Sipkami
vlevo a vpravo. Soufadnicovy systém momentalni polohy je zvyraznén v ploSe funkénich klaves a lze jej
zménit stisknutim jiného funkéniho tla€itka. K vynulovani polohy obsluhy stisknéte funkéni tlacitko pod OPER
k volbé polohy a pak stisknéte funkéni tlaCitko znovu (nyni je tam ZERO, tj. NULA).

Manual Jogging
.0001 - .001 - X0 -1

X: 0.0000 in
Z: 0.0000 in

OPER HORK T0 GO | ToOL>

Ofsety nastroje Dalkové rukojeti posuvu (RJH)

Toto menu se pouziva pro nastaveni a kontrolu ofsetl nastroje. Pomoci funkénich klaves zvolte pole a
zménte hodnoty pomoci impulsniho knofliku. Palcovym knoflikem zvolte osy. Musi byt zvyraznéna &ara osy
(na spodni ¢asti displeje), aby bylo touto osou mozno ruéné pojizdét. Stisknéte SET (Nastavit) k zaznamu
momentalni polohy osy do tabulky ofsett a klavesami se Sipkami zvolte nastaveni Radius (Polomér) a Tip
(Hrot). K nastaveni hodnot stolu zvolte ADJST (Sefidit) a knoflikem pulzd nebo voziku zvolte velikost zvySeni
nebo snizeni hodnoty (ke zméné kroku pouzijte kldves se Sipkami vlevo a vpravo); pak stisknéte ENTER k
uplatnéni nastaveni.

Set Tool Offsets
.0001 - .001 - Q- -1

Tool: 1
X: 0.0000
Z: 0.0000
Radius: 0.0000
Tip: 1

X 0.0000

SET ADJST | NEXT PREV | WORK>

POZOR! Pfi vyméné nastrojli se zdrzujte mimo dosah revolverové hlavice.

Pracovni ofsety Dalkové rukojeti posuvu (RJH)

Ke zméné G-kdédu pracovniho ofsetu zvolte WK CS. KdyZ je zvyraznéno pole osy v dolni ¢asti displeje,
provedte ru¢ni posuv zvolené osy kyvadlovym nebo impulsnim knoflikem. Stisknéte klavesu SET (Nastavit)
k ulozeni polohy momentalni osy do tabulky pracovniho ofsetu. Pfepnéte voli€ osy na dal$i osu a k nas-
taveni této osy postup opakujte. K nastaveni na nastavenou hodnotu pfepnéte voli¢ os na poZzadovanou osu.
Stisknéte ADJST (Sefidit) a ke zvySeni nebo snizeni hodnoty nastaveni pouzijte knofliku pulzl; pak stisknéte
ENTER k uplatnéni nastaveni
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Set Work Offsets
.0001 - .001 - )R- -1

Work CS G52
X: 0.0000

Z: 0.0000

X 0.0000

SET X | ADJST | WK CS JOG>

Pomocné menu
Funkce pomocného menu RJH ovladaji chladici kapalinu stroje a vystrazné svétlo Dalkové rukojeti posuvu
(RJH). Menu oteviete pfepnutim voli€e os do krajni pravé polohy (indikované ikonou stranky, utvofené ve
schrance RJH). Prepinejte mezi funkcemi stisknutim odpovidajici funk&ni klavesy.

CLNT

Sluzebni menu
K otevreni sluzebniho menu pro diagnostiku technik( stisknéte UTIL v pomocném menu a k navratu do po-

mocného menu stisknéte AUX.

Utility Menu

RJH-C Firmware Version:
0.01g

RJH-C Font Version:
RJH-C

RJH-C Font ID 5

Main Build Version:

VER M16.02x

Programovy displej (Rezim chodu stroje)
Tento rezim zobrazuje momentalné probihajici program. Do rezimu chodu stroje vstupte stisknutim MEM
nebo MDI na zavésném ovladacim panelu. Tabulatorové volby v dolni ¢asti obrazovky umoziuji ovladani
zapnuti a vypnuti chladici kapaliny, samostatny blok, volitelnou zarazku a zruSeni bloku. Pfepinatelné
pfikazy jako COOL (Chladici kapalina) se po zapnuti objevi ve zvyraznéné podobé. Knofliky CYCLE START
(Spusténi cyklu) a FEED HOLD (Pozastaveni posuvu) funguji stejné jako knofliky na zavésném ovladacim
panelu. K pomalému posuvu se vratite stisknutim HAND JOG (Ruéni posuv) na zavésném ovladacim pan-
elu nebo ulozenim Dalkoveé rukojeti posuvu (RJH) zpét do kolébky, aby mohl béh programu pokracovat ze
zavésného ovladaciho panelu.
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SPUSTIT-ZASTAVIT-RUENI POSUV-POKRAGOVAT

Tento prvek umoziiuje obsluze zastavit bézici program, pomoci rukojeti pomalého posuvu se vzdalit od ob-
robku a potom obnovit provedeni programu. Nasleduje postup prace:

1. Stisknutim FEED HOLD (Pozdrzeni posuvu) zastavite bézici program.

2. Stisknéte X nebo Z a potom HANDLE JOG (Ruéni posuv). Ovladani ulozi aktualni polohy X a Z. Poznam-
ka: Jiné osy nez X a Z nebude mozné posouvat ru¢né.

3. Ovladac zobrazi zpravu ,,Jog Away“ (Rukojeti posuvu odjedte stranou). K odsunuti nastroje od obrobku
pouzijte rukojet pomalého posuvu, dalkové ovladani rukojeti pomalého posuvu, klavesu pomalého posuvu
nebo klavesu zamku pomalého posuvu. Vieteno muze byt ovliadano stisknutim CW (Otaceni po smeéru hodi-
novych rudi¢ek), CCW (Otaceni proti sméru hodinovych rucic¢ek), STOP (Zastaveni). Podle potfeby mohou
byt zménény nastrojové viozky.

Pozor: Kdyz je program obnoven, staré ofsety budou pouzity pro vratnou polohu. Z toho divodu
neni bezpec¢né a nedoporucuje se ménit nastroje a ofsety, kdyz je program prerusen.

4. Rukojeti pomalého posuvu pfejdéte na misto, které je co nejblize k uloZzené poloze nebo k poloze, odkud
povede trasa rychloposuvu zpét k uloZzené poloze bez prekazek.

5. Vratte se do pfedchazejiciho rezimu stisknutim MEM nebo MDI/DNC. Ovlada¢ bude pokracovat jen tehdy,
bude-li znovu vioZen reZim, ktery byl aktivni, kdyZ doslo k zastaveni.

6. Stisknéte CYCLE START (Start cyklu). Ovlada¢ zobrazi zpravu Provedte navrat pomalym posuvem, a
rychloposuvem premistéte X a' Y na 5 % k poloze, kde bylo stisknuto FEED HOLD (Pozdrzeni posuvu), potom
vratte osu Z. Pozor: Ovladani nebude sledovat trasu ru¢niho odsunuti. Jestlize je béhem tohoto pohybu
stisknuto FEED HOLD (Pozdrzeni posuvu), fréza bude reagovat pozdrzenim posuvu osy a zobrazi zpravu
,Vraceni pomalym posuvem pozdrzeno®. Stisknuti CYCLE START (Zacatek cyklu) zpUsobi, Ze ovlada¢ obnovi
vratny pohyb pomalym posuvem. Po ukonéeni pohybu prfejde ovlada¢ opét do stavu pozdrzeni posuvu.

7. Znovu stisknéte CYCLE START (Zacatek cyklu) a program obnovi normalni provoz. Viz také Nastaveni 36
Restart programu.

OPTIMALIZATOR PROGRAMU

Tato funkce umoznuje obsluze potlacit rychlost vietena a posuv osy v programu pfi jeho béhu. Jakmile je
program dokon¢en, zménéné programoveé rfadky se zvyrazni a mohou byt stale ménény nebo vraceny zpét na
puvodni hodnoty.

Navic mize obsluha ulozZit poznamky napsanim komentare na vstupni fadku a stisknout enter.

Provoz

Kdyz program bézi, obsluha mlze psat poznamky, sefizovat otacky vietena a posuvy osy. Na konci programu
(v rezimu [MEM] paméti) stisknéte F4 pro pfechod k obrazovce Optimalizatoru programu.

Pouzijte klavesy Sipka vpravo/vlevo a nahoru/dold, stranka nahoru/stranka dolt a home/end pro prochazeni
potlacenimi a komentari. Stisknéte ENTER na polozce, kterou chcete upravovat a vyskakovaci okno se objevi
s vybérem pro tento sloupec (viz obrazek). Programator mlze provést fadu zmén pomoci pfikazl v nabidce.

Navic mGze byt zvyraznéna sekce kodu (prejdéte kurzorem na zacatek vybéru, stisknéte F2, prejdéte ro-
lovanim na konec vybéru a stisknéte F2). Jdéte zpét k Optimizatoru programu (stisknéte Edit) a stisknéte
enter, to umozni obsluze zménit vSechny posuvy nebo rychlosti ve zvyraznéné sekci.
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POKROCILA SPRAVA NASTROJU

Oznaceni aktivniho okna

ADVANCED TOOL MANAGEMENT CURRENT GROUP: 12345 TOOL 1 IN POSITION
(TOOL GROUP) PRESS F4 TO CHANGE ACTIVE WINDOW
Ok GROUP ID: 12345 GROUPS 1ef 1 USAGE : o]
no <PREVIOUS> <NEXT> <ADD> <DELETE> FEED TIME : o] ’, H s
R <RENAME> <SEARCH> TOTALTIME : o] 0kno pOVOIenyCh “mltu
Skup”’]y GROUP USAGE : IN ORDER TOOL LOAD : O TL ACTION : ALARM
, o DESCRIPTION :
naStroJU TOOL# EXP LIFE
GEOMETRY X GEOMETRY Z RADIUS TIP
]
] WEAR X WEAR Z . ‘o
) Okno dat nastroju
0 FEED TIME TOTAL TIME USAGE LOAD

WRITE/ENTER to display the previous tool group's data.

Text napovédy

Prehled na obrazovce ATM soustruhu

Pokrocila sprava sortimentu nastroju (ATM) umoznuje uzivateli nastavovat a vyvolavat duplikované nastroje
pro stejnou praci nebo série.

Duplikované nebo zalohované nastroje jsou rozdéleny do zvlastnich skupin. Programator uréi v programu
G-kodu skupinu nastrojii namisto samostatného nastroje. Pokrocila sprava sortimentu nastroju sleduje pouziti
jednotlivych nastroju v kazdé skupiné nastroji a porovnava s limity stanovenymi uzivatelem. Jakmile je limitu
dosazZeno (napf. poCet pouziti nebo zatéz nastroje), soustruh pristé pouzije automaticky jeden z dalSich
nastroji ve skupiné.

Stranka Pokrocilé spravy nastroju je umisténa v rezimu Sou€asnych pfikazl. Stisknéte Soucasné prikazy a
prejdéte o jednu stranku nahoru ke strance Pokrocila sprava nastroja.

Navigace

Rozhrani ATM pouziva tfi rizna okna pro vkladani dat: Okno skupiny nastrojli, okno povolenych limitl a okno
dat nastroju (toto okno zahrnuje seznam nastroju na levé strané a data nastroje na pravé strané).

F4 — Pfepinejte mezi okny.
Klavesy se Sipkami kurzoru — Pohybujte se mezi poli v aktivnim okné.
Write / Enter — Vkladejte, upravujte nebo ruste hodnoty, podle zvolené polozky.

Dolni oblast obrazovky ukazuje pomocnou informaci pro poloZku, které je momentalné zvolena v aktivhim
okné.

Provoz
1) Skupina nastrojt

Definuje skupiny nastroju pouzivané v programech.
GROUP ID (ldentita skupiny) — Zobrazuje identifikaéni &islo skupiny.

PREVIOUS (Pfedchozi) — Zvyraznénim <PREVIOUS> a stisknutim Enter se méni zobrazeni na pfedchozi
skupinu.

NEXT (DalSi) — Zvyraznénim <NEXT> a stisknutim Enter se mé&ni zobrazeni na dal&i skupinu.

ADD (P¥idat) — Zvyraznénim <ADD>, vloZzenim ¢&isla mezi 10000 a 30000 a stisknutim Enter se pfidava nova
skupina noz(.
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DELETE (Vymazat) — Pouzijte <PREVIOUS> (Pfedchozi) nebo <NEXT> (DalSi) pro rolovani ke skupiné,
kterou chcete zrusit. Zvyraznéte <DELETE> a stisknéte Enter. Stisknéte Y’ na vyzvu, aby bylo dokon¢eno
vymazani; stisknéte ‘N’ pro zruseni zaméru.

PREJMENOVAT — Zvyraznéte <PREJMENOVAT>, vlozte &islo nové skupiny (mezi 10000 a 30000) a
stisknéte enter pro pfidéleni ID nové skupiny momentalné vybrané skupiné.

SEARCH (Vyhledavat) — Pro vyhledani skupiny zvyraznéte <SEARCH>, vlozte Cislo skupiny a stisknéte
Enter.

GROUP USAGE (Pouziti skupiny) — Vlozte poradi, ve kterém budou volany nastroje ve skupiné. Pro volbu
pouziti nastroju pouzijte levé a pravé kurzorové klavesy.

DESCRIPTION (Popis) — Vlozte popisny nazev skupiny nozd.
2) Allowed Limits (Povolené limity)

Okno Povolenych limitli obsahuje uzivatelem formulované limity pro uréeni stavu, kdyZ je nastroj
opotfebovan. Tyto proménné plati pro kazdy nastroj ve skupiné. Libovolna proménna nastavena na nulu bude
ignorovana.

USAGE (Pouziti) — Maximalni pocet pouziti nastroje.

FEED TIME (Cas posuvu) — Vlozte celkové mnozstvi asu v minutach, po kterych maze byt n(iz v posuvu.
TOTAL TIME (Celkovy ¢as) — Vlozte celkové mnoZstvi €asu v minutach, po kterych mdze byt niz pouzivan.
TOOL LOAD (Zatizeni noze) — Vlozte maximalni zatizeni noze (v procentech) pro noze ve skupiné.

TL ACTION (Cinnost pfi dosazeni limitu) — VloZte automatickou &innost, ktera ma nastat, kdyz bude dosazeno
maximalniho procenta zatizeni nastroje. Pro volbu automatické Cinnosti pouzijte levé a pravé kurzorové
klavesy.

3) Data nastroju
Tabulka nastrojt

Leva sekce okna s daty nastroju zobrazuje tabulku nastrojii v sou¢asné skupiné. Zvyraznéte a upravte hod-
notu pomoci klaves s Sipkou kurzoru.

NASTROJ C. — Vlozte &islo nastroje podle polohy revolverové hlavy, s ofsetem nebo bez ofsetu, jen jako
normalni T ¢ all soustruhu v programu.

PROS — Prosly nastroj je vyznagen hvézdi¢kou (*) v tomto sloupci. Lhita platnosti nastroje miize byt
ukon&ena ru¢né vlozenim hvézdi¢ky do tohoto sloupce. Zvyraznéte hvézdicku a stisknéte WRITE/ENTER k
jejimu zruSeni.

ZIVOTNOST - Procento Zivotnosti zbyvajici pro kazdy nastroj ve skuping.

Data nastroju

Prava sekce okna s daty nastroju zobrazuje informaci o nastroji, které byl momentalné zvolen v tabulce
nastrojl.

Nasledujici hodnoty jsou pfevzaty z hlavni tabulky Geometrie nastroje (pfistup provedte stisknutim Ofsetu) a
jsou uréeny pouze ke ¢teni v Pokrocilé spravé nastroje (kromé hodnot ofsetu opotfebeni)

GEOMETRIE OSY X
GEOMETRIE OSY Z
POLOMER

HROT

OPOTREBENI X - Zapsatelné
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OPOTREBENI Z - Zapsatelné

Nasledujici hodnoty jsou vytvofeny ATM podle jejiho sledovani, jak je nastroj pouzivan. Tato informace je
zapsatelna. Zvyraznéte hodnotu pomoci klaves se Sipkou kurzoru pro vlozeni nového Cisla nebo stisknéte
Pocatek pro vymazani hodnoty.

CAS POSUVU

CELKOVY CAS

POUZITI

ZATEZ
4) Nastaveni skupiny nastroju
Pridani nové skupiny provedete stisknutim F4, az se aktivuje okno Tool Group (Skupina nastrojl). Zvyraznéte
<PRIDAT> pomoci klaves se Sipkou kurzoru, vlozte 5-mistné ID &islo skupiny nastroji mezi 10000 a 30000.
Stisknéte znovu F4 pro pfidani dat pro skupinu nastroju do okna Povolené limity. Pfidejte nastroje do skupiny
v okné Data nastroje.

5) Pouziti skupiny nastroji

Ukazka programu:
%
00135
T10000 (pouzijte skupinu nastroji 10000)
G97 S1200 M03
GO0 G54 X2. Z.05
G71 P1 Q6 D0.035 U0.03 W0.01 F0.01
N1 G01 X1.5 Z-0.5 F0.004
N2 X1. Z-1.
N3 X1.5Z-1.5
N4 Z-2.
N5 G02 X0.5 Z-2.5 R0.5
N6 G1 X2.
GO0 X0. Z0. T100
T20000 (pouzijte skupinu nastroja 20000)
G97 S1500 MO3
G70 P1 Q6
G53 X0

G53 20
M30
%

Makra
Makro proménné 8550-8567 umozni programu G-kédu obdrzet informaci o jednotlivych nastroja. Jestlize je
ID ¢islo jednotlivého nastroji uréeno pomoci makra 8550, ovladac vrati informaci o jednotlivych nastroju v
makro proménnych 8551-8567. Navic, uzivatel maze urcit Cislo skupiny ATM pomoci makra 8550. Za téchto
okolnosti ovladac vrati informaci individualniho nastroje pro sou€asny nastroj v uvedené nastrojové skupiné
ATM pomoci proménnych makra 8551-8567. Pro informaci ohledné hodnot proménné makra viz. popis
proménnych 8550-8567 v kapitole Makra. Hodnoty téchto maker poskytuji data, ke kterym je pfistup také od
maker 2001, 2101, 2201, 2301, 2701, 2801, 2901, 5401, 5501, 5601, 5701, 5801, a 5901. Makra 8551-8567
poskytuji pFistup ke stejnym datdm, ale pro nastroje 1-50 pro vSechny polozky dat. Jakékoliv zvySeni celkové-
ho poctu nastroji v budoucnosti bude pfistupné prostfednictvim 8551-8567.
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Typy

Vydejte komentar k detaillm nastrojd, aby se udrzely v programu pfi pouzivani skupin ATM. Tyto detaily
nastrojli mohou obsahovat ¢isla nastroji ve skupiné, druh nastroje, instrukce pro obsluhu atd. Napfiklad:

GO0 G53 X0 Z#508

(T100 PRIMARY TOOL ATM GROUP 10000) Komentar: nastroj a skupina nastroju
(T300 SECONDARY TOOL SAME GROUP) Komentaf: podruzny nastroj
G50 S3500 T10000 (T101) Vydejte komentaf k volani T a nahradte skupinou nastrojl

G97 §550 (T101) T10000
G97 S1200 M08

G00 Z1.

X2.85

PODPROGRAMY

Podprogramy jsou obvykle série poveld, které se v programu nékolikrat opakuji. Misto mnohonasobného opa-
kovani povell v hlavnim programu vyuZijte podprogramy napsané v samostatném programu. Hlavni program
ma potom samostatny povel, ktery ,zavola“ podprogram. Podprogram je vyvolan prostfednictvim M97 nebo
M98 a adresy P. P kdd je totozny s €islem programu (Onnnnn), tedy &islem podprogramu.

Podprogramy mohou zahrnovat L nebo opakujici se pocet. Jestlize je tam L, volani podprogramu je opak-
ovano tolikrat pfedtim, nez hlavni program pokracuje s dalSim blokem.

INNOSTI REVOLVEROVE HLAVICE NASTROJE

Nizky tlak vzduchu nebo jeho nedostate¢né mnozstvi snizi tlak vyvijeny na upinaci/uvolfiovaci pist revolv-
erové hlavice a zpomali indexovaci ¢as revolverové hlavice nebo neuvolni revolverovou hlavici.

Pro nasazeni nebo vyménu nastrojd zvolte rezim MDI a potom stisknéte TURRET FWD (Revolverova hlavice
vpfed) nebo TURRET REV (Revolverova hlavice vzad) a stroj bude indexovat revolverovou hlavici do polohy
nastrojl. Jestlize jeSté pred stisknutim TURRET FWD (Rev.hlavice dopfedu) nebo TURRET REV (Rev.hlavice
dozadu) zadate Tnn, revolverova hlavice nastavi viozeny nastroj do pracovni polohy.

DULEZITE: Vlozte ochranné uzavéry do prazdnych kapes revolverové hlavice, aby byly chranény pted hro-
madicimi se ulomky odpadu.

PFiSroubované revolverové hlavy jsou opatfeny tlacitky vystfedniku, coz umoznuje jemné srovnani drzaku 1D
nastroje se stfedni podélnou Carou vietena.

Pfipevnéte drzak nastroje k revolverové hlavici a srovnejte drzak nastroje s vietenem v ose X. Zméfte li-
covani v ose Y. Pokud je to nutné, odstrante drzak nastroje a pouZijte uzky nastroj v otvoru zapadky vacky,
aby se vystfednik roztocil a mohla byt provedena oprava nespravného licovani.

V nésledujici tabulce je vysledek vychazejici z charakteristickych poloh tlacitka vacky.
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90°
Otaceni Vysledek

OO

15° .0018"
30° .0035"
45° .0050"
60° .0060"
75° .0067"
90° .0070”

FUNKCE NASTROJU

Kod Tnnoo se pouziva k volbé pFistiho nastroje (nn) a osetu (00). Pouziti tohoto kddu se mirné lisi v zavislosti
na Nastaveni 33 soufadnicového systému FANUC nebo XASNAC.

Souradnicovy systém FANUC
T-kédy maji format Txxyy, kde xx ur€uje Cislo nastroje od 1 do hodnoty v Parametru 65; a yy ur€uje geomet-
rii nastroje a indexy opotfebeni nastroje od 1 do 50. Hodnoty X a Z geometrie nastroje jsou pfipocitany k
pracovnim ofsetum. Jestlize je pouzito vyrovnani Spi¢ky nastroje, udaj yy urCuje index geometrie pro polomér,
kuzel a hrot. Jestlize = 00, neni pouzita Zadna geometrie nastroje ani opotiebeni.

Souradnicovy systém YASNAC
T-kédy maji format Tnnoo, nn ma rlizné vyznamy zavisejici na tom, jestli je T-kdd uvnitf nebo vné bloku G50.
Hodnota oo urcuje opotfebeni nastroje od 1 do 50. Jestlize je pouzita vyrovnani $picky nastroje, udaj 50+00
uréuje index posunu nastroje pro polomeér, kuzel a hrot. Pfi 00+00 nejsou pouzity zadna vyrovnani opotiebeni
nastroje ani Spicky nastroje.

Vné bloku G50 urc¢uje udaj nn ¢&islo nastroje od 1 do hodnoty v Parametru 65.

Uvnitf bloku G50 ur€uje udaj nn index posunu nastroje od 51 do 100. Hodnoty X a Z posunu nastroje
jsou odecteny od pracovnich ofsetl (a proto maji opaéné znaménko nez geometrie nastroje pouzivané v
soufadnicovém systému FANUC).

Ofsety nastroje, které pouziva T0101, FANUC vs. YASNAC
Nastavenim zaporného opotfebeni nastroje v ofsetech opotfebeni nastroje se posune nastroj dale v za-
porném sméru osy. Tudiz, v pfipadé soustruzeni a povrchové Upravy vnéjsiho priméru, bude mit nastaveni
zaporného ofsetu v ose X za nasledek obrobek o mensim priiméru, a nastaveni zaporné hodnoty v ose Z
bude mit za nasledek vétsi mnoZzstvi materialu odebraného z Cela.

Poznamka: Pfed vyménou nastroje se nevyzaduje Zadny pohyb X ani Z, a bylo by ve vétsiné pfipadu plyt-
vanim ¢asem, kdyby se X a Z vracely do vychozi polohy. Nicméné, jsou-li obrobek nebo upinadlo ponékud
velké, nastavte polohu X nebo Z jesté pfed vyménou nastroje, aby se predeslo kolizi mezi nastroji a up-
inadlem nebo obrobkem.

Nizky tlak vzduchu nebo jeho nedostate¢né mnozstvi snizi tlak vyvijeny na upinaci/uvolfiovaci pist revolv-
erové hlavice a zpomali indexovaci €as revolverové hlavice nebo neuvolni revolverovou hlavici.

Po POWER UP/RESTART (Spusténi/Restart) a ZERO RET (Navrat do nuly) slouzi ovlada¢ jako pojistka, ze
revolverova nastrojova hlavice je v normalni poloze. Pro nasazeni nebo vymeénu nastrojl zvolte rezim MDI a
potom stisknéte TURRET FWD (Revolverova hlavice vpfed) nebo TURRET REV (Revolverova hlavice vzad)
a stroj bude indexovat revolverovou hlavici do polohy nastroja. Displej Curnt Comds (Aktualni povely) uka-
zuje, ktery nastroj je momentalné v pozici.
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TAZNA TRUBKA

Hydraulicka jednotka zabezpecuje tlak potfebny k upnuti obrobku.

Postup pii sefizovani upinaci sily.
1. Prejdéte k Nastaveni 92 na strance Nastaveni a zvolte ,I.D.* (Vnitf.prim.) nebo ,0.D. Clamping® (Vnégj.
priim. upinani). Neprovadéjte volbu, pokud program bézi.

2. Povolte blokovaci knoflik na spodni ¢asti sefizovaciho knofliku.
3. Otocte sefizovacim knoflikem, az bude méfidlo ukazovat pozadovany tlak.

4. Utahnéte blokovaci knoflik.

Upozornéni tykajici se tazné trubky

Varovani! Po kazdém vypadku napajeni zkontrolujte pracovni kus ve skli¢idle nebo klestiné. Vypadek
napajeni muze snizit upinaci tlak na pracovnim kusu a tim muize dojit k posunu ve skli¢idle nebo
klestiné. Nastaveni 216 vypne hydraulické ¢erpadlo po ¢asovém useku uréeném v nastaveni

Nikdy nepfipojujte koncové kontrolni zarazky k hydraulickému valci, dojde k poSkozeni.
Neobrabéjte obrobky, které jsou vétsi nez sklicidlo.

Ridte se véemi upozornénimi vyrobce skligidla.

Hydraulicky tlak musi byt nastaven spravné.

Viz ,Hydraulic System Information® (Informace o hydraulickém systému) na stroji ohledné bezpe¢ného pro-
vozu. Nastaveni tlaku mimo doporuceni poskodi stroj a/nebo nevhodné upne obrobek.
Upinaci ¢elist nesmi vyénivat pres prGmeér sklicidla.

Nespravné nebo nedostatecné upnuté obrobky budou vyhozeny se smrtelnou silou.
Neprekracujte jmenovité otacky sklicidla.

VySSi otacky/min. snizuji upinaci silu skli€idla. Viz. nasleduijici graf.
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MAX Celkova upinaci sala Maximalni
Sila vSech tfi &elisti pro provozni tlaky
(kgf)  libry maximalnim tlaku
(18144) 40000 \ — PSI  (kgflcm?)
(15876) 35000 @— o
(13608) 30000(; 18”\ _ 5" skllffdlo 330 (23)
(11338) 25000 <] = 6" skhedlo 330 (23)
(9070) 20000\ } - 8" skllrcv:!dlo 330 (23)
(6803) 15000 ~] \\ggﬂ 10" Sk“,?!dlo 330 (23)
(4535) 10000 — 12" skhedlo 400 (28)
(2268) 5000 BT > 12 S:::'f!dlo 200 1)
S e e @\o s ICId|’0 300 (21)
§q§(§b§§c§ 6\\ Konik 400 (28)

POZNAMKA: Skligidla musi mazéana kazdy tyden a musi byt &iténa od Glomk.

YMENA SKLIiCIDLA A UPINACIHO POUZDRA

Odstranéni skli€idla
1. Posurite obé osy do jejich nulovych poloh. Demontujte upinaci €elisti.

2. Odstrarite tfi (3) Srouby, které upevnuiji stfedni misku (nebo desku) od stfedu skli¢idla a odstrante misku.

3. Upnéte sklicidlo a odstrante Sest (6) zavrtnych Sroubl, které pfidrzuji skli¢idlo k vystupku vietena nebo k
desce adaptéru.

Upozornéni

Sklicidlo je tézké. Bud'te pripraveni na pouziti zvedaciho zarizeni na podporu sklicidla béhem jeho
vymény.

4. Uvolnéte sklic¢idlo. VlozZte kli€¢ na skli¢idlo do stfedu vrtani skli¢idla a odSroubujte skli¢idlo od odtokové
trubky. JestliZze je sou€éasti vybavy, odstrante desku adaptéru.

Odstranéni klestiny
1. Povolte stavéci Sroub na boku $pi¢ky vietena. Upinaci vlozku odSroubujte od $pi¢ky vietena pfislusnym
klicem.

2. Odstrarite Sest (6) zavrtnych Sroubu ze Spicky vietena a odstrarite ho.

3. Demontuje adaptér upinaciho pouzdra od odtokové trubky.
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Instalace sklicidla
POZNAMKA: Pokud je to nutné, instalujte desku adaptéru dfive, nez budete instalovat skliCidlo.

1. Ocistéte ¢elo vietena a zadni ¢ast skli¢idla. Umistéte unasec¢ na vrchol vietena.

2. Odstrarite celisti ze sklicidla. Odstrarite stfedni misku nebo kryci desku z pfedni ¢asti skli¢idla. Pokud je k
dispozici, instalujte montazni vedeni do odtokové trubky a skli€idlo pfes ni pretahnéte.

3. Natocte sklic¢idlo tak, aby jeden z vodicich otvoru licoval s unasec¢em. Pouzijte kli¢ na skli¢idla k naviék-
nuti skli¢idla na odtokovou trubku.

4. NasSroubuijte skli¢idlo po celé délce na odtokovou trubku a potom ho povolte o 1/4 otacky. Srovnejte
unasec s jednim z otvora ve skli¢idle. Utahnéte Sest (6) imbusovych Sroub.

5. Instalujte stfedni misku nebo desku s tfemi (3) zavrtnymi Srouby.
6. Instalujte Celisti. Pokud je to nutné, nahradte zadni horni kryt. Jsou umistény na levé strané stroje.

Montaz upinaciho pouzdra
1. NaSroubujte adaptér upinaciho pouzdra do odtokové trubky.

2. Umistéte Spicku vietena na vieteno a srovnejte jeden z otvor(i na zadni strané $picky vietena s
unasecem.

3. Upevnéte Spicku vietena ke vietenu Sesti (6) zavrtnymi Srouby.

4. Navléknéte upinaci pouzdro na SpiCku vietena a srovnejte drazku na upinacim pouzdru se stavécim
Sroubem na Spicce vietena. Utdhnéte stavéci Sroub na boku Spicky vietena.

IKRYCi DESKA TAZNE TRUBKY

Pfi pouziti podavace ty¢i je tfeba odstranit kryci desku na vzdalené&jSim konci tazné trubky. Dejte kryci desku
zpét kdykoli neni tyovy material podavan automaticky.

eska krytu

MENA POLOHY UPINACICH CELISTI

Zmeénite polohu upinacich Celisti, kdyz zdvih €elisti nemuze vyvinout dostateénou upinaci silu k udrzeni ma-
terialu, napf. kdyZ se pfechazi na surovinu s mensim primérem.

Obrobek nebude dostate¢né upnut, neni-li dostate€ny zabér predtim, nez se celisti stabilizuji.
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1. Pouzijte Sestihranny kli¢ k povoleni dvou zavrtnych Sroubu, které upeviiuji Celist ke sklicidlu.
2. Posunite Celist do nové polohy a znovu utdhnéte dva zavrtné Srouby.

3. Cely postup opakujte u dvou zbyvajicich &elisti. Celisti musi zUstat souosé.

YROVNANI KUZELE

Odchylka obrobku vznika, kdyz obrobek neni podepren presné ve stfedu, nebo kdyz je pfili§ dlouhy a neni
podepren. Toto zpUsobi, Ze fez bude pfili§ mélky, takze vysledny obrobek bude podsoustruzen. To se vzta-
vypocitané hodnoty k pohybu X zaloZzené na poloze fezu Z. Nulovy bod kuzele je definovan jako 0.0 pracovni
nulové soufadnice Z. Kuzel je vloZzen na strdnce posunu nastroje jako pétimistné Cislo a je ulozen v sadé in-
dexované nastrojem, ktera ma nazev ,Kuzel“ a nachazi se na strance Posun nastroje / Geometrie. Zadavana
hodnota by méla byt odchylka v o se X délena délkou v ose Z, pfes kterou odchylka nastava. Rozsah této
hodnoty je mezi 0 a .005; je uvedena v tomto sloupci.

VYROVNANI $PICKY NASTROJE

Uvod

Vyrovnani $piCky nastroje je prvek, ktery dovoluje uzivateli sefidit naprogramovanou trasu nastroje v reakci
na razné rozméry nastroje nebo kvili normalnimu opotfebeni nastroje. UzZivatel to mlze provést zadanim dat
nejmensiho ofsetu béhem €asu zpracovani, bez nutnosti jakéhokoliv dodate¢ného programovani.

Programovani

Vyrovnani Spi¢ky nastroje se pouziva, kdyz se méni polomér nastroje a opotfebeni nastroje je tfeba vzit

v Uvahu u zakfivenych nebo kuZelovitych fezl. V§eobecné nemusi byt vyrovnani $pi¢ky nastroje pouzito,
kdyZ programované fezy probihaji vyhradné podél os X a Z. U kuzZelového a kruhového fezani se miize
vyskytnout podsoustruzeni nebo nadsoustruzeni, protoze se méni polomér zaobleni Spi¢ky nastroje. V tomto
stadiu pfedpokladejte, ze okamzité po nastaveni je C1 polomér nastroje, ktery provadi fez v naprogramované
draze nastroje. Kdyz se nastroj opotiebi na C2, obsluha by mohla sefidit ofset geometrie nastroje, aby byla
dodrzena délka a primér obrobku. Jestlize to bylo provedeno, mél by se objevit mensi radius. Jestlize je
pouzito vyrovnani Spicky nastroje, dosahne se spravného fezu. Ovlada¢ automaticky sefidi naprogramovanou
drahu zalozenou na ofsetu pro polomér zaobleni $pi¢ky nastroje, tak jak je nastavena v ovladaci. Ovlada¢
zméni nebo vytvori kéd pro fezani fadné geometrie obrobku.

C1
-C2 Vyrovnana draha nastroje

! . ’ .
R2 >/Draha nastroje //

I
R, ,
I

__________

—~— Rez po upotFebenil

Pozadovany fez

' Pozadovany
fez a progra-

|l e movana dra-

ha nastroje

Pamatujte: Druha naprogramovana trasa se shoduje s kone¢nymi rozméry obrobku. Pfestoze obrobky ne-
musi byt programovany prostfednictvim vyrovnani Spi¢ky nastroje, je to upfednostiiovana metoda, protoze

dovoluje Iépe zachytit a FeSit potize s programem.
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PUSOBY VYROVNANi $SPICKY NASTROJE

Vyrovnani Spicky nastroje funguje tak, Zze posouva naprogramovanou trasu nastroje doprava nebo doleva.
Programator bude obvykle programovat drahu nastroje az ke kone¢nému rozméru. Jestlize je pouzito vy-
rovnani $picky nastroje, ovliada¢ bude kompenzovat pro primeér nastroje zalozeny na zvlastnich instruk-
cich zapsanych v programu. K provedeni jsou pouzity dva povely kédu G, aby probéhla vyrovnani v ramci
dvourozmérné roviny. G41 prikazuje ovladaci posun doleva od naprogramované trasy nastroje, a G42
pfikazuje ovladaci posun doprava od naprogramované trasy nastroje. DalSi povel, G40, se provadi kvuli
zruseni jakéhokoliv posuvu zplisobeného vyrovnanim $picky nastroje.

—= — Draha a smér nastroje oproti obrobku| ©
—s=—— Programovana draha nastroje °

SPICKA=3, Smér Spickyje3 | @
(> _ G42_PrayyTNC,~

Polomér britu

) Yy R ! nastroje
- G41  Levy TNC ™~ Imaginarni $picka

SPICKA = 2E: nastroje

Smér posunu je zalozen na sméru pohybu nastroje vztaznému k nastroji, a na které strané obrobku je. Kdyz
zjiStujete, kterym smérem nastane kompenzovany posun pfi vyrovnani Spi¢ky nastroje, prfedstavte si, ze se
divate dold po hrotu nastroje a vedete nastroj. Povel G41 posune hrot nastroje doleva a povel G42 posune
hrot nastroje doprava. To znamena, Ze normalni obrabéni vnéjsiho priméru bude vyZadovat pro spravné
vyrovnani nastroje G42, zatimco normalni obrabéni vnitfniho praméru bude vyZadovat G41.

Vyrovnani $pi¢ky nastroje prfedpoklada, ze vyrovnany nastroj ma polomér na hrotu nastroje, pro ktery musi
kompenzovat. To se nazyva polomér Spicky nastroje. Protoze je obtizné pfesné urcit, kde je stfed tohoto
poloméru, nastroj se obvykle nastavuje zplsobem, ktery se nazyva Domnély hrot nastroje. Ovladac také
potfebuje veédét, kterym smérem je hrot nastroje vztazny ke stfedu poloméru Spi¢ky nastroje, nebo smér
hrotu. Smér hrotu by mél uréen pro kazdy nastroj.

Prvni kompenzovany pohyb je obecné pohyb z nevyrovnané polohy do vyrovnané polohy a je proto neob-
vykly. Tento prvni pohyb se nazyva ,Najizdéni“ a je potfebny, kdyz se pouziva vyrovnani Spi¢ky nastroje.
Podobné - je pozadovano ,Odjeti“. V rezimu odjeti se ovlada¢ posune z vyrovnané polohy do nevyrovnané
polohy. K odjeti dojde, kdyz je vyrovnani Spic¢ky nastroje zruSeno povelem G40 nebo Txx00. Pfestoze pohyby
najizdéni a odjeti mohou byt precizné naplanovany, obecné to jsou nefizené pohyby a nastroj by nemél byt v
kontaktu s obrobkem, kdyZ se objevi.

APLIKACE VYROVNANI SPICKY NASTROJE

Nasleduji kroky nezbytné pro programovani obrobku pomoci TNC:
Naprogramujte obrobek na kone&né rozmeéry.

Priblizeni a vzdaleni — Zajistéte, aby pro kazdou vyrovnanou trasu existoval pohyb pfiblizeni a urcete, ktery
smér je pouzit (G41 nebo G42). Zajistéte také oddalovaci pohyb pro kazdou z vyrovnanych drah.

Polomér a opotiebeni Spicky nastroje — Zvolte standardni vlozku (nastroj s polomérem), ktera bude pouzita
pro kazdy nastroj. Nastavte polomér zaobleni Spicky nastroje kazdého vyrovnaného nastroje. U kazdého

62 Pfirucka obsluhy soustruhu 96-0120 rev AH 03-2011



7

Smeér hrotu nastroje — Provedte vstup sméru hrotu nastroje pro kazdy nastroj, ktery pouziva vyrovnani, G41
nebo G42.

nastroje vynulujte pfislusny ofset opotfebeni Spicky nastroje.

Ofset geometrie nastroje — Nastavte geometrii délky nastroje a vynulujte ofsety opotiebeni délky kazdého
nastroje.

Kontrola geometrie vyrovnani — Doladte program v grafickém rezimu a opravte vSechny problémy s
geometrii vyrovnani $picky nastroje, které se mohou vyskytnout. Problém muze byt zjistén dvéma zpUsoby:
bude vydana vystraha ukazujici na smésovani (interferenci) vyrovnani, nebo nespravna geometrie mize byt
pozorovana v grafickém rezimu.

Nechte probéhnout a prohlédnéte prvni vyrobek — Sefidte vyrovnané opotfebeni v pfipravé obrobku.

POHYBY NAJIZDENi A ODJETi PRO VYROVNANi $PIEKY NASTROJE.

Prvni pohyb X a Z ve stejné linii, ktery obsahuje G41 nebo G42, se nazyva pfiblizovaci pohyb. Najizdéni musi
byt pfimocary pohyb, to znamena G01 nebo G00. Prvni pohyb neni vyrovnany, pfesto bude poloha stroje na
konci najizdéni plné vyrovnana. Viz. nasledujici obrazek.

—---- Vyrovnana draha @
Programovana trasa

Dokonéeny obrobek

Kterakoliv fadka kédu s G40 zruSi vyrovnani $pic¢ky nastroje a nazyva se ,vzdalovaci“ pohyb. Odjeti musi
byt pfimocary pohyb, to znamena G01 nebo G00. Rozbéh odjeti je pIné kompenzovan; poloha v tomto bodu
bude v pravém uhlu k posledné programovanému bloku. Na konci vzdalovaciho pohybu neni poloha stroje
vyrovnana. Viz pfedchozi obrazek.

Nasledujici udaj ukazuje stav pravé pred zrusenim vyrovnani Spicky nastroje. Nékteré geometrie maji vysle-
dek v podobé nadfezani nebo podsoustruzeni obrobku. Toto se ovlada vlozenim adresniho kodu | a K do
ruSiciho bloku G40. | a K v bloku G40 definuji vektor, ktery je pouzit pro uréeni vyrovnané cilové polohy
prfedchazejiciho bloku. Vektor je obvykle licovan s hranou nebo sténou dokonceného obrobku. Nasledujici
udaj ukazuje, jak | a J mlze opravit nezadouci fezani pfi odjeti.

oooooooog
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OFSET POLOMERU $PICKY NASTROJE A OFSET OPOTREBENI.

Kazdy z rota¢nich nastrojd, ktery pouziva vyrovnani $pic¢ky nastroje, vyZzaduje polomér $picky nastroje.
Hrot nastroje (polomér zaobleni Spicky nastroje) ur€uje, do jaké miry bude ovlada¢ kompenzovat pro dany
nastroj. Jestlize jsou pro nastroj pouzity bézné platky, potom je polomér zaobleni $piCky nastroje jednoduse
polomérem zaobleni hrotu platku.

S kazdym nastrojem na strance ofsetll geometrie je spojen Ofset poloméru $pi¢ky nastroje. Sloupec
oznaceny ,Radius - Polomér® je hodnota poloméru zaobleni Spi¢ky nastroje pro kazdy nastroj. Jestlize je
hodnota jakéhokoliv ofsetu poloméru Spicky nastroje nastavena na nulu, nebude pro tento nastroj vytvoifeno
vyrovnani.

S kazdym ofsetem poloméru je spojen ofset opotifebeni poloméru. Nachazi se na strance ofsetu opotrebeni.
Ovladac pfidava ofset opotfebeni k ofsetu poloméru, aby byl ziskan efektivni polomér, ktery bude pouzit pro
vytvofeni hodnot vyrovnani.

Malé sefizeni (pozitivni hodnoty) ofsetu poloméru béhem vyrobni série by mély byt umistény na stranku
ofsetu opotfebeni. Toto umozriuje obsluze snadno sledovat opotfebeni pro dany nastroj. Pfi pouziti nastroje
se bude platek obecné opotiebovavat, takze na konci nastroje je vétsi polomér. Kdyz se provadi vyména
opotfebovaného nastroje za novy, ofset opotfebovani by mél byt vynulovan.

Je dllezité pamatovat si, Ze hodnoty vyrovnani $pic¢ky nastroje jsou spiSe ve vztahu k poloméru nez

k priméru. Toto je dulezité, kdyz byla zruSena vyrovnani $pi¢ky nastroje. Jestlize pfirlstkova vzdale-

nost vyrovnaného vzdalovaciho pohybu se nerovna dvojnasobku poloméru fezného nastroje, vznikne
nadsoustruzeni. Méjte vzdycky na paméti, Ze programované drahy jsou v rdmci priiméru, umoznéte tedy dvo-
jnasobny polomér nastroje pfi pohybu vzdaleni. Q blok opakovacich cyklu, ktery poZaduje postup PQ, mize
byt Casto odjeti. Nasledujici pfiklad ukazuje, Ze vysledkem nespravného programovani bude nadsoustruzeni.

Priklad
Prejdéte z nastaveni 33 na FANUC. X V4 Polomé&r  Spicka
Geometrie nastroje 8: -8.0000 -8.0000 0.0160 2
%
00010;
G28;

T808 ; (Vrtaci tyc)

G97 S2400 MO3 ;

G54 GO0 X.49 Z.05;

G41 G01 X.5156 F.004 ;

Z-.05;

X.3438 Z-.25

Z-5;

X.33; (Ucinte pohyb mensi nez .032; hodnota, ktera je pozadovana, aby bylo zabranéno zafiznuti pfi vzdalovacim po-
hybu, pfedtim, nez je TNC zruSeno).
G40 GO0 X.25 ;

Z2.05;

G53 X0;

G53 Z0;

M30;

%
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Chyba fezu 7

'YROVNANI SPICKY NASTROJE A GEOMETRIE DELKY NASTROJE

Geometrie délky nastroju, které pouzivaji vyrovnani $pi¢ky nastroje, jsou nastaveny stejnym zpusobem, jako
nastroje, které nepouzivaji vyrovnani. Podrobnosti o spoustécich nastrojich a zaznamenavani geometrii
délky nastroje najdete v oddilu ,Obrabéci nastroje“ (Tooling) této pfirucky. Kdyz je nastaven novy nastroj,
opotiebeni geometrie by meélo byt vynulovano.

U nastroje se Casto objevi nerovnomeérné podsoustruzeni. Toto nastane, kdyz se na jedné hrané nastroje
objevi zvlast tlusté tfisky. V tomto pfipadé muze byt zadouci sefidit opotfebeni geometrie X nebo Z, misto
sefizeni opotfebeni poloméru. Nerovnomeérné opotfebeni $pi¢ky nastroje mize obsluha ¢asto vyrovnat
sefizenim opotfebeni geometrie délky X nebo Z. Opotfebeni geometrie délky se bude u samostatné osy
posouvat vSemi sméry.

Koncepce programu by neméla dovolit obsluze vyrovnavat opotifebeni pomoci posuvu geometrie délky. Jaké
opotfebeni nastavit, to mizeme urcit kontrolou nékolika rozmér X a Z na dokonéeném obrobku. Disledkem
opotfebeni, které je rovnomeérné, budou podobné rozmérové zmény na osach X a Z. Opotfebeni naznacuje,
ze by mél byt zvétSen ofset opotfebeni poloméru. Opotrebeni, které ovliviiuje rozméry jen na jedné ose,
naznacuje opotifebeni geometrie délky.

Dobré navrzeni programu zalozené na geometrii opracovavaného obrobku bylo mélo odstranit problémy s
nestejnomérnym opotifebenim. Obecné se spoléhejte na dokon&ovaci nastroje, které pouzivaji cely polomér
nastroje pro vyrovnani Spicky nastroje.

YROVNANI SPICKY NASTROJE V OPAKOVANYCH CYKLECH

Nékteré opakované cykly ignoruji vyrovnani 8pi¢ky nastroje, oCekavejte zvladtni kodovaci strukturu, nebo
provedte jejich vlastni ¢innost opakovaného cyklu (vice informaci v oddilu Opakované cykly).

Nasledujici opakované cykly budou ignorovat vyrovnani Spi¢ky nastroje. Zruste vyrovnani Spi¢ky nastroje
pfed kterymkoliv z téchto cyklG.

G74 Drazkovaci cyklus zadniho &ela, duté frézovani

G75 Drazkovaci cyklus vnéjsi/vnitfni primér, duté frézovani
G76 Cyklus fezu zavitu, vicepasmovy

G92 Cyklus fezu zavitu, modalni
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Priklad #1

ZOROVE PROGRAMY POUZIiVAJIiCi VYROVNANI SPICKY NASTROJE

VSeobecna vyrovnani $picky nastroje pouzivajici standardni rezimy interpolace G01/G02/G03.

BcA

® &(ﬂh

1P (© Poloha zacatku
) ® Blok za&atku
@ Koncovy blok

Priprava

Prejdéte z nastaveni 33 na FANUC.

Nastavte nasledujici nastroje

Vlozen T1 s polomérem .0312, pfedvalcovani

Vlozen T2 s polomérem .0312, dokonc&eni

T3 .250 Siroky drazkovaci nastroj s polomérem .016/stejny nastroj pro ofsety 3 a 13

Nastroj Ofset X 4

T1 01 -8.9650 -12.8470
T2 02 -8.9010 -12.8450
T3 03 -8.8400 -12.8380
T3 13 “ -12.588

Ukazka programu:

%

00811 (G42 ZkouSka BCA)

N1 G50 S1000

T101

G97 S500 M03

G54 G00 X2.1 201

G96 S200

G71 P10 Q20 U0.02 W0.005 D.1 F0.015

N10 G42 GO0 X0. Z0.1 F.01
G01 Z0 F.005

X0.65

X0.75 Z-0.05

Z-0.75

G02 X1.25 Z-1. R0.25

G01 Z-1.5

G02 X1. Z-1.625 R0.125
GO01Z-2.5

Polom&r S
.0312 3
.0312 3
.016 3
.016 4
Popis

(Priklad1)

(Nastroj 1, ofset 1. Smér Spicky pro ofset 1 je 3)
(Prejdéte k bodu S)

(Hruby P na Qs T1 pomoci G71 a TNC. Definujte

postup PQ ¢aste¢né drahy)
(P)(G71 Typ I, TNC pravy)

(A)
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G02 X1.25 Z-2.625 R0.125
G01 Z-3.5

X2.Z-3.75

N20 GO0 G40 X2.1
G97 8500

G53 X0

G53 Z0

MO1

N2 G50 S1000

T202

G97 S750 M03

G00 X2.1 Z0.1

G96 S400

G70 P10 Q20

G97 S750

G53 X0

G53 70

MO1

N3 G50 S1000

T303

G97 S500 M03

G54 G42X1.52-2.0
G96 S200

G01 X1. F0.003
GO012Z-2.5

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125
G40 G01 X1.5

T313

GO0 G41 X1.5Z-2.125
G01 X1. F0.003

G01 Z-1.625

G03 X1.25 Z-1.5R0.125
G40 G01 X1.6

G97 S500

G53 X0

G53 70

M30

%

VsSimnéte si, Ze je pouzita navrhovana Sablona predchazejiciho oddilu pro G70. VSimnéte si také, ze vy-

(B)

(TNC zrusit)

(Nula pro bezpe¢nou vzdalenost pfi zméné noze)

(Nastroj 2, ofset 2. Smér Spicky je 3)
(Prejdéte k bodu S)

(Dokoncete P k Q s T2 pomoci G70 a TNC)

(Nula pro bezpec¢nou vzdalenost pfi zméné noze)

(Nastroj 3, ofset 3. Smér Spicky je 3)
(Drazkujte k bodu B pomoci ofsetu 3)
(Prejdéte k bodu C TNC pravy)

(B)

(TNC zrusit - Drazkujte k bodu A pomoci ofsetu 4)
(Zménte ofset na druhou stranu noze)

(Prejdéte k bodu C - TNC pfiblizeni)

(A
(TNC zrusit)

rovnani je aktivovano v sekvenci PQ, ale je zruSeno po ukonceni G70.
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Spicka

Priklad #2
TNC s modalnim hrubym cyklem soustruzeni G71
Priprava
Prejdéte z nastaveni 33 na FANUC.
Nastroje
Vlozen T1 s polomérem .032, pfedvalcovani
Nastroj Ofset Polomér
T1 01 .032 3

Ukéazka programu:

%

00813

G50 S1000

T101

G00 X3.0 21

G96 S100 M03

G71 P80 Q180 U.01 W.005 D.08 F.012

N80 G42 G00 X0.6

G01 Z0 F0.01

X0.8 Z-0.1 F0.005
Z-0.5

G02 X1.0 Z-0.6 10.1
GO01 X1.5

X2.0 Z-0.85

Z-1.6

X2.3

G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25
G01 Z-2.1

N180 G40 GO0 X3.0 M05
G53 X0

G53 Z0

M30

%

Popis

(Piklad 3)

(Zvolte nuz 1)
(Zrychlit k po¢atecnimu bodu)

(Hruby P na Q s T1 pomoci G71 a TNC. Definujte postup PQ
Castecné drahy)

(P)(G71 Typ |, TNC pravy)

(Pocatek dokonceni ¢astecné drahy)

(Q) (Konec castecné drahy)
(TNC zrusit)
(Vynulujte X pro bezpeé&nou vzdalenost pfi zméné noze)

Tato Cast predstavuje drahu G71 typu |. Pfi pouziti TNC je velmi neobvyklé mit trasu Typu Il, protoze
kompenzacni metody mohou kompenzovat pouze hrot nastroje v jednom sméru.

68

Pfiru¢ka obsluhy soustruhu 96-0120 rev AH 03-2011



Priklad #3

TNC s modalnim hrubym cyklem soustruzeni G72. Pouzit je G72 misto G71 protoze dorazy pfedpracovani na
X jsou delSi nez dorazy predpracovani G71 na Z. Z toho divodu je efektivnéj$i pouzivat G72.

Pfiprava
—X3.0 Nastaveni 33
—X20 x4 nastroje FANUC
——— ~—X 1.0 Viozen T1s
- I b’ X.8 polomérem .032, pfedvalcovani
~— 45° x.100 Vlozen T2 s polomérem .016, dokongeni
__ R.100 Nastroj Ofset Polomér Spicka
230 .000 T1 01 .032 3
7-1.600 7-.900 Z-.600 T2 02 .016 3
Ukazka programu: Popis
%
00813 (PFiklad 3)
G50 S1000
T101 (Zvolte ntz 1)
G00 X3.0 Z.1 (Zrychlit k pocate¢nimu bodu)
G96 S100 M03
G71 P80 Q180 U.01 W.005 D.08 F.012 (Hruby P na Q s T1 pomoci G71 a TNC. Definujte postup PQ ¢astecné
drahy)
N80 G42 G00 X0.6 (P)(G71 Typ I, TNC pravy)
GO01 Z0 F0.01 (Pocatek dokonceni Castecné drahy)
X0.8 Z-0.1 F0.005
Z-0.5
G02 X1.0 Z-0.6 10.1
G01 X1.5
X2.0 Z-0.85
Z-1.6
X2.3
G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25
GO01 z-21 (Q) (Konec &astecné drahy)
N180 G40 GO0 X3.0 M05 (TNC zrusit)
G53 X0 (Vynulujte X pro bezpecnou vzdalenost pfi zméné noze)
G53 20
M30

%
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Priklad #4
TNC s modalnim hrubym cyklem soustruzeni G73. Pouziti G73 je nejvhodnégjsi, kdyz chcete odstranit shodné
mnozstvi materialu jak v ose X, tak v ose Z.

Priprava
Prejdéte z nastaveni 33 na FANUC.
Nastroje
Vlozen T1 s polomérem .032, pfedvalcovani
Vlozen T2 s polomérem .016, dokonceni
Nastroj Ofset Polomér Spicka

T1 01 .032 3
T2 02 .016 3

Ukéazka programu: Popis

%

00815 (Priklad 4)

T101 (Zvolte nuz 1)

G50 S1000

G00 X3.5Z.1 (Prejdéte k bodu S)
G96 S100 M03

G73 P80 Q180 U.01 W0.005 10.3 K0.15 D4 (Hruby P na Q s T1 pomoci G73 a TNC)
F.012

N80 G42 GO0 X0.6 (Postup PG c&astecné drahy, G72 typ I, TNC pravy)
G01 Z0 FO0.1

X0.8 Z-0.1 F.005

Z-0.5

G02 X1.0 Z-0.6 10.1

G01 X1.4

X2.0Z-0.9

Z-1.6

X2.3

G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25

G01 z-2.1

N180 G40 X3.1 Q)

G00 Z0.1 M05 (TNC zrusit)

(******Volitelny postup dokon&eni*****))

G53 X0 (Nula pro bezpe&nou vzdalenost pfi zméné noze)
G53 20

MO01

T202 (Zvolte nuz 2)

N2 G50 S1000

G00 X3.0 Z0.1 (Prejdéte k pocatecnimu bodu)

G96 S100 M03

G70 P80 Q180 (Dokoncete P k Q s T2 pomoci G70 a TNC)

G00 z0.5 M05

G28 (Nula pro bezpe¢nou vzdalenost pfi zméné noze)
M30

%

70 Pfirucka obsluhy soustruhu 96-0120 rev AH 03-2011



Priklad #5

TNC s modalnim hrubym cyklem soustruzeni G90

.

Nastaveni 33
nastroje FANUC

Vlozen T1 s
polomérem .032, pfedvalcovani
Nastroj Ofset Polomér Spitka

T1 01 .032 3
Ukazka programu: Popis
%
00816 (Priklad 5)
T101 (Zvolte niz 1)
G50 S1000
GO00 X4.0 201 (Prejdéte k pocatecnimu bodu)

G96 S100 M03

(HRUBY UHEL 30° K X2 A Z-1.5 POUZIVAJICI
G90 ATNC)

G90 G42 X2.55 7-1.51-0.9238 F0.012
X2.45

X2.3476

GO0 G40 X3.0 Z0.1 M05

G53 X0

G53 Z0
M30
%

(Volitelné dodatec¢né prujezdy)

(TNC zrusit)

(Nula pro bezpe¢nou vzdalenost
pfi zméné noze)
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Priklad #6
TNC s modalnim hrubym cyklem soustruzeni G94

21277 [—Z.700 Priprava
X 3.000— FZ 000 Nastaveni 33
—X 1.000 nastroje FANUC
I _} Vlozen T1 s polomérem .032,
predvalcovani
- Nastroj Ofset  Polomér Spicka
30° T1 01 .032 3
Ukazka programu: Popis
0/0
00817 (Priklad 6)
G50 S1000
T101 (Zvolte ntz 1)
G00 X3.0 Z0.1 (Prejdéte k pocatecnimu bodu)

G96 S100 M03
G94 G41 X1.0 Z-0.5 K-0.577 F.03

Z-0.6

Z-0.7

GO0 G40 X3. Z0.1 M05
G53 X0

G53 20
M30
%

(Hruby 30° uhel k X1. a Z-0.7 pomoci G94

a TNC)

(VoliteIné dodatecné prijezdy)

(TNC zrusit)

(Nula pro bezpe¢nou vzdalenost pfi zméné

noze)
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Pro soustruh neni snadné urcit stfed poloméru nastroje. Bfity jsou nastaveny, kdyz je nastroj iniciovan pro
zaznam geometrie nastroje. Ovlada¢ muze vypocitat, kde je stfed poloméru nastroje pomoci okrajové infor-
mace, poloméru nastroje a predpokladaného sméru fezani nastroje. Ofsety geometrie osy X a Z se setkavaji
v bodé nazyvaném pomysiny hrot nastroje, ktery pomaha urcit smér hrotu nastroje. Smér hrotu nastroje je
uréen vektorem vychazejicim ze stfedu poloméru nastroje a rozsifujicim se k pomysinému hrotu nastroje; viz.
nasledujici obrazky.

SPICKA A SMER IMAGINARNIHO NASTROJE

Smér hrotu nastroje kazdého nastroje je kddovan jako celé Cislo od 0 do 9. Kéd sméru hrotu se nachazi vedle
ofsetu poloméru na strance ofsetl geometrie. Doporucuje se urcit smér hrotu pro v8echny nastroje, s vyuzitim
vyrovnani Spic¢ky nastroje. Nasledujici udaj je souhrnem kédovaciho schéma hrotu spole¢né s pfiklady orien-
tace fezného nastroje.

VsSimnéte si, ze hrot ukazuje pracovnikovi, ktery provadi nastaveni, jak programator zamysli méfit geometrii
ofsetu nastroje. Napfiklad, jestlize je na listu nastaveni smér hrotu 8, programator zamysli, aby geometrie
nastroje byla na okraji a na stfedni linii platku nastroje.

Koéd Smérovani imaginarni Umisténi sttedu KA&d Smérovani imaginarni Umisténi stiredu

Spicky $picky nastroje nastroje Spicky $picky nastroje nastroje
Nula (0) znamena, ze | Smér Z+:
zaméfeni neni nastaveno. I Bfit nastroje

0 * Toto se b&zné nepouziva, 5
kdyz se pozaduje /
vyrovnani $picky nastroje. |
] Smér X+, Z+: Smér X+:
mimo nastroj L — — -l Britnastroje
1 6 /\
| Smér X+, Z-: | Smér Z-:
mimo nastroj fit nastroje
| _ L : sstroi | Biit nastroi
2 7 ~
3 .
Smér X-, Z-: Smér X-:
mimo nastroj / Bfit nastroje
3 8
Smér X-, Z+: Stejné jako
mimo néastroj / Spicka 0
4 9 M
|
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PROGRAMOVANI BEZ VYROVNANI $SPICKY NASTROJE.

Ruéni vypocet vyrovnani
Kdyz programujete pfimou linii bud v ose Y nebo v ose Z, hrot nastroje se dotyka obrobku ve stejném bodé,
kde jste vytykali vase plvodni ofsety nastroje v osach X a Z. Nicméné, kdyz programujete Ukos nebo Uhel,
hrot se nedotkne obrobku v téch samych bodech. Misto, kde se hrot skutec¢né dotkne obrobku, je zavislé
na velikosti Uhlu fezani a také na velikosti platku nastroje. Nadsoustruzeni nebo podsoustruzeni vznikne v
pfipadé programovani obrobku bez jakékoliv kompenzace.

Nasledujici stranky obsahuiji tabulky a ilustrace ukazujici jak vypocitat vyrovnani, aby obrobek mohl byt
spravné naprogramovan.

U kazdého schéma jsou tfi pfiklady vyrovnani pouzitim obou druh platkd a fezanim podle tfi riznych uhld.
Kazdou ilustraci doprovazi ukazkovy program a vysvétleni, jak bylo vypocitano vyrovnani.

Podivejte se na obrazky na pfristich strankach.

Hrot nastroje je vyobrazen jako kruh s vyvolanymi body X a Z. Tyto body oznacuji, kde je iniciovan prameér X
a Celni ofsety Z.

Kazdy obrazek predstavuje obrobek o priméru 3" s liniemi probihajicimi od obrobku a protinajicimi se v
uhlech 30°, 45° a 60°.

Bod, ve kterém hrot nastroje kfizuje podélné &ary, se nachazi tam, kde je méfena hodnota vyrovnani.

Hodnota vyrovnani je vzdalenost od Cela hrotu nastroje k rohu obrobku. VSimnéte si, ze hrot nastroje je mirné
odchylen od skute€ného rohu obrobku; takto je hrot nastroje ve spravné poloze, aby mohl udélat pfisti pohyb
a aby bylo mozné se vyhnout jakémukoliv nadsoustruzeni nebo podsoustruzeni.

Pro vypocet spravné polohy drahy nastroje v programu pouzijte hodnoty nalezené v grafech (velikost uhlu a
poloméru).
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YROVNANI GEOMETRIE SPICKY NASTROJE

Nasledujici obrazek ukazuje rizné geometrie vyrovnani $pi¢ky nastroje. Je to usporadano do &tyr kategorii
kfizeni. Kfizeni mohou byt tato: 1) pfimocary / pfimocary, 2) pfimocary / kruhovy, 3) kruhovy / pfimocary,
nebo 4) kruhovy / kruhovy. Mimo tyto kategorie jsou kfizeni tfidéna podle uhlu kfizeni a najizdéni, rezim od

rezimu, nebo podle odjeti.

Jsou podporovany dva typy vyrovnani FANUC, typ A a typ B. Standardni vyrovnani je typu A.

Linearni k linearnim (typ A)

Uhel: <90 Uhel: >=90, <180
Priblizeni  |RezZim na rezim Odboceni Pfiblizeni |Rezim narezim| Odboceni
G41 41 /
I_ 7 . IG_ / //
z, e ’
7
r - -
&= : |
|G42 . G42 , / ’
’ ’ . 4 A i 4
I ’ o r \
r - — - = el _ 7 r 1 1
Uhel: >180
PFiblizeni Rezim na rezim Odboceni
|G41
Ty
|G42 . ’ d
[ - - = _«<r
Linearni ke kruhovém (typ A)
Uhel: <90 Uhel: >=90, <180
Priblizeni ReZim na rezim Odboceni Priblizeni  |Rezim narezim|] Odbocéeni
|G41 , |G41
r Neni Neni
\ povoleno povoleno
|G42 P | G42 ,
r T Neni Neni
~ ~ povoleno c, povoleno
\ \ —
Uhel: >180
Priblizeni ReZim na rezim Odboceni
fearl ’
iy Neni
I
. povoleno
|G42 A
/' , // .
// v Neni
povoleno
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Kruhovy k linearnim (typ A)

Uhel: <90 Uhel: >=90, <180
PFiblizeni ReZim na rezim QOdboceni Pfiblizeni  |Rezim narezim|] Odbodeni
(€] ., . =1 ; ~
Neni L/ oy, Neni
povoleno 7 povoleno N
|G42 ’ |G42 .
¢ 1 ,’ . . l’ !
Neni \ , X Neni \
povoleno \ povoleno \ \
Uhel: >180
Priblizeni Rezim na rezim Odboceni
Le41]
Neni
povoleno
|G42
Neni
povoleno
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Tabulka polomé&r a Ghll nastroji (POLOMER 1/32)
Kalkulované méfeni X je zaloZeno na praméru obrobku.

