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CERTIFIKAT OMEZENE ZARUKY

Haas Automation, Inc.
Pokryvéa Haas Automation, Inc., Zafizeni CNC
Uginné od 1. zafi 2010

Haas Automation Inc. (,Haas" nebo ,Vyrobce®) poskytuje omezenou zaruku na v3echny nové frézy,
obrabéci centra a rotacni stroje (spole¢né ,CNC stroje”) a jejich sou€asti (kromé téch, které jsou uvedené
dole v odstavci Omezeni a vyjimky ze zaruky) (,Soucasti“), které jsou vyrobeny spole¢nosti Haas a prodany
spole&nosti 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
podminkam tohoto Certifikatu.

Omezené kryti zaruky

Kazdy CNC stroj a jeho soulasti (spole¢né ,Vyrobky Haas*) nesou zaruku Vyrobce proti zavadam v
materidlu a zpracovani. Tato zaruka se poskytuje pouze kone€nému uzivateli CNC stroje (,Zakaznik®).
Doba platnosti této omezené zaruky je jeden (1) rok. Doba zaruky za€ina dnem instalace CNC stroje do
zafizeni zakaznika. Zakaznik mlze zakoupit rozsifeni zaruéni doby od povéreného distributora Haas
(“Warranty Extension” - "Rozsifeni zaruky") kdykoliv b&hem prvniho roku vlastnictvi.

Pouze opravy a nahrada

Vyhradni odpovédnost vyrobce a zakaznikdv vyluény opravny prostfedek, s ohledem na jeden kazdy
vyrobek spole€nosti Haas, budou omezeny na opravu a vyménu, dle zvazeni vyrobce, vadného vyrobku
spole¢nosti Haas v této zaruce.

Odmitnuti zaruky

Tato zaruka je vyhradni a vyluénou zarukou vyrobce a nahrazuje v8echny jiné zaruky jakéhokoliv druhu
nebo povahy, vyjadifené 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 kvality nebo vykonu nebo nezasahovani. VSechny takové jiné zaruky jakéhokoliv druhu timto
vyrobce odmitd a zakaznik se jich vzdava.

Omezeni a odmitnuti zaruky

Dily podléhajici opotfebeni pfi béZném pouzivani a béhem dalSiho &asu, v€etné a nejen: natér, opracovani
a stav oken, zarovky, tésnéni, stérace, uzavéry, systémy na odstrariovani tfisek (napf¥. Snekové dopravniky,
skluzné zlaby na tfisky), femeny, filtry, dvefni valecky, prsty méni€e nastroji atd. nejsou pfedmétem této
zaruky. Aby platila tato zaruka, musi byt dodrzovany a zaznamenavany vyrobcem uréené udrzbové
postupy. Tato zaruka je neplatnd, jestlize vyrobce zjisti, Ze (i) kterykoliv vyrobek spole¢nosti 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 pfedchoziho 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 zpUsobenou vnéjSim
vlivem nebo situacemi pfekracujicimi ramec pfiméfeného dohledu vyrobce v&etné&, ale bez omezeni pouze
na toto, kradezi, vandalismem, pozarem, povétrnostnimi podminkami (jako je dést, zaplavy, vitr, blesk nebo
zemeétfeseni) nebo v dusledku valky nebo terorismu.




Bez omezovani kteréhokoliv z vyloueni nebo omezeni popsanych v tomto Certifikatu, tato zaruka
neobsahuje Zadnou zaruku, Ze jakykoliv vyrobek spole¢nosti Haas splni jakékoliv osobni vyrobni
specifikace nebo jiné poZadavky nebo Ze provoz jakéhokoliv vyrobku 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, vyrobg, provozu, vykonu jakéhokoliv vyrobku spoleénosti Haas, kromé jeho opravy nebo vymény,
jak je psano dale v tomto Certifikatu.

Omezeni odpovédnosti a Skod

Vyrobce neponese odpovédnost vici zakaznikovi ani jakékoliv jiné osobé za jakoukoliv kompenzacéni,
nahodnou, naslednou, trestnou, zvlastni nebo jinou Skodu €i narok, at' v ramci smluvni €innosti, deliktu nebo
jiné pravni nebo ekvitni teorie, majici plivod nebo souvislost s jakymkoliv vyrobkem spole¢nosti Haas, jinymi
vyrobky nebo sluZzbami poskytovanymi vyrobcem nebo povéfenym distributorem, servisnim technikem
nebo jinym povéfenym zastupcem (spole¢né ,povéfeny zastupce”) nebo za selhani dild nebo vyrobku
vyrobenych pomoci jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas, i kdyZz vyrobce nebo jakykoliv povéfeny
zastupce byli seznameni s moznosti takovych poSkozeni, které S8koda a narok zahrnuiji, ale nejsou omezeny
jen na né, za ztratu ziskd, ztratu dat, ztratu vyrobkd, sniZeni vynosU, ztratu pouziti, cenu za prostoj,
obchodni duveéru, jakékoliv poSkozeni vybaveni, provozniho zavodu nebo jiného majetku jakékoliv osoby a
za jakoukoliv $kodu, ktera mohla byt zplisobena selhanim jakéhokoliv vyrobku spole¢nosti Haas. VSechny
takové Skody a naroky vyrobce odmita a zdkaznik se jich vzdava. Vyhradni odpovédnost vyrobce a
zakaznikdv vyluény opravny prostfedek v ramci $kod a naroku 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 ndhradu Skod, jako ¢ast svého ujednani s vyrobcem nebo jeho
povéfenym zastupcem. Zakaznik si uvédomuje a uznava, ze cena vyrobkd Haas by byla vys$Si, 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 vyféené 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 jednoznaéné odmita
jakékoliv jiné dohody, pfisliby, prohlaSeni nebo zaruky, at’ vyf€ené nebo psané, které jsou dodateéné nebo
v rozporu s jakymkoliv pojmem nebo podminkou tohoto Certifikatu. Zadny pojem ani podminka uvedené
dale v tomto Certifikatu nesmi byt pozménovany nebo doplhovany bez pisemné dohody, podepsané
vyrobcem a zadkaznikem. Nehledé na vy3e uvedené, vyrobce uzna rozSifeni zaruky jen v takovém rozsahu,
ktery prodlouZi plathou dobu zaruky.

Prenosnost

RUzné

Tato zaruka je pfenosna od puvodniho zakaznika na jinou stranu, jestlize je CNC stroj prodan soukromym
prodejem pFed uplynutim zaruéni doby, za pfedpokladu, Ze je vyrobci pfedloZzeno pisemné oznameni a tato
zaruka neni neplatnd v dobé pfenosu. Nabyvatel této zaruky bude podiéhat veSkerym néleZitostem a
podminkam tohoto Certifikatu.

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




Zakaznicka odezva

Jestlize mate pfipominky nebo dotazy k této Pfiru¢ce operatora, kontaktujte nas prosim na nasi webové
strance www.HaasCNC.com. Pouzijte odkaz "Contact Haas" a poSlete své komentafe naSemu zastupci
zakaznik{.

Mizete vyhledat také elektronické vydani této pfirucky a dalSi uzite¢né informace na nasi webové strance
pod zalozkou “Owner’s Resources”. Pfidejte se k majitelim zafizeni Haas online a starte se souc¢asti Sirsi
CNC komunity na téchto strankach:

diy.haascnc.com

The Haas Resource Center: Documentation and Procedures
atyourservice.haascnc.com

At Your Service: The Official Haas Answer and Information Blog

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Haas Automation on Facebook

www.twitter.com/Haas__Automation
Follow us on Twitter

www.linkedin.com/company/haas-automation
Haas Automation on LinkedIn

BOIO

www.youtube.com/user/haasautomation
Product videos and information

=
=
=

= www.flickr.com/photos/haasautomation
Product photos and information




Vedouci oddéleni Spokojenost zakaznika

VézZeny zakazniku Haas,

Vase uplna spokojenost a pfizen jsou pro Haas Automation Inc. a rovnéz i pro distributora Haas (HFO), u

starosti, které byste mohli mit ohledné vasi prodejni transakce nebo pfi provozovani vaseho zafizeni.

Avsak, pokud fedeni nedopadlo k vasi Uplné spokojenosti a vas problém jste projednali s ¢lenem vedeni
dealera, feditelem nebo pfimo majitelem dealera, uifite prosim nasledujici:

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

. Nazev vasi spole€nosti, adresu a telefonni ¢islo

. Model stroje a sériové Cislo

. Nazev dealera a jméno posledni kontaktni osoby u dealera
. Typ vaseho problému

Pokud chcete napsat Haas Automation, pouZijte prosim tuto adresu:

Haas Automation, Inc., USA

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

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

Poté, co kontaktujete centrum zakaznickych sluzeb Haas Automation, se budeme snazit co nejrychleji se s
vami a vasim distributorem spojit kvali rychlému vyfeSeni problému. V Haas Automation vime, Zze dobry
vztah mezi zakaznikem, distributorem a vyrobcem znamena staly pfinos pro v8echny zucastnéné.

Mezinarodni zastoupeni:

Haas Automation, Evropa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgie
e-mail:customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asie

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqgiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.
e-mail:customerservice@HaasCNC.com

vi



Prohlaseni o shodé

Vyrobek: CNC Soustruhy*

*V€etné 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 prohladeni vztahuje,
vyhovuiji pfedpisiim, jak jsou popsany ve smérnici CE pro obrabéci centra:

Smérnice o strojnim zafizeni 2006/42/ES

Smérnice o elektromagnetické slucitelnosti 2004 / 108 / EC
Smérnice o nizkém napéti 2006/95/EC

DoplAujici normy:

- EN 60204-1:2006/A1:2009

- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- EN 13849-1:2008/AC:2009

- EN 14121-1:2007

RoHS: VYHOVUJE s vyjimkou dle dokumentace vyrobce. Vyjimka:

a)  Neprenosny primyslovy nastroj velkych rozmér
b)  Monitorovaci a fidici systémy
c) Olovo jako prvek slitiny v oceli, hliniku a médi

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:

Patrick Goris

Adresa: Haas Automation Europe

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgie

USA: Haas Automation ovéfuje, ze tato jednotka vyhovuje vyrobnim normam OSHA a ANSI uvedenym
dale. Provoz tohoto stroje bude v souladu s dale uvedenymi normami pouze do té doby, dokud se bude
pozadavky téchto norem Fidit majitel a provozovatel pfi provozu, udrzbé a zapracovavani.

OSHA 1910.212 - VSeobecné poZadavky pro vSechny stroje

ANSI B11.5-1984 (R1994) Soustruhy

ANSI B11.19-2003 Provozni kritéria pro bezpecnostni kryty

ANSI B11.22-2002 Bezpecénostni poZadavky pro obrabéci centra a automatické Cislicové fizené
soustruhy

ANSI B11.TR3-2000 Vyhodnocovani rizik a SniZovani rizik - Pomicka pro odhadovani,
vyhodnocovéni a omezovani rizik spojenych s obrabécimi stroji

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

Vi



Déle tento dokument vyhovuje pisemnému ustanoveni pro vyjimku od pfedb&Zné inspekce pro uvedené
strojni zafizeni, jak je uvedeno v Ontario Health and Safety Guidelines, PSR Guidelines, datovano v dubnu
2001. PSR Guidelines povoluji, aby takové pisemné oznameni od puvodniho vyrobce zafizeni, deklarujici
soulad s pfisluSnymi normami, bylo pfijatelné pro vyjimku z Pre-Start Health and Safety Review.

VSechny CNC obrabéci stroje Haas nesou znacku ETL
Listed, ktera potvrzuje, Ze jsou v souladu s elektrickou

S conmisTED normou NFPA 79 pro primyslové stroje a kanadskym
c(é]b)us NFPA STD 79 ekvivalentem CAN/CSA C22.2 €. 73. Znaéky ETL Listed a
et SUBIEGT 2014 cETL Listed jsou udélovany vyrobkam, ktere prosly
CcANjCSAERTIFIED TO Uspésné zkouskou u Intertek Testing Services (ITS),
alternativou k Underwriters‘ Laboratories.

Certifikace 1SO 9001:2008 od ISA, Inc. (registrator ISO)

slouzi jako nestranny hodnotitel systému fizeni kvality

Haas Automation. Dosazeni tohoto potvrzuje shodu Haas

2008 Automation s normami stanovenymi Mezinarodni

Flep organizaci pro normovani a potvrzuje zavazek Haas
spliiovat potieby a pozadavky svych zakaznik( na
celosvétovém trhu.

o
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Jak pouzivat tuto priru¢ku

Abyste ziskali maximalni prospéch ze svého nového stroje Haas, prostudujte si celou pfiru¢ku a ¢asto se k

ni vracejte. Obsah této pfirucky je také k dispozici na ovladaci vaseho stroje pod funkci HELP (Napovéda).

DULEZITE:Pfed provozovanim stroje si prostuduijte kapitolu Pfiru¢ka operatora - Bezpe&nost.

Prohlaseni o varovani

V této prirucce jsou dllezité pasaze odliSeny od hlavniho textu ikonou a doprovodnym signalnim slovem:

"Nebezpeci", "Varovani", "Upozornéni" nebo "Poznamka". lkona a signalni slovo upozorfiuji na vaznost

podminek nebo situace. UrCité si prfectéte tato upozornéni a se zvlastni opatrnosti postupujte podle

instrukci.

Popis

Priklad

Nebezpeci znamena, Ze existuji podminky nebo
situace, kdy by mohlo dojit k usmrceni nebo
vaznému zranéni, pokud byste nepostupovali podle
uvedenych instrukci.

A@A
ruwe

NEBEZPECI:Zadny krok. Nebezpedi trazu
elektrickym proudem, télesného zranéni nebo
poskozeni stroje Nelezte nahoru ani
nezulstéavejte v téchto mistech.

Varovani znamena, Ze existuji podminky nebo
situace, kdy by mohlo dojit k stfedné vaznému
zranéni, pokud byste nepostupovali podle uvedenych
instrukci.

N

VAROVANI:Nikdy nestrkejte ruce mezi ménié
nastroji a hlavici vietena.

Upozornéni znamena, Ze by mohlo dojit k mensimu
zranéni nebo poskozeni stroje, pokud byste
nepostupovali podle uvedenych instrukci. Mohli byste
také muset zacit cely postup znovu, pokud byste
nepostupovali podle instrukci v upozornéni.

O

UPOZORNENI:Pred jakoukoli idrzbou stroj
vypnéte.

Poznamka znamena, ze v textu se nachazi
dopliujici informace, vysvétleni nebo pomocné
rady a tipy.

POZNAMKA:Jestlize je stroj vybaven volitelnym
rozsifenim stolu vile osy Z, postupujte podle
téchto pokyna.




Zvyklosti textu pouzivané v této prirucce

Popis Priklad textu
Text v Bloku kédu uvadi priklady programu. GO0 G90 G54 x0. YO.;
Reference ovladaciho tlaéitka udava nazev Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu).

ovladaci klavesy nebo tlacitka, které musite stisknout.

Cesta souboru popisuje sled adresart souborového | Servis > Documenty a Software >...
systému.

Reference rezim{ popisuje rezim stroje. MDI

Prvek obrazovky popisuje pfedmét na displeji stroje, | Vyberte zalozku SYSTEM.
se kterym budete spolupracovat.

Vystup systému popisuje text, ktery stroj zobrazi KONEC PROGRAMU
jako odezvu na vasi ¢innost.

Vstup uzivatele popisuje text, ktery byste méli zadat | c04 P1.;
do ovladace stroje.
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Bezpecnost

Kapitole 1: Bezpecnost

1.1 Uvod

D

POZOR:

POZNAMKA:

Tento soustruh Haas smi obsluhovat jen osvédceny a Skoleny personal v souladu s
uZivatelskou priruckou, bezpeénostnimi $titky, bezpecnostnimi pokyny a pokyny pro
bezpecény provoz stroje.

Ctéte vSechna pfislusné upozornéni, varovéni a pokyny, a to jesté dfive, nez zaénete
provozovat tento stroj.

VS8echny obrabéci stroje obsahuji nebezpedi pfichazejici od otacéejicich se obrobkl, volné upnutych
obrobkl, femenli a femenic, vysokého elektrického napéti, hluku a stlaéeného vzduchu. Kdyz jsou
pouzivany stroje CNC a jejich soucasti, vzdy musi byt respektovany predpisy zakladni bezpecnosti, aby
bylo snizeno riziko zranéni osob a $kod na technickém zafizeni.

1.1.1 Prectéte si pres spusténim provozu

A@A
B S

NEBEZPECI:

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

Zakladni bezpecnost:

Pfed provozovanim stroje se podivejte na vase mistni bezpecnostni pfedpisy. Vzdy v pfipadé dotaz
ohledné bezpecénosti, kontaktujte svého prodejce.

Zodpovédnosti majitele dilny je zajistit, aby kazdy, kdo bude provadét montaz a obsluhu stroje, byl
podrobné sezndmen s montazi, obsluhou a bezpeénostnimi pfedpisy vztahujicimi se ke stroji, a to
jesté PRED TiM, nez zah4ji vlastni praci. Koneéna zodpovédnost za bezpe&nost leZi na maijiteli dilny
a jednotlivcich, ktefi se strojem pracuiji.

Pouzivejte pfislusné ochranné prostfedky pro oci a usi pfi provozovani stroje. Bezpeénostni rukavice
schvélené ANSI a ochrana sluchu schvalena OSHA jsou doporu€eny pro snizeni rizik poskozeni
zraku a ztraty sluchu.

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

Tento stroj mize zpUsobit vazné zranéni.

Jestlize jsou okna poskozena nebo znacné posSkrabana, musi byt vyménéna. PoSkozena okna
vymeéiite okamzité.

Tak jak je dodavan, vas stroj neni vybaven pro zpracovavani toxického nebo hoflavého materialu;
mohou se vytvaret smrtelné nebezpeéné vypary nebo vylu€ované latky do vzduchu. Bezpecné
zachazeni s vedlejSimi produkty konzultujte s vyrobcem materialu, ktery vam poradi, jaka pfijmout
opatieni pfed zahajenim prace s témito materialy.

Elektricka bezpec&nost:

Elektricka energie musi splfiovat poZadované parametry. Pokusy o spusténi stroje z jakéhokoliv
jiného zdroje mohou mit za nasledek vazné skody a budou divodem ke zruSeni zaruky.




Prectéte si pres spusténim provozu

panel by mél byt uzavien a kli€ a zapadky na ovladaci skiini by mély byt vZzdy zajistény, kromé obdobi
instalaCnich a servisnich praci. V téchto pfipadech mohou mit pfistup k panelu pouze kvalifikovani
odbornici. Kdyz je hlavni jisti€ zapnuty, existuje uvnitf elektrického ovladaciho panelu (v€etné
obvodové desky logického obvodu) a nékterych soucastek, které pracuji pfi vysoké teploté, vysokeé
napéti. Proto se vyZaduje mimofadna pozornost. Jakmile je stroj instalovan, ovladaci skfifn musi byt
zamknuta a pfistup ke kli¢i umoznén jen kvalifikovanému servisnimu personalu.

Neprovadéjte resetovani jistiCe, dokud neni zjisténa pficina zavady. ZjiStovat zavady a provadét
opravy na zafizeni smi jen servisni personal vyskoleny spole€nosti Haas.

Nikdy neopravujte stroj, kdyZ je pfipojena elektfina.

Nestlacujte [POWER UP/RESTART] na zavésném ovladaci pfed kompletni instalaci stroje.

Provozni bezpecnost:

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

[NOUZOVE ZASTAVENI] je velky, kulaty derveny knoflik umistény na zavésném ovladadi. Nékteré
stroje mohou mit knofliky na dal$ich mistech. Kdyz stisknéte [NOUZOVE ZASTAVENI], zastavi se
motory os, motor vietena, &erpadla, méni¢ nastrojil a prevodové motory. KdyZ je [NOUZOVE
ZASTAVENI] aktivni, automaticky a ruéni pohyb je deaktivovan. Pouzijte [NOUZOVE ZASTAVENI]
v pfipadé mimoradné udalosti a také pfi deaktivaci stroje kvili bezpe¢nosti, kdy chcete vstoupit na
misto, kde probiha pohyb.

Nez zaCnete pracovat na stroji, zkontrolujte, jestli nékteré jeho soucastky nebo nastroje nejsou
poskozené. Kazda poskozena soucastka nebo nastroj by meély byt fadné opraveny povéfenym
personalem. Nepracujte na stroji, jestlize se zda, ze néktera jeho soucast nefunguje spravneé.
Nespravné upnuté obrobky, obrabéné vysokou rychlosti/posuvem, mohou byt vyhozeny a mohou
prorazit kryty. Neni bezpecné obrabét nadmérné nebo jen okrajové upnuté obrobky.