UHEL  XcPRICNY ZcPODELNY UHEL XcPRICNY Zc PODELNY

1. .0010 .0310 46. .0372 .0180
2. .0022 .0307 47. .0378 .0177
3. .0032 .0304 48. .0386 .0173
4. .0042 .0302 49. .0392 .0170
5. .0052 .0299 50. .0398 .0167
6. .0062 .0296 51. .0404 .0163
7. .0072 .0293 52. .0410 .0160
8. .0082 .0291 53. .0416 .0157
9. .0092 .0288 54. .0422 .0153
10. .01 .0285 55. .0428 .0150
1. .0011 .0282 56. .0434 .0146
12. .0118 .0280 57. .0440 .0143
13. .0128 .0277 58. .0446 .0139
14. .0136 .0274 59. .0452 .0136
15. .0146 .0271 60. .0458 .0132
16. .0154 .0269 61. .0464 .0128
17. .0162 .0266 62. .047 .0125
18. .017 .0263 63. .0474 .0121
19. .018 .0260 64. .0480 .0117
20. .0188 .0257 65. .0486 .0113
21. .0196 .0255 66. .0492 .0110
22. .0204 .0252 67. .0498 .0106
23. .0212 .0249 68. .0504 .0102
24. .022 .0246 69. .051 .0098
25. .0226 .0243 70. .0514 .0094
26. .0234 .0240 71. .052 .0090
27. .0242 .0237 72. .0526 .0085
28. .025 .0235 73. .0532 .0081
29. .0256 .0232 74. .0538 .0077
30. .0264 .0229 75. .0542 .0073
31. .0272 .0226 76. .0548 .0068
32. .0278 .0223 77. .0554 .0064
33. .0286 .0220 78. .056 .0059
34. .0252 .0217 79. .0564 .0055
35. .03 .0214 80. .057 .0050
36. .0306 .0211 81. .0576 .0046
37. .0314 .0208 82. .0582 .0041
38. .032 .0205 83. .0586 .0036
39. .0326 .0202 84. .0592 .0031
40. .0334 .0199 85. .0598 .0026
41. .034 .0196 86. .0604 .0021
42. .0346 .0193 87. .0608 .0016
43. .0354 .0189 88. .0614 .0011
44. .036 .0186 89. .062 .0005
45. .0366 .0183
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Kruhovy ke kruhovém (typ A)

Uhel: <90 Uhel: >=90, <180
Priblizeni ReZim na rezim Odboceni Priblizeni  |Rezim narezim] Odboceni
G41 G41
e L , Cil B ,
Neni Neni Neni Neni
povoleno povoleno povoleno povoleno
|G42 G42
. ! 1 . I_ . ! .
Neni \ ' Neni Neni \ Neni
povoleno \ / povoleno povoleno povoleno
NI T,
\\
Uhel: >180
Priblizeni Rezim na rezim Odboceni
fea1] .
Neni { Neni
ovoleno v ovoleno
: OIE
I% N s
Neni \\" Neni
povoleno povoleno

Diagram vypoctu poloméru $pi¢ky nastroje

Z-2.1885 1/32 TNR

Z
i 5 A
Vyrovnani —-=*
Z=.0229 ! 1/32 TNR
2-21651—» [
- Kod Vyrovnani (1/32 TNR)
. Viyrovnani X4736 | COX0Z1
3" prim.- - — oo oo N TR G120
A 4 X.4736 (X.5-0.0264 vyrovnani)
| . X 3.0 Z-2.188 |(Z-2.1651 + 0.0229 vyrovnani)
5" pram.
Poznamka: Kompenzaéni hodnota pro
Ghel 30°
v
z -1.2683 | —32TNR
2 ;
N X
Ak Vyrovnani ik
! N
Z-1.250—> N\ [Z
45 X Kod Vyrovnani (1/32 TNR)
‘V rovnani S N GOX021
R 2 .Y: __________ G X.4634 G120
3" prim. X =.0366 N
Y 20 X.4634 (X.5 - 0.0366 vyrovnani)
X 3.0 Z-1.2683| (Z-1.250+ 0.0183 vyrovnani)
5" pram . ..
Poznamka: Kompenzaéni hodnota pro
v Uhel 45°
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Diagram vypo¢étu poloméru Spi¢ky nastroje

Z-2.1765, 1/64 TNR
/Z f@
Ny A
Vyrovnani —+
e ST
Z-2.1651—>t o
] 30 Kod Vyrovnani (1/64 TNR)
? [ =X 4868 G0 X0 Z.1
Vyrovnani :
3"prumi T T T x=.0132 | ¢ G120
. X.4868 (X.5-0.0132 vyrovnani)
5" pram. V') -
X 3.0 Z-2.1765|(Z-2.1651 + 0.0114 vyrovnani)
Poznamka: za pouzitim hodnot vyrovnani
pro 30°
. A
712502 1/64 TNR @
7 b
! X
Y o
Vyrovnani g
=002 <
Z-1.25 > 45° Zz ; -
I = Kod Vyrovnani (1/64 TNR)
_______________ | Vyrownanf =7 XTX 4817 2070
3" pram. Y X =.0184 2 Mo N
5" pram 70 . (X.5-0.0184 vyrovnani)
X 3.0 Z-1.2592(z-1.25 + 0.0092 vyrovnani)
Poznamka: za pouzitim hodnot vyrovnani
pro 45°
-V
z-.7283, 1/64 TNR
Z I
! X
i |
Vyrovnani Z = .0066 ——2
| 1/64 TNR
' e0° \(Z . -
T =) x_ X 4772 Kod Vyrovnani (1/64 TNR)
Vyrovnani GOX02Z1
"prdm.. y_ ___vyrovhani | -
¥ X =.0228 2 G120
5" prim 70 X.A4772 (X.5-0.0228 vyrovnani)
X 3.0 Z-.467|(Z-.7217 + 0.0066 vyrovnani)
Poznamka: za pouzitim hodnot vyrovnani
pro 60°
v
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Tabulka polomérd a uhl nastroju (polomér 1/64)
Kalkulované méfeni X je zaloZeno na praméru obrobku.

UHEL XcPRICNY ZcPODELNY UHEL XcPRICNY Zc PODELNY

1. .0006 .0155 46. .00186 .0090
2. .0001 .0154 47. .0019 .0088
3. .0016 .01562 48. .0192 .0087
4. .0022 .0151 49. .0196 .0085
5. .0026 .0149 50. .0198 .0083
6. .0032 .0148 51. .0202 .0082
7. .0036 .0147 52. .0204 .0080
8. .0040 .0145 53. .0208 .0078
9. .0046 .0144 54. .021 .0077
10. .0050 .0143 55. .0214 .0075
1. .0054 .0141 56. .0216 .0073
12. .0060 .0140 57. .022 .0071
13. .0064 .0138 58. .0222 .0070
14. .0068 .0137 59. .0226 .0068
15. .0072 .0136 60. .0228 .0066
16. .0078 .0134 61. .0232 .0064
17. .0082 .0133 62. .0234 .0062
18. .0086 .0132 63. .0238 .0060
19. .0090 .0130 64. .024 .0059
20. .0094 .0129 65. .0244 .0057
21. .0098 .0127 66. .0246 .0055
22. .0102 .0126 67. .0248 .0053
23. .0106 .0124 68. .0252 .0051
24. .01 .0123 69. .0254 .0049
25. .0014 .0122 70. .0258 .0047
26. .0118 .0120 71. .0260 .0045
27. .012 .0119 72. .0264 .0043
28. .0124 .0117 73. .0266 .0041
29. .0128 .0116 74. .0268 .0039
30. .0132 .0114 75. .0272 .0036
31. .0136 .0113 76. .0274 .0034
32. .014 .0111 77. .0276 .0032
33. .0142 .0110 78. .0280 .0030
34. .0146 .0108 79. .0282 .0027
35. .015 .0107 80. .0286 .0025
36. .0154 .0103 81. .0288 .0023
37. .0156 .0104 82. .029 .0020
38. .016 .0102 83. .0294 .0018
39. .0164 .0101 84. .0296 .0016
40. .0166 .0099 85. .0298 .0013
41. .017 .0098 86. .0302 .0011
42. .0174 .0096 87. .0304 .0008
43. .0176 .0095 88. .0308 .0005
44. .018 .0093 89. .031 .0003
45. .0184 .0092

PROGRAMOVANI

CNC kontroluje pouziti celé Skaly soufadnicovych systému a ofset(, které umozriuji mit kontrolu nad bo-
dem obrabéni obrobku. Tento oddil popisuje vzajemné pusobeni mezi riznymi soufadnicovymi systémy a
obrabécimi ofsety.
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Efektivni soufadnicovy systém

Efektivni soufadnicovy systém je celkovy soucet vSech soufadnicovych systému a ofsetll v platnosti. Pod
napisem ,Prace” (Work) na displeji poloh se zobrazuje systém. Je to také to samé jako naprogramované
hodnoty v programu G kédu, za pfedpokladu, Zze neprobiha vyrovnani Spicky nastroje. Efektivni soufadnice =
globalni soufadnice + spole€na soufadnice + pracovni soufadnice + dil¢i soufadnice + ofsety nastroje.

FANUC Work Coordinate Systems (Pracovni soufadnicovy systém FANUC) - Pracovni soufadnice jsou
doplfikovy volitelny soufadnicovy posun vztazeny ke globalnimu soufadnicovému systému. V ovladaci Haas
je k dispozici 26 systému pracovnich soufadnic, pojmenovanych G54 az G59 a G110 az G129. G54 je pra-
covni soufadnice, ucinna, kdyz je ovlada¢ zapnut. Naposledy pouzita pracovni soufadnice zustava v platnosti
do té doby, nez je pouzita jina pracovni soufadnice, nebo nez je stroj vypnut. Volba G54 muze byt zrusena,
kdyz je jisté, ze hodnoty X a Z pro G54 na strance pracovniho ofsetu jsou nastaveny na nulu.

FANUC Child Coordinate System (DilCi soufadnicovy systém FANUC) - Dil¢i soufadnice je soufadnicovy
systém uvnitf pracovni soufadnice. K dispozici je jen jeden dil¢i soufadnicovy systém a ten je nastaven
povelem G52. Jakykoliv G52 nastaveny béhem programu je odstranén, jakmile program dospéje k M30, Re-
setu nebo vypnuti.

FANUC Common Coordinate System (Spole¢ny soufadnicovy systém FANUC) - Spole€ny soufadnicovy
systém (Comm) se nachazi na druhé strance zobrazeni ofsetli pracovni soufadnice, hned pod globalnim
soufadnicovym systémem (G50). Spole¢ny soufadnicovy systém zlstava v paméti, i kdyZ je napajeni vyp-
nuto. Spole¢ny soufadnicovy systém muze byt zménén ru¢né povelem G10 nebo pomoci makro velicin.

YASNAC Work Coordinate Shift (Posun pracovni soufadnice YASNAC) - Ovladate YASNAC komunikuji po-
sun pracovni soufadnice. Obsluhuje to stejnou funkci jako spole¢ny soufadnicovy systém. Kdyz je Nastaveni
33 uréeno pro YASNAC, naleznete ho na displeji pracovnich ofsetl jako T0O.

YASNAC Machine Coordinate System (Soufadnicovy systém stroje YASNAC) - Efektivni soufadnice ode-
biraji hodnotu z nulovych soufadnic stroje. Soufadnice stroje mohou byt pouzity jako referenéni body uréenim
G53 s X a Z v bloku pohybu.

YASNAC Tool Offsets (Ofsety nastroje YASNAC) - K dispozici jsou dva ofsety: ofsety geometrie a ofsety
opotfebeni. Ofsety geometrie se sefizuji pro riizné délky a $ifky nastrojl, takze kazdy nastroj se dostava do
totozné referencni roviny. Ofsety geometrie jsou obvykle vytvoreny v ¢ase nastaveni a zlstavaji neménné.
Ofsety opotiebeni dovoluji obsluze provést mensi Upravy sefizeni ofsetli geometrie, aby bylo dosazeno vy-
rovnani pro normalni opotfebovani nastroje. Ofsety opotifebeni jsou na zacatku vyrobni série obvykle v nule a
mohou se postupem €asu zménit. Ve slucitelném systému FANUC jsou geometrie a ofsety opotfebeni pouzity
pfi vypoctu efektivniho soufadnicového systému.

Ofsety geometrie nejsou k dispozici; jsou nahrazeny ofsety posunu nastroje (existuje 50 ofsetl posunu
nastroje ocCislovanych od 51 do 100). Ofsety posunu nastroje YASNAC pozménuji globalni soufadnici, aby
byly umoznény proménlivé délky nastroje. Ofsety posunu nastroje musi byt pouzity jesté pred tim, nez je
vyvolano pouziti nastroje povelem G50 Txx00. Ofset posuvu nastroje nahrazuje jakykoliv dfive vypocitany
celkovy posun a povel G50 potlacuje dfive zvoleny posuv nastroje.

. 000101
Ofset nastroje 51 N1 G51 (Navrat k nuly stroje)
«—7Z —> ; N2 G50 T5100; (Ofset pro nastroj 1)
P . Stroj (0,0)
T ) T .

Ofset nastroje X/ %
51 l
Vieteno @ G50 Pracovni ofset
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Automatické nastaveni ofsetli nastroje

Ofsety nastroje jsou automaticky zaznamenany pomoci X DIA MESUR (Méfeni priméru X) nebo klavesy Z
FACE MESUR (Méfeni Cela Z). Jestlize spolecny, celkovy nebo pravé zvoleny pracovni ofset ma hodnoty

jim pfifazené, zaznamenany ofset nastroje se bude liSit od momentalnich obrabécich soufadnic o tyto hod-

noty. Po nastaveni nastroju pro pracovni Ukon by mél byt pro v§echny nastroje zadan povel k bezpe¢nému
referencnimu bodu X, Z, jako mistu vymeény nastroje.

Globalni souradnicovy systém (G50)

Globalni soufadnicovy systém je samostatny systém, ktery posunuje vSechny pracovni soufadnice a ofsety
nastroje smérem od nulového bodu stroje. Globalni soufadnicovy systém je kalkulovan ovladacem, takze
soucCasna poloha stroje se stava efektivnimi soufadnicemi uréenymi povelem G50. Vypocitané hodnoty
globalniho soufadnicového systému jsou vidét na zobrazeni souradnic pracovnich ofsetl, hned pod pomoc-
nym pracovnim ofsetem 129. Globalni soufadnicovy systém je automaticky vynulovan, kdyz je ovlada¢ CNC
zapnut. Globalni soufadnice neni zménéna, kdyz je stisknut RESET.

TyPY

Programovani

Kratké programy opakované mnohokrat neresetuji dopravnik tfisek, jestlize je aktivovan pferuSovany prvek.
Dopravnik bude pokracovat v rozjizdéni a zastavovani podle ¢asl v povelu. Viz. Nastaveni 114 a 115.

Obrazovka zobrazuje zatizeni vietene a os, sou¢asny posuv a rychlost, polohy a aktualni kody pfi béhu pro-
gramu. Spolu se zménou rezimu displeje dojde ke zméné zobrazenych informaci.

PFi mazani ofseti a makro proménnych stisknéte ORIGIN (POCATEK) na obrazovce Ofsettl (Makra).
Ovladac¢ zobrazi vyzvu: Zero All (Y/N) — Vynulovat v§e? (Ano/Ne) Jestlize je zadano ,Y*, vSechny Ofsety
(Makra) v zobrazované oblasti budou nastaveny na nulu. Vymazany mohou byt také hodnoty na zobra-
zovanych strankach Sougasnych poveld. Registry Zivotnost nastroje, ZatiZeni nastroje a Casova& mohou
byt vymazany volbou jednoho z nich a stisknutim klavesy ORIGIN (Pavodni). Vymazani vSech dat ve sloupci
posunite kurzor na za¢atek sloupce nahore, do titulu, a stisknéte ORIGIN (Puvodni).

Rychla volba jiného programu provedeme jednoduse zadanim ¢isla programu (Onnnnn) a stisknutim klavesy
Sipka nahoru nebo Sipka dol(. Stroj musi byt bud v reZimu Mem nebo Edit. Hledani urgitého povelu v pro-
gramu se muze provadét také bud v Mem nebo Edit. Zadejte kod adresy (A, B, C atd.) nebo kod adresy a
hodnotu. (A1.23), a stisknéte klavesu se Sipkou nahoru nebo doll. Jestlize je kod adresy zadan bez hodnoty,
hledani se zastavi pfi pFistim pouziti tohoto pismene.

Pfeneste nebo ulozZte program v MDI do seznamu programU: umistéte kurzor na za¢atek programu MDI,
vloZte €islo programu (Onnnnn) a stisknéte Zménit.

Program Review (Pfehled programu) umozriuje obsluze pohybovat se kurzorem po programu a prohlizet ho
na pravé strané obrazovky, zatimco prohlizite stejny program tak jak bézi, na levé strané obrazovky. Chcete-li
vstoupit do pfehledu programd, stisknéte F4 pfi aktivnim editovacim poli obsahujicim program.

Background Edit (Editovani v pozadi) - Tento prvek vam umoznuje editovat program, zatimco program bézi.
Pro aktivaci editovani na pozadi, stisknéte EDIT (Editovat), aby se jeho pole (na pravé strané obrazovky)
zménilo na aktivni. Zvolte ze seznamu program, ktery chcete editovat a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/
Vlozit). Stisknéte SELECT PROG (Zvolit program) z tohoto pole a zvolte dal$i program. Upravy jsou mozné
za béhu programu, nicméné&, zmény v bézicim programu budou mit ucinek teprve tehdy, az program skonci s
M30 nebo RESETem.

Graphics Zoom Window (Grafické méfitko okna (zoom)) - Klavesa F2 aktivuje okno pro zménu méfitka v
grafickém rezimu. Klavesou PAGE DOWN (stranka dold) zvétSite zobrazeni, klavesou PAGE UP (stranka
nahoru) rozsifite zobrazovanou oblast. Pro posun okna pfes pozadovanou oblast obrobku pouzijte klavesy
s Sipkami a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Tisknéte F2 a HOME (Vychozi poloha) a prohlédnéte si
celou tabulku.
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Copying Programs (Kopirovaci programy) - V editaénim rezimu muze byt program prekopirovan (Insert =
Vlozit) do jiného programu, fadky, nebo bloku fadek v programu. Za¢néte definovani blok tlacitkem F2, potom
pomoci kurzoru definujte posledni fadku programu, zvyraznéni bloku provedte stisknutim F2 nebo WRITE/
ENTER (Psat/Vlozit), Zvolte jiny program, abyste do ného mohli zkopirovat vybranou ¢ast. Pfesurite kurzor do
bodu, kam bude umistén kopirovany blok a stisknéte Insert (Vlozit).

Loading Files (Natahovani soubort) — Chcete-li natahnout vicenasobné soubory, zvolte je ve spravci
zarizeni, potom stisknéte F2 a zvolte cil.

Editing Programs (Editace program0) - Kdyz jste v rezimu Edit a stisknete klavesu F4, zobrazi se dal$i verze
momentalniho programu uréeného ke vstupu do pravého pole. Rizné ¢asti programt mohou byt stfidavé
editovany stisknutim klavesy EDIT (Editovat). Tim se pfepne z jedné strany na druhou. Program bude aktual-
izovan, jakmile pfepnete na jiny program.

Duplicating a Program (Kopirovani (duplikovani) programu) - Pomoci rezimu List Prog mlze byt vytvofena
kopie existujiciho programu. Toto provedte vybranim Cisla programu, ktery chcete duplikovat, napiste nové
¢islo programu (Onnnnn) a stisknéte F2. Toto mGze byt provedeno také prostfednictvim vyskakovaci nabid-
ky napovédy. Stisknéte F1, potom zvolte jednu z moznosti v seznamu. NapiSte novy program a stisknéte
WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

Pres sériovy port Ize odeslat nékolik programu. Zvolte pozadované programy ze seznamu programda:
zvyraznéte je a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Stisknéte SEND RS232 (Odeslat RS232), aby doslo k
prenosu soubord.

Ofsety
Vkladani ofsetl: Stisknutim WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) pfidame vliozené ¢islo k hodnoté vybrané kurzorem.
Stisknutim F1 vezmeme vlozZené Cislo a pfepiSeme registr ofsett vybrany kurzorem. Stisknutim F2 vloZime
minusovou hodnotu do ofsetu.

Stisknutim OFFSET budeme prepinat tam a zpét mezi Ofsety délky nastroje a poly Pracovni nulové ofsety.

Nastaveni a parametry
K rolovani nastavenimi a parametry pouzijte rukojet pomalého posuvu, nejste-li v rezimu ruéniho posuvu.
Vlozte znamy parametr nebo ¢islo nastaveni a pfechod provedte stisknutim klavesy se Sipkou nahoru nebo
dold.

Tento ovlada¢ se mize sam vypnout pomoci nastaveni. Nastaveni jsou nasledujici: Nastaveni 1 pro vypnuti
poté, co stroj bézel naprazdno po dobu nn minut, a Nastaveni 2 pro vypnuti, kdyz byl proveden M30.

Zamek paméti (Nastaveni 8) Kdyz je toto nastaveni zapnuto On, jsou editovaci funkce paméti uzamceny
(blokovany). Kdyz je Off (Vypnuto), pamét maze byt upravovana.

Stanoveni rozmérl / kétovani (Nastaveni 9) provadi zménu z palcové do metrické soustavy; budou zménény
rovnéz vSechny hodnoty ofsetu.

Resetovani ukazatele programu (Nastaveni 31) zapina a vypina navrat ukazatele programu na zacatek pro-
gramu.

Celé Cislo F méfitka (Nastaveni 77) - toto se pouziva pfi zméné vykladu rychlosti podani. K nespravnému vy-
hodnoceni rychlosti podani by mohlo dojit, pokud by v povelu Fnn nebyla zadna desetinna tecka. Volbou pro
toto nastaveni muze byt ,Standard” (Default), aby bylo mozné rozlisit étyrmistné desetinné &islo. Dal$i volba
je ,Celé Cislo® (Integer), ktera rozpozna rychlost podani pro vybrané desetinné misto, u rychlosti podani, ktera
nema desitkovou soustavu.

Maximalni zaoblovani rohu (Nastaveni 85) se pouziva k nastaveni pfesnosti zaobleni rohu podle pozadavku
uzivatele. MUze byt naprogramovana jakakoliv rychlost podani az do maxima bez toho, Ze by se chyby nékdy
dostaly nad toto nastaveni. Pokud je to nutné, ovladac v rozich jen zpomali.

Resetovani potlaceni resett (Nastaveni 88) zapina a vypina klavesu Reset, nastavujici potlaceni zpét na 100
%.
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Kdyz je Pozastaveni cyklu Spusténi/Podani (Nastaveni 103) zapnuto (On), musi byt stisknuto a podrzeno
Spusténi cyklu, aby se program rozbéhl. Uvolnénim ,Spusténi cyklu® se vytvofi stav Pozastaveni podani.

Rukojet pomalého posuvu k samostatnému bloku (Nastaveni 104) povoluje pouziti rukojeti pomalého posuvu
k prochazeni programem. Pfehozeni sméru pomalého posuvu zplsobi stav Pozastaveni posuvu.

Zamek ofsetu (Nastaveni 119) brani obsluze, aby zménila kterékoliv z ofset(.

Makro proménny zamek (Nastaveni 120) zamezuje obsluze zménit jakoukoliv z makro veli€in.

Provoz

Kdyz je pfepinac v uzaméené poloze, brani obsluze, aby editovala programy a ménila nastaveni.

Tlagitko Home G28 (Vychozi poloha G28) — Vraci vSechny osy do nulové polohy stroje. Poslani jedné osy

do vychozi polohy stroje provedete viozenim pismene osy a stisknutim HOME G28 (Vychozi poloha) G28.
Vynulovani vSech os na displeji Pos-to-Go, kdyz jste v rezimu pomalého posuvu, provedte stisknutim jakého-
koliv jiného pracovniho rezimu (Edit, Mem, MDI atd.), potom se vratte k pomalému posuvu klikou. Kazda z os
muZe byt nezavisle vynulovana, aby se ukazala poloha vzhledem k vybrané nule. Toto provedte pfechodem
na stranku Pos-Oper, zadejte rezim pomalého posuvu klikou, umistéte osy do pozadované polohy a stisknéte
ORIGIN (Pocatek). Tim vynulujete displej. Dodate¢né mlze byt zadano ¢&islo pro zobrazeni polohy osy. Toto
provedte vlozenim osy a Cisla, napf. X2.125, potom stisknéte ORIGIN (Pocatek).

Zivotnost nastroje - Na strance aktualnich povelt se sleduje Zivotnost (uzitnost) nastroje. Tento registr
zapocitava Cas vzdy, kdyz je nastroj pouzit. Sledovac zZivotnosti nastroje zastavi stroj, kdyz nastroj dosahne
hodnoty ve sloupci vystrah.

Pretizeni nastroje - Zatizeni nastroje mize byt uréeno Monitorem zatiZzeni nastroje. Pokud pfesahne hodnoty
uréené pro konkrétni nastroj, zméni normalni provoz stroje. Pro pfipad vzniku takové situace mohou byt v
Nastaveni 84 stanoveny C&tyfi innosti.

Vystraha - Vydani vystrahy

Pozdrzeni podani - Zastavuje posuv

Pipani - Spusti se zvukova vystraha

Automaticky posuv - Automaticky zvySuje nebo snizuje rychlost podavani

Rychlost vietena Ize ovétit kontrolou displeje Sougasnych poveltl ,Ukon* (Act). Otagky osy vietena pfi ak-
tivnim obrabéni jsou také zobrazeny na této strané.

Osu pro pomaly posuv zvolte vlozenim nazvu osy do vstupni fadky a stisknutim HAND JOG (Pomaly ruéni
posuv).

Displej Napovédy zahrnuje vSechny kody G a M. Jsou v prvni zalozce nabidky Napovédy.

Rychlosti pomalého posuvu 100, 10, 1.0 a 0.1 palcli za sekundu mohou byt nastaveny klavesami Potlaceni
rychlosti podani. Toto pfidava 10 % az 200 % kontrolu.

Kalkulator

Cislo v kalkulatoru maze byt pfevedeno do datové vstupni fadky stisknutim F3 v Editu nebo rezimu MDI. Tim
se presune Cislo z kalkulatoru do vstupni vyrovnavaci paméti Editu nebo MDI (Vlozte pismeno, X, Z atd. pro
povel, ktery bude pouzit s Cislem z kalkulatoru).

Zvyraznéna data Klin, Kruhovy, Frézovani mohou byt pfesunuta k ulozeni, pfidani, odecteni, nasobeni nebo
déleni v kalkulatoru pomoci volby hodnoty a stisknuti F4.

Do kalkulatoru mohou byt vlozeny jednoduché vyrazy. Napfiklad bude vyhodnoceno 23*4-5.2+6/2 kdyz je
stisknuta klavesa WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) a vysledek (v tomto pfipadé 89.8) bude zobrazen na kalkula-
toru.
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INTUITIVNi PROGRAMOVACI SYSTEM (IPS)

Uvod
Volitelné software intuitivniho systému programovani (IPS) zjednodusuje vyvoj Upinych CNC programu.
Ke vstupu do menu IPS stisknéte MDI/DNC, poté PROGRM CONVRS. K prochazeni jednotlivymi menu
pouzivejte klaves se Sipkami doleva a doprava. K volbé menu stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Néktera
menu maji podmenu, kde opét pouzijte klaves se Sipkami doprava a doleva a WRITE/ENTER (Psat/Vlozit)
k volbé podmenu. Klaves se Sipkami pouzijte i k navigaci mezi proménnymi. Promé&nnou zadavejte pomoci

Cislicovych tlagitek a pak stisknutim WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). K opusténi menu stisknéte CANCEL
(Zrusit).

K vystupu z menu IPS stisknéte kteroukoli u klaves displeje kromé& OFFSET. K navratu do menu IPS stisknéte
MDI/DNC, poté PROGRM CONVRS.

Pamatujte, ze program, vlozeny pfes menu IPS, je také pristupny v rezimu MDI.

Automaticky rezim
Pracovni ofsety a ofsety nastroje musi byt nastaveny pfed chodem automatické operace. Zadejte hodnoty pro

kazdy nastroj, pouzity na obrazovce nastaveni. Ofsety nastroje Ize uvadét, kdyz se nastroj vyvola v auto-
matické operaci.

Na kazdé z interaktivnich obrazovek bude uZivatel Zadan o zadani udaji potfebnych k dokonéeni spole¢nych
obrabécich ukoll. Po zadani vSech udajl stisknuti CYCLE START (Zacatek cyklu) zahaji postup obrabéni.

Zaznamnik IPS

Zaznamnik IPS nabizi jednoduchou metodu pro umisténi G-kédu vytvofeného IPS do novych nebo jiz existu-
jicich programd.

1. Ke vstupu do menu IPS stisknéte MDI/DNC, potom PROGRM/CONVRS. Vice informaci o pouzivani IPS
najdete v uzivatelské pfirucce Intuitivniho programovaciho systému (ES0609, je mozné si ji stahnout na inter-
netoveé strance Haas Automation).

2. Jestlize je k dispozici zaznamnik, zprava v Cervené barvé se zobrazi v pravém dolnim rohu zalozky:

T 711 T 1 1 1)
I | |

l | I
l | | ] i
l 1 _ ]
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3. Stisknéte F4 pro menu zaznamniku IPS. Pokracujte volbou moznosti 1 nebo 2, pfipadné zruste pomoci
moznosti 3 a vratte se do IPS. F4 také provadi navrat do IPS, a to z kteréhokoliv bodu v zaznamniku IPS.

IPS RECORDER

F4—CANCEL

.) Select | Create Program
.) Output to current program
.) Cancel

W N =

prugra

Nabidka - Volba 1: Zvolit / Vytvofit program
Zvolte tuto moznost z nabidky pro vybér existujiciho programu v paméti nebo pro vytvofeni nového programu,
do kterého bude vloZen kéd G.

1. Pro vytvofeni nového programu viozte pismeno ,,O% po kterém bude nasledovat Cislo pozadovaného
programu a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Novy program je vytvofen, vybran a zobrazen. Stisknéte
WRITE/ENTER (Pséat/Vlozit) jeSté jednou, aby se kod G z IPS vloZil do nového programu.

2. Pro volbu existujiciho programu vlozZte €islo existujiciho programu pomoci formatu O (Onnnnn), potom
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) a zvolte a oteviete tento program. Pro volbu ze seznamu existujicich
programu stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) bez vstupu. Pro volbu programu pouZijte klavesy s kurzoro-
vou Sipkou a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit), aby se program otevrel.

( [ [ 1 ] 1 ] 1]
[ ) L

Ll ﬁ

[ 1
[ |

S U G WD U U

3. Pomoci klaves se Sipkami posurite kurzor k pozadovanému bodu vlozeni pro novy kod. Ke vioZeni kddu
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

Nabidka - Volba 2: Vystup k souéasnému programu
1. Pro otevieni momentalné zvoleného programu v paméti pouzijte tuto moznost.

2. Pomoci klaves se Sipkami posunite kurzor k pozadovanému bodu vlioZeni pro novy kéd. Ke vloZzeni kédu
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).
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Zapnuti (On) a vypnuti (Off) volby

Zapinejte a vypinejte volbu IPS pomoci parametru 315, bitu 31 (Intuitivni programovaci systém). Soustruhy s
touto volbou Ize vratit do tradiéniho zobrazovani program( Haas nastavenim bitu tohoto parametru na 0.

K tomu stisknéte tlacitko PARAM/DGNOS (Param./Diagn.). Vlozte ,315" a stisknéte Sipku dol. Pomoci levé
a pravé Sipky nebo rukojeti popojizdéni prejdéte na posledni bit parametru (Intuitivni programovaci systém).
Stisknéte tlacitko nouzového zastaveni (Emergency Stop), napiste ,0“ (nula) a stisknéte Enter.

K opétné aktivaci volby IPS pFejdéte na bit parametru jak popsano predtim, stisknéte tlacitko nouzového
zastaveni, napiste ,1“ a stisknéte Enter. Budete potfebovat aktivaéni kod; viz seznam parametr(, dodany se
strojem, nebo se spojte s vasim prodejcem.

ImPoRTOVACI PRVEK SOUBORU DXF

Tato funkce muze rychle vytvofit program G kédu CNC ze souboru .dxf. Provedeni se sklada ze tfi krok(:

[

( ) —

Importovaci funkce DXF poskytuje béhem procesu napovédu na obrazovce. Obrysovy CtvereCek ukazuije,
které kroky jiz byly provedeny. Po kazdém dokon&eném kroku se text zbarvi do zelena. PFislusné klavesy
jsou uvedeny vedle krokl. DalSi klavesy jsou uvedeny v levém sloupci pro vyS$si stuper pouzivani. Jakmile
je trasa nastroje dokon¢ena, muze byt vioZzena do jakéhokoliv programu v paméti. Tato funkce bude zjistovat
opakované ukoly a bude je automaticky provadét, napfiklad bude vyhledavat vSechny otvory se stejnym
primeérem. Dlouhé obrysy jsou také automaticky pfipojeny.

POZNAMKA: Importovaci prvek DXF je k dispozici pouze ve volitelném IPS.

Zacina se nastavenim feznych nastroji v IPS. Zvolte soubor .dxf a stisknéte F2. Ovlada¢ rozpozna soubor
DXF a bude ho importovat do editoru.
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1. Nastavte pocatek obrobku.

To mGze byt provedeno pouzitim jedné ze tfi metod.
a. Volba bodu
b. Ru¢ni posuv
c. Vlozte souradnice

Pro vybrani bodu se pouziva rukojet ru¢niho posuvu nebo klavesy se Sipkami; stisknéte WRITE/ENTER
(Psat/Viozit), aby byl vybrany bod akceptovan jako pocatek. To se pouziva pro nastaveni informace o pra-
covni soufadnici neopracovaného obrobku.

2. Retéz / Skupina

Tento krok vyhledava geometrii tvaru (tvart). Automaticka fetézova/vazaci funkce zjisti geometrii vétsi ¢asti
obrobku. Jestlize je geometrie slozita a rozvétvuje se, bude zobrazena vyzva, aby obsluha mohla zvolit jednu
z vétvi. Automatické provazani bude pokracovat, jakmile je vétev zvolena.

Volbu pocate¢niho bodu trasy nastroje provedte rukojeti ru¢niho posuvu nebo klavesami se Sipkami. Pro
otevieni dialogového okénka stisknéte F2. Zvolte takovou moznost, ktera nejlépe vyhovuje pozadované ap-
likaci. Funkce Automatického provazani je typicky nejlepsi volbou, protoze automaticky narysuje trasu nastro-
je pro funkci obrobku. Stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Tim se zmeéni barva pfislusné funkce obrobku a
pripoji se skupina k registru pod ,Soucasna skupina“ na levé strané okna.

3. Zvolit drahu nastroje

Tento krok uplatiuje operaci trasy nastroje k pfisluSné vazané skupiné. Zvolte skupinu a stisknutim F3 zvolte
trasu nastroje. Pro pfetnuti okraje funkce obrobku pouzijte rukojet’ rué¢niho posuvu; to bude pouzito jako
vstupni bod pro nastroj. Jakmile je trasa nastroje vybrana, zobrazi se Sablona IPS (Intuitivni programovaci
systém) pro tuto trasu.

Vétsina Sablon IPS je vyplnéna pfiméfenymi preddefinovanymi hodnotami. Jsou odvozeny z nastroji a
material(, které byly nastaveny. Poznamka: Rezné nastroje by mély byt pfedem nastaveny v IPS.

Stisknéte F4 a ulozte trasu nastroje, jakmile je dokonéena Sablona; dale bud pfidejte segment G-kédu IPS do
existujiciho programu nebo vytvoite novy program. Stisknéte EDIT (Editovat) a vratte se k importovaci funkci
DXF, abyste mohli vytvofit dal$i trasu nastroje.

| |
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Tato funkce umozfiuje obsluze pozorovat v readlném &ase simulaci obrobku pfi jeho opracovavani. Zivé zobra-
zeni obrobku vyzaduje, aby obsluha nastavila surovy material a nastroje pfed spusténim programu obrobku.

ZIVY OBRAZ

Nastaveni
Stock Setup (Nastavgnl’ materialu) - Hodnoty dat pro rozméry materialu a Celisti jsou ulozeny na obrazovce
Nastaveni materialu. Zivy obraz vyuziva tato ulozena data u kazdého nastroje.

POZNAMKA: Zapnéte Nastaveni 217 (ON) (jak je ukdzano v Nastavenich), aby se zobrazily &elisti skligidla
na displeji.

1. Stisknéte MDI/DNC, potom PRGRM CONVRS, abyste mohli vstoupit do rezimu IPS JOG (Ruéni posuv
IPS).

vQc 'SETUP] (Lvac 'SETUP]

LIVE CTRANG - [ TS POSITION — X CLEARANCE
60.000 deg 0.0000in -10.0000 in <:
DIAMETER TS OFFSET Z CLEARANCE
1.2500 in 0.6000 in] [~ 05000 in

STOCK SETUP

e 719 e
NOT MODIFIABLE
ADVAN%_%%?}'" TS HOLD POINT Is the sum of
TS POSITION and TS OFFSET and
is stored in setting 107.
{_ sTock L TOOL L WORK X TAILSTOCK J (STOCK | TOOL KX WORK A TAILSTOCK J

2. Pomoci pravé/levé kurzorové klavesy zvolte zdlozku SETUP (Nastaveni), potom stisknéte WRITE/ENTER
(Psat/Viozit). Pro volbu zalozky STOCK (Material) pouzijte klavesy se Sipkou doprava/doleva a stisknéte
WRITE/ENTER (Psét/VloZzit), aby se zobrazilo Nastaveni materialu.

[LVvQC ISETUP |

STOCK ORIENT. STOCK JAWS I
STOCK ORIENT-  STOCK DIA, — (JAW THKNS
AMNSPINDLE D] [~ 6000010 ] [7 1:5000in

STOCI G Gl
iy [
(R 58T __LI

HOLE SIZE CLAMP STOCK
[o0000in_] 0.25001n |

 sTock A TooL A\ WORK K TAlLsTOCK J

Sled obrazovek se ovlada pomoci klaves se Sipkami vlevo/vpravo/nahoru/dol; tak se prochazi proménnymi.
Pro pfistup k informacim pozadovanym volbou parametru pouzijte Ciselny blok a potom stisknéte WRITE/EN-
TER (Psat/Vlozit). K opusténi obrazovky stisknéte CANCEL (Zrusit).

Obrazovka Nastaveni materialu obsahuje parametry materialu a Celisti skliidla, které mohou byt zménény k
provedeni konkrétniho obrobku.

Jakmile jsou hodnoty viozeny, stisknéte F4 a ulozte tak informaci o materialu a Celistech do programu. Zvolte
jednu z moznosti a stisknéte Enter. Ovladac vlozi nové rfadky kédu ke kurzoru. Zkontrolujte, ze novy kod byl
vlozen na fadek za Cislo programu.
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Ukazka programu:
%
001000;

G20 (INCH MODE) (Palcovy rezim); (Zagatek informace Zivého obrazu)

(STOCK) (Material);

([0.0000, 0.1000] [[6.0000, 6.0000]); ([Rozmér otvoru, Celo] [Prumér, Délka])

(JAWS) (Celisti):

([1.5000, 1.5000] [0.5000, 1.0000]); ([Vyska, Tloustka] [Svorka, Vyska kroku]) (Konec informace Zivého obrazu)

MO1;

[Program obrobku]

Vyhoda vkladani Nastaveni materialu do programu je v tom, ze tato nastaveni mohou byt ulozena s pro-
gramem a obrazovka Nastaveni materialu nevyzaduje dalSi vkladani dat, kdyz program pobézi v budoucnu.

PFistup k dal$im nastavenim pro Zivy obraz, jako je Ofset X a Z, Zivy obraz Rychlé trasy a Trasy posuvu a
Zobrazeni Celisti skliCidla se provadi stisknutim SETNG/ GRAPH (Nastav./Graf.). NapiSte prvni nastaveni
(202) LIVE IMAGE (Zivy obraz) a stisknéte Sipku nahoru. Vice informaci najdete v kapitole o nastavenich.

202
203
205
206
207
208
209
210
211
212
213
214
215
217
218
219
220
221
222

LIVE IMAGE

LIVE IMAGE SCALE (HEIGHT)
LIVE IMAGE X OFFSET

LIVE IMAGE Z OFFSET

STOCK HOLE SIZE

Z STOCK FACE

STOCK OD DIAMETER
LENGTH OF STOCK

JAW HEIGHT

JAW THICKNESS

CLAMP STOCK

JAW STEP HEIGHT

SHOW RAPID PATH LIVE IMAGE
SHOW FEED PATH LIVE IMAGE
SHOW CHUCK JAWS

SHOW FINAL PASS

AUTO ZOOM TO PART

TS LIVE CENTER ANGLE
TAILSTOCK DIAMETER
TAILSTOCK LENGTH

(GENERA(PROGRA( I/’ CONTROL PANELYSTEM JAINTENANCE)OWER SETTINGS)IVE IMAGE)

1.1050
0.0000
0.0000
0.0000
0.0500
6.5000
6.0000
3.5000
2.5000
0.2500
2.0000
OFF
OFF
ON
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF

Tool Setup (Nastaveni nastroje) - Data nastroje jsou uloZena v ofsetech v zalozkach IPS. Zivy obraz vyuziva
tuto informaci pro vykresleni a simulaci nastroje v fezu. PoZadované rozméry muzete najit v katalogu doda-
vatele naradi nebo je mlZzete zjistit zmérenim nastroje.

1. Ze zalozky nastaveni materialu stisknéte CANCEL (ZRUSIT), zvolte zalozku TOOL (Néstroj) a stisknéte

WRITE/ENTER (Psét/VloZit).

2. Zvolte Cislo nastroje, napiste a vlozte konkrétni parametry pozadované pro tento nastroj (tj. Cislo ofsetu,
délka, tloustka,

rozmér stopky atd.).

POZNAMKA: Vkladaci pole parametrii nastaveni jsou zobrazena $edé&, pokud se nevztahuiji k vybranému

nastroji.
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VQC YSETUP)

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
[« 9 »[" oooooin [ 1.2500in |

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE
[« cuotorr ][ o00000in || 0.1250in

|- OFFSETgNUM —l |' TIP 0—| TOOLQV/\IAGLE

X OFFSET TOOL SHANK — (INSERT HEIGHT )
Selected Tool: 9
[ " “H0.0000in ][ ~ t.0000in || 000in | lected Tool: 9
Press [TURRET FWD] or
X WEAR TOOL LENGTH — | FROM CENTER
f 0.0000 in l 6.5000 in N/A [TURRET REV] to change the
selected tool.
Z OFFSET STEP HEIGHT — | DIAWETER Press [NEXT TOOL] to make
[~ “41.0000in ][~ 4.0000 N/A selected tool active.

(_stock | TooL L work L TAILSTOCK J

POZNAMKA: Data ofsetu nastroje mohou byt vkladany aZ pro 50 nastroju.

Nasledujici sekce ukazuje ¢ast programu pro soustruh, ktery feZe kus materialu. Nasleduje program a ilus-
trace pfislusného nastaveni nastroje:

001000;

T101;

G54;

G50 S4000

G96 S950 M03;

MO8;

GO00 X6.8;

20.15;

G71 P80103 Q80203 D0.25 U0.02 W0.005 F0.025;
N80103;

G00 G40 X2.

G01 X2.75 Z0. ;

G01 X3. Z-0.125;

G01 X3. Z-1.5;

G01 X4.5608 Z-2.0304;
G03 X5. Z-2.5606 R0.25;
GO01 X5. Z-3.75;

G02 X5.5 Z-4. R0.25;

G01 X6.6 Z-4.;

N80203 G01 G40 X6.8 Z-4.;
G00 X6.8 Z0.15;

MQ9;
MO01;
G53 X0;
G53 Z0;
M30;

W [ w»ewmsige |

<T00L 1 > ZW%QIRODO In TL T1HI2l.">00 In
B (W] " D
[ 0FFSET1NUM —l [ TIP 3—| [TOOLAN%’E

X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT
: M Selected Tool: 1
-10.0000 in 1.0000 in N/A ve Tool: 1
Press [TURRET FWD] or

XWEAR TOOL LENGTH — | FROM CENTER
0.0000 in 4.0000 in N/A [TURRET REV] to change the

selected tool.

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Prass [NEXT TOOL] to make TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 I RAPID
-11.0000 In 1.2500 In N/A selected tool active. ZOOM OFF W FEED
[ FINAL PASS
[ STOCK L ToOoL \ WORK L TAILSTOCK J LIVE MAGE SCALE: 1.1118
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Vzorkové obrazovky nastaveni nastroje

VvQC Y SETUP | VQC [ SETUP )
Pl | i I il i I S
OB 5[ T || | O W |

OFFSET NUM TIP TOOLANGLE OFFSET NUM TIP TOOLANGLE
[ 2 ][ 7 ][ 175 deg [ 3 ][ 2 ][ 80 deg
X OFFSET OOL SHANK NSERT HEIGHT . X OFFSET OO0L SHANK NSERT HEIGHT .
= = ] Selected Tool: 2 - 5 Selected Tool: 3
10.0000 in N/A N/A ‘Active Tool: 2 10.0000 in N/A NIA A Tool: 3

=ROM CENTER., Press [TURRET FWD] or Press [TURRET FWD] or

XWEAR TOOL LENGTH ROM CENTE XWEAR TOOLLENGTH —  FROM CENTER

0.0000 In 5.0000 In NA | [TURRET REV] to change the 0.0000 In 6.0000 In 1.0000 [TURRET REV] to change the
selected tool. selected tool.

Precs INEXT TOOL] 1o make

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TO0L] to make Z OFFSET STEP HEIGI DIAMETER
-11.0000 in N/A 2.0000 in selected tool a -11.0000 in N/A 1.5000 in selected tool active.

( STOCK A TOOL A\ WORK L TAILSTOCK J ( STOCK L TOOL A WORK X TAILSTOCK J

VQC 'SETUP \ VQC 'SETUP |
ToOL ZWEAR TLTHICKNESS ToOL ZWEAR
[« "5 »][" 00000 12500 in <« 5 _» 0.0000 in
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES; TOOL TYPE RADIUS INSRT THOKNE:
[4 0D GROOVE D] 0.0000In 0.1250'In | [« 10 GROOVE »] 0.0000 In 0.1250In | S
OFFSET NUM TIP OOLANGLE OFFSET NUM TIP OOLANGLE
5 ) NIA 6 0 NA
X OFFSET TOOL SHANK — (INSERT HEIGHT : X OFFSET TOOL SHANK — [INSERT HEIGHT :
-10.0000 In 1.0000 In 0.3500 In Selected Tool: 5 £10.0000 In WA N/A Belected Todl: 6
Active Tool: 5 Active Tool: 6

FROM CENT! Press [TURRET FWD] or Press [TURRET FWD] or
XWEAR TOOL LENGTH ROM CENTER XWEAR TOOLLENGTH — 1 FROM CENTER
0.0000 In 4.0000 In /A [TURRET REV] to change the 0.0000 In 6.0000 In lTURRFI' REVI fo change the
Z OFFSET STEP HEIGHT — | DIAVETER Press [NEXT TOOL] to make ZOFFSET STEP HEIGHT — r DIAMETER
-11.0000 in 1.6250 in N/A selected tool active. -11.0000 in N/A 1.5000in | selected tool

selected tool.
le} Prss [NEXT TOOL] to make
active.
( STOCK \ TOOL \ WORK K TAILSTOCK J LL stock A TooL \ WORK ) TAILSTOCK J

THICKNESS
N/A

VQC ' SETUP) (Lvac ' SETUP)
ToOoL ZWEAR TLTHIC ToOoL ZWEAR TL THICKNESS

< 7> 00000 in 1.2500 in < 8 » 0.0000in N/A
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES, TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES,

4 OD THREAD b 0.0000 in N/A «_ID THREAD 0.0000 in N/A :
OFFSETNUM — [ TIP TOOLANGLE OFFSETNUM — [ TIP TOOLANGLE

[ 7 ][ o [ 60 deg [ s [ o ][ 60deg

X OFFSET TOOL SHANK — INSERT HEIGHT X OFFSET TOOL SHANK — (INSERT HEIGHT
- Selected Tool: 7 - Selected Tool: 8
10.0000 In 1.0000 In 0.1250 In avoTock 7 10.0000 In N/A 0.125 ot ool 6
CENTER., Press [TURRET FWD] or Press [TURRET FWD] or
XWEAR TOOL LENGTH — [ FROM CENTE XWEAR TOOLLENGTH — ( FROM CENTER
0.0000 In 4.0000 In NA | [TURRET REV]to change the 0.0000 In 6.0000 In lTURRET REVI to change the
selected fool. tool.
Press [NEXT TOOL] to make

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 in 1.2500 in N/A selected tool active. -11.0000 in N/A 1.5000 in selected tool active.

(_SToCK L TooL \ WORK | TAILSTOCK J (_STOCK L TOOL A\ WORK L TAILSTOCK J

vQc ISETUPI (Lvac 'SETUP )
O 5 [ otseon TR S O S [ otscom

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES: TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE:!
it /S 0.0000 in A %:, [« FAGE GROOVER 00000 in 0.1250 in l—_\‘:l

TL THICKNESS
N/A

OFFSETNUM—  TIP TOOL ANGLE OFFSETNUM — [ TIP OOL ANGLE
[ 2 ][ 7 N/A [ s [ T NIA
X OFFSET TOOI ANK INSERT HEIGHT - XOFFSET TOOL SHANK INSERTHEIGHT -
° - Selacted Tool: 2 [ n ] [ | Selectad Tool: 3
10.0000 in /A N/A Aetive Tool: 2 10.0000 in NIA 0.3500 in Active Tool: 3

] TcR-, Press [TURRET FWD] or Press [TURRET FWD] or
XWEAR TOOL LENGTH FROM CENTER XWEAR TOOL LENGTH FROM CENTER
0.0000 in 4.0000 in UNA [TURRET REV] to change the 0.0000 in 4.0000 in UURRET REV] to change the
selected tool. cted tool.
Z OFFSET STEP H \C HT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make ZOFFSET STEP HEIGHT DIAMETER PNSS [NEXT TOOL] to make
-11.0000 in 0.6250 in selected tool active. -11.0000 in N/A 1.5000 in selectad tool active.

( STOCK A TOOL kWORK A\ TAILSTOCK J ( STOCK A TOOL A WORK ) TAILSTOCK J

Nastaveni koniku
Hodnoty dat pro parametry koniku jsou uloZeny v ofsetech na obrazovce Nastaveni koniku.

POZNAMKA: Zalozka koniku je viditelna pouze v pfipadé, Ze stroj je vybaven konikem.

1. Stisknéte MDI/DNC, potom PRGRM CONVRS, abyste mohli vstoupit do rezimu IPS JOG (Ruéni posuv
IPS).

92 Pfirucka obsluhy soustruhu 96-0120 rev AH 03-2011



VQC 'SETUP | vQc Y SETUP)

LIVE CTRANG TS POSITION X CLEARANCE
60.000 deg 0.0000 in -10.0000 in <C
DIAMETER TS OFFSET Z CLEARANCE
1.2500 In [ 0.0000 In -0.5000 In

STOCK SETUP

[ Yoooom] 550601 TE oL o0 m
NOT MODIFIABLE
ADVANGE DT TS HOLD POINT is the sum of
TS POSITION and TS OFFSET and
Is stored In setting 107.
STOCK A TOOL X\ WORK A TAILSTOCK J sTock L TOOL \ WORK L TAILSTOCK J

2. Pomoci pravé/levé kurzorové klavesy zvolte zalozku SETUP (Nastaveni), potom stisknéte WRITE/EN-
TER (Psat/Vlozit). Pro volbu zalozky TAILSTOCK (Konik) pouzijte klavesy se Sipkou doprava/doleva a
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit), aby se zobrazilo Nastaveni koniku.

UHEL OTOCNEHO HROTU, PRUMER a DELKA odpovidaji nastavenim 220-222. X CLEARANCE (Svétlost
osy X) odpovida nastaveni 93. Z CLEARANCE (Svétlost osy Z) odpovida nastaveni 94. RETRACT DIST
(Vzdalenost odjezdu) odpovida nastaveni 105. ADVANCE DIST (Vzdalenost pfijezdu) odpovida nas-
taveni 106. TS HOLD POINT (Bod pfidrzeni koniku) je kombinaci TS POSITION (Poloha koniku) a TS
OFFSET (Ofset koniku) a odpovida nastaveni 107.

Pro zménu dat vlozte hodnotu na vstupni fadek a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit), aby se vkladana
hodnota pfipojila k momentalni hodnot€, nebo stisknéte F1, aby byla momentalni hodnota pfepsana vkla-
danou hodnotou.

Kdyz se zvyrazni TS POSITION (Poloha koniku) a stiskne Z FACE MEAS (Méfeni ¢ela Z), sejme se hodnota
osy B a umisti se do TS POSITION (Poloha koniku). Kdyz se zvyrazni X CLEARANCE (Svétlost osy X) a
stiskne X FACE MEAS (Méreni Cela X), sejme se hodnota osy X a umisti se do X CLEARANCE (Svétlost
osy X). Kdyz se zvyrazni Z CLEARANCE (Svétlost osy Z) a stiskne Z FACE MEAS (Méfeni Cela Z), se-
jme se hodnota osy Z a umisti se do Z CLEARANCE (Svétlost osy Z).

Stisknutim ORIGIN (POCATEK) pfi zvyraznéni X CLEARANCE (Svétlost osy X) se nastavi svétlost na max-
imalni pojezd. Stisknutim ORIGIN (Pocatek) pfi zvyraznéni Z CLEARANCE (Svétlost osy Z) se nastavi

svétlost na nulu.

Provoz
1. Zvolte pozadovany program stisknutim LIST PROG (Seznam programu). Zobrazi se obrazek EDIT: LIST

(Editace/Seznam). Zvolte zalozku PAMET a stisknéte WRITE/ENVTVER (Psat/Vlozit), tim se zobrazi CUR-
RENT DIRECTORY (Aktualni adresar): MEMORY\ screen (PAMET\ Obrazovka).
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EDIT: LIST

( MEMORY YUSB DEVICE)

CURRENT DIRECTORY: MEMORY\

4_ (MEMORY)
000000
000100 (PROFILE)
000200
000300 (OD THREAD)
001000 (PROFILE)
080000 (IPS SHAPE PROGRAM)

6 PROGRAMS 99% FREE (996.6 kb) : MEMORY\

NO USB MEDIA F2 to copy selected files/programs,
PRESENT ERASE PROG to delete. Pr_es§ F1 for
- FILES IN SELECTION Command Menu and Help listing.

[Al: ACTIVE PROGRAM (001000)

2. Zvolte program (napf. O01000) a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit), aby byl tento program vybran
jako aktivni program.

Obrabéni obrobku
1. Stisknéte MEM, potom CURNT COMDS (All(tuélni povely), potom PAGE UP (Svtrénka nahoru). Kdyz se
objevi obrazovka, stisknéte ORIGIN (POCATEK) , aby se objevila obrazovka Zivy obraz se zakreslenym

materialem.
LIVE IMAGE LIVE IMAGE
1
! |
1
1
! |
1
_________________ | g |
1
! |
1
| - P -l
1
| _— I
TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 [ RAPID | Press HELP for list of Live Image features. [ RAPID
ZOOM OFF W FEED CURRENTLY ZOOMED AUTO ZOOM ON M FEED
| [ FINAL PASS | [ FINAL PASS
LIVE IMAGE SCALE: 1.1118 LIVE IMAGE SCALE: 0.7249

Stisknéte F2 pro vstup do rezimu zvétSeni - ZOOM. Pro zvétSeni obrazovky pouzijte PAGE UP (Stranka
nahoru) a PAGE DOWN (Stranka dol(), pomoci smérovych klaves budete moci pohybovat obrazovkou.
Kdyz je dosazeno pozadovaného pfiblizeni, stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Navrat k nulovému
priblizeni provedete stisknutim ORIGIN nebo stisknutim F4 pro automatické pfiblizeni k obrobku. Stisk-
nutim F1 ulozte pfiblizeni a stisknutim F3 nactéte nastaveni pfiblizeni.

Stisknutim HELP (Napomoc) vyvolejte nabidku obsahujici seznam funkci Zivého obrazu.
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LIVE IMAGE HELP CANCEL - Exit

SAVE ZOOM SETTINGS (F1)
TOGGLE ZOOM MODE (F2)
RESTORE ZOOM SETTINGS (F3)
TURN ON/OFF AUTO ZOOM (F4)
ZOOM OUT PAGE UP)
ZOOM IN (PAGE DOWN)
MOVE ZOOM WINDOW (ARROW KEYS)
SELECT ZOOM SIZE (WRITE)
CLEAR IMAGE (HOME)

RESET LIVE IMAGE (ORIGIN)

Stores zoom settings to be restored later
by pressing F3.

2. Stisknéte CYCLE START (Start cyklu). Na obrazovce se objevi varovani. Stisknéte znovu CYCLE START
(vZaéétek cyklu), aby se program rozbéhl. Jestlize program bézi a data nastroje byla nastavena, obrazovka
Zivého obrazu ukazuje nastroj opracovavajici obrobek v realném ¢ase za béhu programu.

POZNAMKA: KdyZ podavaé tyéi dosahne G-kodu 105, obrobek se obnovi.

LIVE IMAGE

|

1

|

|

1

|

1

|

1
_____________________________ ]

1

|

1

|

1

|

1

|

1

|

1
TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 [0 RAPID
ZOOM OFF B FEED

[ FINAL PASS

LIVE IMAGE SCALE: 1.1118 G71 CANNED CYCLE
CURRENT TOOL: #1 - OD TURN TOOL

POZNAMKA: Data zobrazovana na obrazovce pfi b&hu programu obsahuiji: program, hlavni vieteno, poloha
stroje, Casovace a pocitadla.

Preklopeni obrobku
Grafické znazornéni obrobku, ktery byl pfeklopen ru¢né obsluhouvstroje je vykresleno pfidanim nasledujicich
komentarl k programu, pocinaje M0O. Stisknéte F4 a vlozZte kéd Zivého obrazu k programu.
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("vQC YSETUP)

STOCK ORIENT. STOCK JAWS I
STOCK ORIENT 1 FLIP DIA.
<«_FLIP PART [;l [ 2.0000in
FLIP LENGTH
3.0000in I
STOCK FACE |
0.0500 in

 STOCK A TOOL \ WORK | TAILSTOCK J

Zivy obraz piekresli obrobek s pieklopenou orientaci a s &elistmi skligidla upevnénymi v poloze uréené od x a
y v komentafi ,(CLAMP)(x y)*, jestlize komentare ,(FLIP PART)" a ,,(CLAMP)(x y)“ nasleduji po instrukci MOO
STOP PROG (Zastaveni programu) v programu.

000000 ;

[Kéd pro prvni operaci Zivého obrazu]

[Koéd pro prvni operaci obrobkul]

MO0O0;

G20 (INCH MODE) (Palcovy rezim); (Zagatek informace Zivého obrazu pro preklopeny obrobek)
(PREKLOPIT OBROBEK);

(SVORKA) ([2.000, 3.0000]); ([Primér, Délka]) (Konec informace Zivého obrazu pro pieklopeny obrobek)

MO1:

[Program obrobku pro druhou operaci];

Konik je volitelny hydraulicky pohanény litinovy prvek (neni mozné instalovat na misté), ktery bézi podél dvou
linearnich vodicich list. Pohyb koniku je Fizen programovym kédem (v rezimu pomalého ruéniho posuvu)
nebo noznim spinacem (viz také text ,SL-10 Provoz koniku“ na konci tohoto oddilu).

Pojezd koniku na uréené misto je feSen dvéma rychlostmi. Vysoky tlak se nazyva ,rapid - rychloposuv“ a
muZze byt naprogramovan pomoci G00. Nizky tlak se nazyva ,posuv” a miize byt naprogramovan pomoci
GO01. Je urCen k drzeni obrobku. Pro rezim podani se pozaduje kdd F (i pfesto, Ze byl pfedtim spustén), ale to
neovliviiuje momentalni rychlost podani.

Doporuceny provozni tlak hydraulického koniku je 120 psi.

POZOR! Pokud je hydraulicky tlak koniku nastaven na méné nez 120 psi, nemusi fungovat spolehlivé. Dulezité
je pred zahajenim provozu stroje ovérit bezpeénou vzdalenost koniku a revolverové hlavice. Jinak miize dojit
k vaznému poskozeni. Pokud je to nezbytné, upravte Nastaveni 93 a Nastaveni 94. Pozdrzeni podani nezastavi
hydraulicky konik.
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Nastaveni zakazané zény pro konik
Nastaveni 93 (TAIL ST. X Clearance) a Nastaveni 94 (Z/TS DIFF @ X Clearance) se pouzivaji k zajisténi
stavu, ve kterém nedojde ke kolizi koniku s revolverovou hlavici nebo s jakymikoliv jinymi nastroji v revolv-
erové hlavici. Oblast omezeni je pravouhla oblast ve spodni ¢asti dosahu pravé ruky v ramci pracovniho pro-
storu soustruhu. Oblast omezeni se zméni v tom smyslu, Ze osa Z a konik budou od sebe udrzovat fadnou
vzdalenost, kdyz jsou pod uréenou rovinou vile osy X. Nastaveni 93 ur€uje rovinu vlle a Nastaveni 94 urcuje
oddéleni os Z a B (osy koniku), které je tfeba zachovavat. Jestlize naprogramovany pohyb kfiZuje ochran-
nou oblast koniku, spusti se vystraha. Pamatujte: zakazana zéna neni pozadovana vzdy (napf. pfi pfipravé).
ZruSeni provedte zadanim 0 v Nastaveni 94 a nejvétSiho strojového pojezdu X v Nastaveni 93.

Nastaveni hodnoty pro rovinu bezpe¢ného priijezdu X:

—_

. Uvedte ovlada¢ do reZimu MDI.

. Zvolte v revolverové hlavici nejdelSi nastroj, ktery vyCniva nejdale na roviné osy X.
. Uvedte ovlada¢ do rezimu pomalého posuvu.

. Zvolte osu X pro pomaly posuv a posunite podjezd koniku na ose X.

. Zvolte konik (osa B) pro pomaly posuv a posurite konik za zvoleny nastroj.

. Zvolte osu X a pfiblizte konik, az jsou nastroj a konik od sebe vzdaleny asi 0.25 palce.

N OO o B~ WwDN

. Vlozte tuto hodnotu pro Nastaveni 93 do polohy osy X ,stroje” na displeji. Pfed vloZenim hodnoty v Nas-
taveni 93 vratte nastroj v ose X o maly kousek.

Nastaveni odstupu os Z a B pod rovinou bezpec¢ného priijezdu X:
1. Uvedte ovladac do nulového navratu (Zero RET) a vratte (Home) G28 vSechny osy.
2. Zvolte osu X a posunite revolverovou hlavici pfed stfedni hrot koniku.
3. Posurite osu Z tak, aby zadni ¢ast revolverové hlavice byla v limitu asi 0.25 palce hrotu koniku.

4. Vlozte tuto hodnotu pro Nastaveni 94 do polohy osy Z ,stroje” na displeji.

Nastaveni koniku
Standardni hodnoty pro tato nastaveni, tak jak byla dodana z vyrobniho zavodu, ochrani konik od narazu
do revolverové hlavice, za pfedpokladu, Ze revolverova hlavice je prazdna. Bude potfeba zménit nastaveni
ochrany pro jakoukoliv operaci, kterou provadite, aby se pfedeslo kolizim revolverové hlavice z divodu ve-
likosti nastroji a obrobku. Doporucuje se, abyste zkontrolovali mezni hodnoty poté, kdy zménite tato nas-
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taveni.

Tato nastaveni, kdyz jsou provedena spravné, zastavi jakykoliv pohyb, ktery by mohl zpUsobit naraz koniku
do nastrojové revolverové hlavice. Nasledujici udaje demonstruji tato nastaveni 94, 94 105, 106 a 107; vice
informaci najdete v kapitole Nastaveni.

\ A

|
, l
]
N <20 » BO{*) {C]_L\
. Ml
1

Nastaveni 93 je rovina bezpecného prujezdu osy X stroje. Osa X se nemUze pohybovat déle, pokud je rozdil
mezi polohami os Z a B mensi neZ nastaveni 94. JestliZze je rozdil polohy os Z a B vé&tSi nez Nastaveni 94,
je ose X umoznéno pohybovat se az ke svému limitu pojezdu. Za pfedpokladu, Zze spravna vzdalenost osy Z
a B je udrzovana, osa X se mlize posunout ke svému plnému pojezdu. Stejné tak, pokud je osa X v plném
pojezdu nebo pod rovinou vile navrzenou nastavenim 93; potom neni mozné snizit rozdil mezi osami Z a B
pod Nastavenim 94.

Cinnost nastrojniho pedalu koniku

Seslapnuti nozniho pedalu koniku vyvola bud povel M21 nebo M22. Zavisi to na aktualni poloze. Jinymi
slovy, pokud je konik nalevo od bodu navratu, seslapnuti nozniho pedalu posune konik smérem k bodu
navratu (M22). Jestlize je konik vpravo od bodu navratu, nozni pedal také posune konik smérem k bodu
navratu (M22). Jestlize je konik v zataZzené poloze, se$lapnuti nozniho pedalu posune konik smérem k bodu
zastaveni (M21).

Jestlize je nozni pedal sesSlapnut béhem pohybu koniku, konik se zastavi a musi zacit nova fada.

Pomaly ruéni posuv koniku

V reZimu pomalého ruéniho posuvu se pouzivaji klavesy ,TS <—“a TS ,—>" k pomalému posuvu koniku pfi
nizkém tlaku (posuv). Zvolite-li TS Rapid a stisknete klavesy TS <— nebo TS —>, konik se bude pohybovat
rychloposuvem. KdyZ jsou klavesy uvolnény, ovladac¢ se vrati k ose, ktera byla naposledy posunovana ruko-
jeti pomalého posuvu.

Vystrahy / Zpravy

Jestlize je obrobek drZen a je zachycen pohyb koniku, bude vydana vystraha. Toto zastavi program a vypne
vieteno. Tato vystraha je vyvolana také tehdy, kdyz konik dosdhne b&hem podani nizkym tlakem bodu za-
staveni, coz oznaluje, Ze obrobek odpadl.

SL-10 Funkce koniku

Volitelny konik Haas pro SL-10 je hydraulicky pohanéna pinola, ktera se pohybuje uvnitf ruéné umisténého
vietena. Konik je ruéné polohovan a drzen na misté stavéci pakou. Pohyb koniku je fizen programovym ko-
dem (v rezimu pomalého ruéniho posuvu) nebo noZnim spinaem.

Konik u SL-10 se sklada z pevné hlavice a pohyblivé stfedni tyCe. Proto je jedina pohybliva ¢ast stfed koniku.
Stisknutim POWERUP/RESTART (Spustit/Restartovat) nebo AUTOALL AXES (Autom./VSechny osy) se stfed
koniku neuvede do fyzického pohybu. Je na zodpovédnosti obsluhy odstranit to z drahy, aby nedoslo ke
kolizi. Pohyb stfedu koniku pomoci kliky pomalého posuvu a dalkové ovladani kliky pomalého posuvu nejsou
k dispozici. Poloha stfedu koniku je vZdy uvazovana jako nulova, protoZe ovlada¢ nevi, kde se stfed koniku
nachazi.
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Stisknuti nozniho pedalu tento pedal posune dopfedu nebo dozadu. AvSak stisknuti a podrzeni pedalu po
dobu 5 sekund vrati konik pfes celou jeho drahu a udrzuje vratny tlak, aby bylo zajisténo, ze konik neodjede
smeérem dopredu. Pouzijte tuto metodu pro odstaveni koniku pokazdé, kdyz se nepouziva.

SL-10 Provoz nozniho pedalu koniku

Polohu koniku se mize béhem doby zménit, je-li ponechan v poloze, kdy neni zcela stazen nebo neni v kon-
taktu s dilem. Toto je normalni unik hydraulického systému.

VAROVANI! Duilezité je pred zahajenim provozu stroje ovéfit bezpeénou vzdalenost koniku a revolv-
erové hlavice. Jinak muze dojit k vaznému poskozeni. Pokud je to nezbytné, upravte Nastaveni 93
(Tail ST. X Clearance) a Nastaveni 94 (Z/TS Diff @ X Clearance).

VAROVANI! Pozdrzeni podani nezastavi hydraulicky konik. Jedinym zptsobem, jak zastavit konik, je
tlacitko nouzového zastaveni (Emergency Stop).

Programovani koniku
M21 zplsobi vysunuti pinoly koniku smérem k vietenu. M22 zplsobi vysunuti pinoly koniku smérem od
vietena. Kdyz je zadan povel M21, stfed koniku dostane povel k pohybu vpfed smérem k vietenu a udrzovani
pribézného tlaku. Pamatujte: Program nebude ¢ekat na ukonceni této operace; misto toho bude okamzité
proveden dalSi blok. Mél by byt zadan povel k prodlevé, aby bylo umoznéno dokon&eni pohybu stfedu koniku,
nebo by mél byt program spustén v rezimu Samostatny blok (Single Block). Kdyz je zadan povel M22, stfed
koniku se bude pohybovat smérem od vietena a potom se zastavi.

POZOR! Pokud je konik umistén ruéné, nepouzivejte v programu M21. Pokud se tak stane, konik odjede od ob-
robku a presune se proti nému, coz mize zpusobit pad obrobku.

ACHYCOVAC OBROBKU

Tato volba je automaticky systém manipulace s obrobky pouzivany pfi aplikacich s podavacem tyci. Tento
dostava povely pomoci M kédl (M36 pro spusténi a 37 pro zastaveni). Lopatka se otaci, aby zachytila hotové
obrobky a prfenesla je do koSe pfipevnéného na prednich dvefich.

Provoz
Pred operaci musi byt lopatka fadné srovnana.

1. Zapnéte napdjeni stroje. Lopatku aktivujte v rezimu NDI (M36).

2. Povolte Sroub v objimce hfidele na vnéjSim hfideli lopatky.

-

/"

(=]

3. Posunite vozik lopatky tak daleko, aby zachytila obrobek a vyprazdnila skli¢idlo. Otocte misku, aby bylo
mozné otevrit posuvny kryt sbérace obrobkl pfipevnény ve dvefich, a utahnéte prstenec na hfideli
zachytavace obrobku.
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VAROVANI! Zkontrolujte polohy nastroje a revolverové hlavice osy Z a X béhem uvedeni lopatky do
chodu, aby se béhem operace zabranilo pfipadnym kolizim.

POZNAMKA: B&hem uvadéni lopatky do provozu musi byt dvefe obsluhy zaviené.

4. Kdyz programujete lopatku v programu, musite pouzit kod G04 mezi M53 a M63 kvli pozastaveni panve
lopatky v oteviené poloze na tak dlouhou dobu, aby obrobek mohl byt oddélen a mohl spadnout do sbérace.

SL-10 Upozornéni
Velké Celisti skli¢idla mohou branit ¢innosti zachytavace obrobku. Zkontrolujte vuli jesté dfive, nez budete
obsluhovat zachycovaé obrobkd.

PREDNASTAVOVAC NASTROJE

Prednastavovac nastroju umoznuje obsluze rychle nastavit stroj s nezbytnym nastrojem a pracovni ofsety
misto nutnosti ruéniho zaznamenavani ofsetll nastroje. Kazdy nastroj se ma ,témér dotykat” sondy (znamého
bodu v prostoru), aby se jeho umisténi zaznamenalo. Kdyz jsou umisténi zaznamenana, ma se zaznamenat
umisténi nastroje vici dilu. Nyni se ma uzivatel t¢émérF dotknout jednim nastrojem nulové polohy dilu a stroj
sefidit na pracovni ofsety pro kazdy nastroj. Téchto nastroju a pracovnich ofsetl se pouziva proto, aby se
sdélilo stroji kde je dil vuéi ,vychozi“ poloze a jak daleko ma nastroj jet, aby se dostal k dilu.

Kdyz je sonda dole, stroj neumozni chod jakéhokoli programu a osami Ize pohybovat jen pomoci drzadla
pojezdu. Rozmér ,ofset nastroje” se zaznamena do stranky ofsetll pod odpovidajici ¢islo ofsetu G52-G59
(typicky se pouziva G54, pokud neni uréeno jinak).

POZNAMKA: K dispozici je aZ 200 hodnot ofset(l, takZe pro jeden nastroj Ize zaznamenat vice ofsetd. V
programu by mohlo byt napf.: ,T417%, coz by volilo nastroj €. 4 s €islem ofsetu 17 atd.
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Provoz

DULEZITE: Automatické ukladani polohy stroje mliZe byt provadéno jen pokud jsou pouzivany klavesy
pomalého ru¢niho posuvu. Po dotknuti se sondy ovladani pipne, revolverova hlavice se zastavi a ulozi se
poloha nastroje. Obsluha nyni nemuze pokracovat v pojezdu smérem k sondé. To zabrariuje obsluze poskodit
sondu a zajistuje to vétsi presnost.

POZNAMKA: Jestlize obsluha pojizdi hrotem nastroje k sondé& pfili§ rychle, sonda miize z hrotu nastroje
sklouznout.

Posledni pojiZzdéna osa se vyfadi, takZe k pojiZzdéni revolverové hlavice od sondy pouZijte ostatnich os.
VSechny osy se pak zprovozni. Jestlize to nefunguje, zvednéte rameno sondy do jeji vychozi polohy. Neni-li
to mozné, spinac pfibliZzeni, ktery detekuje, Ze rameno v kolmé poloze Ize uvést v Cinnost, coZ znovu zpro-
vozni v8echny osy a nastrojem Ize odjet pryc.

VAROVANI! Kdyz ménite nastroje, vzdy najed’te nastrojem na bezpeénou vzdalenost od sondy,
abyste zabranili narazu nastroje do ramena. Dirazné se doporucuje nechat Nastaveni 132 zapnuté
(ON).

Nastaveni geometrie nastroje a ofseti posunu nastroje pomoci sondy
1. Nastaveni 33 (Coordinate System) kontroluje, jestli sou¢asné ofsety nastroje dosazené pfi pouziti
sefizovace nastroje jsou ulozeny v Tool Geometry (Geometrii nastroje) (FANUC) nebo v Tool Shift (Po-
suvu nastroje) (YASNAC).

2. Indexujte revolverovou hlavici k nastroji a k sondé.
3. Pomalu posurite nastroj do bezpecéné polohy a uvolnéte rameno.
Méreni vnéjsiho a vnitiniho priiméru nastroju

4. Pojedte revolverovou hlavici ve sméru X, az je hrot nastroje u sondy (pouzijte rychlost pojezdu .001").
Tisknéte klavasu osy X, az se nastroj dotkne sondy.

POZNAMKA: Kdyz do$lo k dotyku sondy, ovladaé pipne a nedovoli obsluze pokragovat pomalym posuvem
timto smérem. Kdyz znovu vyméfite nastroj, nastaveni 64 musi byt vypnuto, aby byla ignorovana hodnota
G54.

DULEZITE! K automatickému uloZeni polohy nastroje se musi pouzit klavasy pojezdu. Miize byt také pouzita
klika pomalého posuvu, nicméng, tyto hodnoty bude tfeba vlozit do ovladace ru¢né.

5. Pomalu posurite nastroj ve sméru Z, az se dotkne sondy. Hodnota je potom uloZzena na strance Ofsety.
Mérfeni radialnich pohanénych nastroju:

PFi méfeni pohanénych nastroju pouzijte pfedchazejici postup. Nicméné je nezbytné pfidat polomeér nastroje k
zaporné hodnoté na sloupci osy Z, aby se stfed nastroje kryl s ¢elem obrobku.

Priklad: Jestlize pouzivate ¢elni stopkovou frézu o priméru %2” (12 mm), pfidejte 74" (6 mm) k ofsetu Z pro
tento nastroj.

PFidana hodnota MUSI byt zaporna.
Mérfeni osovych pohanénych nastroju:
PFi méfeni osovych nastrojli neni nutny zvlastni postup. PFi nastavovani osy Z postupujte v béznych krocich.

PFi nastavovani ofsetu osové &ary revolverovych hlavic VDI a HYBRID stisknéte RUCNI POSUV a vstupte na
stranku ofsetu Geometrie nastroje. Stisknéte F2 pro vloZzeni Fadné hodnoty osy X pro ofset osové Cary.
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Méreni vrtaku, zavitniki nebo nastroju frézovaciho centra
1. Indexujte revolverovou hlavici k nastroji a k sondé.

2. Pojedte nastrojem ve sméru Z, az se dotkne sondy (pouzijte rychlost pojezdu .001"). Hodnota je potom
ulozena v ofsetu nastroje zvolené osy Z.

3. Pro nastaveni ofsetu osové Cary pro revolverove hlavice VDI a HYBRID provedte nasledujici:

Stisknéte HAND JOG (Ru¢ni ovladani) a vstupte na stranku ofsetu geometrie nastroje. Stisknéte F2 pro
vlozeni fadné hodnoty osy X pro ofset osové ¢ary.

Nastaveni nulovych pracovnich ofseti.
Pfed rozb&hnutim vaseho programu musi byt vlozeny pracovni nulové ofsety stroje (G52-129).

1. Na strance ofsetl zvolte poZzadovany pracovni ofset.
2. Indexujte revolverovou hlavici k pozadovanému nastroji a dotknéte se Cela obrobku.
3. Stisknéte Z FACE MESUR (Méfeni ¢ela Z); tim se porovna zbytek nastroju s ¢elem obrobku.

Sefizeni prednastavovace nastroje soustruhu
1. Do stanice nastroje 1 nastrojové hlavice nasadte obrabéci nastroj a upnéte kus materialu do vietena, aby
bylo mozno obrobit na materialu pramér.

2. K vytvoreni malého fezu na praméru materialu, upnutého do vietena, pouzijte obrabéci nastroj ve stanici
1.

3. Odjedte obrabécim nastrojem od obrobku jen v ose Z — neodjizdéjte od priméru osou X. Polohy nastroje
je tfeba k nastaveni ofsetu geometrie pro nastroj ve stanici 1 pomoci klaves X DIA MEASUR (Méfeni
praméru X).

4. Mikrometrem zméfte pramér fezu, u¢inéného na obrobku, a stisknéte tlac¢itko X DIA MEASUR (Méreni
primeéru X). Zadejte pramér, ktery byl zméfen.

5. Zapiste ofset geometrie pro nastroj €. 1. Pfejdéte na stranku nastavovani a zmérite nastaveni 59 a 63 na
0 (nulu).

6. Stahnéte doll prednastavovac nastroje a dotknéte se nastrojem ¢. 1 sondy. Odectéte novou hodnotu
ofsetu geometrie pro nastroj 1 od hodnoty ofsetu, kterou jste si zapsali pfedtim. Zadejte tuto hodnotu do
nastaveni 59.

7. Zméfte Sitku sondy nastroje a vynasobte ji dvéma. Odectéte tuto hodnotu od Nastaveni 59 a zadejte tuto
novou hodnotu do nastaveni 60 (ofset sondy X).

8. Do nastaveni 61 zadejte 0 (nulu). Hodnota pro nastaveni 62 je Sitka sondy jako zaporné Cislo a nastaveni
63 je Sitka sondy jako kladné Cislo.

Po spravném zarovnani sondy nastroje budou hodnoty s X DIA MEASUR (Méfeni priméru X) a hodnota ze
sondy stejné.

'SONDA PRO AUTOMATICKE NASTAVENiI NASTROJE

Prehled
Systém nastavovani nastroje se pouziva pro nastavovani ofsetd nastroje aktivaci nastroju na sondé. Sonda
se poprveé nastavuje na nastroje v ruénim reZimu, kde jsou provedena pocate¢ni méfeni nastroje. Po tomto
nastaveni je k dispozici automaticky rezim pro vynulovani ofsetl, kdyz jsou ménény vliozky. K dispozici je
také zjiStovani zlomeného nastroje, aby bylo mozné sledovat opotfebeni a zlomeni nastroje. Program vytvari
G-kod, ktery muze byt viozen do program( pro soustruhy, aby byla aktivovana sonda béhem automatického
provozu.
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Provoz

Pro pfistup k nabidce automatické sondy nastroje stisknéte nejprve MDI/DNC a potom PRGRM CONVRS pro
pristup k sadé zalozkovych nabidek IPS. Prava kurzorova klavesa vas zavede k zalozce PROBE (Sonda),
potom stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Pro pohyb mezi moznostmi nabidky pouzijte kurzorové klavesy
se Sipkami nahoru / dolU.

MANUAL [ sETUP [ TURN & FAQ cHAMFER & RADI( DRILL & T4 THREAD[ GROOV[v( PROBE
OP MODE X OFFSET :

[ wanuac D[ 0.0000 in |
TOOL NUMBER Z OFFSET -

[ 1 |[" ooo00imn| 0 e B 1 S i
TOOL OFFSET i

i i

Tento rezim se pouziva pro ruéni

<]TOOL T'g DIR E vkladani ofsetu X a Z pomoci
sondy. Smér je fizen volbou TOOL
TIP DIR (Smér hrotu nastroje)

TOLERANCE
0.0000 in
F1 — Spousténi / zvednuti
ramena sondy.
[Zprévy vystrahy Zpravy napovedy
Polozka menu Vysvétleni
PROVOZNI REZIM Pro volbu mezi Ruénim a Automatickym reZimem a

rezimem pro ZjiStovani zlomeni pouzijte pravou a
levou kurzorovou klavesu se Sipkou.

CiSLO NASTROJE Cislo nastroje k pouziti. Tato hodnota automaticky
nastavuje na sou€asnou polohu nastroje v Ru¢nim
rezimu. Zména muZze byt provedena v Automatickém
rezimu a v rezimu Zjistovani zlomeni.

OFSET NASTROJE Vlozte Cislo ofsetu nastroje, které je méren.

SMER HROTU NASTRO-  Pro zvoleni $pigky nastroje pouZijte pravou a levou

JE kurzorovou klavesu se Sipkou. Vice informaci najdete
ve ,Sméru hrotu nastroje”.

VULE Nastavuje rozdilovou toleranci méfeni pro rezim
Zjistovani zlomeni. Neni k dispozici v jinych rezimech.

OFSET X, OFSET Z Zobrazuje hodnotu ofsetu pro uréené osy. Pouze pro
Gteni.

Ruéni rezim
Nastroje musi byt aktivovany nejprve v ruénim rezimu, nez mlze byt pouzit automaticky rezim.
1. Do nabidky sondy vstupte stisknutim MDI/DNC, potom PRGRM CONVRS a zvolte zaloZzku Sonda. Pro
spusténi ramena sondy stisknéte F1.

2. Zvolte nastroj, ktery bude aktivovan pomoci TURRET FWD (Rev. hlavice dopfedu) nebo TURRET REV
(Rev. hlavice dozadu).

3. Zvolte Provozni rezim ,Manual“ (Manualni) pomoci kurzorovych klaves se Sipkou vlevo/vpravo, potom
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) nebo kurzorovou klavesu se Sipkou dol(.

4. Volitelna funkce ofsetu nastroje je nastavena podle momentalné zvolené polohy nastroje. Stisknéte
WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) nebo kurzorovou klavesu se Sipkou dold.
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5. Napiste &islo ofsetu nastroje, ktery bude pouzit, potom stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Cislo ofsetu
je vlozeno a je zvolena dalSi moznost nabidky - Smér hrotu nastroje.

6. Pro volbu sméru hrotu nastroje pouzijte kurzorové klavesy se Sipkami vlevo / vpravo, potom stisknéte
WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) nebo kurzorovou klavesu se Sipkou doll. Vice informaci na toto téma naj-
dete v sekci ,Smér hrotu nastroje”.

7. Pouzijte rukojet ruéniho posuvu pro pfemisténi hrotu nastroje pfiblizné na 0.25” (6 mm) k sondé nastroje,
ve sméru uréeném na obrazovce schématem pro smér hrotu nastroje. VSimnéte si, ze kdyz je hrot
nastroje pfilis daleko od sondy, nastroj nedosahne k sondé a pfi operaci bude spusténa vystraha.

8. Stisknéte CYCLE START (Start cyklu). Hrot nastroje je aktivovan a ofsety jsou zaznamenany a zobrazeny.
Program kodu G pro operaci je vytvaren v MDI a pouziva se pro pohyb nastroje.

9. Opakujte kroky 1 az 7 pro kazdy nastroj, ktery bude aktivovan. Nezapomernite pied volbou dalSi polohy
nastroje odjet pomoci rué¢niho posuvu nastrojovou hlavici od sondy.

10. Pro zvednuti ramena nastroje stisknéte F1.

Automaticky rezim

Jakmile je provedeno pocatecni méfeni nastroje v ruénim rezimu pro konkrétni nastroj, muze byt pouZzit auto-
maticky rezim pro aktualizaci ofsetl tohoto nastroje v pfipadé jeho opotfebovani nebo vymeény viozky.

1. Do nabidky sondy vstupte stisknutim MDI/DNC, potom PRGRM CONVRS a zvolte zalozku Sonda. Zvolte
Provozni rezim ,Automatic” (Automaticky) pomoci kurzorovych klaves se Sipkou vlevo/vpravo, potom
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) nebo kurzorovou klavesu se Sipkou dolu.

2. Napiste Cislo nastroje, ktery bude méfen, potom stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Viozit).
3. Napiste Cislo ofsetu nastroje, ktery bude pouzit, potom stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).
4. Smér hrotu nastroje je pfedvolen na zakladé sméru nastaveném v ru¢nim rezimu pro ofset nastroje.

5. Stisknéte CYCLE START (Start cyklu). Hrot nastroje je aktivovan a ofsety jsou aktualizovany a zobrazeny.
Program kodu G pro operaci je vytvaren v MDI a pouziva se pro pohyb nastroje.

6. Opakujte kroky 1 az 4 pro kazdy nastroj, ktery bude aktivovan.

REZIM ZJISTOVANiI ZLOMENI

ReZim zjistovani zlomeni porovnava sou¢asné méfeni nastroje s méfenim v zaznamu a aplikuje hodnotu tol-
erance uréenou uzivatelem. Jestlize je rozdil v méfenich vétSi nez je ur€ena tolerance, je spusténa vystraha a
operace je zastavena.

1. Do nabidky sondy vstupte stisknutim MDI/DNC, potom PRGRM CONVRS a zvolte zalozku Sonda. Zvolte
Provozni rezim ,Break Det.“ (ZjiStovani zlomeni) pomoci kurzorovych klaves se Sipkou vlevo/vpravo,
potom stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit) nebo kurzorovou klavesu se Sipkou dold.

2. Napiste cCislo nastroje, ktery bude méfen, potom stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Viozit).
3. Napiste cislo ofsetu nastroje, ktery bude pouzit, potom stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

4. Smér hrotu nastroje je automaticky zvolen na zakladé sméru nastaveném v ru¢nim rezimu pro ofset
nastroje. Stisknéte kurzorovou klavesu se Sipkou dold.

5. Napiste pozadovanou hodnotu tolerance a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

6. Stisknéte CYCLE START (start cyklu). Hrot nastroje je aktivovan. Jestlize je hodnota tolerance
prekroCena, spusti se vystraha. Program G-kédu pro operaci vznika v MDI, které muze byt zkopirovano
do programu v paméti, aby mohly byt zjiStovany zlomené nastroje béhem automatického provozu. Pro
zkopirovani tohoto programu stisknéte F4 a zvolte misto urceni pro tento program (Novy program nebo
soucasny program v paméti).
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7. Opakujte kroky 1 az 6 pro kazdy nastroj, ktery bude kontrolovan.

Smér Spicky nastroje
Prohlédnéte si ilustraci v obrazové &asti Hrot nastroje a smér (sekce Kompenzace Spicky nastroje). Vezméte
na védomi, Zze sonda Automatického nastavovani nastroje pouziva pouze kody 1-8.

IKALIBRACE SONDY NASTROJE

Pokud musi byt sonda nastroje kalibrovana, pouzijte nasledujici postup:

1. Do stanice nastroje 1 nastrojové hlavice nasadte obrabéci nastroj a upnéte kus materialu do vietena, aby
bylo mozZno obrobit na materialu primer.

2. K vytvoreni malého fezu na praméru materialu, upnutého do vietena, pouzijte obrabéci nastroj ve stanici
1.

3. Odjedte obrabécim nastrojem od obrobku jen v ose Z — neodjizdéjte od praméru osou X. Polohy nastroje
je tfeba k nastaveni ofsetu geometrie pro nastroj ve stanici 1 pomoci X DIA MEASUR (Méfeni priméru
X).

4. Mikrometrem zméfte pramér fezu, u¢inéného na obrobku, a stisknéte tlacitko X DIA MEASUR (Mérfeni
priméru X). Zapiste naméreny priimér a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).

5. Zapiste ofset geometrie pro nastroj €. 1. Pfejdéte na stranku nastavovani a zmérite nastaveni 59 a 63 na
0 (nulu).

6. Stisknéte F1 ke staZeni doll ramena prednastavovace nastroje a dotknéte se nastrojem €. 1 sondy.
Odectéte novou hodnotu ofsetu geometrie pro nastroj 1 od hodnoty ofsetu, kterou jste si zapsali pfedtim.
Zadejte tuto hodnotu do nastaveni 59.

7. Zméite Sitku sondy nastroje a vynasobte ji dvéma. Odectéte tuto hodnotu od Nastaveni 59 a zadejte tuto
novou hodnotu do nastaveni 60 (ofset sondy X).

8. Do nastaveni 61 zadejte 0 (nulu). Hodnota pro nastaveni 62 je Sifka sondy jako kladné Cislo a nastaveni
63 je Sifka sondy jako zaporné €islo. Po spravném zarovnani sondy nastroje budou hodnoty s X Dia Mea-
sure a hodnota ze sondy stejné.

YSTRAHY SONDY NASTROJE

Nasledujici vystrahy jsou vytvareny v systému sondy nastroje a jsou zobrazovany v sekci alarmovych zprav
na displeji. Mohou byt zruSeny pouze resetovanim ovladace.

Arm Not Down (Rameno neni dole) — Rameno sondy neni v provozni poloze. Do nabidky sondy vstupte
stisknutim MDI/DNC, potom PRGRM CONVRS a zvolte zalozku Sonda. Pro spusténi ramena sondy stisknéte
F1.

Calibrate First (Nejdfive zkalibrujte) — Sonda musi byt zkalibrovana pomoci postupu popsaného drive.
No Tool Offset (Zadny ofset nastroje) — Musi byt uréen ofset nastroje.

lllegal Tool Offset Number (Nespravné Cislo ofsetu nastroje) — Ofset nastroje , TO* neni dovolen. Jestlize
pouzivate vstup , T na fadce vyzvy cyklu, zkontrolujte, Ze hodnota se nerovna nule; jinak mize byt spusténa
tato vystraha, jestlize nebyl v MDI zvolen zadny nastroj nebo ofset nastroje pfed rozbéhnutim cyklu.

POZOR: Pred indexovanim nastrojové hlavice se ujistéte, ze hlavice je v bezpe€né vzdalenosti od sondy.

lllegal Tool Nose Vector (Nespravny vektor $pi¢ky nastroje) — Jsou povolena pouze Cisla vektoru 1 az 8.
Definice vektoru Spicky nastroje najdete na schématu Smér hrotu nastroje v sekci TNC této pfirucky.

Probe Open (Sonda je oteviena) — Tato vystraha je vyvolan, kdyz je sonda v neo¢ekavané otevieném
(spoustécim) stavu. Pfed zahajenim operace zkontrolujte, Ze nastroj neni v kontaktu se sondou.
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Probe Fail (Selhani sondy) — Tato vystraha je vyvolan, kdyz nastroj selze pfi pokusu o kontakt se sondou
v ramci ur¢eného pojezdu. Zkontrolujte, Ze sonda byla zkalibrovana. V ru€nim rezimu sondy posurite hrot
nastroje ru¢nim posuvem na vzdalenost 0.25” (6 mm) od sondy.

Broken Tool (Zlomeny nastroj) — Tato vystraha je vyvolan, kdyz chyba délky nastroje pfekro&i uréenou toler-
anci..

SOUSTRUHY S DVOJITYM VRETENEM (SERIE DS

DS-30 je soustruh se dvéma vieteny. Prvni je hlavni vieteno, které pracuje jako hlavni vieteno na dvouosém
soustruhu. Druhé, ,dil¢i vieteno” nahrazuje typického konika a ma vlastni sadu M kodu. Polohovani je pro-
gramovano jako osa B.

Soustruhy s dvojitym vietenem maji schopnost synchronizovat hlavni a sekundarni vieteno. To znamena,
kdyz hlavni vieteno dostane pfikaz k ot/min, dil¢i vieteno se bude otacet stejnou rychlosti. To se nazyva ,Syn-
chronni ovladani“. BEéhem synchronniho ovladani budou obé vietena zrychlovat, udrzovat konstantni rychlost
a zpomalovat spole¢né. Proto mlze byt jednotlivy obrobek drzen na obou koncich kvili maximalni podpére a
minimalni vibraci. Navic, pfesun obrobku mezi hlavnim a dil¢im vifetenem muze byt provadén bez zastaveni
vieten.

Obé vietena se zorientuji pfed pfechodem k naprogramované rychlosti, kdyz pouzivaji rezim G199 (Aktivovat
ovlada¢ synchronniho vretena).

Kdyz je stisknut Reset nebo Nouzové zastaveni, ovlada¢ zustane v synchronnim rezimu, dokud nejsou
vSechny pohyby vietena zastaveny. Chcete-li opustit synchronni rezim, vlozte pfikaz G198 do MDI a stisknéte
start cyklu.

Programova struktura sekundarniho vietena je stejna jako u hlavniho vietena. M-kddy hlavniho vietena a
predem pfipravenych cykly jsou podporovany v rezimu G14 (sekundarni vieteno). Viz oddil Kod G.

Popis zobrazeni synchronniho ovladani. ) o
Zobrazeni synchronniho ovladani vietena je na obrazovce SOUCASNE PRIKAZY. Stisknéte ,Stranka nahoru’
z hlavni stranky (Provozni ¢asovace a nastaveni) Sou¢asného prikazu.
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SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL

Sloupec SP vyjadfuje stav hlavniho vietena a sloupec SS vyjadfuje stav sekundarniho vietena. Treti sloupec
udava rtznorody stav. Na levé strané je sloupec s nazvy fad. Nasledujici Udaje popisuji kazdou Fadu.

SYNC (G199) SYNKRONIZACE (G199) — KdyZ se v fadé objevi G199, synchronizace vietena je aktivni.

POSITION (DEG) (POLOHA (STUPNE) — Tato Fada udava sougasnou polohu vietena a sekundarniho
vietena ve stupnich. Rozpéti hodnot je od -180,0 stupfitt do 180,0 stupnu. Treti sloupec udava momentaini
rozdil mezi ob&ma vieteny ve stupnich. KdyzZ jsou obé& vietena na svych nulovych znackach, tfeti sloupec
bude udavat nulu. KdyZ program vydava pfikaz fazového ofsetu s G199 a hodnotou R, potom bude tfeti
sloupec ukazovat postup ve sméru k R fazi. Kdyz jsou vietena synchronizovana a vyrovnana ve shodé s hod-
notou R, tfeti sloupec bude ukazovat stejnou hodnotu R.

Hodnota ve tfetim sloupci je rozdil mezi SP a SS:

JestliZze je hodnota zaporna, ukazuje, do jaké miry se sekundarni vieteno zpozduje za hlavnim vietenem,
kdyzZ je pfikazano ve sméru FWD (VPRED) (M03).

Jestlize je tato hodnota kladna, ukazuje, do jaké miry se SS predchazi pred SP, kdyz je SP pfikazovano ve
sméru FWD (VPRED) (M03). Potom bude relativni smérovani vietena a sekundarniho vietena udrzovano na
této hodnoté (fazi) v G199, bez ohledu na pfikazovany smér.

VELOCITY (RPM) RYCHLOST (OT./MIN.) - Tato fada ukazuje sou¢asné ot/min hlavniho a sekundarniho
vietena.

G199 R PHASE OFS. - Toto je naprogramovana R hodnota pro G199. KdyZ neni G199 pfikazovano, tato
fada je prazdna, jinak obsahuje hodnotu R v sou¢asné provadéném bloku G199.

CHUCK (SKLICIDLO) — Tento sloupec ukazuje stav upnuti nebo uvolnéni drzaku obrobku (skligidlo nebo
klestina). Tato Fada je pfi upnuti prazdna nebo signalizuje ,NEUPNUTO" v Cervené barveé, kdyZz je drZzeni ob-
robku otevieno.

LOAD % (ZATEZ %) - Udava momentalni zatéZ v procentech pro kazdé vieteno.

Programovani diléiho vietena
G199 uvadi soustruh s dvojitym vietenem (série DS) do synchronniho rezimu. Deaktivujte synchronni ov-
ladani pomoci G198. Nastaveni 122 voli mezi upnutim sekundarniho vietena na vné&jSim nebo vnitfnim
priméru. Osa B ur¢uje absolutni pohyby pro osu dil¢iho vietena a rychlosti vietena jsou ovladany kédem
adresy P. Kod adresy P urc¢uje rychlost vietena od 1 ot/min do maximalni rychlosti. Tfi M kody se pouzivaji
pro spusténi a zastaveni sekundarniho vietena. M143 spousti vieteno smérem vpred, M144 spousti vieteno
v opatném sméru a M145 zastavuje vieteno.
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G14 Vyména sekundarniho vietena / G15 Zruseni vymény sekundarniho vietena — Aktivni vieteno
béhem G199. Kdyz je pouzit G15 (standard), je ovladano hlavni vieteno a sekundarni vieteno ho nasleduje.
Kdyz je pouzit G14, je ovladanym vietenem sekundarni vieteno. To se zobrazuje ve tvaru ,G15 ve sloupci
SP nebo ,,G14“ ve sloupci SS. Soucasné se zobrazi jen jeden.

Priklady programovani
%
001100
(Obrabéni vnéjSiho priméru hlavnim vietenem)

(PRIDAT G4 P.5 PO M15)
(M119 PRED G14)

N1 G54 G18 G99

M155 (Vyradit osu C)

G50 S2200 T200

G97 S1800 M03

T202 (POLOMER 0.0312 80° diamantu)
G00 X3.1 Z2.

Z0.1 M08

G96 S95

G01 X2.92 Z0.005 F.01

G01 X2.98 Z-0.03

G01 Z-3.5

GO01 X3.1

G97 S424

G00 G53 X-1.M09

G53 Z-11.M05 (Zastaveni hlavniho vietena)
MO1

(Vycistéte Celisti dilciho vietena pred predanim)

G53 GO0 X-1. Z-11.(Bezpectna poloha zmény nastroje)
M12 (Automaticky proud vzduchu zapnut)

M110 (Upnuti skli¢idla sekundarniho vietena)

G97 M04 S500

M143 P500 (Sekundarni vieteno dopredu)

M111 (Uvolnéni upnutého skli€idla sekundarniho vietena)
M13 (Automaticky proud vzduchu vypnut)

(Pfedani obrobku od hlavniho vietene k dil€imu vietenu)

G199 (Synchronizace vietena zapnuta)

GO00 B-33.(Rychloposuv sekundarniho vietena)

G04 P0.3 (Prodleva)

GO01 B-37.481 F100.0 (Posunout sekundarni vieteno do obrobku)

M110 (Upnuti skli¢idla sekundarniho vietena)
G04 P0.3

M11 (Uvolnéni hlavniho sklicidla)

G04 P0.3

GO00 B-19.(Umistéte dil¢i vieteno do polohy pro obrabéni)
G198 (Zrusit synchronizaci vieten)

MO5 (Zastaveni hlavniho vietena)

G53 GO0 X-1.

G53Z-11.

MO01

(Obrabéni vnéjsiho priiméru sekundarnim vietenem - pouzit je G55)
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N21 G55 G18 G99

(Obrabéni vnéjsiho praméru diléim vietenem)

T222 (Stanice revolverové hlavice €. 2 ofset 22)

G14 (Vyména hlavni vieteno / sekundarni vieteno aktuvuje zrcadleni osy Z)
G50 S2500

G97 S1600 M03

G00 X3.1 20.2

GO0 Z0.1 M08

G96 S950

G00 X3.1 Z0.05

G01 X2.92 Z0.005 F.01

G01 X2.98 Z-0.03

G01 z-3.5

GO01 X3.1

G97 S424

GO0 G53 X0 M09

G53 Z0

G15 (Vyména hlavni vieteno / sekundarni vieteno rusi zrcadleni osy Z)
M30

%

POHANENE NASTROJE A 0SA C

Tuto volitelnou variantu neni mozné zavést na misté.

SEZNAMENi S POHANENYM NASTROJEM

Volitelna varianta pohanénych nastroji umoznuje uzivateli pouzivat axialni VDI nebo radialni nastroje k pro-
vedeni takovych operaci, jako je frézovani, vrtani nebo drazkovani. Frézovani tvar(i je mozné pomoci osy C
a/nebo osy Y.

Poznamky k programovani
Pohon v rezimu pohanénych nastroju se automaticky vypne, kdyz je pfikazana vyména nastroje.

Pro nejlepsi pfesnost frézovani, pfed obrabénim, pouzijte kody M upnuti vietena (M14 - hlavni vieteno / M114
- sekundarni vieteno). Vfeteno se uvolni automaticky, kdyz je pfikazana nova rychlost hlavniho vietena nebo
je stisknut Reset.

Maximalni rychlost pohonu v rezimu pohanénych nastroju je 3000 ot/min.

Pohanéné nastroje Haas jsou navrzeny pro stfedné vykonné frézovani, napf. max. o priméru 3/4", Celni stop-
kova fréza, mékka ocel
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INSTALACE REZNEHO POHANENEHO NASTROJE

1. Vlozte hrot nastroje do vloZzky v matici ER-AN. ZaSroubujte vlozku matice do matice v krytu (plasti).

2. Nasadte kli¢ na trubky ER-32-AN na téleso nastroje, aby zapadl do ozubeni maticové viozky ER-AN
Upevnéte vlozku matice ER-AN rucné&, pouzijte kli¢ na trubky.

3. Nasadte Kili¢ 1 (Spanner 1) na kolik a uzamknéte ho proti matici upinaci desky. Mze byt nutné otocit
matici upinaci desky, aby kli¢ mohl zabrat.

4. Spojte ozubeni kli¢e na trubky s Kli¢em 2 a pfitahnéte.

‘/// ER-32-AN trubkovy kli¢
O £ —Kolik
Kli¢ na matice 24— ——@ \/_//’ Kli¢ na matice 1

Pouzdro matice—/ | — Drzak nastroje

ER-32-AN
vlozeni
matice

UPEVNENi POHANENYCH NASTROJU V REVOLVEROVE HLAVICI

Drzaky radialnich pohanénych nastroji mohou byt upraveny pro optimalni vykon béhem frézovani s osou
Y. Téleso drzaku nastroje mize byt otoceno v nastrojové kapse vzhledem k ose X. To umozriuje Upravu
soubéznosti fezného nastroje s osou X.

Nastavovaci Srouby pro Upravu jsou bézné u vSech hlav radialnich pohanénych nastroji. Spojovaci kolik o
délce 10 mm se vyzaduje pro slicovani.

Montaz a zarovnani
1) Nasadte spojovaci kolik o délce 10 mm na revolverovou hlavici.

2) Namontujte radialni pohanény nastroj a t&ésné upnéte nastavovaci Srouby proti spojovacimu koliku ve
vizualné zarovnané a vystfedéné poloze.

Upevnéte imbusovy Sroub VDI tak, aby byl umoznén pohyb a sefizeni nastroje. Zajistéte, aby zadni ¢elo
drzaku nastroje bylo srovnané s ¢elem revolverové hlavice.
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3) Umistéte osu Y do nulové polohy.

4) Nasadte spojovaci kolik nebo méfici kolik na drzak, jako kdybyste montovali fezny nastroj. Zkontrolujte,
jestli nastroj presahuje alespori o 1.25” (32mm). Bude to pouzito pro béh indikatoru, aby byla zajisténa
soubézZnost s osou X.

5) Polozte indikator s magnetickou zakladnou na pevny podklad (napf. na podstavec koniku). Umistéte hrot
indikatoru na koncovy bod koliku a vynulujte stupnici indikatoru.

6) Prejedte indikatorem podél koliku, abyste zméfili soubéZnost mezi kolikem a osou X.

7) Upravte stavéci Srouby zminéné u €. 2 a pokracujte v indikovani napfi¢ horni ¢asti koliku, az bude nastroj
fadné slicovan a soubézny s osou X.

8) Utahnéte imbusovy Sroub VDI na doporu¢ovany moment.
9) Opakujte kroky €. 1 az 8 pro kazdy radialni nastroj pouzivany v nastavovani.
Nastaveni ofsetu pohanéného nastroje

Méfeni ofsetu osy X ruéné nebo s pfednastavovacem nastroje se provadi stejnym zpusobem jako u kazdého
jiného nastroje na revolverové hlavici.

Méreni radialnich pohanénych nastroju:
PFi méfeni radialnich pohanénych nastroji pouzijte nasledujici postup.

Priklad: Jestlize pouzivate Celni stopkovou frézu o priméru %" (12 mm), pfidejte 4" (6 mm) k ofsetu Z pro
tento nastroj. Pfidana hodnota MUSI byt zaporna (pouze u radialnich nastroja).

1. Stisknéte klavesu HANDLE JOG (Ru¢ni ovladani).

2. Stisknéte .1/100. (Kdyz je rukojet oto€ena, soustruh spusti rychloposuv).

3. Pomalym posuvem (jog) pfechazejte mezi osami X a Z, az pfiblizi nastroj bok obrobku.
4

. Vlozte list papiru mezi nastroj a obrobek. Opatrné posunujte nastroj az do dotyku, ale tak, abyste pfesto
mohli stéle papirem pohybovat.

(¢}

. Stisknéte Offset, az se objevi stranka geometrie nastroje.

6. Stisknéte X Dia Mesur. (Méfeni pram. X). Ovladac vyzve programatora, aby vlozil primér obrobku. Bude
k tomu tfeba poloha X umisténa vlevo dole na obrazovce a pramér obrobku a vlozit to spolu s polohy
nastroje.

7. Stadhnéte nastroj z obrobku a navedte hrot nastroje tak, aby se dotykal ¢ela surového materialu.
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8. Stisknéte Z Face Meas. Toto navede do souCasné polohy Z a tu zapiste do ofsetu nastroje.

Je nezbytné pridat polomér nastroje k zaporné hodnoté na sloupci osy Z. Nova hodnota zpusobi, Ze stfed
nastroje se bude kryt s ¢elem obrobku.

9. Kurzor se pfemisti k mistu osy Z pro nastroj.
10. Stisknéte Next Tool (DalSi nastroj).
Zopakujte predchozi kroky pro kazdy pohanény nastroj.

Hodnoty ofsetu mohou byt zadany ru¢né, kdyz vyberete jednu ze stranek ofsetl, umistite kurzor k
pozadovanému sloupci, napiSete Cislo a stisknete Write/Enter (Zapis/Enter) nebo F1. Stisknutim F1 se vlozi
Cislo do zvoleného sloupce. Kdyz vlozite hodnotu a stisknete Write/Enter (Psat/Vlozit), viozena suma bude
pfidana k ¢islu ve zvoleném sloupci.

t

il

!
1P

Méreni osovych pohanénych nastroju

PFi méfeni osovych nastroji neni nutny zvlastni postup. Postupujte podle krokll popsanych jiz dfive pro osu
Z. Provedte méfeni a postupuijte podle krokt popsanych pro nastaveni hodnoty osy X. Nepfidavejte polomér
nastroje.

M kody obrabéni s pohanénymi nastroji

Dalsi informace najdete v kapitole M-kédu.

M19 Orientace vietena (volitelné)

M19 nastavi vieteno do nulové polohy. Hodnota P nebo R mlze byt pouzita za i€elem nasmérovani vietena
do specifické polohy (ve stupnich). Stupné presnosti - P se zaokrouhli na nejblizsi cely stupen a R se zaok-
rouhli na nejbliz&i setinu stupné (x.xx). Uhel je zobrazen na obrazovce Aktualni povely zatiZzeni nastroje (Cur-
rent Commands Tool Load).

M119 umisti dil€i vieteno (soustruhy DS) stejnym zplsobem.

M133 Pohanény nastroj vpired
M134 Pohanény nastroj vzad
M135 Zastaveni pohonu nastroju
M19 Priklady programovani:
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Stejny priklad pomoci osy C namisto volitelného M19

%

00051

T101

G54

G00 X3.0 201
G98

M154

C0.0

M133 P2000

G81 2-0.5 F40.0 .
C120.0 0
C240.0

G00 G80 Z0.1
M155 \
M135

G53 X0
G53 20

M30 240° 120°
%

W,
D

Uvod
Osa C umozniuje velmi pfesny dvousmérny pohyb vietena, ktery je pIné interpolovan s pohybem X a/nebo Z.
Odstrarite nepouzity Sroub. Povel mize byt vydan pro rychlosti vietena od .01 do 60 ot/min.

Orientace osy C je zavisla na hmoté, priméru a délce obrabéného kusu a/nebo na upinacim zafizeni
(sklicidlo). V pfipadég, Ze se pouzivaji neobvykle téZké nebo dlouhé konfigurace nebo velky pramér, kontaktu-
jte oddéleni Hass Applications Department.

' TRANSFORMACE Z KARTEZSKEHO NA POLARNi SOURADNICOVY SYSTEM

Programovani z pravouhlych na polarni soufadnice pfevadi povely polohy X, Y na oto¢né pohyby osy C

a pfimocaré pohyby osy X. Programovani z pravouhlych na polarni soufadnice vyznamné sniZuje pocet
kodu, potfebnych k povelum slozitych pohyb(l. Normalné pfima draha vyzaduje k definici drahy mnoho
bod(, pficemz v pravouhlych je zapotfebi jen koncovych bodud. Tento prvek umozniuje programovani ¢elniho
obrabéni v Kartézském soufadnicovém systému.

Poznamky k programovani:
Programované pohyby by mély vZdy polohovat stfedni linii nastroje.

Drahy nastroje by nemély nikdy kfizovat stfedni Caru vietena. Podle potfeby zmérite orientaci programu tak,
aby fez ne8el pfes stfed obrobku. Rezy, které musi kfiZovat stfed vietena, mohou byt dokon¢eny dvéma
soubé&znymi tahy na kazdé strané stfedu vietena.

Pfevod z kartézského souradnicového systému na polarni je modalni povel (viz sekce G kédu).
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KKARTEZSKA INTERPOLACE

Kartézské souradnicové povely jsou prekladany do pohybu linearni osy (pohyby revolverové hlavice) a
pohyb( vietena (otaceni obrobku).

Ukazkovy program
%
000069
N6 (Ctvercovy)
G59
T1111 (Nastroj 11, Primér .75) Celni stopkova fréza, fezani na stred)
M154
GO0 CO.
G97 M133 P1500
GO0 z1.
GO00 G98 X2.35 Z0.1 (Poloha)
GO01 Z-0.05 F25.
G112
G17 (Nastavit na rovinu XY)
GO0 X-.75Y.5
G01 X0.45 F10. (Bod 1)
G02 X0.5Y0.45 R0.05 (Bod 2)
G01 Y-0.45 (Bod 3)
G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Bod 4)
G01 X-0.45 (Bod 5)
G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Bod 6)
G01Y0.45 (Bod 7)
G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Bod 8)
G01 X0.45 (Bod 9) V.6
G113
G18 (Nastavit na rovinu XZ)
GO0 Z3.
M30
%

Provoz (M kédy a Nastaveni)
M154 Zapojeni osy C

M155 C-osa v necinnosti
Nastaveni 102 - Primér pouzito pro vypocet rychlosti podani.

Soustruh automaticky uvolni brzdu vietena, kdyz osa C dostane povel k pohybu, a potom ji znovu zatahne,
jestlize je M kod stale aktivni.

PFirstkové pohyby osy C jsou mozné prostfednictvim kédu adresy ,H*, jak je ukazano na nasledujicim
pFikladu.

G0 C90.; (Osa C se otoCi 0 90°)
H-10.; (Osa C prechazi na 80. stuperi z pfedchozi polohy 90 stuprill)
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Vzorkové programy

T101

G19

G98

M154

GO0 G54 X6. CO. YO0. Z1.
G00 X3.25 Z0.25

G00 Z-0.75

G97 P1500 M133

M08

G00 X3.25 Z-0.75

GO0 CO.

G19 G75 X1.510.25 F6.
GO0 C180.

G19 G75 X1.510.25 F6.
GO0 C270.

G19 G75 X1.510.25 F6.
G00 G80 Z0.25 M09
M135

M155

M09

G00 G28 HO.

GO0 X6. YO0. Z3.

G18

G99

MO0

M30

%

' 3.0"d
1.5"0

| C270°

C180°

YROVNANiI POLOMERU REZNEHO NASTROJE PoMmoci G112 v rRovINE G17 (XY

Vyrovnani poloméru nastroje posouva naprogramovanou trasu nastroje tak, Ze stfedni linie nastroje je
premisténa doleva nebo doprava od programované trasy. Mira posunu nastroje v sloupci polomérl se vklada
na stranku ofsetl. Ofset se zadava jako hodnota poloméru pro sloupce geometrie a opotfebeni. Kompen-
zovana hodnota vypocita ovladani z hodnot zadanych v poloméru. Pokud je pouzivan G112, vyrovnani
poloméru Fezného nastroje je k dispozici jen v roving G17 (XY). Spiéku nastroje neni nutné urdgit.

Vyrovnani poloméru Spi¢ky nastroje pomoci osy Y v rovinach G17 (pohyb X-Y) a G19 (pohyb Z-Y).
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Vyrovnani poloméru nastroje posouva naprogramovanou trasu nastroje tak, ze stfedni linie nastroje je
premisténa doleva nebo doprava od programované trasy. Mira posunu nastroje v sloupci polomér( se vklada
na stranku ofsetl. Ofset se zadava jako hodnota poloméru pro sloupce geometrie a opotfebeni. Kompen-
zovana hodnota vypocita ovladani z hodnot zadanych v poloméru. Vyrovnani poloméru frézy pomoci osy Y
NESMi zahrnovat osu C v jakémkoliv synchronizovaném pohybu. Spi¢ku nastroje neni nutné uréit.

* G41 zvoli vyrovnani Spicky nastroje doleva.
* G42 zvoli vyrovnani Spi¢ky nastroje doprava.
* G40 zruSi vyrovnani Spi¢ky nastroje.

Hodnoty ofsetu pro polomér byly mély byt viozeny jako kladna Cisla. Jestlize ofset obsahuje zapornou hod-
notu, vyrovnani nastroje bude probihat tak, jako by byl uren opacny G-kéd. Napfiklad: zaporna hodnota
vlozena pro G41 se bude chovat jako kladna hodnota vlozena pro G42.

Kdyz je pro Nastaveni 58 zvolen Yasnac, ovlada¢ musi byt schopen umistit stranu nastroje podél vSech
okraji programovaného obrysu, bez presoustruzeni pfistich dvou pohybu. Kruhovy pohyb zahrnuje vé§echny

vngjsi uhly.
Kdyz je pro Nastaveni 58 zvolen Fanuc, ovlada¢ nevyzaduje, aby fezaci okraj nastroje byl umistén podél

270°, jsou spojeny ostrym rohem, a vné&jsi uhly vétsi nez 270° jsou spojeny dodateEnym linearnim pohybem.
Nasledujici diagramy ukazuiji, jak funguje vyrovnani Spic¢ky noze pro dvé hodnoty Nastaveni 58.

POZNAMKA: KdyZ je zruSena, naprogramovana trasa se vraci do tvaru totoZného se stfedem trasy nastroje.
Pred ukon¢enim programu zruste vyrovnani nastroje (G40).

.
OL

Vstup a vystup
Bé&hem vstupovani nebo opousténi vyrovnani nastroje by nemélo probihat fezani. Nemélo by probihat také
b&hem zmény z levé strany na pravou stranu vyrovnani. KdyZ je vyrovnani nastroje zapnuto, vychozi poloha
pohybu je totoZzna s programovanym pohybem, ale kone¢na poloha bude posunuta, bud’ nalevo nebo napravo
od naprogramované trasy, o hodnotu vloZzenou do sloupce ofsetu poloméru. V bloku, ktery vypina vyrovnani
nastroje, se vyrovnani vypne ve chvili, kdyz nastroj dosahne koncovou polohu bloku. Podobné&, kdyz ménime
vyrovnani z pravé strany na levou nebo z levé strany na pravou, vychozi bod pohybu, nutny ke zméné& sméru
vyrovnani, bude posunut na jednu stranu naprogramované trasy a bude koncit v bodu, ktery je posunut pro
opacnou stranu programovane trasy. Vysledek toho vSeho je takovy, Ze nastroj se pohybuje po trase, ktera
nemusi byt stejnd jako uvaZovana trasa nebo smér. Kdyz je vyrovnani nastroje zapnuto nebo vypnuto v bloku
bez jakéhokoliv pohybu X-Y, nedojde k Zadné zméné polohy nastroje, az do okamziku pfistiho pohybu X nebo
Y.

Jestlize zapinate vyrovnani nastroje v pohybu, ktery je nasledovan druhym pohybem v uhlu mensim nez 90°,
existuji dva zpUsoby, jak vypocitat prvni pohyb: typ A a typ B (Nastaveni 43). Prvni, typ A, pfesune nastroj
pfimo k vychozimu bodu ofsetu pro druhy fez. Diagramy na nasledujicich strankach ukazuji rozdily mezi
typem A a typem B pro obé& nastaveni - Fanuc a Yasnac (Nastaveni 58).
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Pamatujte, Zze maly fez, mensi nez je polomér nastroje, a vedeny v pravém uhlu k pfedchozimu pohybu, bude
fungovat pouze s nastavenim Fanuc. Pokud je stroj nastaven na Yasnac, bude vydana vystraha vyrovnani
nastroje.

Nastaveni podavani pfi vyrovnani frézy
Pokud je pouzivano vyrovnani nastroje pfi kruhovych pohybech, je zde moznost Upravy naprogramované
rychlosti. Jestlize je uvazovany konecny fez uvnitf kruhového pohybu, nastroj by mél byt zpomalen, aby se
zajistilo, Ze povrchovy posuv nepiekroCi planovanou hodnotu.

Vlozeni vyrovnani nastroje (YASNAC) VloZeni vyrovnani nastroje (zpusob Fanuc)
TypA Typ B TypA Typ B

R4
l\]L—»
A I

Priklad vyrovnani nastroje

Gb54 G03X-.5Y-.75R.25
G17 G01X.5

G112 G03X.75Y-.5R.25
M154 GO1Y.75

G0G98Z.3 G01X1.1036Y1.1036
G0X1.4571Y1.4571 G0G40X1.4571Y1.4571
M8 G0Z0.
G97P3000M133 G113

Z.15 G18

G01Z-.25F20. M9
G01G42X1.1036Y1.1036F10. M155

GO01X.75Y.75 M135

G01X-.5 G28U0.
GO03X-.75Y.5R.25 G28W0.HO.

G01Y-5 M30

%
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Osa Y

Osa Y pfesouva nastroje svisle k stfedni linii vietena. Tohoto pohybu se dosahne slozenym pohybem vodicich
Sroubl osy X a osy Y. Informace k programovani najdete také v roviné G17 XY a G19 YZ.

Obalky drahy osy Y

Nékolik dal$ich stranek ukazuje obalky drahy soustruhl s osou Y. Limity drahy osy Y jsou uvedeny na
nasledujicich strankach ve vztahu ke stfedni linii nastrojové kapsy VDI a stfedni linii vietena. Velikost a
poloha dostupné pracovni obalky se méni s délkou radialnich pohanénych nastroju.

PFi nastavovani nastroju vezméte v Uvahu nasledujici skute¢nosti:
* PrGmér opracovavaného kusu

* Prodlouzeni nastroje (radialni nastroje)

* Pozadovana draha osy Y od stfedni linie

Soustruh s osou Y a revolverovou hlavici VDI
Pro bézné osové drzaky nastroju bude stfedni linie Fezného nastroje dostupna v nasledujici ukazce pracovni
obalky. Poloha pracovni obalky se posune pfi pouziti radialnich pohanénych nastroju. Délka, o kterou se
fezny nastroj prodlouzi od stfedni linie nastrojové kapsy, je vzdalenost, o kterou se obalka posune. Nasledu-
jici ilustrace ukazuje pracovni obalku ve vztahu ke stfedu nastrojové kapsy VDI.
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C|9.00" (228 mm) | 7.69" (195 mm) |10.95" (278 mm)|  9.64" (245 mm)
14.00 (356 mm) | 11.38" (289 mm) | 17.90" (455 mm)| 15.28" (388 mm)

Provoz a Programovani
Osa Y je pfidavna osa na soustruzich (pokud jsou tak vybaveny), kterd mize dostavat povely a chova se
stejné jako bézné osy X a Z. Pro osu Y neni nutny Zadny aktivaéni povel. Je k dispozici vzdy, kdyZz je stroj v
reZzimu béhu nebo nastavovani.

Pozor: Stroj neumisti osu Y automaticky do stiedni linie vietena béhem obrabécich operaci. Osa Y musi byt
umisténa do nuly programem obrobku nebo obsluhou béhem vSech dvouosovych obrabécich operaci, jestlize
jsou pouzivany bézné nastroje.

Bézné G a M kddy Haas jsou k dispozici pfi programovani s osou Y. Vice informaci najdete v sekci Ga M
kodu této prirucky.

Povely pro volbu roviny jsou nutné u operaci pohanénych nastroju s osou Y. To se vztahuje jak k osovym
pohanénym nastrojum (stfedni linie nastroje je soub&zna s osou Z), tak k radialnim pohanénym nastrojam
(stfedni linie nastroje je soubézna s osou X). Vysvétleni koda G17, G18 a G19 najdete v sekci G-kédu této
pFirucky pro obsluhu.
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Vyrovnani fezného nastroje typu frézy mize byt pouzito v rovinach G17 i G19 pfi provadéni operaci s
pohanénymi nastroji. Musi byt dodrzovany predpisy pro vyrovnani fezného nastroje, aby byl vyloucen
nepfedvidany pohyb pfi zavadéni a ruSeni vyrovnani. Hodnota poloméru pouzivaného nastroje musi byt
vlozena do sloupce Polomér na strance geometrie nastroje pro tento konkrétni nastroj. Hrot nastroje se
predpoklada jako ,0“ a zadna hodnota by neméla byt vkladana.

Doporucéeni k programovani:

1) Zadejte povel pro osu do vychozi polohy nebo na misto pro bezpe€nou vyménu nastroje v rychloposuvech
pomoci G53. Pro obé osy mulze byt vydan povel souasné, bez ohledu na vzajemné polohy osy Y a osy X.
V&echny osy se budou pohybovat MAXIMALNI moznou rychlosti smérem k pfikazané poloze a neukoné&i
pohyb ve stejném Case.

Pfi povelu osam Y a X do vychozi polohy pomoci G28 musi byt spinény nasledujici podminky a musi byt
o¢ekavano popsané chovani.

« Jestlize je vydan povel pro osu X do vychozi polohy, zatimco osa Y je nad stfedni linii vietena (kladné
soufadnice osy Y), bude vyvolan alarm 317 (Y pFekrocila rozsah drahy). Nejdfive vydejte povel do vychozi
polohy pro osu Y, potom pro osu X.

« Jestlize je vydan povel pro osu X do vychozi polohy, zatimco osa Y je pod stfedni linii vietena (zaporné
soufadnice osy Y), osa X se posune do vychozi polohy a osa Y se nebude pohybovat.

« Jestlize je pro obé osy X a Y vydan povel do vychozi polohy pomoci G28 X0 YO a osa Y je pod stfedni linii
vietena (zaporné souradnice osy Y), osa Y pfejde do vychozi polohy jako prvni a potom ji bude nasledovat
osa X.

2) Upnéte hlavni a/nebo dil¢i vietena (pokud je jimi stroj vybaven) pokazdé, kdyz jsou provadény operace s
pohanénymi nastroji a osa C neni interpolovana.

Vezméte na védomi, zZe brzda bude uvolnéna automaticky pokazdé, kdyz je vydan povel pro pohyb osy C k
polohovani. Vice informaci najdete v sekci pojednavajici o ose C, pohanénych nastrojich a M-kodu.

3) Nasledujici uzaviené cykly mohou byt pouzity s osou Y. Vice informaci najdete v sekci kodu G této
pFirucky.

Cykly pouze pro Rovinu G17 (axialni):

Vrtani: G74, G81, G82, G83,

Vyvrtavani: G85, G89,

Rezani zavitd: G95, G186,

Cykly pouze pro Rovinu G19 (radialni):

Vrtani: G75 (cyklus drazkovani)

Rezani zavitd: G195, G196.

Ukazka programu:
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002003
N20

T101

G19

G98

M154

G00 G54 X6. CO. YO0. Z1.
G00 C90.

M14

G97 P3000 M133

G00 X3.25 Y-1.75 Z0.
G00 X2.25 Y-1.75

M08

GO01Y1.75 F22. R

GO00 X3.25 ae

GO00 Y-1.75 Z-0.375 *x
G00 X2.25

GO01 Y1.75 F22.
G00 X3.25

GO00 Y-1.75Z-0.75
G00 X2.25
GO01Y1.75 F22.
G00 X3.25

G00 X3.25Y0. Z1.
M15

M135

M155

M09

G00 G28 HO.

G00 X6. Y0. Z3.
G18

G99

Mo1

M30

%
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MAKRA (VOLITELNE)

Tento ovladaci prvek je volitelny; kvuli informacim kontaktujte svého dodavatele.

Makra dodavaji ovladaci potencial a vSestrannost, coz jsou prvky, které nejsou mozné se standardnim G-
kodem. Vyuziti je v oblasti obrobku, zakaznickych opakovanych cykl, komplexnich pohybu a volitelnych
pohanécich zafizeni.

Makro je jakykoliv bézny postup nebo podprogram, ktery mize bézet opakované. Pfikaz makra muze pfifadit
hodnotu proménné, nebo nacist hodnotu promé&nné, vyhodnotit vyraz, podmine¢né nebo bezpodmineéné
rozvétveni k dalSimu bodu v ramci programu, nebo podmineé&né opakovat nékterou ¢ast programu.

Zde je nékolik pfikladt vyuziti pro makra. SpiSe nez bychom davali makro kédy, budeme popisovat
vSeobecné vyuZiti, pro které jsou makra urcena.

Simple Patterns that are Repeated Over and Over Again in the Shop (Jednoducha schémata, ktera jsou v
dilné opakovana stale dokola) - Schémata, ktera se vraceji stale znovu, mohou byt definovana pomoci maker
a ulozena. Napfiklad:
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* Rodina obrobku

* Obrabéni s mékkymi celistmi

» Uzivatelem definované ,,opakované“ cykly (jako napf. zakaznické drazkovaci cykly)

Automatic Offset Setting Based on the Program (Automatické nastaveni ofsetu zaloZzené na programu) - S
vyuzitim maker mohou byt ofsety soufadnice nastaveny v kazdém z program, takze pfipravné procedury se
stavaji jednodussimi a jsou méné nachylné k chybam.

Probing (Sondovani) - Sondovani zvySuje moznosti stroje v mnoha smérech. Dole jsou v nékolika naznacich
ukazany moznosti.

e Tvarovani obrobku za Gi¢elem uréeni neznamych rozmért pro pozdéjsi obrabéni.

» Kalibrace nastroje pro hodnoty ofsetu a opotiebeni.

* Revize pred obrabénim za ucelem uréeni pripustné odchylky na odlitcich.

Uzitecné kédy Ga M

MO00, M01, M30 — Program zastaveni

G04 - Prodleva
G65 Pxx - Volani makro podprogramu. Povoluje pfechod proménnych
M96 Pxx Qxx - Podminecné mistni rozvétveni, kdyz je diskrétni vstupni signal 0
M97 Pxx — Volani mistniho podprogramu
M98 Pxx — Vyvolani podprogramu
M99 - Navrat podprogramu nebo smycka
G103 - Limit dopfedniho vyhledavani bloku. Neni povoleno vyrovnani nastroje.
M109 - Interaktivni uzivatelsky vstup (viz ¢ast o M-kddech)

Nastaveni

Existuji 3 nastaveni, ktera mohou ovlivnit makro programy (programy fady 9000). Jsou to: 9xxxx progs Lock
(#23), 9xxx Progs Trace (#74) a 9xxx Progs Single BLK (#75).

Dopredni vyhledavani

Dopredni vyhledavani je pro makro programatora zalezitost velkého vyznamu. Ovladac se pokusi zpracovat
za ucelem urychleni v asovém predstihu tolik Fadek, kolik je mozné. To zahrnuje i vyklad makro proménnych
veli¢in. Napfr.:

#1101 =1

G04 P1.

#1101 =0

Je zamysleno zapnout vystup (On), vy¢kat 1 sekundu a potom ho vypnout. Nicméné, dopfedni vyhledavani
zpusobi, Ze vystup se zapne, pak se automaticky stahne, Kdyz je zpracovavana prodleva. K omezeni
dopredniho vyhledavani na blok mize byt pouzit G103 P1. Kvdli fadnému fungovani tohoto pfikladu musi byt
provedena nasledujici Uprava:

G103 P1 (dalsi vysvétleni G103 viz oddil G-kédu této prirucky)

1,#1101=‘I
G04 P1.

#1101=0

Zaokrouhlovani

Ovladac¢ uklada desetinna Cisla jako binarni hodnoty. Vysledkem je, zZe €isla ulozena v proménnych mohou
byt mimo o 1 nejméné vyznamnou ¢islici. Napftiklad: ¢islo 7 ulozené v makro proménné #100, maze byt
pozdéji nacteno jako 7.000001, 7.000000, nebo 6.999999. Jestlize vas povel byl ,IF [#100 EQ 7]...", mlze
EQ 7]...". Tato zalezitost se stava problémem pouze tehdy, kdyz se ukladaji cela €isla v makro proménnych,
kde neocekavate, ze pozdéji uvidite zlomkovou ¢ast.

122
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Makro proménné mohu byt ukladany nebo nacitany pfes RS-232 nebo USB, stejné jako nastaveni a ofsety.
Viz. kapitola ,Pfenos kontrolnich dat®.

PozNAMKY O PROVOZU

Stranka zobrazeni proménnych
Makro proménné jsou zobrazeny a mohou byt pozménovany prostfednictvim zobrazeni aktualnich povelu.
Na stranky se dostanete stisknutim CURNT COMDS (Aktualni povely), dale pouzijte klavesy Stranka nahoru/
dold.

Tak jak ovladac interpretuje program, zmény proménnych jsou zobrazovany na strance zobrazeni
proménnych a vysledky mohou byt prohlédnuty. Makro proménna je nastavena vlozenim hodnoty a stisknutim
tlaCitka WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Makro proménné mohou byt vynulovany stisknutim klavesy ORIGIN
(Pocatek). Vyhledani proménné se provede vloZzenim ¢isla makro proménné a stisknutim Sipky nahoru/dolu.

Zobrazené proménné reprezentuji hodnoty proménnych pfi béhu programu. Nékdy mlze zobrazeni
predchazet skute¢nou ¢innost stroje az o 15 blokl. Ladéni programu je snazsi, kdyz se na zacatek programu
vlozi G103, aby se omezilo ukladani bloku do vyrovnavaci paméti, a kdyz je ladéni programu ukoncéeno,
odebere se.

Makro argumenty

Argumenty v povelu G65 jsou prostfedkem k odeslani hodnot a nastaveni lokalnich proménnych volaného
makro podprogramu. Nasledujici dvé tabulky ukazuji mapovani abecedné adresovanych proménnych k
Ciselnym proménnym, pouzitym v makro podprogramu.