Bezpecnost sklicidla:

a{);
vuwe

NEBEZPECI:

Neprekracujte jmenovitou rychlost skliidla. VysSi otacky/min. snizuji upinaci silu sklicidla.

Volna zasoba ty€i nesmi pfesahovat ven z tazné trubky.

Skli¢idla musi byt mazana jednou tydné a pravidelné prohlizena.

Upinaci Celist nesmi vyCnivat pfes prumér sklicidla.

Neobrabéijte obrobky, které jsou vétsi nez sklicidlo.

Dodrzujte vSechna varovani vyrobce skli¢idla s ohledem na postupy kolem skli¢idla a
uchyceni obrobku.

Hydraulicky tlak musi byt nastaven spravné, aby obrobek byl drzen bez deformace.

Nedostate€né upnuté obrobky mohou pfi vysoké rychlosti prorazit bezpelnostni dvefe. Pfi
nebezpecnych operacich (napf. obrabéni nadmérnych nebo jen okrajové upnutych obrobki) je nutné
pracovat se snizenymi otackami, z divodu ochrany obsluhy.

Nespravné upnuté obrobky nebo nadmérné obrobky mohou byt vyhozeny se
smrtelnou silou.

PFi praci na stroji postupujte podle téchto pokynu:

Normalini provoz — BEhem provozu stroje nechte dvefe zaviené a kryty na svém misté.

Nakladani a vykladani obrobku — Obsluha otevie dvefe nebo kryt, dokonci ukol a pfed stisknutim
zacatku cyklu ([CYCLE START]) zavie dvefe nebo kryt (spusténi automatického pohybu).

Vlozeni a vyjmuti nastroje — Obsluha stroje vstoupi do prostoru obrabéni, aby vlozila nebo vyjmula
nastroje. Pfed pfikazanim automatického pohybu opustte prostor (napf. [NEXT TOOL],
[TURRET FWD], [TURRET REV]).




Bezpecnost

1.1.2

. Nastaveni obrabéciho procesu — Pfed pfipojenim nebo odstranénim upinacich prvku stroje stisknéte
nouzové tlacitko [EMERGENCY STOP].
. Udrzba / Cisténi stroje — Pred vstupem do stroje stisknéte nouzové zastaveni

(IEMERGENCY STOP]) nebo vypnéte jeho napajeni ([POWER OFF]).

Ekologické a hlukové limity

Nasledujici tabulka uvadi ekologické a hlukové limity pro bezpe&ny provoz:

T1.1: Ekologické a hlukové limity

Min. Max.
Ekologicky (jen pro pouzivani uvnitf)*
Provozni teplota 41 °F (5 °C) 122 °F (50 °C)
Teplota skladovani -4 °F (-20 °C) 158 °F (70 °C)
VlIhkost okoli 20% relativni, bez kondenzace 90% relativni, bez kondenzace
Vyska Hladina more 6 000 stop (1 829 m)
Hiuk
Vyzafovano ze vSech prostor 70 dB Vys$si nez 85 dB
stroje béhem provozu na
typickém misté operatora

1.2

* Neprovozuijte stroj ve vybusném ovzdusi (vybusné vypary a/nebo &astecky).

** Pfijméte opatfeni k zabranéni poskozeni sluchu hlukem stroje. Nasazujte si ochranné prostfedky, mérite
své postupy (nastrojové vybaveni, rychlost vietena, rychlost osy, upinani, programovanou drahu) ke
shiZeni hluku nebo omezujte pfistup do prostoru stroje pfi obrabéni.

Bezobsluzné operace

Zcela uzaviené CNC stroje Haas jsou uréeny k provozu bez obsluhy; nicméng, vas obrabéci proces nemusi
byt bezpecny, pokud probiha bez dozoru.

Tak jako je majitel dilny zodpovédny za to, aby stroj byl nastaven bezpeéné a aby byly vyuZivany nejlepsi
zpUsoby obrabéni, je také zodpovédny za dohled nad dalSim vyvojem téchto metod. Proces obrabéni musi
byt sledovan, aby se pfedeslo Skodam, pokud by vznikly rizikové okolnosti.

Napfriklad, jestlize existuje nebezpeci pozaru vinou obrabé&ného materialu, potom musite nainstalovat
pfislusny hasici systém, aby bylo snizeno riziko poskozeni personalu, vybaveni a budovy. Pfedtim, nez
bude povolena ¢innost stroji bez dozoru, méli byste kontaktovat vhodného odbornika, aby nainstaloval
monitorovaci nastroje.

Zvlasté 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.




Robotické bunky

1.3

A@A
ruwe

NEBEZPECI:

1.3.1

1.3.2

T1.2:

ReLFim NastavenA-

VSechny stroje CNC jsou vybaveny zamkem na dvefich operatora a kliCovym pfepinaCem na boku
zavésného ovladace kvlli zamknuti a odemknuti Rezimu nastaveni. Obecné, stav zamknuti/odemknuti
ReZimu nastavovani mé vliv na €innost stroje, kdyz jsou dvefe oteviené.

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 béhu CNC programu, otaceni vietena nebo
pohybu osy. Dvefe se automaticky odemknou, kdyz stroj neni v cyklu. Hodné funkci stroje nepracuje s
otevienymi dvefmi.

PFi odemknutém stavu umozruje rezim nastaveni zkusené obsluze vétsi pFistup ke stroji kvlli nastavovani
zakazek. V tomto rezimu je chovani stroje zavislé na tom, jestli jsou dvefe oteviené nebo zaviené. Pfi
otevieni dvefi b&hem provadéného cyklu se zastavi pohyb a omezi rychlost vietena. Stroj umozni nékteré
funkce v reZimu nastaveni s otevienymi dvefmi, obvykle pfi snizené rychlosti. Nasledujici schémata uvadsji
souhrn rezim( a povolenych funkci.

NezkouSejte prekonat bezpecénostni funkce. Pokud tak ucinite, stroj se stane
nebezpecnym a zaruka ztrati platnost.

Robotické bunky

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

Tato podminka s otevifenymi dvefmi je povolena pouze v pfipadé, Ze robot komunikuje se strojem CNC.
Typicka situace vypada tak, Ze rozhrani mezi robotem a strojem CNC adresuje bezpe¢nost obou stroji.

Nastaveni robotické bunky pfesahuje rozsah této pfirucky. Spolupracujte sintegratorem robotické buriky a
vasSim zastoupenim HFO v pfipadé potfeby spravného nastaveni bezpecné robotické bunky.

Chovani stroje s otevienymi dveimi

Kvuli bezpecnosti se provoz stroje zastavi, kdyz jsou dvefe oteviené a kliCovy pfepinac¢ nastavovani je
uzamcen. Neuzam¢&ena poloha umoznuje omezené funkce stroje.

Omezena potlaceni v rezimu Nastaveni / Béh s otevienym dvefmi stroje

Nezamknuto (Rezim

Funkce stroje

Zamknuto (Rezim Béh)

Nastaveni)

Max.rychloposuv

Nepovoleno.

Nepovoleno.

[CYCLE START] (Start cyklu)

Nepovoleno. Bez pohybu stroje
nebo provadéni programu.

Nepovoleno. Bez pohybu stroje
nebo provadéni programu.

Vieteno [FWD] / [REV]
(Dopredu/Zpét)

Povoleno, ale musite stisknout a
podrzet [FWD] nebo [REV].
Maximalné 250-500 ot/min podle
modelu soustruhu.

Povoleno, ale maximalné 250-500
ot/min podle modelu soustruhu.

Vyména nastroje

Nepovoleno.

Nepovoleno.




Bezpecnost

Funkce stroje

Zamknuto (Rezim Béh)

Nezamknuto (Rezim
Nastaveni)

Nasledujici funkce nastroje

Nepovoleno.

Nepovoleno.

Otevreni dvefi pfi béhu programu

Nepovoleno. Dvefe jsou
zamknuté.

Povoleno, ale pohyb osy se
zastavi a vieteno zpomali na
maximalni rychlost 250-500
ot/min.

Pohyb dopravniku

Povoleno, ale musite stisknout a
podrzet [CHIP REV] pro
obraceny béh.

Povoleno, ale musite stisknout a
podrzet [CHIP REV] pro
obraceny béh.

F1.1: Ovladani vietena, Rezim nastaveni a béhu

A

100%

O O
\a \a

Press and Hold

250-500
RPM

100%

250-500
RPM




Chovani stroje s otevienymi dvermi

F1.2: Hodnoty pohybu osy, ReZim nastaveni a bé&hu

100%

0%

o
fh 100%

0%

F1.3: Rezim nastaveni, Zména nastroje a Ovladani dopravniku s otevienymi dvefmi.




Bezpecnost

1.4

1.5

NOTE:

Upravy stroje

NEUPRAVUJTE ani zadnym zplUsobem nemérte toto zafizeni. VaSe pobocka Haas (HFO) musi
zpracovavat vSechny Zzadosti o modifikace. Obména a Uprava jakéhokoliv stroje bez povéfeni vyrobniho
zavodu muze vést ke zranéni osob a mechanickému poskozeni a zrusi vasi zaruku.

Bezpeénostni stitky

Kvali zajisténi, aby nebezpeci pro CNC stroj bylo rychle komunikovano a pochopeno, jsou stitky se symboly
nebezpe&i umistény na strojich Haas na mistech, kde nebezpedi existuje. Jestlize se Stitky poSkodi nebo

opotfebuji nebo jsou-li zapotfebi dals$i Stitky ke zduraznéni konkrétniho nebezpedi, spojte se se svym
prodejcem nebo vyrobcem Haas.

Nikdy pozmériujte ¢i odstrariujte jakékoliv Stitky nebo symboly.

Kazdé nebezpedi je ur€eno a vysvétleno na v8eobecném bezpecnostnim Stitku, umisténém na predni
strané stroje. Zkontrolujte a seznamte se se Ctyfmi Castmi kazdého bezpecCnostniho upozornéni,
vysvétleného dale, a seznamte se se symboly v této sekci..

F1.4: Standardni uspofadani varovani

Warning Symbol Hazard Severity Level / Word Message Action Symbol
| I |
[ AWARNING |

A Risk of serious physical
injury. Machine cannot
protect from toxins.

B Coolant mist, fine particles, chips,
and fumes can be dangerous.

C Follow specific material manufacturer’s
material safety data and warnings.

Warning Symbol - Identifies the potential Hazard Severity Level - Color-coded to indicate ~ Action Symbol: Indicates actions to

hazard and reinforces the word message. risk in ignoring a hazard. prevent injury. Blue circles indicate

Word Message - Clarifies or reinforces Red f "D/-\.N.GERT" = Hazard WILL cause death manqatory aptioqs to avoid harm,

the intent of the warning symbol. or serious injury if ignored. _red_ circles WI_th_ dlagon_al slashes _

A: Hazard. Orange + "WARNING" = Hazard COULD cause indicate prohibited actions to avoid
death or serious injury if ignored. harm.

B: Consequence if warning is ignored.
C: Action to prevent injury. Also refer
to Action Symbol.

Yellow + "CAUTION" = Hazard MAY cause

minor to moderate injury if ignored.

Blue + "NOTICE" = Indicates an action to prevent
damage to the machine.

Green + "INFORMATION" = Details about machine
components.




Vystrazné stitky soustruhu

1.5.1

Vystrazné stitky soustruhu

Tyto Stitky jsou upevnény na soustruhu na pfisluSnych mistech. Vénujte zvlastni
témto varovanim.

F1.5

Vystrazné §Stitky soustruhu

Severe

automatic
inside.

A
Electrocution hazard.
Death by electric shock can
oceur.
Turn off and lock out system
power before servicing.

injury. Machine cannot

Risk of

protect
L Coolant mist, fine particles,
a‘,s chips, and fumes can be

manufacturer’'s material safety data

dangerous.
Follow specific material

and warnings.

Risk of fire and explosion.
Machine is not designed to
resist or contain blasts or fire.
Do not machine explosive or
flammable materials or coolants.
Refer to specific material
manufacturer’'s material safety data
and warnings.

Moving parts can entangle,
trap, and cut. Sharp tools or
chips can cut skin easily.
Ensure the machine is not in

Safety windows may become brittle and lose effectiveness when exposed to machine coolants and oils over time. If signs of
discoloration, crazin% or cracking are found, replace immediately. Safety windows should be replaced every two years.

Automatic Machine may
start at any time.

Injury or death could be
caused by untrained operator.
Read and understand operator’s
manual and safety signs before
using this machine.

Risk of serious bodily
injury.

The enclosure may not stop
every type of projectile.
Double-check job set up before
beginning any machining operations.
Always follow safe machining
practices. Do not operate with doors
or windows open or guards
removed.

Risk of bodily injury.
Serious cuts, abrasions, and
physical injury may result
from slips and falls.

Avoid using the machine in wet,
damp, or poorly lit areas.

serious physical

from toxins.

Risk of eye and ear injury.
Flying debris into unprotected
eyes can cause loss of sight.
Noise levels can exceed 70
dBA.

Must wear safety glasses and
hearing protection when operating
or in the area of machine.

injury can occur.

operation before reaching

/N\ WARNING

Moving
and tra

long hair.

force.

clampin
Do not m:

easily.

machine
Do not tol

anging
Slot

Severe injury can occur.

Always secure loose clothing and

Risk of serious bodily injury.
Inadequately clamped parts
can be thrown with deadly

High RPM reduces chuck

setup or exceed rated chuck RPM.

Moving parts can cut.
Sharp tools can cut skin

Do not handle any part of the N follow safe machining practices.

Risk of serious bodily injury
and impact hazard.
Unsupported bar can whip
with deadly results.

Do not extend barstock past end of
drawtube without adequate support.
Do not apply excessive machining
forces, doing so can dislodge the
bar from support.

Do not allow the carriage or tool to
strike the steady rest or tailstock;
the part may come loose.

Do not over tighten steady rest.

parts can entangle

g force.
achine using an unsafe

® Do not allow untrained personnel to operate this machine.
® Restrict access to open frame lathes.
® Use steady rest or tailstock to support long bars and always

during automatic operation. ® Do not alter or modify machine in any way.
uch rotating work pieces. @ Do not operate this machine with worn or damaged components.
® Machine must be repaired or serviced by authorized technicians only.

NOTICE

Clean the filter screen weekly.
Remove the coolant tank cover and clean out any sediment inside the tank weekly.

Do not use plain water, permanent corrosion damage will result. Rust inhibiting coolant is required.
Do not use toxic or flammable liquids as a coolant.

290765 Rev F
©2009 Haas Automation, Inc.

pozornost




Bezpecnost

1.5.2

Jiné bezpecénostni stitky

Ostatni stitky se nachazeji na stroji podle modelu a instalovanych doplfku: Tyto Stitky si urcité prectéte a
snazte se jejich vyznam pochopit. Zde jsou pfiklady dalSich bezpeénostnich stitk( v anglictiné. Tyto Stitky

muZete ziskat v jinych jazycich, kontaktujte vase zastoupeni Haas Factory Outlet (HFO).

F1.6:

Priklady dalSich bezpeénostnich Stitkd

/N WARNING

Do not open this window while machine is operating
Press Emergency stop or power down the machine before opening.
Machine interior can be slippery and has sharp edges that can cut.

04 A

29-0779 Rev D
© 2009 Haas Automation, Inc.

AWARNING

Risk of bodily injury.
Door will open and pallets will move automatically.
Moving parts can entangle and crush.

Must keep hands away
from chain at all
times.

Keep clear
while beeper
is sounding

and door

is open.

29-0020 Rev C

/\ WARNING

Risk of personal injury
The load station must be clear of obstructions to receive a pallet.

Tools left on the load station support will
misalign the pallet. Pallets not properly
placed may fall on to personnel.
Ensure that the pallet load station is
clear and in the home position before
a pallet change.




Jiné bezpecnostni stitky

10



Uvod

Kapitole 2: Uvod

2.1

POZNAMKA:

F2.1:

N>R WN =

Orientace soustruhu

Nasledujici obrazky ukazuji nékteré standardni a doplrfikové prvky vaseho obrabéciho centra Haas. Nékteré
z uvedené prvky jsou zvyraznény v jejich pfisluSnych sekcich.

Prvky soustruhu (pohled zpfedu)

Obrazky jsou pouze informativni; vzhled vasSeho stroje se mize liit podle modelu a
instalovanych doplrikd.

2x Osvétleni vysoké intenzity (volitelné)
Pracovni svétlo (2x)

Dopravnik tfisek (volitelné)

Nadrz pro vypousténi oleje

Nadoba na tfisky

Vzduchova pistole

Nozni pedal

Zachycovac obrobku (volitelné)

9. Jednotka hydraulického vykonu (HPU)
10. Sbérac chladiva

11. Motor vietena

12. Automaticka dvirka serva (volitelné)
A. Zavésny ovladac¢

B. Soustava panelu minimalniho mazani
C. Nadrz chladiva

11



F2.2: Prvky soustruhu (pohled zpredu) Detail A - Zavésny ovladac

Pracovni majak

Schranka

Zasobnik nastroju

Ovladaci prvky bo¢niho panelu

Drzak kliky svéraku

Referenéni seznam k6di G a M
. PFiru¢ka operatora a data o

soustavé (ulozené uvnitF)
Dalkova rukojet

N
® NOOAWN-=

0
0]
0
0 4
d
0J
7
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Uvod

F2.3: Prvky soustruhu (pohled zpredu) Detail B - Soustava panelu minimalniho mazani ST-10

N —~

w

oo

Sestava nadrze maziva

Sestava odlu¢ovace vody

Ovladani vzduchu a Cerpadla
vretena

Sestava Cerpadla olejového
nadrze vietena

Sestava Cerpadla vietena

Sestava potrubi hlavniho
regulatoru vzduchu

13



F2.4: Prvky soustruhu (pohled zpfedu) Detail B - Soustava panelu minimalniho mazani ST-20

1.
2.

Sestava nadrze maziva
Ovladani vzduchu a ¢erpadla
vietena

3. Sestava Cerpadla olejového
1 nadrze vietena
\ 4. Sestava Cerpadla vietena
5. Sestava potrubi hlavniho
regulatoru vzduchu
6. Sestava odlu¢ovace vody
6 — |
F2.5: Prvky soustruhu (pohled zpfedu) Detail B - Soustava panelu minimalniho mazani
ST/DS-30
1. Sestava nadrze maziva
2. Sestava ¢erpadla olejového
1 nadrze vietena
3. Sestava Cerpadla vietena
4. Sestava potrubi hlavniho
regulatoru vzduchu
6 5. Sestava odlu¢ovace vody

6.

Ovladani vzduchu a ¢erpadla
vietena

14



Uvod

F2.6: Prvky soustruhu (pohled zpredu) Detail C - Soustava nadrze na chladivo

—

Standardni €erpadlo chladiva
2. Snima¢ hladiny chladici
1 kapaliny
Sbérnice tfisek
Sitko
Cerpadlo vysokotlaké chladici
kapaliny

o s w

15



F2.7:

arwh =

Motor vietena

Sestava revolverové hlavice
Konik (volitelné)

Zachycovac obrobk (volitelné)
Rameno LTP (volitelné)

Prvky soustruhu (pohled zpredu se sejmutymi kryty)

6. Sklic¢idlo

7. Sestava pohonu osy C (volitelné)

8. Jednotka hydraulického vykonu (HPU)
9. Sestava vieteniku

A Skfin ovladace

B Bo¢ni panel skfiné ovladace

16



Uvod

F2.8:

Prvky soustruhu (pohled zpredu se sejmutymi kryty) Detail A - Zavésny ovladac

1. identifikagni Stitek

2. Ventilator vektorového pohonu
3 1 (bézi pferusovaneé)

3. Hlavni jisti¢

— N—

\D\DED

17



F2.9: Prvky soustruhu (pohled zezadu) Detail B - Bo¢ni panel ovladaci skfiné

’ 1
O |5
.
(@]
. .|:,. 3
o 4
o & 5
Gl 6
a 7
€] 8
° ofl
o
(o]
. all

2.2 Zavesny ovladaé

Zavésny ovladaci panel je hlavnim rozhranim k vaSsemu stroji Haas. Na ném budete programovat a
provadét vase CNC obrabéci projekty. Tato sekce o orientaci zavésného ovladaciho panelu popisuje rizné

Casti panelu:

Pfedni panel zavésného ovladace

Pravy, horni a dolni panel zavésného ovladace
Klavesnice

Obrazovky

CoOoNoOGOA~WN =

RS-232 (doplnék)

Enet (doplnék)

MéfFitko osy A (doplinék)
MéfFitko osy B (doplInék)
Napajeni osy A (doplnék)
Kodér osy A (doplinék)
Napajeni osy B (doplnék)
Kodér osy B (doplnék)
115 VAC @ 5A

18



Uvod

2.2.1 Zavésny predni panel

T2.1: Ovladaci prvky pfedniho panelu
Nazev Obraz Funkce
[POWER ON] Zapina napajeni stroje

[POWER OFF]

Vypina napajeni stroje.