Abecedni adresovani

Adresa: A B C D E F G H | J K L M
Proménna: 1 2 3 7 8 9 - 11 4 5 6 - 13
Adresa: N(Ne)y O P Q R S T u v W X Y(Ano) Z
Proménna - - - 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
Stridavé abecedni adresovani

Adresa: A B C | J K | J K | J

Proménna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Adresa: K | J K | J K | J K |

Proménna: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

Adresa: J K | J K | J K | J K

Proménna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

Argumenty akceptuji jakoukoliv hodnotu pohyblivé fadové ¢arky az na Ctyfi desetinna mista. Pokud ovladac
pracuje v metrické soustavé, pfijme tisiciny (.000). V nize uvedeném pfikladu, lokalni proménna #7 pfijima
hodnotu .0004. Pokud neni v hodnoté argumentu obsazeno desetinné Cislo, jako napf.: G65 P9910 A1 B2
C3. Hodnoty jsou postoupeny makro podprogramum podle nasledujici tabulky:

Postoupeni argumentu celého Cisla (bez desetinné ¢arky)

Adresa: A B C D E F G
Proménna: .001 .001 .001 1. 1 1. -
Adresa: H | J K L M N (Ne)
Proménna: 1. .0001 .0001 .0001 1. 1. -
Adresa: O P Q R S T U
Proménna: - - .0001 .0001 1 1 .0001
Adresa: \% W X Y Z
Proménna: .0001 .0001 .0001 (Ano) .0001

.0001
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VSem 33 lokalnim makro proménnym mohou byt pfidéleny hodnoty s argumenty pomoci alternativni adreso-
vaci metody. Nasledujici pfiklad ukazuje, jak je mozné poslat dvé sady poloh soufadnic do makro podpro-
gramu. Lokalni proménné #4 az #9 by mohly byt jednotlivé nastaveny na .0001 az .0006.

Priklad: G65 P2000 1 J2 K3 14 J5 K6

Pismena G, L, N, O a P nemohou byt pouzivany pro pfevod parametrd do podprogramu maker.

Makro proménné

Existuji tfi kategorie makro proménnych: systémové proménné, globalni proménné a lokalni proménné.
Konstanty jsou pohyblivé fadové €arky umisténi do makro vyrazu. Mohou byt kombinovany s adresami A...Z,
nebo mohou stat osamocené, pokud jsou pouzity uvnitf vyrazu. Pfiklady konstant jsou tyto: .0001, 5.3 nebo
-10.

Lokalni proménné

Lokalni proménné maiji rozsah mezi #1 a #33. Sada lokalnich proménnych je k dispozici neustale. Kdyz

je provedeno vyvolani podprogramu pomoci povelu G65, lokalni proménné jsou ulozeny a je k dispozici
nova sada. To se nazyva ,sdruzovani“ lokalnich proménnych. B&éhem volani G65 jsou vSechny nové lokalni
proménné vynulovany na neurcité hodnoty a kterékoliv lokalni proménné, které maji odpovidajici ad-
resované proménné v fadce G65, jsou nastaveny na hodnoty fadky G65. Nize je uvedena tabulka lokalnich
proménnych s argumenty adresovych proménnych, které je méni.

Proménna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adresa: A B C | J K D E F H
Alternativa: | J K | J
Proménna: 12 13 14 15 16 17 18 10 20 21 22
Adresa: M Q R S T u Vv
Alternativa: K | J K | J K | J K |
Proménna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresa: w X Y(Ano) Z

Alternativa: J K | J K | J K | J K

VSimnéte si, Ze proménné 10, 12, 14-16 a 27-33 nemaiji argumenty odpovidajici adresy. Mohou byt nas-
taveny, pokud je pouzito dostate¢né mnozstvi argumentt I, J a K, jak je zndzornéno nahore v oddilu o
argumentech. Jakmile jste v makro podprogramu, mizZete nacist a pozménovat lokalni proménné pomoci
porovnani proménnych Cisel 1-33.

Kdyz je argument L pouzit pro vicenasobné opakovani makro podprogramu, argumenty jsou nastaveny
pouze na prvni opakovani. To znamena, pokud jsou lokalni proménné 1-33 upraveny v prvnim opakovani, po-
tom bude mit pfisti opakovani pfistup pouze k upravenym hodnotam. Lokalni hodnoty se udrzuji od jednoho
opakovani ke druhému, kdyz je adresa L vétSi nez 1.

Volani podprogramu pfes M97 nebo M98 nesdruzuje lokalni proménné. Jakékoliv lokalni proménné, na které
bylo odkazovano v podprogramu, volané M98, jsou totozné proménné a hodnoty, které existovaly pfed vo-
[anim M97 nebo M98.

Globalni proménné

Globalni proménné jsou stéle pfistupné proménné veli€iny. Existuje jen jedna kopie kazdé lokalni proménné.
Globalni proménné se vyskytuji ve tfech rozsazich: 100-199, 500-699 a 800-999. Globalni proménné
zUstavaji v paméti, kdyz je vypnuto napajeni.

Prilezitostné se vyskytovala néktera makra napsana pro vyrobcem instalované volitelné varianty, které
pouzivaly globalni proménné. Kdyz pouzivate globalni proménné, ujistéte se, Ze je nepouziva zadny dalsi
program na stejném stroji.
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Systémové proménné
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Systémové proménné davaji programatorovi moznost vzajemného plsobeni s fadou ovladacich podminek.
Kdyz je nastavena systémova proménna, funkce ovladace mlze byt upravovana. Po nadteni systémové
proménné mUizZe program upravovat své chovani zaloZzené na hodnoté proménné. Nékteré systémové
proménné maji statut Jen ke ¢éteni; to znamena, Ze programator je nemuize pozménovat. Nasleduje kratka
tabulka momentalné provedenych systémovych proménnych s vysvétlenim jejich pouziti.

PROMENNE
#0

#1-#33
#100-#199

#500-#599

#600-#699

#700-#749
#750-#751
#800-#999

#1000-#1063
#1064-#1068
#1080-#1087
#1090-#1098
#1094
#1098

#1100-#1139
#1140-#1155
#1264-#1268
#2001-#2050
#2101-#2150
#2201-#2250
#2301-#2350
#2701-#2750
#2801-#2850
#2901-#2950
#3000
#3001
#3002
#3003
#3004
#3006
#3011
#3012
#3020
#3021

POUZITI

Neni to ¢islo (jen ke ¢teni)

Argumenty makro volani

Proménné pro vSeobecny ucel uloZzené pfi vypnuti
napajeni

Proménné pro vSeobecny Ucel ulozené pfi vypnuti
napajeni

Proménné pro vSeobecny ucel ulozené pfi vypnuti
napajeni

Skryté proménné, pouze pro vnitfni potfebu

Sbér dat sériového portu #2

Proménné pro vSeobecny ucel uloZené pfi vypnuti
napajeni

64 diskrétni vstupy (jen ke cteni)

Maximalni zatizeni osy pro X, Y, Z, Aa B na MOCON1
Nezpracované vstupy analogovy / digitalni (jen ke ¢teni)
Filtrované vstupy z analogového na digitalni (jen ke cteni)
Hladina chladici kapaliny

Zatizeni vietena s vektorovym pohonem Haas (jen ke
cteni)

40 diskrétni vystupy

16 dalSi reléové vystupy pfes multiplexni vystup
Maximalni zatéz osy U, V, W, SS a TT na MOCON2
Ofsety posunu nastroje osy X

Ofsety posunu nastroje osy Z

Ofsety poloméru bfitu nastroje

Smér $pic¢ky nastroje

Ofsety opotfebeni nastroje osy X

Ofsety opotfebeni nastroje osy Z

Ofsety poloméru bfitu nastroje

Programovatelna vystraha

Casovaé - milisekundy

Casovac (hodiny)

Potlageni samostatného bloku

Ovladani potlaceni

Programovatelna zarazka (stop) se zpravou

Rok, mésic, den

Hodina, minuta, sekunda

Casovag zapnuti (jen ke &teni)

Casovaé startu cyklu
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PROMENNE
#3022
#3023
#3024
#3025
#3026
#3027
#3030
#3031
#3032
#3033
#3901
#3902
#4001-#4020
#4101-#4126

POUZITI

Casovaé posuvu

Doba soucasného cyklu

Doba posledniho cyklu

Doba ptfedchoziho cyklu

Nastroj ve vietenu (jen ke ¢teni)
Otacky vietena (pocet otacek/min) (jen ke ¢teni)
Samostatny blok

Chod ,nanecisto”

Vymazat blok

Volitelna zarazka

M30 pocet 1

M30 pocet 2

Kody skupiny pfedchazejiciho bloku
Kdédy adresy predchazejiciho bloku

Poznamka: Mapovani 4101 az 4126 je totozné s abecednim
adresovanim v oddilu ,Makro argumenty®; napf. vyjadfeni x1.3
nastavuje proménnou #412 4 na 1.3.

#5001-#5006
#5021-#5026
#5041-#5046
#5061-#5069

#5081-#5086
#5201-#5206
#5221-#5226
#5241-#5246
#5261-#5266
#5281-# 5286
#5301-#5306
#5321-#5326
#5401-#5450
#5501-#5550
#5601-#5650
#5701-#5750
#5801-#5850

#5901-#6000
#6001-#6277
#6501-#6999

Predchazejici poloha konce bloku
Soucasna poloha soufadnice stroje
Soucasna poloha pracovni soufadnice

Soucasna poloha signalu pfeskoku — X, Z, Y, A, B, C, U, V,
w

Soucasny ofset nastroje

Spolecny ofset

G54 Pracovni ofsety

G55 Pracovni ofsety

G56 Pracovni ofsety

G57 Pracovni ofsety

G58 Pracovni ofsety

G59 Pracovni ofsety

Casovade posuvu nastroje (sekundy)
Casovade v8ech nastrojtl (sekundy)

Limit sledovani zivotnosti nastroje

Pocitadlo sledovaci funkce Zivotnosti nastroje
Sledovani zatéze nastroje (maximalni dosud zazna-
menana zatéz)

Limit sledovani zatizeni nastroje

Nastaveni (jen ke ¢teni)

Parametry (jen ke ¢teni)

Poznamka: Bity velkych hodnot nizkého fadu se neobjevi v makro
proménnych pro nastaveni a parametry.

#7001-#7006 (#14001-#14006)
#7021- #7026 (#14021-#14026)
#7041-#7046 (#14041-#14046)

G110 (G154 P1) Dopliikové pracovni ofsety
G111 (G154 P2) Doplikové pracovni ofsety
G114 (G154 P3) Doplikové pracovni ofsety
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#7061-#7066 (#14061-#14066)
#7081-#7086 (#14081-#14086)
#7101-#7106 (#14101-#14106)
#7121-#7126 (#14121-#14126)
#7141-#7146 (#14141-#14146)
#7161-#7166 (#14161-#14166)
#7181-#7186 (#14181-#14186)
#7201-#7206 (#14201-#14206)
#7221-#7226 (#14221-#14221)
#7241-#7246 (#14241-#14246)
#7261-#7266 (#14261-#14266)
#7281-#7286 (#14281-#14286)
#7301-#7306 (#14301-#14306)
#7321-#7326 (#14321-#14326)
#7341-#7346 (#14341-#14346)
#7361-#7366 (#14361-#14366)
#7381-#7386 (#14381-#14386)

#8550 ID jednotlivého nastroje

G115 (G154 P4) Doplfikové pracovni ofsety
G116 (G154 P5) Doplrikové pracovni ofsety
G117 (G154 P6) Dopliikové pracovni ofsety
G118 (G154 P7) Doplfikové pracovni ofsety
G119 (G154 P8) Doplnkové pracovni ofsety
G120 (G154 P9) Dopliikové pracovni ofsety
G121 (G154 P10) Doplrikové pracovni ofsety
G122 (G154 P11) Doplrikové pracovni ofsety
G123 (G154 P12) Doplrikové pracovni ofsety
G124 (G154 P13) Doplrikové pracovni ofsety
G125 (G154 P14) Dopliikové pracovni ofsety
G126 (G154 P15) Dopliikové pracovni ofsety
G127 (G154 P16) Doplrikové pracovni ofsety
G128 (G154 P17) Dopliikové pracovni ofsety
G129 (G154 P18) Dopliikové pracovni ofsety
G154 P19 Doplrikové pracovni ofsety

G154 P20 Doplrikové pracovni ofsety

#8552 Maximalni ulozené vibrace
#8553 Ofsety posunu nastroje osy X
#8554 Ofsety posunu nastroje osy Z
#8555 Ofsety poloméru bfitu nastroje
#8556 Smér Spicky nastroje

#8559 Ofsety opotfebeni nastroje
osy X

#8560 Ofsety opotfebeni nastroje
osyZ

#8561 Ofsety poloméru bfitu nastroje
#8562 Casovade posuvu nastroje
#8563 Casovade vSech nastrojli

#8564 Limit sledovani zivotnosti
nastroje

#8565 Pocitadlo sledovaci funkce
zivotnosti nastroje

#8566 Sledovani zatéze nastroje - maximalni dosud zaznamenana zatéz
#8567 Limit sledovani zatizeni nastroje

#14401-#14406
#14421-#14426
#14441-#14446
#14461-#14466
#14481-#14486
#14501-#14506
#14521-#14526

G154 P21 Doplrikové pracovni ofsety
G154 P22 Doplnkové pracovni ofsety
G154 P23 Doplrikové pracovni ofsety
G154 P24 Doplrikové pracovni ofsety
G154 P25 Dopliikové pracovni ofsety
G154 P26 Dopliikové pracovni ofsety
G154 P27 Doplrikové pracovni ofsety
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#14541-#14546
#14561-#14566

G154 P28 Doplrikové pracovni ofsety
G154 P29 Doplrikové pracovni ofsety

#14581-#14586

#14781-#14786

#14981-#14986

#15181-#15186

#15381-#15386

G154 P30 Doplnikové pracovni ofsety

G154 P40 Doplrikové pracovni ofsety

G154 P50 Doplrikové pracovni ofsety

G154 P60 Doplrikové pracovni ofsety

G154 P70 Doplrikové pracovni ofsety

#15581-#15586

#15781-#15786

G154 P80 Doplrikové pracovni ofsety

G154 P90 Doplrikové pracovni ofsety

15881-15886 G154 P95 Doplrikové pracovni ofsety

15901-15906 G154 P96 Doplhkové pracovni ofsety

15921-15926 G154 P97 Doplikové pracovni ofsety

15941-15946 G154 P98 Doplrkové pracovni ofsety

15961-15966 G154 P99 Doplikové pracovni ofsety
Proménné #750 a #751

Tyto makro proménné odebiraji vstup ze sériového portu 2. Programator mize prezkouset ¢ekajici data v
naraznikové paméti sériového portu 2 a data vzit pro zpracovani. Makro proménna #750 bude programatora
informovat, jestli data Cekaji v portu RS232 €. 2. Hodnota 1 znamena, Ze v pfijimaci naraznikové paméti data
Cekaji, jinak se vrati hodnota 0. Kdyz data ¢ekaji, makro proménna 751 odebira prvni znak z naraznikoveé
paméti vstupu. To znamena, Ze obsah naraznikové paméti jej nejprve zkontroluje, jestli je prazdny; ne-li, vrati
se hodnota nasledujiciho ¢ekajiciho znaku.

1-bitové diskrétni vstupy
Vstupy uréené jako ,nahradni“ mohou byt pfipojeny k vnéjSimu zafizeni a pouzity programatorem.

1-bitové diskrétni vystupy
Ovlada¢ Haas je schopen ovladat az 56 diskrétnich vystupl. Nicméné, urcita ¢ast téchto vystupl je jiz rezer-
vovana pro ovlada¢ Haas.

POZOR! Nepouzivejte vystupy, které jsou rezervovany systémem. Pouziti téchto vystupl mize mit za nasledek
poskozeni vaseho zafrizeni.

Uzivatel mize zménit statut téchto vystupud. Provede to zapsanim do proménnych uréenych jako ,nahradni".
Jestlize jsou vstupy spojeny s relé, potom se relé nastavuje zadanim ,1%. Zadani ,0" relé vynuluje. Odka-
zovani téchto vystupl vrati aktualni stav vystupu, a to mize byt posledni zadana hodnota nebo posledni stav
vystupu, jak byl nastaven M-kodem nékterého uzivatele. Napfiklad: po ovéreni, Ze vystup #1108 je ,nahrad-
ni".
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#1108 = 1;

#101 = #3001+1000;

7

(Zapina relé #1108)
(101 je za 1 sekundu)

WHILE [[#101 GT #3001] AND [#1109 EQ 0]] DO1 (WHILE=KdyZ, AND=a)

KONECA1 (Vyckejte zde 1 sekundu nebo az relé #1109
pfepne nahoru)
#1108 = 0; (Vypina relé #1108)

Jestlize ovlada¢ neni vybaven relé panelem M-kédu, potom budou M21 az M28 mapovany od #1132-#1139.
Jestlize je panel relé M-kédu namontovan, fidte se podle informaci a pokynl v oddilu voliteIné polozky 8M.

POZNAMKA: Vzdy zkouSejte nebo nechte b&Zet ,nanegisto" programy, které byly vytvofeny pro makra
vyuzivajici novy hardware.

Maximalni zatizeni osy

Jsou ted pouzity nasledujici proménné, aby pojmuly hodnoty maximalniho zatiZzeni kazdé osy. Mohou
byt vynulovany vypnutim a zapnutim napajeni stroje, nebo nastavenim makra v programu na nulu (napf.

#1064=0;).
1064 = osa X 1264 = osa C
1065 =o0sa’Y 1265 =o0sa U
1066 = osa Z 1266 = osa V
1067 = osa A 1267 = osa W
1068 = osa B 1268 =osa T

Ofsety nastroje
Pouzivejte nasledujici makro proménné k nacteni nebo nastaveni nasledujici geometrie, posunu nebo hodnot
ofsetu opotiebeni.

#2001-#2050 Geometrie / ofset posunu osy

X

#2101-#2150 Geometrie / ofset posunu osy
z

#2201-#2250 Geometrie poloméru bfitu
nastroje

#2301-#2350
#2701-#2750
#2801-#2850
#2901-#2950

Smér $pic¢ky nastroje
Opotrebeni nastroje osy X
Opotfebeni nastroje osy Z

Opotrebeni poloméru bfitu
nastroje

Programovatelné zpravy
#3000 - Vystrahy mohu byt naprogramovany. Naprogramovana vystraha bude pUsobit stejné jako vnitini
vystrahy Haas. Vystraha je vydana pomoci nastaveni makro proménné #3000 na Cislo mezi 1 a 999.

#3000 = 15 (Sdéleni umisténé do seznamu vystrah) — kdyz se toto provede, na spodni ¢asti displeje blika
,Alarm* a text v nasledujici poznamce je umistén do seznamu vystrah. Cislo vystrahy (v tomto ptikladu 15)
je dopInéno do 1000 a pouzito jako Cislo vystrahy. Kdyz je vystraha vydana timto zpisobem, veskery pohyb
se zastavi a program musi byt resetovan, aby mohl pokracovat. Programovatelné vystrahy jsou vzdycky
Cislovany mezi 1000 a 1999. Prvnich 34 znak( komentare bude pouzito pro zpravu vystrahy.

Casové spinace

Makra Haas maji moznost pfistupu ke dvéma ¢asovym spinaclim. Tyto ¢asové spinate mohou byt nastaveny
na hodnotu pfidélenim Cisla pfislusné proménné. Program mlze pozdéji nacist proménnou a urcit, kolik ¢asu
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ubé&hlo od té doby, kdy byl &asovy spinaé nastaven. Casové spinade mohou byt pouzity k napodobeni cykl(
prodlevy, uréeni ¢asu od jednoho obrobku ke druhému nebo vSude tam, kde je pozadovana ¢innost v zavis-
losti na Case.

#3001 Millisecond Timer (Casovy spina¢ milisekund) — Casovy spina¢ milisekund se obnovuje kazdych 20
milisekund, coZ znamena, Ze ¢innost mGze byt na¢asovana s presnosti pouhych 20 milisekund. Pfi zap-
nuti stroje se milisekundovy &asovy spinaé resetuje. Casovy spinaé ma limit 497 dni. Celé &islo vracené po
pristupu k #3001 reprezentuje pocet milisekund.

#3002 Hour Timer (Casovy spinaé hodin) - Casovy spina¢ hodin je podobny jako &asovy spina& milisekund,
kromé toho, ze Cislo vracené po pfistupu k #3002 je v hodinach. Hodinové a milisekundové spinace jsou na
sobé nezavislé.

Potladovaci prvky systému

#3003 - Proménna 3003 je parametr potlaCeni samostatného bloku. Potlacuje funkci samostatného bloku v
G-kédu. Na nasledujicim pfikladu je samostatny blok ignorovan, kdyz je #3003 nastaveno na 1. Poté, co je
M3003 nastaven = 1, kazdy povel G-kédu (Fadky 2-4) je provadén nepretrzité, dokonce i kdyz je funkce samo-
statného bloku zapnuta (ON). Kdyz je #3003 nastaven na nulu, samostatny blok bude pracovat normalné. To
znamena, ze uzivatel musi stisknout Zacatek cyklu pro spusténi kazdé radky kédu (fadky 6-8).

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 Z0;
G81 R0.2 Z-0.1 F20 LO;
S2000 MO03;

#3003=0;

T02 MO6;

G83 R0.2 Z-1. F10. LO;
X0. Z0;

Proménna #3004

Proménna #3004 je proménna, ktera b&éhem provozu potlacuje zvlastni ovladaci prvky. Prvni bit blokuje
tlaCitko pozdrzeni posuvu. Jestlize pozdrzeni posunu nema byt béhem Useku kdédu pouzito, potom viozte
proménnou #3004, pfifazenou k 1, pfed zvlastni fFadky kédu. Po tomto Useku kddu nastavte #3004 na 0, aby
se obnovila funkce tla¢itka pozdrzeni podani. Napfiklad:

Kéd pfiblizeni (Pozdrzeni posuvu povoleno)
#3004=1; (Zablokuje tlacitko Pozdrzeni posuvu)
Nezastavujici kod (Pozdrzeni posuvu neni povoleno)
#3004=0; (Odblokuje tlacitko Pozdrzeni posuvu)
Kod vzdaleni (Pozdrzeni posuvu povoleno)

Nasleduje mapa bitd proménné #3004 a pfidruzenych potlaceni.
E = Opravnény D = Blokovany

#3004 ZDRZENI RYCHLOST POSUVU  PRESNA ZARAZKA

PODANI POTLACENI KONTROLA
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
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#3006 Programovatelny stop

Zastaveni Ize naprogramovat a funguje jako M00. Ovladani zastavi a Ceka na stisknuti Cycle Start. Jakmile
je stisknut Zacatek cyklu, program pokracuje blokem, ktery nasleduje po #3006. V nasledujicim pfikladu je
zobrazeno prvnich 15 znakd komentare v levé dolni ¢asti obrazovky.

IF (Jestli) [#1 EQ #0], THEN (Potom) #3006=101 (vlozte komentar zde);

#4001-#4021 Skupinové kédy posledniho (modalniho) bloku
Seskupovani G-kodu dovoluje Ucinnéjsi zpracovani. G-kédy s podobnymi funkcemi jsou obvykle pod stejnou
skupinou. Napfiklad: G90 a G91 jsou pod skupinou 3. Tyto proménné uchovavaji posledni nebo vychozi G-
kod pro kteroukoliv z 21 skupin. Nactenim skupinového kédu mize makro program meénit chovani G-kédu.
Jestlize 4003 obsahuje 91, potom muze makro program urcit, Ze vSechny pohyby by mély byt pfiristkoveé,
spiSe nez absolutni. Pro skupinu nula neexistuje pfidruzena proménna; G-kddy skupiny nula jsou nemodalni.

#4101-#4126 Adresova data posledniho (Modalniho) bloku
Kody adresy A-Z (kromé G) jsou udrzovany jako modalni hodnoty. Informace reprezentovana posledni fadkou
kédu interpretovaného postupem dopredného vyhledavani je obsazena v proménnych 4101 az 4126. Ciselné
mapovani proménnych Cisel na abecedni adresy odpovida mapovani pod abecednimi adresami. Napfiklad:
hodnota dfive interpretované adresy je nalezena v #4107 a posledni interpretovana | hodnota je #4104.
Kdyz se preklada makro do M-kédu, neméli byste posilat proménné do makra pomoci proménnych 1-33;
misto toho pouzijte v makru hodnoty od 4101-4126.

#5001-#5005 Posledni cilova poloha
Konec&ny programovany bod pro posledni blok pohybu muze byt adresovan prostfednictvim proménnych
#5001-#5005, resp. X, Y, Z, A a B. Hodnoty jsou dany v aktualnim systému pracovni soufadnice a mohou byt
pouzity, zatimco je stroj v pohybu.

Proménné polohy osy
#5021 Osa X #5024 Osa A
#5022 Osa Z #5025 Osa B
#5023 Osa Y #5026 Osa C

#5021-#5026 Aktualni poloha souradnice stroje
Aktualni poloha soufadnic stroje mize byt ziskana prostfednictvim #5021-#5025, resp. X, Z, Y, A a B. Hod-
noty nemohou byt nacteny, kdyz je stroj v pohybu. Hodnota #5023 (Z) je vyuzita pro vyrovnani délky nastroje.

#5041-#5045 Aktualni poloha pracovni souradnice
Aktudlni poloha pracovnich soufadnic mlze byt ziskana prostfednictvim #5041-5045, resp. X, Y, Z, A, B a
C. Hodnoty nemohou byt nacteny, kdyz je stroj v pohybu. Hodnota #5043 (Z) je vyuzita pro vyrovnani délky
nastroje.

#5061-#5069 Aktualni poloha skokového signalu
Poloha, ve které byl posledni signal pfeskoku spustén muze byt ziskana prostrednictvim #5061-#5069, resp.
X,Y,Z,A, B, C, U, VaW. Hodnoty jsou dany v aktualnim systému pracovni soufadnice a mohou byt pouzity,
zatimco je stroj v pohybu. Hodnota #5063 (Z) je vyuzita pro vyrovnani délky nastroje.

#5081-#5086 Vyrovnani délky nastroje
Aktualni celkové vyrovnani délky nastroje, které je vztazeno k nastroji, je vraceno. To zahrnuje geometrii
nastroje odkazovanou aktualni modalni hodnotou nastavenou v T-kédu v€etné hodnoty opotfebeni.
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#6996-#6999 Pristup k parametru pomoci makro proménnych
U programu je mozné zpfistupnit parametry 1 az 1000 a kterékoli bity parametrt nasledujicim zptisobem:

#6996: Cislo parametru

#6997: Cislo bitu (volitelné)

#6998: Obsahuje hodnotu Cisla parametru v proménné 6996

#6999: Obsahuje hodnotu bitu (0O nebo 1) bitu parametru, stanoveného v proménné
6997.

POZNAMKA: Promé&nné 6998 a 6999 jsou jen pro &teni.
Pouziti

Ke zpfistupnéni hodnoty daného parametru se Cislo tohoto parametru zkopiruje do proménné 6996, naCez
hodnota tohoto parametru je k dispozici pomoci makro proménné 6998 jak znazornéno:

#6996=601 (Uvedte parametr 601)

#100=#6998 (Zkopirujte hodnotu parametru 601 do proménné #100)
Ke zpfistupnéni bitu daného parametru se €islo tohoto parametru zkopiruje do proménné 6996 a Cislo bitu se
zkopiruje do makro proménné 6997. Hodnota bitu tohoto parametru je k dispozici pomoci makro proménné
6999 jak znazornéno:

#6996=57 (Uvedte parametr 57)
#6997=0 (Uvedte bit nulu)
#100=#6999 (Zkopirujte bit 0 parametru 57 do proménné #100)

POZNAMKA: Bity parametrd jsou &islovany 0 az 31. 32-bitové parametry jsou formatovany na obrazovce s
bitem 0 vlevo nahofe a bitem 32 vpravo dole.

Ofsety
VSechny pracovni ofsety nastroje mohou byt nacteny a nastaveny v ramci makro vyrazu. To umoziiuje pro-
gramatorovi pfednastavit soufadnice k pfibliznym poloham, nebo nastavit soufadnice k hodnotam zalozenym
na vysledcich poloh skokového signalu a vypoctu. Kdyz jsou kterékoliv z ofsetl naéteny, fronta dopfedného
vyhledavani interpretace se zastavi az do té doby, nez je blok proveden.

#5201-#5206 G52 X, Z,Y, A, B, C hodnoty ofsetu
#5221-#5226 Ghq4 " v e

#5241-#5246 G55« “He

#5261-#5266 G56 “ “

#5281-#5286 Gh57 * v

#5301-#5306 Gh58 v

#5321-#5326 G59 « “r

#7001-#7006 G110 X, Z, Y, A, B, C hodnoty ofsetu
#7021-#7026 G e

#7381-#7386 G129 X, Z,Y, A, B, C hodnoty ofsetu

132 Pfiru¢ka obsluhy soustruhu 96-0120 rev AH 03-2011



Pouziti proménnych
VSechny proménné jsou odkazovany s Ciselnym znakem (#), po kterém nasleduje kladné ¢islo, jako
napfiklad: #1, #101 a #501. Proménné jsou desetinné hodnoty, které jsou reprezentovany jako &isla s po-
hyblivou Fadovou ¢arkou. Jestlize proménna nebyla nikdy pouzita, mize na sebe vzit zvlastni ,nedefinova-
nou" hodnotu. To naznaduje, Ze nebyla pouzita. Proménna muze byt nastavena na nedefinovanou specialni
proménnou #0. #0 ma hodnotu nedefinované nebo 0.0 v zavislosti na souvislosti, ve které je pouzita. Nepfimé
odkazy na proménné mohou byt dokonéeny umisténim Cisla proménné do zavorek #[expression]. Vyraz je
vyhodnocen a vysledek se stava vyvolanou proménnou. Napfiklad:

#1=3;

#[#1]=3.5 + #1;

Tento nastavuje proménnou #3 na hodnotu 6.5.

Proménné mohou byt pouzity misto adresy G-kodu, kde ,adresa“ odkazuje na pismena A..Z.
V bloku N1 G0 X1.0; proménné mohou byt nastaveny na nasledujici hodnoty: #7 = 0; #1 = 1.0 a blok nahra-
zen: N1 G#7 X#1;. Hodnoty v proménnych v ¢ase zpracovani jsou pouzity jako hodnoty adres.

INAHRADA ADRESY

Obvykly zpUsob nastaveni kontrolnich adres A-Z je adresa nasledovana Cislem. Napfiklad: G01 X1.5 Z3.7
F.02; nastavuje adresy G, X, Za F na 1, 1.5, 3.7 a 0.02 a tudiz nafizuje ovladaci linearni pohyb, G01, k
poloze X=1.5 Z=3.7, rychlosti podani 0.02 palce za ota¢ku. Makro syntaxe umozfiuje, aby hodnota adresy
byla nahrazena libovolnou proménnou nebo vyrazem.

Predchazejici povel miize byt nahrazen nasledujicim kédem:

#1=1;

#2 = .5;

#3=3.7;

#4 = 0.02;

G#1 X[#1+#2] Z#3 F#4; Pripustna syntaxe na adresach A...Z (s vyjimkou N nebo O) je nasleduijici:
adresa, -, proménna A-#101
adresa[vyraz] Z[#5041+3.5]
adresa - [vyraz] Z-[SIN[#1]]

Jestlize hodnota proménné nesouhlasi s rozsahem adresy, vysledkem bude obvykla vystraha ovladace.
Napfiklad: nasledujici kod bude mit za nasledek vystrahu neplatného G-kodu, protoze neexistuje kod G143.
#1 = 143; G#1;

KdyZ je misto hodnoty adresy pouZita proménna nebo vyraz, hodnota je zaokrouhlena na nejméné vyznam-
nou Cislici. Jestli #1=.123456, potom G1 X#1 posune nastroj stroje do .1235 na ose X. Jestlize je ovlada¢ v
metrickém reZimu, nastroj bude pfemistén do .123 na ose X.

Kdyz je nedefinovana proménna pouzita k nahrazeni hodnoty adresy, potom je odkaz adresy ignorovan.
Napf. je-li #1 nedefinovano, pak blok G00 X1.0 Z#1; se stava G00 X1.0, a Z nevykonava zadny pohyb.

Makro povely
Makro povely jsou fadky kodu, které umoziiuji programatorovi ovliviiovat ovlada¢ prvky podobnymi libo-
volnému standardnimu programovacimu jazyku. Jsou tam zahrnuty funkce, operatory, podminéné a arit-
metické vyrazy, ulohové povely a ovladaci povely. Funkce a operatory jsou pouzivany ve vyrazech k upravé
proménnych a hodnot. Operatory jsou nezbytné pro vyrazy, zatimco funkce zjednodusSuji praci programatora.
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Funkce

Funkce jsou zabudované rutiny, které ma programator k dispozici. VSechny funkce maji formu ,funkce_jméno
[argument]“. Funkce mohou byt postoupeny jakymikoliv vyrazy jako argumenty. Funkce vraceji desetinné
hodnoty pohyblivé fadové €arky. Ovlada¢ Haas nabizi nasledujici funkce:

FUNKCE ARGUMENT NAVRAT POZNAMKY

SIN[ ] Stupné Desetinné gislo Sinus

COS[] Stupné Desetinné Cislo Kosinus

TAN[ ] Stupné Desetinné Cislo Te¢na

ATANI ] Desetinné cislo Stupné Arkustangent stejny jako FANUC ATAN] J/[1]
SQRT[ ] Desetinné Cislo Desetinné cislo Druha odmocnina

ABSJ[ ] Desetinné Cislo Desetinné Cislo Absolutni hodnota

ROUNDI ] Desetinné cislo Desetinné Cislo Zaokrouhleni desetinného Cisla
FIX[ ] Desetinné Cislo Celé cislo Zkraceni zlomku

ACOS[] Desetinné cislo Stupné Arkuskosinus

ASIN[] Desetinné Cislo Stupné Arkussinus

# ] Celé ¢islo Celé ¢islo Dereference proménné
DPRNT[ ] Text ASCII Vnéjsi vystup

Poznamky k funkcim

Funkce Zaokrouhleni funguje odliSné v zavislosti na souvislostech, ve kterych je pouzita. Kdyz je pouzita v
aritmetickych vyrazech, jakékoliv Cislo se zlomkovou &asti vétsi nebo rovnajici se .5 je zaokrouhleno nahoru
na pfisti celé Cislo, jinak je zlomkova €ast od tohoto €isla odfiznuta.

#1=1.714;

#2= ROUNDI[#1]; (#2 je nastaven na 2.0)

#1=3.1416 ;

#2= ROUNDI[#1]; (#2 je nastaven na 3.0)

Kdyz je zaokrouhleni pouzito ve vyrazu adresy, potom je argument ,Zaokrouhleno“ zaokrouhlen na vyznam-
nou pfesnost adres. Pro metrické a uhlové rozméry je pfednastaveni s presnosti na tfi mista. Pro palcovou
soustavu je pfednastaveni s presnosti na Ctyfi mista. Adresy celého Cisla, jako napf. T, jsou zaokrouhlovany
normainé.

#1=1.00333;

GO X[ #1 + #1];

(X se posouva k 2.0067) ;

GO X[ ROUND[ #1 ]+ ROUND[ #1]1];
(X se posouva k 2.0066) ;
GOC[#1+#1];

(Osa se posouva k 2.007);

GO C[ ROUND[ #1]+ ROUND[#11]];
(Osa se posouva k 2.006);

Fix oproti Round
#1=3.54; #2=ROUNDI[#1]; #3=FIX[#1]. #2 bude nastaven na 4. #3 bude nastaven na 3.
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Operatory

Operatory mohou byt roztfidény nasledovné: aritmetické operatory, logické operatory a Booleovy operatory.

Aritmetické operatory se skladaji z obvyklych jednosloZkovych a dvojkovych operator(. Tyto jsou:

+ - Jednoslozkoveé plus +1.23

- - Jednoslozkové minus -[COS[30]]

+ - Dvojkové scitani #1=#1+5

- - Dvojkové odeditani #1=#1-1

* - Nasobeni #1=H#2"#3

/ - Déleni #1=H#2/4

MOD - Pfipominka #1=27 MOD 20 (#1 obsahuje 7)

Logické operatory jsou operatory, které funguji na dvojkovych hodnotach bitli. Makro proménné jsou Cisla

s pohyblivou fadovou €arkou. KdyZ jsou logické operatory pouZzity na makro proménnych, je z €isla s pohy-
blivou Fadovou €arkou pouzita jen €ast s celym Cislem. Logické operatory jsou tyto: OR — logicky OR dvé hod-
noty dohromady, XOR — vyhradné OR dvé hodnoty dohromady, AND — logicky AND dvé hodnoty dohromady

#1=1.0; 0000 0001
#2=2.0, 0000 0010

#3=#1 NEBO #20000 0011 Zde bude proménna #3 obsahovat 3.0
po operaci OR (nebo).

#1=5.0;
#2=3.0;
IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTO1, Zde ovladac prejde k bloku 1, protoze
(IF=Jestli, AND=a, GOTO=Jdi na) #1 GT 3.0 zhodnocuje na 1.0 a #2 LT

10 zhodnocuje na 1.0, tudiz 1.0 A1.0 je
1.0 (spravny) a objevi se GOTO.

Pouzivani logickych operatorl se musi vénovat nalezita pozornost, aby bylo dosazeno pozadovaného
vysledku.

Booleovy operatory se vzdy vyhodnocuji na 1.0 (spravny) nebo 0.0 (nespravny). Existuje Sest Booleo-
vych operatora. Tyto operatory nejsou omezeny na podminéné vyrazy, ale jsou nej¢astéji pouzivany v
podminénych vyrazech. Tyto jsou:

QE - rovna se
QE - nerovna se
GT - vétSi nez
GT - mensi nez
GE - vétSi nez, nebo rovnajici se
LE - menSi nez, nebo rovnajici se
Nasleduji ¢tyfi pfiklady pouziti Booleovych a logickych operator(:

Priklad Vysvétleni

IF [#1 EQ 0.0] GOTO100 Preskocte k bloku 100, jestlize hodnota v

(IF=Jestli, GOTO=Jdi na); proménné #1 se rovna 0.0.

WHILE [#101 LT 10] DO1 Kdyz je proménna #101 mensi nez 10,

(WHILE=Kdyz, DO=Vykonat); opakujte smy¢ku DO1..END1 (DO=Vykonat,
END=Ukongit).

#1=[1.0 LT 5.0]; Proménna #1 je nastavena na 1.0 (SPRAVNE).

IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTO1 Jestlize je promé&nna #1 logicky PRIDANA (AND)
(IF=Jestli, AND=a, GOTO=Jdi na) a proménna #2 se rovna hodnoté v #3, pfeskoci
ovladac k bloku 1.
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Vyrazy
Vyrazy jsou definovany jako libovolna fada proménnych a operatort ohrani¢ena hranatymi zavorkami ,[" a"]".
Pro vyrazy existuje dvoji pouziti: podminéné vyrazy nebo aritmetické vyrazy. Podminéné vyrazy vraceji hod-
noty Nespravny (0.0) nebo Spravny (jakékoliv Cislo kromé nuly). Aritmetické vyrazy pouzivaji k ur€eni hodnoty
aritmetické operatory spolu s funkcemi.

Podminéné vyrazy
V ovladaci Haas nastavuji VSechny vyrazy podminénou hodnotu. Hodnota je bud 0.0 (Nespravny), nebo je
hodnota nenulova (Spravny). Souvislost, ve které je vyraz pouzit, ur€uje, jestli je vyraz podminénym vyrazem.
Podminéné vyrazy jsou pouzity v povelech IF (Jestli) a WHILE (Kdyz) a v povelu M99. Podminéné vyrazy
pomahaiji pfi pouziti boolovskych operatort vyhodnotit podminku Spravny nebo Nespravny.

Podminéna konstrukce M99 je u ovladace Haas unikatni. M99 ma v ovladaci Haas bez maker schopnost
nepodminéného vétveni do libovolné Fadky v aktualnim podprogramu pomoci umisténi P-kddu do stejné
fadky. Napfiklad: N50 M99 P10; vétvi se na fadku N10. To nevraci ovladac k volajicimu podprogramu. S ak-
tivovanymi makry muze byt M99 pouzit k podminénému vétveni s podminénym vyrazem. Aby se horni fadka
vétvila, kdyz je proménna #100 mensi nez 10, mizeme ji kddovat takto: N50 [#100 LT 10] M99 P10;

V tomto pfipadé dochazi k vétveni pouze tehdy, kdyz je #100 menSi nez 10, jinak postup pokraluje s pfisti
fadkou programu v fadé. Ve shora uvedeném miize byt podminény M99 nahrazen: N50 IF [#100 LT 10]
GOTO10 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na);

Aritmetické vyrazy

Aritmeticky vyraz je vyraz pouzivajici proménné, operatory nebo funkce. Aritmetické vyrazy navraceji hodnotu
a jsou obvykle pouzivany v Ukolovych povelech, ale nejsou omezeny jen na né. Priklady aritmetickych vyrazu:

#101=#145*#30;

#1=#1+1;

X[#105+COS[#101]];

H[#2000+#13]=0:
Ukolové povely

Ukolové povely dovoluji programétorovi upravovat proménné. Formét tkolového povelu: vyraz = vyraz .
Vyraz na levé strané znaménka rovnosti musi vzdy odkazovat na makro proménnou, at pfimo nebo nepfimo.
Nasledujici makro spousti fadu proménnych k jakékoliv hodnoté. Zde jsou pouzity jak pfimé, tak nepfimé
ukoly.

00300 (Spustte sadu proménnych);
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (B=zakladni proménna);
#3000=1 (Zakladni proménna neudana);
N2 IF [#19 NE #0] GOTOS3 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (S=velikost sady);

#3000=2 (Velikost sady neudana);

N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 (WHILE=Kdyz,
DO=Vykonat);

#19=#19-1 (Pocet sestupnych kroku);
H[#2+#19]=#22 (V-hodnota, na jakou sadu nastavit);
END1 (END=Ukong¢it);

M99;

Pfedchozi makro by mohlo byt pouZito ke spusténi tfi sad proménnych, takto:

G65 P300 B101. S20 (POCAT 101..120 K #0) ;
G65 P300 B501. S5V1  (POCAT 501..505 K 1.0) ;
G65 P300 B550. S5V0  (POCAT 550..554 K 0.0) ;
V B101., atd. by mohla byt poZadovana desetinna tecka.
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Kontrolni povely

Kontrolni povely umoziiuji operatorovi vétveni, at podminéné nebo nepodminéné. Také poskytuji schopnost
opakovat ¢ast kodu zalozenou na podmince.

Unconditional Branch (GOTOnnn and M99 Pnnnn) (Nepodminéné vétveni (GOTOnnn a M99 Pnnnn) - V
ovladacdi Haas se pouzivaji dva zplsoby nepodminéného vétveni. Nepodminéné vétveni vzdy vétvi ke stano-
venému bloku. M99 P15 bude vétvit nepodminéné k bloku ¢islo 15. M99 mUze byt pouzito bez ohledu na to,
jestli jsou makra instalovana. Je to tradi¢ni zpisob nepodminéného vétveni v ovladacgi Haas. GOTO15 (Jdi
na15) funguje stejné jako M99 P15. V ovladaci Haas muze byt povel GOTO (Jdi na) pouzit ve stejné radce
jako jiné G-kédy. GOTO (Jdi na) se provede po libovolnych jinych kédech, jako napf. M kédech.

Computed Branch (GOTO#n and GOTO [expression]) (Vypocitana operace vétveni (GOTO#n a GOTO
[vyraz])) - Vypocitané vétveni umoznuje programu pfenést ovladac na dalSi fadku kédu ve stejném podpro-
gramu. Blok muze byt vypocitan pfi béhu programu pomoci formy GOTO [vyraz], nebo mlze byt blok post-
oupen prostfednictvim lokalni proménné, jako ve formé GOTO#n.

GOTO (Jdi na) zaokrouhli proménnou nebo vyraz, ktery je spojen s vypocitanym vétvenim. Napfiklad: jestlize
#1 obsahuje 4.49 a je vykonano GOTO#1, ovladac se pokusi pfenést do bloku obsahujiciho N4. Jestlize #1
obsahuje 4.5, potom se provedeni pfenese do bloku obsahujiciho N5. K vytvofeni programu, ktery doplriuje k
obrobklm ¢&isla, muze byt vypracovana nasledujici osnova kédu:

09200 (Vyryjte Cislo v aktualni poloze)

(D=Desetinné ¢islo k vyryti);

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO99
(IF=Jestli, AND=A, GOTO=Jdi na);

#3000=1 (Neplatné cislo)

;\199

#T=FIX[#7] (Zkratte libovolnou zlomkovou ¢ast)
,GOTO#7 (Nevyryveijte ¢&islo)

NO (Bez ¢isla nula)

;\./iQQ

N1 (Bez ¢isla jeden)

;\/I99

;\12 (Bez ¢isla dva)

S pouzitim pfedchoziho podprogramu byste mohli vyryt €islo 5 pomoci nasledujiciho volani: G65 P9200 D5;
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Vypocitana GOTO (Jdi na) pouzivajici vyraz mohou byt pouzita k postupu vétveni zalozenému na vysledku
nacitani hardwarovych vstupu. Pfiklad mGze vypadat takto:

GOTO [[#1030*2]+#1031];
NO (1030=0, 1031=0);

M99:
N1 (1030=0, 1031=1);

M99:
N2 (1030=1, 1031=0);

M99:
N3 (1030=1, 1031=1);

M99;
Diskrétni vstupy vzdy vrati pfi nacitani bud 0 nebo 1. GOTO][vyraz] se bude vétvit do pfisluSného G-kodu
zaloZeného na statutu dvou diskrétnich vstup #1030 a #1031.

Podminéné vétveni (IF (Jestli) a M99 Pnnnn)
Podminéné vétveni umoznuje programu prenést ovladac¢ do jiné ¢asti kddu v ramci stejného podprogramu.
Podminéné vétveni mlzZe byt pouzito v tom pfipadé, jsou-li aktivovana makra. Ovlada¢ Haas umozriuje dva
podobné zplisoby pro provedeni podminéného vétveni.

IF (Jestli) [conditional expression] (podminény vyraz) GOTOn

Jak uz bylo probirano, ,conditional expression“ (podminény vyraz) je libovolny vyraz, ktery pouziva néktery
ze Sesti boolovskych operatord EQ, NE, GT, LT, GE nebo LE. Zavorky ohrani€ujici vyraz jsou povinné. V
ovladaci Haas neni nezbytné vkladat tyto operatory. Napfiklad: IF [#1 NE 0.0] GOTOS5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi
na); maze byt také: IF [#1] GOTOS5;.

Kdyz proménna #1 v tomto povelu obsahuje cokoliv kromé 0.0, nebo nedefinovanou hodnotu #0, potom se
objevi vétveni do bloku 5. V ostatnich pfipadech bude proveden pfisti blok.

V ovladaci Haas muze byt také pouzit podminény vyraz s formatem M99 Pnnnn. Napfiklad: GO X0 Z0
[#1EQ#2] M99 P5; Zde podminéné je pouze pro ¢ast M99 povelu. Nastroj stroje ma pokyn k X0, YO, bez ohle-
du na to, jestli vyraz vyhodnocuje na SPRAVNY nebo NESPRAVNY. Pouze je provedena operace vétveni,
M99, zalozena na hodnoté vyrazu. Doporucuje se pouzit verzi IF GOTO (Jestli, Jdi na), jestlize je pozadovana
prenositelnost.

Podminéné provedeni (IF THEN) (Jestli, Potom)
Provedeni povell ovladace mize byt dosazeno také pomoci konstrukce IF THEN (Jestli, Potom). Format je:
IF (JESTLI) [conditional expression] (podminény vyraz) THEN (TO) statement (povel);.

Poznamka: Kvuli ochrané slucitelnosti s FANUC by syntaxe ,THEN" (Potom) neméla byt pouzivana s GO-
TOnN.

Tento format se tradi¢né pouziva pro podminéné pfikazovani ukol(, jako napf.: IF [#590 GT 100] THEN
#590=0.0 (IF=Jestli, THEN=Potom);

Proménna #590 je nastavena na nulu, kdyz hodnota #590 prekro¢i 100.0. Kdyz podminéné v ovladaci Haas
vyhodnoti na Nespravny (0.0), potom je zbytek bloku IF ignorovan. To znamena, Ze povely ovladate mohou
byt také podminéné, takze muzeme napsat néco takového jako: IF (JESTLI) [#1 NE #0] THEN (TO) G1 X#24
Z#26 F#9 ;. Toto provadi linearni pohyb pouze v tom pfipadé, ze proménné #1 byla pfifazena hodnota. DalSi
priklad: JESTLI [#1 GE 180] TO #101=0.0 M99 ;. Tim je feCeno, Ze pokud je proménna #1 (adresa A) vétsi
nebo se rovna 180, potom nastavte proménnou #101 na nulu a vratte se z podprogramu.

Tady je priklad povelu ,IF* (JESTLI), ktery se vétvi, jestlize byla proménna spusténa, aby pojmula libovol-
nou hodnotu. Jinak bude pokraCovat postup a bude vydana vystraha. Pamatujte: kdyZz je vydana vystraha,
provadéni programu je zastaveno.
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N1 IF [#ONE#0] GOTO3 (ZKOUSKA HODNOTY V F);
N2 #3000=11(ZADNA RYCHLOST PODANI);
N3 (POKRACOVAT);
Opakovani(iterace)/Cyklovani (WHILE DO END) (Kdyz-Vykonat-Ukongit)
Pro v§echny programovaci jazyky je nezbytna schopnost vykonavat fadu povell ve stanoveném poctu
opakovani, nebo cyklovat fadou povelll, dokud neni podminka spinéna. Tradi¢ni G kédovani toto umozriuje
pomoci L adresy. Pomoci adresy L muze byt proveden podprogram s neomezenym pocétem opakovani.

M98 P2000 L5;

Toto je omezeno, protoZe nemuzete ukongit provedeni podprogramu na podminku. Makra umozriuji s kon-
strukci WHILE-DO-END (Kdyz-Vykonat-Ukon¢it) pruznost. Napfiklad:

WHILE [conditional expression] (podminény vyraz) DOn;
statements (povely);
ENDn;

Toto provadi povely mezi DOn a ENDn tak dlouho, dokud podminény vyraz vyhodnocuje na Spravny. Zavorky
ve vyrazu jsou nezbytné. Kdyz vyraz vyhodnocuje na Nespravny, potom je jako pFisti proveden blok po
ENDn. WHILE (Kdyz) miize byt zkraceno na WH. Cast DOn-ENDn povelu je sdruzeny par. Hodnota n je 1-3.
To znamena, ze v jednom podprogramu nemohou byt vice nez tfi do sebe vlozené smycky. Vlozeni do sebe
je smycCka uvniti smycky.

Prestoze vkladani poveldl WHILE (KdyzZ) do sebe muze mit nejvys$e tfi irovné, neni tam opravdu Zadné ome-
zeni, protoZe kazdy podprogram muze mit az tfi rovné vloZeni do sebe. Jestlize je potfeba vlozit do sebe
na uroven vétsi nez 3, potom segment obsahujici tfi nejnizsi trovné vkladani do sebe mlze byt zménéno na
podprogram, z toho divodu pfesahujiciho omezeni.

Jestlize jsou dvé oddélené smycky WHILE (Kdyz) v podprogramu, mohou pouzivat totozny indexér vkladani
do sebe. Napfiklad:

#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS);

WH [#3001 LT 500] DO(1;

END1 (END=Ukoncit);

-Jiné povely-

#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS);

WH [#3001 LT 300] DO(1;

END1 (END=Ukoncit);

Mizete pouzivat GOTO (Jdi na) k vysko€eni z oblasti, kterou zahrnuje DO-END (Vykonat-Ukonc¢it), ale
nemuzete pouzit GOTO (Jdi na) k tomu, abyste do ni mohli skogit. Skakani do oblasti DO-END (Vykonat-
Ukoncgit) je dovoleno pomoci GOTO (Jdi na).

Nekonecna smycka mize byt provedena vylou¢enim WHILE a vyrazu, napr.:

DO1;
-statements (povely)-
END1 (END=Ukonc¢it);
Provadi se, dokud neni stisknuta klavesa Reset.

POZOR! Nasledujici k6d mize byt matouci: DOKUD [#1] D01; KONECH1;

V pfikladu nahofe byly nalezeny vysledky vystrahy, neukazujici Zadné ,Then®; ,Then® odkazuje k DO1.
Zmeénte D01 (nula) na DO1 (pismeno O).
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G65 Vyzva makra podporgramu
G65 je povel, ktery vola podprogram se schopnosti pfedat mu argumenty. Format je nasledujici: G65 Pnnnn
[Lnnnn] [argumenty];

Cokoliv vytisténé kurzivou v hranatych zavorkach je volitelné. Povel G65 pozaduje P adresu odpovidajici
Cislu programu, ktery je momentalné v paméti ovladace. Kdyz je pouzita L adresa, volani makra je opakovano
tolikrat, jak bylo uréeno. V pfikladu 1 je podprogram 1000 volan jedenkrat bez podminek pfedanych podpro-
gramu. Volani G65 jsou podobna jako volani M98, ale nejsou totozna. Volani G65 mohou byt vioZzena do sebe
az devétkrat, coz znamena, Ze program 1 mize volat program 2, program 2 m(Zze volat program 3 a program
3 mGze volat program 4.

Priklad 1: G65 P1000; (Volejte podprogram 1000 jako makro)
M30; (Zastaveni programu)
01000; (Makro podprogram)
M99; (Navrat z makro podprogramu)

Zkraceni nazvu
Zkraceni nazvu je zpusob pfidélovani G kodu k fadé G65 P#i#H##Ht. Napriklad: G65 P9010 X.5 Z.05 F.01 T1;
muze byt napsano jako: G06 X.5 Z.05 F.01 T1;.

Zde jsme nahradili nepouzity G-kod, G06, kodem G65 P9010. Aby nahofe zminény blok fungoval, musime
nastavit parametr spojeny s podprogramem 9010 na 06 (Parametr 91). VSimnéte si, ze nazvy GO0 a G65
nemohou byt zkraceny. V3echny ostatni kody mezi 1 a 255 mohou byt pouzity pro zkraceni nazvu.

Cisla programu 9010 az 9019 jsou rezervovana pro zkraceni nazvu G-kédu. Nasledujici tabulka uvadi sez-
nam parametr(l Haas, které jsou rezervovany pro zkraceni nazvu makro podprogramu.

Zkraceni nazvu G-kédu Zkraceni nazvu kédu M
Parametr Haas Kéd O Parametr Haas  Makro signal
M

91 9010 81 9000
92 9011 82 9001
93 9012 83 9002
94 9013 84 9003
95 9014 85 9004
96 9015 86 9005
97 9016 87 9006
98 9017 88 9007
99 9018 89 9008
100 9019 90 9009

Nastaveni zkraceni ndzvu parametru na 0 (nula) deaktivuje zkraceni nazvu pro pfidruzeny podprogram.
Jestlize je parametr zkraceni nazvu nastaven na G-kod a pfidruzeny podprogram neni v paméti, potom bude
vydana vystraha.

Makra umoznuji dodatecné schopnosti komunikace a perifernim zafizenim. Je mozné digitalizovat obrobky,
provadét inspekéni zpravy za chodu, nebo synchronizovat ovladani se zafizenim dodanym uzivatelem. K
dispozici jsou povely POPEN, DPRNT[ ] a PCLOS.

Pripravné povely pro komunikaci
POPEN a PCLOS nejsou pozadovany na fréze Haas. Byly pfipojeny proto, aby programy z riznych ovladacéu
mohly byt poslany do ovladade Haas.
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Formatovany vystup

Povel DPRNT umozriuje programatorovi posilat formatovany text k sériovému portu. Libovolny text a libovol-
na proménna mohou byt vytiStény na sériovy port. Forma pfikazu DPRNT je nasledujici:

DPRNT [text #nnnn[wf]... ];

DPRNT musi byt pouze povelem v bloku. V pfedchazejicim pfikladu je ,text libovolny znak od A do Z nebo
pismena (+,-,/,*, a mezera). Kdyz se na vystupu objevi hvézdicka, je pfevedena na mezeru. #nnnn[wf] je
proménna nasledovana formatem. Cislo promé&nné muaze byt libovolna makro proménna. Pozadovan je
format [wf]. Sklada se ze dvou Cislic v hranatych zavorkach. Pamatujte: Makro proménné jsou skute¢na Cisla
s celou Casti a zlomkovou €asti. Prvni €islice ve formatu stanovuje celkovy poCet mist rezervovanych ve
vystupu pro celou ¢ast. Druha Cislice stanovuje celkovy pocet mist rezervovany pro zlomkovou ¢ast. Celkovy
pocet mist rezervovanych pro vystup nemuze byt rovny nule nebo vétsi nez osm. Tudiz nasledujici formaty
jsou nepfipustné:

[00] [54] [45] [36] /* nepfipustné formaty */

Desetinna tecka je vytiSténa mezi celou ¢ast a zlomkovou ¢ast. Zlomkova €ast je zaokrouhlena na nejméné
podstatné misto. Kdyz jsou pro zlomkovou ¢ast rezervovana nulova mista, neni vytisténa zadna desetinna
teCka. Vle€ené nuly jsou vytistény, pokud existuje zlomkova ¢ast. Alespon jedno misto je rezervovano pro
celou ¢ast, i kdyz je pouzita nula. Jestlize hodnota celé ¢asti ma méné dislic, nez bylo rezervovano, potom
jsou uvodni mezery vystupni. Jestlize hodnota celé ¢asti ma vice Cislic, nez bylo rezervovano, potom se pole
rozsifi tak, ze tato Cisla jsou vytisténa.

Po kazdém bloku DPRNT je odeslan navrat voziku.

DPRNT] ] Priklady

Kod Vystup
N1 #1=1.5436;
N2  DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ; X1.5436 Z 1.544 T 1
N3  DPRNT[**MERENO*UVNITR*PRUMERU***]; MERENO UVNITR
PRUMERU
N4 DPRNT[] ; (zadny text, pouze navrat
voziku)

N5  #1=123.456789 ;
N6  DPRNT[X-#1[25]] : X-123.45679;

Provedeni
Povely DPRNT jsou provadény v ¢ase vykladu bloku. To znamena, Zze programator musi byt opatrny na to,
kde v programu se povely DPRNT vyskytuji, zejména, jestli je zamérem vytisSténi.

G103 je vyhodné pro omezeni dopfedniho vyhledavani. Jestlize jste chtéli omezit vyklad dopfedniho
vyhledavani na jeden blok, méli byste vlozit nasledujici povel na za¢atek vaseho programu: (Vysledkem je
dvoublokové dopfedni vyhledavani: G103 P1;). Chcete-li zrusit omezeni dopfedniho vyhledavani, zmérite
povel na G103 PO. G103 nemuze byt pouzito, jestlize je vyrovnani nastroje aktivni.

Editovani
Nespravné strukturované nebo nespravné umisténé makro povely zpUsobi vydani vystrahy. Kdyz editujete
vyrazy, postupujte opatrné; zavorky musi byt vyvazené.

Funkce DPRNT[ ] mGze byt editovana skoro jako komentafr. Mdze byt smazana, pfesunuta jako cela polozka,
nebo jednotlivé polozky mezi zavorkami mohou byt editovany. Odkazy proménnych a vyrazy formatu musi byt
pozménovany jako celé entity. JestliZze jste chtéli zménit [24] na [44], umistéte kurzor tak, Ze je zvyraznéno
[24], vloZte [44] a stisknéte klavesu Write. Pamatujte: pro pohyb mezi dlouhymi vyrazy DPRNT[ ] mlzete
pouzit rukojet pomalého posuvu.
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Adresy s vyrazy mohou byt ponékud matouci. V tomto pfipadé stoji abecec}m’ agresa osamocené. Napfiklad:
nasledujici blok obsahuje vyraz adresy v X: G1 X [ COS[ 90 ] ] Z3.0; SPRAVNE

Zde stoji X a zavorky osamocené a jsou individualné editovatelnymi poloi,kamvi. Prostfednictvim editovani
je mozné vymazat cely vyraz a nahradit ho Cislem: G1 X 0 Z3.0; NES,PRA,VNE. Tento blok zpUsobi vydani
vystrahy za provozu. Spravna forma vypada takto: G1 X0 Z3.0; SPRAVNE.

VsSimnéte si, ze mezi X a nulou (0) neni zadna mezera. PAMATUJTE: Pamatujte si, ze kdyz uvidite abecedni
znak stojici osamoceng, je to vyraz adresy.

Makro PRVKY FANUC NEJsou souc¢AsTi ovLADACE Haas

Tento oddil obsahuje seznam makro prvk{li FANUC, které nejsou na ovladaci Haas k dispozici.

Preklad M nahradte G65 Pnnnn s Mnn PROGS 9020-9029.

G66 Modalni volani v kazdém bloku pohybu

G66.1 Modalni volani v kazdém bloku

G67 Modalni zruseni

M98 Preklad, Kod T Prog 9000, Prom. #149, povolte
bit

M98 Preklad, Kod S Prog 9029, Prom. #147,
Umoznéte bit

M98 Preklad, Kod B Prog 9028, Prom. #146,
Umoznéte bit

PRESKOCIT/NE? N=1..9

#3007 Zrcadlovy obraz znaku ZAP. (ON) kazdé osy

#4201-#4320 Modalni data aktualniho bloku

#5101-#5106 Aktualni odchylka servomotoru

Nazvy proménnych pro U€ely zobrazeni

ATAN [ 1] Arkustangens, verze FANUC
BIN[] Prevod z BCD a BIN

BCD[] Pfevod z BIN a BCD

FUP[] Zkratte zlomek na horni mez
LNT] PFirozeny logaritmus

EXP[] Umocnovani zakladny E

ADP [] Zménte méfitko VAR na celé Cislo
BPRNT[]

Nasledujici mohou byt pouzity jako alternativni zptisob k dosazeni stejnych vysledkl pro nékolik nereal-
izovanych makro prvkd FANUC.

GOTO-nnnn

Pfi hledani bloku, aby bylo mozné presko it do zaporného sméru (napf. zpét programem), neni nutné
pouzivat specifické kody N adresy. Pfi hledani bloku se za¢ina od aktualniho bloku, ktery je vykladan. Kdyz je
dosazeno konce programu, hledani pokracuje od zacatku programu, az je dosazeno aktualniho bloku.
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ZOROVY PROGRAM POUZIVAJIiCi MAKRA

Nasledujici program bude Fezat Celni drazku v obrobku pomoci snadno editovanych proménnych.

%

00010

G50 S2000

G97 S1000 M03 T100
GO0 T101

#24=13

#26 =0.14

#23 =0.275
#20=0.125

#22 =-0.95

#6 =-1.
#9 =0.003

GO0 X [#24 + [#23*2]-[20*2]] Z#126
G74 U-[[#23-#20]*2] W - [#26 + ABS [#6 - #22 | K [#20 * 0.75] 1 [#20* 0.9

F#9

GO0 X0 Z0 T100
M30

%

(MAKRO G74)

(X MENSI PRUMER)
(HLOUBKA Z)

(X SIRKA DRAZKY)
(SIRKA NASTROJE)

(ZAHAJOVACI POLOHA
2)

(SKUTECNE CELO 2)

(RYCHLOST PODANI V
PALCICH/OTACKU)

@ Poloha zacatku Z

. Na-
Hioubka Z il stro)
@
Mensi
pramér X ) ? ~
| SitaX g
— —1 Drazka

Sitka nastroje = 0.125
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REZIM EDITOVANI

Editor umozniuje uzivateli editovat programy pomoci vyskakovacich menu.

Vstupte do rezimu editovani pomoci klavesy EDIT (Editace). K dispozici jsou dvé editovaci pole: pole ak-
tivniho programu a pole neaktivniho programu. Mezi obéma muzete prepinat stisknutim klavesy EDIT (Edit-
ace).

Chcete-li editovat program, vlozte nazev programu (Onnnnn) z aktivniho programového pole a poté stisknéte
SELECT PROG (Zvolit program) - program se otevie v aktivnim okné. Po stisknuti tlacitka F4 se otevie

dal$i kopie tohoto programu v poli neaktivniho programu, jestlize uz tam neni jiny program. Mazete také
zvolit odliSny program v neaktivnim programovém poli stisknutim SELECT PROG (Zvolit program) z pole
neaktivniho programu a volbou programu ze seznamu. Pro vyménu program( mezi dvéma poli stisknéte F4
(zménite aktivni program na neaktivni a opacné). Programovym kédem mUzete prochazet pomoci rukojeti
pomalého posuvu nebo klaves s Sipkami dold/nahoru.

¢ 4
A AN

Vyskakovaci
nabidky

Pole aktivniho programu |_ Pole neaktivniho programu |

Zpravy napovédy podle
souvislosti

Schranka

Stisknéte F1 pro vyskakovaci menu. Klavesy s kurzorovymi Sipkami doleva a doprava pouzivejte k vybéru

z tematické nabidky (NAPOVEDA, UPRAVA, VYHLEDAVANI, EDITACE, PROGRAM) a klavesy se Sipkami
nahoru a dolt nebo kole¢ko ru¢niho posuvu pouzivejte pro vybér funkce. Pro spusténi z nabidky stisknéte
WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Pole nabidky spojené s kontextem dole vlevo poskytuje informaci o momentalné
zvolené funkci. K rolovani zpravami napovédy pouzijte klavesy Stranka nahoru/dold. Tato zprava také uvadi
horké klavesy, které mohou byt pouzity pro nékteré funkce.

PROGRAMOVE MENU

Vytvoreni nového programu
Tento prvek menu vytvofi novy program. Aby se tak stalo, vloZte jméno programu (Onnnnn) (jméno, které
dosud neni v adresafi program(l) a stisknéte Enter, aby se vytvofil novy program. Horka klavesa — Volba
programu

Zvolte program ze seznamu
Zvolte tento prvek menu, chcete-li editovat program, ktery jiZz v paméti je.

KdyzZ je tento prvek menu vybran, jsou zobrazeny programy v ovladaci. Rolujte seznamem pomoci kurzoro-
vych klaves nebo rukojeti pomalého posuvu. Stisknutim ENTER nebo SELECT PROG (Zvolit program) zvolte
zvyraznény program, ktery bude v seznamu vymeénén za zvoleny program. Horka klavesa — Volba programu

Duplikujte aktivni program
Tato volba provede kopii aktualniho programu. UZivatel bude vyzvan, aby vloZil &islo programu (Onnnnn) pro
duplikovany program.
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Vymazte program ze seznamu
Tento prvek menu vymaze program z programové paméti. Horka klavesa — Vymazani programu

Vyména programti editoru
Vklada aktivni program do pole neaktivnich programu a neaktivni program do pole aktivnich programi. Horka
tlacitka - F4

Prepnéte na levou nebo pravou stranu
Tim dojde k pfepnuti mezi aktivnim a neaktivnim programem kvdli editovani (Upravé). Neaktivni a aktivni
programy zUstavaji ve svych pfislusnych polich. Horka tlacitka - Editace

Zrusit
Posledni provedena editacni operace bude zrusena. Vztahuje se to az na 9 editovacich operaci. Horka
tlacitka - Zpét

Vyberte text
Tento prvek menu vybere fadky programového kédu, aby mohl byt nastaven poc¢ateéni bod textového vybéru.
Pro rolovani k posledni fadce kédu, ktera bude vybrana, pouzijte tlaCitka s Sipkami, home, end, page up/down
nebo rukojet pomalého posuvu. Stisknéte F2 nebo Write/Enter (Psat/Vlozit). Vybrany text bude zvyraznén.
Zru$eni zvoleného bloku provedte stisknutim tlacitka UNDO (Zrusit). Horka klavesa — F2 pro zahajeni vybéru,
F2 nebo Write pro ukon&eni vybéru

Presuiite vybrany text
Tento prvek spolupracuje s prvkem ,Select Text" (Vybér textu). Rolujte Sipkou kurzoru k pozadované partii
kodu a stisknéte klavesu WRITE/ENTER (Psat/Viozit), aby se vybrany text pfesunul na své nové misto. Vy-
brany text bude pfesunut k bodu, ktery nasleduje po kurzoru (>).

Zkopirujte vybrany text
Abyste mohli vybrat text, rolujte Sipkou kurzoru (>) k partii textu a stisknéte klavesu WRITE/ENTER (Psat/
Vlozit). Kopirovany text bude zvyraznén. Rolujte Sipkou kurzoru k té ¢asti textu, do které chcete vlozit
zkopirovany text. Stisknéte F2 nebo WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Tim viozite zkopirovany text k bodu, ktery
nasleduje po kurzoru (>). Horka klavesa — Vyberte text, polohovy kurzor a stisknéte Write (Zapis).

Vymazte vybrany text
Abyste mohli vybrat text, rolujte Sipkou kurzoru (>) k partii textu a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit).
Kopirovany text bude zvyraznén. Jakmile je text zvyraznén, stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Tim
vymazete text. Jestlize neni zvolen Zadny blok, bude vymazan momentalné zvyraznény prvek.

Vyjméte vybér do schranky
Veskery vybrany text bude posunout z aktualniho programu do nového programu, ktery se nazyva schranka
(clipboard). VeSkery pfedchazejici obsah schranky bude tim padem vymazan.

ZKOPIRUJTE VOLBU DO SCHRANKY

Veskery vybrany text bude zkopirovan z aktualniho programu do nového programu, ktery se nazyva schranka
(clipboard). VeSkery pfedchazejici obsah schranky bude tim padem vymazan.

VLOZTE ZE SCHRANKY

Obsah schranky je zkopirovan do aktualniho programu na fadku nasledujici po aktualni poloze kurzoru.
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YHLEDAVACiI MENU

Najdéte text
Tento prvek menu bude vyhledavat text nebo programovy kéd v aktualnim programu.

Hledejte znovu
Tento prvek menu bude znovu hledat stejny programovy kéd nebo text.

Najdéte a nahrad’te text
Tento prvek menu bude hledat v aktualnim programu zvlastni text nebo program a volitelné nahradi kazdy
(nebo vSechny) novym prvkem G kédu.

PozMENOVACi MENU

Odstrante vSechna ¢isla Fradek
Tento prvek menu odstrani automaticky z editovaného programu vSechny N-kédy bez reference (Cisla fadek).
JestliZze je vybrana skupina fadek, bude to mit vliv jen na tyto fadky.

Precislujte vSechny radky
Tento prvek menu precisluje vSechny vybrané bloky v programu nebo, pokud je vybrana skupina fadek, tento
preCislovaci prvek ovlivni jen tyto radky.

Precislujte nastrojem
Hleda T-kody (nastroj), zvyrazni veskery programovy kéd az k prFistimu T-kédu a precisluje N-kéd (Cisla
fadek) v programovém kodu.

Obrat'te znaménka + a -
Tento prvek menu obrati znaménka Ciselnych hodnot. Proces zaénéte stisknutim kldvesy Enter a potom
vloZte osy (napf. X, Y, Z atd.), které se budou ménit. Kdyz budete pouzivat tento prvek, postupujte opatrng,
jestlize vas program obsahuje G10 nebo G92 (popis je v oddilu G-kéd).

JINE KLAVESY

Klavesa INSERT (Vlozit) mGze byt pouzita ke kopirovani vy-
braného textu v programu na fadku, ktera nasleduje po té, kam
INSERT jste umistili $ipku kurzoru.

Klavesa ALTER (Zménit) muze byt pouzita k pfesunu vybraného

textu v programu na fadku, ktera nasleduje po té, kam jste umistili
ALTER  sipku kurzoru.

Klavesa DELETE (Zrusit) mize byt pouZita pro zruseni vy-
braného textu v programu.
DELETE
Kdyz byl vybran blok, stisknutim UNDO (Zrusit) jednoduse
opustite definici bloku.
UNDO
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RYCHLY VIZUALNi KGD

Pro spusténi vizualniho rychlého koédu (VQC) stisknéte MDI/DNC a potom PROGRM CONVRS. Zvolte VQC
ze Stitkové nabidky.

Volba kategorie
K zvoleni kategorie obrobkd, jejiz popis se Uzce vztahuje k poZadovanému obrobku, pouzijte klavesy se
Sipkami a stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Objevi se obrazky obrobku v pfislusné kategorii.

/VQC (EDIT) 000001 N00000 \

G71 OUTER DIAMETER
G71 INNER DIAMETER
BEARINGS & SLEEVES|

THREADED PARTS
CHUCK JAWS
G05 AXES MOTION

-

L—

Volba Sablony obrobku
K zvoleni Sablony na strance pouzijte klavesy se Sipkami. Kdyz stisknete WRITE/ENTER (Psat/Vlozit),
zobrazi se obrys obrobku. Pockejte na programovaci zafizeni, aby mohly byt viozeny hodnoty k vytvoreni
vybraného obrobku.

Vkladani dat
Ovladac vyzve programatora, aby vlozil informace o vybraném obrobku. Jakmile je informace viozena,
ovladac se zepta, kam bude umistén G-kod:

1) Zvolit/Vytvofit program — Otevie se okno, které vyzyva k volbé nazvu programu. Zvyraznéte program a
stisknéte WRITE/ENTER (Psat/Vlozit). Tim se pfidaji nové radky kédu k zvolenému programu. Jestlize uz
program obsahuje kod, vizualni kratky kéd (VQC) vlozi novy kdd na zaCatek programu, pied existujici kod.
Uzivatel ma volbu vytvofeni nového programu pomoci vlozeni nazvu programu a stisknuti WRITE/ENTER
(Psat/Viozit). Tim se pfidaji Fadky kodu do nového programu.

2) Doplnéni aktualniho programu — Kod vytvoreny vizualnim kratkym kédem bude doplnén na misto za kur-
zorem.

3) MDI — Kod bude poslan do MDI. Poznamka: VSechna data v MDI budou pfepsana.

4) Zrusit — Okno se zavie a budou zobrazeny hodnoty programu.

POZNAMKA: Program bude také k dispozici pro Upravy v rezimu Editovani. Je vhodné zkontrolovat program
tak, ze ho nechate prob&hnout v grafickém rezimu.

K6p G - PRIPRAVNE FUNKCE

G-kodu se pouziva pro povely konkrétnich operaci stroje: napf. jednoduchych pohyb( stroje nebo vrtani.

G-kody jsou rozdéleny do skupin. Kazda skupina kéda jsou povely pro zvlastni predmét. Napfiklad: G-kody
Skupiny 1 davaji povely pro pohyby od bodu k bodu os stroje, Skupina 7 je stanovena pro vyrovnani nastroje.

Kazda skupina ma dominantni G-kdd; popisuje se jako vychozi G-kdd. Vychozi G-kéd znamena, Ze je tim
kédem v kazdé skupiné, ktery stroj pouziva do té doby, nez je ur€en jiny kod ze skupiny. Napfiklad pro-
gramovani pohybu X, Z jako X-2. Z-4. umisti stroj pomoci G00. (VSimnéte si, ze spravna programovaci tech-
nika zahdji vSechny pohyby G-kddem).
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Vychozi G-kédy pro kazdou skupinu jsou zobrazeny na obrazovce aktualnich poveld. Jestlize je jiny G-kod ze
skupiny povelovan (aktivni), potom bude tento kod zobrazen na obrazovce aktualnich poveld.

Povely G-kédl mohou byt modalni nebo nemodalni. Modalni kéd znamena, Ze jakmile je povelovan, G-kod
si udrzi sv(j vliv az do konce programu nebo do té doby, nez bude dan povelem jiny G-kdéd ze stejné skupiny.
Nemodalni G-kéd ovliviiuje pouze fadku, ve které se nachazi; dalSi programova fadka nebude ovlivnéna
nemodalnim G-kédem fadky predchazejici. Kédy skupiny 00 jsou nemodalni; jiné skupiny jsou modalni.

Poznamky k programovani
Kody skupiny 01 zrusi kédy skupiny 09 (opakovaci cykly), napfiklad, jestlize je opakovaci cyklus (G73 az
G89) aktivni, pouziti GO0 nebo G01 zruSi opakovaci cyklus.

Opakovaci cykly
Opakovaci cyklus se pouziva pro zjednoduSeni programovani obrobku. Opakovaci cykly jsou uréeny pro
nejobvyklejSi opakované operace osy Z, jako je vrtani, fezani vnitiniho zavitu a vyvrtavani. Jakmile je zvo-
len, opakovaci cyklus je aktivni do té doby, nez je zruSen pomoci G80. Kdyz je opakovaci cyklus aktivni,
je provadén pokazdé, kdyz je programovan pohyb osy X. Pohyby osy X jsou provadény jako rychlé povely
(G00) a operace opakovaciho cyklu probiha po pohybu osy X.

Pouziti opakovacich cyklt
Modalni opakovaci cykly si ponechavaiji svij vliv poté, co byly uréeny a jsou provedeny v ose Z pro kazdou
polohu osy X. VSimnéte si, ze polohovaci pohyby osy X jsou béhem opakovaciho cyklu rychlé pohyby.

Priibéh opakovaciho cyklu se bude ménit podle toho, jsou-li pouzity pfirlistkové (U, W) nebo absolutni (X, Z)
pohyby osy.

Jestlize je v ramci bloku uréen celkovy pocet smycek (Cislo kédu Lnn), opakovaci cyklus se bude opakovat
tolikrat, a to s pfirstkovym pohybem (U nebo W) mezi kazdym cyklem. Pokazdé, kdyz je opakovana operace
pozadovana, vlozte pocet opakovani (L); pro pFisti opakovaci cyklus se neuchovava v paméti pocet opak-
ovani (L).

M-kédy ovladani vietena by nemély byt pouzivany, pokud je opakovaci cyklus aktivni.

Opakovaci cykly s pohanénym nastroji
Opakovaci cykly G81, G82, G83, G85, G89 mohou byt pouzity s pohanénymi nastroji. Tento parametr chrani
hlavni vieteno pred otaéenim béhem jednoho ze shora vyjmenovanych opakovacich cykll. Jestlize je tento
bit nastaven na 1, je na zodpovédnosti uzivatele, jestli aktivuje pfislusné vieteno pfed provedenim opako-
vaciho cyklu, to znamena, ze nékteré programy musi byt zkontrolovany, aby bylo jisté, ze ur€ité zapinaji
hlavni vieteno pfed provedenim opakovacich cykll. V§imnéte si, Ze pro pohanéné nastroje nejsou pouzitelné
kody G86, G87 a G88.

GO00 Polohovani rychloposuvem (Skupina 01)

B Povel pohybu osy B

*C Povel pohybu osy C

*U Povel pfirlstkového pohybu osy X

*W Povel pfirlstkového pohybu osy Z

*X Povel absolutniho pohybu osy X

*Y Povel absolutniho pohybu osy Y

*Z Povel absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné
G-kod se pouziva k pohybu os stroje nejvyssi rychlosti. PfedevSim je vyuzivan k rychlému pfemisténi stroje
do daného bodu pfed kazdym povelem posuvu (fezani) (V8echny pohyby probihaji pfi plném rychloposuvu).
Tento G-kdd je modalni, takze blok s GO0 zpUsobi, Ze vS§echny néasledujici bloky jsou rychloposuv do té doby,
nez je urCena dalSi Skupina 01.

Poznamka k programovani: VSeobecné nebude rychloposuv veden v pifimé linii. Kazda uréena osa se pohy-
buje stejnou rychlosti, ale vSechny osy nemusi nutné dokoncit svUj pohyb ve stejném ¢ase. Pfed Zahajenim
provadéni dalSiho povelu stroj vy¢ka, az budou vsechny pohyby ukon&eny.
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G01 Pohyb linearni interpolace (Skupina 01)
Rychlost podani

*B Povel pohybu osy B

*C Povel pohybu osy C

*U Povel pfirlstkového pohybu osy X

*W Povel pfirlstkového pohybu osy Z

*X Povel absolutniho pohybu osy X

*Y Povel absolutniho pohybu osy Y

*Z Povel absolutniho pohybu osy Z

A Volitelny uhel pohybu (pouzivany pouze s jednim z X, Z, U, W)

,C Vzdalenost od stfedu protnuti, kde zacina zkoseni hrany

,R Polomér kruhu
Tento kdd G zajistuje pohyb po pfimé linii (linearni) od jednoho bodu k druhému. Pohyb nastane v 1 nebo 2
osach. VSechny osy zahaji a ukonc&i pohyb ve stejném Case. Rychlost os je kontrolovana, takze uréené ry-
chlosti podani je dosazeno podél aktualni trasy. MUze byt dan povel také pro osu C. Tim se zajisti spiralovity
pohyb. Rychlost podani osy C zavisi na nastaveni priméru osy C (Nastaveni 102), aby se mohl spiralovity
pohyb vytvorit. Povel F adresy (rychlost podani) je modalni a mlze byt uréen v pfedchazejicim bloku. V po-
hybu jsou jen oznacené osy. Pomocné osy B, U, V, a W mohou byt také uvadény do pohybu s G01, ale pouze
jedna osa se mize pohybovat ve stejném Case.

Zaoblovani rohu a srazeni hrany
Blok srazeni hrany nebo blok zaoblovani rohu mohou byt automaticky vkladany mezi dva bloky linearni
interpolace urenim C (srazeni hrany) nebo R (zaoblovani rohu). Vezméte na védomi, ze obé tyto proménné
pouzivaji symbol ¢arky (,) pfed proménnou). Musi existovat ukoncovaci blok linearni interpolace, nasledujici
po zacinajicim bloku (pauza G04 muze plsobit problémy). Tyto dva bloky linearni interpolace uréuji teo-
reticky roh protnuti. Jestlize vychozi blok uréuje ,C (¢arka C), hodnotou nasledujici po C je vzdalenost od
rohu protnuti, kde za€ina srazeni hrany, a také vzdalenost od stejného rohu, kde srazeni hrany konci. Jestlize
vychozi blok uréuje ,R (¢arka R), hodnota nasledujici po R je polomér kruhu, dotykajiciho se rohu ve dvou
bodech: zacatku bloku oblouku zaoblovani rohu, ktery je vlioZzen, a koncovém bodu zminéného oblouku.
Mohou byt uréeny postupné bloky se srazenim hrany nebo zaoblovanim rohu. Pohyb musi byt na dvou osach
ur€enych zvolenou rovinou (libovolna rovina, ktera je aktivni X-Y (G17) nebo Y-Z (G19). Pro zkoseni jen pod
uhlem 90° bude hodnota K nahrazena tam, kde je pouzito C.

1. — Zkoseni
%
N9 00001 (Zkoseni)
N8 Shan N1 G50 S1500
T N7 N2 G00 T101 G97 S500 M03
N3 G00 X0 Z0.25

N4 G01 Z0 F0.005

N5 G01 X0.50 K-0.050
N6 G01 Z-0.50

N7 G01 X0.75 K-0.050
N8 G01 Z-1.0 10.050
N9 GO01 X1.25 K-0.050
N10 G0O1 Z-1.5

45° ZKOSENi .05| N11 G00 X1.5 Z0.25

M30
%
Z(W),K

96-0120 rev AH 03-2011 Pfiruéka obsluhy soustruhu 149



-&

Nasledujici syntaxe G-kdédu automaticky zahrnuje srazeni hrany 45° nebo polomér rohu mezi dvéma bloky
nebo linearni interpolaci, ktera protina pravy thel (90 stuprid).

Syntaxe srazeni hrany
GO01 X(U) x Kk

GO01 Z(W) z i GO01 Z(W

Adresy

Syntaxe zaoblovani rohu
G01 X(U) x Rr

)z Rr

| = srazeni hrany, Z k X (smér osy X, +/-, hodnota ,Polomér*)

K = srazeni hrany, Xk Z (smér osy Z,

+/-)

R = zaoblovani rohu (smér osy X nebo Z, +/-, hodnota ,Polomér*)

Poznamka: A-30 = A150; A -45 = A135

GO01 Srazeni hrany pomoci A

KdyZz urlujete uhel (A), davate povel pro pohyb jen v jedné z ostatnich os (X nebo Z), jiné osy jsou

vypocitavany na zakladé uhlu.

%

— > 00001
T606
- - P 7 G54;
s MO03 S1500 G97;
(2] -7 | Go0x5.20.1;
~ A XO0;
T‘—\ e G01 20 F0.01;
acrsof| "o
30° | 22
1/2 X 30 X6.;
_ . il G53 X0;
G53 Z0;
M30;
%
Zaoblovani rohu
[ 1 » %
< - > 00005
N9 T101;
N8 5 — N1 G50 S1500;
l ﬂ@ N2 GO0 G97 S500 MO3;
+ ] N3 X0 Z0.25;
125 75 5 N4 G01 Z0 F0.005;
L s N5 G01 X0.5 R-0.050:
l N6 GO1 Z-0.50;
N7 GO1 X0.75 R-0.050;
J N8 G01 Z-1.0 R0.050;
X N9 GO1 X1.25 R-0.050;
N10 GO1 Z-1.5;
R 0.050 N11 GO0 X1.5 Z0.25:
X(U) G53 XO0;
G53 Z0;

%
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Poznamky: 1) PfirGstkové programovani je mozné, jestlize Ub nebo Wb je uréeno namisto Xb nebo Zb.
Takze tyto €innosti budou vypadat nasledovné:

X(POSaktuélni+ I) = UI’ Z(Posaktuélni+k) = Wk’ X(Posaktuélni+r) = Ur‘ Z(POSaktuélni+r)=Wr'
2) POS,,, . Ukazuje aktualni polohu osy X nebo Z. 3) |, K a R vzdy uri hodnotu poloméru (programovatel-
na hodnota poloméru).
Zkoseni Koéd/Priklad Pohyb X3.57-0.5
1. Z+ k X+ X2.5 Z-2; X2.5 Z-2;
G01 Z-0.510.1; GO01 Z-0.6; 1
X3.5; X2.7 Z-0.5; /
X3.5;
X2.5Z-2. <> 0.1
2. Z+ k X- X2.52-2,; X2.52-2,; >
GO01 Z-0.51-0.1; GO01 Z-0.6; 2 {}
X1.5; X2.3 Z-0.5; 0.1
X1.5; ’
3.Z-k X+ X1.5Z-0.5.; X1.5 Z-0. X1.52-0.5
G01 Z-2.10.1; G01 Z-1.9; X2.52-2.
X2.5; X1.7 Z-2,;
X2.5; \ 3
4.2-k X- X1.52-0.5.; X1.5 2-0.5; ——
G01 z-2.1-0.1; GO01 Z-1.9; 0.1 = X1.5Z-0.5
X0.5; X1.3 Z-2. ‘ <
X0.5; 1
4
0.1
X0.5 Z-2.
Zaoblovani rohu Kod/Priklad Pohyb X1.571.
1. X-kZ- X1.52Z-1, X1.52Z-1;
G01 X0.5 K-0.1; G01 X0.7;
Z-2.; X0.52-1.1;
Z-2.
2. X-k Z+ X1.5 21, X1.5Z1,;
G01 X0.5 KO0.1; G01 X0.7;
Z0.; X0.5 Z-0.9;
Z0.;
3. X+ k Z- X0.5Z-1; X0.5Z-1.; N N
G01 X1.5K-0.1; G01 X1.3;
z-2, X1.5Z-1.1;
Z-2.
4. X+ k Z+ X0.5Z-1,; X0.5 Z-1,;
G01 X1.5 KO0.1; G01 X1.3;
Z0.; X1.5 Z-0.9;
Z20.;
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Zaoblovani rohu

1. X-k Z-

2. X-kZ+

3. X+ k Z-

4. X+ k Z+

Pravidia:

Zaoblovani rohu

1. Z+ k X+

2. Z+ k X-

3. Z-k X+

4. Z-k X-

Koéd/Priklad

X2.2-2.;
G01 Z-1R.1;
X3,

X2.2-2.;
G01 Z-1. R-0.1;
X1,

X2.Z-1.;
G01 Z-2. R0.1;
X3.;

X2.Z-1.;
G01 Z-2. R-0.1;
X1.;

Kéd/Priklad
X3.Z-1;

G01 X0.5 R-0.1;
Z-2.;

X3.2Z-2;

G01 X0.5 RO.1;
Z0.;

X1.Z-1;

G01 X1.5 R-0.1;
Z-2.;

X1.2-2,;

G01 X1.5 R0.1;
Z0.;

Pohyb

X2.272-2;
GO01Z-1.1;

G03 X2.2 Z-1. R0.1;
GO01 X3,;

X2.7-2;

GO01 Z2-1.1;

G02 X1.8 Z-1 R0.1;
GO01 X1.;

X2.Z1;

GO01 Z-1.9;

G02 X2.2 Z-2. RO.1;
GO01 X3,;

X2.7Z1;
GO012-1.9.;
GO03 X1.8 Z-2,;
GO01 X1.;

Pohyb

X3.2Z-1;
G01 X0.7;
X0.5Z-1.1;
Z-2.

X3.Z-2.;
GO01 X0.7;
X0.5 7-0.9;
Z0.;

X1.Z1;
GO01 X1.3;
X1.527-11;
Z-2.

X1.Z-21,;

GO01 X1.3;

X1.52-0.9;
Z0.;

X3.Z-1.

X2.Z-2.

X1.Z-1.

X3.Z-2.
R=0.1

\ 3
0.1 [ , X2.Z1.

RV

X1.Z-2.

X3. Z-1. X3.2-2

1 2
X2.Z-2.

X2.Z-1

X2.Z-2.
q F

X1.z1  X1.Z-2

1) Adresu K pouzivejte pouze s adresou X(U). Adresu | pouzivejte pouze s adresou Z(W).

)
)
)
)

opakovacich cyklech.

2) Adresu R pouzivejte bud s X(U) nebo Z(W), ale nikoliv obé v ramci stejného bloku.
3) Nepouzivejte | a K spole¢né v ramci stejného bloku. Kdyz pouzivate adresu R, nepouzivejte | nebo K.
4) PFisti blok musi byt dalSi samostatny linearni pohyb, ktery je kolmy na pfedchazejici pohyb.

5) Automatické srazeni hrany nebo zaoblovani rohu nemuize byt pouzito v cyklech fezani zavitu nebo v

6) Srazeni hrany nebo polomér rohu musi byt dostate¢né malé, aby se vesly mezi protinajici se linky.

152

Prirucka obsluhy soustruhu

96-0120 rev AH 03-2011



7

7) V linearnim rezimu (G01) pro srazeni hrany a zaoblovani rohu pouzijte pouze samostatny pohyb osy X

nebo Z.

G02 Pohyb kruhové interpolace po sméru hodinovych ruéi¢ek / G03 Pohyb kruhové interpolace
proti sméru hodinovych ruéié¢ek (Skupina 01)

F Rychlost podani

* Vzdalenost podél osy X ke stfedu kruhu
*J Vzdalenost podél osy Y ke stfedu kruhu
*K Vzdalenost podél osy Z ke stfedu kruhu
*R Polomér oblouku

*U Povel pfirlstkového pohybu osy X

*W Povel pfirlstkového pohybu osy Z

*X Povel absolutniho pohybu osy X

*Y Povel absolutniho pohybu osy Y

*Z Povel absolutniho pohybu osy Z

C Vzdalenost od stfedu protnuti, kde zacina zkoseni hrany
R Polomér kruhu

* oznacuje volitelné
Tyto G-kdédy se pouzivaji pro upfesnéni kruhového pohybu (po sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek)
linearnich os (kruhovy pohyb je mozny v osach X a Z, tak jak je zvolen pomoci G18). Hodnoty X a Z jsou
pouzivany pro upfesnéni koncového bodu pohybu a mohou pouzivat bud absolutni pohyb (U a W) nebo
pFirGstkovy pohyb (X a Z). Jestlize neni upfesnéno ani X, ani Z, koncovy bod oblouku je totoZzny s vychozim
bodem pro zminénou osu. Existuji dva zplsoby upfesnéni stfedu kruhového pohybu; prvni z nich pouziva

I nebo K pro upfesnéni vzdalenosti od vychoziho bodu ke stfedu oblouku; druhy z nich pouziva R pro

upfesnéni poloméru oblouku (maximum je 7740 palc).

+X Revolverové
soustruhy Konec Spousténi
-Z +Z
4
X Oblouk s + R
|
:T B Oblouk s - R
— Z +Z
Stolove Spousténi a zastaveni
+X soustruhy P

Koncovy bod  Nastroj = hodnota R
polomér .0312 Vyduty polomér =
Poiatedni Polomér obrobku minus
bgga €Cnl - polomér nastroje
N G02 U.1376 W-.0688
Polomér .100

R.0688(1.0688)

Pogatesni = hodnota R
bod Vypoukly polomér =

Polomér obrobku plus

polomér nastroje

G02 U-.2624 W-.1312

R.1312(K-.1312)

Nastroj

polomér .0312

Nastroj
polomér .0312
N,

.100

= hodnota R

Vyduty polomér =
Polomér obrobku plus
polomér nastroje

G03 U.2624 W-.1312
R.1312(K-.1312)

Polomér .100

Pocatecni
bod
Konco-
vy bod

= hodnota R

Vyduty polomér =
Polomér obrobku minus
polomér nastroje

G03 U-.1376 W-.0688
R.0688(1-.0688)

G02

GO3
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R se pouziva pro upfesnéni stfedu kruhu. R je vzdalenost od vychoziho bodu ke stfedu kruhu. S kladnym
R vytvofi ovladac trasu 180 stupriti nebo méné; pro vytvoreni polomeéru o vice nez 180 stupnich upfesnéte
zaporné R. X a Z jsou pozadovany pro upfesnéni koncového bodu, pokud se lisi od vychoziho bodu.

Nasledujici fadka bude fezat oblouk o méné nez 180 stupnich.
G01 X3.0z4.0
G02 z-3.0 R5.0

| a K se pouzivaji pro upfesnéni stfedu oblouku. Kdyz je pouzito | a K, nesmi se pouzivat R. | a K je znamé-
nkem oznacena vzdalenost od vychoziho bodu ke stfedu kruhu. Pokud je upfesnéno jen | nebo K, u druhého
se predpoklada, ze je nula.

GO04 Prodleva (Skupina 00)
P Cas prodlevy v sekundach nebo milisekundach
G04 se pouziva za Ucelem provedeni zpozdéni nebo prodlevy v programu. Blok obsahujici G04 zpUsobi
zpozdéni Casu upresnéného v kédu . Napriklad G04 P10.0. Toto zpozdi ¢as o 10 sekund. Pamatujte: Pfi
pouziti desetinné teCky G04 P10. je prodleva 10 sekund; G04 P10 je prodleva 10 milisekund.

GO09 Presny limit (Skupina 00)
Kod G09 se pouziva pro upfesnéni kontrolované zarazky os. Ma vliv jen na ten blok, ve kterém je dan povel;
je nemodalni, tedy neovliviiuje nasledujici bloky. Pfed provedenim dal$iho povelu pohyby stroje zpomali k
naprogramovanému bodu.

G10 Nastaveni ofsetdl (Skupina 00)
G10 umozriuje programatorovi nastavit ofsety v programu. Pouziti G10 nahrazuje ru¢ni vkladani ofsetl (napf.
délka nastroje a priGmeér, a ofsety pracovnich soufadnic).

L Volba kategorie ofsetu
L2 Pocatek pracovni soufadnice pro COMMON a G54-G59
L10 Ofset geometrie a posunu
L1 nebo L11 Opotiebeni nastroje
L20 Pomocny pocatek pracovni soufadnice pro G110-G129

P Volba pfesné stanoveného ofsetu
P1-P50 Odkazuje na ofsety geometrie, ofsety opotfebeni nebo pracovni ofsety (L10-L11)
P51-P100 Odkazuje na ofsety posunu (YASNAC) (L10-L11)
PO Odkazuje na ofset pracovni souradnice COMMON (L2)
P1-P6 G54-G59 Odkazuje na pracovni soufadnice (L2)
P1-P20 G110-G129 Odkazuje na pomocné souradnice (L20)
P1-P99 G154 P1-P99 Odkazuje na pomocnou soufadnici (L20)

Q Domnély smér hrotu nastroje

R Polomér bfitu nastroje

*U PrirGstkové mnozstvi, které bude pfi¢teno k ofsetu osy X
*W PrirGstkové mnozZstvi, které bude pfi¢teno k ofsetu osy Z

*X Ofset osy X
*Z Ofset osy Z
* oznacuje volitelné
Priklady programovani
G10 L2 P1 W6.0 (Posunte soufadnicové jednotky G54 6.0 doprava);
G10 L20 P2 X-10.Z-8. (Nastavte pracovni souradnici G111 na X-10.0, Z-8.0);
G10 L10 P5 Z5.00 (Nastavte ofset geometrie nastroje #5 na 5.00);
G10 L11 P5 R.0625 (Nastavte ofset nastroje #5 na 1/16");
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G14 Vyménna operace sekundarniho vietena / G15 ZrusSeni (Skupina 17)
G14 zplsobi, Ze diléi vieteno se stane sekundarnim vietenem a bude reagovat na povely, které byly
normalné pouzivany pro hlavni vieteno. Napfiklad, M03, M04, M05 a M19 budou mit vliv na sekundarni
vieteno, a M143, M144, M145 a M119 zpUsobi vydani vystrahy. V§imnéte si, Ze G50 omezi rychlost
sekundarniho vietena a G96 nastavi hodnotu povrchového posuvu sekundarniho vietena. Tyto G-kddy upravi
rychlost sekundarniho vietena, kdyz je pohyb v ose X. GO1 Feed Per Rev (rychlost podani za otacku) bude
zajiStovat posuv z ohledem na sekundarni vieteno.

Povel G14 automaticky aktivuje zrcadleni osy Z. Pokud je osa Z jiz zrcadlena (Nastaveni 47 nebo G101),
funkce zrcadleni bude zrusena. G14 se rusi pomoci G15, M30, dosazenim konce programu nebo stisknutim
Resetu.

G17 Rovina XY
Tento kod uréuje rovinu, ve které bude provadén kruhovy pohyb G02 a G03. Programovani vyrovnani
poloméru Spicky nastroje G41 nebo G42 bude vyzadovat vyrovnani fezného nastroje typu frézy v roviné G17,
bez ohledu na to, jestli je G112 aktivni nebo nikoliv. Kody volby roviny jsou modalni a zlstavaji v platnosti az
do volby dalSi roviny.

Programovani formatu s vyrovnanim $pic¢ky nastroje
G17GO01 X_Y_F_
G40GO1T X Y I J F_

G18 Volba roviny (Skupina 02)
Tento kod uréuje rovinu, ve které bude provadén kruhovy pohyb G02 a G03. Programovani vyrovnani
poloméru Spicky nastroje G41 nebo G42 bude vyzadovat vyrovnani nutné pro poloméry Spicek obrabécich
nastrojl.
G19 Rovina YZ (Skupina2)

Tento kod uréuje rovinu, ve které bude provadén kruhovy pohyb G02 a G03. Programovani vyrovnani
poloméru hrotu nastroje G41 nebo G42 bude vyzadovat vyrovnani fezného nastroje typu frézy v roviné G19.
Kody volby roviny jsou modalni a zlstavaji v platnosti az do volby dalSi roviny.

G20 Zvolit palce / G21 Zvolit metricky systém (Skupina 06)
G-kody G20 (palce) a G21 (mm) se pouzivaji k zajisténi spravné volby palcového/metrického systému pro
program. Volba mezi programovanim v palcich nebo v metrickém systému by méla byt provadéna pomoci
Nastaveni 9.

G28 Vrat'te se k nulové poloze stroje, nastavte volitelny referenéni bod G29 (Skupina 00)
Kod 28 je pouzit pro navrat vSech os do nulové polohy stroje, bez toho, ze je ur€ena osa (nebo osy). Pokud
by byla uréena (nebo byly uréeny), potom by se pouze tato osa (nebo osy) vratila (vratily) do nulové polohy
stroje. G28 rusi ofsety délky nastroje pro nasledujici fadky kédu.

G29 Vrat'te se od referenéniho bodu (Skupina 00)
Kod G29 se pouziva k pohybu osy do pfesné urCené polohy. Osy zvolené v tomto bloku se pohybuji k
referencnimu bodu G29, ulozenému v G28, a potom se pohybuji k mistu uréenému v povelu G29.
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G31 Funkce pireskoku (Skupina 00)
Tento G-kdd je volitelny a vyzaduje sondu.

F Rychlost podani
u* Povel pfirlstkového pohybu osy X
w* Povel pfirlstkového pohybu osy Z

A Povel absolutniho pohybu osy A
B Povel absolutniho pohybu osy B
C Povel absolutniho pohybu osy C
X Povel absolutniho pohybu osy X
Y (Ano) Povel absolutniho pohybu osy Y
Z Povel absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné
G-kéd posouva osy k naprogramované poloze. Vztahuje se to jen na blok, ve kierém je upfesnén G31.
Ur€eny pohyb je zahajen a pokracuje, dokud neni dosazeno polohy nebo dokud sonda nedostane signal
(skokovy signal). Ovladac pipne, kdyz je dosazeno konce pojezdu.

Nepouzivejte vyrovnani nastroje s G31. Viz, také M78 a M79.

G32 Rezani zavitd (Skupina 01)
F Rychlost podani
Q Uhel pogatku zavitu (volitelny). Viz pfiklad na nasledujici strang.
U/W  Povel pfirlistkového polohovani osy X/Z. (PFirlstkové hodnoty hloubky zavitu uréuje uZivatel)
Xz Povel absolutniho polohovani osy X/Z. (Hodnoty hloubky zavitu uréuje uzivatel)

Poznamka: Rychlost podani je rovnocenna se stoupanim zavitu. Musi byt uréen pohyb alespori na jednu
osu. Kuzelovité zavity maji stoupani jak v X, tak v Z. V tomto pfipadé nastavte rychlost podani na vétsi z
obou stoupani. G99 (posuv za otacku) musi byt aktivni.

=] - LZT D

L'y Lz =Vedeni podél osy Z

Lx =Vedeni podél osy X

Rovné zavity Zkoseneé zavity (hodnota poloméru)

G32 se lisi od jinych cykll Fezani zavitl v tom, Ze zUZeni a/nebo stoupani mlze kolisat nepretrzité po celém
zavitu. Navic se neprovadi zadny automaticky navrat polohy na konci operace fezani zavitu.

Na prvni fadce bloku kédu G32 je posuv osy synchronizovan s rotaénim signalem kodéru vietena. Tato syn-
chronizace zlstava ucinna pro kazdou fadku v fadé G32. Je mozné zruSit G32 a znovu ho vyvolat bez ztraty
synchronizace signalu. To znamena, Ze vicenasobné prichody budou pfesné kopirovat dfivéj$i trasu nastroje
(mezi prichody musi byt skute¢né otacky vietena za minutu pfesné stejné).

Poznamka: Zarazka samostatného bloku a pozdrzeni podani jsou odlozeny az do posledni fadky fady G32.
Potlageni je ignorovano, pokud je G32 aktivni, skute¢na rychlost podani bude vzdy 100 % naprogramované
rychlosti podani. M23 a M24 nema zadny ucinek na ¢innost G32. Pokud je to nutné, uzivatel musi napro-
gramovat zkoseni. G32 nesmi byt pouzivano s jakymkoliv G-k6dem opakovacich cykl (napf. G71). BEhem
fezani zavitu neménte pocet otacek vietena za minutu.
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Pozor! G32 je modalni. Vzdy na konci operace fezani zavitu zruste G32 jinym G-kédem skupiny 01. (Skupina 01
koéda G: G00, G01, G02, G03, G32, G90, G92 a G9

i

N5 1
N4 N3 i
1
N2 N1
‘ _’@ - - = Zrychleni
N 1 iy, ' ~— Posuv
Programovana trasa
©  Poloha za&atku

(® Dokonéena poloha

Poznamka: Pfiklad slouzi jen pro porovnani. Vicenasobné prijezdy se obvykle pozaduji k fezani aktualnich
zavitu.

G32 Ukazka programu: Komentare

G97 S400 M03

(Stalou povrchovou rychlost zrusit)
N1 GO0 X0.25 Z0.1 (Zrychlit k poc¢atec¢ni poloze)
N2 G32 Z-0.26 F0.065 (Pfimy zavit, vodici(Lz) = 0.065)
N3 X0.455 Z-0.585 (Pfechod pfimého zavitu ke zkosenému zavitu)
N4 Z-0.9425 (Pfechod zkoseného zavitu zpét k pfimému zavitu)
N5 X0.655 Z-1.0425 (Otvor na 45°)
G00 X1.2 (Zrychlit ke koncové poloze, zrusit G32)
G00 20.1

Priklad volitelné varianty Q
G32 X-1.99 Z-2. Q60000 F0.2; (Rez 60 stupfii)
G32 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2; (Rez 120 stuphd)
G32 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2; (Rez 270.123 stupfiti)

Nasledujici pravidla se vztahuji na pouziti Q:

1. Vychozi uhel (Q) neni modalni hodnota. Musi byt uréen pokazdé, kdyz je pouZit. Jestlize neni upfesnéna
Zadna hodnota, potom uhel nula (0) je pfedpokladan

2. Uhel prirastku Fezani zavitu je 0.001 stupiid. Nepouziveijte desetinnou teku. Uhel 180° musi byt upfesnén
jako Q180000 a uhel 35° jako Q35000.

3. Uhel Q musi byt vioZen jako kladna hodnota od 0 do 360000.

G40 ZrusSeni vyrovnani Spi¢ky nastroje (Skupina 07)

*X Absolutni poloha vzdaleni cile osy X
*Z Absolutni poloha vzdaleni cile osy Z
*U PFirastkova vzdalenost osy X od cile odjezdu
*W PFirastkova vzdalenost osy Z od cile odjezdu

* oznacuje volitelné
G40 rudi G41 nebo G42. Programovani Txx00 také zruSi vyrovnani Spicky nastroje. Zruste vyrovnani Spicky
nastroje pfed ukon&enim programu.
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Odjezd nastroje se obvykle neshoduje s bodem na obrobku. V mnoha pfipadech mliZze dojit k nadsoustruzeni
nebo podsoustruzeni.

nadsoustruzeni|

G41 Vyrovnani Spic¢ky nastroje (TNC) levé / G42 TNC pravé (Skupina 07)
G41 nebo G42 zvoli vyrovnani Spicky nastroje. G41 posune nastroj vievo od programované cesty nastroje.

/

3PICKA=2 7 ) o

G50 Nastavte ofset globalni souradnice FANUC, YASNAC (Skupina 00)

PrirGstkové mnozstvi a smér, kterym posunout globalni soufadnici X

Absolutni posun globalni soufadnice

PrirGstkové mnozstvi a smér, kterym posunout globalni soufadnici Z.

Absolutni posun globalni soufadnice

Rychlost upnuti vietena podle uréené hodnoty

Pouzijte ofset posunu nastroje (YASNAC)

G50 mUze provadét rizné funkce. Mze nastavit globalni soufadnici, miize posunout globalni soufadnici, a
muze omezit rychlost vietena na maximalni hodnotu. Vice informaci najdete v oddilu Soufadnicové systémy a
ofsety.

4ONSXC

Chcete-li nastavit globalni soufadnici, zadejte povel G50 s hodnotou X nebo Z. Uginna soufadnice se stane
hodnotou uréenou v adresném kédu X nebo Z. V Uvahu byla vzata aktualni poloha stroje, pracovni ofsety a
ofsety nastroje. Globalni soufadnice je vypocitana a nastavena.

P¥iklad: G50 X0 Z0 (Uginné soufadnice jsou nyni nulové);

Chcete-li posunout globalni soufadnicovy systém, stanovte G50 s hodnotou U nebo W. Globalni soufadnicovy
systém bude posunut 0 mnozstvi a smér, které jsou stanoveny v U nebo W. Sou¢asné zobrazovana ucinna
soufadnice se zméni o toto mnozstvi v opacném sméru. Tento zplsob se uziva Casto, kdyz je tfeba umistit
nulovy bod obrobku mimo pracovni buriku.

P¥iklad: G50 W-1.0 (Ug&inné soufadnice budou posunuty doleva 1.0);
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Chcete-li nastavit posun pracovni soufadnice na zpusob YASNAC, ur¢ete G50 s hodnotou T (Nastaveni 33
musi byt nastaveno na YASNAC). Globalni soufadnice je na strance ofsetu posunu nastroje nastavena na
hodnoty X a Z. Hodnoty pro kéd T-adresy jsou Txxyy, kde xx je mezi 51 a 100 a yy je mezi 00 a 50. Napfiklad,
T5101 urcuje index posunu nastroje 51 a index opotfebeni nastroje 01; nezpUlsobi volbu nastroje ¢Cislo 1.

Aby mohl byt zvolen, musi byt mimo bloku G50 pouzit jiny kod Txxyy. Nasledujici dva pfiklady ukazuji tento
zpUsob volbu nastroje 7 pomoci posunu nastroje 57 a opotfebeni nastroje 07.

Priklad #1
G51; (Zrusit ofsety)
T700 M3; (Zménte na Nastroj 7, Otocte vieteno)
G50 T5707; (Pouzijte Posun nastroje a Opotfebeni nastroje na Nastroj 7)
Priklad #2
G51; (Zrusit ofsety)
G50 T5700; (Pouzijte Posun nastroje)
T707 M3; (Zmeénte na Nastroj 7 a pouzijte Opotfebeni nastroje)
. 000101
Ofset nastroje 51 N1 G51 (Navrat k nuly stroje)
«—Z —>Stroj (0,0) N2 G50 T5100; (Ofset pro nastroj 1)
T < f ’ .
Ofset nastroje X/, %
51 l
¥ _ G50 Pracovni ofset
Vieteno ¢ ©0)

G50 Rychlost upnuti vietena
G50 muze byt pouzit pro omezeni maximalni rychlosti vietena. Ovlada¢ nedovoli vietenu prekrocit hodnotu
S-adresy upfesnéné v povelu G50. Toto se pouziva v reZzimu stalého povrchového posuvu (G96).

Tento G kod také omezi sekundarni vieteno na strojich fady DS.

N1 G50 S3000; (Otacky vietena neprekroci 3000 ot/min)
N2 G97 M3 ; (Vlozte zruSeni stalé povrchové rychlosti, vieteno zapnuto)

POZNAMKA: Chcete-li zrusit tento povel, pouZijte jiny G50 a upFesnéte pro stroj maximalni otagky vietena
za minutu.

G51 Zruste ofset (YASNAC) (Skupina 00)
G51 se pouziva je zruSeni jakéhokoliv existujiciho opotfebeni nastroje a posunu pracovni soufadnice, a
navratu do nulové polohy stroje.

Systém pracovni souradnice
Ovlada¢ CNC soustruhu Haas podporuje oba soufadnicové systémy - YASNAC a FANUC. Pracovni
soufadnice spolecné s ofsety nastroje mohou byt pouzity k ulozeni programu obrobku kamkoliv v ramci pra-
covniho prostoru. DalSi informace jsou v oddilu Ofsety nastroje.

G52 Nastavte mistni souradnicovy systém FANUC (Skupina 00)
Tento kod voli soufadnicovy systém uzivatele.

G53 Volba souiradnice stroje (Skupina 00)
Tento kdd doCasné rusi ofsety pracovnich soufadnic a pouziva soufadnicovy systém stroje.

G54-59 Zvolte souradnicovy systém #1 - #6 FANUC (Skupina 12)
Tyto kédy vybiraji jeden ze Sesti uzivatelskych soufadnicovych systému( umisténych v paméti ofsetd. VSechny
dodatecné odkazy na polohy os budou vyloZzeny v novém soufadnicovém systému. Ofsety pracovniho
soufadnicového systému jsou vkladany ze stranky zobrazeni ofset(.
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G61 Uréete modalni zastaveni (Skupina 15)
Kod G61 se pouziva pro uréeni pfesné zarazky. Rychlé a interpolované pohyby zpomali k pfesné zarazce
predtim, nez je zpracovavan dalsi blok. V pfesné zarazce budou pohyby trvat déle a neobjevi se staly pohyb
nastroje. To mlze zpusobit hlubsi zafez tam, kde se nastroj zastavi.

G64 Zruste presné zarazky G61 (Skupina 15)
Kod G64 se pouziva pro zruSeni pfesné zarazky. Voli normalni fezny rezim.

G70 Dokon¢ovaci cyklus (Skupina 00)
Dokoncovaci cyklus G70 muze byt pouzit k dokonéeni tras fezani, které jsou vyfezany hrubé, s cykly
odstranéni prebyte¢ného materialu, jako jsou G71, G72 a G73.

P Cislo vychoziho bloku rutiny, ktera bude provedena
Q Cislo dokoncovaciho bloku rutiny, ktera bude provedena

GOOv |— ¥ Zrychleni

Posuv
Programovana trasa
Poloha zacatku

Blok zaCatku
Koncovy blok

Programovana
trasa

@
oo | 4

Priklady programovani

G71 P10 Q50 F.012 (hruba trasa N10 aZz N50);
N10
F0.014

N50

_G70 P10 Q50 (dokoncovaci trasa ur¢ena pomoci N10 az N50)

Cyklus G70 je podobny volani lokalniho podprogramu. Nicméné, G70 pozaduje, aby bylo upfesnéno &islo
vychoziho bloku (P-kod) a ¢&islo dokoncovaciho bloku (Q-kod).

Cyklus G70 je obvykle pouzit poté, co byly provedeny G71, G72 nebo G73 pomoci blok, stanovenych P a Q.
S blokem PQ jsou ucinné libovolné kody F, S nebo T. Po provedeni bloku Q je proveden rychloposuv (G00)
vracejici stroj do vychozi polohy, ktera byla uloZzena pfed zahajenim G70. Program se potom vraci k bloku
nasledujicimu volani G70. Podprogram v fadé PQ je pfijatelny tehdy, kdyz podprogram neobsahuje blok s
N-koédem odpovidajicim Q upfesnénému volanim G70. Tento prvek neni slucitelny s ovlada¢i FANUC nebo
YASNAC.
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G71 Vnéjsi prameér / vnitini pramér - Cyklus odstranéni prebyteéného materialu (Skupina 00)

*D Hloubka Fezu pro kazdou operaci odstranéni prfebyte¢ného materialu, kladny polomér
*F Rychlost podani, ktera bude pouzita napfi¢ blokem G71 PQ

* Velikost a smér pfidavku hrubovaci operace G71 osy X, polomér

*K Velikost a smér pridavku hrubovaci operace G71 osy Z

P Cislo pogate&niho bloku trasy k hrubovani

Q Cislo dokong&ovaciho bloku trasy k hrubovani

*S Rychlost vietena, ktera bude pouzita napfi¢ blokem G71 PQ

*T Nastroj a ofset, které budou pouzity napfi¢ blokem G71 PQ

*U Velikost a smér pridavku dokoncéovaci operace G71 osy X, prumér
*W Velikost a smér pridavku dokon&ovaci operace G71 osy Z

*R1 YASNAC zvolte hrubovani typu

* oznacuje volitelné

Nastaveni omezeni (73)1

Pfidavek hrubovani
Dokonc&ovaci pfidavek

@ K T
------------- L
ek
trasa \L ______ id l — - Zrychleni
Pridavek et i < Posuv ,
hrubovani ] —— Programovana trasa
(1,K) ® Poloha zacatku
X+ Dokongovaci I A ® Blok zagatku
Z+ p(rll-?a\\//ve)k =2 @ Koncovy blok
: ==
| —

[
[ WZ bezpe&ného
prijezdu osy Z

Tento opakovaci cyklus ubird material na obrobku, aby mu dodal kone¢ny tvar. UrCete tvar obrobku napro-
gramovanim konecné trasy nastroje a potom pouzijte blok G71 PQ. Jakékoliv povely F, S nebo T na fadce
G71 nebo ucinné v ¢ase G71 jsou pouzity napfi¢ hrubovacim cyklem G71. Obvykle je volani G70 k formulaci
stejného PQ bloku pouzito pro dokonceni tvaru.

Dva druhy opracovavanych obrobku jsou adresovany s povelem G71. Prvni typ trasy (typ 1) je ten, kdy osa X
programované trasy neméni smér. Druhy typ trasy (Typ II) umozfiuje ose X zménu sméru. Naprogramovana
trasa osa Z nemuze zménit smér jak u typu I, tak u typu Il. Typ | je zvolen, kdyz ma jenom pohyb osy X v
bloku uréeném P ve volani G71. Kdyz jsou oba pohyby, jak osy X, tak osy Z v P bloku, potom se pfedpoklada
hrubovani typu II. V rezimu YASNAC je hrubovani typu Il zvoleno vliozenim R1 do povelového bloku G71.

Kterykoliv ze Ctyf ¢tvercl roviny X-Z mlze byt soustruzen pfi fadném upfesnéni adresnych kédu D, |, K, U a
W.

Na obrazcich je vychozi poloha S polohou nastroje v ¢ase volani G71. Rovina bezpe€ného prijezdu Z je
brana z vychozi polohy osy Z a sou¢tu W a volitelného dokon€ovaciho pfidavku K.
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Podrobnosti Typu |
Kdyz je programatorem upfesnén typ |, pfedpoklada se, Ze trasa nastroje osy X se béhem fezu neobrati.
Kazdé hrubovani za hranici umisténi osy X je uréeno uzitim hodnoty upfesnéné v D k aktualnimu mistu X.
Povaha pohybu podél roviny bezpeéného prujezdu Z pro kazdy hrubovaci proces je uréena G-kdédem v bloku
P. Jestlize blok P obsahuje kéd GO0, potom je pohyb podél roviny bezpeéného prijezdu Z rychloposuvem.
Jestlize blok P obsahuje GO1, potom pohyb bude probihat rychlosti podani G71.

Kazda hrubovaci operace je zastavena predtim, nez protne naprogramovanou trasu nastroje, coz umoznuje
hrubovani a dokoncovaci pfidavek. Nastroj je potom odsunut od materialu v Uhlu 45 stupn, na vzdalenost
uréenou v nastaveni 73. nastroj se potom pohybuje rychloposuvem do roviny bezpeé&ného priijezdu osy Z.

Kdyz je hrubovani dokon¢eno, nastroj je pfemistén soubézné s trasou nastroje, aby se uvolnil hrubovaci fez.
Jestlize jsou upfesnény | a K, je proveden dodatecny dokonCovaci hrubovaci fez soub&zny s trasou nastroje.

Podrobnosti Typu Il

Jestlize je programatorem upfesnén typ Il, trase PQ osy X je dovoleno se ménit (napfiklad trasa nastroje osy
X muize obratit smér).

Trasa PQ osy X nesmi pfekrocit pivodni vychozi polohu. Jedina vyjimka je koncovy blok Q.

Kdyz je Nastaveni 33 nastaveno na YASNAC, hrubovani typu Il musi zahrnovat R1 (bez desetinného ¢isla)
na povelovém bloku G71.

Kdyz je Nastaveni 33 nastaveno na FANUC, typ Il musi mit v bloku upfesnéném P referenéni pohyb jak v ose
X, tak v ose Z.

Hrubovani je podobné typu I, kromé toho, Ze po kazdy prijezd podél osy Z bude nastroj sledovat trasu
ur¢enou PQ. Nastroj se potom odtahne soubézné s osou X na vzdalenost uréenou v Nastaveni 73 (Opa-
kovaci cyklus odtazeni). Hrubovaci zplsob typu Il nezanechava na obrobku pfed koneénym soustruzenim
vystupky (schody) a jeho typickym vysledkem je lepSi dokonceni.
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Zlaby

4 pruchodky, kazdy s
jednim stupném vlozZeni

Zlaby 5 stuprid o
hloubky vloZzeni 2 uzlabi vnofena o
do sebe (limit, 2 drovné hluboko

10 stuprid)

P

Zlab miiZze byt uréen jako zména ve sméru, ktery vytvari vydutou plochu v materialu, ktery je soustruzen.
Jestlize jsou nasledné Zlaby na stejné Urovni, pocet zlabl muze byt neomezeny. Kdyz jsou Zlaby vioZeny
v sobé, nesmi byt vice nez 10 Urovni do sebe vloZzenych zlabl. Nasledujici obrazky ukazuji fadu hrubo-

vacich fezu (typ | a ll) pro trasy PQ s vicenasobnymi zlaby. Nejprve je odstranén veskery material nad Zlaby,

nasleduji samotné Zlaby ve sméru Z.

Serfazeni trasy pro hrubovani typu Il

Q@
5
7 6

Sefazeni oblasti pro hrubovani typu Il

OdtaZeni nastroje pro
Typ |

4SEﬁ:>o

Nastaveni 73

<

Odtazeni nastroje pro
Typ Il
Nastaveni 73
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POZNAMKA: Uginkem pouziti dokon&ovaciho a hrubovaciho ptidavku Z je omezeni mezi dvéma fezy na
jedné strané Zlabu a odpovidajicim bodem na druhé strané Zlabu. Tato vzdalenost musi byt vétSi nez dvo-
jnasobek souctu hrubovaciho a dokon€ovaciho pfidavku.

Napfriklad, jestlize trasa G71 typu 2 obsahuje nasledujici:

X-5.Z-5.
X-5.12Z-5.1
X-3.1Z-8.1

Nejvétsi pfidavek, ktery maze byt uréen, je 0.999, protoze vodorovna vzdalenost od zacatku fezu 2 ke ste-
jnému bodu na fezu 3 je 0.2. Jestlize je stanoven vétsi pfidavek, vznikne nadsoustruzeni.

Vyrovnani nastroje je pfiblizné odhadovano upravenim hrubovaciho pfidavku podle poloméru a typu hrotu
nastroje. Z toho divodu omezeni, ktera se vztahuji k pfidavku, se vztahuji také k souctu pfidavku a poloméru
nastroje.

POZNAMKA: Jestlize posledni fez v trase PQ je nemonoténni kfivka (pouZivajici dokongovaci pridavek),

dopliite kratky odtahovaci fez; nepouzivejte W.
(Q

= B=Zrychleni

~&— Posuv

—— Programovana trasa
@ Poloha za&atku
(P) Blok zagatku
(@Q Koncovy blok

Ukazka programu: Popis

%

00070 (G71 hrubovaci cyklus)
T101

G50 S2500

G97 S509 M03

G00 G54 X6. Z0.05

G96 S800

G71P1 Q2 D0.15 U0.01 W0.005 F0.014
N1 GO0 X2.

G01 Z-3. F0.006

X3.5

G03 X4. Z-3.25 R0.25

G01 Z-6.

N2 X6.

G70 P1 Q2 (DOKONCOVACI OPERACE)
M09
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G53 X0 M05
G53 Z0
M30

%

L N11

N10

@4.50
@6.50 - — - — - I

<—6.50—>\+ .

= = & Zrychleni
—~+— Posuv

)
®
Q

*R

Programovana trasa
Poloha zaCatku

Blok zacatku

Koncovy blok
Dokoncovaci pfidavek
Polomér

Ukazka programu:
%

00071

T101 (CNMG 432)

GO0 G54 X6.6 Z.05 M08

G50 S2000
G97 S636 M03
G96 S750

G71 P1 Q11 D0.15 U0.01 WO0.005 F0.012

N1 GO0 X0.6634 P

N2 GO01 X1. Z-0.1183 F0.004

N3
N4

N5 GO03 X2.5Z-1.2812 R0.2812

N6 GO01 Z-3.0312

N7 G02 X2.9376 Z-3.25 R0.2188

N8 GO01 X3.9634
N9 X4.57-3.5183
N10 Z-6.5

N11 X6.0 Q

G00 X0 z0 T100
T202

G50 S2500

G97 S955 M03
GO0 X6. Z0.05 M08

Popis

PRIKLAD FANUC G71 TYPU )
VVyména nastroje a pouziti ofsetd)
Zrychlit k vychozi poloze)

Nastavit max. 2000 ot./min.)
Vfeteno zapnout)

Stalou povrchovou rychlost zapnout)
Urcit hrubovaci cyklus)

Zahaijit definici)

(Dokonc&ovaci operace podani .004")
Z-1.

X1.9376

.~ o~ o o~ o~ o~

(Dokoncit definici)
(Zrychlit k poloze vymény nastroje)
(Obrabéci nastroj)
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G96 S1500
G70P1 QM
GO0 X0 Z0 T200
M30

%

Ukazka programu:

%

00135

T101

G97 S1200 M03
GO0 G54 X2.Z.05

g

= ¥ Zrychleni

<4
®
®
@

Posuv

Programovana trasa
Poloha zacatku

Blok zacatku

Koncovy blok
Dokoncovaci pridavek

G71P1 Q6 D0.035 U0.03 W0.01 FO0.01
N1 G01 X1.5 Z-0.5 F0.004

N2 X1. Z-1.
N3 X1.5Z-1.5
N4 Z-2.

N5 G02 X0.5 Z-2.5 R0.5

N6 G1 X2.

G00 X0. Z0. T100
T202

G97 S1500 M03
G70 P1 Q6

G53 X0

G53 Z0

M30

%
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— ¥ Zrychleni

& posuv
Programovana trasa
Poloha zacdatku
Blok za¢atku
Koncovy blok

090 |

Ukazka programu

%
00069
T101
G50 S2500
G97 S509 M03
G54 GO0 X6. Z0.05
G96 S800
G72 P1 Q2 D0.075 U0.01 W0.005 F0.012
N1 GO0 Z-0.65
G01 X3. F0.006
Z-0.3633
X1.7544 Z0.
X-0.0624
N2 G00 Z0.02
G70P1 Q2 (Dokoncovaci operace)
MO05
G53 X0
G53 20
M30
%
G71 Vnitini primér Priklad odebrani prebyte¢ného materialu

POZNAMKA: Pfed ur&enim G71 na vnitfnim priiméru u tohoto cyklu zkontrolujte, zda vychozi poloha
nastroje je pod primérem obrobku, ktery chcete zacit hrubovat

R.125 .R.500 R.250

53.00

4.00 L

750 Losor[S ST
£
1.50 L» .
175
> 225

< 14

NASTROJ OFSET POLOMER HROT
4 04 .0 0
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%

01136

N1 T101

N2 G97 S2000 M03

N3 G54 G00 X0.7 Z0.1 M08

N4 G71 P5 Q12 U-0.01 W0.005 D0.08 F0.01

N5 GO0 X4.5

N6 G01 X3. ,R.25 F.005
N7 Z-1.75 ,R.5

N8 X1.5 ,R.125

N9 Z-2.25 ,R.125

N10 X.75 ,R.125

N11 Z-3.

N12 X0.73

N13 G70 P5 Q12

N14 M09
N15 G53 X0

G53 Z0
M30;
%

(Priklad pouziti G71 na vnitf. priméru)
(Nastroj 1 Ofset 1)

(Zrychlit k po¢ate¢ni poloze)

(U je minus pro G71, zaokrouhleni
vnitfniho prdméru)

(N5 je pocatek geometrie ¢aste¢né trasy
definované P6 v fadce G71)

(N12 je konec geometrie ¢astecné drahy
definované Q12 v fadce G71)

(G70 Definuje dokon&ovaci operaci pro
fadky P5 az P12)

(K posunu stroje zpét do vychozi polohy
pro vyménu nastroje)

G72 Cyklus odstranéni pirebyteéného materialu koncové stény (Skupina 00)

*D Hloubka Fezu pro kazdou operaci odstranéni pfebyte¢ného materialu, kladna
*F Rychlost podani, ktera bude pouzita napfi¢ blokem G72 PQ

*| Velikost a smér pfidavku hrubovaci operace G72 osy X, polomér

*K Velikost a smér pfidavku hrubovaci operace G72 osy Z

P Cislo pogate&niho bloku trasy k hrubovani

Q Cislo dokon&ovaciho bloku trasy k hrubovani

*S Rychlost vietena, ktera bude pouzita napfi¢ blokem G72 PQ

*T Nastroj a ofset, které budou pouZity napfi¢ blokem G72 PQ

*U Velikost a smér pfidavku dokon€ovaci operace G72 osy X, primér
*W Velikost a smér pfidavku dokon€ovaci operace G72 osy Z

* oznacuje volitelné

000100 (CELO)
T101
G54
G50 S2500
G96 S500 M03
4 G00 X4.05 20.2
G72 P101 Q102 U0.03 W0.03 D0.2 F0.01
rychlent N101 GO0 Z-1.
Posuv G01 X1.5 X1.2-0.75
Programovana trasa | G01 Z0
Poloha za&atku N102 X0
Blok zagatku G70P101 Q102
Koncovy blok GO00 X4.05 20.2
o M30
Dokonéeni pfidavku
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Tento opakovaci cyklus odstrariuje material na obrobku, aby mu dodal konecny tvar. Je to obdobné G71, ale
odebira material podél Cela obrobku. Ur€ete tvar obrobku naprogramovanim konecné trasy nastroje a po-
tom pouzijte blok G72 PQ. Jakékoliv povely F, S nebo T na fadce G72 nebo ucinné v ase G72 jsou pouzity
napfi¢ hrubovacim cyklem G72. Obvykle je volani G70 k formulaci stejného PQ bloku pouzito pro dokon&eni
tvaru.

Dva druhy opracovavanych obrobku jsou adresovany s povelem G72. Prvni typ trasy (typ 1) je ten, kdy osa

Z programované trasy nemeéni smér. Druhy typ trasy (Typ Il) umoZriuje ose Z zménu sméru. U obou typu
programované trasy, prvniho i druhého, osa X nem(ze meénit smér. Jestlize je Nastaveni 33 nastaveno na FA-
NUC, typ | je zvolen, kdyz ma jenom pohyb osy X v bloku uréeném P ve volani G72. Kdyz jsou oba pohyby,
jak osy X, tak osy Z v P bloku, potom se pfedpoklada hrubovani typu Il. Kdyz je Nastaveni 33 nastaveno na
YASNAC, typ Il je upfesnén vlozenim R1 do povelového bloku G72. (Vyhledejte podrobnosti o typu ).

W Rovina bezpec-
w K —>| D |<— ného prajezdu
L - oSy X ¥
= al =kl
I A ] I
| « ] | I [
= AR H R
ur2 I N R
. . I ! 1 GOOv — 3 Zrychleni
Dokoncovaci | ! i 11 bloku P -— Posuv
1 1 I
p(rlljjaolve)k ! ! L —— Programovana trasa
Y L ! ol ®  Poloha zagatku
Pidavek T ®  Blok zagatku
hrubovani (I,K) /(‘ | @  Koncovy blok
Prog;amované ) Pridavek hrubovani
e __ftrasa __ __ __ __ _ Dokoncovaci pridavek

G72 se sklada z hrubovaci faze a dokoncovaci faze. Hrubovaci a dokoncovaci faze jsou zpracovavany
ponékud odlisné pro typ | a typ Il. VSeobecné se hrubovaci faze sklada z opakovanych operaci podél osy X
pfi uréené rychlosti podani. Dokonéovaci faze se sklada z operace podél naprogramované trasy nastroje, aby
byl odebran prebyteény material, ktery zanechala hrubovaci faze, ale aby byl ponechan dokon¢ovaci ma-
terial pro blok G70 patrné s dokoncovacim nastrojem. Kone¢ny pohyb v libovolném ze dvou typu je navrat do
vychozi polohy S.

Na pfedchazejicim obrazku je vychozi poloha S polohou nastroje v dobé volani G72. Rovina bezpecného
prijezdu X je brana z vychozi polohy osy X a souctu U a volitelnych dokoncovacich pfidavku I.

Kterykoliv ze Etyf Etvercu roviny X-Z maze byt soustruzen pfi fadném upfesnéni adresnych kédui I, K, U a W.
Nasledujici obrazek ukazuje spravna znaménka pro tyto adresni kddy, aby bylo dosazeno poZzadovaného
provedeni v pfidruzenych ¢tvercich.

U+,W-,[+,K- U+W+ I+, K+
S S
X+

U-,W-,I- K- U-,W+,I- K+
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Podrobnosti Typu |

Kdyz je programatorem upfesnén typ |, pfedpoklada se, Ze trasa nastroje osy Z se béhem fezu neobrati.