[EMERGENCY STOP]

Stisknéte pro zastaveni pohybu vSech
os, deaktivaci serv, zastaveni vietena
a ménice nastroji a vypnuti ¢erpadla
chladici kapaliny.

[HANDLE JOG]

Pouziva se pro ru¢ni posuv os (zvolte
v Rezimu ruéniho posuvu ([HANDLE
JOG])). Je také pouzita pro rolovani
programovym kédem nebo polozkami
menu pfi editovani.

[CYCLE START]

Spousti program. Toto tlagitko se
pouziva také pro spusténi simulace
programu v grafickém rezimu.

[FEED HOLD]

Zastavuje veSkery pohyb osy b&hem
programu. VFeteno pokracuje v
otaceni. Stisknéte Cycle Start (Start
cyklu) ke zruseni.

19



Pravy, horni a dolni panel zavésného ovladace

2.2.2 Pravy, horni a dolni panel zavésného ovladace

Nasledujici tabulky popisuji pravou stranu, horni a dolni ¢ast zavésného ovladace.

T2.2: Ovladace na pravém bocnim panelu
Nazev Obraz Funkce
USB Pfipojte k tomuto portu zafizeni kompatibilni s USB. Ma
lP odnimatelny kryt proti prachu.

Zamek paméti V zam¢ené poloze tento klicovy spinac zabrariuje

a zménam programu, nastaveni, parametrd, ofsetll a makro
@ /]‘.l proménnych.
ReLlim NastavenA- V zam&ené poloze tento klicovy spina¢ povoluje véechny

a bezpecnostni prvky stroje. Odemknuti umoziiuje
’ q' nastaveni (podrobnosti najdete v této pfiru¢ce v Rezimu
nastavovani, sekce Bezpecnost).

Druha vychozi poloha Toto tlacitko pfemisti vSechny osy rychloposuvem na
| 2 soufadnice ur¢ené G154 P20.
Potlaceni automatickych Stisknéte toto tlacitko pro otevieni nebo zavieni
dveri E automatickych dvefi (pokud je jimi stroj vybaven).
Pracovni osvétleni Tyto tlagitka pfepinaji vnitfni pracovni osvétleni a vysoce
Q intenzivni osvétleni (pokud je jim stroj vybaven).
T2.3: Horni panel zavésného ovladace

Svételny majak

Poskytuje kratké vizualni potvrzeni momentalniho stavu stroje. Majacek ma pét odli§nych stavi:

Stav svétla Vyznam

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 Eervena Doslo k poruSe nebo je stroj ve stavu nouzového
zastaveni.
Blikajici Zluta Vyprsela Zivotnost nastroje, automaticky se zobrazi

obrazovka zZivotnosti nastroje.

20



Uvod

T2.4: Dolni panel zavésného ovladace

Nazev

Funkce

Systém pipani klavesnice

Umisténé na spodni ¢asti zavésného ovladace.
Upravte objem (hlasitost?) oto€enim krytu.

2.2.3 Klavesnice

Klavesnice na zavésném ovladaci funguje s jednotlivymi nebo vicenasobnymi stisky klaves. Klavesy jsou
seskupeny do nasledujicich funkénich oblasti:

Funkce

Kurzor

Displej

RezZim

Ciselny
Pismenny

Ruéni posuv (jog)
Potlaceni

© N o g bk w2

Podle &isla hledejte umisténi skupin klaves.

21



Klavesnice

F2.10: Zavésna klavesnice soustruhu: Funkéni klavesy [1], Kurzoroveé klavesy [2], Klavesy displeje [3],
Rezimové klavesy [4], Ciselné klavesy [5], Pismenné klavesy [6], Klavesy ruéniho posuvu (jog)
[71, Klavesy potlageni [8].

.m@m“

HHHHHH

CURSOR ZERO
@ ETURN/ || AL (| ORIGIN || | SINGLE
w wst N (fseeer |00 W ) [ erase
RRRRRR e SEND RECEIVE

EEEEEE

x ||y _J &
\\ \\
Funkéni klavesy

Funkéni klavesy soustruhu jsou definovany v nasledujici tabulce.

Nazev Kli¢ Funkce

Reset [RESET] Rusi alarmy. Nastavuje potlaceni
standardnich hodnot.

Zapnout [POWER UP/RESTART] Vraci stroj do vychozi polohy. Rusi alarm

napajeni/Restart (Zapnuti/Opé&tové spusténi) 102. Zobrazuje stranku

(Nové spusténi) Current Commands (Soucasné
ptikazy).

Automatické vypnuti [AUTO OFF] (Automatické vypnutf) Provadi zménu nastroje a vypina

soustruh po uréené dobé.

F1-F4 [F1- F4] Tato tlacitka maji odliSné funkce v
zavislosti na provoznim rezimu. Dalsi
popisy a priklady najdete v oddilu
zvlastnich rezima.
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Uvod

Nazev

Kli¢

Funkce

Méfeni priméru X

[X DIAMETER MEASURE] (Méfeni

praméru X)

Pouziva se pro zaznam ofsetu posunu
nastroje osy X na strance ofsetli béhem
nastavovani obrobku.

DalSi nastroj

[NEXT TOOL] (Dalsi nastroj)

Pouziva se pro vybér pfistiho nastroje z
revolverové hlavice (pouziva se obvykle
b&hem nastavovani obrobku).

Xz

[X/z]

Pouziva se k pfechodu mezi rezimy
ruéniho posuvu os X a Z béhem
nastavovani obrobku.

Méreni ¢ela Z

[Z FACE MEASURE] (Méfeni cela Z)

Pouziva se pro zaznam ofsetd posunu
nastroje osy Z na strance ofsett béhem
nastavovani obrobku.

Kurzorové klavesy

Nazev

Klin

Funkce

Vychozi

[HOME]

Toto tla€itko pfemisti kurzor na nejvyssi polozku na
obrazovce. Je to horni levy blok programu.

Kurzorové Sipky

[UP], [DOWN],
[LEFT,] [RIGHT]

Posouva jednu poloZku, blok nebo pole v souvisejicim
sméru.

NOTE: Tato pfiru¢ka odkazuje na tyto
klavesy podle jejicj nazva.

Page Up, Page Down
(o stranku nahoru, o
stranku dolu)

[PAGE UP] / [PAGE
DOWN]

Klavesy se pouzivaji pro zobrazeni nebo pohyb o jednu
stranku nahoru / dolt, kdyz uzivatel prohlizi program.

Konec

[END]

obrazovce. Pfi editovani je to posledni blok programu.
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Zobrazovaci klavesy

Klavesy displeje poskytuji pfistup k zobrazovacim prvkim stroje, provoznim informacim a strankam
napovédy. Jsou Casto pouzivany k pfepinani aktivnich panelt v ramci funkéniho rezimu. Nékteré z téchto

klaves vyvolavaji doplfikové obrazovky, kdyZz jsou stisknuty vicekrat nez jednou.

Nazev Klin Funkce
Program [PROGRAM] Vybira panel aktivniho programu ve vétsiné rezimu. V
rezimu MDI/DNC, stisknéte pro pfistup k VQC a IPS/WIPS
(pokud je nainstalovano).
Poloha [POSITION] Voli zobrazeni poloh.
Ofset [OFFSET] Po stisknuti budete pfepinat mezi dvéma tabulkami ofsetu.
Soudasné piikazy [CURRENT Zobrazuje nabidky pro nastaveni Udrzby, Zivotnosti
COMMANDS] nastroje, Zatizeni nastroje, Pokrocilé spravy nastroje
(ATM), Proménné systému, nastaveni hodin a nastaveni
¢asovacu/pocitadel.
Vystrahy / Zpravy [ALARMS] Zobrazuje prohlize¢ alarm(l a obrazovky zprav.
Parametry / [PARAMETER / Zobrazuje parametry, které uréuji ¢innost stroje. Parametry
Diagnostika DIAGNOSTIC] jsou nastaveny ve vyrobnim zavodu a smi je ménit pouze
autorizovany personal Haas.
Nastaveni / Grafika [SETTING / Zobrazuje a umozZiiuje ménit uZivatelska nastaveni a
GRAPHIC] povoluje graficky rezim.
Napovéda [HELP] Zobrazuje informace napovédy.
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Rezimové klavesy

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

T2.5: Klavesy editovaciho rezimu
Nazev Klavesa Funkce
Editovat [EDITOVAT] Voli editovaci rezim. Tento rezim se pouziva k Gpravé
program0 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] (EDITOVAT).
POZNAMKA: Chcete-li mit pfi pouzivéni tohoto rezimu
v aktivnim programu pristup k
vyskakovacim nabidkam napovédy,
stisknéte F1.
Vlozit [INSERT Stisknutim této klavesy se vlozi ptikazy do programu, u
(V|_01|T)] kterého je kurzor. Tato klavesa také vlozi text ze schranky na
misto, kde se momentalné nachazi kurzor. Pouziva se také na
kopirovani blok{ kodl v programu (viz oddil pokrogily editor).
Zmeénit [ALTER Stisknutim této klavesy se vyméni zvyraznény pfikaz nebo text
(ZMEN|T)] za nové vloZené pfikazy nebo text. Tato kldvesa také zméni
zvyraznéné proménné na text uschovany ve schrance, nebo
premisti vybrany blok na jiné misto.
Vymazat [DELETE Vymaze polozku, na které je kurzor, nebo vymaze vybrany
(VYMAZAT)] programovy blok.
Zrusit [UNDO Vraci do puvodni podoby az 9 poslednich zmén editovani, a
(VRAT|T)] rusi vybér zvyraznéného bloku.
T2.6: Klavesy pamétového reZimu
Nazev Klavesa Funkce
Pameét [MEMORY (PAMET)] | Voli pamétovy rezim. Tato stranka uvadi momentalné aktivni

program. Programy béZzi z tohoto rezimu a fada [MEMORY]
obsahuje klavesy, které fidi zplsob, jakym je program
provadén.

Samostatny blok

[SINGLE BLOCK]
(Samostatny blok)

Zapina a vypina samostatny blok. KdyZ je samostatny blok
zapnut, po kazdém stisknuti [CYCLE START] (Zacatek
cyklu) je proveden pouze jeden blok programu.

Chod ,nanedisto"

[DRY RUN] (Ruéni

kontrola - Bé&h nasucho)

Pouziva se pro kontrolu skute€ného pohybu stroje bez
obrabéni kusu (viz sekci Zkouska programu v kapitole
Provoz).
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Nazev

Klavesa

Funkce

Volitelna zarazka

[OPTION STOP]
(Volitelna zarazka)

Zapina a vypina volitelné zarazky. Kdyz je tento prvek zapnut
a kod M01 (volitelna zarazka) je naprogramovan, stroj se
zastavi, kdyz dosahne M01. Stroj bude pokra€ovat, jakmile je
jedenkrat stisknut [CYCLE START] (Zacatek cyklu).
Jestlize je stisknuto tlacitko [OPTION STOP] (Volitelna
zarazka) béhem programu, bude mit ucinek v fadce
nasledujici po zvyraznéné fadce, pokud je tlacitko [OPTION
STOP] stisknuto.

Vymazat blok

[BLOCK DELETE]
(Vymazat blok)

Zapina a vypina funkci vymazani bloku. Bloky s lomitkem (/")
jako prvni polozka jsou ignorovany (neprovedeny), kdyz je
tato volitelna alternativa funkéni. Jestlize je lomitko uvnitf
fadky kodu, povely po lomitku budou ignorovany, pokud je
tento prvek funkéni. [BLOCK DELETE] (Vymazani bloku)
bude ucinné dvé fadky poté, kdy bylo zruSeni bloku stisknuto.
Vyjimkou je pouZiti vyrovnani noze, v tomto pfipadé nebude
zru8eni bloku ucinné nejméné az o &tyfi fadky po zvyraznéné
fadce. Zpracovani se zpomali pro trasy obsahujici zruSeni
bloku béhem vysokorychlostniho obrabéni. Zruseni bloku
zUstane aktivni i pfi vypnuti a zapnuti proudu.
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T2.7: Rezimové klavesy MDI/DNC
Nazev Klavesa Funkce

Ruénivstup dat/ | [MDI/DNC] V rezimu MDI muZe byt napsan program, ale neni vioZen do

PFfima Ciselna paméti. Rezim DNC (Direct Numeric Control = Pfima Ciselna

kontrola kontrola) umoznuje, aby velké programy mohly pfichazet k

provedeni do ovladace ,po kapkach" (viz oddil Rezim DNC).

chladici kapalina | [CHLADICI Zapina a vypina volitelnou chladici kapalinu. Volitelna

KAPALINA] vysokotlaka chladici kapalina je aktivovana stisknutim tlacitka

[SHIFT] a po ném stisknutim tlacitka [COOLANT]
(Chladivo). Pamatujte: Vysokotlaka chladici kapalina a bézna
chladici kapalina sdileji spole¢né usti, nemohou byt zapnuty
ve stejnou dobu.

Ruéni posuv [SPINDLE JOG] Otaci vietenem rychlosti zvolenou v nastaveni 98 (Rychlost
vietena (Rugni posuv vietena) otaceni vietena ru¢nim posuvem).
Revolverova [TURRET FWD] Otaci nastrojovou hlavu k pfistimu nastroji. Kdyz je do vstupni

hlava dopfedu

(Revolverova hlava
dopredu)

fadky vlozeno Tnn, revolverova hlavice postoupi ve sméru k
nn nastroji.

posuvu (jog)

(Ruéni posuv - jog)

Obraceny chod [TURRET REV] Otaci nastrojovou hlavu zpét k pfedchozimu nastroji. Kdyz je
revolverové (Obraceny chod do vstupni fadky vlozeno Tnn, revolverova hlavice postoupi v
hlavy revolverové hlavy) opa&ném sméru k nn néstroji.
T2.8: Klavesy rezimu ruéniho posuvu (jog)
Nazev Klavesa Funkce
Ovlada¢ ruéniho | [HANDLE JOG] Voli ruéni posuvny rezim osy .0001, .1 - 0.0001 palcu (0.001

mm) pro kazdy dilek ovladace ruéniho posuvu. Pro ruéni
kontrolu je to .1 palce/min.

.0001/.1

[.0001 .1], [.001 1],
[.01 10], [.1 100]

Pokud je zaveden palcovy rezim, prvni Cislo (horni &islo)
vybira vzdalenost posuvu pro kazdé kliknuti ovladace ru¢niho
posuvu. Kdyz je soustruh v rezimu MM, prvni €islo je
znasobeno deseti, kdyZ je ruéné posouvana osa (napf. z
.0001 se stava 0.001 mm). Druhé ¢islo (dolni ¢islo) se
pouziva pro rezim ,zkousky programu" a pro volbu rychlosti,
rychlosti posuvu a pohyby osy. Tyto klavesy mohou také
ovladat rychlost posuvu, kdyz drzite tlagitko osy stisknuté.
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T2.9:

Klavesy reZimu pro navrat do nuly

Nazev

Klavesa

Funkce

Navrat do nuly

[ZERO RETURN
(NAVRAT DO NULY)]

Voli rezim Navrat do nuly, ktery zobrazuje polohu osy ve
¢tyfech rtiznych kategoriich: Operator, Prace G54, Stroj a
Zbyvaijici vzdalenost. Stisknéte [POSITION] (Poloha) nebo
[PAGE UP])/[PAGE DOWN] (O stranku nahoru/dolt) pro
pfepinani mezi karegoriemi.

V&echny osy [ALL (VSECHNY)] Vraci vSechny osy do nulové polohy stroje. Je to podobné
jako [POWER UP/RESTART] (Zapnuti/Restart) kromé
toho, Zze neprobéhne vyména nastroje. Rezim muize byt
pouzit k zalozeni vychozi nulové polohy os. Tento postup
nebude fungovat u soustruht Toolroom, u soustruht se
sekundarnim vietenem nebo automatickych zakladaéu
obrobkud (APL).

Pocatek [ORIGIN (POCATEK)] | Resetuje vybrané displeje a Sasovade.

Jednotlivy [SINGLE Vraci jednu osu do nulové polohy stroje. Stisknéte pismeno

(JEDNOTL|W)] pozadované osy na pismenné klavesnici a potom stisknéte
[SINGLE]. Tim se posouva jednotliva osa do pocateéni
nulové polohy osy.

Vychozi G28 [HOME G28] Vraci véechny osy rychloposuvem do nulové polohy. Jestlize
zadate pismeno osy na pismenné klavesnici a stisknete
[HOME G28], jednotliva osa se vrati do nulové polohy.
POZOR: Pro tento pripad neni k dispozici Zadna

varovna zprava, ktera by upozornila
obsluhu na moznost kolize.
T2.10: Rezimové klavesy zobrazeni programi
Nazev Klavesa Funkce
Zobrazit seznam | [LIST PROG Ridi veskera nacitana a ukladana data v ovladagi.
programu (ZOBRAZIT SEZNAM
PROGRAMU)]
Zvolit programy [SELECT PROG V seznamu program(l méni zvyraznény program na aktualni
(ZvoLiT program.
PROGRAMY)]

POZNAMKA: Aktivni program je oznaden s "A" v
seznamu programdl.

Odeslat

[SEND (ODESLAT)]

Odesila programy doplfikovym sériovym portem RS-232.
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Nazev Klavesa Funkce
Prijmout [RECEIVE Prijima programy z dopliikového sériového portu RS-232.
(PRIJMOUT)]
Vymazat [ERASE PROGRAM Maze program vybrany kurzorem v rezimu Seznamu
program (VYMAZAT program( nebo cely program, kdyz je v rezimu MDI.
PROGRAM)]

Numerické (€islicové) klavesy

Nazev Klin Funkce
Cisla [01-[9] Vklada cela Cisla a nulu.
Znaménko minus -] Pfidava zaporné znaménko (-) do vstupni fadky.
Desetinna tecka [-] Pfidava desetinnou te¢ku do vstupni fadky.
Zrusit [CANCEL] Vymaze posledni napsany znak
Mezera [SPACE] Pfidava mezeru do vstupu
Enter [ENTER] Odpovida na vyzvy, pise vstup do paméti.
Specialni znaky Stisknéte [SHIFT], Vklada Zluty znak v levém hornim rohu klavesy.

potom &iselnou klavesu

Alfa klavesy

Klavesy s pismeny umozfiuji uzivateli vkladat pismena abecedy spoleéné s nékterymi specialnimi znaky

(tiSténo Zlutou barvou na hlavni klavese). Stisknéte [SHIFT] pro zadavani specialnich znakd.

T2.11: Alfa klavesy
Nazev Klin Funkce

Abeceda [A]-[Z] Velké pismena jsou standardem. P¥i psani malych pismen
stisknéte [SHIFT] a klavesu s pismenem.

Konec bloku [;]1 To je znak konce bloku, ktery oznacuje konec fadky
programu.

Zavorky [(1. D1 Oddélte pfikazy CNC programu od komentara uZivatele.
Vzdy musi byt vioZeny jako par.

Posun [SHIFT] Umoziiuje pfistup k dopliikovym znak(m na klavesnici.
Dalsi znaky jsou vidét v levém hornim rohu nékterych
klaves s pismeny a Cislicemi.
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Nazev

Klin Funkce

Pravé lomitko

1 Stisknéte [SHIFT] nebo [;]. Pouzivaji se v prvku Block
Delete (ZruSeni (pfeskoceni) bloku) a v makro vyrazech.

Hranaté zavorky

[0m [SHIFT] potom [( Jnebo [SHIFT] potom [)] se pouzivaiji v
makro funkcich.

Klavesy ruéniho posuvu (jog) soustruhu

Nazev

Klavesa Funkce

Konik smérem k
vietenu

[TS <—] Stisknéte a podrzte tuto klavesu, aby se
konik pfesunul k vietenu.

Rychloposuv koniku

[TS RAPID] (Rychloposuv koniku) Zvysuje rychlost koniku, kdyz je
stisknuta sou€asné s jednou z ostatnich
klaves koniku.

Odjezd koniku od
vietena

[TS —>] Stisknéte a podrzte tuto klavesu, aby se
konik pfesunul pry€ od vietena.

Klavesy osy

[+XI-X, +Z/-Z, +YI-Y, +C/-C] Stisknéte a podrzte jednotlivou klavesu
nebo stisknéte pozadované osy a
pouzijte ovlada¢ ru€niho posuvu (jog).