Kazdé hrubovani za hranici umisténi osy Z je ur€eno uzitim hodnoty upfesnéné v D k aktualnimu mistu Z.
Povaha pohybu podél roviny bezpeéného prljezdu X pro kazdy hrubovaci proces je uréena G-kédem v bloku
P. Jestlize blok P obsahuje kéd GO0, potom je pohyb podél roviny bezpeéného prijezdu X rychloposuvem.
Jestlize blok P obsahuje GO1, potom pohyb bude probihat rychlosti podani G72.

Kazda hrubovaci operace je zastavena predtim, nez protne naprogramovanou trasu nastroje, coz umozriuje
hrubovani a dokoncéovaci pridavek. Nastroj je potom odsunut od materialu v Uhlu 45 stupnu, na vzdalenost
ur¢enou v Nastaveni 73. nastroj se potom pohybuje rychloposuvem do roviny bezpe¢ného prijezdu osy X.

Kdyz je hrubovani dokon&eno, nastroj je pfemistén soubézné s trasou nastroje, aby se uvolnil hrubovaci fez.
Jestlize jsou upfesnény | a K, je proveden dodatecny dokonéovaci hrubovaci fez soubézny s trasou nastroje.

Podrobnosti Typu Il

Jestlize je programatorem upiesnén typ Il, trase PQ osy Z je dovoleno se ménit (napfiklad trasa nastroje osy
Z mlze obratit smér).

Trasa PQ osy Z nesmi prekrocit piivodni vychozi polohu. Jedina vyjimka je na bloku Q.

Kdyz je Nastaveni 33 nastaveno na YASNAC, hrubovani typu Il musi zahrnovat R1 (bez desetinného cisla)
na povelovém bloku G71.

Kdyz je Nastaveni 33 nastaveno na FANUC, typ Il musi mit v bloku upfesnéném P referen¢ni pohyb jak v ose
X, tak v ose Z.

Hrubovani je podobné typu I, kromé toho, ze po kazdé operaci podél osy X bude nastroj sledovat trasu
uréenou PQ. Nastroj se potom odtahne soubézné s osou Z na vzdalenost uréenou v Nastaveni 73 (Opa-
kovaci cyklus odtaZeni). Hrubovaci zplsob typu Il nezanechava na obrobku pfed kone¢nym soustruzenim
vystupky (schody) a jeho typickym vysledkem je lepSi dokonceni.

Postranni ucinek pouziti zakon€eni X nebo hrubovaciho pfidavku je omezeni mezi dvéma fezy na jedné
strané zlabu a odpovidajicim bodu na druhé strané Zlabu. Tato vzdalenost musi byt vétSi nez dvojnasobek
souctu hrubovaciho a dokoncCovaciho pfidavku.

Napfiklad, jestlize trasa G72 typu 2 obsahuje nasleduijici:

X-5.2-5.
X-5.1 Z-5.1
X-8.1 Z-3.1

Nejvétsi pfidavek, ktery maze byt uren, je 0.999, jelikoz vodorovna vzdalenost od za¢atku fezu 2 k
vychozimu bodu na fezu 3 je 0.2. Jestlize je stanoven vétsi pfidavek, vznikne nadsoustruzeni.

Vyrovnani nastroje je pfiblizné odhadovano upravenim hrubovaciho pfidavku podle poloméru a typu hrotu
nastroje. Z toho divodu omezeni, ktera se vztahuji k pfidavku, se vztahuji také k souctu pfidavku a poloméru
nastroje.

POZOR! Jestlize posledni fez v trase P-Q je nemonotdnni kfivka, pouzivajici dokon€ovaci pridavek, doplnte
kratky odtahovaci fez; nepouzivejte U).
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—o
T
Programovana i i i
trasa/(Q) ]
V ol ! - = Zrychleni
Pridavek R ! —— Posuv
hrubovani i e — Programovana trasa
(LK) - ® Poloha zatatku
Dokong&ovaci I Blok zacatku
X+ p(f{jja\yve)k XUk Koncovy blok
) | == Pridavek hrubovani
‘ Z+ :
''''''''''' Q3 L - Dokoncovaci pFidavek
Ukazka programu: Popis

%

00722

T101

S$1000 M03

GO0 G54 X2.1 Z0.1

G72 P1 Q2 DO0.06 10.02 K0.01 U0.0 W0.01 S1100 F0.015
N1 G01 Z-0.46 X2.1 F0.005

X2.

G03 X1.9Z-0.45 R0.2
G01 X1.75 Z-0.4

G02 X1.65 Z-.4 R0.06
G01 X1.5Z-0.45

G03 X1.3 Z-0.45 R0.12
G01 X1.17 Z-0.41

G02 X1.03 Z-0.41 RO.1
G01 X0.9 Z-0.45

G03 X0.42 Z-0.45 R0.19
G03 X0.2 Z-0.3 R0.38
N2 G01 X0.01 Z0

G70 P1 Q2

MO05

G53 X0

G53 70

M30

%

(G72 hrubovaci cyklus)

(Dokoncovaci operace)
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G73 Cyklus odstranéni prebyteéného materialu nepravidelné trasy (Skupina 00)
D Pocet fezacich operaci, kladné Cislo
*F Rychlost podani, ktera bude pouzita napfi¢ blokem G73 PQ
I Vzdalenost a smér od prvniho k poslednimu fezu osy X, polomér
K Vzdalenost a smér od prvniho k poslednimu fezu osy Z
P Cislo pogate&niho bloku trasy k hrubovani
Q Cislo dokong&ovaciho bloku trasy k hrubovani
*S Rychlost vietena, ktera bude pouzita napfi¢ blokem G73 PQ
*T Nastroj a ofset, které budou pouzity napfi¢ blokem G73 PQ
*U Velikost a smér pridavku dokoncéovaci operace G73 osy X, prumér
*W Velikost a smér prfidavku dokon&ovaci operace G73 osy Z
* oznacuje volitelné

— # Zrychleni

~&— Posuv

—— Programovana trasa

® Poloha zagatku

® Blok zagatku

@  Koncovy blok
Pridavek hrubovani
Dokoncovaci pridavek

@

Opakovaci cyklus G73 muze byt pouzit pro hrubé obrabéni predformovaného materialu, jako napf. odlitkd.
Opakovaci cyklus pfedpoklada, ze material byl uvolnén nebo postrada urcitou znamou vzdalenost od PQ
naprogramovaneé trasy nastroje.

Obrabéni zacgina od aktualni polohy (S) bud rychloposuvem nebo posuvem k prvnimu hrubému fezu. Po-
vaha pfiblizovaciho pohybu je zalozena na tom, jestli je v bloku P naprogramovan GO0 nebo G01. Obrabéni
pokracuje soub&zné s naprogramovanou trasou nastroje. Kdyz je dosazeno bloku Q, je vykonan pohyb vz-
daleni rychloposuvem do vychozi polohy, s pfidanim ofsetu pro druhou hrubovaci operaci. Hrubovaci operace
pokracuji v tomto smyslu, az je naplnén jejich poCet upfesnény v D. Kdyz je posledni hrubovani ukonéeno,
nastroj se vraci do vychozi polohy S.

Uginné jsou pouze F, S a T pred nebo v bloku G73. Jakékoliv kédy posuvu (F), rychlosti vietena (S) nebo
vymeény nastroje (T) v fadkach od P do Q jsou ignorovany.

Ofset prvniho hrubého fezu je ur€en (U/2 + I) pro osu X a (W + K) pro osu Z. Kazda nasledna hrubovaci
operace se posouva prirlstkové blize ke kone¢né dokonéovaci hrubovaci operaci o mnozstvi vyjadrené (l/
(D-1)) v ose X, a o mnozstvi vyjadiené (K/D-1)) v ose Z. Posledni hruby fez vzdy ponechava dokoncovaci
pridavek materialu ur€eny U/2 pro osu X a W pro osu Z. Tento opakovaci cyklus je zamySlen pro pouziti s
dokon&ovacim opakovacim cyklem G70.

Naprogramovana trasa nastroje PQ nemusi byt monotonicka v X nebo Z, ale musi byt zachovana opatrnost,
aby bylo zajisténo, Ze existujici material neni pfekazkou pfi pohybu nastroje béhem pfiblizovacich a vzdalo-
vacich pohybu.

Hodnota D musi byt kladné celé Cislo. Jestlize hodnota D obsahuje desetinné €islo, bude vydana vystraha.
CtyFi kvadranty roviny ZX mohou byt obrabény, jestlize jsou pouzita nasledujici znaménka pro U, |, W a K.
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VAN
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

G74 Drazkovaci cyklus koncové stény (Skupina 00)

D
“F
I
K
*U
W
"X
Y
z

*

Volny prostor nastroje pfi navratu do vychozi roviny, kladné

Rychlost podani

Osa X - velikost pfirastku mezi dvéma cykly vrtani dutin, kladny polomér
Osa Z - velikost pfirGstku mezi vrtanim dvou dutin v cyklu

Osa X - pfirlistkova vzdalenost k nejvzdalengjsi vrtané dutiny (praméru)
Osa Z - prirtstkova vzdalenost k celkové hloubce vrtané dutiny

Osa X - absolutni poloha nejvzdalenéjSiho cyklu vrtani dutiny (prdméru)
Realné umisténi osy Y

Osa Z - absolutni poloha celkové hloubky vrtani dutin

oznacuje volitelné

D ‘—4—@
Hlop_PM
---->----*I_+_ ——»irychleni
P p ¥V up| T oW .
e - — 4 Programovana trasa
' (S Poloha zagatku
Py P Y; P Rychlé stazeni bale-
A—q—v X ni (nastaveni 22)
Q Koncovy blok

Opakovaci cyklus G74 Ize pouzit pro drazkovani na ¢ele obrobku pro vrtani dutin nebo pro soustruzeni.

Kdyz je kod X nebo U pfidan k bloku G74 a X neni aktualni poloha, potom vzniknou vice nez dva cykly vrtani
dutin. Jeden na aktualnim misté&, druhy na misté X. Kéd | je pfirlstkova vzdalenost mezi cykly vrtani dutin osy
X. Pfidanim | se provedou vicenasobné cykly vrtani dutin mezi vychozi polohou S a X. Jestlize neni vzdale-
nost mezi S a X bezezbytkove délitelna I, potom bude posledni interval mensi nez .

Kdyz je K pfidano k bloku G74, potom bude vrtani dutin provedeno v kazdém intervalu upfesnéném K. Vrtani
dutin je rychly pohyb v opaéném sméru k podani se vzdalenosti ur€éenou Nastavenim 22. Kéd D muaze byt
pouzit pro drazkovani a soustruzeni, aby byla zajisténa materialova vile pfi navratu do vychozi roviny S.
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= B Zrychleni
~— Posuv
Drazka
Ukazka programu: Popis
%
00071
T101
G97 S750 M03
GO00 X3. Z0.05 (Zrychlit k pocatecni poloze)
G74 Z-0.5 K0.1 F0.01 (Posuv Z-.5 s dutinou .100").
G53 X0
G53 20
M30
%
Na-
stroj
— # Zrychleni
Posuv
— Programovana trasa
] Drazka

Ukazka programu: Popis

%

00074

T101

G97 S750 M03

GO00 X3. Z0.05 (Zrychlit k pocatecni poloze)

G74 X1.75 Z-0.510.2 KO.1 F0.01 (Cyklus drazkovani ¢ela, vicenasobny
prjezd)

G53 X0

G53 Z0

M30

%

174 Pfiru¢ka obsluhy soustruhu 96-0120 rev AH 03-2011



7

G75 Drazkovaci cyklus vnéjsiho/vnitiniho priméru (Skupina 00)

*D Volny prostor nastroje pfi navratu do vychozi roviny, kladné

*F Rychlost podani

*| Velikost pfirastku osy X mezi dvéma vrtanimi dutin v cyklu (méfena velikost poloméru)
*K Osa Z - velikost pfirastku mezi dvéma cykly vrtani dutin

*U Osa X - pfirtstkova vzdalenost k celkové hloubce vrtané dutiny

W  Osa Z - pfirtstkova vzdalenost k nejvzdalenéjSimu cyklu vrtani dutin, se znaménkem
*X Osa X - absolutni poloha celkové hloubky vrtani dutin, primér se znaménkem

*Y Realné umisténi osy Y

Z Osa Z - absolutni poloha k nejvzdalenégjSimu cyklu vrtani dutin, se znaménkem

* oznacuje volitelné

G75 se pouziva také pro radialni vrtani s vyplachy s pohanénymi nastroji.

M ) (

- — .- '
. | of
¥ Ay Au2 | — = Zrychlen
! | . ~— Posuv
! ! S| X — Programovana trasa
D« () Poloha zagatku

Opakovaci cyklus G75 mlze byt pouzit pro drazkovani vnéjsiho priméru Kdyz je kéd Z nebo W pfidan k
bloku G75 a Z neni aktualni poloha, potom vzniknou vice nez dva cykly vrtani dutin. Jeden na aktualnim
misté, druhy na misté Z. K-kod je pfirGstkova vzdalenost mezi cykly vrtani dutin osy Z. Po pfidani K se pro-
vedou vicenasobny, rovhomeérné oddélené drazky. Jestlize neni vzdalenost mezi vychozi polohou a celkovou
hloubkou (Z) bezezbytkové délitelna K, potom bude posledni interval podél Z mensi nez K. VSimnéte si, Ze
odstranovani tfisek je ureno Nastavenim 22.

Ukazka programu:
%

00075

T101

G97 S750 M03

G00 X4.1 20.05

Nastroj —F

_________ —&- — 3 Zrychleni
~&— Posuv

== Drazka

(Rychloposuv k poloze vymazani)
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GO01 Z-0.75 F0.05 (Umisténi posuvu do kanalku)

G75 X3.2510.1 F0.01 (Jednotlivy prajezd drazkovani dutin -
vnéjSi/vnitfni pramér)

G00 X5. Z0.1

G53 X0

G53 20

M30

%

Nasledujici program je pfikladem programu G75 (vicenasobni prijezd)

Nastroj— F

—LEEF_

_____ — & — =B Zrychleni
~&— pPosuv
Drazka

Ukazka programu:

T101

G19 ?
G98

M154 /
GO00 G54 X6. CO. YO0. Z1. /
G00 X3.25 Z0.25 V
G00 Z-0.75

G97 P1500 M133

MOS 3.0"d
GO00 X3.25 Z-0.75

GO0 Co. 1.5"Q0
G19 G75 X1.510.25 F6.

G00 C180.

G19 G75 X1.510.25 F6. ' °
GO00 C270. | €270
G19 G75 X1.510.25 F6.
G00 G80 Z0.25 M09

M135
M155
M09

G00 G28 HO. C180°
GO0 X6. Y0. Z3.

G18

G99

MO0

M30

%
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G76 Cyklus Fezani zavitu, vicenasobny pruajezd (Skupina 00)
*A Uhel hrotu nastroje (hodnota: 0 az 120 stupiitl) Nepouzivejte desetinnou tedku
D Obrabéci hloubka prvni operace
F(E) Rychlost podani, stoupani zavitu
* Velikost zkoseni zavitu, méfeni poloméru

K Vyska zavitu, urCuje hloubku zavitu, méfeni poloméru

*P Obrabéni samostatného okraje (konstanta zatéze)

*Q Uhel pogatku zavitu (nepouzivejte desetinnou tecku)

*U PrirGstkova vzdalenost osy X, rozbéh k maximalnimu praméru hloubky zavitu
*W PFirstkova vzdalenost osy Z, rozbéh k maximalni délce zavitu

*X Absolutni poloha osy X, maximalni pradmér hloubky zavitu

*Z Absolutni poloha osy Z, maximalni délka zavitu

* oznacuje volitelné

Y
Vétsi

prim.
v

______________ =, | ~—*= Zrychleni
~— Posuv
—— Programovana trasa
i % Poloha zacatku
— Y Dokong&eny pramér

X %V" T cil

! Ay B Uhel

I A/2 BFi e
fidavek na obrabéni

Opakovaci cyklus G76 mlze byt pouzit pro fezani zavitu - jak rovného, tak kuzelovitého (trubkovitého) zavitu.

Vyska zavitu je ur€ena jako vzdalenost od vrcholu zavitu ke dnu zavitu. Vypocitana vyska zavitu (K) bude
hodnota K minus dokonc€ovaci pfidavek (Nastaveni 86 Dokoncovaci pfidavek fezani zavitu) je toto mnozstvi.

Suma kuzelu se zavitem je urcena v |. Kuzel se zavitem je méfen z cilové polohy X, Z v bodu T k poloze F.
Poznamka: Obvykly kuzelovy zavit na vnéjSim prdméru bude mit zapornou hodnotu I.

Hloubka prvniho fezu zavitu je uvedena v D. Hloubka posledniho fezu zavitu se ovlada nastavenim (Setting)
86.

Uhel $picky nastroje pro zavit je uréen v A. Hodnota se miize pohybovat od 0 do 120 stupfiti. Jestlize neni
pouzito A, potom je pfedpokladano 0 stupnu.

F-kod ur€uje rychlost podani pro fezani zavitu. Je vzdy dobrou programovaci praxi upfesnit G99 (posuv za
otacku) jesté pfed opakovacim cyklem fezani zavitu. F-kod také oznacuje uhel sklonu nebo stoupani zavitu.
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Na konci zavitu je provedeno volitelné zkoseni hrany. Velikost a Uhel zkoseni hrany jsou fizeny Nastavenim
95 (Velikost zkoseni hrany zavitu) a Nastaveni 96 (Uhel zkoseni hrany zavitu). Velikost zkoseni hrany je
stanovena pro mnoho zavitl, takZze pokud je v nastaveni 95 zaznamenano 1.000 a rychlost podani je .05,
potom bude zkoseni hrany .05. Zkoseni hrany muze vylepSit vzhled a funkénost zavitl, které musi byt opra-
covavany az k osazeni. Je-li zajis§téno uvolnéni na konci zavitu, pak ukos mize byt odstranén stanovenim
0.000 pro velikost ukosu v nastaveni 95 nebo pomoci M24. Pfednastavena hodnota pro nastaveni 95 je 1.000
a prednastaveny uhel pro zavit (nastaveni 96) je 45°.

M23 7 Nastaveni 99
((m minimalniho Sp|cka britu
fezu zaV|tu—\
Z:gn?lg Poznamka: Na-
54 staveni 95 a 96 D-J_ K
maji vliv na veli- N v 4 l
— kosti koncového Materlal
zkoseni a thel. Nastavenl 86
Pndavek na
% dokonceni

CtyFi volitelné varianty pro G76 Vicenasobné fezani zavitu jsou k dispozici

P1:Soustruzeni samostatného okraje, konstanta velikosti odbéru tfisky pfi obrabéni

P2:Soustruzeni dvojného okraje, konstanta velikosti odbéru tfisky pfi obrabéni

P3: Soustruzeni samostatného okraje, konstanta hloubky odbéru tfisky pfi obrabéni

P4: Soustruzeni dvojiho okraje, konstanta hloubky odbéru tfisky pfi obrabéni
P1 a P3 umoznuji fezani zavitu samostatného okraje, ale rozdil je v tom, ze u P3 je fez stalé hloubky pro-
veden pfi kazdé operaci. Podobné umoznuiji volitelné varianty P2 a P4 dvojité obrabéni okraje, kdy P4 dava
stalou hloubku fezu pfi kazdé operaci. Podle zkuSenosti v primyslu miize opce P2 dvojitého obrabéni okraje
prinaset vyborné vysledky pfi fezani zavitd.
D upfesriuje hloubku prvniho fezu. Dal$i nasledujici fez je uréen rovnici D*sqrt(N), kde N je n-ta operace
podél zavitu. Celni biit nastroje provadi veskeré Fezani. K vypoétu polohy X kazdého priichodu musite vzit
soucet vSech predchozich prachodu, méfeno od pocatecniho bodu hodnoty X kazdého priichodu.
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Ukazka programu:

%

T101

G50 S2500

G97 S1480 M03

G54 GO0 X3.1 Z0.5 M08

G96 S1200

G01 Z0 F0.01

X-0.04

G00 X3.1 20.5

G71P1 Q10 U0.035 W0.005 D0.125 F0.015
N1 X0.875 Z0

N2 G01 X1. Z-0.075 F0.006

N3 Z-1.125

N4 GO02 X1.25 Z-1.25 R0.125

N5 GO01 X1.4

N6 X1.52-1.3

N7 Z-2.25

N8 G02 X1.9638 Z-2.4993 R0.25
N9 G03X2.0172 Z-2.5172 R0.0325
N10 GO1 X3.Z-3.5

G00 Z0.1 M09

G53 X0

G53 Z0

N20

T505

G50 S2000

G97 S1200 MO3

G00 X1.2 Z0.3 M08

G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115
F0.0714

G00X1.5 Z0.5 G28 M09
N30

T404

G50 §2500

G97 S1200 M03

G54 GO0 X1.625 20.5 M08
G96 S800

G01 Z-1.906 F0.012
X1.47 F0.006

X1.51

W0.035

GO01 W-0.035 U-0.07

7

Popis

(Nastavte maximalni otacky/min. zvolte geometrii noze)
(Vreteno zapnout zvolit n(iz jedna ofset jedna)

(Zvolit pracovni soufadnici a rychloposuv k referenénimu bodu, chladici
kapalinu zapnout)

(Stalou povrchovou rychlost zapnout)
(Poloha k obrobku Z0)

(Ur¢it hrubovaci cyklus)
(Zacit trasu noze)

(Ukongit trasu noze)

(Ukazkovy program fezani zavitu systému FANUC)

(Zavitorezny naz)
(Zrychlit k poloze)
(Cyklus fezani zavitu)

(HAAS fada SL Systém FANUC)

(Drazkovaci nGz):
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GO0 X1.51

W-0.035

G01 W0.035 U-0.07

X1.125

GO1 X1.51

GO0 X3. Z0.5 M09

G53 X0

G53 Z0

M30

%

Priklad pouziti vychoziho uhlu (Q) fezani zavitu

G76 X1.92 Z-2. Q60000 F0.2 D0.01 KO0.04 (fez pod 60°)

G76 X1.92 Z-2. Q120000 F0.2 D0.01 K0.04 (fez pod 120°)
G76 X1.92 Z-2. Q270123 F0.2 D0.01 K0.04 (fez pod 270.123°)
Nasledujici pravidla se vztahuji na pouziti Q:

1. Pocatecni uhel (Q) musi byt uréen pokazdé, kdyz je pouzit. Jestlize neni upfesnéna zadna hodnota, po-
tom uhel nula (0) je pfedpokladan

2. Nepouzivejte desetinnou te¢ku. Uhel pFirtistku fezani zavitu je 0.001 stupritl. Proto, Ghel 180° musi byt
upfesnén jako Q180000 a uhel 35° jako Q35000.

3. Uhel Q musi byt vioZen jako kladna hodnota od 0 do 360000.

Priklad vicenasobného zahajeni fezani zavitu
Vicenasobné zavity mohou byt fezany pomoci zmény vychoziho bodu pro kazdy cyklus fezani zavitu.

Predchazejici pfiklad byl pozménén, aby mohlo byt vytvofeno vicenasobné zahajeni fezani zavitu. Pro
vypocet dodatecnych vychozich bodu je posuv (F0.0714) rozdélen na fadu vychozich bodt (3) .0714 /3 =
.0238. Tato hodnota je potom pfidana k po¢ate¢nimu vychozimu bodu osy Z (fadka 2) za u¢elem vypoctu
pFistiho vychoziho bodu (fadka 4). K pfedchazejicimu vychozimu bodu (fadka 4) pfidejte stejné mnozstvi
znovu, aby byl vypocitan pfisti vychozi bod (fadka 6).

(1) M08

(2) GO0 X1.1 0.5 (Pogate&ni vychozi bod)

(3) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115  (Cyklus fezani zavitu)

F0.0714

(4) GOO X1.1 20.5238 (Dalsi pocatedni bod [.5 + .0238 = 5.238])

(5) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115  (Cyklus fezani zavitu)

F0.0714

(6) GO0 X1.1 Z0.5476 (Posledni pogatedni bod [.5238 + .0238 =
5.476))

(7) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115  (Cyklus Fezani zavitu)

F0.0714

G80 Zruseni opakovaciho cyklu (Skupina 09%)
Tento G-kdd je modalni a vyfazuje z funkce vSechny opakovaci cykly. Pamatujte, Ze pfi pouziti GO0 nebo GO1
se také zru8i opakovaci cyklus.
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G81 Opakovaci cyklus frézovani (Skupina 09)

*C
F
*L
R
W
*X
Y
*Z

Povel absolutniho pohybu osy C (volitelné)
Rychlost posuvu

Pocet opakovani

Poloha roviny R

PrirGstkova vzdalenost osy Z

Povel k pohybu osy X

Povel absolutniho pohybu osy Y

Poloha dna otvoru

* oznaCena jako volitelna
Viz také G75 pro radialni vrtani a fezani vnitiniho zavitu s pohanénymi nastroji

Rovina Z -~ — Zrychleni
Rovina R - Posuv

Qx% O Zzagatek nebo
! konec zdvihu

Rovina rozbéhu

\'\z

G82 Opakovaci cyklus frézovani na misté (Skupina 09)

*C
F
L
P
R
w
*X
Y
*Z

Povel absolutniho pohybu osy C (volitelné)
Rychlost posuvu

Pocet opakovani

Cas prodlevy na dné otvoru

Poloha roviny R

PrirGstkova vzdalenost osy Z

Povel k pohybu osy X

Povel pohybu osy Y

Poloha dna otvoru

* oznacuje volitelné
Tento G-kdd je modalni a aktivuje opakovaci cyklus, dokud neni zruSen nebo dokud neni zvolen jiny opako-
vaci cyklus. Jakmile je aktivovan, kazdy pohyb X zpUsobi provedeni tohoto opakovaciho cyklu.

Rovina Z ~— - Zrychleni

N ~ag—— Posuv

! 0 Zacatek nebo konec zdvihu

{ ﬂ Prodleva

Rovina rozbéhu
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Ukazka programu:

(POHANENE STREDOVE VRTANI -

AXIALNI)
T1111
G17

G98

(Volat referencni rovinu)
(Posuv za min.)

M154 (ZARADIT OSU C)
G00 G54 X6. CO0. Y0. Z1.
G00 X1.5 70.25

G97 P1500 M133

M08

G17 G82 G98 C45. Z-0.25 F10.

C135.
C225.
C315.

G00 G80 Z0.25 M09

M155
M135
M09

G00 G28 Ho. (Uvolnit osu C)
G00 X6. YO0. Z1.

G18
G99
MO1
M30
%

(navrat k roviné XZ)
Palce za min.

G83 Normalni opakovaci cyklus navrtavani (Skupina 09)

*C
F

|
*J
*K
L
P
*Q
R
W
*X
*Y
*Z

Povel absolutniho pohybu osy C (volitelné)
Rychlost posuvu

velikost prvni hloubky fezu

suma zmenseni hloubky Fezu pfi kazdé operaci
minimalni hloubka fezu

Pocet opakovani

Cas prodlevy na dné otvoru

Hodnota fezu dovnitf, vzdy pfirlistkova
Poloha roviny R

PrirGstkova vzdalenost osy Z

Povel k pohybu osy X

Povel pohybu osy Y

Poloha dna otvoru

* oznacuje volitelné
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Rovina Z

~& — Zrychleni
~&—— Posuv

Zacatek nebo konec zdvihul
Rovina R ﬂ Prodleva

Rovi béh
> \L‘ ovina rozbéhu

Nastaveni #22 Nastaveni #52

Poznamky k programovani: Jestlize jsou upfesnény |, J a K, je zvolen odliSny operaéni rezim. Prvni operace
bude fezat v hodnoté |, dalSi nasledujici fez bude snizen o sumu J, a minimalni fezaci hloubka je K. Pfi pro-
gramovani s I, J a K nepouzivejte hodnotu Q.

Nastaveni 52 méni zpUsob, jak G83 funguje, kdyz se vrati do roviny R. Obvykle je rovina R nastavena
dostate€né mimo fez, aby bylo zajisténo, ze pohyb odstranéni tfisek umozni vy€isténi otvoru od tfisek, ale

to zpUsobuje zbytecny pohyb, kdyz je nejdFive vrtano timto ,prazdnym® prostorem. Jestlize je Nastaveni 52
nastaveno na vzdalenost poZzadovanou pro odstranéni tfisek, rovina R miize byt poloZzena mnohem blize k
obrobku, ktery je vrtan. Kdyz se objevi prazdny pohyb k R, Z bude posunuto za R touto hodnotou v nastaveni
52. Nastaveni 22 je suma posuvu v Z, aby bylo mozné se dostat ke stejnému bodu, u kterého se odtahovani
objevilo.

Ukazka programu:

T101

G97 S500 M03
GO0 X0 Z1. M08
G99

G83 Z-1.5 F0.005 Q0.25 RO0.1
G80

M09

G53 X0

G53 Z0

M30

%

Ukazka programu (pohanény nastroj)

(POHANENE VRTANI DUTIN - AXIALNI)

T1111

G17

G98

M154 (Zaradit osu C)
G00 G54 X6. CO. YO0. Z1.

G00 X1.5 Z20.25

G97 P1500 M133

M08
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G17 G83 G98 C45. Z-0.8627 F10.
Q0.125

C135.

C225.

C315.

G00 G80 Z0.25
M155

M135

M09

G28 HO. (Uvolnit osu C)
GO0 G54 X6. Y0. Z1.
G18

G99

MO01

M30

%

G84 Opakovaci cyklus fezani vnitinich zaviti (Skupina 09)

F Rychlost posuvu

R Poloha roviny R

*W PFirastkova vzdalenost osy Z
*X Povel k pohybu osy X

*Z Poloha dna otvoru

* oznacuje volitelné
Poznamky k programovani: neni nutné spoustét vieteno po sméru hodinovych ruci¢ek pfed timto opako-
vacim cyklem. Ovlada¢ to provadi automaticky.

Rychlost podani pro fezani vnitiniho zavitu je stoupani zavitu. Zjisti se délénim 1 poctem zavita.

Priklad: 20 - rozte¢ 1/20 = rychlost podani .05
18 - rozted 1/18 = rychlost podani .0555
16 - roztec 1/16 = rychlost podani .0625

U metrickych zavitniku délte stoupani zavitu ¢islem 25.4
Pfiklad: M6 x 1 = F.03937
M8 x 1.25 = F.0492

Rovina Z <« - Zrychleni
. -a—— Posuv
Rovina R Zadatek nebo konec

\ 0 zdvihu

Rovina rozbéhu
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G85 Opakovaci cyklus vyvrtavani (Skupina 09)

F Rychlost posuvu

*L Pocet opakovani

R Poloha roviny R

*U PFirstkova vzdalenost osy X.
*W PFirstkova vzdalenost osy Z

*X Povel k pohybu osy X
*Y Povel pohybu osy Y
*Z Poloha dna otvoru

* oznacuje volitelné

Rovina Z

-a - Zrychleni
Rovina R ~a—— Posuv

(O Zacatek nebo konec zdvihu
| : Z)

{ Rovina rozbéhu

G86 Opakovaci cyklus vyvrtavani a zastaveni (Skupina 09)

F Rychlost posuvu

L Pocet opakovani

R Poloha roviny R

*U PrirGstkova vzdalenost osy X.
*W PrirGstkova vzdalenost osy Z

*X Povel k pohybu osy X

*Y Povel pohybu osy Y

4 Poloha dna otvoru

* oznacuje volitelné
Poznamka k programovani: Vieteno se zastavi, jakmile nastroj dosahne dna otvoru. Nastroj bude odtazen,
jakmile se vreteno zastavi.

I

Rovina Z ~= - Zrychleni
. -a«— Posuv
Rovina R 0 Zacatek nebo konec

Q% zdvihu

Rovina rozbéhu
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G87 Opakovaci cyklus soustruzeni otvoru a ruéniho odsunuti nastroje od obrobku (Skupina 09)

F Rychlost posuvu

*L Pocet opakovani

R Poloha roviny R

*U PFirstkova vzdalenost osy X.
*W PFirstkova vzdalenost osy Z

*X Povel k pohybu osy X
*Y Povel pohybu osy Y
*Z Poloha dna otvoru

* oznacuje volitelné

Rovina Z <= - Zrychleni
Rovina R ~—— Posuv
() zatatek nebo
konec zdvihu

AU
<X

Rovma rozbéhu

G88 Opakovaci cyklus soustruzeni diry, prodlevy a ruéniho odsunuti nastroje od obrobku (Sku-

pina 09)
F Rychlost posuvu
*L Pocet opakovani
P Cas prodlevy na dné otvoru
R Poloha roviny R
*U PFiristkova vzdalenost osy X.
*W PFiristkova vzdalenost osy Z

*X Povel k pohybu osy X

*Y Povel pohybu osy Y

Z Poloha dna otvoru

* oznacuje volitelné
Poznamka k programovani: Nastroj bude mit na dné otvoru prodlevu dle hodnoty v P, potom se vieteno
zastavi. Bude tfeba odtahnout nastroj ru¢né.

Rovina Z <« - Zrychleni
Rovina R ~+—— Posuv
ovina Zacatek nebo konec

Q% O zdvihu
Prodleva

\{Rovma rozbéhu
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G89 Opakovaci cyklus vrtani a prodlevy (Skupina 09)

F Rychlost posuvu

*L Pocet opakovani

P Cas prodlevy na dné otvoru
R Poloha roviny R

*U PFirstkova vzdalenost osy X.
*W PrirGstkova vzdalenost osy Z

*X Povel k pohybu osy X
*Y Povel pohybu osy Y
*Z Poloha dna otvoru

* oznacuje volitelné

Rovina Z ~= — Zrychleni

; ~&—— Posuv
Rovina R
Vi 0 Zacatek nebo konec zdvihu

!{ D Prodleva

Rovina rozbéhu

G90 Obrabéci cyklus vnéjsiho/vnitiniho praméru (Skupina 01)
F(E) Rychlost podani

*| Volitelna vzdalenost a smér kuzZelu osy X, polomér
*U Prirastkova vzdalenost k cili osy X, pramér

*W Prirastkova vzdalenost osy Z od cile

X Absolutni poloha cile osy X

4 Absolutni poloha cile osy Z

* oznacuje volitelné

— — B Zrychleni
~&—— Posuv

Programovana trasa
®  Poloha zagatku
@ cil

— =~ — Pfidavek na obrabéni

Dokoncovaci pridavek

G90 se pouziva pro jednoduché otoceni, nicméné vicenasobné operace jsou mozné pfi upfesnéni poloh X
dodate€nych operaci.

Rovné oto¢né Fezy mohou byt vytvofeny po upfesnéni X, Z a F. Po doplnéni hodnoty | muze byt proveden
skoseny fez. Velikost kuzelovitého tvarovani je odkazovana od cile. To znamena, ze k hodnoté X u cile se
pfidava I.

Jakykoliv ze ¢tyf kvadrantd ZX muze byt programovan pomoci U, W, X a Z; kuzel mize byt kladny nebo
zaporny. Nasledujici obrazek ukazuje nékolik pfikladt hodnot poZzadovanych pro obrabéni v kazdém ze &tyr
kvadrantd.
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G92 Cyklus fezani zavita (Skupina 01)

F(E) Rychlost podani, stoupani zavitu
* Volitelna vzdalenost a smér kuzelu osy X, polomér

Q Pocatecni uhel zavitu

*U PrirGstkova vzdalenost k cili osy X, pramér
*W PrirGstkova vzdalenost osy Z od cile

X Absolutni poloha cile osy X

Z Absolutni poloha cile osy Z

* oznacuje volitelné
Poznamky k programovani: Nastaveni 95 / 96 urCuje velikost zkoseni hrany / uhel M23 / 24 soustruzeni
zkoseni hrany zapnuto / vypnuto

G92 se pouziva pro jednoduché fezani zaviti, nicméné operace Fezani zavitl jsou mozné pfi upfesnéni
poloh X dodate¢nych operaci. Rovné zavity mohou byt vytvofeny po upfesnéni X, Z a F. Po dopInéni hod-
noty | maze byt fezan trubkovy nebo kuzelovy zavit. Velikost kuzelovitého tvarovani je odkazovana od cile.
To znamena, Ze k hodnoté X u cile se pfidava I. Na konci zavitu je provedeno automatické zkoseni hrany
pred dosazenim cile; standardem pro toto zkoseni hrany je jeden zavit a 45 stupnu. Tyto hodnoty mohou byt
zménény nastavenim 95 a nastavenim 96.

Béhem pfiristkového programovani zavisi znaménko Cisla nasledujiciho proménné U a W na sméru trasy
nastroje. Napfiklad: jestlize je smér trasy podél osy X zaporny, hodnota U je zaporna.

{©

— =™ Zrychleni

—~+— Posuv
Programovana trasa
© Poloha zagatku

Mensi pram.

X_

[N
|/ TPl = FPR—4
F - stoupani zavitu

Ukazka programu: Popis

% (1"-12 PROGRAM REZANI ZAVITU)
00156

T101

G54;

188
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G50 S3000 M3

G97 S1000

X1.22.2 (RYCHLOPOSUV K POLOZE VYMAZANI)
G92 X.980 Z-1.0 F0.0833 (NASTAVTE CYKLUS REZANI ZAVITU)
X.965 (2. PRUJEZD) (DODATECNE CYKLY)

X.955 (3. PRUJEZD)

X.945 (4. PRUJEZD)

X.935 (5. PRUJEZD)

X.925 (6. PRUJEZD)

X.917 (7. PRUJEZD)

X.910 (8. PRUJEZD)

X.905 (9. PRUJEZD)

X.901 (10. PRUJEZD)

X.899 (1. PRUJEZD)

G53 X0;

G53 Z0;

M30;

0/0

Piiklad pouziti vychoziho uhlu Q fezani zavitu

G92 X-1.99 Z-2. Q60000 F0.2; (fez 60 stupnt)
G92 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2; (fez 120 stupnu)
G92 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2; (fez 270.123 stupniu)
Nasledujici pravidla se vztahuji na pouziti Q:

1. Poc¢atecni uhel (Q) musi byt ur€en pokazdé, kdyz je pouzit. Jestlize neni upfesnéna zadna hodnota, po-

tom uhel nula (0) je pfedpokladan

2. Uhel prirtstku fezani zavitu je 0.001 stupri(i. Pfi vkladani dat nepouzivejte desetinnou te¢ku; naptiklad:
uhel 180° musi byt zadan jako Q180000 a uhel 35° jako Q35000.

3. Uhel Q musi byt vioZen jako kladna hodnota od 0 do 360000.

VSeobecné, kdyz jsou provadény vicenasobné zavity, je dobrou praxi dosahnout hloubky zavitl na stejné
urovni napfi¢ vSemi Uhly fezani zavitu. Jednim zplsobem jak toho dosahnout je vytvofit podprogram, ktery
bude pouze spoustét pohyb osy Z podle jednotlivych uhld fezani zavitu. Az podprogram ukongi ¢innost,
zménte hloubku osy X a znovu vyvolejte podprogram.

G94 Cyklus koncové stény (Skupina 01)
F(E) Rychlost podani

*K Volitelna vzdalenost a smér kuzZelu osy Z
*U PFirastkova vzdalenost k cili osy X, pramér
*W Prirastkova vzdalenost osy Z od cile

X Absolutni poloha cile osy X

z Absolutni poloha cile osy Z

* oznacuje volitelné
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— =B Zrychleni

) ~&— Posuv

Programovana trasa

® Poloha zac¢atku

@ cil

--- Pridavek na obrabéni
Dokoncovaci pridavek

Rovné Celni fezy mohou byt provedeny upfesnénim X, Z a F. Po pfidani K mize byt soustruzeno kuzelovité
Celo. Velikost kuzZelovitého tvarovani je odkazovana od cile. To znamena, Ze k hodnoté X u cile se pfidava K.

Jakykoliv ze ¢tyf kvadranta ZX maze byt programovan pomoci U, W, X a Z; kuzel maze byt kladny nebo
zaporny. Nasledujici obrazek ukazuje nékolik pfikladl hodnot pozadovanych pro obrabéni v kazdém ze &tyr
kvadrantd.

Bé&hem pfirtstkového programovani zavisi znaménko c&isla nasledujiciho proménné U a W na sméru trasy
nastroje. Jestlize je smér trasy podél osy X zaporny, hodnota U je zaporna.

U-,W+ K- U-W-,K+

11?_7 @1
IHQ Z_{gzv

U+W+,K+ U+ W-,K+

G95 Pevné spojeni pohanéného nastroje (Celni sténa) (Skupina 09)

*C Povel absolutniho pohybu osy C (volitelné)

F Rychlost posuvu

R Poloha roviny R

w PFirastkova vzdalenost osy Z

X Povel volitelného pohybu priméru obrobku osy X
*Y Povel pohybu osy Y

Z Poloha dna otvoru

G95 Pevné spojeni pohanéného nastroje je podobné pevnému spojeni G84 v tom, Ze pouziva adresy F, R, X
a Z, nicméné, ma nasledujici odliSnosti:

e Ovlada¢ musi byt v rezimu G99 Posuv za otacku, za ucelem aby zavitové spojeni fadné pracovalo.
* Povel S (rychlost vietena) musi byt vydan pred G95.

¢ Osa X musi byt umisténa mezi nulu stroje a stfed hlavniho vietena. Neumist'ujte ji za stied vietena.
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Ukazka programu:
(POHANENE REZANI VNITR. ZAVITU - (1/4 x 20 VnitF.zavit)
AXIALNI)
T1111
G17
G99
M154 (ZARADIT OSU C) (Zatadit osu C)
G00 G54 X6. CO0. Y0. Z1.
GO00 X1.5 0.5
M08
S500
G17 G95 C45. Z-0.5 R0.5 F0.05
C135.
C225.
C315.
G00 G80 Z0.5 M09
M135
M155
G28 HO. (Uvolnit osu C)
GO00 G54 X6. Y0 21.
G18 (Navrat k roviné XZ)
G99 (Palce za min.)
MO1
M30
%
G96 Stala povrchova rychlost ZAPNUTA (Skupina 13)
Toto dava povel ovladadi, aby se staral o stalou rychlost obrabéni. To znamena, Ze spolu se zmenSovanim
obrobku se zvy3uje rychlost vietena. Povrchova rychlost je zaloZzena na vzdalenosti hrotu nastroje a stfedu
vietena (polomér fezu). Aktualni S-kéd se pouziva k ur€eni rychlosti vietena. Hodnota S oznacuje pocet palcu

za otacku vretena, kdyz je Nastaveni 9 nastaveno na palce. Hodnota S oznacuje pocet milimetrd za otacku
vietena, kdyZ je Nastaveni 9 nastaveno na metricky systém.

Upozornéni

Nejbezpecnéjsi je urcit maximalni rychlost vietena pro funkci Konstantni povrchova rychlost.
Pouzijte G50 pro nastaveni maximalnich otacek vietena.

Pokud neni nastavena mez, umozni to zvyseni rychlosti vietena, kdyz nastroj dosahne stiedu ob-
robku. Nadmérna rychlost mlize odhodit obrobky a poskodit nastroje.

G97 Stala povrchova rychlost VYPNUTA (Skupina 13)
Toto dava povel ovladaci NEUPRAVOVAT rychlost vietena zalozenou na poloméru fezu a pouzitou na zruseni
jakéhokoliv povelu G96. Kdyz je G97 ucinny, jakykoliv povel S jsou otacky za minutu.

G98 Podani za minutu (Skupina 10)
Tento povel méni vykladani kédu F adresy. Hodnota F oznacuje palce za minutu, kdyz je Nastaveni 9 nas-
taveno na palce. Hodnota F oznacuje milimetry za minutu, kdyzZ je Nastaveni 9 nastaveno na metricky sys-
tém.
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G99 Posuv za otacku (Skupina 10)
Tento povel méni vykladani adresy F. Hodnota F oznaduje pocet palcli za otacku vietena, kdyz je Nastaveni
9 nastaveno na palce. Hodnota F oznacuje pocet milimetr( za otacku vietena, kdyz je Nastaveni 9 nastaveno
na metricky systém.

G100 Zruste funkci zrcadlového obrazu (Skupina 00)
G101 Povolte funkci zrcadlového obrazu (Skupina 00)
X Povel volitelné osy X
4 Povel volitelné osy Z
Pozadovan je alespon jeden.
Programovatelny zrcadlovy obraz mize byt zapnut a vypnut jednotlivé pro osu X a/nebo Z. Dolni &ast ob-
razovky bude ukazovat, kdy je osa zrcadlena. Tyto kédy G by mély byt pouzivany v bloku povell bez jinych
kodu G. NezpuUsobi zadny pohyb osy. G101 zapne zrcadlovy obraz pro kteroukoliv z os zahrnutych do bloku.
G100 vypne zrcadlovy obraz pro kteroukoliv z os zahrnutych do bloku. Skute¢na hodnota dana pro kod X
nebo Z nema ucinnost; G100 nebo G101 nebudou mit samy o sobé& zadnou ucinnost. Napfiklad: G101 X 0
zapina zrcadlo osy X. VSimnéte si, ze nastaveni 45 az 48 mohou byt pouzita pro ruéni volbu zrcadlového
obrazu.

G102 Programovatelny vystup na RS-232 (Skupina 00)
*X Povel osy X
*Z Povel osy Z
* oznacuje volitelné
Programovatelny vystup k prvnimu portu RS-232 posila aktualni pracovni soufadnice os jinému pocitaci.
Tento G-kéd se pouziva v bloku povell bez jakychkoliv jinych G-kodu; nezplsobi Zzadny pohyb osy.

Poznamka k programovani: Jsou pouzity volitelné mezery (Nastaveni 41) a ovladani EOB (Konec bloku)
(Nastaveni 25).

Digitalizace obrobku je mozna pomoci G-kédu a programu, ktery krokuje pres obrobek v X-Z a sonduje napfi¢
v Z s G31. Kdyz sonda narazi, pfisti blok by mohl byt G102, aby byla poslana poloha X a Z k pocitadi, ktery
muZe ulozit souradnice jako digitalizovany obrobek. K dokonceni této funkce je tfeba dodate¢né programové
vybaveni pro osobni pocitac.

G103 Omezte dopiedni vyhledavani bloku (Skupina 00)
Maximalni pocet bloku, kde maze ovlada¢ uplatnit dopfedni vyhledavani (rozsah 0-15), napfiklad: G103 [P..]

Obvykle se na to odkazuje jako na ,Dopfedni vyhledavani bloku“, coz popisuje to, co ovladac provadi v
pozadi béhem pohyb( stroje. Ovlada¢ pfipravuje pfisti bloky (fadky kodu) v ¢asovém predstihu. Zatimco je
provadén aktualni blok, pristi blok byl jiz interpretovan a pfipraven pro souvisly pohyb.

Kdyz je programovan G103 PO, omezeni bloku je vyfazeno z €innosti. Omezeni bloku je vyfazeno z €innosti
také v tom pfipadé, kdy se G103 objevi v bloku bez kédu adresy P. Kdyz je programovan G103 Pn, dopfedni
vyhledavani je omezeno na n bloky.

G103 je také vyhodné pro ladéni makro programu. Makro vyrazy jsou provedeny béhem ¢asu dopredniho
vyhledavani. Napfiklad: vlozite-li do programu G103 P1, makro vyrazy budou provedeny o jeden blok pfed
aktualné provadénym blokem.

Povel servo tyc¢e G105
Povel k podani tyce. Viz navod k podavadi ty¢i Haas.

G110, G111 a G114-G129 Souiadnicovy systém (Skupina 12)
Tyto kédy vybiraji jeden z doplrikovych uzivatelskych soufadnicovych systému. VSechny dodateéné odkazy
na polohy os budou vylozeny v novém soufadnicovém systému. Operace G110 az G129 jsou totozné s op-
eracemi G54 az G59.

192 Pfiru¢ka obsluhy soustruhu 96-0120 rev AH 03-2011



G112 Vyklad XY k XC (Skupina 04)
Pfevodni prvek kartézského souradnicového systému na Polarni G112 umozniuje uzivateli programovat
nasledujici bloky v kartézskych soufadnicich XY, které ovladac automaticky pfevadi na polarni soufadnice
XC. Dokud je tento prvek aktivni, je rovina XY G17 pouzita pro linearni zdvihy XY G01 a G02 a G03 XY - pro
kruhovy pohyb. Povely polohy X, Y jsou pfevedeny na oto¢né pohyby osy C a pfimocaré pohyby osy X.

VSimnéte si, Ze vyrovnani nastroje na zpusob frézovani se stava aktivnim, kdyz je pouzit G112. Vyrovnani
nastroje (G41, G42) musi byt zruSeno (G40) pfed existujicim G112.

G112 Ukazka programu:

% G2X-.375Y-.75R.375
T0101 G1Y-1.

G54 G3X-.25Y-1.125R.125
G17 G1X.75

G112 G3X.875Y-1.R.125
M154 G1YO0.

G0G98Z 1 GO0zZ.1

G0X.875Y0. G113

M8 G18
G97P2500M133 M9

G1Z0.F15. M155

Y.5F5. M135
G3X.25Y1.125R.625 G28U0.

G1X-.75 G28W0.HO.
G3X-.875Y1.R.125 M30

G1Y-.25 %
G3X-.75Y-.375R.125

G113 ZrusSeni G112 (Skupina 04)
G113 rusi pfevod z kartézského soufadnicového systému na polarni.

G154 Zvolte pracovni souradnice P1-99 (Skupina 12)
Tento prvek nabizi 99 doplfikovych pracovnich ofsetl. G154 s P hodnotou od 1 do 99 bude aktivovat
doplfikové pracovni ofsety. Napfiklad: G154 P10 zvoli pracovni ofset 10 ze seznamu doplfikovych pracovnich
ofsetd. VSimnéte si, ze G110 az G129 odkazuji na stejné pracovni ofsety jako G154 P1 az P20; mohou byt
vybrany stejnym zpUsobem. KdyZ je pracovni ofset G154 aktivni, zahlavi v pravém hornim pracovnim ofsetu
ukaze hodnotu G154 P.

G154 Format pracovnich ofsetu

#14001-#14006 G154 P1 (a také #7001-#7006 a G110)
#14021-#14026 G154 P2 (a také #7021-#7026 a G111)
#14041-#14046 G154 P3 (a také #7041-#7046 a G112)
#14061-#14066 G154 P4 (a také #7061-#7066 a G113)
#14081-#14086 G154 P5 (a také #7081-#7086 a G114)
#14101-#14106 G154 P6 (a také #7101-#7106 a G115)
#14121-#14126 G154 P7 (a také #7121-#7126 a G116)
#14141-#14146 G154 P8 (a také #7141-#7146 a G117)
#14161-#14166 G154 P9 (a také #7161-#7166 a G118)
#14181-#14186 G154 P10 (a také #7181-#7186 a G119)
#14201-#14206 G154 P11 (a také #7201-#7206 a G120)
#14221-#14221 G154 P12 (a také #7221-#7226 a G121)
#14241-#14246 G154 P13 (a také #7241-#7246 a G122)
#14261-#14266 G154 P14 (a také #7261-#7266 a G123)
#14281-#14286 G154 P15 (a také #7281-#7286 a G124)
#14301-#14306 G154 P16 (a také #7301-#7306 a G125)
#14321-#14326 G154 P17 (a také #7321-#7326 a G126)
#14341-#14346 G154 P18 (a také #7341-#7346 a G127)

P~~~ o~~~ o~~~
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#14361-#14366 G154 P19 (a také #7361-#7366 a G128)
#14381-#14386 G154 P20 (a také #7381-#7386 a G129)
#14401-#14406 G154 P21
#14421-#14426 G154 P22
#14441-#14446 G154 P23
#14461-#14466 G154 P24
#14481-#14486 G154 P25
#14501-#14506 G154 P26
#14521-#14526 G154 P27
#14541-#14546 G154 P28
#14561-#14566 G154 P29
#14581-#14586 G154 P30
#14781-#14786 G154 P40
#14981-#14986 G154 P50
#15181-#15186 G154 P60
#15381-#15386 G154 P70
#15581-#15586 G154 P80
#15781-#15786 G154 P90
#15881-#15886 G154 P95
#15901-#15906 G154 P96
#15921-#15926 G154 P97
#15941-#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99
G159 Vyzvednuti pozadi / Navrat dilu
Povel automatickému nakladaci dilt (APL). Viz navod Haas k APL.

G160 Zapnut rezim povelu osy APL
Povel automatickému nakladaci dill. Viz navod Haas k APL.

G161 Vypnut rezim povelu osy APL
Povel automatickému nakladaci dill. Viz navod Haas k APL.

G184 Obraceny opakovaci cyklus fezani vnitiniho zavitu pro levé zavity (Skupina 09)

F Rychlost podani v palcich (mm) za minutu
R Poloha roviny R

*W PFirGstkova vzdalenost osy Z (volitelné)
*X Povel k pohybu osy X (volitelné)

*Z Poloha dna otvoru (volitelné)

Poznamky k programovani: Kdyz se feze vnitfni zavit, rychlost podani je stoupani zavitu. Viz pfiklad G84.

neni nutné spoustét vieteno po sméru hodinovych rucicek pred timto opakovacim cyklem; ovladac¢ to udéla
automaticky.

Rovina Z ~ — - Zrychleni
~&—— Posuv

O Zagatek nebo konec zdvihu

j Levy zavitnik

Rovina rozbéhu

Rovina R
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G186 Obracené fezani vnitfr. zaviti pohanénymi nastroji (pro levé zavity) (Skupina 09)
Rychlost posuvu
Poloha osy C
Poloha roviny R
PrirGstkova vzdalenost osy Z
Povel volitelného pohybu praméru obrobku osy X
(Ano) Povel pohybu volitelné osy Y
Poloha dna otvoru

N<XsSXTOT

neni nutné spoustét vieteno ve sméru hodinovych ruci¢ek pred timto opakovacim cyklem; ovladac to udéla
automaticky. Viz Ukazka programu G95

Rychlost podani pro fezani vnitfniho zavitu je stoupani zavitu. Zjisti se dilénim 1 poctem zavitd.

Priklad: 20 - rozte¢
1/20 =

.05 Rychlost posuvu

18 - rozte¢ 1/18

= .0555 Rychlost posuvu
16 - rozte¢

116 =

.0625 Rychlost posuvu

U metrickych zavitnikd délte stoupani zavitu Cislem 25.4

Priklad: M6 x 1

= F.03937
M8 x 1.25

= F.0492

G187 Ovladani presnosti (Skupina 00)
Programovani G187 probiha nasledujicim zplsobem:

G187 E0.01 (nastavit hodnotu)

G187 (vratit k hodnoté nastaveni 85)
Kod G187 se pouziva k volbé pfesnosti, se kterou jsou rohy obrabény. Forma pouzivani G187 je G187
Ennnn, kde nnnn je poZadovana pfesnost.
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G195 Radialni fezani vnitinich zavita (primér) pohanéného nastroje (Skupina 00)

F Posun na otacku (G99)

*U PFirstkova vzdalenost osy X.
*X Povel k pohybu osy X

*Y Povel pohybu osy Y

*Z Pfed Fezanim nastavte osu Z
* oznacuje volitelné

Ukazka programu:

(POHANENE REZANI VNITR. ZAVITU -
RADIALNI)

T101

G19

G99

M154 (Zaradit osu C)
G00 G54 X6. C0. Y0. Z1.

G00 X3.25 20.25

G00 z-0.75

GO0 Co.

S500

G19 G195 X2. F0.05

GO00 C180. Indexovat osu C
G19 G195 X2. F0.05

G00 C270. Indexovat osu C
G19 G195 X2. F0.05

G00 G80 z0.25 M09

M135

M155

M09

G00 G28 Ho.

GO00 X6. YO0. Z3.

G18

G99

MO1

M30

%

G196 Obrat'te radialni fezani vnitfnich zaviti (pridmér) pohanéného nastroje (Skupina 00)

F Posun na otacku (G99)
*U PFirastkova vzdalenost osy X.
*X Povel k pohybu osy X
*Y Povel pohybu osy Y
*Z Pfed Ffezanim nastavte osu Z
*Oznacena jako volitelna
Tyto G-koédy provadéji radialni nebo vektorové zavitové spojeni na soustruhu; nedovoluji rovinu ,R".
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Dole je pfiklad programu G195

000800
N1 T101 (RADIALNI spojka 1/4-20)
G99 (Nezbytné pro tento cyklus)
G00 20.5
X2.5
Z-0.7
S500 (takto by mély vypadat otacky za minutu, po sméru hodinovych ruci¢ek)**
M19PXX (Natocte vieteno k pozadovanému mistu)
M14(Uzamknéte vieteno)
G195 X1.7 F0.05 (fezani zavitu dold na X1.7)
G28 U0
G28 W0
M135 (Zastavte hnaci vieteno nastroje)
M15 (Odjisténi brzdy vietena)
M30
%
G198 Deaktivace Synchronniho ovladani vietena (Skupina 00)
Deaktivuje synchronni ovladani vietena a umozni nezavislé fizeni hlavniho a sekundarniho vietena.

G199 Aktivace Synchronniho ovladani vietena (Skupina 00)
*R Stupné, fazovy vztah nasledujiciho vietena k pfikazovanému vietenu (volitelna funkce).
G kod synchronizuje otacky obou vieten. Polohové nebo rychlostni pfikazy k nasledujicimu vietenu, obvykle
sekundarnimu vietenu, jsou ignorovany, kdyz jsou vietena v synchronnim ovladani. Nicméné, M kody na
obou vietenech jsou fizeny nezavisle.

Vfetena zUstanou synchronizovana, dokud neni synchronizaéni rezim deaktivovan pomoci G198.

Hodnota R na bloku G199 bude polohovat vieteno, které je nasledujici, na konkrétni hodnotu ve stupnich,
vztaZzené ke znacce 0 na pfikazovaném vietenu. Nasledujici tabulka zahrnuje pfiklady hodnot R v blocich
G199.

G199 RO0.0; (Nasledujici pocatek vietena (znacka 0) se shoduje s pocatkem pfikazovaného vietena (znacka

0))

G199 R30.0; (Pocatek nasledujiciho vietena (znacka 0) je umistén +30 stupnt od poc¢atku pfikazovaného
vietena (znacka 0)).

G199 R-30.0; (Pocatek nasledujiciho vietena (znacka 0) je umistén -30 stuprili od poc¢atku pfikazovaného
vietena (znacka 0)).

Kdyz je hodnota R urena na blok G199, ovlada¢ nejprve srovna rychlost na nasledujicim vietenu s ry-
chlosti na pfikazovaném vietenu a potom upravi smérovani (hodnota R v bloku G199). Jakmile je dosazeno
uréeného smeérovani R, vietena jsou blokovana v synchronnim rezimu, dokud neni rezim deaktivovan pomoci
pfikazu G198. Muze toho byt dosazeno také pfi nulovych otackach.

PFiklad programovani G199
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(PFeru$eni obrobku v synchronnim ovladani vietena)
G53 GO0 X-1. Y0 zZ-11.

T1010

G54

G00 X2.1 20.5

G98 G01 Z-2.935 F60. (palce za min.)

M12 (Zapnuti foukani vzduchu)

M110 (Upnuti skli¢idla sekundarniho vietena)
M143 P500 (Sekundarni vieteno na 500 ot/min)
G97 M04 S500 (Hlavni vieteno na 500 ot/min)
G99

M111 (Uvolnéni sklicidla sekundarniho vietena)
M13 (Vypnuti foukani vzduchu)

MO5 (Vypnuti hlavniho vietena)\

M145 (Vypnuti sekundarniho vietena)

G199 (Synchronizovana vietena)

GO00 B-28. (Rychly posuv sekundarniho vietena k ¢elu obrobku)
G04 P0.5

GO00 B-29.25 (Posunout sekundarni vieteno do obrobku)
M110 (Upnuti skli¢idla sekundarniho vietena)
G04 P0.3

M08

G97 S500 M03

G96 S400

G01 X1.35 F0.0045

X-.05

G00 X2.1 M09

G00 B-28.0

G198 (Vypnuti synchronizace vieten)

MO05

G00 G53 B-13.0

G53 GO0 X-1. Y0 Z-11.

MO01

(Sekundarni vieteno)

(Dokonceni ¢Cela)

(G14 priklad)

N11 G55 G99 (G55 pro pracovni ofset sekundarniho vietena)
G00 G53 B-13.0

G53 GO0 X-1. Y0 zZ-11.

G14

T626 (Nastroj #6 Ofset #26)

G50 S3000

G97 S1300 M03

G00 X2.1 20.5

Z0.1 M08

G96 S900

G01 20 F0.01

X-0.06 F0.005

G00 X1.8 Z0.03

G01 Z0.005 F0.01

X1.8587 Z0 F0.005

G03 X1.93 Z-0.0356 K-0.0356

G01 X1.935 Z-0.35

G00 X2.1 Z0.5 M09

G97 S500

G15

G53 GO0 X-1. Y0 Z-11.

MO1
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G200 Index kridla (Skupina 00)

U Volitelny relativni pohyb v X k poloze vymeény nastroje

w Volitelny relativni pohyb v Z k poloze vymény nastroje

X Volitelna kone¢na poloha X

Z Volitelna kone¢na poloha Z

T Pozadované Cislo nastroje a Cislo ofsetu v obvyklém tvaru
Tento G-kdd zpuUsobi, Ze soustruh vyméni nastroje béhem rychloposuvu od zadni ¢asti obrobku, aby usetfil
¢as.

Pfiklad: G200 T202 U0.5 W0.5 X8. Z2.

U a W upfesniuji relativni pohyb v X a Z, ktery se provadi, kdyz revolverova hlavice nesedi. X a Z upfesniuji
cilovou polohu pohybu, kdyz se revolverova hlavice znovu usazuje. Oba pohyby probihaji rychloposuvem.

G211 Ruéni nastavovani nastroje / G212 Automatické nastavovani nastroje
Tyto dva G-kédy se pouzivaji v sondaznich aplikacich jak pro automatické, tak pro ruéni sondy
(pouze u soustruhti SS a ST). Vice informaci najdete v kapitole Provoz sondy pro automatické
nastavovani nastroju. G77 Cyklus zarovnavani (Skupina 00)

(Tento G-kdd je volitelny a uziva se pro pohanéné nastroje) (Viz také oddil Osa C)

POZNAMKA: Tento cyklus je k dispozici jen na soustruzich z volitelnymi pohan&nymi nastroji.

*|

Uhel prvni plochy ve stupnich.

J Vzdalenost od stfedu k ploSe.

*L Pocet plochych povrchu k obrabéni.
R Polomér nastroje

*S Rychlost vietena

*K Priimér obrobku

* oznacuje volitelné

Poloha
orientace
vietena

orientace
vietena

.

Opakovaci cyklus G77 Ize pouzit k vytvoFeni jednoho nebo vice plochych povrchl na kulatém obrobku. G77
pracuje v jednom ze dvou rezima, v zavislosti na tom, jestli je upfesnén kéd K nebo L. Pokud je upfesnén kéd
K, bude soustruZen jeden plochy povrch. Pokud je upfesnén kéd L, budou soustruzeny ploché povrchy L,
stejnomérné rozmisténé po obrobku. L musi byt vé&tSi nebo totozné s 3. Jestlize jsou poZadovany dvé strany,
provedte dva fezy K odliSené v uhlu I.

Hodnota J upfesniuje vzdalenost od stfedu obrobku ke stfedu plochého povrchu. Stanoveni vétsi vzdale-
nosti bude mit za nasledek meél€i odbér. To miize byt pouzito k provedeni samostatného hrubovani a
dokonc&ovacich operaci. KdyZ se pouziva kod L, méla by byt vénovana pozornost ovéfeni, Ze rozmér vysled-
ného obrobku od jednoho rohu ke druhému neni mens$i nez pramér plvodniho obrobku. Jinak by mohl nastroj
bé&hem pfiblizovani do obrobku narazit.
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Hodnota S upfesnuje otacky za minutu, které bude vieteno udrzovat béhem cyklu zarovnavani. Vychozi
hodnota je 6. Vy38i hodnoty neovlivni rovinnost, ale ovlivni polohu ploch. Pro vypo€et maximalni chyby ve
stupnich pouzijte otacky/min * .006.

Hodnoty L umozniuji, aby byl upfesnén obrobek s vicenasobnymi plochymi povrchy. Napfiklad: L4 upfesnuje
Ctverec, L6 upresnuje Sestihran.

Hodnota | upfesiuje ofset stfedu prvniho plochého povrchu od nulové polohy ve stupnich. Jestlize neni
hodnota pouzita, prvni plochy povrch zaéne v nulové poloze. Je to rovnocenné s upfesnénim | rovnajiciho se
poloviné mnozstvi stupill zahrnutych plochym povrchem. Napfiklad: ¢tvercovy fez bez hodnoty | by byl stejny
jako Ctvercovy fez s | nastavenym na 45.

Priklady zarovnavani s G77:

Vysoustruzte pomoci nastroje o primeéru jednoho palce pul palce hlubokou plochu do horniho palce obrobku,
ktery ma prameér ¢étyfi palce:

%

00149
T101
N103 G54
S10 MO3(Spousténi hlavniho vietena)
M133 P1000 (Spousténi pohanény
nastroj)
G00 X6.1
Z-1.
G77 J1.5K4. R0.5
S 1.
M135 (Zastaveni pohanéného
nastroje)
MO5 (Zastaveni hlavni vieteno)
G28
M30

%

Vysoustruzte pll palce hluboky Sestihran do vrchni ¢asti obrobku, ktery ma prameér tfi palce, pomoci nastroje
o priiméru 1/2".

%
01149
T101
G54

N203

\ S10 MO3 (Spousténi hlavniho

%\ vietena)
M133 P1000 (Spousténi pohanény
N205 nastroj)

GO0 X4.5
Z-0.05.
G77 J1.299 L6 R.25
Z1.
M135 (Zastaveni pohanéného
nastroje)
MO5 (Zastaveni hlavni vieteno)
G28
M30
%

N204

Vysoustruzte pomoci nastroje o priméru poloviny palce plochu 3/8" do horni a dolni strany obrobku, ktery ma
primér dva palce:
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000015 (Vzorovy program pro 2 rovné strany)
N100 T606

N110 G97 S3 M03

N120 M133 P2000

N130 GOO X4. Z0.05
N150 /R4 1 N140 21 849

N150 G77 J0.625 10 R0.25 K2.
(J=1.25 plochy pram., 10=plochy stfed,

R.25=.5 pramér Celni stopkova fréza,
S K=prtimér obrobku k odebrani)
N160 G77 J0.625 1180. R0.25 K2.

(J=1.25 plochy pram., 1180.=plochy stfed,

R.25=.5 pramér &elni stopkova fréza,
N160 K=pramér obrobku k odebrani)

N170 GO0 Z1.
N170 N180 M135

N190 M05
N200 GO0 X10. Z12.
N210 M30

% G05 Jemny pohyb ovladace

vretena (Skuplna 00) (Viz. také oddil Osa C)
Uhlovy pohyb vietena ve stupnich
F Rychlost podani stfedu nastroje v palcich za minutu.
*U Povel priristkového pohybu osy X.
*W Povel pfiristkového pohybu osy Z.
*X Povel absolutniho pohybu osy X.
*Z Povel absolutniho pohybu osy Z.
* oznaduje volitelné
Tento G-kdd se pouziva ke stanoveni pfesného pohybu vietena.

Rychlost vietena je uréena podle nejvysSi hodnoty osy X, se kterou se setkdme béhem obrabéni.

Nejvyssi hodnota podani za otacku, ktera maze byt vycCislena, je pfiblizné 14.77. To znamena, Ze pohyby
G5 s malymi pohyby R vztaznymi k pohybum X nebo Z nebudou fungovat. Napfiklad pohyb R o 1.5 stupné;
nejvétsi pohyb X nebo Z, ktery muze byt vycCislen, je 14.77 * 1.5/ 360 = .0615 palce. Naopak, pohyb X nebo
Z 0 .5 palce musi mit pojezd R alesponi .5 * 360 / 14.77 = 12.195 stupnd.

Priklad jednoduchého ¢elniho zarezu s G05

Priklad #2

%

001054

T101

G54

G00X3.020.1

M19 (Zorientujte vieteno)

G00 20.5

GO00 X1.

M133 P1500

G98 G1 F10. Z-.25 (Ponofeni do predvrtaného otvoru)
GO05 R90. F40.(Udé€lejte zarez)
GO01 F10. Z0.5 (Odsurite)
M135

G99 G28 U0 W0

G28

M30

%
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Priklad jednoduché vacky s G05

%

00122

T101 (Mala ¢elni stopkova fréza)
G54

M19 (Zorientujte vieteno)

G00 X1.Z0.5

M133 P1500

G98 G1 F10. Z-.25 (Ponofeni do pfedvrtaného otvoru)
G05 R90. F40.(Udélejte zarez)
GO01 F10. Z0.5 (Odsurite)

M135

G99 G28 U0 WO

G28

M30

%

Kopy M (RUZNE FUNKCE)

M-kody jsou povely k pohyblm v rdmci stroje, které se nevztahuji k osam. Formatem M-kodu je pismeno ,M",

po kterém nasleduji dvé Cisla, napf. MO3.

Pro jednu fadku kédu muze byt naprogramovan jen jeden M kéd. V§echny M-kédy maiji uéinnost na konci

bloku.

Seznam M-kaédi

MOO Zastaveni programu

MO1 Volitelné zastaveni programu

MO02 Konec programu

MO03 Chod vietena dopredu

MO04 Chod vfetena vzad

MO5 Zastaveni vietena

MO8 Chladici kapalina zapnuta

MO9 Vypnuti chladici kapaliny

M10 Upnuti skli¢idla

M11 Uvolnéni sklicidla

M12 Automaticky ofuk zapnut (volitelné)
M13 Automaticky ofuk zapnut (volitelné)
M14 Brzda vietena zatazena

M15 Brzda vietena uvolnéna

M17 Otaceni revolverové hlavice vzdy vpred
M18 Otéaceni revolverové hlavice vzdy vzad
M19 Orientace vietena (volitelné)
M21-M28 VoliteIné uzivatelské funkce
M21 Konik vpred

M22 Konik vzad

M23 Ukos zavitu zapnut

M24 Zkoseni zavitu vypnuto

M30 Konec programu a navrat na zacatek
M31 Dopravnik tfisek vpred

M33 Zastaveni dopravniku tfisek

M61-M68 Vypnuti volitelného uzZivatelského kédu M
M69 Vynulovani vystupniho relé

M76 Zobrazeni vyfazeni

M77 Zobrazeni zprovoznéni

M78 Vystraha, jestlize je nalezen skokovy signal
M79 Vystraha, jestlize neni nalezen skokovy signal
M85 Otevieni automatickych dvefi (volitelné)

M86 Zavreni automatickych dvefi (volitelné)

M88 Zapina vysoky tlak chladici kapaliny (volitelné)
M89 Vypina vysoky tlak chladici kapaliny (volitelné)
M93 Pocatek zachyceni polohy osy

M94 Konec zachyceni polohy osy

M95 Spaci stav

M96 Skok, jestlize chybi vstup

M97 Vyvolani lokalniho podprogramu

M98 Volani podprogramu

M99 Navrat podprogramu nebo smycka

M104 Prodlouzit rameno sondy

M105 Zasunout rameno sondy

M109 Interaktivni uzivatelsky port

M110 Upnuti skli¢idla sekundarniho vietena

M111 Uvolnéni skli¢idla sekundarniho vietena
M114 ZataZeni brzdy sekundarniho vietena

M115 Uvolnéni brzdy sekundarniho vretena

M119 Orientace sekundarniho vietena

Prirucka obsluhy soustruhu
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Seznam M-kodu

M36 Unasec dilt nahoru (volitelné) M121-128 Volitelny uzivatelsky kod M

M37 Unasec dilt doll (volitelné) M133 Pohanéné nastroje vpred (volitelné)
M38 Zména rychlosti vietena zapnuta M134 Pohanény nastroj vzad (volitelné)
M39 Zména rychlosti vietena vypnuta M135 Zastaveni pohonu nastroju (volitelné)
M41 Nizky prevod (pfi vybaveni pfevodovkou) M143 Sekundarni vieteno vpred (volitelné)
M42 Vysoky prevod (pfi vybaveni pfevodovkou) M144 Sekundarni vieteno vzad (volitelné)

M43 Povoleni revolverové hlavice (jen pro servisni pouziti) M145 Zastaveni sekundarniho vietena (volitelné)
M44 Uzamknuti revolverové hlavice (jen pro servisni pouziti) M154 Zapojeni osy C (volitelné)

M51-M58 Zapnuti volitelného uZzivatelského kédu M M155 Vyrazeni osy C (volitelné)

M59 Nastaveni vystupniho relé

MO0 Zastaveni programu
MOO Zastaveni programu Zastavuje osy, vieteno, vypina chladici kapalinu (v€etné volitelného vysokotlakého
chlazeni). Pfisti blok (blok nasledujici po M00) bude zvyraznén, kdyz je prohlizen v programovém editoru. Po
stisknuti Za¢atku cyklu pokracuje programova operace od zvyraznéného bloku.

MO01 Volitelné zastaveni programu
MO1 funguje stejné jako M0O, s vyjimkou, Ze prvek voliteIného zastaveni musi byt zapnut.

MO02 Konec programu
MO02 zakonc&uje program Pamatuijte, Ze nejobvyklej$im zplsobem zastaveni programu je pouziti M30.

MO03 Chod vietena dopiedu
MO04 Chod vietena vzad
MO05 Zastaveni vietena
MO3 zapina vieteno ve sméru vpied. M04 zapina vieteno ve sméru vzadu. M05 zastavuje vieteno.

Rychlost vietena je fizena kddem S adresy, napfiklad, S1500 bude zadavat povel pro rychlost vietena 1500
ot/min.

MO8 Chladici kapalina zapnuta

MO09 Vypnuti chladici kapaliny
MO8 zapina volitelny pfivod chladici kapaliny a M09 jej vypina (téz viz M88/89 pro vysoky tlak chladici kapal-
iny).

POZNAMKA: Stav chladici kapaliny je kontrolovan jen na zadatku programu, takZe nizky stav chladici kapal-
iny nezastavi program, ktery jiz bézi.

M10 Upnuti sklic¢idla
M11 Uvolnéni skli¢idla
M10 upina skli¢idlo a M11 jej uvolfiuje. Jestlize se vieteno otaci, bude zastaveno predtim, nez se uvolni.
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M12 Automatické ofukovani (volitelné)

M13 Automatické ofukovani (volitelné)
M12 a M13 zapinaji voliteIné automatické ofukovani. M12 zapina dmychadlo a M13 vypina dmychadlo.
Dodate¢né, M12 Pnnn (nnn jsou milisekundy) jej zapne na uréenou dobu, potom ho automaticky vypne.

Prodluzovaci trubice

Spojka
/_ Trubka au-
tomatického

vzduchu
Prodluzovaci trubice

Trubka au- Trubka u-
Prodluzova- tomatického| tomatického j
ci trubice vzduchu vzduchu

M14 Zatazeni brzdy hlavniho vietena

M15 Uvolnéni brzdy hlavniho vietena
Tyto M kdédy se pouzivaji u stroju vybavenych volitelnou osou C. M14 se vztahuje k brzdé kotoucového typu
pro pfidrzeni hlavniho vietena, zatimco M15 uvoliuje brzdu.

M17 Otaceni revolverové hlavice vzdy vpied

M18 Otaceni revolverové hlavice vzdy vzad
M17 a M18 otaceji revolverovou hlavici vpifed (M17) nebo vzad (M18), kdyz je provedena vyména nastroje.
M17 a M18 pracuiji s jinymi M-kody ve stejném bloku. Nasledujici programovy kéd M17 zpusobi pohyb revolv-
erové hlavice smérem k nastroji 1 nebo zpét k nastroji 1, pokud je vydan povel M18.

Vpred: N1 T0101 M17;

Vzad: N1 T0101 M18;
M17 a M18 si ponechavaji svij vliv po zbytek programu. Pamatujte, Zze Nastaveni 97, Smér vymény nastroje,
musi byt nastaveno na M17/M18.

M19 Orientace vietena (hodnoty P a R jsou volitelnym prvkem)
M19 nastavuje vieteno do pevné polohy. Bez voliteIného prvku orientace vietena M19 se vieteno orientuje
pouze do nulové polohy.

Volitelna funkce orientace vietena umozruje adresni kody P a R. Napfiklad, M19 P270 bude orientovat
vieteno na 270 stuprili. Hodnota R umozniuje programatorovi upfesnéni az na ¢tyfi desetinna mista, napfiklad
M19 R123.4567.

Orientace vietena je zavisla na hmoté, priméru a délce obrabéného kusu a/nebo na upinacim zafizeni
(sklicidlo). V pfipadég, Ze se pouzivaji neobvykle téZké nebo dlouhé konfigurace nebo velky pramér, kontaktu-
jte oddéleni Hass Applications Department.
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Priklady programovani

%

00050

T101

G54

GO00 X3.0 Z0.1
Go8

M19 PO

M14

M133 P2000
GO01 Z-0.5 F40.0

G00 Z0.1 :
M19 P120 0
M14

G01 Z-0.5
G00 Z0.1 1
M19 P240
M14

G01 Z-0.5
G00 Z0.1 240° 120°
M15

)
D

M21 Konik vpied
M22 Konik vzad

M21 a M22 pro polohovani koniku. M21 pouziva Nastaveni 105, 106 a 107 pro pohyb k bodu zastaveni

koniku. M22 pouziva Nastaveni 105 pro pohyb koniku k vratnému bodu. Nastavte tlak pomoci ventild na
HPU.

M21-M28 Volitelna Uzivatelska funkce M s M-Fin
M-kody M21 az M28 jsou volitelné pro uzivatelska relé; kazdy M-kdd bude aktivovat jedno z volitelnych relé.

Klavesa Reset ukonci jakoukoliv operaci, ktera ¢eka, az skon&i doplnék aktivovany relé (viz také M51-58 a
M61-68).

Nékteré nebo vdechny M21-M25 (M21-M22 na soustruzich Toolroom a Office) na I/O PCB se mohou pouzivat
pro volby zavedené vyrobcem. Pro zjiSténi které z nich se pouzivaji, zkontrolujte relé existujicich vedeni. Pro
vice podrobnosti kontaktujete tovarnu Haas.

Relé kédu M - Tyto vystupy mohou byt pouzity k aktivaci sond, pomocnych Cerpadel nebo upinacich zafizeni
atd. Pomocna zafizeni jsou elektricky propojena k rozvodnému pasku individualniho relé. Rozvodny pasek
ma polohu pro normalné otevieny (NO), normalné uzavieny (NC) a spole¢ny (CO).
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M28_M27 M26 M25 M24 M23 M22 M21
P8 QOO0 S] SO0 Pa

12111098 76 54 321 12111098 7654321

‘
.......

NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO

S

M21 M22 M23 M24

Volitelna relé kodu 8M - Doplrikové funkce relé M-kédu mohou byt zakoupena v blocich po osmi. Ve stroji
mohou byt namontovany maximalné dvé reléové desky kodu 8M, pro celkovy pocet 16 doplrikovych vystupd.
V systému Haas jsou mozné 4 bloky po 8 relé, které jsou €islovany od 0 do 3. Bloky 0 a 1 jsou vnitfni k desce
plo$nych spoja. Blok 1 obsahuje relé M21-25 na horni ¢asti desky I/O. Blok 2 adresuje prvni volitelnou desku
plosnych spoji 8M. Blok 3 adresuje druhou volitelnou desku ploSnych spoju 8M.

POZNAMKA: Blok 3 m(iZe byt pouZit pro nékteré volitelné montaZe Haas a nemusi byt k dispozici. Pro vice
podrobnosti kontaktujete tovarnu Haas.

Pouze jeden blok vystupt mlze byt adresovatelny s M-kddy ve stejné dobé. Je to kontrolovano Parametrem
352 ,Volba bloku relé“. Relé v nezapnutych souborech jsou pfistupna jen s makro proménnymi nebo M59/69.
Parametr 352 je zasilan nastaveny na ,1" jako standard.

POZNAMKA: S jakoukoli volbou sondy (s vyjimkou LTP) parametr 352 musi byt nastaven na , 1. Kdyz je
instalovana volba 8M, zpfistupriuje to relé pomoci M59/69.

M23 Ukos zavitu zapnut

M24 Zkoseni zavitu vypnuto
M23 dava povel ovladadi ke zkoseni na konci zavitu provedeného podle G76 nebo G92. M24 dava povel
ovladaci k neprovedeni zkoseni na konci cykll fezani zavitu (G76 nebo G92). M23 zlstava v ucinnosti, do-
kud ho nezméni M24. Stejné plati pro M24. Rizeni velikosti zkoseni a thlu je popsano v nastaveni 95 a 96.
Vychozi je M23 pfi zapnuti stroje a kdyZ je ovladac resetovan.

M30 Konec programu a resetovani

M30 zastavuje program. Zastavuje vieteno a vypina chladici kapalinu. Kurzor programu se vrati na zacatek
programu. M30 rusi ofsety délky nastroje.

M31 Dopravnik tiisek vpied

M33 Zastaveni dopravniku trisek
M31 uvadi do ¢innosti motor volitelného dopravniku tfisek ve sméru vpred; je to smér, kterym se odstranuji
tfisky ze stroje. Dopravnik se nezapne, kdyz jsou oteviené dvefe. Doporucuje se pouzivat dopravnik tfisek
nepravidelné. Jeho staly provoz zpulsobi prehfati motoru.

M33 zastavuje pohyb dopravniku

M36 Unasec dili nahoru (volitelné)

M37 Unasec dila dolt (volitelné)
M36 zapina volitelny zachytavac dil. M37 jej vypina. M36 otaci unasec dila do polohy pro zachyceni obrob-
ku. M37 otaci unasec dilll ven z pracovni obalky.
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M38 Zména rychlosti vietena zapnuta

M39 Zména rychlosti vietena vypnuta
Zmeéna rychlosti vietena (SSV) umoznuje obsluze upfesnit rozsah, v rdmci kterého bude stale kolisat rychlost
vietena. Je to uzite¢né pfi potlaCovani chvéni nastroje, které maze vést k nezadoucimu dokonéeni obrobku a/
nebo poskozeni nastroje. Ovlada¢ bude ménit rychlost vietena podle Nastaveni 165 a 166. Napf. ke zméné
rychlosti vietena o +/- 50 ot./min. z jeho sou€asné rychlosti, dané povelem s pracovnim cyklem 3 sekundy
nastavte nastaveni 165 na 50 a nastaveni 166 na 30. Pomoci téchto nastaveni nasledujici program bude po
povelu M38 ménit rychlost vietena mezi 950 a 1050 ot./min.

M38/39 Priklad programu
00010;
S1000 M3
G4 P3.
M38 (SSV ZAP.)
G4 P60.
M39 (SSV VYP)
G4 P5.
M30
Rychlost vietena bude stale kolisat s povinnym cyklem 3 sekund, dokud nebude nalezen povel M39. V tomto
bodé se stroj vrati ke své pfikazané rychlosti a rezim rychlosti vietena bude vypnut.

Rezim rychlosti vietena bude vypnut také povelem k zastaveni programu, napf. M30, nebo stisknutim klavesy
Resetu. Jestlize je vykyv otacek za minutu vétsi nez pfikazana hodnota rychlosti, kazda zaporna hodnota
otacek (pod nulou) pfevede do rovnocenné kladné hodnoty. Nicméné, vietenu nebude dovoleno klesnout s
rychlosti pod 10 ot/min, pokud je rezim zmény rychlosti vietena aktivni.

Stala povrchova rychlost: Kdyz je zapnuta stala povrchova rychlost (G96) (ktera vypocitava rychlost
vietena), povel M38 zméni tuto hodnotu pomoci nastaveni 165 a 166.

Operace fezani zavitu: G92, G76 a G32 umozni zménu rychlosti vietena v rezimu SSV. To se ale
nedoporucuje z divodu moznych chyb ve vedeni zavitu nepfizpisobenim se zrychleni vietena a osy Z.

Cykly fezani zaviti: G84, G184, G194, G195 a G196 nebudou provedeny pfi své prikazané rychlosti a rezim
zmeény rychlosti vietena NEBUDE uzit.

M41 Nizky rychlostni stupen

M42 Nejvyssi rychlostni stupen
U stroja s prevodovkou, povel M41 voli nizky pfevodovy stuper a M42 voli vysoky pfevodovy stupen.

M43 Odjisténi revolverové hlavice
M44 Zajisténi revolverové hlavice
Pouze pro pouziti servisu.

M51-M58 Nastaveni volitelnych uzivatelskych M-kédu
Kody M51 az M58 jsou volitelné pro uzivatelska rozhrani. Aktivuji jedno z relé a ponechavaiji ho aktivni. Pro
vypnuti pouzijte M61-M68. VSechna tato relé budou vypnuta klavesou Reset. Vice podrobnosti o relé M-kddu
najdete v M121-M128.

M59 Nastaveni vystupniho relé
Tento M-kod zapina relé. Prikladem pro jeho pouziti je M59 Pnn, kde ,nn" je Cislo relé, které je zapnuto.
Povel M59 mize byt pouzit k zapnuti kteréhokoliv z diskrétnich vystupl v rozsahu od 1100 do 1155. Kdyz se
pouzivaji makra, M59 P1103 pusobi stejné jako pouziti volitelného makro povelu #1103 = 1, s tim rozdilem,
Ze je provedeno na konci fadky programu.

POZNAMKA: 8M#1 pouziva adresu 1140-1147.
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M61-M68 Vynulovani volitelnych zakaznickych M-kodu
Kody M61 az M68 jsou volitelné pro uzivatelské rozhrani. Vypne jedno z relé. Pro zapnuti pouzijte M51-M58.
VSechna tato relé budou vypnuta klavesou Reset. Vice podrobnosti o relé M-kédu najdete v M121-M128.

M69 Vynulovani vystupniho relé
Tento M-kod vypina relé. Prikladem pro jeho pouziti je M69 Pnn, kde ,nn" je Cislo relé, které je vypnuto.
Povel M69 muze byt pouzit k vypnuti kteréhokoliv z diskrétnich vystupt v rozsahu od 1100 do 1155. Kdyz se
pouzivaji makra, M69 P1103 puUsobi stejné jako pouziti volitelného makro povelu #1103 = 0, s tim rozdilem,
Ze je provedeno na konci fadky programu.

M76 Zobrazeni vyrazeni

M77 Zobrazeni zprovoznéni
Kody M76 a M77 se pouzivaji k vypnuti a zapnuti zobrazeni na obrazovce. Tento M-kdd je uziteCny pfi béhu
velkého slozitého programu, protoZe obmeéna obrazovky spotfebovava vykon procesoru, ktery maze byt jinak
potfebny pro vydavani povelu stroji.

M78 Vystraha, jestlize je nalezen skokovy signal

M79 Vystraha, jestlize neni nalezen skokovy signal
Tento M-kod se pouziva se sondou. M78 vyda vystrahu, jestlize naprogramovana skokova funkce (G31)
dostane signal ze sondy. Je pouzit, kdyZ neni ocekavan skokovy signal, a mize ukazovat na kolizi sondy.
M79 vyda vystrahu, jestlize naprogramovana skokova funkce (G31) nedostane signal ze sondy. Toto se
pouziva, kdyz chybgjici skokovy signal znamena polohovaci chybu sondy. Tyto kddy mohou byt umistény na
stejné fadce jako skokovy G-kéd nebo ve kterémkoliv nasledujicim bloku.

Signal nebyl
nalezen \\ﬂ

Nalezeny signal

M85 Otevieni automatickych dveri (volitelné)

M86 Zavieni automatickych dvefi (volitelné)
M85 otevira automatické dvefe a M86 je zavira. KrabiCka zavésného ovladani pipne, pokud jsou dvere v
pohybu.

M88 Zapnuti vysokého tlaku chladici kapaliny (volitelné)

M89 Vypnuti vysokého tlaku chladici kapaliny (volitelné)
M88 zapina volbu vysokého tlaku chladici kapaliny a M89 ji vypina. Béhem provadéni programu, pred
otacenim revolverové hlavice, pouzijte M89 k vypnuti vysokotlaké chladici kapaliny.

Varovani! Pred provedenim vymény nastroje vypnéte vysokotlakou chladici kapalinu.

M93 Pocatek zachyceni polohy osy

M94 Konec zachyceni polohy osy
Tyto M-kddy umoziiuji ovladat zachyceni polohy pomocné osy, kdyz se diskrétni vstup zméni na 1. Format je
M93 Px Qx. P je Cislo osy. Q je €islo diskrétniho vstupu od 0 do 63.

M93 zpUsobi, Ze ovladac¢ sleduje diskrétni vystup upfesnény hodnotou Q, a kdyz prejde na 1, zachyti polohu
osy upfesnéné hodnotou P. Poloha je potom zkopirovana do skrytych makro proménnych 749. M94 zastavuje
zachycovani. M93 a M94 byly zavedeny, aby podporovaly podava¢ ty&i Haas, ktery pouziva ovlada¢ samo-
statné osy k pomocné ose V. P5 (osa V) a Q2 musi byt pouZity pro podavac tyci.
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M95 Spaci stav

Klidovy rezim znamena dlouha prodleva. Rezim uspani mlze byt pouzit, kdyZ uzivatel chce, aby stroj zahajil
vlastni zahfivani. Takze je pfipraven k pouziti, kdyz se dostavi obsluha. Format povelu M95: M95 (hh:mm).

Komentar, ktery nasleduje bezprostfedné po M95, musi obsahovat hodiny a minuty klidového rezimu stroje.
Napfiklad, jestlize aktualni ¢as je 06:00 hod. a uzivatel chce, aby stroj byl v klidovém rezimu do 06:30 pfistiho
dne, mél by pouzit povel M95 (12:30). Radka (fadky) nasledujici po M95 by mély byt pohyby os a povely
zahfati vietena.

M96 Skok, jestlize chybi vstup

P Programovy blok, ke kterému se prejde, kdyz vyhovi test podminky

Q Proménna diskrétniho vstupu pro test (0 az 63)
Tento koéd kontroluje diskrétni vstup pro stav 0 (vypnuto). To je uzite€né pro kontrolu stavu automatického
zadrzeni prace nebo jinych doplrikd, které vydaji signal pro ovlada¢. Hodnota Q musi byt v rozsahu 0 az 63,
coz odpovida vstuplm na diagnostickém zobrazeni (Levy horni vstup je 0 a pravy dolni vstup je 63). Kdyz je
tento programovy blok proveden a upfesnény vstupni signal Q ma hodnotu 0, je proveden programovy blok
Pnnn (fadka Pnnnn musi byt ve stejném programu). Pfiklad:

NO5 M96 P10 Q8 (Vstup testu #8, spinac dvefi, dokud neni uzavren);
N10 (Zacatek programové smycky);

(Program, ktery opracovava obrobek);

N85 M21 (Provedte externi uzivatelskou funkci)

N90 M96 P10 Q27 (Pouzijte smycku na N10, je-li je nahradni vstup [#27] 0);
N95 M30 (Jestlize je nahradni vstup 1, potom ukoncete program);

M97 Vyvolani lokalniho podprogramu
Tento koéd vyvolava podprogram odkazovany Cislem fadky (N) v ramci stejného programu. Je vyzadovan kéd,
ktery musi souhlasit s Cislem radky v ramci stejného programu. To je uzite¢né pro podprogramy uvnitf pro-
gramu a neni tfeba samostatny program. Podprogram musi koncit s M99. Kéd Lnn v bloku M97 bude opako-
vat volani podprogramu podle poctu nn. Pfiklad:

00001

M97 P1000 L2 (Povel L2 provede fadku N1000 dvakrat)
M30

N1000 GO0 G90 G55 X0 20 (Radka N, ktera bude provedena po M97 P1000)
S500 M03

G00 Z-.5

G01 X.5 F100.

GO03 ZI-.5

GO01 X0

Z1. F50.

G91 G28 X0

G28 20

G90

M99
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M98 Volani podprogramu
Tento kéd se pouziva pro vyvolani podprogramu, format je M98 Pnnnn (Pnnnn je Cislo volaného programu).
Podprogram musi byt v seznamu program( a musi obsahovat M99 pro navrat k hlavnimu programu. Pocet
Lnn muze byt umistén na fadku obsahujici M98 a zpUsobi volani podprogramu nn-krat pred tim, nez bude
pokracovat k dalSimu bloku.

00001 (Cislo hlavniho programu)

M98 P100 L4; (Volejte podprogram, &islo podprogramu, provedte
smycku Ctyfikrat)

M30 (Konec programu)

00100 (Cislo podprogramu)

G00 G90 G55 X0 Z0 (Radka N, ktera bude provedena po M97 P1000)

S500 M03

G00 z-.5

G01 X.5 F100.

GO03 ZI-.5

G01 X0

Z1. F50.

G91 G28 Z0

G90

M99

M99 Navrat podprogramu nebo smycka
Tento koéd se pouziva pro navrat k hlavnimu programu z podprogramu nebo makra, format je M99 Pnnnn
(Pnnnn je Fadka pro navrat do hlavniho programu). Tim hlavni program provede smycku zpét na zacatek bez
zastaveni, pokud je pouZit v hlavnim programu.

Programovaci poznamky - Pomoci nasledujiciho kédu mlzete simulovat chovani Fanuc:

volajici program:  Haas Fanuc
00001 00001
N50 M98 P2 N50 M98 P2

N51 M99 P100 .
N100 (pokracovat zde)
N100 (pokracovat zde) ...

M30

M30
Podprogram: 00002 00002
M99 M99 P100

M99 S Makry - Jestlize je stroj vybaven volitelnymi makry, mizete pouzit globalni proménnou a upresnit blok,
ke kterému se ma presko it doplnénim #nnn = dddd v podprogramu a potom pouzitim M99 P#nnn po volani
podprogramu.

M104 Prodlouzit rameno sondy
M105 Zasunout rameno sondy
VoliteIné rameno sondy pro nastavovani nastrojl se vysouva a zasouva s pouzitim téchto M-kodu.
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M109 Interaktivni uzivatelsky port

7

Tento M-koéd umoznuje programu G-kédu umistit kratkou pfipominku (zpravu) na obrazovku. Makro proménna
v rozsahu 500 az 599 musi byt v P-kddu upfesnéna. Program muze kontrolovat kterykoliv znak, ktery mize
byt viozen z klavesnice, pomoci srovnani s desetinnym ekvivalentem znaku ASCII (G47, Vryti textu, ma sez-

nam znak( ASCII).

Nasledujici ukazkovy program polozi uzivateli otazku Ano (Yes) nebo Ne (No), potom €eka, az bude vlozeno

bud ,Y" nebo ,N". VSechny ostatni znaky budou ignorovany.

N1 #501= 0. (Vynulujte proménnou)
N5 M109 P501 (Klidovy rezim 1 minuta?)
IF [#501 EQ 0.] GOTOS5 (IF=Jestli, (Pockat na kli¢)
GOTO=Jdi na);

IF [#501 EQ 89.] GOTO10 (IF=Jestli, ANO(Y)

GOTO=Jdi na)

IF [#501 EQ 78.] GOTO20 (IF=Jestli, NE(N)

GOTO=Jdi na)

GOTO1 (Pokracujte v kontrole)
N10 (Bylo vilozeno Y 1)

M95 (00:01)

GOTO30

N20 (Vlozeno bylo N)

G04 P1. (Nedélejte nic po dobu 1 sekundy)
N30 (Stop)

M30

Nasledujici ukazkovy program poprosi uzivatele aby zvolil €islo, potom ¢eka, az bude vilozeno 1, 2, 3, 4 nebo

5; veskere jiné znaky budou ignorovany.

%

001234 (Program M109)

N1 #501= 0 (Vymazat proménnou #501)

(Proménna #501 bude zkontrolovany)

(Obsluha otevrela jednu z nasledujicich voleb)

N5 M109 P501 (1,2,3,4,5)

IF [#501 EQ 0] GOTOS5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na);
(Vyckejte na smycku vstupu do klavesnice az do vstupu)
(Desetinny ekvivalent z 49-53 predstavuje 1-5)

IF [#501 EQ 49 ] GOTO10 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na
IF [#501 EQ 50 ] GOTO20 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla vloZzena hodnota 2, pfejdéte na N20

(byla vlozena hodnota 1, prejdéte na N10)

)

IF [#501 EQ 51 ] GOTO30 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla vloZzena hodnota 3, pfejdéte na N30)
)

)

— — — —

IF [#501 EQ 52 ] GOTO40 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla vloZzena hodnota 4, pfejdéte na N40
IF [#501 EQ 53 ] GOTO50 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla vloZzena hodnota 5, pfejdéte na N50
GOTO1 (Kontrolujte smy¢ku vstupu uzivatele, dokud neni nalezena)

N10

(Bylo-li viozeno 1, spustte podprogram)

(Prejit do pozdrzeni na 10 minut)

#3006= 25 (Zahajeni cyklu se pozdrzi 10 minut)

M95 (00:10)

GOTO100 (GOTO=Jdi na)

N20

(Bylo-li viozeno 2, spustte podprogram)

(Programovana zprava)

#3006= 25 (Naprogramované sdéleni zahajeni cyklu)

GOTO100 (GOTO=Jdi na)

N30
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(Bylo-li viozeno 3, spustte podprogram)
(Spustte podprogram 20)
#3006= 25 (Pobézi program 20 zahajeni cyklu)
G65 P20 (vyvolani podprogramu 20)
GOTO100 (GOTO=Jdi na)
N40
(Bylo-li viozeno 4, spustte podprogram)
(Spustte podprogram 22)
#3006= 25 (Pobézi program 22 zahajeni cyklu)
M98 P22 (vyvolani podprogramu 22)
GOTO100 (GOTO=Jdi na)
N50
(Bylo-li viozeno 5, spustte podprogram)
(Programovana zprava)
#3006= 25 (Resetovani nebo zahajeni cyklu vypne proud)
#1106= 1
N100
M30
%

M110 Upnuti skli¢idla sekundarniho vietena

M111 Uvolnéni sklic¢idla sekundarniho vietena

Tyto M kody upnou a uvolni skli¢idlo sekundarniho vietena. Upinani na vnéjsi / vnitfni prGmér je nastaveno
pomoci Nastaveni 122.

M114 Zatazeni brzdy sekundarniho vietena

M115 Uvolnéni brzdy sekundarniho vietena
M114 se vztahuje k brzdé kotou€ového typu pro pfidrzeni sekundarniho vietena, zatimco M115 uvolfuje
brzdu.

M119 Orientace sekundarniho vietena
Tento povel bude orientovat sekundarni vieteno (soustruhy DS) do nulové polohy. Hodnota P nebo R muze
byt pfidana za ucelem polohovani vietena do konkrétni polohy. Hodnota P provede polohovani vietena s
presnosti na celé stupné (napf. P120 je 120°). Hodnota R provede polohovani vietena s pfesnosti na zlomek
stupné& (napf. R12.25 je 12.25°). Format je: M119 Pxxx/M119 Rxx.x. Uhel vietena je vidét na obrazovce
Zatizeni nastroje v Soucasnych povelech.

M121-M128 Volitelné uzivatelské M
Kody M121 az M128 jsou volitelné pro uzivatelské rozhrani. Aktivuji jedno z relé 1132 az 1139, vyCkaji na
signal M-fin, uvolni relé, vy€kaji na signal M-fin a poté se ukongi. Klavesa Reset ukonci jakoukoliv operaci,
ktera je pozastavena a ¢eka na M-fin.

M133 Pohanény nastroj vpied

M134 Pohanény nastroj vzad

M135 Zastaveni pohanéného nastroje
M133 zapina hnané vieteno nastroje ve sméru vpfed. M134 zapina hnané vieteno nastroje ve sméru vzad.
M135 zastavuje hnané vieteno nastroje.

Rychlost vietena je fizena kddem P-adresy. Napfiklad, P1200 vyda povel pro rychlost vietena 1200 ot./min.

M143 Sekundarni vieteno vpied

M144 Sekundarni vieteno vzad

M145 Zastaveni sekundarniho vietena
M143 zapina sekundarni vieteno ve sméru vpfed. M144 zapina sekundarni vieteno ve sméru vzad. M145
zastavuje sekundarni vieteno

Rychlost dil¢iho vietena je fizena kédem P adresy, napfiklad, P1200 bude zadavat povel pro rychlost vietena
1200 ot/min.
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M154 Zapojeni osy C
M155 Vyrazeni osy C
Tento M kdd se pouziva k zapnuti nebo vypnuti motoru volitelné osy C.

Stranky pro nastaveni obsahuji hodnoty, které Fidi provoz stroje, a které bude uzivatel potfebovat zménit.
VétSinu nastaveni mGze zménit obsluha. Tyto jsou doprovazena kratkym popisem na levé strané a hodnotou
na prave strané. V3eobecné plati, Ze nastaveni umozfiuji obsluze nebo pracovnikovi, ktery provadi pfipravu,
uzamknout nebo zapnout zvlastni funkce.

Nastaveni jsou rozmisténa na stranky podle funkéné podobnych skupin. Tak je pro uZivatele snazsi si zapam-
atovat, kde jsou nastaveni ulozena a zkratit tak ¢as straveny zobrazovanim jednotlivych nastaveni. Seznam
dole je rozdélen na strankové skupiny s ndzvem stranky v zahlavi.

Pro pfemisténi k poZadovanému nastaveni pouZivejte svislé klavesy kurzoru. Podle druhu nastaveni ho
muzete ménit bud vioZenim nového ¢isla nebo, pokud ma nastaveni konkrétni hodnotu, stisknéte vodorovné
klavesy kurzoru, aby se zobrazily volby. Stisknéte klavesu Write. Tim se vlozi nebo zméni hodnota. Zprava
nedaleko horniho okraje obrazovky napovida, jak zménit zvolené nastaveni.

Vyrobni Cislo je Nastaveni 26 na této strance a je chranéno proti zméné uzivatelem. Jestli potfebujte zménit
nastaveni, kontaktujte Haas nebo svij dealer. Nasleduje podrobny popis kazdého z nastaveni:

1 - Auto Power Off Timer (Casovy spinaé automatického vypnuti)
Toto nastaveni se pouziva k vypnuti stroje, kdyz nebyl po né&jakou dobu v provozu. Hodnota vloZena v tomto
nastaveni je po¢tem minut, kdyZ byl stroj mimo provoz predtim, nez byl vypnut. Stroj nebude vypnut pfi
béhu programu, a ¢as (poc¢et minut) zacne opét od nuly, kdykoliv je stisknuta klavesa nebo je pouzita rukojet
pomalého posuvu. Sled automatického vypnuti dava obsluze pfed vypnutim 15sekundové upozornéni o ¢ase,
kdy stisknuti libovolné klavesy zastavi vypnuti.

2 - Power Off at M30 (Vypnuti pri M30)
Vypina stroj na konci programu (M30), kdyZ je toto nastaveni nastaveno na ,On“. Jakmile bylo dosazeno
M30, stroj da obsluze 30sekundové upozornéni; stisknuti libovolné klavesy tento sled prerusi.

3 - 3D grafiky
3D grafiky.

4 - Graphics Rapid Path (Grafika trasy rychloposuvu)
Toto nastaveni méni zpUsob, jakym je program prohlizen v grafickém rezimu. Kdyz je vypnuto, rychloposuv
(pohyby nastroje bez obrabéni) nezanecha stopu trasy. Kdyz je zapnuto, rychloposuvné pohyby nastroje
zanechaiji ¢arkovanou linku na obrazovce.
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5 - Graphics Drill Point (Grafika hrotu vrtaku)
Toto nastaveni méni zplsob, jakym je program prohlizen v grafickém rezimu. Kdyz je zapnuto (On), pohyb
v ose Z zanecha znacku X na obrazovce. Kdyz je vypnuto (Off), na grafickém zobrazeni se neobjevi zadné
dopliujici znacky.

6 - Front Panel Lock (Zamek pfedniho panelu)
KdyzZ je toto nastaveni zapnuto, vyfazuje z funkce klavesy vietena pro pohyb ve sméru a proti sméru hodi-
novych rucicek.

7 - Parameter Lock (Uzamé€eni parametru)
Zapnuti tohoto nastaveni zabrani zménam parametrd, kromé parametr 81-100. Pamatujte: Kdyz je ovladac
zapnut, toto nastaveni je aktivni.

8 - Prog Memory Lock (Zamek paméti programu)
Toto nastaveni uzamyka funkce editovani paméti (Alter, Insert atd.), kdyZ je nastaveno na ,On".

9 - Dimensioning (Dimenzovani)
Toto nastaveni vybird mezi palcovym a metrickym systémem. KdyZ je nastaveno na “Inch” (Palec), pro-
gramované jednotky pro X, Y a Z jsou palce az na 0.0001“. Kdyz je nastaveno na ,Metric* (Metricky systém),
programované jednotky jsou milimetry az na 0.001 mm. V8echny hodnoty ofsetu jsou pfevedeny, kdyZ je
toto nastaveni zménéno z palcového na metricky systém nebo opacné. Nicméné, zména tohoto nastaveni
nepreklada automaticky program ulozeny v paméti; musite zmeénit programované hodnoty osy pro nové jed-
notky.

KdyZ je nastaveno na Palce, vychozi kéd G je G20, kdyZ je nastaveno na Metricky systém, vychozi kéd G je
G21.

palec/min. mm/min.
+/- 15400.0000 +/- 39300.000
.0001 .001

.0001 az 300.000 palce/min. |.001 az 1000.000

.0001 in/krok pomalého posuvu
.001 in/krok pomalého posuvu
.01 in/krok pomalého posuvu

.1 in/krok pomalého posuvu

.001 mm/krok pomalého posuvu
.01 mm/krok pomalého posuvu
.1 mm/krok pomalého posuvu

1 mm/krok pomalého posuvu

10 - Limit Rapid at 50% (Omezte rychloposuv na 50 %)
Zapnuti tohoto nastaveni omezi stroj na 50 % jeho nejrychlejSiho pohybu osy bez obrabéni (rychloposuvu).
To znamena, jestlize stroj mize polohovat osy 700 palct za minutu (ipm), bude omezen na 350 ipm, kdyz je
toto nastaveni zapnuto. Kdyz je toto nastaveni zapnuto, ovlada¢ zobrazi zpravu o 50procentnim potlaceni
rychloposuvu. Kdyz je vypnuto (Off), je k dispozici 100procentni nejvyssi rychlost rychloposuvu.
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11 - Baud Rate Select (Volba baud rychlosti)
Toto nastaveni umoznuje obsluze zmeénit rychlost, kterou jsou data pfenasena k/od prvniho sériového portu
(RS-232). To se vztahuje na prenos programu do pocitace nebo jejich zpétné stahovani atd., a na funkce
DNC. Toto nastaveni musi souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace.

12 - Parity Select (Volba parity)
Toto nastaveni upfesriuje paritu pro prvni sériovy port (RS-232). Kdyz je nastaveno na ,zadny*, nebude
pridan k sériovym datdm zadny bit parity. KdyZ je nastaven na nulu, bude pfidana 0. Suda a licha funguji jako
normalni funkce parity. Ujistéte se, Ze vite, co vas systém potfebuje, napfiklad, XMODEM musi pouzivat 8
datovych bitt a Zadnou paritu (nastaven na ,zadny“). Toto nastaveni musi souhlasit s pfenosovou rychlosti z
osobniho pocitace.

13 - Stop Bit (Koncovy bit)
Toto nastaveni uréuje pocet biti stop pro prvni sériovy port (RS-232). MUze byt 1 nebo 2. Toto nastaveni musi
souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace.

14 - Synchronization (Synchronizace)
Toto méni protokol synchronizace mezi vysilaci a pfijimaci stranou pro prvni sériovy port (RS-232). Toto nas-
taveni musi souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace.

Kdyz je nastaveno na RTS/CTS, signalové vodiCe v sériovém datovém kabelu jsou pouzity, aby sdélily odesi-
laci strané povel k pferuSeni pfenosu dat, kdyz je pfijimaci strana dohanéna.

Kdyz je nastaveno na XON/XOFF, coz je nejobvyklejSi nastaveni, znakové kody ASCII jsou pouzity
pfijimaci stranou, aby sdélily odesilaci strané povel k do€asnému zastaveni.

Vybér DC Codes je jako XON/XOFF, s vyjimkou, kdyZz jsou posilany kody dérovani papirové pasky nebo kédy
zacCatku a konce c&teni.

XMODEM je pfijemcem Fizeny komunikacéni protokol, ktery posila data v blocich o 128 bytech. XMODEM ma
pfidanou spolehlivost, tak jak je kontrolovana celistvost kazdého bloku. XMODEM musi pouzivat osmibitova
data a zadnou paritu.

Nastaveni 16-21
Tato nastaveni musi byt zapnuta za uelem zabranéni neobeznamené obsluze, aby ménila funkce stroje a
zpusobila tak Skody na stroji nebo obrobku.

16 - Dry Run Lock Out (Uzamknuti béhu ,,nanecéisto”)
Prvek béhu ,nanecisto” nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

17 - Opt Stop Lock Out (Uzamknuti zarazky - volitelné)
Prvek voliteIného zastaveni nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto.

18 - Block Delete Lock Out (Uzamknuti vymazani bloku)
Prvek zruseni bloku nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

19 - Feedrate Override Lock (Zamek potlaceni rychlosti podani)
Klavesy potlaceni rychlosti podani budou vyfazena z Cinnosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

20 - Spindle Override Lock (Zamek potlaceni vietena)
Klavesy potladeni rychlosti vietena budou vyfazena z Cinnosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

21 - Rapid Override Lock (Zamek potlaéeni rychloposuvu)
Klavesy potlaceni zrychleni osy budou vyfazena z €innosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

22 - Can Cycle Delta Z (Opakovaci cyklus Delta Z)
Toto nastaveni upfesfiuje vzdalenost, na kterou je zatazena osa Z pfi odklizeni tfisek béhem opakovaciho
cyklu G73. Rozsah je 0.0 az 29.9999 palct (0-760 mm).
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23 - 9xxx Progs Edit Lock (Zamek editace programi 9xxx)
Zapnutim tohoto nastaveni mozZnosti prohliZzeni, editovani a vymazani programu série 9000. Programy série
9000 nemohou byt odesilany ani stahovany, pokud je toto nastaveni zapnuto. Poznamka: Programy série
9000 jsou obvykle programy s makry.

24 - Leader To Punch (Zavadéci paska pro dérovani)
Toto nastaveni se pouziva k fizeni zavadéci pasky (Cista paska na za¢atku programu), posilané k zafizeni
pro dérovani papirové pasky, pfipojenému k prvnimu portu RS-232.

25 - EOB Pattern (Struktura konce bloku (EOB))
Toto nastaveni ovlada strukturu konce bloku (EOB), kdyz jsou data odesilana a pfijimana k/od sériového
portu 1 (RS-232). Toto nastaveni musi souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace.

26 - Serial Number (Sériové ¢islo)
Toto je vyrobni &islo vaseho stroje. Nemtize byt zménéno.

28 - Can Cycle Act w/o X/Z (Cinnost opakovaciho cyklu w/o X/Z)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) zplsobi vydani povelu opakovacimu cyklu bez povelu X nebo Z. Pfrednostni
provoz je s timto nastavenim v zapnutém stavu.

Kdyz je toto nastaveni vypnuto (Off), ovladac se zastavi, pokud je opakovaci cyklus naprogramovan bez
pohybu osy X nebo Z.

31 - Reset Program Pointer (Znovu nastavte (resetujte) ukazatel programu)
Kdyz je toto nastaveni vypnuto, klavesa Reset nezméni polohu ukazatele programu. Kdyz je zapnuto, klavesa
Resetu pfemisti ukazatel programu na zacatek programu.

32 - Coolant Override (Potlaceni chladici kapaliny)
Toto nastaveni kontroluje Cinnost Cerpadla chladici kapaliny. Volba ,Normalni“ umozriuje obsluze zapinat a
vypinat ¢erpadlo ru¢né nebo pomoci M-kédu. Volba ,Off* zplsobi vydani vystrahy, pokud doslo k pokusu
zapnout chladici kapalinu ruéné nebo z programu. Volba polozky ,ignorovat‘ bude ignorovat vSechny napro-
gramované povely tykajici se chladici kapaliny, ale ¢erpadlo muze byt zapnuto ru¢né.

33 - Coordinate System (Soufradnicovy systém)
Toto nastaveni méni zplUsob ¢innosti ofsetll posunu nastroje. Mize byt nastaveno bud na Yasnac nebo
Fanuc. Toto nastaveni méni zplsob vykladu povelu Txxxx a zplsobu upfesrfiovani soufadnicového systému.
V pripadé systému Yasnac jsou k dispozici posuny nastroje 51 az 100 na zobrazeni ofsetli a povolen je G50
T5100. V pripadé systému Fanuc je na zobrazeni ofsetl k dispozici geometrie nastroje pro nastroje 1 az 50 a
pracovni soufadnice podle G54.

36 - Program Restart (Obnoveni spusténi programu (Restart))
Kdyz je toto nastaveni zapnuto (On), obnovené spusténi programu od jiného bodu nez od zacatku urci
ovladaci prohlédnuti celého programu, aby se uijistil, ze nastroje, ofsety, kody G a M a polohy os jsou nas-
taveny spravné, pfedtim, nez se program spusti u bloku, kde je umistén kurzor. Nasledujici M-koédy budou
provedeny, pokud je aktivovano Nastaveni 36:

MO8 Chladici kapalina zapnuta M37 Unasec dill

MO9 Vypnuti chladici kapaliny M41 Nizky rychlostni stupen

M14 Upnuti hlavniho vietena M42 NejvysSi rychlostni stupen
M15 Uvolnéni hlavniho vietena M51-58 Nastavte uzivatelsky M
M36 Lopatka zapnuta M61-68 Vynulovani uzivatelského M

Kdyz je vypnuto, program se spusti bez kontroly pracovnich podminek stroje. Ponechani tohoto nastaveni ve
vypnutém stavu maze usetfit Cas, kdyz probiha osvéd¢eny program.
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37 - RS-232 Data Bits (Datové bity RS-232)
Toto nastaveni se pouziva ke zméné poctu datovych bitll pro sériovy port 1 (RS-232). Toto nastaveni musi
souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace. Normalné by mélo byt pouzito 7 datovych bitd, ale
nékteré pocitace jich pozaduji 8. XMODEM musi pouzivat osmibitova data a zadnou paritu.

38 - Aux Axis Number (Cislo pomocné osy)
Toto je numericky vstup mezi 0 a 1. Pouziva se k volbé poctu externich pomocnych os pfidanych k systému.
Kdyz je nastaven na 0, nejsou k dispozici zadné pomocné osy. Kdyz je nastaven na 1, je pfitomna osa V.

39 - Beep @ M00, M01, M02, M30 (Pipnuti @ M00, M01, M02, M30)
Zapnuti této osy (On) zpUsobi zaznéni signalu klavesnice, kdyz byl nalezen M00, M01 (s aktivni volitelnou
zarazkou), M02 nebo M30. Signal zni, dokud neni stisknuta klavesa.

41 - Add Spaces RS-232 Out (Pfidejte mezery pro vystup RS-232)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto (On), jsou pfidany mezery mezi adresni kody, kdyz je program odesilan pres
sériovy port 1 (RS-232). To umozni snazsi ¢teni a editovani programu na osobnim pocitaci (PC). Kdyz je nas-
taveno na Off, programy odeslané ze sériového portu nemaji mezery a jejich Cteni je obtiznéjsi.

42 - M00 After Tool Change (M00 Po vyméné nastroje)
Zapnutim tohoto nastaveni se zastavi program po vyméné nastroje a bude zobrazena zprava, ktera to
oznami. Program muze pokracovat znovu stisknutim spoustéciho tlacitka cyklu.

43 - Cutter Comp Type (Druh vyrovnani frézy)
Toto nastaveni kontroluje, jak zacina prvni zdvih vyrovnaného fezu a zpUsob, jakym je nastroj odtazen od
obrobku, ktery opracovava. Mohou byt volby A nebo B; viz pfiklady v oddilu vyrovnani frézy

44 - Min F in Radius TNC % (Min F v poloméru TNC %)
(Minimalni rychlost podani v procentu poloméru vyrovnani Spicky nastroje) Toto nastaveni ovlivriuje rychlost
podani, kdyz vyrovnani frézy posunuje nastroj smérem dovnitf kruhového fezu. Tento druh fezu zpomali
udrzovani stalé povrchové rychlosti podani. Toto nastaveni upfesiuje nejpomalejsi rychlost podani jako
procento naprogramované rychlosti podani (rozsah 1-100).

45 - Mirror Image X-axis (Zrcadlovy obraz osy X)

47 - Mirror Image Z-axis (Zrcadlovy obraz osy Z)
Kdyz je jedno nebo vice téchto nastaveni zapnuto (On), pohyb osy bude zrcadlen (obracen) kolem pra-
covniho bodu nula. Viz oddil G101 Aktivace zrcadlového obrazu.

50 - Aux Axis Sync (Synchronizace pomocné osy)
Toto méni synchronizaci mezi vysilaci a pfijimaci stranou pro druhy sériovy port. Druhy sériovy port se
pouziva pro pomocné osy. Nastaveni mezi ovladacem CNC a pomocnymi osami musi byt totozna.

Volba ,RTS/CTS" vyzve odesilatele k do€asnému zastaveni posilani dat, zatimco pfijemce dohani.

Volba ,XON/XOFF* pouziva kody znakud ASCII od pfijemce k vyzvani odesilatele, aby docasné zastavil. XON/
XOFF je nejobvyklejsi nastaveni.

Volba ,DC Codes* je jako XON/XOFF s vyjimkou, Ze jsou odeslany kody start/stop.

Volba ,XMODEM?* je ovladana odesilatelem, ktery posila data v blocich o 128 bytech. XMODEM poskytuje
komunikaci RS-232 pfidanou spolehlivost, protoze celistvost kazdého bloku je kontrolovana.
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52 - G83 Retract Above R (G83 Zatahnout nad R)
Rozsah 0.0 to 30.00 palcl nebo 0-761mm). Toto nastaveni méni zplsob chovani G83 (cyklus dutého
frézovani). Vétsina programator( nastavuje referenéni rovinu (R) nad fez, aby bylo zajisténo, Ze pohyb
odstranovani tfisek opravdu umozni tfiskam dostat se z otvoru. Nicméné, zpUsobuje to ztratu ¢asu, jelikoz
stroj bude ,vrtat“ béhem této prazdné vzdalenosti. Jestlize je Nastaveni 52 nastaveno na vzdalenost
pozadovanou pro odstranéni tfisek, rovina R mlze byt poloZzena mnohem bliZze k obrobku, ktery je vrtan.

Nastaveni 52

=

O

Poloha zac¢atku
Rovina R

Celo obrobku Nova rovina R

53 - Jog w/o Zero Return (Ruéni posuv bez navratu do nuly)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) umozni osam, aby byly pfemistény ru¢nim posuvem bez navratu stroje do nuly
(hledani vychozi polohy stroje). Toto je nebezpeéna situace, protoZe osa muze byt navedena do mechanick-
ych zarazek a mlze dojit k poSkozeni stroje. KdyZz je ovlada¢ zapnut, toto nastaveni se automaticky vrati na
Off (vypnuto).

54 - Aux Axis Baud Rate (Rychlost pfenosu dat pomocné osy)
Toto nastaveni umoZziuje obsluze zmeénit rychlost, kterou jsou data pfenasena k druhému sériovému portu
(pomocna osa). Toto nastaveni musi souhlasit s hodnotou v ovladaci pomocné osy.

55 - Enable DNC from MDI (Umoznéte DNC od MDI)
Zapnutim tohoto nastaveni ,On“ se zpfistupni prvek DNC. DNC je zvoleno v ovladadi dvojim stisknutim
klavesy MDI/DNC. Prvek pfimého numerického ovladani DNC neni k dispozici, kdyz je nastaveno na , Off*.

56 - M30 Restore Default G (M30 Obnoveni vychoziho G)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto (On), ukon€eni programu s M30 nebo stisknutim Resetu vrati vSechny
modalni G-kédy k jejich vychozim hodnotam.

57 - Exact Stop Canned X-Z (Opakovaci X-Z pfesné zarazky)
Rychloposuv XZ sdruzeny s opakovacim cyklem nesmi dosahnout pfesné zarazky, kdyz je nastaveni Off.
Zapnuti tohoto nastaveni (On zajisti, Ze pohyb XZ pfijde k pfesné zarazce.

58 - Cutter Compensation (Vyrovnani frézy)
Nastaveni voli pouzivany druh vyrovnani frézy (FANUC nebo YASNAC). Viz oddil vyrovnani frézy.

59 - Probe Offset X+ (Ofset sondy X+)

60 - Probe Offset X- (Ofset sondy X-)

61 - Probe Offset Z+ (Ofset sondy Z+)

62 - Probe Offset Z- (Ofset sondy Z-)
Tato nastaveni se pouZivaji pro uréeni pfemisténi a velikosti sondy vietena. Tato Ctyfi nastaveni upfesnuji
vzdalenost pojezdu a smér od mista aktivace sondy k mistu, kde se nachazi vnimany povrch. Tato nastaveni
pouzivaji kody G31, G36, G136 a M75. Hodnoty zadané pro kazdé nastaveni mohu byt bud kladna nebo
zaporna Cisla.

Pro pfistup k témto nastavenim mohou byt pouzita makra. Vice informaci je v oddilu Makro.
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63 - Tool Probe Width (Sitka sondy nastroje)
Toto nastaveni se pouziva k upfesnéni Sitky sondy pouzité ke zkousce priméru nastroje. Toto nastaveni se
vztahuje jen k volitelné sondazi; pouziva ho G35.

64 - T. Ofs Meas Uses Work (Provadéni méreni ofsetu nastroje)
Toto nastaveni méni zpUsob, jak funguje klavesa méfeni ofsetu nastroje. Kdyz je zapnuto, vlozenym ofsetem
nastroje bude zméfeny ofset nastroje plus ofset pracovni soufadnice (osa Z). Kdyz je vypnuto, ofset nastroje
je totozny s polohou Z stroje.

65 - Graph Scale (Height) (Grafické méritko (Vyska))
Toto nastaveni upfesriuje vysku pracovniho prostoru, ktery je zobrazen na obrazovce grafického rezimu.
Vychozi hodnotou pro toto nastaveni je maximalni vyska, coz je cely pracovni prostor stroje. Konkrétni
méfitko nastavime pomoci nasledujiciho vzorce:

Celkovy pojezd Y = parametr 20 / parametr 19
Méfitko = celkovy pojezd Y / nastaveni 65
66 - Graphics X Offset (Graficky ofset X)
Toto nastaveni ur€uje polohu pravé strany okna méfitka vztazného k nulové poloze X stroje (viz oddil Grafi-
ka). Vychozi je nula.

68 - Graphics Z Offset (Graficky ofset Z)
Toto nastaveni ur€uje polohu vrchni Easti okénka vztazného k nulové poloze Z stroje (viz oddil Grafika).
Vychozi je nula.

Graficky rezim

a 5

-

Nastaveni 66 a 68 Nastaveni 66 a 68
nastaveno na @ nastaveno na 2.0
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69 - DPRNT Leading Spaces (DPRNT Vodici mezery)
Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je nastaveno na vypnuti, ovlada¢ nebude pouzivat vodici
mezery vytvofené povelem makro DPRNT formatu. Obracené, kdyz je nastaveno na zapnuti, ovlada¢ bude
pouzivat vodici mezery. Nasledujici pfiklad ukazuje chovani ovladace, kdyz je nastaveno na vypnuti nebo

zapnuti.
#1=3.0; Vystup
GO0 G90 X#1 ; VYPNUTO ZAPNUTO
DPRNT[X#1[44]] ; X3.0000 X3.0000

VSimnéte si mezery mezi X" a 3, kdyZ je nastaveni zapnuto. KdyZ je nastaveni zapnuto, informace muze byt
snadnéji nactena.

70 - DPRNT Open/CLOS DCode (DPRNT D koéd otevieno/zavieno)
Toto nastaveni sleduje, jestli povely POPEN a PCLOS v makrech posilaji kddy DC ovladace k sériovému por-
tu. Kdyz je nastaveni zapnuto, tyto povely budou posilat kody ovladae DC. Kdyz je vypnuto, kédy ovladace
jsou potla¢eny. Vychozi hodnotou je zapnuto (On).

72 - Can Cycle Cut Depth (Opakovaci cyklus hloubky fezu)
Toto nastaveni se pouziva s opakovacimi cykly G71 a G72 a upresriuje priristkovou hloubku pro kazdy
prijezd béhem hrubovani. Pouziva se tehdy, kdyZ programator neupresni kéd D. Platné hodnoty jsou v roz-
mezi od 0 do 29.9999 palct nebo 299.999 mm. Vychozi hodnota je 0.1000 palcu.

73 - Can Cycle Retraction (Opakovaci cyklus odtazeni)
Toto nastaveni se pouziva s opakovacimi cykly G71 a G72 a upfesiuje odtazeni po hrubovani. Pfedstavuje
odtazeni nastroje od materialu, kdyz se nastroj vraci k dalSimu prdjezdu. Platné hodnoty jsou v rozmezi od 0
do 29.9999 palcl nebo 299.999 mm. Vychozi hodnota je .0500 palc(.

74 - 9xxx Progs Trace (Sledovani programi 9xxx)
Toto nastaveni se pouziva spole¢né s nastavenim 75 a je uzite¢né pro doladovani CNC program0. Kdyz
je nastaveni 74 zapnuto, ovladac zobrazi kod v makro programech (O9xxxx). Kdyz je nastaveni vypnuto,
ovlada¢ nezobrazi kod série 9000.

75 - 9xxxx Progs Singls BLK (9xxxx Programy samostatného bloku)
Kdyz je nastaveni 75 zapnuto a ovladac¢ pracuje v rezimu samostatného bloku, potom ovlada¢ zastavi u
kazdého bloku kodd v makro programu (O9xxxx) a ¢eka na obsluhu, az stiskne Zacatek cyklu. Kdyz je
nastaveni 75 vypnuto, makro program bézi plynule, ovlada¢ neprerusuje u kazdého bloku, ani kdyz je samo-
statny blok zapnut. Vychozi nastaveni je Zapnuto.

Kdyz jsou obé nastaveni - 74 a 75 - zapnuta, ovladaC reaguje normalné. To znamena, vSechny provedené
bloky jsou zvyraznény a zobrazeny, a v rezimu samostatného bloku je pauza prfed tim, nez je blok proveden.

Kdyz jsou obé nastaveni - 74 a 75 - vypnuta, ovlada¢ provede programy série 9000 bez zobrazeni kodu
programu. Jestlize je ovladac v rezimu samostatného bloku, pfi béhu programu série 9000 se neobjevi zadna
pauza samostatného bloku.

Kdyz je nastaveni 75 zapnuto a nastaveni 74 vypnuto, potom budou programy série 9000 zobrazovany tak,
jak budou provadény.

76 - Foot Pedal Lock Out (Uzamknuti nozniho pedalu)
Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je vypnuto, nozni pedal funguje normalné. Kdyz je zapnuto,
ovladac¢ ignoruje jakoukoliv ¢innost nozniho pedalu.
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77 - Scale Integer F (Celé ¢islo F méritka)
Toto nastaveni umoznuje obsluze zvolit zpUsob, jak bude ovlada¢ vykladat hodnotu F (rychlost posuvu), ktera
neobsahuje desetinnou tecku. (Doporucuje se, aby programy vzdy obsahovaly desetinnou te¢ku.) Toto nas-
taveni pomaha obsluze provadét programy vyvinuté jinym ovladacem, nez je Haas. Napf. F12:

Nastaveni 77 Vypnuto 0.0012 jednotek/min.
Nastaveni 77 Zapnuto 12.0 jednotek/min.
Existuje 5 nastaveni rychlosti posuvu:
PALCOVY MILIMETR
VYCHOZI NASTAVENI  (.0001) VYCHOZI NASTAVENI  (.001)
CELE CisLO F1=F1 CELE CISLO F1=F1
A F1 = F.0001 A F1 =F.001
.01 F10 = F.001 .01 F10 = F.01
.001 F100 = F.01 .001 F100 = F.1
.0001 F1000 = F.1 .0001 F1000 = F1

81 - Tool at Auto Off (Nastroj pri automatickém vypnuti)
Kdyz je stisknuta klavesa Zapnuti/Obnoveni zapnuti, ovlada¢ pfepne na nastroj uréeny pro toto nastaveni.
Kdyz je upfesnéna nula (0), pfi zapnuti neprobéhne zadna vyména nastroje. Vychozi nastaveni je 1.

82 - Language (Jazyk)
Ovlada¢ Haas nabizi i jiné jazyky nez je angli¢tina. Zménu jazyka provedte zvolenim jazyka a stisknutim
Enter.

83 - M30/Resets Overrides (M30/Potlaceni resett)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto, M30 obnovi kterakoliv potlaceni (rychlost podani, vieteno, rychloposuv) na
jejich vychozi hodnoty (100%).

84 - Tool Overload Action (Cinnost pfi pretizeni nastroje)
Toto nastaveni zpUsobi upfesnénou ¢innost (vystraha, pozdrzeni podani, pipani, automaticky posuv). Objevi
se pokazdé, kdyz je nastroj pfetizen (viz oddil Nastroje).

Volba vystrahy zplisobi, Ze se stroj zastavi, kdyz je nastroj pretizen.

KdyZ je nastaven na pozdrZzeni posuvu a objevi se takova situace, bude zobrazena zprava ,Pfetizeni nastro-
je“ a stroj se zastavi v poloze pozdrzeni posuvu. Zprava bude zruSena stisknutim libovolné klavesy.

Volba pipani zpusobi slySitelny zvuk vychazejici z ovladace, kdyz je nastroj pretizen.

KdyZ je nastaveno na automaticky posuv, soustruh automaticky omezuje rychlost podani podle zatiZzeni
nastroje.Poznamky k automatickému posuvu Pfi fezani vnitfniho zavitu (tuhého nebo plovouciho) budou
uzamknuta potlaceni podani a vietena, takze prvek automatického podani nebude Gc€inny (bude s zdat,

Ze ovladac reaguje na klavesy potlaeni zobrazenim zprav o potlaceni). Prvek automatického podani by
nemél byt pouzivan pfi frézovani zavittd nebo automatickém obraceni Fezacich hlavic. Mze to zpUsobit
nepfedvidatelné nasledky nebo dokonce havarii.

Posledni pfikazovana rychlost podani bude obnovena na konci provedeni programu, nebo kdyZ operator tlaci
na Reset nebo vypina charakteristiku Autofeed (Automaticky posuv). Operator by mél pouzivat klavesy na
prekroc€eni rychlosti podani, zatim co charakteristika Autofeed (Automaticky posuv) je zvolena. Tyto klavesy
budou zaznamenany prvkem automatického posuvu jako nové povely pro rychlost posuvu do té doby,

nez bude pfekroena hranice zatiZzeni nastroje. Nicméné, kdyz uz byla mezitim hranice zatiZeni nastroje
pfekro€ena, ovladac bude ignorovat klavesy potlaceni rychlosti posuvu.
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85

86

87

88

90

91

92

93

- Maximalni zaobleni rohu

Nastaveni urcuje strojni pfesnost zaoblovanych rohd se zvolenou toleranci. Po¢ate¢ni vychozi hodnota je
0.05 palce. Jestlize je toto nastaveni nula (0), ovlada¢ reaguje, jakoby v kazdém bloku pohybu byl vydan
povel pro pfesnou zarazku.

i —

PN

- Thread Finish Allowance (Dokoncovaci pridavek fezani zavita)

Toto nastaveni, kdyZz je pouzivano v opakovacim cyklu G76 Fezani zavitl, upfesnuje, kolik materialu bude
ponechano na zavitu pro dokonéeni po vSech prujezdd cyklu. Hodnota kolisa od 0 do .9999 palcu. Vychozi
hodnota je 0.