Rychloposuv

[RYCHLOPOSUV] Kdyz je tato klavesa stisknuta sou¢asné
s jednou z dalSich klaves zminénych
shora (X+, X-, Z+, Z-), tato osa se za¢ne
pohybovat zvolenym smérem s
maximalni rychlosti, kterou ji ruéni posuv
(jog) umoznuje.

Dopravnik tfisek [CHIP FWD] Spousti doplrikovy dopravnik tfisek ve

dopfedu sméru "Dopfedu” a odstranuje tfisky ze
stroje.

Zastaveni dopravniku | [CHIP STOP] Zastavuje dopravnik tfisek.

trisek

Opacny smér [CHIP REV] Spousti doplrikovy dopravnik tfisek ve

dopravniku tfisek

sméru "Zpét", coz je vyhodné pro
odstranéni zaseknutych tlomku.

Soustruhy s osou Y

Pro ru¢né posunuti osy Y:

1. Stisknéte [Y].

2. Stisknéte [HANDLE JOG] (Ruc¢ni posuv).

3. Otocte ovladaem ru€niho posuvu na posuv osy Y.
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Popojizdéni XZ (2 osy)

Osy X a Z soustruhu mohou byt sou€asné posunuty pomoci klaves ruéniho posuvu (jog) [+X]J/[-X] a

[+Z)/[-Z].

POZNAMKA:

1. Podrzte jakoukoliv kombinaci [+X])/[-X] a [+Z])/[-Z] pro spole¢ny ru¢ni posuv os X a Z.

Pri popojizdéni XZ jsou v &innosti normalni pravidla omezené zény koniku.

2. Je-li uvolnéna jen jedna klavesa, ovladaC bude pokraCovat v popojiZzdéni jedné osy, a to klavesy
stale drzené.

Soustruhy s osou C

Pro ru€né posunuti osy C:

1. Stisknéte [C].

2. Stisknéte [HANDLE JOG] (Ruc¢ni posuv).
3. Otocte ovlada¢ [HANDLE JOG] na ru¢ni posuv osy C.

Potlacovaci klavesy

Potlaovaci klavesy vam umozniuji potlacovat rychlost rychlého pohybu osy (bez fezani), naprogramované
posuvy a rychlosti vietena. Tyto klavesy jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Nazev

Klavesa

Funkce

-10% rychlost posuvu

[-10% FEEDRATE] (Rychlost posuvu
-10%)

Snizuje sou¢asnou rychlost posuvu o 10
% dolt na 0 %.

100% rychlost posuvu

[100% FEEDRATE] (Rychlost posuvu
100%)

Nastavuje potlacenou rychlost posuvu
na programovanou rychlost posuvu.

+10% rychlost posuvu

[+10% FEEDRATE] (Rychlost posuvu
+10%)

ZvySuje soucasnou rychlost posuvu o 10
% az na 990 %.

Rychlost posuvu
ruéniho ovladace

[HANDLE CONTROL FEED] (Posuv
ruénim ovlada¢em)

Umoznuje vam pouzivat ruéni ovladac
(jog) pro nastavovani rychlosti posuvu v
pfirGstcich po £ 1 %, od 0 % do 999 %.

-10% Vreteno

[-10% SPINDLE] (Rychlost posuvu
-10%)

Snizuje sou€asnou rychlost vietena o 10
% azna 0 %.

100% Vreteno

[100% SPINDLE] (Vieteno 100%)

Nastavuje potlagenou rychlost vietena
na programovanou rychlost.

+10% Vreteno

[+10% SPINDLE] (Vieteno +10%)

ZvySuje soucasnou rychlost otaceni
vietena 0 10 % az na 990 %.
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Nazev Klavesa Funkce

Otacky vietena [HANDLE CONTROL SPINDLE] Umozniuje vam pouzivat ruéni ovladac
ovladané ru¢nim (Ruéni ovladani vietena) (jog) pro Fizeni rychlosti vietena v

ovladagem

pfirstcich +1 %, od 0 % az do 999%.

Vpied

[FWD (VPRED)] Spousti vieteno ve sméru doprava (smér
hodinovych ruci¢ek, angl. CW). Vieteno
muZze byt spusténo nebo zastaveno
tlacitky [FWD] (Vpied) nebo [REV]
(Vzad), kdykoliv je stroj u zarazky
samostatného bloku nebo bylo stisknuto
tlacitko [FEED HOLD] (Pozdrzeni
posuvu). Kdyz je program znovu spustén
pomoci [CYCLE START] (Zacgatek
cyklu), vieteno je pfepnuto na dfive
uréenou rychlost.

Stop

[STOP] Zastavuje vieteno.

Vzad

[REV (VZAD)] Spousti vieteno ve sméru Vzad (proti
smeéru hodinovych ruci¢ek). Vieteno
muze byt spusténo nebo zastaveno
tlacitky [FWD] (Vpred) nebo [REV]
(Vzad), kdykoliv je stroj u zarazky
samostatného bloku nebo bylo stisknuto
tlacitko [FEED HOLD] (Pozdrzeni
posuvu). KdyZ je program znovu spustén
pomoci [CYCLE START] (Zacatek
cyklu), vieteno je pfepnuto na dfive
uréenou rychlost.

Rychloposuvy [5% RAPID]/[25% RAPID] / Omezuje rychloposuvy stroje na

[50% RAPID] /[100% RAPID] hodnotu na klavese. Tlacitko
[100% RAPID] dovoluje maximalni

rychlost rychloposuvu.

Muzete také napsat hodnotu otacek a stisknout [FWD] nebo [REV] a tak zadat pfikaz vietenu k této rychlosti

a sméru.

Pouziti potlaceni

Potlaceni vam umoznuji do¢asné upravovat rychlosti a posuvy ve vasem programu. Napfiklad, mGzete
zpomalovat rychloposuvy b&éhem ovéfovani programu, nebo upravovat rychlost posuvu pfi experimentovani
s jejim ucinkem na dokonceni obrobku atd.

Pro zakazovani potlaceni rychlosti posuvu, vietena a rychloposuvu mlzete pouzit Nastaveni 19, 20 a 21.

Tlagitko [FEED HOLD] (Pozastaveni posuvu) slouzi pro potlatovani, protoze po stisknuti zastavuje
rychloposuv ¢&i posuv. Pro pokracovani po [FEED HOLD] (Pozastaveni posuvu) stlacte [CYCLE START]
(Zacatek cyklu). Kdyz je klavesa rezimu nastavovani odblokovana, spina¢ dvifek na plasti vykazuje také
podobny nasledek, ale zobrazuje Pozdrzeni dvirek, kdyz jsou dvifka oteviena. Kdyz jsou dvirka
zaviena, ovlada¢ bude v Pozdrzeni posuvu a pro pokracovani je nutné stisknout [CYCLE START].
Pozdrzeni dvifek a [FEED HOLD] (Pozdrzeni posuvu) nezastavuje zadnou z pomocnych os.

Operator muzZe potlagit nastaveni chladiva stisknutim tlagitka [COOLANT] (chladivo). Cerpadlo zistane
bud zapnuto nebo vypnuto az do dalSiho M-kddu nebo ¢innosti obsluhy (viz Nastaveni 32).
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Pouzijte Nastaveni 83, 87 a 88 pro ziskani pfikazi M30 a M06, nebo [RESET], zmérite potlacené hodnoty
zpét na jejich standardni hodnoty. .

2.2.4 Displej ovladace

Displej ovladacle je sestaven z poli, ktera se lisi podle momentalniho reZimu a pouzitych klaves displeje.

F2.11: Zakladni usporadani displeje ovladace soustruhu

1 2 3 4 5 6 7

S
A I R A R

14 13 12 1"

Rezim a aktivni liSta displeje
Zobrazeni programu

Hlavni zobrazeni

Aktivni kody

Konik

Aktivni nastroj

chladici kapalina

Casovade, Pogitadla / Sprava nastroju
Stav alarmu

10. Lista stavu systému

11. Displej polohy / Mé&fidla zatiZeni os / Schranka
12. Vstupni lista

13. Lista ikon

14. Hlavni vieteno/Editor Napovéda

©CEeNOO RN

Momentalné aktivni pole (panel) ma bilé pozadi. S daty na panelu mlzete pracovat jen kdyz je konkrétni
panel aktivni, a vzdy pouze jeden panel je aktivni. Napfiklad, jestlize chcete pracovat s tabulkou Ofsety
nastroje programu, stisknéte [OFFSET] a tabulka se zobrazi s bilym pozadim. Potom muzete provadét
zmeény dat. Ve vétsSiné pripadl se aktivni panel méni pomoci klaves displeje.
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Displej ovladace

Rezim a aktivni pruh displeje

Funkce stroje jsou usporadany do tfi rezim(: 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, reZzim nastaveni zobrazuje jak tabulky pracovniho
ofsetu a ofsetu nastroje, tak i informaci o poloze. Editovaci rezim poskytuje dva panely pro editovani
programu a pfistup k doplnkovému Systému rychlého vizualniho kédu (VQC), Systému intuitivniho
programovani (IPS) a dopliikovému Systému bezdratového intuitivniho sondovani (WIPS) (pokud je
instalovan). Provozni rezim zahrnuje MEM, rezim, ve kterém muzete provadét programy.

F2.12: Lista rezimu a displeje ukazuje [1] aktualni rezim a [2] aktualné zobrazenou funkci.

(OPERATION: MEM HELP)
1 2
T2.12: Zobrazeni reZzimu, pfistupu klavesami a listy
Rezimova
Rezim klavesa Zobrazeni listy Funkce
Nastaveni [ZERO RETURN] NASTAVENI: NULA Poskytuje vSechny kontrolni funkce
pro nastaveni stroje.
[HANDLE JOG] NASTAVENI: JoG
Editovat [EDIT) EDITOVAT: Poskytuje véechny funkce editovani
EDITOVAT programu, spravy a prenosu.
[MDI/DNC] EDITOVAT: MDI

[LIST PROGRAM] EDITOVAT: SEZNAM

Provoz [MEMMORY] PROVOZ: MEM Poskytuje v8echny fidici funkce
nezbytné k provedeni programu.

Zobrazeni ofsetu

Existuji dvé tabulky ofsetu, tabulka Ofsety nastroju programu a tabulka Aktivni pracovni ofset. V zavislosti
na rezimu se mohou tyto tabulky objevit ve dvou samostatnych polich displeje nebo mohou sdilet jedno
pole; prepinejte [OFFSET] mezi tabulkami.

T2.13: Tabulky ofsetl
Nazev Funkce
Ofsety nastrojii programu Tato tabulka ukazuje &isla nastroju a geometrii délky
nastroje.
Aktivni pracovni ofset Tato tabulka zobrazuje hodnoty vioZzené tim
zplsobem, Ze kazdy nastroj vi, na kterém misté se
nachazi obrobek.
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Aktivni kédy

F2.13: Priklad zobrazeni aktivnich kodu

ACTIVE CODES

GOO RAPID MOTION DOO
GI0 ABSOLUTE POSITION HOO
G40 CUTTER COMPENSATION CANCEL MOO
GO CYCLE CAMCEL TO
G54 WORK OFFSET #54

Toto zobrazeni poskytuje pouze pro ¢teni, v realném Case, informaci o kddech, které jsou momentalné
aktivni v programu; konkrétné kody, které definuji druh aktualniho pohybu (rychloposuv vs linearni posuv
vs kruhovy posuv), polohovaci systém (absolutni vs pfirlstkovy), kompenzaci noze (leva, prava nebo
vypnuto), aktivni uzavieny cyklus a pracovni ofset. Toto zobrazeni také obsahuje aktivni kody Dnn, Hnn,
Tnn, a nejnoveéjsi Mnnn kod.

Displej koniku
F2.14: Priklad displeje koniku
1

F—%Z

Tento displej dava informaci a momentalnim tlaku koniku [1] a maximalnim tlaku [2].
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Aktivni nastroj

F2.15: Pfiklad zobrazeni aktivniho nastroje

ACTIVE TOOL

T1

LOAD © LIFE
END MILL

4

1/

Na tomto zobrazeni jsou informace o aktualnim nastroji ve vietenu v€etné druhu nastroje (pokud je urcen),
maximalni zatizeni, které na nastroj dosud pUsobilo, a zbyvajici procento zivotnosti nastroje (pfi pouzivani
Pokrogilé spravy nastroja).

Méridlo hladiny chladici kapaliny

Na horni pravé strané obrazovky je v rezimu OPERATION : MEM zobrazena hladina chladiva. Svisly sloupec
ukazuje hladinu chladiva. Svisly sloupec blika, kdyz chladivo dosahne urovné, ktera by mohla zpUsobit
problémy s pratokem chladiva. Toto méfidlo se zobrazuje také v rezimu DIAGNOSTIKA pod zalozkou
MERIDLA.

Zobrazeni ¢asovacu a pocitadel

Sekce €asovacl na tomto displeji (umisténa v pravé dolni ¢asti obrazovky) poskytuje informace o ¢asech
cykld (Tento cyklus: €as momentalniho cyklu, Posledni cyklus: €as pfedchoziho cyklu, a Zbyvajici: zbyvajici
¢as v momentalnim cyklu).

Sekce pocitadel obsahuje také dvé pocitadla M30 a zobrazeni Zbyvajici smycky.

. M30 Poéitadlo €. 1: a M30 Pocitadlo €. 2: pokazdé, kdyZ program dojde k pfikazu M30 pocitadla se
zvySi o jeden. Jestlize Nastaveni 118 je zapnuto, pocitadla budou mit také pfirGstek pokazdé, kdyz
program dojde k pfikazu M99.

. Jestlize mate makra, muzete vynulovat nebo zménit M30 Pocitadlo ¢. 1 s #3901 a M30 Pocitadlo €.
2 s #3902 (#3901=0).

. Na strané 4 najdete dalSi informace o resetovani ¢asovacl a pocitadel.

. Zbyvajici smy¢ky: ukazuje polet smy€ek podprogramu zbyvajicich k ukon&eni aktualniho cyklu.
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Zobrazeni alarmu

Tento displej mizete pouzit k seznameni s alarmy stroje, kdy se spusti, jaka je cela historie alarmu na stroji,
nebo si mlzete precist o alarmech, které se mohou objevit.

Stisknéte [ALARMS] a objevi se displej ALARMY. Stisknéte kurzorové klavesy se Sipkami [RIGHT] a
[LEFT] a prochazejte mezi tfemi (3) rdznymi obrazovkami alarmu:

. Obrazovka Aktivnich alarmu ukazuje alarmy, které momentalné ovliviiuji provoz stroje. Mizete pouzit
kurzorové klavesy se Sipkami [UP] a [DOWN] a prohlédnout si dalSi alarm; zobrazuji se po jednom.

. Obrazovka Historie alarm( ukazuje seznam alarmu, které nedavno ovlivnily provoz stroje.

. Obrazovka Prohlize¢ alarmi ukazuje podrobny popis nejnovéjSich alarma. Muzete také zadat Cislo

jakéhokoliv alarmu, stisknout [ENTER] a pfecist si jeho popis.

Zpravy

Muzete pfidat zpravu na stranku ZPRAVY a ta tam bude uloZena, dokud nebude odstranéna nebo zménéna.
Obrazovka zZPRAVY se objevi béhem zapnuti stroje, pokud nejsou pfitomny zadné nové alarmy. Jak G&ist,
pridavat, opravovat nebo mazat zpravy:

1. Stisknéte [ALARMS] a objevi se obrazovka ZPRAVY.
2. Pro napsani zprav pouzijte klavesnici.
Stisknéte [CANCEL] nebo [SPACE] pro vymazani existujicich znaku. Stisknéte [DELETE] pro

vymazani celé fadky. Data vaSich zprav jsou automaticky ukladana a udrZzovana, i kdyZ je stroj
vypnut.

Upozornéni alarmem

Stroje Haas disponuji zakladni aplikaci pro odesilani hlaseni o konfliktech na e-mailovou adresu nebo
mobilni telefon, kdyz se spusti alarm. Nastaveni této aplikace vyzaduje jisté znalosti o vasi siti; pozadejte
svého spravce systému nebo poskytovatele internetu, jestlize spravné nastaveni neznate.

Pfed nastavenim hlaSeni o konfliktech se ujistéte, ze stroj je pfipojen k vasi mistni siti a ze Nastaveni 900
uréuje jedinecné sitové jméno pro tento stroj. Tato funkce vyzaduje doplnék Ethernet a programovou verzi
18.01 nebo pozdgjsi.

1. Pomoci internetového vyhledavace nebo jiného zatizeni pfipojeného k siti napiste sitové jméno stroje
(Nastaveni 900) do adresniho pole vyhledavace a stisknéte [ENTER].

@ New Tab - Windows Internet Explorer

) | &) haas-1083295|
‘ X %Convert v ESelect

2. MuUze se objevit se hlaska se Zadosti o nastaveni cookie ve vasem prohlizeci. To se stane pokazdé,
kdyz provedete pristup ke stroji pfes odlisny pocita¢ nebo prohlize¢ nebo po uplynuti Ihity existujici
cookie. Kliknéte na OK.
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3. Objevi se vychozi obrazovka s moznostmi nastaveni ve své spodni ¢asti. Kliknéte na Sprava
hlaseni konfliktd.

Haas Automation, Inc.

Haas Automation, Inc.

CONFIGURE EMAIL INTERFACE - haas-1083295

HOME - MANAGE ALERTS

© 2009 Haas Automation, Inc. - The Leader in CNC Machine Tool Value

4, Na obrazovce "Sprava hlaseni konflikt(" napiste e-mailovou adresu a/nebo ¢islo mobilniho telefonu,
kde chcete pfijimat tato upozornéni. Jestlize budete zadavat ¢islo mobilniho telefonu, zvolte svého
provozovatele ze spoustéci nabidky pod polem ¢isla mobilniho telefonu. Kliknéte na PREDAT ZMENY.

Haas Automation, Inc.

Haas Automation, Inc.

MANAGE ALERTS - haas-1083295

Email alerts to: I

Text alert cell number: |
Cellular carrier: | Other - enter full URL with cell number =l

SUBMIT CHANGES ‘

HOME - CONFIGURE EMAIL INTERFACE

©® 200% Haas Automation, Inc. - The Leader in CNC Machine Tool Value

NOTE: Jestlize neni va§ mobilni provozovatel uveden v nabidce, poZadejte jej o e-mailovou
adresu vaSeho uctu, pres kterou muzete prijimat textové zpravy. VioZte tuto adresu do
pole pro e-mail.
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NOTE:

5. Kliknéte na Nastavit e-mailové rozhrani.
' I

‘ ““‘\1\“ \\\\‘\“l'

\
v A

Haas Automation, Inc.

Haas Automation, Inc.

CONFIGURE EMAIL INTERFACE - haas-1083295

DNS IP address: |

SMTP server name: |

SMTP server port: |25

Awuthorized EMAIL account: |

SUBMIT CHANGES |

HOME - MANAGE ALERTS

® 2009 Haas Automation, Inc. - The Leader in CNC Machine Tool Value

Servisni personal Haas Automation nemuZe provadét diagnostiku nebo napravu
problémut spojenych s vasi siti.

6. Doplite do pole informaci o svém e-mailovém systému. Jestlize neznate spravné hodnoty, pozadejte
0 pomoc svého spravce systému nebo poskytovatele internetu. Po skonéeni kliknéte na tlacitko
Submit Changes (Pfedat zmény).

a. Do prvniho pole viozte IP adresu pro vas DNS server.

b. Do druhého pole vlozte jméno vaseho postovniho SMTP serveru.

C. Treti pole, port serveru STMP, je jiz vyplnéno obvyklou hodnotou (25). Zménte tuto hodnotu jen
v pfipadé, Ze vychozi nastaveni nefunguje.

d. Do posledniho pole vliozte stanovenou e-mailovou adresu, kterou bude aplikace pouzivat pro
odesilani hlaseni o konfliktech.

7. Otestujte systém stisknutim nouzového tlacitka ([EMERGENCY STOP]) pro zastaveni, aby se spustil
alarm. E-mailova zprava nebo textova zprava by méla pfijit na uréenou adresu nebo telefonni &islo
spolu s podrobnostmi o alarmu.

Stavova lista systému

Stavova lista systému je sekce obrazovky pouze pro Cteni a je umisténa dole uprostfed. Zobrazuje zpravy
pro uzivatele o €innostech, které probéhly.
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Zobrazeni polohy

Zobrazeni polohy je obvykle v dolni stfedni ¢asti obrazovky. Ukazuje momentalni polohu osy vztazené ke
¢tyfem referenénim bodim (Obsluha, Prace, Stroj a Zbyvaijici vzdalenost). V rezimu SETUP: JOG ukazuje
toto zobrazeni vSechny relativni polohy najednou. V ostatnich rezimech stisknéte [POSITION] a budete
moci prochazet riznymi referenénimi body.

T2.14: Referenéni body polohy osy
Zobrazeni
souradnice Funkce

OPERATOR Tato poloha ukazuje vzdalenost, po které jste ruéné (jog) posunuli osy. Toto nemusi
nutné ukazovat skutecnou vzdalenost osy od nuly stroje, s vyjimkou kdyZ je stroj
poprvé pfipojen. Zadejte pismeno osy a stisknéte [ORIGIN], aby se vynulovala
hodnota polohy pro tuto osu.

PRACE (G 54) Toto okno udava polohy osy ve vztahu k nulové poloze obrobku. Pfi zapnuti pouziva
tato poloha automaticky pracovni ofset G54. Potom zobrazi polohy osy ve vztahu k
momentalné nejc¢astéji pouzivaného pracovnimu ofsetu.

STROJ Toto zobrazeni udava polohy osy ve vztahu k nulové poloze stroje.

zBYVAJict Ukazuje vzdalenost, ktera zbyva, nez osy dosahnou své polohy obsazené v pfikazu. V

VZDALENOST rezimu SETUP : JOG muzete pouzit toto zobrazeni polohy ke znazornéni prekonané
vzdalenosti. Zménte rezimy (MEM, MDI) a potom pfepnéte zpét na rezim
SETUP : JOG, aby se tato hodnota vynulovala.

Volba osy na displeji pozic

Pouzijte tuto funkci pro zménu poloh osy, které se objevuji na displeji.

1. S aktivnim displejem polohy stisknéte [F2]. Objevi se kontextova nabidka Volba osy.

F2.16: Kontextova nabidka Volba osy

X
Y
£

Please select the axes to he
displayed. Use the left and right
cursor; and press F2 key when

| Finished.

2. Stisknéte kurzorové klavesy se Sipkami [LEFT] a [RIGHT] pro zvyraznéni pismene osy.

3. Stisknéte [ENTER] pro umisténi zaskrtavaci znacky vedle zvyraznéného pismene osy. Tato znacka
znamena, ze chcete zahrnout toto pismeno osy do zobrazeni polohy.
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F2.17: Osy X aY zvolené v nabidce volby osy

S 4
S |
£

Please select the axes to be
displayed. Use the left and right
cursor; and press F2 key when

| Finished.

4. Opakujte kroky 2 a 3, dokud nebudete mit vybrané vSechny osy, které chcete zobrazit.

5. Stisknéte [F2]. Zobrazeni polohy se aktualizuje s vasimi vybranymi osami.

F2.18: Aktualizované zobrazeni polohy

POSTITION: OPERATOR

(IN) LOAD
X | 0. 0800 | | 0%
i 0. 0000 | | 0%

| Press POSIT to cycle Coordinate displays.

Funkce nastaveni / graficka zobrazeni

Nastaveni se voli stisknutim [SETTING/GRAPHIC] (Nastaveni/Grafika). Nastaveni obsahuje nékolik
specialnich funkci, které méni zplsob chovani stroje; vice podrobnosti si pre¢tete v oddilu Nastaveni na
str. 327.

Funkce Grafika se zvoli dvojim stisknutim tlacitka [SETTING/GRAPHIC] (Nastaveni/Grafika). Grafika je
vizualni zkuSebni béh vaseho obrobku ,nanedisto®, bez nutnosti pohybovat osami a bez rizika poskozeni
nastroje nebo obrobku v dusledku 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&éhem pfipravy je vyznamné potlaceno.

Provoz grafického rezimu

Aby mohl program bézet v grafickém rezimu, musi byt zaveden a ovlada¢ musi byt bud v rezimu MEM, MDI
nebo Edit. Z MEM nebo MDI, stisknéte dvakrat [SETTING/GRAPHIC] (Nastav./Graf.) pro zvoleni
grafického rezimu (Graphics). Z editovaciho rezimu (Edit) spustte simulaci stisknutim [CYCLE START]
(Zacatek cyklu), kdyz je zvoleno editovaci pole aktivniho programu.

Zobrazeni grafiky obsahuje fadu dostupnych 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 béhem simulace.
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POZNAMKA:

POZNAMKA:

Okno trasy nastroje Ve stfedu displeje je velké okno, které reprezentuje pohled shora na osy X a Z.
Béhem grafické simulace programu zobrazuje trasy nastroje. Rychlé pohyby jsou zobrazeny jako
teCkované linky, zatimco pohyb posuvu je zobrazen jako jemné nepieruSované linky.

Nastaveni 4 vyradi z funkce rychlou trasu.

Mista, kde je pouzit opakovany cyklus vrtani, jsou ozna¢ena X.

Znacku vrtani vyradi z funkce nastaveni 5.

Adjusting Zoom (Nastaveni pfiblizeni) 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() 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 [ENTER] pro dokonceni zvétSeni a zménu
méfitka okna drahy nastroje. Okno vyhledavace (malé zobrazeni vpravo dole) ukazuje cely stdl s
vyznacéenou oblasti, ktera je zvétSena v okné trasy nastroje. Okno drahy nastroje je po zvétSeni
vycCisténo a program musi byt znovu spustén, aby bylo mozné prohlédnout drahu nastroje.

Chcete-li rozsifit pracovni plochu nastroje tak, aby pokrylo cely stul, stisknéte [F2] a klavesu [HOME]
(Vychozi poloha).

Z-Axis Part Zero Line (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 bézi, stinéna Cast pruhu
naznacuje hloubku pohybu osy Z. Pfi béhu programu m{izete sledovat Spicku nastroje oproti nulové
linie obrobku osy Z.

Kontrolni stav Leva dolini ¢ast obrazovky zobrazuje kontrolni stav. Je to totozné s poslednimi ¢tyfmi
fadkami vSech jinych zobrazeni.

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

[F3] / [F4] Pouzijte tyto klavesy pro fFizeni rychlosti simulace. [F3] rychlost ubytk(, [F4]
rychlost pfirdstka.

Vstupni pruh

Vstupni pruh je sekce pro zadavani dat, umisténa v dolném levém rohu obrazovky. Tam se objevuji vase
vstupni data, kdyZ je piSete.

Soucasné prikazy

Tato sekce popisuje v kratkosti rizné stranky sou€asnych pfikazi a druhy dat, které nabizeji. Informace z
vétSiny téchto stranek se objevuji také v ostatnich rezimech.

Pristup k tomuto zobrazeni ziskate stisknutim [CURRENT COMMANDS], dale stisknéte [PAGE UP] nebo
[PAGE DOWN] a muzete prochazet témito strankami.

Provozni ¢asovace a zobrazeni nastaveni - Tato stranka obsahuje:

Aktualni datum a ¢as.

Celkovy vykon ve stanovené dobé.
Celkovy ¢as spusténi cykll.
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NOTE:

T2.15:

. Celkovy €as posuvu.

. Dvé poditadla M30. Pokazdé, kdyZ program dojde k pfikazu M30, obé& z téchto pocitadel provedou
narlst o jeden.

. Dvé zobrazeni makro proménnych.

Tyto Casovale a pocitadla se nachazeji v dolni pravé sekci displeje v reZimech OPERATION:MEM a
SETUP: ZERO.

Zobrazeni makro proménnych -Tato stranka obsahuje seznam makro proménnych a jejich aktualni
hodnoty. Ovlada¢ aktualizuje tyto proménné béhem programu. Muzete také upravovat proménné na tomto
zobrazeni; Dal$i informace najdete v sekci Makra, ktera za¢ina na strané 116.

Aktivni kédy - Tato stranka uvadi momentéalné aktivni programové kddy. Mensi verze tohoto zobrazeni je
soucasti obrazovky reZimu OPERATION : MEM.

Polohy - Tato stranka pfinasi SirSi pfehled soucasnych poloh stroje se vSemi referenénimi body polohy
(operator, stroj, prace, vzdalenost) na stejné obrazovce. Na strance 50 najdete dalSi informace o
zobrazovani polohy.

Z této stranky mizete fidit ruéni posuv (jog) os stroje, jestlize ovladac je v rezimu
SETUP : JOG.

Zobrazeni zivotnosti nastroje - Tato stranka pfinasi informace, které pouziva ovladac pfi pfedpovidani
Zivotnosti nastroje.

Sledovani a zobrazeni zatizeni nastroje - Na této strance muzZete zadat maximalni hodnotu zatizeni
nastroje (v procentech), ktera je pro kazdy z nastroju prfedpokladana.

Udrzba - Na této strance miZete aktivovat a deaktivovat fadu udrzbovych kontrol.

Pokrocila sprava nastroju - Tento prvek vam umoznuje vytvaret a spravovat skupiny nastroji. DalSi
informace najdete v sekci Pokrogila sprava nastroji v kapitole Provoz v této pfirucce.

Zobrazeni ofsett

Existuji dvé tabulky ofsetd, tabulka Ofsety nastroji programu a tabulka Aktivni pracovni ofset. V zavislosti
na reZzimu se mohou tyto tabulky objevit ve dvou samostatnych polich displeje nebo mohou sdilet jedno
pole; pfepinejte [OFFSET] mezi tabulkami.

Tabulky ofsetl

Nazev Funkce

Ofsety nastroju programu Tato tabulka ukazuje Cisla nastroji a geometrii délky

nastroje.

Aktivni pracovni ofset Tato tabulka zobrazuje hodnoty vloZzené tim

zplsobem, Ze kazdy nastroj vi, na kterém misté se
nachazi obrobek.

Nastaveni datumu a ¢asu

Nastaveni datumu a ¢asu:
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NOTE:

1

2.
3.
4

Stisknéte [CURRENT COMMANDS].

Stisknéte [PAGE UP] nebo [PAGE DOWN] a objevi se obrazovka DATUM A CAS.

Stisknéte [EMERGENCY STOP].

Napiste aktudlni ¢as (ve formatu MM-DD-RRRR format) nebo aktualni ¢as (ve formatu HH:MM:SS).

Pri zadavani nového datumu a ¢asu musite viozit pomli¢ku (-) nebo dvojtecku (:).

Stisknéte [ENTER]. Ujistéte se, nové datum a &as jsou spravné. Pokud nejsou spravné, opakujte krok
4.

Restujte [EMERGENCY STOP] a vycistéte alarm.
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Lista ikon

LiSta ikon je rozdélena na 18 zobrazovacich poli. Ikona stavu stroje se objevuje v jednom nebo vice polich.

T2.16: Pole 1
Nazev lkona Vyznam
NASTAVENI UZAMCENO ReZim nastavovani je uzamd&en.
Vice informaci najdete na
strané 4.
NASTAVEN{ NEUZAMCENO ReZim nastavovani neni
uzamden. Vice informaci
najdete na strané 4.
a
T2.17: Pole 2
Nazev lkona Vyznam

ZASTAVENI KVULI DVERIM

Pohyb stroje byl zastaven kvili
dvefim.

Stroj provadi program.

T2.18: Pole 3

Nazev lkona Vyznam
RESTART Ovladac prohlizi program pred
obnovenim spusténi programu.
A I Viz Nastaveni 36 na strané 338.
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Displej ovladace

Nazev lkona Vyznam
SINGB STOP ReZim JEDNOTLIVY BLOK
) je aktivni a ovlada¢ ¢eka na
! pfikaz k pokracovani. Vice
I informaci najdete na strané 42.
-9
DNC RS232 Rezim DNC RS-232je

aktivni.
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T2.19: Pole 4

Nazev

lkona

Vyznam

ZDRZENi PODANI

Stroj je v pozdrZeni posuvu.
Pohyb osy se zastavil, ale
vieteno stale bézi.

POSUV

Stroj provadi fezaci pohyb.

M FIN

MFriN

Ovladac¢ ¢eka na dokoncéovaci
M signél z doplfikového
uzivatelského rozhrani
(M121-M128).

M FIN*

=l
=
=

Ovladac¢ ¢eka na dokondéovaci
M signal z doplfkového
uzivatelského rozhrani
(M121-M128) pro zastaveni.

RYCHLOPOSUV

Stroj provadi pohyb osy bez
fezani pfi nejvy$si mozné
rychlosti.

PRODLEVA

Stroj provadi pfikaz prodlevy
(G04).
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Displej ovladace

T2.20: Pole 5

Nazev

lkona

Vyznam

ZAMEK JOG ZAPNUT

Zamek jogu je aktivni. Jestlize
stisknete klavesu osy, tato osa
provede pohyb pfi aktualni
rychlosti ruéniho posuvu (jog),
dokud znovu nestisknete

(d
& [JOG LOCK].
JOGGING, YZ RUC. JOG, VEKTOR. Osa se posouva (jogging) pfi
JOG ® aktualni rychlosti jogu.
DALKOVY JOG Doplfikovy dalkovy ovladag jog
; je aktivni.
ZAKAZANA ZONA Aktualni poloha osy je v
zakazané zéné.
' (Pouze soustruh)
T2.21: Pole 6
Nazev lkona Vyznam
G14 Rezim zrcadleni je aktivni.

X ZRCADLO, Y ZRCADLO,

Rezim zrcadleni je aktivni v

XY ZRCADLO a kladném sméru.
70
‘Gl
]
c{>
X -ZRCADLO, Y -ZRCADLO, Rezim zrcadleni je aktivni v
XY -ZRCADLO o zaporném sméru.
] \
1 ,’ q
(4
<‘,:|
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T2.22: Pole 7

Nazev

lkona

Vyznam

OSA A/B/C/AB/CB/CA NEUPNUTA

Rotaéni osa nebo kombinace
rotacnich os je neupnuta.

BRZDA VRETENA ZAPNUTA Brzda vietena soustruhu je
zapnuta.
T2.23: Pole 8
Nazev lkona Vyznam

NASTROJ NEUPNUT

Nastroj ve vietenu je neupnut.
(Pouze fréza)

ZKONTROLOVAT MAZIVO, NiZKY
STAV SS MAZIVA

&

Ovladac zjistil nizky stav
maziva.

¢
NiZKY TLAK VZDUCHU Tlak vzduchu ke stroji je
nedostatecny.
jLow
m AIR

NiZKY STAV BRZD. OLEJE ROT.
ZAR.

Hladina oleje brzdy rota¢niho
zarizeni je nizka.

NUTNA UDRZBA

Je nutna udrzba, podle

informace na strance UDRZBA.

Vice informaci najdete na
strané 50.
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T2.24: Pole 9

Nazev

lkona

Vyznam

NOUZOVE ZASTAVENI, ZAVES.OVL.

Byl stisknut [EMERGENCY
STOP] na zavésném ovladaci.
Tato ikona zmizi, kdyZ je
[EMERGENCY STOP]
uvolnéno.

Fréza: NOUZOVE ZASTAVEN!I,
PALETA

Soustruh: NOUZOVE ZASTAVEN!I,
PODAV.TYCI

Byl stisknut [EMERGENCY
STOP] na ménici palet (fréza)
nebo na podavadi tyci
(soustruh). Tato ikona zmizi,
kdyz je [EMERGENCY
STOP] uvolnéno.

Fréza: NOUZOVE ZASTAVENI, KLEC
TC

Soustruh: NOUZOVE ZASTAVEN!,
POMOCNY 1

Byl stisknut [EMERGENCY
STOP] na kleci ménice
nastroju (fréza) nebo na
pomocném zafizeni (soustruh).
Tato ikona zmizi, kdyz je
[EMERGENCY STOP]
uvolnéno.

Fréza: NOUZOVE ZASTAVEN!I,
POMOCNY

Soustruh: NOUZOVE ZASTAVEN!I,
POMOCNY 2

Bylo stisknuto [EMERGENCY
STOP] na pomocném zafizeni.
Tato ikona zmizi, kdyZ je
[EMERGENCY STOP]
uvolnéno.

T2.25: Pole 10

Nazev

lkona

Vyznam

JEDNOTLIVY BLOK

ReZim JEDNOTLIVY BLOK
je aktivni. Vice informaci
najdete na strané 42.

T2.26: Pole 11
Nazev lkona Vyznam
KONTROLA PROGRAMU ReZim KONTROLA

;

PROGRAMU je aktivni. Vice
informaci najdete na strané 111.
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T2.27: Pole 12
Nazev lkona Vyznam
VOLITELNY STOP VOLITELNY STOP je aktivni.
Ovladac€ zastavuje program pfi
_L|_I kazdém pfikazu MO1.
®
T2.28: Pole 13
Nazev lkona Vyznam
BLOCK DELETE BLOCK DELETE je aktivni.
Ovladac preskakuje
l - programoveé bloky, které
x:_l zacinaji lomitkem (/).
T2.29: Pole 14
Nazev lkona Vyznam

KLEC OTEVRENA

Dvefe bo¢niho ménice nastroju
jsou otevfené.

TC RUCNI DOLEVA

Karusel bo&niho ménice
nastroju se otaci doleva, jak
bylo pfikdzano ru€nim tlacitkem
otaceni karuselu.

TC RUCNIi DOPRAVA

Karusel bo¢niho ménice
nastroju se otaci doprava, jak
bylo pfikazano ru¢nim tlaCitkem
otaceni karuselu.

POHYB MEN.NASTR.

~ kO =

Probihd zména nastroje.
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Displej ovladace

T2.30: Pole 15

Nazev

lkona

Vyznam

SONDA DOLE

Rameno sondy je dole kvili
operaci sondovani.

ZACHYC. OBROB. ZAPNUT

Zachycova¢ obrobk( byl
aktivovan.
(Pouze soustruh)

TS DRZi OBROBEK

Konik je pfipojen k obrobku.
(Pouze soustruh)

TS NEDRZi OBROBEK

Konik neni pfipojen k obrobku.
(Pouze soustruh)

SKLICIDLO UPINA

Klestinové skli¢idlo upina.
(Pouze soustruh)

T2.31: Pole 16
Nazev lkona Vyznam
ZMENA NASTROJE Probiha zména nastroje.

L

[ €]
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T2.32: Pole 17
Nazev lkona Vyznam
DMYCHADLO ZAP. Automaticka vzduchova pistole

(fréza) nebo automaticke
tryskové dmychadlo (soustruh)
je aktivni.

DOPRAVNIK VPRED

Dopravnik je aktivni a
momentalné se pohybuje
dopfedu.

DOPRAVNIKU VZAD

Dopravnik je aktivni a
momentalné se pohybuje
dozadu.

T2.33: Pole 18
Nazev lkona Vyznam
CHLADIVO ZAPNUTO Hlavni systém chladiva je

aktivni.

VNITR. CHLAZ. VRETENA ZAPNUTO
(TSC)

Systém vnitfniho chlazeni
vietena (TSC) je aktivni.
(Pouze fréza)

VYSOKOTLAK. CHLADIVO

Systém vysokotlakého chladiva
je aktivni.
(Pouze soustruh)
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Sejmuti obrazovky

2.2.5

NOTE:

2.3

Hlavni displej vietena

F2.19: Hlavni displej vietena (stav rychlosti a posuvu)

MAIMN SPINDLE

SPINDLE SPEED: 0 RPM
SPINDLE LOAD: 0.0 KW
SURFACE SPEED: 0 FPM
OVERRIDES CHIP LOAD: 0. 00000
FEED: 100% FEED RATE: 0. 0000
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED: 0. 0000
RAPID: 100% GEAR: LOW
SPINDLE LOAD(Y) | 0%

Tento prvni sloupec tohoto displeje vdm dava informaci o stavu vietena a momentalnich hodnotach
potlageni pro vieteno, posuv a rychloposuvy.

Druhy sloupec zobrazuje skuteénou zatéZz motoru v kW. Tato hodnota odrazi skuteény vykon vietena k
nastroji. Obsahuje také aktualni naprogramovanou a skute€nou rychlost vietena, stejné tak jako
naprogramovanou a skute¢nou rychlost posuvu.

MEéFiC zatizeni vietena ukazuje na sloupcovém grafu aktualni zatizeni vietena jako procentualni ¢ast
kapacity motoru.

Sejmuti obrazovky

Ovlada¢ mize sejmout a ulozit snimek momentalni obrazovky na pfipojené USB zafizeni nebo na pevny
disk. Jestlize neni pfipojeno zadné USB zafizeni a stroj nema pevny disk, nebude obrazek ulozen.

1. Jestlize chcete ulozit snimek obrazovky pod konkrétnim nazvem, nejprve jej napiste. Ovladac
automaticky pfipoji k nazvu souboru pfiponu *.bmp.

Jestlize neuvedete nazev, ovladac pouzije standardni nazev snapshot.bmp. Tim bude
pfepsén snimek, ktery byl sejmut dfive a dostal také standardni nazev. Jestlize chcete
ukladat sérii snimkt obrazovky, nezapomerite urcit nazev pro kazdy snimek.