- TNN Resets Override (TNN Potlaceni resett)

Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je proveden M06 a toto nastaveni je zapnuto, jakakoliv
potlageni jsou zruSena a nastavena na své naprogramované hodnoty.

- Reset Resets Overrides (Znovu nastavte potlaceni reseti)

Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je zapnuto a je stisknuta klavesa Reset, jakakoliv potlaceni
jsou zruSena a nastavena na své naprogramované nebo vychozi hodnoty.

- Graph Z Zero Location (Grafické zobrazeni nulové polohy Z)

Toto nastaveni upravuje extrémni hodnoty v geometrii nastroje nebo hodnotach posunu. V grafickém zobra-
zeni jsou ofsety nastroje ignorovany, takze trasy fez(i riznych nastroju jsou zobrazeny na stejném misté.
Pokud je toto nastaveno na pfibliznou hodnotu soufadnic stroje pro naprogramovanou nulovou polohu
obrobku, budou vylou€eny jakékoliv vystrahy pfekro¢eni rozsahu pojezdu Z, se kterymi se mlzete v grafice
setkat. Vychozi hodnota je -8.0000.

- Graph X Zero Location (Grafické zobrazeni nulové polohy X)

Toto nastaveni upravuje extrémni hodnoty v geometrii nastroje nebo hodnotach posunu. V grafickém zobra-
zeni jsou ofsety nastroje ignorovany, takze trasy fezli riznych nastroju jsou zobrazeny na stejném misté.
Pokud je toto nastaveno na pfibliznou hodnotu soufadnic stroje pro naprogramovanou nulovou polohu
obrobku, budou vylouc€eny jakékoliv vystrahy pfekro¢eni rozsahu pojezdu x, se kterymi se mlzete v grafice
setkat. Vychozi hodnota je -8.0000.

- Chuck Clamping (Upnuti skli¢idla)

Toto nastaveni uréuje smér upnuti sklicidla. Kdyz je nastaveno na vnéjsi prameér, skli¢idlo je povazovano
za upnuté, kdyz jsou Celisti posunuty ke stfedu vietena. Kdyz je nastaveno na vnitini pramér, sklic¢idlo je
povazovano za upnuté, kdyz jsou Celisti oddaleny od stfedu vietena.

- Tailstock X Clearance (Bezpeéna vzdalenost X koniku)

Toto nastaveni funguje s nastavenim 94 a ur€uje zakdzanou z6nu pojezdu koniku, coz omezuje vzdjemné
pusobeni mezi konikem a revolverovou hlavici. Toto nastaveni urcuje limit pojezdu osy X, kdyz rozdil mezi
polohou osy Z a polohou koniku klesa pod hodnotu v Nastaveni 94. Kdyz tato situace nastane za béhu
programu, potom je vydana vystraha. Kdyz se provadi pomaly ru¢ni posuv, neni vydana vystraha, ale pojezd
bude omezen. Jednotka jsou palce.
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94 - Tailstock Z Clearance (Bezpecna vzdalenost Z koniku)
Toto nastaveni je minimalni povoleny rozdil mezi osou Z a koniku (viz Nastaveni 93). Jednotka jsou palce.
Hodnota 1.0000 znamena, ze pokud je osa X pod urovni roviny bezpeéné vzdalenosti (Nastaveni 93), osa
Z musi byt vzdalena vice nez 1 palec od polohy koniku, v zaporném sméru osy Z. Vychozi hodnota pro
vSechna nastaveni je nula. Jednotka jsou palce.

95 - Velikost zkoseni zavitu
Toto nastaveni se pouziva v cyklech fezani zavitu G76 a G92, kdyz je vydan povel pro M23. Kdyz je povel
M23 aktivni, zdvihy fezani zavitu kon&i uhlovym omezenim, na rozdil od pfimého odtazeni. Hodnota v Nas-
taveni 95 se rovna poctu pozadovanych zavitl (zkosené zavity). Poznamka: Nastaveni 95 a 96 se vzajemné
ovliviuji. Platny rozsah: 0 az 29.999 (nasobek aktualniho stoupani zavitu, F nebo E).

o VWV Zavit
S - — — Draha nastroje
£ +] r + Koncovy bod
) programovaného zavitu
T A A AAARARY Nastaveni 95 x L
. Nastaveni 96 = 45
—l m ‘ Celo L Vedeni
L e Koncovy bod
G76 nebo G92 Zdvih fezani zavitu s aktivnim M23 skute¢ného zdvihu

96 - Thread Chamfer Angle (Uhel zkoseni zavitu)
Viz Nastaveni 95. Platny rozsah: 0 az 89 stupnt (Neni dovolena desetinna tecka)

97 - Tool Change Direction (Smér vymény nastroje)
Nastaveni ur€uje vychozi smér zmény nastroje. Mlize byt nastaveno bud na nejkrat$i nebo na M17/M18.

Kdyz je zvoleno ,Nejkrat3i“, ovlada¢ nato€i smér potfebny k dosazZeni pfistiho nastroje s co nejmensim po-
hybem. Program muze stale k zajisténi sméru zmény nastroje pouzivat M17 a M18, ale jakmile je to prove-
deno, neni uz mozné vratit se zpét k nejkratS§imu smeéru nastroje jinak, neZ pomoci Resetu nebo M30/M02.

KdyzZ je zvolen M17/M18, ovlada& posune revolverovou hlavici vzdy bud vpfed nebo vzdy vzad, podle aktual-
niho M17 nebo M18. KdyZ je zadan reset, nebo pfi zapinani stroje, nebo kdyz je proveden M30/M02, ovlada¢
predpoklada, Zze béhem vymén nastroju je M17 smérem revolverové hlavice vzdy vpred. Tato volitelna
polozka je vyhodnad, kdyz program musi vylougit urcité oblasti revolverové hlavice kvuli neobvyklé velikosti
nastroje.

98 - Spindle Jog RPM (Rychlost ruéniho posuvu vietena (ot/min))
Nastaveni uruje minutové otacky vietena pro klavesu pomalého ruéniho posuvu vietena (Spindle Jog).
Vychozi hodnota je 100 ot/min.

99 - Thread Minimum Cut (Minimalni fez zavitu)
Toto nastaveni, kdyZ je pouZito v opakovacim cyklu fezani zavitu G76, nastavuje minimalni mnoZstvi po sobé
jdoucich prljezdl Fezani zavitu. Po sobé jdouci prujezdy nemohou byt nizsSi nez je hodnota v tomto nas-
taveni. Hodnoty se mohou pohybovat od 0 do .9999 palce. Vychozi hodnota je .0010 palce.

100 - Screen Saver Delay (Zpozdéni spofice obrazovky)
Kdyz je nastaveni nula, Setfi¢ obrazovky je vyfazen z Cinnosti. Jestlize je nastaven na urcity poCet minut, po-
tom se aktivuje obrazovka IPS, neni-li v té dobé& Zzadny pohyb klaves. Po druhém zpozdéni spofi¢e obrazovky
se zobrazi logo Haas, které sméni polohu kazdé 2 sekundy (zavfe se stisknutim kterékoli klavesy, rukojeti
posuvu nebo vystrahou). Spofi¢ obrazovky se neuvede v €innost, kdyZ je ovladani v rezimu Sleep (Klidovy
rezim), Jog (Ruéni posuv), Edit (Editace) nebo Graphics (Grafiky).
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101 - Feed Overide -> Rapid (Potla¢eni podani -> Rychloposuv)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) a stisknuti ruéniho ovladani rychlosti podani zpUsobi, ze rukojet pomalého po-
suvu bude mit ¢inek jak na rychlost podani, tak na potlaceni rychloposuvu. Nastaveni 10 ovlivni maximalni
rychlost posuvu.

102 - C Axis Diameter (Priimér osy C)
Toto nastaveni podporuje osu C. Viz oddil Osa C. Vychozi hodnota je 1.0 palec a maximalni povolena hod-
nota je 29.999 palca.

103 - CYC START/FH Same Key (CYC START/FH Stejna klavesa)
Tlagitko zaCatku cyklu musi byt stisknuto a drzeno, aby program bézel, kdyz je toto nastaveni zapnuto. Kdyz
je zacatek cyklu uvolnén, zavede se pozdrzeni posuvu.

Toto nastaveni nem(ize byt zapnuto, kdyz je zapnuto Nastaveni 104. Kdyz je jedno z nich zapnuto, druhé se
automaticky vypne.

104 - Jog Handle to SNGL BLK (Rukojet’ pomalého posuvu k samostatnému bloku)
Rukojet pomalého posuvu muze byt pouzita pro samostatny krok programem, kdyz je toto nastaveni zapnuto.
Obraceni sméru rukojeti pomalého posuvu zavede pozdrzeni posuvu.

Toto nastaveni nem(ize byt zapnuto, kdyz je zapnuto Nastaveni 103. Kdyz je jedno z nich zapnuto, druhé se
automaticky vypne.

105 - TS Retract Distance (Vzdalenost odtazeni koniku)
Vzdalenost od bodu zastaveni (Nastaveni 107), kam se konik odtahne, kdyz dostane povel. Toto nastaveni
by méla byt kladna hodnota.

106 - TS Advance Distance (Pfedsunuta vzdalenost koniku)
Kdyz se konik pohybuje smérem k bodu zastaveni (Nastaveni 107), toto je bod, kde zastavi svUj rychloposuv
a prejde na posuv. Toto nastaveni by méla byt kladna hodnota.

107 - TS Hold Point (Bod zastaveni koniku)
Toto nastaveni jsou absolutni soufadnice stroje a mélo by mit zapornou hodnotu. Je to pfiblizovaci bod pred
zastavenim, kdyz je vydan povel M21. Obvykle je to uvnitf obrobku, ktery je zadrzen. Je ur€en pomalym po-
suvem k obrobku a pfidanim urcitého mnozstvi k absolutni poloze.

109 - Warm-Up Time in MIN. (Zahiivaci €as v minutach)
Toto je poCet minut (az do 300 minut po zapnuti), béhem nichz jsou uplatnéna vyrovnani upfesnéna v Nas-
tavenich 110-112.

Pirehled — Kdyz je stroj zapnut a kdyz je Nastaveni 109 a alespon jedno z nastaveni 110, 111 nebo 112 nas-
taveno na nenulovou hodnotu, bude zobrazeno nasledujici upozornéni:

POZOR! Vyrovnani zahfivani je urceno!
Chcete aktivovat
Provést vyrovnani zahfivani (Ano/Ne)?
Jestlize je vlozeno 'Y' (Ano), ovlada¢ okamzité zavede celkové vyrovnani (nastaveni 110, 111, 112), a vy-
rovnani se zacne zmensovat podle prabéhu ¢asu. Napfiklad, po uplynuti 50 % ¢asu v Nastaveni 109 bude
vzdalenost vyrovnani 50 %.

Ke ,znovuvuspusténi“ casového Useku je nezbytné zapnout a vypnout stroj a potom odpovédét ,yes” (ano) na
dotaz o vyrovnani na zacatku.

POZOR! Zména Nastaveni 110, 111 nebo 112 béhem priibéhu vyrovnani mlize zplisobit nahly pohyb az o 0.0044
palce.

Mnozstvi zbyvajiciho zahfivaciho €asu se zobrazuje v dolnim pravém rohu obrazovky diagnostickych vstup(
2 pomoci standardniho formatu hh:mm:ss.
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110 - Warmup X Distance (Vzdalenost X zahfivani)

112 - Warmup Z Distance (Vzdalenost Z zahfivani)
Nastaveni 110 a 112 upfesiiuji mnozstvi vyrovnani (max. = + 0.0020" nebo + 0.051 mm) uzitého na osy. Nas-
taveni 109 musi mit hodnotu pro nastaveni 110 a 112, aby mohlo pusobit.

113 - Tool Change Method (Zpuisob vymény nastroje)
Tohoto nastaveni se pouziva u soustruht TL-1 a TL-2. Vit navod k soustruhtim Toolroom.

114 - Conveyor Cycle (minutes) (Cyklus dopravniku (minuty))

115 - Conveyor On-time (minutes) (Cas zapnuti dopravniku (minuty))
Nastaveni 114 a 115 fidi volitelny dopravnik tfisek. Nastaveni 114 (Cas cyklu dopravniku) je interval, kdy se
dopravnik automaticky spusti. Nastaveni 115 (Cas zapnuti dopravniku) je éasovy Usek, po ktery dopravnik
pobézi. Napfiklad, jestlize je Nastaveni 114 nastaveno na 30 a Nastaveni 115 je nastaveno na 2, dopravnik
trisek se zapne kazdou pllhodinu na 2 minuty, potom se zase sam vypne.

Cas spusténi by nemél byt nastaven na hodnotu vy$si nez je 80 % &asu cyklu. Poznamka:
Stisknutim CHIP FWD (Dopravnik dopfedu) (nebo M31) spustite dopravnik smérem vpied a aktivuje cyklus.
Klavesa CHIP STOP (nebo M33) zastavi dopravnik a zrusi cyklus.

118 - M99 Bumps M30 CNTRS (M99 Narazi M30 CNTRS)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto, M99 pfida jedno k pocitadlim M30 (jsou vidét na zobrazeni Curnt Comnds
(Aktualni povely)). Pamatuijte, ze M99 pouze zvysi stav pocCitadel, kdyz se objevi v hlavnim programu, nikoliv
podprogramu.

119 - Offset Lock (Uzamcéeni ofsetu)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) nedovoli, aby hodnoty na zobrazeni ofsetl byly zménény. Nicméné, programy,
které méni ofsety, si tuto schopnost zachovaji.

120 - Macro Var Lock (Zamek makro proménné)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) nedovoli, aby byly zménény makro proménné. Nicméné, programy, které méni
makro proménné, si tuto schopnost zachovaji.

121 - Foot Pedal TS Alarm (Vystraha nozniho pedalu koniku)
Kdyz je k pohybu koniku k bodu zastaveni a podrzeni obrobku pouzit M21, ovlada¢ vyda vystrahu, pokud
neni obrobek nalezen a bylo dosaZeno bodu zastaveni. Nastaveni 121 mlze byt pfepnuto na On a vystraha
bude vydana, kdyz je nozni pedal pouzit k pohybu koniku k bodu zastaveni a obrobek nebyl nalezen.

122 - Secondary Spindle Chuck Clamping (Upnuti skli¢idla sekundarniho vietena)
Tento prvek podporuje soustruhy se sekundarnim vietenem. Jeho hodnota mdze byt bud' vnéjsi primér nebo
vnitini prameér; je to podobné jako Nastaveni 92 pro hlavni vieteno.

131 - Auto Door (Automatické dvefre)
Toto nastaveni podporuje volbu Automatické dvefe. U stroju s automatickymi dvefmi by mélo byt nastaveno
na zapnuti (On). Viz také M85/86 (M-kddy otevirani/zavirani dvefi).

Dvere se zaviou, kdyz je stisknut zaCatek cyklu a oteviou se, kdyz program dojde k MO0, M0O1 (se zapnutou
volitelnou zarazkou) nebo M30 a vieteno se prestalo otacet.

132 - Jog or Home Before TC (Pomaly posuv nebo navrat do vychozi polohy pred vyménou
nastroje)
Kdyz je toto nastaveni vypnuto, stroj se chova normalné. Kdyz je zapnuto (On) a je stisknuto Revolverova
hlavice vpfed (Fwd), Revolverova hlavice vzad (Rev) nebo PFisti nastroj, zatimco jedna nebo vice os je mimo
nulovou polohu, pfedpoklada se, Ze existuje nebezpeci kolize a misto vymeény nastroje je zobrazena zprava.
Nicméné, kdyz obsluha stiskla pfed vyménou nastroje rukojet pomalého posuvu, pfedpoklada se, Zze osa byla
pomalym posuvem umisténa do bezpecné polohy a probéhne vyména nastroje.
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133 - REPT Rigid Tap (OPAK. tuhého fezani zavitu)
Toto nastaveni zajistuje, Ze vieteno je béhem Fezani vnitfniho zavitu orientovano tak, ze zavity budou srovna-
ny, kdyz je naprogramovan druhy prijezd fezani vnitfniho zavitu ve stejném otvoru.

142 - Offset Chng Tolerance (Tolerance zmény ofsetu)
Toto nastaveni vyda upozornéni, pokud je ofset zménén vice nez dvéma Castkami vlozenymi pro toto nas-
taveni. Bude zobrazena nasledujici vyzva: ,XX méni ofset o vice nez je Nastaveni 142! Pfijmout (Y/N)?*,
jestlize dojde k pokusu 0 zménu ofsetu o vice nez je viozena Castka (bud kladna nebo zaporna). Jestlize je
vlozeno ,Y*, ovladac aktualizuje ofset jako obvykle; jinak je zména odmitnuta.

Kdyz je vlozeno ,Y*, ovladac¢ aktualizuje ofset jako obvykle, jinak je zména odmitnuta.

143 Machine Data Collect (Sbér strojnich dat)
Toto nastaveni umoznuje uzivateli vytahovat data z ovladace pomoci povelu Q poslaného prostfednictvim
portu RS-232, a nastavovat Makro promé&nné pomoci povelu E. Tento prvek je zaloZzen na programovém
vybaveni a vyzaduje dalSi pocita¢ pro vyzadovani, vykladani a ukladani dat z ovladace. Hardwarové volitelné
feSeni také umoznuje Cteni statutu stroje. Podrobné informace: viz Pfenos dat CNC v oddilu Programovani
provozu.

144 - Feed Overide->Spindle (Potla¢eni podani -> vieteno)
Toto nastaveni je zamysSleno pro udrzeni stalé zatéze tfisek, kdyz je uplatnéno potlaceni. Kdyz je toto nas-
taveni zapnuto (On), na rychlost vietena bude uplatnéno také libovolné potlaceni rychlosti podani, a potlaceni
vietena budou vyfazena z €innosti.

145 - TS at Part for CS (TS u obrobku pro CS)
(Konik u obrobku pfed zahajenim cyklu) Jestlize je vypnuto (Off), stroj se chova jako dfive. Kdyz je toto
nastaveni zapnuto, konik musi tlagit proti obrobku ve chvili, kdy je stisknut zaatek cyklu nebo je zobrazena
zprava a program se nespusti.

156 - Save Offset with PROG (Ulozte ofset s programem)
Zapnuti tohoto nastaveni zajisti, ze ovladac ulozi ofsety ve stejném souboru jako programy, ale pod hlavi¢kou
0999999. Ofsety se objevi v souboru pfed konecnou znackou %.

157 - Offset Format Type (Druh formatu ofsetu)
Toto nastaveni fidi format, ve kterém jsou ofsety ukladany s programy.

Kdyz je nastaveno na A, format vypada podobné jako to, co je zobrazeno na ovladaci, a obsahuje desetinné
tecky a zahlavi odstavcu. Ofsety ulozené v tomto formatu mohou byt snadnéji editovany na PC nebo pozdéji
znovu natazeny.

Kdyz je nastaveno na B, kazdy ofset je ulozen na zvla$tni fadku s hodnotou N nebo hodnotou V.

158,159,160 - XYZ Screw Thermal COMP% (Teplotni VYROV% Sroubu XYZ)
Tato nastaveni mohou byt nastavena od -30 do +30 a budou upravovat existujici tepelné vyrovnani Sroubu v
rozmezi od -30 % do +30 %.

162 - Default To Float (Vychozi k plavouci)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto, ovladac pfida desetinnou te¢ku k hodnotam vlozenym bez desetinné tecky
(pro

urcité adresni kédy). Kdyz je toto nastaveni vypnuto (Off), pro hodnoty nasledujici adresni kédy, které neob-
sahuji desetinné tecky, jsou desetinné teCky zpracovavany jako zapis obsluhy stroje (napf. tisice nebo dese-
titisice). Toto nastaveni vylouci hodnotu A (Uhel nastroje) v bloku G76. Tento prvek se vztahuje k nasledujicim
adresovym kédim:

Zadana hodnota S nastavovanim vypnutym  Se zapnutym Nastavenim
V palcovém rezimu X-2 X-.0002 X-2.
V milimetrovém rezimu X-2 X-.002 X-2.
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Tento prvek se vztahuje k nasledujicim adresovym kédam:

X,Y,Z,AB,C,E,F I,J,K,UW

A (kromé u G76) Jestlize je béhem provadéni programu nalezena hodnota G76 A, obsahujici desetinnou

teCku, vytvori se vystraha 605 — neplatny uhel hrotu nastroje (Invalid Tool Nose Angle).

D (s vyjimkou pfi G73)

R (s vyjimkou pfi G71 v rezimu YASNAC)
Pamatuijte, Ze toto nastaveni ovliviiuje vyklad v§ech programu vloZenych bud ruéné nebo z disku nebo pres
RS-232. Neméni ucinek nastaveni 77 Celé Cislo méfitka F.

163 - Disable .1 Jog Rate (Vyrad'te z ¢innosti rychlost .1 ruéniho posuvu)
Toto nastaveni vyfazuje z ¢innosti nejvySsi rychlost ruéniho posuvu. Jestlize je nejvyssi rychlost ruéniho po-
suvu zvolena, je misto ni automaticky zvolena pfisti nizSi rychlost.

164 - Powerup SP Max RPM (Maximalni minutové otacky vietena po zapnuti)
Toto nastaveni se pouziva k upravé maximalnich otacek vietena za minutu, a to vzdy, kdyz je stroj zapnut.
Tim se v podstaté zplsobi provedeni pfikazu G50 Snnn pfi zapnuti. Hodnota nnn je pfevzata z nastaveni.
Jestlize nastaveni obsahuje nulu nebo je hodnota totozna nebo vétsi nez parametr 131 MAX SPINDLE RPM
(maximalni otacky vietena za minutu), Nastaveni 164 nebude mit Zzadny ucinek.

165 - SSV Variation (Varianty SSV)
Upfesniuje mnozstvi povolenych kolisavych minutovych otacek nad a pod hodnotu stanovenou povelem v
pribéhu pouziti prvku obmény rychlosti vietena. Pouze kladna hodnota.

166 - SSV CYCLE (0.1) SECS (CYKLUS SSV (0.1) SEK)
Upfesriuje povinny cyklus nebo miru zmeény rychlosti vietena. Pouze kladna hodnota.

167-186 - Periodic Maintenance (Pravidelna udrzba)
V nastaveni periodické udrzby je mozno monitorovat 14 polozek a také Sest nahradnich polozek. Tato
nastaveni umoznuji uzivateli zmeénit pfednastaveny pocet hodin pro kazdou polozku, kdyz je pfi pouzivani
spusténa. Je-li pocet hodin nastaven na nulu, polozka se v seznamu polozek, zobrazenych na strance
soucasnych povell udrzby, neobjevi.

187 - Machine Data Echo (Ozvéna dat stroje)
Zapnuti tohoto nastaveni zobrazi na obrazovce PC Q-povely odbéru dat.

196 - Conveyor Shutdown (Vypnuti dopravniku)
To urcuje Casovy Usek pro ¢ekani bez €innosti pfed vypnutim dopravniku tfisek. Jednotky jsou minuty.

197 - Coolant Shutdown (Vypnuti chladici kapaliny)
Urcuje Casovy usek pro ¢ekani bez Cinnosti pfed vypnutim proudu, postfiku a chladici kapaliny prochazejici
vietenem. Jednotky jsou minuty.

198 - Background Color (Barva pozadi)
UrCuje barvu pozadi pro neaktivni tabulky displeje. Rozsah je 0 az 254.

199 — Backlight Timer (Casovaé podsviceni)
Urcuje Cas v minutach, po kterém bude podsviceni displeje stroje vypnuto, kdyz neprobiha zadny vstup na
ovladaéi (kromé rezimu RUCNI POSUV, GRAFIKY nebo KLIDOVY REZIM nebo kdyZ je aktivni vystraha). Pro
obnoveni obrazovky stisknéte jakoukoliv klavesu (pfednost ma CANCEL (ZrusSit)).

201 — Show Only Work and Tool Offsets In Use (Ukazat jen pouzité ofsety obrobku a nastroje)
Zanuti tohoto nastaveni zobrazi jen ofsety obrobku a nastroje, pouziti bézicim programem. Program musi
nejprve bézet v grafickém rezimu, aby se aktivovala tato funkce.

202 - Live Image Scale (Height) (Méfitko zivého obrazu (Vyska))
Toto upfesriuje vysku pracovniho prostoru, ktery je zobrazen na obrazovce zivého obrazu. Maximalni velikost
je automaticky omezena na standardni vySku. Standardni zobrazeni ukazuje cely pracovni prostor stroje.
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203 - Live Image X Offset (Ofset X zivého obrazu)
Urcuje polohu vrchni ¢asti okénka méfitka vztazného k nulové poloze X stroje. Vychozi hodnota je nula.

205 - Live Image Z Offset (Ofset Z zivého obrazu)
UrCuje polohu pravé Casti okénka méfitka vztazného k nulové poloze X stroje. Vychozi hodnota je nula.

206 — Stock Hole Size (Rozmér otvoru v materialu)
Ukazuje vnitini prdmér obrobku. Toto nastaveni mze byt upraveno vioZzenim hodnoty do HOLE SIZE
(Rozmeér otvoru) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni materialu) v IPS.

207 — Z Stock Face (Celo materialu Z) 5
Ridi &elo materialu Z surového obrobku, které bude zobrazeno v Zivém obrazu. Toto nastaveni mdze byt up-
raveno vloZzenim hodnoty do STOCK FACE (Celo materialu) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni materialu)
v IPS.

208 — Stock OD Diameter (Vnéjsi primér materialu) 5
Tato nastaveni fidi prlmér surového obrobku, ktery bude zobrazen v Zivém obrazu. Toto nastaveni muze byt
také upraveno z IPS.

209 - Length of Stock (Délka materialu) 5
Ridi délku surového obrobku, které bude zobrazeno v Zivém obrazu. Toto nastaveni méze byt upraveno
vlozenim hodnoty do STOCK LENGTH (Délka materialu) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni materialu) v
IPS.

210 — Jaw Height (Vyska celisti) 5
Tato nastaveni Fidi vySku Celisti skli¢idla, ktery bude zobrazen v Zivém obrazu. Toto nastaveni maze byt také
upraveno z IPS.

211 — Jaw Thickness (Tloust'ka celisti) .
Ridi tloustku &elisti skligidla, které bude zobrazeno v Zivém obraze. Toto nastaveni mdze byt upraveno
vlozenim hodnoty do JAW THICKNESS (Tloustka Celisti) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni materialu) v
IPS.

212 — Clamp Stock (Upnuti materialu)
Ridi rozmér upnuti materialu &elisti skligidla, které bude zobrazeno v Zivém obraze. Toto nastaveni mize
byt upraveno vliozenim hodnoty do CLAMP STOCK (Upnuti materialu) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni
materialu) v IPS.

213 — Jaw Step Height (VySka stupné celisti) 5
Ridi vysku stupné &elisti skligidla, které bude zobrazeno v Zivém obraze. Toto nastaveni m(ze byt upraveno
vlozenim hodnoty do JAW STEP HEIGHT (Vysky stupné Celisti) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni ma-
terialu) v IPS.

214 — Show Rapid Path Live Image (Ukazat Zivy obraz Rychlé trasy)
Ridi viditelnost &ervené &arkované linky, které predstavuije rychlou trasu v Zivém obraze.

215 — Show Feed Path Live Image (Ukazat Zivy obraz Trasy posuvu)
Ridi viditelnost plné modré &ary, které pfedstavuje trasu posuvu v Zivém obraze.

216 — Servo and Hydraulic Shutoff (Uzavfeni serva a hydrauliky)
Toto nastaveni vypne servomotory a hydraulické ¢erpadlo (pokud je jimi stroj vybaven) po ur&itém poctu minut
bez Cinnosti, jako je béh programu, ruéni posuy, stisknuti klaves atd. Vychozi hodnota je 0.

217 - Show Chuck Jaws (Ukazat celisti skli¢idla)
Ridi zobrazeni ¢elisti skligidla v Zivém obrazu.
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218 — Show Final Pass (Ukazat zavérecny prachod) }
Ridi viditelnost pIné zelené &ary, které predstavuje zavéreény priichod v Zivém obraze. Toto se zobrazi,
jestlize byl program jiz dfive provozovan nebo simulovan.

219 — Auto Zoom to Part (Automatické priblizeni k obrobku)
Uréuje, jestli Zivy obraz bude a nebo nebude automaticky pfiblizovat obrobek k levému dolnimu rohu.
Zapnéte nebo vypnéte stisknutim F4.

220 — TS Live Center Angle (Uhel otoéného hrotu koniku) )
Uhel oto&ného hrotu koniku zmé&Feny ve stupnich (0 az 180). Pouziva se pouze pro Zivy obraz. Aktivujte s
hodnotou 60.

221 - Tailstock Diameter (Primér koniku)
Primér stfedniho hrotu koniku zméfena v palcich nebo metrickych jednotkach (zavisi na nastaveni 9), naso-
bena &islem 10 000. Pouziva se pouze pro Zivy obraz. Vychozi hodnota je 12500. Pouze kladna hodnota.

222 - Tailstock Length (Délka koniku)
Délka stfedniho hrotu koniku zméfena v palcich nebo metrickych jednotkach (zavisi na nastaveni 9) naso-
bena &islem 10 000. Pouziva se pouze pro Zivy obraz. Vychozi hodnota je 20000. Pouze kladna hodnota.

224 - Flip Part Stock Diameter (Pramér preklopeni materialu obrobku)
Ridi umist&ni nového priiméru &elisti po preklopeni obrobku.

225 — Flip Part Stock Length (Délku pireklopeni materialu obrobku)
Ridi umist&ni nové délky &elisti po preklopeni obrobku.

226 — SS Stock Diameter (Pramér materialu dil¢iho vietena)
Kontroluje prdmér obrobku, kde ho upina sekundarni vieteno..

227 - SS Stock Length (Délka materialu diléiho vietena)
Kontroluje délku sekundarniho vietena od levé strany obrobku.

228 — SS Jaw Thickness (Tloust'ka €elisti diléiho vietena)
Kontroluje tloustku Celisti sekundarniho vietena.

229 — Clamp Stock SS (Upnuty material diléiho vietena)
Kontroluje hodnotu upnutého materialu Celisti sekundarniho vietena.

230 — SS Jaw Height (VysSka celisti dil€iho vietena)
Kontroluje vySku Celisti sekundarniho vietena.

231 — SS Jaw Step Height (Vyska stupné ¢elisti diléiho vietena)
Kontroluje vySku kroku Celisti sekundarniho vietena.

232 - G76 Default P Code (Vychozi kéd P G76)
Pfednastavena hodnota P kddu pro pouziti v pfipadé, Ze P kod neexistuje na fadce G76 nebo kdyz pouzity P
kéd ma hodnotu mensi nez 1 nebo vétsi nez 4. Mozné hodnoty jsou P1, P2, P3 nebo P4.

233 — SS Clamping Point (Bod upnuti diléiho vietena)
Kontroluje bod upnuti (misto na obrobku, kde ho upina sekundarni vieteno) pro potieby zobrazeni v Zivych
obrazech. Tato hodnota se pouziva také pro vytvoreni programu G kddu, ktery provede pozadovanou operaci
sekundarniho vfetena.

234 — SS Rapid Point (Bod rychloposuvu diléiho vietena)
Kontroluje bod rychloposuvu (misto, ke kterému se sekundarni vieteno pfesouva rychloposuvem pred up-
nutim obrobku) pro potfeby zobrazeni v Zivych obrazech. Tato hodnota se pouziva také pro vytvoreni pro-
gramu G kodu, ktery provede pozadovanou operaci sekundarniho vietena.
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235 — SS Machine Point (Bod obrabéni diléiho vietena)
Kontroluje bod obrabéni (misto, kde sekundarni vieteno zpracuje obrobek) pro potfeby zobrazeni v Zivych
obrazech. Tato hodnota se pouziva také pro vytvoreni programu G kddu, ktery provede pozadovanou operaci
sekundarniho vietena.

236 — FP Z Stock Face (Pfeklopeni materialu obrobku materialu Z)
Kontroluje ¢elo pfeklopeného obrobku pro potfeby zobrazeni v Zivych obrazech. Tato hodnota se pouziva
také pro vytvoreni programu G kodu, ktery provede pozadovanou operaci sekundarniho vietena.

237 — SS Z Stock Face (Celo materialu Z diléiho vietena) 5
Kontroluje ¢elo materialu sekundarniho vietena pro potfeby zobrazeni v Zivych obrazech. Tato hodnota se
pouziva také pro vytvoreni programu G kédu, ktery provede pozadovanou operaci sekundarniho vietena.

238 — Casovaé vysoce intenzivniho osvétleni (minuty)
Urcuje ¢as v minutach, kdy po aktivaci zUstava zapnuté volitelné vysoce intenzivni osvétleni (VIO). Osvétleni
se zapne, kdyz jsou dvefe otevieny a je zapnut vypina¢ pracovniho osvétleni. Jestlize je tato hodnota nulova,
osvétleni se automaticky nevypne.

239 — Casovaé vypnuti pracovniho osvétleni (minuty)
Urcuje dobu v minutach, kdy vnitini pracovni osvétleni zlistane zapnuté po prepnuti jeho vypinace. Jestlize je
tato hodnota nulova, osvétleni se automaticky nevypne.

240 — Varovani o zivotnosti nastroje
Procentualni ¢ast zbyvajici zivotnosti nastroje, pfi které se ma spustit varovani o zivotnosti nastroje. Nastroje
se zbyvajici zivotnosti pod Nastavenim 240 jsou zvyraznény oranzovou barvou.

241 - Pridrzovaci sila koniku
Sila, ktera se pouzije na obrobek konikem serva. Jednotkou je newton v metrickém rezimu a sila v librach ve
standardnim rezimu, jako u nastaveni 9. Platny rozsah je od 0 az po maximalni pfidrzovaci silu.

900 - Nazev sité CNC
Kontrolni jméno, které budete chtit ukazat v siti.

901 — Automatické obdrzeni adresy
Vyhledava adresu TCP/IP a masku podsité od serveru DHCP v siti (Pozaduje se server DHCP). Kdyz je
zapnuto DHCP, vstupy TCP/IP, MASKA PODSITE a BRANA uzZ nejsou déle pozadovany a bude zapsano
[g***1h. Zapiste také sekci ADMIN na konci, aby bylo mozné obdrzet IP adresu od DHCP. Aby zmény tohoto
nastaveni zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

POZNAMKA: Pro ziskani nastaveni IP ze serveru DHCP: V ovladani, jdéte na Seznam Prog. Sipku dol(
zvolte pevny disk. Sipkou vpravo oteviete adresar pevného disku. Napiste ADMIN a stisknéte Enter. Zvolte
slozku ADMIN a stisknéte Write (Psat). Zkopirujte soubor IPConfig.txt na disk nebo USB a si jej pfectéte na
pocitaci Windows.

902 - IP adresa
Pouziva se v siti se statickymi adresami TCP/IP (DHCP vypnuto). Spravce sité pfidéli adresu (napfiklad
192.168.1.1). Aby zmény tohoto nastaveni zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

POZNAMKA: Formét adresy pro Masku podsit&, Branu a DNS je XXX. XXX XXX.XXX (naptiklad
255.255.255.255) a adresa se nezakoncuje te€kou. Maximalni adresa je 255.255.255.255; bez zapornych
Cisel.

903 - Maska podsité
Pouziva se v siti se statickymi adresami TCP/IP. Spravce sité pfidéli hodnotu masky. Aby zmény tohoto nas-
taveni zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.
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904 - Brana

Pouziva pro ziskani pfistupu pfes routery. Spravce sité pfidéli adresu. Aby zmény tohoto nastaveni zacaly
platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

905 - DNS server
Server se jménem domény nebo IP adresa hostitelského fidiciho protokolu domény v siti. Aby zmény tohoto
nastaveni zaCaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

906 - Nazev domény/pracovni skupiny
Informuje sit o pracovni skupiné nebo doméng, ke které pfislusi ovlada¢ CNC. Aby zmény tohoto nastaveni
zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

907 - Nazev dalkového serveru
U stroji Haas s WINCE FV 12.001 nebo vy$Sim vliozte jméno NETBIOS z pocitace, na kterém je sdilena
slozka. IP adresa neni podporovana.

908 - Dalkova sdilena cesta
Jméno sdilené slozky sité. Apy bylo mozné pfejmenovat cestu, vlozte po volbé hostitelského jména nové
jméno a stisknéte klavesu ZAPIS.

POZNAMKA: V poli CESTA nepouZivejte mezery.

909 - Uzivatelské jméno
Toto je jméno pouzivané pro pfihlaSeni k serveru nebo doméné (pomoci u¢tu domény uZivatele). Aby
zmény tohoto nastaveni zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut. U uzivatelskych jmen je tieba
dodrzovat mala a velka pismena a tato jména nesméji obsahovat mezery.

910 - Heslo
Toto je heslo, které se pouziva pro pfihldSeni k serveru. Aby zmény tohoto nastaveni zac€aly platit, musi byt
stroj vypnut a znovu zapnut. U hesel je tieba dodrzovat mala a velka pismena a hesla nesméji obsaho-
vat mezery.

911 — PFistup ke Sdileni CNC (Vypnuti, Cteni, Kompletni)
Pouziva se pro prava pro &teni/psani na pevném disku CNC. VYPNUTI zabrariuje pevnému disku pred za-
pojenim do sit&. CTENI dovoluje pistup k pevnému disku pouze pro &teni. KOMPLETNI dovoluje pevnému
disku pfistup pro &teni/zapis ze sité. Vypnuti tohoto nastaveni a Nastaveni 913 znemozZrfiuje komunikaci
sitové karty.

912 - Aktivovana zalozka diskety
Vypinani a zapinani pfistupu k disketové jednotce USB. Pfi nastaveni na VYPNUTO nebude mozny pfistup k
disketové jednotce USB.

913 - Aktivovana zalozka pevného disku
Vypina a zapina pfistup k pevnému disku. Pfi nastaveni na OFF, pevny disk nebude pfistupny. Vypnuti tohoto
nastaveni a sdileni CNC (Nastaveni 911) znemoziiuje komunikaci sitové karty.

914 - Aktivovana zalozka USB
Vypina a zapina pfistup k USB portu. Pfi nastaveni na VYPNUTO, port USB nebude pfistupny.

915 - Sdilena sit’
Vypina a zapina pfistup k serveru. Pfi nastaveni na VYPNUTO neni mozny pfistup od ovladace CNC k
serveru.

916 - Aktivovana zalozka druhého USB
Vypina a zapina pfistup k sekundarnimu USB portu. Pfi nastaveni na VYPNUTO, port USB nebude pfistupny.
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Ubrzea

Stroje Haas vyzaduji zakladni preventivni udrzbu v pravidelnych intervalech. V této kapitole a v dodatku ke
stroji (pokud je k dispozici) najdete prehled Ukoll, které musite provést a zaroveri informaci, kdy byste je méli

udélat.

SEOBECNE POZADAVKY

Rozsah provozni teploty
Rozsah skladovaci teplot

5 az 40°C (41 aZ 104°F)
-20 a2 70°C (-4 a2 158°F)

VIhkost okoli: 20% — 95% relativni vlhkost vzduchu, ne kondenzaéni

Vy8ka: 0-7000 stop

OZADAVKY NA ELEKTRINU

Vsechny stroje vyzaduji:
Trifazové napajeni 50 nebo 60 Hz.
Sitové napéti, které nekolisa o vice nez +/-10%
Systém 15 HP
SL-10, ST-10
Elektrické napajeni
Jisti¢ Haas

Pokud je udrzba ovladana z el. panelu méné nez 100' pouzijte:

Pokud je udrzba ovladana z el. panelu vice nez 100' pouzijte:
Systém 20 HP

1SL-20, TL-15, ST-20

Elektrické napajeni

Jisti¢ Haas

Pokud je udrzba ovladana z el. panelu méné nez 100' pouzijte:

Pokud je udrzba ovladana z el. panelu vice nez 100' pouzijte:
Systém 30-40 HP

TL-15BB, ST-30, SS-20, SS-30

1SL-40, SL-40BB

Elektrické napajeni

Jisti¢ Haas

Pokud je udrzba ovladana z el. panelu méné nez 100' pouzijte:

Pokud je udrzba ovladana z el. panelu vice nez 100' pouzijte:

Systém 55KS
1SL-40, SL-40BB, SL-40L
Elektrické napajeni

Jisti¢ Haas

Pokud je udrzba ovladana z el. panelu méné nez 100' pouzijte:

Pokud je udrzba ovladana z el. panelu vice nez 100' pouzijte:

Dulezité! Pred zapojenim stroje viz pozadavky mistnich predpisu.

PoZadavky na napéti
(195-260V)

50 AMP

40 AMP

SNURU 70 mm? (8 GA)
SNURU 70 mm? (6 GA)
Pozadavky na napéti
(195-260V)

50 AMP

40 AMP

SNURU 70 mm? (8 GA)
SNURU 70 mm? (6 GA)
PoZadavky na napéti

(195-260V)

100 AMP

80 AMP

SNURU 70 mm? (4 GA)
SNURU 70 mm? (2 GA)

Pozadavky na napéti
(195-260V)
150 AMP

125 AMP
SNURU 70 mm2 (1 GA)
SNURU 70 mm? (0 GA)

Vysoké napéti
(354-488V)

25 AMP

20 AMP

SNURU 70 mm? (12 GA)
SNURU 70 mm? (10 GA)
Vysoké napéti
(354-488V)

25 AMP

20 AMP

SNURU 70 mm? (12 GA)
SNURU 70 mm? (10 GA)
Vysoké napéti2

(354-488V)

50 AMP

40 AMP

SNURU 70 mm? (8 GA)
SNURU 70 mm? (6 GA)

Vysoké napéti
(354-488V)

Musi pouzivat jeden
externi transformator.

Prirucka obsluhy soustruhu
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VAROVANI! Je nutné pfipojit k ramu stroje oddélené zemnici vodice stejné velikosti jako vodiée
vstupniho napajeni. Zemnici kabel se vyzaduje pro bezpe¢nost operatora a pro spravny provoz. Toto
zemnéni musi byt pripojeno k hlavnimu zemnéni u servisniho vstupu a musi mit stejny odpor jako
napajeci $nara stroje. Pro tento ti¢el nemuize byt pouzito mistni vedeni studené vody nebo zakladni
valec prilehly ke stroji.

Vstupni napajeni stroje musi byt uzemnéno. Pro napajeni Y musi byt neutrdl uzemnén. Pro napdjeni delta
by mélo byt pouzito zemnéni stfedni faze nebo by mélo byt pouzito zemnéni jedné faze. Stroj nebude pfi
neuzemnéném napajeni spravné fungovat. (Toto neplati pro pfipad pfi externi volbé 480V)

Jmenovity vykon v koriskych silach stroje nesmi byt dosazen, pokud je nevyvazenost vstupniho napéti za
pFijatelnym limitem. Stroj mdze fungovat spravné, ale nemusi podavat udavany vykon. Toto je zaznamenano
vicekrat pfi pouziti fazovych konvertor(i. Fazovy konvertor by mél byt pouzivan, pouze kdyZz nemohou byt
pouzity jiné metody.

Maximalni napéti faze-faze nebo faze-zemé by nemélo pfesahnout 260 V nebo 504 V pro stroje o vysokém
napéti s volbou interniho vysokého napéti.

! Pozadavky na proud ukazané v tabulce odrazeji obvodovy jisti¢ vnitfni velikosti ke stroji. Tento jistic¢ ma
mimoradné pomaly €as vypinani. MGze byt potfebné zvétsit externi obsluzny jisti€ o 20-25%, jak je oznaceno
v ,dodavce proudu" kvali spravnému provozu.

2 Zobrazené pozadavky vysokého napéti odrazeji interni 400V konfiguraci, ktera je u stroji v Evropé bézna.
Domaci a jini uzivatelé musi pouzivat externi volbu 480V.

POZADAVKY NA VZDUCH

Soustruh CNC vyzaduje minimalné 100 psi pfi 4 scmf u vstupu regulatoru tlaku na zadni ¢asti stroje. Toto
by mélo byt zajisténo kompresorem o nejméné dvou koriskych silach, o nadrzi minimalné 20 galonu, ktery
se zapne, pokud tlak klesne na 100 psi. Doporucuje se minimalné 3/8" |.D. hadice. Regulator tlaku vzduchu
nastavte na tlak 85 psi.

Doporucena metoda pfipojeni vzduchové hadice je pfipojit jeji koncovku k armatufe na zadni strané stroje
pomoci hadicovou svorkou. Je-li pozadovana rychlospojka, pouzijte pfi min. 3/8".

POZNAMKA: Piemira oleje a vody v dodavce vzduchu zptsobi chybnou funkci stroje. Vzduchovy filtr/regu-
lator ma automatickou kulovitou nadrz ktera by méla byt pfed startem stroje prazdna. Toto musi byt kazdy
mésic kvuli spravné operaci zkontrolovano. Také nadmérné mnozstvi kontaminantd ve vedeni vzduchu
muze ucpat odvodni ventil a zpUsobit, Ze do stroje vnikne olej a/nebo voda.

POZNAMKA: Pomocna pFipojeni maji byt na levé strané vzduchového filtru/regulatoru.

Polykarbonova okna a kontrola mohou byt oslabeny vystavenim fezacim tekutinam a chemikaliim obsahu-
jicim aminy. Ro¢né muze dojit k oslabeni az o 10%. Pokud tusite oslabeni, k vyméné okna by mélo dochazet
v intervalu nejvy$e dvou let.

Okna a ochrana musi byt vyménény, pokud jsou poskozena nebo vazné poskrabana.Poskozena okna
okamzité vymérite.

96-0120 rev AH 03-2011 Pfiruéka obsluhy soustruhu 233



-&

PLAN UDRZBY

Nasleduje seznam pozadovanych pravidelnych udrzeb pro Otaceci stfedy Haas SL-Series. V seznamu je
frekvence udrzby, mnozstvi a typ poZzadovanych tekutin. Tyto poZadované specifikace musi byt dodrzeny kvuli
tomu, aby se stroj udrzel v dobrém provozuschopném stavu a byla dodrzena zaruka.

Interval Udrzba provedena
Denné  Zkontrolujte hladinu chladiva. Zkontrolujte hladinu maziva potrubi nadrze.
« Ocistéte ulomky z kryt( a dna.

 Ocistéte ulomky z revolverové hlavice, pouzdra, oto&né spojky a prodluzovaci trubky. Ujistéte se, ze
deska krytu odtokové trubky je instalovana bud na oto&né spojce nebo na otvoru sklicidla.

* Zkontrolujte hladinu jednotky hydraulického oleje (pouze DTE -25). Kapacita: 8 galon( (10 galont pro
SL-30B a vyse).

Tydné  Zkontrolujte spravny provoz automatického odtoku regulatoru filtru.
* Zkontrolujte méfidlo / regulator — 85 psi.
* Ocistéte vnéjsi povrchy jemnym cistidlem. Nepouzivejte rozpoustédla.
« VyCistéte malé ulomky zachycené v nadrzi s chladivem.
Mési¢éné * Prohlédnéte kryty vedeni kvuli spravné praci a pokud je to potfebné, namazte je lehkym olejem.
* Vlypnéte Cerpadlo z nadrze chladiva. Odstrante usazeniny z vnitfku nadrze. Znovu nasadte Cerpadlo.
* Prohlizejte zasobniky vazeliny a oleje a podle potfeby vazelinu a olej doplfiujte.

POZOR! Nez budete pracovat na nadrzi chladici kapaliny, odpojte ¢erpadlo chladici kapaliny od regulatoru
a vypnéte ovlada¢.

» Odpojte odpadni kbelik na olej. Zkontrolujte hladinu oleje v pfevodové skfini (pokud je to mozné).
Jestlize olej neni vidét na spodnim okraji prizoru mérky, odstrarite koncovy panel a doplrite DTE-25
hornim plnicim otvorem, az bude hladina oleje vidét v prizoru meérky.

 Zkontrolujte, jestli se ve vétracich otvorech elektrické skfifiky vektorového pohonu nehromadi prach
(pod vypinacem). Jestlize zjistite nahromadény prach, oteviete skfifiku a vytfete vétraci otvory Cistou
textilii. Podle potfeby odstrante nahromadény prach stlaenym vzduchem.

Pdlro¢né: * VVyménite chladivo a dikladné ocistéte nadrz s chladivem.
» Vyménite olejovy filtr hydraulické jednotky.
* Zkontrolujte véechny rozvody a cesty mazani kvdli trhlinam.
Ro¢né » V\ymérite olej v pfevodovce.
« VyCistéte olejovy filtr uvniti zasobniku oleje mazaciho vzduchového panelu a oc€istéte usazeniny ze
spodni ¢asti filtru.

POZOR! Soustruh Haas neomyvejte hadici; mohlo by to zptisobit poSkozeni vietena.

PRO ULOZENI UKLIZEJTE PRAVIDELNE
¢erpanLal VSTUPNI FILTR

POUZIJTE | NEPOUZIVEJTE CISTOU VODU,
DRAZKU | PROTOZE BY MOHLO DOJIT K NE-
VRATNEMU POSKOZENI KOROZI.
KOSOVY | POZADUJE SE CHLADICI KAPALI-
FILTR | NA ZPOMALUJICI VZNIK KOROZE.

JAKO CHLADICI KAPALINU
NEPOUZIVEJTE JEDOVATE NEBO
HORLAVE KAPALINY.

Spatny pritok oleje miize byt zptisoben znegisténym filtrem. Pfi gisténi filtru vypnéte erpadlo chladici kapal-
iny, zvednéte vicko nadrze chladici kapaliny a odstranite filtr. Filtr vyCistéte a znovu instalujte.
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Systém Mazivo Mnozstvi
Cesta pro mazivo a stlac¢eny vzduch Mobil Vactra #2 2-2.5qts
Pfevodovka Mobil SHC625 2.25 litru
Revolverova hlavice Mobil DTE -25 2 pinty

PRAVIDELNA UDRZBA

Stranka pravidelné udrzby je v okné soudasnych povel(i, nazvaném ,Maintenance* (Udrzba). Pfistup do okna
je stisknutim CURNT COMDS a projizdéni strankou nahoru a dolt pomoci Page Up a Page Down.

PoloZka v seznamu muze byt vybrana stisknutim tlacitek se Sipkou nahoru a doll. Zvolena polozka je pak
aktivovana nebo deaktivovana stisknutim Origin. Jestlize je polozka aktivni, bude zobrazen pocet hodin, které
jesté zbyvaiji, deaktivovana polozka zobrazi misto toho ,—".

Cas udrzby polozky je nastaven pomoci levé a pravé Sipky. Stisk tlagitka Origin obnovi vychozi &as.

Polozky jsou sledovany podle celkového €asu pfi zapojeni (ON-TIME) nebo €asu zapoceti cyklu (CS-TIME).
Kdyz ¢as dobéhne k nule, v doini ¢asti obrazovky je zobrazena zprava ,Nutnost Udrzby" (minusovy pocet
hodin ukazuje Cas, ktery byl pfekrocen).

Toto hlaseni neni vystraha a neovlivhuje’provoz stroje. Poté, co byla provedena nezbytna udrzba, obsluha
muZze zvolit tuto polozku na obrazovce ,Udrzba", potom ji deaktivuje stisknutim klavesy Pocatek, dale stiskne
znovu Pocatek, ¢imz se polozka znovu zaktivuje, uz se standardnim poctem zbyvajicich hodin.

Viz nastaveni 167-186 ohledné pfednastaveni dalsi udrzby. Pamatuijte, ze nastaveni 181-186 se pouziva
jako nahradni upozornéni na udrzbu zadanim ¢isla tlacitkem. Cislo udrzby se zobrazi na strance sou¢asnych
poveld, jakmile se do nastaveni pfida hodnota (¢asu).

UbRZBA SKLIiEIDLA

VSechny pohyblivé ¢asti musi byt dikladné promazany.
Zkontrolujte Celisti kvali nadmérnému opotrebeni.
Zkontrolujte matice kvuli nadmérnému opotfebeni.
Zkontrolujte pojistné Srouby kvuili poskozeni.
Skli¢idla by méla byt nalomena podle pokynt vyrobce.
Jednou za rok odmontujte a prohlédnéte skli¢idla.
Pro odmontovani nahlédnéte do pfirucky sklic¢idla.
Zkontrolujte nadmérné opotfebeni.
Zkontrolujte odfeniny nebo popaleniny.
Ocistéte vedeni od kontaminace, Ulomkud a chladiva.

Pfe opétovnym smontovanim skli¢idlo promazejte.

POZOR! Nedostatek maziva vyznamné omezuje svéraci silu, miize dojit k vibracim, nespravnému sevieni nebo
odhozeni ¢asti.

Upinaci Celisti
Kazda upinaci Celist vyzaduje dvé davky maziva po kazdych 1000 cyklech upnuti a uvolnéni, nebo alespon

jedenkrat za tyden. Pro mazani skli¢idla pouzivejte mazaci pistoli, ktera je v pfisluSenstvi stroje. Typ mazadla
je Molybdenum Disulfide Grease (molybdeno-disulfidova vazelina, obsahujici 20-25 % molybdenu).

96-0120 rev AH 03-2011 Pfiruéka obsluhy soustruhu 235



IMINIMALNi HLADINA MAZACIHO SYSTEMU

Systém minimalniho mazani se sklada ze dvou podsystému pro optimalizaci mnoZstvi maziva pro jednotlivé
soucasti stroje. Systém dodava mazivo jen podle potfeby; tim padem omezuje jak mnozstvi mazaciho oleje
potfebného pro stroj, tak i moznost znecisténi chladici kapaliny pfebyte¢nym olejem.

(1) Mazaci systém pro mazani linearnich vodicich list a kulovych Sroubl
(2) Systém vzduchu a oleje pro mazani lozisek vietena.

Systém minimalniho mazani je umistén vedle ovladaci skfiné. Pro ochranu systému se pouzivaji uzamykatel-
né dvefe.

Provoz
Systém mazani - Systém mazani zajistuje minimalni mazani linearnich vodicich list a kulovych Sroubu.

Mazaci systém vstfikuje mazivo podle vzdalenosti pojezdu osy namisto podle ¢asu. Mazivo je vstfikovano,
jakmile néktera z os projela vzdalenost ur€enou v parametru 811. Toto mazivo je dopravovano stejné ke
kazdému mazacimu bodu pro vSechny osy.

PIny zasobnik vazeliny vydrzi asi jeden rok.

Systém vzduch/olej - Systém minimalniho mazani pro vieteno pracuje se smési vzduchu a oleje. Systém
vzduchu a oleje vstfikuje mazivo podle poétu skuteénych otadek vietena. Casové Fizeny cyklus vstfikovani
smési vzduch/olej se také pouziva pro nizkorychlostni operace vietena, aby bylo zajisténo odpovidajici
mnozstvi maziva pro vieteno.

Jedna nadrz oleje by méla vydrzet minimalné 1 rok pfi trvalém provozu vietena.

Udrzba
DoplInéni nadrzky maziva:

Poznamka: Hladinu vazeliny kontrolujte pravidelné. Jestlize se zasobnik zcela vyprazdni, nedoplfujte ho a
nespoustéjte stroj. Kontaktujte svého prodejce, aby byl systém procistén a napustén pred dalSim provozem
stroje.

Pouzivejte jednu z nasledujicich vazelin Mobilith SHC 007 pro dopInéni zasobniku vazeliny.
Muzete si také objednat plnici vak s €islem nahradniho silu Haas 93-1933.

1. Odpojte pFivod vzduchu do stroje.

2. Dodavanym klic¢em povolte a demontujte zasobnik na vazelinu.

3. Odstfihnéte roh plniciho vaku s vazelinou, chcete-li pouzit veSkerou vazelinu, nebo odtrhnéte horni ¢ast
vaku podle perforace, jestlize chcete pouzit jen trochu vazeliny a znovu vak uzavrete.
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4. Z vaku dopliite vazelinu do zasobniku.
5. PriSroubujte zasobnik zpét a utahnéte ho kli€em. Hlava ma zarazku k ochrané proti pfetazeni.
6. PfFipojte pfivod vzduchu do stroje.

Jestlize se vystraha mazaciho systému spusti, provedte v pfimé&feném Case kroky potfebné k vyfeSeni prob-
lému. Jestlize je vystraha ignorovana po delSi dobu, vysledkem bude poskozeni stroje.

Plnéni zasobniku oleje:

1. Vycistéte horni &ast nadrze.

2. Otevrete plnici zatku a nalijte olej DTE-25 do zasobniku. Hladina by méla dosahnout k maximaini plnici
care.

Vystrahy olejového systému: Vystraha 805 je vystrahou olejového systému. Jestlize se vystraha spusti,
provedte v pfiméfeném Case kroky potfebné k vyfeSeni problému. JestliZze je vystraha ignorovana po delsi
dobu, vysledkem bude po8kozeni stroje.

Systém vzduch/olej: Provéfeni olejového mazaciho systému: Zatimco se vieteno toci pfi nizké rychlosti,
stlacte na 5 sekund klavesu nuceného ru¢niho ovladani na vzduchovém ventilu fizeném solenoidem, potom
ji uvolnéte. Olej bude vidét ve velmi malém mnoZstvi na armatufe mezi médénym potrubim vzduchového
smésSovace ke vzduchové hadici. MGze trvat nékolik sekund, nez se objevi prvni stopy oleje.

CHLADICi KAPALINA A NADRZ CHLADICi KAPALINY

Strojova chladici kapalina musi byt rozpustna ve vodé, na bazi syntetického oleje nebo syntetického chladiva/
maziva. Pouziti mineralnich fezacich oleju po$kodi gumové soucastky ve stroji a zneplatni zaruku.

Pozadovana je chladici kapalina potlacujici korozi. Jako chladici kapalinu nepouzivejte Cistou vodu; soucasti
stroje budou korodovat.

Jako chladici kapalinu nepouzivejte hoflaviny.
Kyselé a vysoce zasadité kapaliny poskodi soucasti celého stroje.
Viz kapitolu o bezpecénosti a opatfovani stitky, které se tykaji hoflavych a vybusnych kapalin a materiald.

Nadrz chladici kapaliny musi byt pravidelné diikladné Cisténa, zejména u fréz vybavenych vysokotlakou
chladici kapalinou.
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Pretok chladici kapaliny
Kdyz stroj bézi, voda se vypafuje a dochazi ke zméné koncentrace chladici kapaliny. Chladici kapalina je
vynasena ze stroje spolu s obrobky.

Spravna smés chladici kapaliny je mezi 6 % a 7 %. K doplnéni chladici kapaliny by méla byt pouzivana pouze
samotna chladici smés nebo deionizovana voda. Ujistéte se, Ze koncentrace je stale ve stanoveném rozpéti.
Ke kontrole koncentrace muze byt pouzit refraktometr.

Chladici kapalina by méla byt vyménovana v pravidelnych intervalech. Musite si udélat plan a dodrzovat jej.
Toto zabrani hromadéni strojniho oleje. To také zajisti vyménu chladici kapaliny se spravnou koncentraci a
magzivosti.

VAROVANI! Kdyz se obrabéji odlitky, zivotnost éerpadla chladici kapaliny se zkracuje piskem z
odlévaciho procesu a drsnym povrchem odlitk( z hliniku a litiny. Bézny filtr by mél byt proto dopinén
specialnim filtrem. Kvili doporu¢enim kontaktujte Haas Automation.

Obrabéni keramiky a podobnych dutych materiall rusi veskeré zaruky na opotfebeni a je provadéno
vyhradné na riziko zakaznika. ZvySeny pocet udrzbafskych kontrol je urcité vyZzadovan u abrazivnich
odstépku. Chladivo musi byt ménéno Castéji a nadrz dukladné ocistovana od usazenin na dné.

Zkracena Zivotnost Cerpadla, zmenSeni tlaku a zvySena udrzba jdu normalni a Ize je oCekavat v abrazivnich
prostfedich a toto neni pokryto zarukou.

OLEJ PREVODOVKY

Kontrola oleje
Zkontrolujte hladinu oleje priizorem v otvoru na boku stroje, jak je zndzornéno na obrazku. Naplrite podle
potfeby plnicim otvorem v horni ¢asti skiiné pfevodovky.

Vyména oleje
1. Odstrarite kovovy kryt pfevodovky, vySroubujte étrnact (14) imbusovych Sroubt s valcovou hlavou (SHCS)
z olejové vany a dejte ji stranou. Zkontrolujte, zda na magnetické vypustné zatce nejsou znamky ko-
vovych ¢astic.
2. Omyjte olejovou vanu a znovu ji usadte na misto s novym té€snénim. Vyfoukejte vzduchovou hadici okoli
krytu, aby se vyloucilo vniknuti necistot a kovovych €astic do pfevodové skfiné. Odstrarite kryt.

3. Naplrite prevodovou skfin 2% litry pfevodového oleje Mobil SHC-625. Zkontrolujte hladinu oleje prizorem.
Urover méla dosahovat 3/4 plného stavu. Pokud je to nutné - dopliite.

4. Namontujte kryt s tésnénim, spustte zahfivaci cyklus vietena a zkontrolujte té€snost.
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JEDNOTKA HYDRAULICKEHO VYKONU (HPU

Kontrola hladiny oleje.
Sledujte na prihledném méfidle hydraulické jednotky, jestli je hladina oleje nad plnici ¢arou. Jestlize tomu
tak neni, pouzijte plnici hrdlo pro pfidani oleje DTE-25 do jednotky. Napliite jednotku olejem az k horni ¢asti
prihledového sklicka.

Vyména olejového filtru
PFimy pohon (In-line): OdSroubuijte filtr na obou koncich, demontujte ho z jednotky a vymérite ho za novy
primy filtr. Stary filtr zlikvidujte.

Plechovy kryt: Odsroubujte plechovy kryt na spodni strané pomoci matice, vyjméte vlozku filtru a vymérnite ji
za novou. Matici dotahnéte plechovy kryt. Zlikvidujte starou viozku filtru.

POZNAMKA: Jestlize je k soustruhu pfipojen podavaé ty&i nebo automaticky nakladaé obrobkii, demontuijte
jej, aby byl umoznén pfistup k hydraulické jednotce.

Filtry a vyménné prvky

Vyrobce filtru Olejovy filtr - €islo dilu  Vyména prvku - ¢islo dilu
Pall 58-1064 58-1065
Hydac 58-1064 58-6034
Flow Ezy 58-1064 58-1067

PFi normalnim provozu je vétSina ulomki odvadéna ze stroje tlakovou trubkou. Pfesto mohou velmi malé
ulomky projit odtokem a shromazdit se v situ nadrze chladiva. Abyste zabranili blokaci odvodu, pravidelné je
Cistéte. Pokud se odvod ucpe a chladivo se zaéne shromazdovat v prohlubni stroje, stroj zastavte, uvolnéte
ulomky blokujici odvod a umoznéte odtok chladiva. Vyprazdnéte sito nadrze s chladivem, potom operaci
znovu zahajte.

Zbytky po obrabéni
Konec zbytku ty€e musi byt zachycen stejnym zplsobem, jako jsou zachycovany obrobky, kdyz je pouzit
podavac ty€i. Zbytek odstrarte ru¢né nebo, pokud pouzivate zachytavac obrobkd, naprogramujte ho, aby
odebiral zbytek. Vypustné trubky nebo vrtakové panve, kterymi byly propoustény zbytky, nebudou zahrnuty
do zaruky.
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YMENA POMOCNEHO FILTRACNIHO PRVKU

Sacek filtru ménte kdyz indikator filtru ukazuje podtlak -5 palct Hg nebo vice. Nenechavejte sani prekrocit
-10 palct Hg nebo by mohlo nastat poSkozeni ¢erpadla. Vymeérite za filtracni sacek 25 mikronl (Haas €. dilu
93-9130).

Uvolnéte svorky a otevfete vicko. K odstranéni plochého tésnéni pouzijte nastroj (filtratni vioZzka se vyjme s
tésnénim). Oddélte filtracni viozku od tésnéni a dejte ji do odpadu. Tésnéni ocistéte. Vlozte novou filtracni
vlozku a dejte zpét tésnéni (s vlozkou). Uzaviete vicko a zajistéte svorky.

1000 psi Uprzea HPC

HPC1000 Udrzba
Pred provadénim jakékoli udrzby na systému 1000 psi odpojte zdroj napajeni a vytahnéte privod ze
zasuvky.

Standardni

erpadlo Vstupni

Pomocny

\ filtr
Y

Dvojité
viko

Hladinu oleje kontrolujte denné. Je-li oleje malo, pfidavejte jej plnicim vickem na nadrzi. Nadrz naplfiujte na
cca 25 % syntetickym olejem 5-30W.

Vyména pomocného filtraéniho prvku
Sacek filtru ménte kdyz indikator filtru ukazuje podtlak -5 palct Hg nebo vice. Nenechavejte sani prekrocit
-10 palcd Hg nebo by mohlo nastat poskozeni ¢erpadla. Vymérite za filtracni sacek 25 mikronl (Haas €. dilu
93-9130).

Uvolnéte svorky a otevfete vicko. K odstranéni plochého tésnéni pouzijte nastroj (filtratni vlozka se vyjme s
tésnénim). Oddélte filtracni viozku od tésnéni a dejte ji do odpadu. Tésnéni ocistéte. Vlozte novou filtracni
vlozku a dejte zpét tésnéni (s vlozkou). Uzaviete vicko a zajistéte svorky.

PRACOVNIi OSVETLENI

Pfedtim, nez budete provadét jakoukoliv €innost na soustruhu, vypnéte napajeni ke stroji hlavnim jisti¢em.
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POZNAMKA: Proud do pracovniho osvétleni pfichazi z obvodu GFI. Jestlize pracovni osvétleni nejde
zapnout, nejprve je zkontrolujte, Ize je zapnout po strané& ovladaciho panelu. Mazaci systém
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