2. Stisknéte [SHIFT].

3. Stisknéte [F1].

Snimek obrazovky se uklada na vase USB zafizeni nebo pevny disk stroje, a ovladag zobrazi zpravu
Snapshot saved to HDD/USB (Snimek obrazovky byl uloZzen na HDD/USB), kdyZ je proces ukon&en.

Zakladni postup v zalozkové nabidce

Zalozkové nabidky se pouzivaji v nékterych Fidicich funkcich, jako jsou Parametry, Nastaveni, Napovéda,
Seznam program0 a IPS. Jak postupovat témito nabidkami:

1. Pro volbu zalozky pouzijte kurzorové Sipky [LEFT] a [RIGHT].
2. Stisknéte [ENTER] pro otevieni zalozky.
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NOTE:

2.4

3.

4.

Jestlize zvolena zaloZzka obsahuje podzalozky, pouZijte kurzoroveé Sipky, potom stisknéte [ENTER] a
zvolte podzalozZku, kterou potfebujete. Stisknéte znovu [ENTER] pro otevieni podzalozky.

V zalozkovych nabidkach pro parametry a nastaveni a v sekci PROHLIZEC ALARMU
na displeji [ALARM | ZPRAVY] muzZete napsat Gislo parametru, nastaveni nebo
alarmu, ktery si chcete prohlédnout, potom stisknéte kurzorovou klavesu NAHORU
nebo DOLU.

Stisknéte [CANCEL], jestlize chcete zavfit podzalozku a vratit se na vysSi urover zalozek.

Napovéda

Funkci napovédy pouzivejte, kdyz potfebujete informace a funkcich stroje, pfikazech nebo programovani.
Obsah této pfirucky je k dispozici také na ovladadi.

Kdyz stisknéte [HELP], objevi se kontextova nabidka s odkazy na rdzné informace napovédy. Jestlize
potfebujete pfimy pfistup k zalozkdm nabidky napovédy, stisknéte znovu [HELP]. Vice informaci o této
nabidce najdete na strané 74. Z funkce napovédy mulzete odejit dalSim stisknutim [HELP].

F2.20: Kontextova nabidka napovédy

HELP CAMCEL — Exit

1] [] (]
Help Main
Help Active Window

Help Active Window Commands
G Code Help

M Code Help

Help Index

Pouzijte kurzorové klavesy se Sipkami [UP] a [DOWN], zvyraznéte pfedmét a stisknéte [ENTER] pro jeho
vybrani. MozZnosti této nabidky:

Index napovédy - Uvadi seznam témat, ze kterych si mlzete vybrat. Dal$i informace najdete v
sekci "Index ndpovédy" na strané 75.

Hlavni - Hlavni - Uvadi tabulku s obsahem pro Pfiru¢ku operatora na ovladaci. PouZijte
kurzorové klavesy se Sipkami [UP] a [DOWN] pro vybér téma a stisknéte [ENTER] k prohlédnuti
obsahu téma.

Napovéda Aktivni okno - Napovéda, vztahujici se k aktivhimu oknu.

Napovéda P¥ikazy aktivniho okna - Seznam dostupnych pfikazl pro aktivni okno. Mizete
pouzivat klavesové zkratky uvedené v kulatych zavorkach nebo miiZzete vybrat pfikaz ze seznamu.
Napovéda G kéd - Seznam G kodd, ze kterého miiZzete vybirat stejnym zplsobem jako v Napovéda
Hlavni, kdyz potfebujete vice informaci.

Napovéda M kéd - Seznam M kédu, ze kterého muzZete vybirat stejnym zplsobem jako v NApovéda
Hlavni, kdyZ potfebujete vice informaci.
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Zalozkova nabidka napovédy

241

24.2

243

244

2.4.5

Zalozkova nabidka napovédy

Pro pFistup k zaloZkové nabidce stisknéte NAPOVEDA (HELP), nasleduje Obsah P#iru&ky operatora.
Mizete prochazet obsahem Pfiruc¢ky operatora, ktery je uloZen v ovladaci.

Ze zalozkové nabidky mulzete pristupovat k funkcim napovédy; stisknéte [CANCEL], tim se zavie zalozka
Obsah P#irudky operatora a vy budete mit pfistup ke zbytku nabidky. Na strané 72 najdete vice
informaci o zalozkovych nabidkach.

Toto jsou dostupné zalozky. Jsou popsany podrobnéji v sekci, ktera nasleduje.

. Hledani - Umoziuje vam zadat kliCové slovo k prohledani obsahu PFiruCky operatora, ktera je
uloZena v ovladaci.

. Index napovédy - Uvadi seznam témat napovédy, ze kterych si mizete vybrat. Je stejny jako
nabidka Index napovédy popsana na strané 73.

. Tabulka vrtakd - Referencnitabulka s rozméry vrtakd a zavitnika s jejich ekvivalenty v desitkové
soustavé.

. Kalkulator - Tato podnabidka poskytuje moznosti pro fadu geometrickych a trigonometrickych

kalkulatord. DalSi informace najdete v sekci "Zalozka Kalkulator”, ktera zac¢ina na strané 75.

Zalozka Vyhledavat

Pouzijte zalozku Vyhledavat pro hledani v obsahu napovédy podle kliCoveého slova.

1. Stisknéte [F1] pro prohledani obsahu pfiruc¢ky, nebo stisknéte [CANCEL] pro opusténi zalozky
Napovéda a zvolte zaloZzku Vyhledavat.

Napiste vas hledany vyraz do textového pole.
Stisknéte [F1] k provedeni vyhledavani.

Stranka s vysledky zobrazi témata, kterd obsahuji vas hledany vyraz; zvyraznéte téma a stisknéte
[ENTER] k prohlédnuti vysledku.

Index napovédy

V této Casti je seznam témat, ktera vedou k informacim v pfiruce, kterou je mozné prohliZzet na obrazovce.
Pouzijte kurzorové Sipky pro vyhledani pozadovaného téma a stisknéte [ENTER] pro pfistup k této sekci v
pfirucce.

Zalozka s tabulkou vrtaku

Zobrazuje tabulku rozméra vrtakd, ktera zahrnuje ekvivalenty desitkové soustavy a rozméry zavitnikd.
1. Zvolte zalozku Tabulka vrtaku. Stisknéte [ENTER].
2. Pouzijte [PAGE UP] nebo [PAGE DOWN] a kurzorové Sipky [UP] nebo [DOWN] pro ¢teni tabulky.

Zalozka kalkulatoru

Zalozka KALKULATOR ma podzalozky pro ruzné funkce kalkulatoru. Zvyraznénim vyberte podzalozku,
kterou potfebujete, a stisknéte [ENTER].
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NOTE:

Kalkulator

VSechny funkce kalkulatoru provadéji jednoduché scitani, odecitani, nasobeni a déleni. Kdyz je vybrana
jedna z pod-zalozek, objevi se okno kalkulatoru s moznymi operacemi (LOAD, +, -, *a/).

1. NACIST a okpo kalkulatoru jsou na pocatku zvyraznéné. DalSi moZnosti je mozné volit s kurzory
Levy/Pravy. Cisla se vkladaji jejich napsanim a stisknutim klavesy [ENTER]. Kdyz je zadano gislo a
NACIST a okno kalkulatoru jsou zvyraznéné, toto &islo se vioZi do okna kalkulatoru.

2. Kdyz je vlozeno €islo, zatimco byla vybrana jedna z ostatnich funkci (+, -, *, /), vypocet se provede
s Cislem pravé vlozenym a jakymkoliv Cislem, které jiz bylo v okné kalkulatoru.

3. Kalkulator také pfijme matematické vyrazy jako napf. 23*4 - 5.2+6/2. Vyhodnoti je (nejdfive provede
nasobeni a déleni) a umisti vysledek, v tomto pfipadé 89.8, do okna. Nejsou pfipustné zadné
exponenty.

Data nemohou byt vkladana do Zadného pole, kde je jmenovka zvyraznéna. VymaZzte
data v ostatnich polich (stisknutim [F1] nebo [ENTER]), dokud neni zru$eno
zvyraznéni Stitku, aby mohlo byt pole zménéno primo.

4, Funkéni klavesy: Klavesy funkci mohou byt pouzity pro kopirovani a vkladani vypocitanych vysledku
do oddilu programu nebo do jiné oblasti prvku kalkulatoru.

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

6. Ve funkci kalkulatoru kopiruje klavesa [F3] hodnotu v okné kalkulatoru pro vypocCty ve zvyraznéném
datovém zaznamu pro vypocty trigonometrické, kruhové nebo pro frézovani/fezani zavitl.

7. [F4]: Ve funkci kalkulatoru pouziva toto tlagitko zvyraznénou hodnotu dat trigonometrickych,
kruhovych nebo dat frézovani/fezani zavitu k viozeni, s¢itani, odecitani, nasobeni nebo déleni v
kalkulatoru.

Podzalozka pro trojuhelnik

Stranka kalkulatoru trojuhelniku provadi nékolik méfeni trojuhelniku a feSi zbytek hodnot. U vstupu, které
maji vice nez jedno feseni, zplUsobi druhé vlozeni poslednich datovych hodnot zobrazeni pfistiho mozného
feSeni.

1. Pouzijte kurzory se Sipkami [UP] a [DOWN] a zvolte pole pro hodnotu, ktera ma byt viozena.

2. Napiste hodnotu a stisknéte [ENTER].

3. Zadejte znamé délky a uhly trojuhelniku.

Po zadani dostateCného mnoZstvi dat ovladac Fesi trojuhelnik a zobrazi vysledky.
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Zalozka kalkulatoru

F2.21: P¥iklad kalkulatoru trojuhelniku

(HELP Y 1 Y caLcuLaTor )
CALCULATOR
0. H00DOOOO0D
X+ - * ANGLE 1 40. 000 ANGLE 3
ANGLE 2 72. 000
68. 000
SIDE 1  10. 0000 SIDE 2 SIDE 1

SIDE 2 14. 7958
14. 4244
ANGLE 1 ANGLE 2
SIDE 3

F3 copies calculator value to highlighted field in this
or otEer calculator screens. F3 also copies calculator
value to the data entry Tine of edit screens.

F4 copies highlighted data to the calculator field.

| TRIANGLE | )] )| ] ]

Podzalozka pro kruh

Stranka kalkulatoru pomuze vyfesit problém s kruhem.
1. Pouzijte kurzory se Sipkami [UP] a [DOWN] a zvolte pole pro hodnotu, ktera ma byt viozena.
2. Napiste stfed, polomér, uhly, po¢atecni a koncové body. Stisknéte [ENTER] po kazdém zadani.

Po vloZeni dostate€ného mnoZstvi dat ovladac vyfeSi kruhovy pohyb a zobrazi zbytek hodnot. Stisknéte
[ENTER] v poli SMER, aby doS$lo ke zméné CW (doprava)/CCW (doleva). Ovlada¢ také vypracuje
seznam alternativnich formatd, jak by mohl byt takovy pohyb naprogramovan s G02 nebo GO03. Zvolte
format, ktery potfebujete a stisknéte [F3], aby probéhl import zvyraznéné rfadky do programu, kde probiha
editace.
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F2.22:

Priklad kruhu kalkulatoru

i Y ) Y caLcuLaTor
CALCULATOR
CENTER X 13. 0000 E
CENTER ¥ 20. 0000
START X 4. 0000
K« - * / START ¥ 10. 0000
END X 7. 0000
ND Y 32.0416
RADIUS 13. 4536
ANGLE 111.527
DIRECTION W
GO0 G2 X7. v32.0416 I9. J10.; s
GO0 G2 X7. v32.0416 R13. 4536;
GOl G2 x3. v2Z.0416 I9. 3J10.;
GOl G2 X3. v2Z.0416 R13.4536;
| | cIRCLE ) )] )]

Podzalozka Frézovani a rezani vnitiniho zavitu

Tento kalkulator vam pomaha uréovat spravné rychlosti a posuvy pro vasi aplikaci. Zadejte vSechny
dostupné informace o vaSich nastrojich, materialu a planovaném programu a kalkulator vyplini doporu¢ené
rychlosti posuvu, pokud ma dostate¢né mnozstvi informaci.

F2.23:

PfFiklad kalkulatoru pro frézovani a fezani vnitfniho zavitu

| | | MILLING aND TaPPING ]

f ) ) Y caLcuLaTor |

CALCULATOR
MILLING

0. 00000000

CUTTER DIA *_dxk

X+ - * SURFACE SPEED ®_xxn
RPH S
FLUTES *_ Kx%
FEED *_ dxk
CHIP LOAD KKK
MATERIAL PRESS
TAPPING
THREADS KKK
RPH S
FEED *_ KxX

IN
FT/MIN

IN/MIN
INSTTH
< or > FOR MATERIALS

JIN

IN/MIN

59



Zalozka kalkulatoru

Podzalozka kruh-pfimka-teéna

Tento prvek umoznuje urcit body prisediku, kde se kruh a linka setkavaji jako te¢na.

1. Pouzijte kurzorové Sipky [UP] a [DOWN] pro zvyraznéni datového pole pro hodnotu, kterou chcete
zadat.

Napiste hodnotu a stisknéte [ENTER].
Vlozte dva body, A a B, na linku, a tfeti bod, C, mimo tuto linku.

Ovladac vypocita prusecik. Bod se nachazi tam, kde se normalni linka z bodu C protina s linkou AB, stejné
jako svisla vzdalenost k této lince.

F2.24: Priklad kalkulatoru kruh-linka-te¢na

( T Y Y caLcuLaTor )
CALCULATOR CIRCLE LINE TANGENT
B
0. 00BO0O0OY) POINT A X 5. 0000
¥ 3. 0000
I+ -~/ POINT B X 1. 0000 A
¥ 4. 0000
POINT C X 0. 0000
¥ 0. 0000
RADIUS 4.1231
TANGENT X 1. 0000
TANGENT ¥ 4. 0000
| L L | CIRCLE-LINE-TANGENT | ]

Podzalozka kruh-kruh-te¢na

Tento prvek urCuje body priseciku mezi dvéma kruhy nebo body. Viozte umisténi dvou kruhl a jejich
polomérd. Ovlada¢ potom vypocita praseciky, které jsou formovany te€nou linek k obéma kruham.

NOTE: Pro kazdy vstupni pfipad (dva nespojené kruhy), je az osm priseé&ikt. Ctyfi body jsou
ze zakresleni primych te¢en a étyfi body jsou ziskany formovanim pficnych tecen.

1. Pouzijte kurzorové Sipky NAHORU a DOLU pro zvyraznéni datového pole pro hodnotu, kterou chcete
zadat.

2. Napiste hodnotu a stisknéte [ENTER].
Po zadani pozadovanych hodnot ovlada¢ zobrazi soufadnice te¢ny a s tim spojeny pfimy diagram.

3. Stisknéte [F1] a budete moci pfepinat mezi pfimymi a pficnymi vysledky tecny.
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Uvod

4. Stisknéte [F] a ovlada¢ nabidne body od - do (A, B, C atd.), které urcuji usek schéma. Jestlize se
jedna o oblouk, ovlada¢ nabidne také [C] nebo [W] (doprava nebo doleva). Pro rychlou zménu volby
Useku stisknéte [T], aby se byvaly bod Do stal novym bodem Od a ovlada¢ nabidne novy bod Do.

Vstupni pruh zobrazi G kéd pro tento Usek. Reseni je v rezimu G90. Stisknéte M a budete moci
prepnout do rezimu G91.

5. Stisknéte [MDI DNC] nebo [EDIT] a stisknéte [INSERT], abyste mohli zadat G kdd ze vstupniho
pruhu.

F2.25: Kalkulator typu kruh-kruh-te¢na: Pfimy pfiklad

[ Y Y Y caLcuLaToR )
CALCULATOR CIRCLE-CIRCLE TANGENT
0. 000000000 CIRCLEL X 5. 0000 a

CIRCLEL ¥ 3. 0000

X+ - = f RADIUS 1 2. 0000
CIRCLEZ X 0. 0000
CIRCLEZ ¥ 0. 0000
RADIUS 2 1. 0000

TANGENT A X 3.
¥ 4.
TANGENT B X 5.
Y 1.
TANGENT C X -0.
Y 0.
TANGENT D X 0.
X =0 TYPE: STRAIGHT

Use F and T to form_G-code. Press
F1 for alternate solution.

| | | | | CIRCLE-CIRCLE-TANGENT |

F2.26: Kalkulator typu kruh-kruh-te¢na: P¥fi¢ny pfiklad

[ Y 1 Y caLcuLaTor )
CALCULATOR CIRCLE-CIRCLE TANGENT
0. 00000000 CIRCLELl X 5. 0000
CIRCLEL ¥ 3. 0000 a
T+ - * / RADIUS 1 2. 0000
CIRCLEZ X 0. 0000
CIRCLEZ ¥ 0. 0000
RADIUS 2 1. 0000
d
b
TANGENT A X 3.2353
Y 3.9412
TANGENT E X 5. 0000
Y 1. 0000
TANGENT C X 0. 8824
Y —0. 4706
TANGENT D X 0. 0000
i 1. 0000 TYPE: CROSS
Use F and T to form G—code. Press
F1 for alternate solution.
| | | | | CIRCLE-CTRCLE-TANGENT |
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Zalozka kalkulatoru
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Provoz

Kapitole 3: Provoz

3.1 Zapnuti napajeni stroje

Pfed nasledovanim tohoto postupu zapnuti vaseho obrabéciho centra uvolnéte potencialni oblasti kolize,
jako je nastrojova sonda, zachytavac obrobkd, konik, nastrojova hlavice a sekundarni vieteno.

F3.1:

Mozné oblasti kolize béhem zapinani

| B 7 —

il

Jak zapnout soustruh:

1.

POZNAMKA:

A

UPOZORNENI:

5.

Na zavésném ovladadi stisknéte a podrzte [POWER ON] (Zapnuti), dokud se neobjevi logo Haas.

Stroj provede vlastni zkouSku a potom zobrazi bud po¢ate¢ni obrazovku (Haas Start Up), stranku
Messages (Zpravy) (jestlize je tam zprava) nebo stranku Alarms (Alarmy). V kazdém pfipadé ma
ovladac jeden nebo nékolik alarmu (102 SERVOS OFF - Serva vypnuta -, nastrojova sonda,
zachytavac obrobk, konik, nastrojova hlavice a sekundarni vieteno, atd.).

Postupuijte podle instrukci na stavoveé listé systému, dole ve stfedu displeje. Obecné bude nutné
provést na dvefich cyklus a vynulovat stisknutim [EMERGENCY STOP] (Nouzové zastaveni), teprve
potom budou budou k dispozici operace Zapnuti a Auto All Axes. Vice informaci o bezpecnostnich
blokovacich prvcich najdete na strané 4.

Stisknéte [RESET] pro zruSeni kazdého alarmu. Jestlize nejde vystrahu vynulovat, stroj potfebuje
opravu. Pokud se tak stane, zavolejte svého dodavatele.

Jakmile jsou vystrahy vycistény, stroj potfebuje referen¢ni bod, od kterého by mohl zahajit svoiji

¢innost. Tento bod se nazyva ,Home" (Vychozi poloha). Aby stroj mohl prejit do vychozi polohy,
stisknéte [POWER UP / RESTART] (Zapnuti / Novy start).

[POWER UP/RESTART] (Zapnuti/Restart) nefunguje na soustruzich TL a strojich s
dvojitym vietenem. Osy téchto stroju musi byt vraceny do vychozi (ZERO = nulové)
polohy individualné.

Automaticky pohyb zacne, kdyZz stisknete [POWER UP/RESTART]. Neni tam uz
Zadna dalsi vyzva ani varovani.

Bé&hem zapinani a cykl obrabéni kontrolujte nastrojovou sondu, zachytavaé obrobkd, konik,
nastrojovou hlavici a sekundarni vieteno, jestli jsou spravné ulozeny.
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POZNAMKA: Stisknuti [POWER UP/RESTART] automaticky vycisti Alarm 102, pokud tam byl.
6. Osa Y soustruht: Vzdy zadaveijte povel navratu 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
muze spustit alarm nebo vydat zpravu (osa Y neni ve vychozi poloze).

Kdyz je postup napajeni dokoncen, ovlada¢ zobrazi rezim PROVOZ : MEM. Soustruh je pfipraven k provozu.

3.2  Program zahrivani vietena

JestliZze vieteno vaseho stroje bylo odstaveno na vice nez 4 dny, musite provést program zahfivani vietena
a teprve potom muzete stroj pouzivat. Tento program pfivede vieteno pomalu do jeho rychlosti, coz umozni
rozvedeni maziva a umozni vietenu teplotni stabilizaci.

20minutovy zahfivaci program (002020) je soucasti seznamu programd na kazdém stroji. Jestlize
pouzivate vieteno se stalymi, vysokymi rychlostmi, méli byste provadét tento program kazdy den.

3.3  Spravce zarizeni

Spravce zafizeni vam ukazuje dostupna pamétova zafizeni a jejich obsah v zalozkové nabidce. Na strané
54 najdete vice informaci o zalozkovych nabidkach v ovladaci Haas.

NOTE: Externi USB pevné disky musi byt naformatovany na FAT nebo FAT32. NepouZivejte
zafizeni naformatovana na NTFS.

Tento pfiklad ukazuje adreséar pro USB zafizeni ve spravci zafizeni.
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Provoz

F3.2: Nabidka USB zafizeni
1 2 3
/
MEMORY | USB DEVICE /| HARD DRIVE | NET SHARE ) USB DEVICE2 |
CURRENT DIRECTORY: USB DEVICE|

+  (USB DEVICE)
/011133 (WORK ORDER 7) 1153 10-2907 11:13:25
@ E':IEEE%XORKURDER”) , /<:Ia:>11-12-07 08:20:00
\ALL 6 — \ \
5 4
8

3 PROGRAMS 88% FREE (889260 KB)

Use CURSOR keys to navigate listing
and CANCEL to go back to devices.
</ : FILES IN SELECTION Press HELP for Help listing.
[A] : ACTIVE PROGRAM (001254)

Aktivni program
Aktivni Stitek
Zvyraznény program
Cas

Datum

Podadresér

Velikost souboru
Zvoleny program

ONoOORWN =

3.3.1 Systémy souborovych adresaru

Zarizeni pro ukladani dat, jako jsou USB flash disky nebo pevné disky, obvykle maji adresarfovou strukturu
(nékdy se nazyva "slozkova" struktura) s kofenem, ktery obsahuje adresare, ty mohou zahrnovat dalsi
adresare, které maji hloubku mnoha urovni. Prochazet a spravovat adresare na téchto zafizenich mizete
ve spravci zafizeni.

NOTE: Zélozka PAMET ve sprévci zafizeni poskytuje plochy seznam programii ulozenych v
paméti stroje. V tomto seznamu nejsou Zadné dal$i adresare.

Navigace v adresafrich

1. Vyberte zvyraznénim adresar, ktery chcete otevfit. Adresare maji v seznamu soubord oznaceni
<DIR>, potom stisknéte [ENTER].

2. Pro navrat na pfedchazejici adresafovou urover vyberte zvyraznénim nazev adresare v horni &asti
seznamu soubor( (ma také ikonu Sipky). Stisknéte [ENTER] a pfejdéte na tuto adresarovou Uroven.
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Vybér programu

3.3.2

3.3.3

Vytvoreni adresare

Adresafe mlzete pfidavat do struktury soubort pamétovych zafizeni USB, pevnych diski a vaseho
adresare Net Share.

1. Prejdéte k zalozce zafizeni a k adresafi, kam chcete umistit sv(j novy adresar.

2. NapiSte jméno nového adresare a stisknéte [INSERT].
Novy adresar se objevi v seznamu soubor( s oznacenim <DIR>.

Vybér programu

Kdyz zvolite program, stane se z n&j aktivni. Aktivni program se objevi v hlavnim okné reZimu EDIT:EDIT
a je to ten program, ktery ovlada¢ provadi, kdyz stisknete [CYCLE START] v reZimu OPERATION : MEM.

1. Stisknéte [LIST PROGRAM] a zobrazi se vam programy v paméti. Pro vybér programu z jinych
zarizeni ve spravci zafizeni muzete pouzit také zalozkové nabidky. Dal$i informace o pohybu v
zalozkovych nabidkach najdete na strané 54.

2. Zvyraznéte program, ktery chcete zvolit a stisknéte [SELECT PROGRAM]. Mzete také napsat
nazev jiz existujiciho programu a stisknout [SELECT PROGRAM].
Program se stane aktivnim programem.
Jestlize je aktivni program v PAMETI, je oznac¢en pismenem A. Jestlize je program na pamétovém
médiu USB, na pevném disku nebo na Net Share, je oznacen FNC.

3. V rezimu OPERATION : MEM mUZzete napsat nazev existujiciho programu a stisknout kurzorovou Sipku
[UP] nebo [DOWN] a rychle ménit programy.

Prfenos programu

Muzete prenaSet ocislované programy, nastaveni, ofsety a makro proménné mezi paméti stroje a
pripojenym USB, pevnym diskem nebo zafizenimi Net Share.

Obvykly tvar nazvu souboru

Soubory uréené pro pfenos do a z ovladace stroje by mély byt opatfeny nazvem souboru (8 znaku) a
pfiponou (3 znaky); napfiklad: program1.txt. Nékteré CAD/CAM programy pouZzivaji: ".NC" jako pfiponu
souboru, coz je také pfijatelné.

PFipony soubor( slouzi ve prospéch PC aplikaci; ovlada¢ CNC je ignoruje. Soubory mizete pojmenovat
Cislem programu a zadnou pfiponou, ale nékteré PC aplikace nemusi poznat soubor bez pfipony.

Soubory vytvofené v ovladani budou pojmenovany pismenem ,0“ nasledovanym 5 Cislicemi. Napf.:
012345.
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Provoz

3.34

NOTE:

NOTE:

NOTE:

3.3.5

Kopirovani soubort

Zvyraznéte soubor a stisknéte [ENTER] pro jeho zvoleni. Vedle nazvu souboru se objevi znacka
zaskrtnuti.

Jakmile jsou vSechny programy vybrany, stisknéte [F2]. Tim se otevie okno Kopirovat do. Pouzijte
kurzorové Sipky pro vybrani mista uréeni a stisknéte [ENTER] pro kopirovani programu. Soubory
zkopirované z paméti ovladace do zafizeni budou mit pfiponu . NC pfidanou za konec nazvu souboru.
Nazev je mozno zménit zadanim nového nazvu v cilovém adresafi, pak stisknutim [F2].

Vymazani programi

Tento proces nemUzZete vratit. Zajistéte zalohu dat, které byste mohli znovu potfebovat
nacist do oviadace. Neni mozné stisknout [UNDO] a obnovit vymazany program.

Stisknéte [LIST PROGRAM] a zvolte zalozku zafizeni, které obsahuje programy, které chcete
vymazat.

Pouzijte kurzorové Sipky [UP] nebo [DOWN] pro zvyraznéni (vybrani) Cisla programu.
Stisknéte [ERASE PROGRAM].

Neni mozZné vymazat aktivni program.

Stisknéte [Y] na vyzvu k vymazani programu nebo [N] pro zruSeni procesu.

Vymazani vétsiho poctu programu:

a. vyberte kazdy program, ktery chcete vymazat a stisknéte [ENTER]. ZaSkrtavaci znacka bude
umisténa vedle jména kazdého programu.

b. Stisknéte [ERASE PROGRAM].

c. Odpovézte na vyzvu Y/N (Ano/Ne) pro kazdy program.

Jestlize chcete vymazat véechny programy ze seznamu, stisknéte VSE na konci seznamu a stisknéte
[ERASE PROGRAM].

Existuji nékteré dalezité programy, které mohou byt ve stroji, jako je 002020 (zahfivani
vietena) nebo makro programy (O09XXX). Pred vymazanim v8ech programu tyto
programy uloZte na pamétové zafizeni nebo do svého PC. MizZete také ochranit
programy O09XXX pfed vymazanim, kdyZ zapnete Nastaveni 23.

Maximalni pocet programul

Seznam programti v PAMETI m(Ze obsahovat az 500 programul. Jestlize ovlada& obsahuje 500 programti
a vy zkusite vytvofit novy program, ovlada¢ odpovi zpravou PLNY ADRESAR, a va$ novy program nebude
vytvoren.

Odstrarite nékteré programy ze seznamu programu, abyste mohli vytvafet nové programy.
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Duplikace souboru

3.3.6

3.3.7

3.4

Duplikace souboru

Jak duplikovat soubor:
1. Stisknéte [LIST PROGRAM] ke vstupu do programu Spravce zafizeni.
2 Vyberte Stitek Pamét.
3. Pomoci kurzoru pfejdéte k programu, ktery chcete duplikovat.
4 Napiste Cislo nového programu (Onnnnn) a stisknéte [F2].
Zvyraznény program je duplikovan s novym nazvem a je zménén na aktivni program.

5. Chcete-li duplikovat program do jiného zafizeni, pfejdéte kurzorem k programu bez napsani Cisla
nového programu a stisknéte [F2].

Vyskakovaci nabidka zahrnuje cilova zafizeni.
Zvolte zafizeni a stisknéte [ENTER] pro duplikovani souboru.

Ke kopirovani vicenasobnych soubor(, stisknéte [ENTER] pro vloZzeni znacky zaskrtnuti ke kazdému
nazvu souboru.

Zmeéna ¢islovani programi

Muzete zménit Cislo programu
1. Zvyraznéte soubor.

2. Napiste novy nazev.

3. Stisknéte [ALTER].

Zmeéna ¢isla souboru (v Paméti)

Zména Cisla programu v PAMETI:
1. Zménite program na aktivni program. Vice informaci o aktivnim programu najdete na strané 86.
2. Zadejte nové Cislo programu v reZimu EDIT

3. Stisknéte [ALTER].
Cislo programu se zméni na &islo, které jste urili.

Jestlize novy nazev programu jiz existuje v PAMETI, ovlada¢ bude reagovat zpravou Prog exists
(Program existuje) a nazev programu se nezméni.

Zalohovani vaseho stroje

Funkce zalohovani provadi kopii nastaveni vaseho stroje, parametr(i, programu a dal$ich dat tak, abyste je
mohli snadno obnovit v pfipadé ztraty dat.

Soubory zalohy vytvafite a nacitate s kontextovou nabidkou SAVE AND LOAD (Ulozit a nadist).
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Provoz

F3.3: Ulozit a nacist kontext

SAVE AND LOAD CANCEL - Exit
Save Offsets
Save settings
Save Macros
Save Parameters
Save A Ax1s Rotary Parameters
Save E Axis Rotary Parameters
cave History
Save Program
Save ATH
Save IPS & PROEE
Save Key History
cave A1¥ — Back up
Load Offsets
Load Settings
Load Macros
Load Parameters
Load Program
Load ATM
Load IPS & PROEE
Load All - Restore

Enter filenane to save to and then press
WRITE.

Y -~

3.4.1 Vytvoreni zalohy

Funkce zalohy uklada vaSe soubory s nazvem souboru, ktery urCite. Kazdy druh dat dostane
pfislusnou pfiponu.

Ulozit druh souboru Pripona souboru

Ofsety .OFS
Nastaveni SET
Makra - Proménné VAR
Parametry .PAR
Parametry - Polohy palet (Fréza) .PAL

Parametry - Vyrovnani linearniho Sroubu .LSC
Parametry rotacniho zafizeni osy A (Fréza) .ROT
Parametry rota¢niho zafizeni osy B (Fréza) .ROT
Historie HIS

Program .PGM
ATM - Pokrocila sprava nastroju ATM
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Obnova ze zalohy

Ulozit druh souboru Pfipona souboru

IPS a sonda

IPS

Key History

.KEY

VSe - Zaloha

Jak zalohovat informace z vaseho stroje:

1.
2.
3.

Vlozte pamétoveé zarfizeni do portu USB na pravé strané zavésného ovladace.
Zvolte zalozku USB ve Spravci zafizeni.

Otevrete cilovy adresér. Jestlize chcete vytvofit novy adresar pro zalohu vasich dat, postupujte podle
instrukci na strané 86.

Stisknéte [F4].

Objevi se kontextova nabidka Save and Load (Ulozit a nacist).
Vyberte pozadovanou moznost.

NapiSte nazev souboru, potom stisknéte [ENTER].

Ovlada¢ uklada vami vybrana data pod nazvem souboru, ktery napiSete (plus pfiponu) do aktualniho
adresare v pamétovém zafizeni v USB.

3.4.2 Obnova ze zalohy

Tento postup vam ukazuje, jak obnovit vase strojova data ze zalohy na pamétovém médiu USB.

1.

ok~ w0

Vlozte pamétové zafizeni USB se zaloznimi soubory do portu USB na pravé strané zavésného
ovladace.

Zvolte zalozku USB ve Spravci zafizeni.

Stisknéte [EMERGENCY STOP] (NOUZOVE ZASTAVENI).
Otevrete adresar, ktery obsahuje soubory, které chcete obnovit.
Stisknéte [F4].

Objevi se kontextova nabidka Save and Load (Ulozit a nacist).
Zvolte druh souboru k nacteni a potom stisknéte [ENTER].

Chcete-li nacist vSechny druhy souborud (nastaveni, parametry, programy, makra, ofsety nastroju,
proménné atd.) se stejnym nazvem, zvolte Load All - Restore (Nacist vie - Obnovit).

Napiste nazev souboru bez pfipony (napf. 28012014) a stisknéte [ENTER]. VSechny tyto soubory
budou nacteny do stroje.

3.5 Zakladni vyhledavani programu

V programu muzete hledat konkrétni kody nebo text v rezimu MDI, EDITACE nebo PAMET.

NOTE:

Toto je funkce rychlého hledani, ktera najde prvni shodu ve sméru hledani, ktery urcite.
Muzete pouzit Pokrocily editor pro plnohodnotné hledani. Na strané 148 najdete dalsi
informace o vyhledavaci funkci Pokrocilého editoru.
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Provoz

3.6

NOTE:

3.6.1

1. Napiste text, ktery se ma vyhledat v aktivnim programu.
2. Stisknéte kurzorovou Sipku [UP] nebo [DOWN].

Kurzorova Sipka [UP] hleda od momentalni polohy kurzoru smérem k zaCatku programu. Kurzorova Sipka
[DOWN] hleda smérem ke konci programu. Prvni nalezena shoda se objevi zvyraznéna.

RS-232

Jednim ze zpusobu pfipojeni ovladac¢e Haas CNC k pocitaci je rozhrani RS-232. Tento prvek poskytuje
programatorovi moznost nahravat a stahovat programy, nastaveni a ofsety nastroje z PC.

Budete potfebovat null-modemovy kabel 9 kolikli / 25 kolik{l (neni pfilozen) nebo pfimy kabel 9 kol. / 25 kol.
s null-modemovym adaptérem pro propojeni ovladace CNC s PC. Jsou dva druhy pfipojeni RS-232 —
25-kolikovy konektor a 9-kolikovy konektor. 9kolikovy konektor se pouziva Castéji na PC. Zapojte konec s
25kolikovym konektorem do konektoru na stroji Haas umisténého na bo¢nim panelu ovladaci skifiné na
zadni strané stroje.

Haas Automation nedodava null-modemoveé kabely.

Délka kabelu

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

T3.1: Délka kabelu
Prfenosova rychlost Max. délka kabelu (ft)
19200 50
9600 500
4800 1000
2400 3000

3.6.2

Sbér 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
balicku). Tento prvek je zaloZzen na programovém vybaveni a vyzaduje dal$i pocita¢ pro vyzadovani,
vykladani a ukladani dat z ovladace. Vzdaleny pocita¢ mlze také nastavovat urcité makro proménné.

Sbér dat pomoci portu RS-232

Ovlada¢ bude reagovat pouze na pfikaz Q, kdyz je Nastaveni 143 zapnuto (ON). Je pouzivan nasledujici
vystupni format:

<STX> <CSV odezva> <ETB> <CR/LF> <0x3E>
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Sbér strojnich dat

. STX (0x02) oznacuje zacatek dat. Tento znak ovladace je uréen pro dalkovy pocitac.

. Odezva CSV jsou ¢arkou oddélené proménné, jedna nebo vice datovych proménnych oddélenych
Carkami.

. ETB (0x17) naznacuje konec dat. Tento znak ovladace je ur€en pro dalkovy pocitac.

. CR/LF informuje vzdaleny pocita¢ o ukonceni segmentu dat a pfikazuje pfechod k dalSi fadce.

. 0x3E zobrazuje vyzvu >.

Pokud je ovlada¢ zaneprazdnén, vyda zpravu Status, Busy. Pokud neni zadost rozpoznana, ovlada¢
vyda zpravu Unknown a novou vyzvu >. Nasledujici pfikazy jsou k dispozici:

T3.2: Vzdalené Q pfikazy
Prikaz Definice Priklad

Q100 Sérioveé Cislo stroje >Q100 SERIAL NUMBER,
3093228

Q101 Verze ovladaciho programového vybaveni >Q101 SOFTWARE, VERZE
M18.01

Q102 Cislo typu stroje >Q102 MODEL, VF2D

Q104 Rezim (LIST PROG, MDI atd.) >Q104 REZIM, (MEM)

Q200 Zmény nastroje (celkem) >Q200 VYMENA NASTROJE, 23

Q201 Cislo nastroje, ktery se pravé pouziva >Q201 POUZIVANY NASTROJ, 1

Q300 Cas zapnuti stroje (celkem) >Q300 P.O. TIME (CAS),
00027:50:59

Q301 Cas pohybu stroje (celkem) >Q301 C.S. TIME (CAS),
00003:02:57

Q303 Doba posledniho cyklu >Q303 POSLEDNI CYKLUS,
000:00:00

Q304 Doba pFedchoziho cyklu >Q304 PREDCHOZI CYKLUS,
000:00:00

Q402 M30 Pocitadlo obrobkll #1 (obnovitelné oviladacem) | >Q402 M30 #1, 553

Q403 M30 Pocitadlo obrobk(l #2 (obnovitelné oviladacem) | >Q403 M30 #2, 553

Q500 Tfi v jednom (PROGRAM, Oxxxxx, STAV, >Q500 STAV, ZANEPRAZDNEN

OBROBKY, XXxxx)

Q600 Makro nebo systémova proménna >Q600 801 MAKRO, 801,

333.339996

Uzivatel si muze vyzadat obsah libovolné makro nebo systémové proménné pomoci pfikazu Q600,
napfiklad, Q600 xxxx. Toto zobrazi obsah makro proménné xxxx na vzdaleném pocitaci. Kromé toho,
makro proménné #1-33, 100-199, 500-699 (vSimnéte si, ze proménné #550-580 nejsou k dispozici,
jestlize je fréza vybavena sondovacim systémem), 800-999 a #2001 az #2800 mohou byt napsany
pomoci pfikazu E, napfiklad, Exxxx yyyyyy.yyyyyy, kde xxxx je makro proménné a yyyyyy . yYyyyy
je novéa hodnota.
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NOTE:

3.7

CAUTION:

Tento povel by mél byt pouzivan pouze tehdy, pokud nejsou pfitomné zZadné alarmy.

Sbér dat pomoci volitelného hardwaru (vybaveni)

Tento zplsob se pouziva pro sdileni stavu stroje dalkovému pocitae a je povolen s instalaci desky 8
nahradnich relé M-kéda (vSech 8 uréenych pro nize uvedené funkce a jiz nepouzivanych pro normaini
operace M-kodu), relé zapinani napajeni, zvlastni sady kontaktli nouzového zastaveni ((EMERGENCY
STOP]) a sady zvlastnich kabell. O cené téchto dill se informujte u svého prodejce.

Jakmile jsou namontovana vystupni relé 40 az 47, relé zapnuti a spinaé nouzového zastaveni
(IEMERGENCY STOP]) 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 ukonéeno po stisknuti klavesy [EMERGENCY STOP].

. Zapnuti - 115V AC. Ukazuje, Ze ovladac je zapnut (ON). Mélo by byt propojeno s civkovym relé 115V
AC pro rozhrani.

. Nahradni vystupni relé 40. Ukazuje, Ze ovladac 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 M0OO nebo M01

- 01 = zarazka M02 nebo M30 (Zastaveni programu)

- 00 = Zadny ze shora jmenovanych (maze to byt zarazka samostatného bloku nebo RESET.)

. Nahradni vystupni relé 45 Potlageni rychlosti posuvu je aktivni (Rychlost posuvu NENi 100 %)
. N&hradni vystupni relé 46 Potladeni rychlosti vietena je aktivni (Rychlost vietena NENi 100 %)
. Nahradni vystupni relé 47 Ovladac je v editovacim reZimu

Cislicova kontrola souboru (FNC)

Program Ize provadét pfimo z jeho mista na vasi siti nebo z uloZného zafizeni, jako napf. z jednotky USB.
Z obrazovky Spravce zafizeni vyberte program na zvoleném zafizeni a stisknéte [SELECT PROGRAM].

Podprogramy muzete volat v FNC programu, ale tyto podprogramy musi byt ve stejném souborovém
adresafi jako hlavni program.

Jestlize vas FNC program vola makra G65 nebo zménéné (alias) podprogramy G/M, ty musi byt v poloZce
PAMET.

Mdzete ménit podprogramy, zatimco CNC program bézi. Budte opatrni pfi provadéni
FNC programu, ktery se mohl zménit od doby, kdy bézel naposledy.
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Sbér strojnich dat

3.8

Pfimé numerické oviadani (DNC)

PFimé numerické ovladani (DNC) je zplsob nacitani programu do ovladace a provadéni programu, jak je
pfijat pfes port RS-232. Tento prvek se liSi od programu stazeného pfes port RS-232 v tom, Ze zde neni
omezena velikost CNC programu. Program je provozovan ovladaem tak, jak je do néj posilan; program
neni v ovladadi ukladan.

F3.4: Cekani DNC a pfijaty program
WAITING FORDNC. . . %(mm 5

(G-CODE FINAL QC TEST CUT) ;
(MATERIAL IS 2x8x8 6061 ALUMINUM) ;

(MAIN) ;

;

MO0 ;

(READ DIRECTIONS FOR PARAMETERS AND SETTINGS) ;
(FOR VF- SERIES MACHINES W/4TH AXIS CARDS) ;

(USE / FOR HS, VR, VB, AND NON - FORTH MACHINES) ;
(CONNECT CABLE FOR HA5C BEFORE STARTING

THE PROGRAM) ;

(SETTINGS TO CHANGE) ;
(SETTING 31 SET TO OFF) ;
;

DNCRS232 DNC RS232

DNC END FOUND

T3.3: Doporuéena nastaveni RS-232 pro DNC
Nastaveni Proménna Hodnota
11 Volba baud rychlosti: 19200
12 Volba parity ZADNY
13 Koncové bity 1
14 Synchronizace XMODEM
37 RS-232 Datové bity 8

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 s XMODEM nebo zvolenou paritou, protoZe bude zachycena chyba
v pfenosu a program DNC bude zastaven bez toho, Ze by se zhroutil. Nastaveni ovladani CNC a
jiného pocitace se musi shodovat. Chcete-li zménit nastaveni v ovladaci CNC, stisknéte
[SETTING/GRAPHIC] a rolovanim prejdéte k nastavenim RS-232 (nebo vilozte 11 a stisknéte Sipku
nahoru nebo dol().

Zvyraznéte proménné pomoci Sipky nahoru/dol(i ([UP] a [DOWN]). Levou a pravou Sipku pouzijte pro
zménu hodnot.

Kdyz je spravny vybér zvyraznén, stisknéte [ENTER].

DNC zvolite dvojim stisknutim klavesy [MDI/DNC]. DNC potifebuje nejméné 8 kB uzivatelské paméti.
Kontrola volné paméti se provede pfechodem na stranku Seznamu program0. MnoZstvi volné paméti
je zobrazeno na strance dole.

Program poslany do ovladade musi za¢inat a koncit znakem %. Zvolena rychlost pfenosu dat
(Nastaveni 11) pro port RS-232 musi byt dostate€na, aby nezaostavala za rychlosti provedeni bloku
programu. Jestlize je rychlost pfenosu dat pfili§ pomala, nastroj se mlze pfi fezani zastavit.

Program zacnéte 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).

94



Provoz

3.8.1

3.9

Poznamky k DNC

Kdyz program bézi v DNC, rezimy nelze ménit. Proto neni k dispozici moznost editovacich prvki jako
Editovani v pozadi.

DNC podporuje rezim Drip (pFijem dat "po kapkach"). Ovlada¢ vzdy provede jeden blok (povel). Kazdy blok
bude proveden nezavisle, bez dopfedného vyhledavani bloku. Vyjimka nastane, kdyZz je pfikazano
vyrovnani platku. Vyrovnani platku vyzaduje tfi bloky povell pohybu, které budou precteny pfedtim, nez
bude proveden vyrovnany blok.

PIna duplexni komunikace béhem DNC je mozna pomoci pfikazu G102 nebo DPRNT, aby soufadnice o0s
byly poslany zpét k ovladacimu podcitaci.

Priprava obrobku

Je nezbytné, aby obrobek byl fadné zajistén. Nahlédnéte do prirucky vyrobce upinaciho pfipravku a zjistéte
spravny postup pfi upinani obrobku.

3.9.1 Nozni pedal skli¢idla
F3.5: Ikona nozniho pedalu skli¢idla
POZNAMKA: Soustruhy s dvojitym vietenem maji pro kazdé sklicidlo pedal. Relativni polohy pedalt

oznacuji sklicidlo, které oviadaji (tj. levy pedal oviada hlavni vieteno a pravy pedal
ovilada sekundarni vieteno).

Kdyz stisknete tento pedal, automatické skli¢idlo se upne nebo uvolni, coz je stejné jako pfikaz M10 / M11
pro hlavni vieteno nebo pfikaz M110 / M111 pro sekundarni vieteno. To vam umoznuje obsluhovat vieteno
bez nutnosti pouzit rukou, zatimco nakladate nebo vykladate obrobek.

Nastaveni upnuti ID / OD (vnitfni/vnéj$i priimér) pro hlavni a sekundarni vieteno plati, kdyz pouzivate tento
pedal (podivejte se na Nastaveni 92 na strané 346 a Nastaveni 122 na strané 350, kde najdete
vice informaci).

Pro zapnuti a vypnuti vSech ovladacl pedalu pouzivejte Nastaveni 76. Vice informaci najdete na
strané 343.
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Upozornéni tykajici se skli¢idla/tazné trubky

3.9.2 Upozornéni tykajici se skli¢idla/tazné trubky

A

UPOZORNENI: Po kazdém vypadku napajeni zkontrolujte pracovni kus ve sklicidle nebo klestiné.
Viypadek napajeni sniZuje upinaci tlak na pracovnim kusu a tim muze dojit k posunu
ve sklicidle nebo klestiné. Nastaveni 216 vypne hydraulické Cerpadlo po ¢asovém
useku uréeném pro toto nastaveni.

K poskozeni dojde, kdyZ pripojite pevné délkové zarazky k hydraulickému valci.

Neobrabéjte obrobky, které jsou vétsi nez sklicidlo.

Ridte se véemi upozornénimi vyrobce sklicidla.

Hydraulicky tlak musi byt nastaven spravné.

Viz Hydraulic System Information (Informace o hydraulickém systému) na stroji ohledné
bezpeéného provozu. Nastaveni tlaku mimo doporuéeni poskodi stroj a/nebo
nevhodné upne obrobek.

Upinaci Celist nesmi vycnivat pres primér sklicidla.

Nespravné nebo nedostatecné upnuté obrobky jsou vyhozeny se smrtelnou silou.

Nepfekracujte jmenovité otacky sklicidla.

Vy$8i otacky/min. snizuji upinaci silu skli¢idla. Viz. nasledujici graf.

Maximalni sila Celkova upinaci sila vSech tfi Maximalni provozni tlaky
Celisti pfi maximalnim tlaku

(18144) 40000 \ L 5” Chuck 330 (23)
(15876) 35000 \ @ 6” Chuck 330  (23)
(13608) 30000 18”\ N 8” Chuck 330 (23)
(11338) 25000 215" 10" Chuck 330 (23)
(9070) 20000 ] ‘\\\g - 12" Chuck 400 (28)
(6803) 15000 N 15” Chuck 300 (21)
(4535) 10000 ~_ 18" Chuck 300 (21)
(2268) 5000 \Q 5 o Tailstock 400 (28)
0 SLLLL
SESESSLE
POZNAMKA: Sklic¢idla musi mazana kazdy tyden a musi byt Cisténa od dlomkda.
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3.9.3

3.9.4

Tazna trubka
Hydraulickd jednotka zabezpecuje tlak potfebny k upnuti obrobku.
Postup pfi sefizovani upinaci sily.

Pro sefidte upinaci silu na tazné trubce:

F3.6: Sefizeni upinaci sily tazné trubky: [1] Blokovaci knoflik, [2] Sefizovaci knoflik.

1. Prejdéte k Nastaveni 92 na strance Settings (Nastaveni) a zvolte I.D. clamping (Vnitf. prim.
upinani) nebo 0.D. clamping (Vné&j. pram. upinani). Neprovadéjte volbu, pokud program bézi.

Blokovaci knoflik [1] uvolnéte jeho oto€enim proti sméru hodinovych rucicek.

Otacejte sefizovacim knoflikem [2], aZ bude méfidlo ukazovat poZzadovany tlak. Tlak zvyste otoenim
ve sméru hodinovych rucicek. Tlak snizte otoenim proti sméru hodinovych rucicek.

4. Blokovaci knoflik [1] utdhnéte jeho oto€enim ve sméru hodinovych rudicek.

Kryci deska tazné trubky
Pfed pouzitim nakladace ty¢i,

F3.7: Kryci deska tazné trubky [1].

1. Vyndejte kryci desku [1] na vzdaleném konci tazné trubky.

2. Dejte kryci desku zpét na misto kdykoli, kdyz ty€ovy material neni podavan automaticky.
Vymeéna skli¢idla a upinaciho pouzdra

Tyto postupy popisuji, jak sejmout a znovu nasadit skli¢idlo nebo klestinu.

Vice informaci k postuplm uvedenym v této sekci najdete na webové strance Haas DIY na
diy.haascnc.com.
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Vymeéna skli€¢idla a upinaciho pouzdra

Instalace sklicidla

Jak instalovat skli¢idlo:

POZNAMKA: Pokud je to nutné, instalujte desku adaptéru dfive, nez budete instalovat sklicidlo.
1. Ocistéte Celo vietena a zadni ¢ast skli¢idla. Umistéte unasec na vrchol vietena.
2. Odstrarite Celisti ze skli¢idla. Odstrarite stfedni misku nebo kryci desku z pfedni ¢asti skli¢idla. Pokud

je k dispozici, instalujte montazni vedeni do tazné trubky a skli¢idlo pfes ni pfetahnéte.

3. Natocte sklicidlo tak, aby jeden z vodicich otvor( licoval s unase¢em. Pouzijte kli¢ na skliCidla k
nasroubovani skli¢idla na taznou trubku.

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

Instalujte stfedni misku nebo desku s tfemi (3) zavrtnymi imbusovymi Srouby.

Instalujte Celisti. Pokud je to nutné, nahradte zadni horni kryt. Jsou umistény na levé strané stroje.

Odstranéni sklicidla
Nasleduje souhrn postupu pfi demontazi sklic¢idla.

F3.8: llustrace odstranéni skli¢idla: [1] Deska adaptéru sklicidla, [2] 6x Sroub, [3] Skli¢idlo,
[4] 6x Sroub.

Posurite obé& osy do jejich nulovych poloh. Demontujte upinaci &elisti.

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

misku.
POZOR: Pri provadéni tohoto dal$iho kroku musite skli¢idlo upnout nebo poSkodite zavity tazné
trubky.

3. Upnéte sklicidlo [3] a odstrarite Sest (6) imbusovych Sroubt [4], které pFidrzuji skli¢idlo k vystupku
vietena nebo k desce adaptéru.
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4. Uvolnéte skligidlo. Vlozte kli¢ na skli¢idlo do stfedu vrtani skli€idla a od3roubujte skli¢idlo od odtokové
trubky. JestliZze je soucasti vybavy, odstrarite desku adaptéru [1].

A

UPOZORNENI: Sklicidlo je téZké. Budte pripraveni na pouZiti zvedaciho zarizeni na podporu sklicidla
béhem jeho vymény.

Montaz upinaciho pouzdra

Pro montaz upinaciho pouzdra:

1. NaSroubujte adaptér upinaciho pouzdra do odtokové trubky.
2. Umistéte Spicku vietena na vieteno a srovnejte jeden z otvord na zadni strané Spicky vietena s
unasecem.

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

Navléknéte upinaci pouzdro na Spi¢ku vietena a srovnejte draZku na upinacim pouzdru se stavécim
Sroubem na SpiCce vietena. Utahnéte stavéci Sroub na boku Spicky vietena.

Odstranéni klestiny

Odstranéni klestiny:

F3.9: llustrace odstranéni klestiny: [1] Tazna trubka, [2] Adaptér klestiny, [3] Stavéci Sroub, [4] Drazka
stavéciho $roubu, [5] Klestina, [6] Kli& klestiny, [7] Spi¢ka vietena.

@
0

7
1. Povolte stavéci Sroub [3] na boku Spicky vietena [7]. Upinaci vloZzku [5] odSroubujte od Spicky vietena
[7] klestinovym kli¢em [6].
2. Odstrarite Sest (6) zavrtnych Sroubt ze $picky vietena [7] a odstrarite ho.

3. Demontuje adaptér upinaciho pouzdra [2] od tazné trubky [1].
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Nozni spina¢ pevné opéry

3.9.5 Nozni spina€ pevné opéry

F3.10: lkona nozniho spinace pevné opéry

Kdyz stisknete tento pedal, hydraulicka pevna opéra se upne nebo uvolni, cozZ je ekvivalent k pfikazim
M-kédu, které fidi pevnou opéru (M59 P1155 upnout, M60 P1155 uvolnit). To vam umozfiuje obsluhovat
pevnou opéru bez nutnosti pouzit ruce, zatimco manipulujete s obrobkem.

Pro zapnuti a vypnuti vSech ovladacli pedalu pouzivejte Nastaveni 76. Vice informaci najdete na
strané 343.

3.10 Nastaveni a provoz koniku

Konik se pouzivéa pro podepfeni konce obrabé&ného kusu. BéZi podél dvou linearnich vedeni. Pohyb koniku
je fizen programovym kédem, v reZzimu pomalého ruéniho posuvu nebo noznim spinaéem.

POZNAMKA: Konika neni mozné instalovat na misté.

Koniky jsou ovladany pomoci hydraulického tlaku v modelech ST-10 (pouze pinola), ST-20 a ST-30.
V modelech ST-40 je konik umistén k zadrzovani sily pfichazejici od servomotoru.

Konik je aktivovan, kdyZz je pinola koniku proti obrobku a plsobi uréenou silou.
3.10.1 Druhy koniku

Existuji tfi zakladni druhy konik{: hydraulicka pinola, hydraulické polohovani a servo. Druh koniku, ktery
mate, zavisi na modelu soustruhu a kazdy druh ma odliSné provozni vlastnosti.

ST-10 Funkce koniku

V ST-10 umistéte konik ruéné a aktivujte blokovaci paku, aby ho drzela na misté.

POZOR: urcité posurite konik, kdyzZ je nutné pfedejit kolizi.
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Konik u ST-10 se sklada z pevné hlavy a pinoly s pojezdem 4" (102 mm). Proto je jedina automaticky
pohybliva ¢ast pinola. Nastavte hydraulicky tlak na HPU kvdli kontrole pfidrzné sily pinoly. Prostudujte si
schéma na obrazku F3.11.

Pinolu koniku nemu(zete posouvat ovladaéem [HANDLE JOG] (Ruc¢ni posuv) ani rukojeti
dalkového ruéniho posuvu. Ani [POWERUP/RESTART] (Zapnuti/Restart) nebo [ZERO RETURN] (Navrat
do nulové polohy) a [ALL] (VSe) neposunou pinolu koniku. Konik ST-10 nema osové zadani.

F3.11:  ST-10 Sila hydraulické pinoly: [1] Maximalni tlak, [2] Sila hydraulické pinoly.

1 2
(kgf/lcm?) PSI
(28) 400 r
(21) 300
(14) 200
53 s
0 500 1000 1500 2000 2500 Ib

(227) (453) (680) (907) (1134) (kgf)

Hydraulicky konik (ST-20/30)

Na soustruzich modelll ST-20 a ST-30 hydraulicky valec umistuje konik a plsobi pfidrznou silou
na obrobek.

Nastavte hydraulicky tlak na HPU kvdli kontrole pfidrzné sily konika. Nastaveni tlaku pro pfidrznou silu,
kterou potfebujete, najdete na obrazku F3.12.

F3.12: ST-20/30 Graf tlaku koniku: [1] Maximalni tlak, [2] Sila hydraulického koniku.

1 2
(kgf/lcm?) PSI
(28) 400
(21) 300 /
(14) 200 /
(6.9) 100 //
(34) 50
0 500 1000 1500 Ib

(227) (453) (680) (kgf)
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Druhy koniku

Doporugeny minimalni provozni tlak hydraulického koniku je 120 psi. Pokud je hydraulicky tlak nastaven na
méné nez 120 psi, konik nemusi fungovat spolehlivé.

POZNAMKA: Béhem ¢innosti stroje [FEED HOLD] (Podrzeni posuvu) nezastavi pohyb

hydraulického koniku. Musite stisknout [RESET] nebo pouzit Nouzové
zastaveni ((EMERGENCY STOP)).

Postup spousténi

JestliZze je napéjeni soustruhu vypnuto nebo pferuseno b&éhem prace koniku s obrobkem, zadrzna sila bude
ztracena. Podepfete obrobek a provedte navrat koniku do nuly, aby provoz pokra€oval, az bude obnovena
dodavka proudu.

ST-40 Provoz servo koniku

Vstup U soustruhll modelu ST-40 umistuje servo motor konika a pusobi pfidrznou silou na obrobek.

Pro fizeni zadrzné sily servo koniku z’méﬁte Nastaveni 241. PouzZijte hodnotu mezi 1000 a 4500 sily v
librach (jestlize Nastaveni 9 ve v PALCICH) nebo 4450 a 20110 Newtons (jestlize Nastaveni 9 je v MM).

Zatizeni koniku a aktualni zadrzna sila jsou zobrazeny jako osa B na obrazovce zatizeni os (v rezimech
jako je MDI a MEM). Sloupcovy graf ukazuje aktudlni zatizeni a Cervena €ara predstavuje maximalni hodnotu
zadrzné sily uréené v Nastaveni 241. Skute€Cna zadrzna sila je zobrazena vedle sloupcového grafu. V
rezimu pomalého ru¢niho posuvu (Jog) se toto zobrazeni objevuje na tabulce aktivniho nastroje (Active
Tool).
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F3.13: Maximalni pfidrzna sila [1], Kalibr osy B [2], Ikona drZeni koniku [3]

0.000000] —

| | ProcRAM | 1 Y Y Y ]
PROGRAM 3 1
32 COOLANT OVERRIDE NORMAL
42 MOO AFTER TOOL CHANGE OFF
132 110G BEFORE TC ON
45 MIRROR THMAGE X AXIS OFF
47 MIRROR IMAGE Z AXIS OFF
133 REPEAT RIGID TAP ON
105 TS RETRACT DISTANCE 0. 0000 IN
106 TS ADVANCE DISTANCE 0. 0000 IN
107 TS HOLD POINT 0. 2000 TN
121 FOOT PEDAL TS ALARM OFF
145 TS AT PART FOR CS OFF
241 TAILSTOCK HOLD FORCE 4000 LB |
Setting 241 - Tailstock Hold Force
Il
FULL DESCRIPTIOM: (HELP) SEARCH TEXT :<TEXT> + [F2) SEARCH NUMBER: <f#> + [
POSITION: MACHINE TIMERS & COUNTERS
CIND THIS CYCLE —60: 00
0. 0082 | * 7 CYCLE 0: 00: 00
@.0000 [ 9% || REMAINING 0: 00: 00
f 0. 0eoo 1 ar M30 COUNTER #1: o
M30 COUNTER #2: a
LOOPS REMAINING: @
LABEL 1
LW
'3

Ikona drzeni [3] zobrazuje, jestli je konik zapojen nebo nikoliv. Dal8i informace o ikon& drZeni koniku

najdete na strané 45.

F3.14: Skutecny tlak na méfidle sily [1] a Indikatory maximalniho tlaku [2]

TOOL O OFFSET O

LoAD O LIFE
1

——

Postup spousténi

Jestlize je napajeni soustruhu vypnuto nebo preruseno, kdyz je servo konik pfipojen k obrobku, servo brzda
se zatahne, aby zachovala pfidrznou silu a udrzela konik na misté.

Kdyz je napajeni obnoveno, ovlada¢ zobrazi zpravu Tailstock Force Restored (Sila koniku byla
obnovena). Mizete pokraCovat v obsluze soustruhu bez navratu koniku do nuly, za pfedpokladu, Ze v
programu nejsou zadné pfikazy M22. Tyto pfikazy zpUsobi navrat koniku od obrobku, ktery potom

muze spadnout.
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ST-20/30/40 Cinnost koniku

D

POZOR:

3.10.2

Predtim, nez obnovite program s pfikazem M22 po vypadku proudu, editujte program,
abyste odstranili pfikazy pro pohyb koniku nebo vymazali blok. Potom muzete v
programu pokracovat a dokoncit obrobek. Pamatujte, Ze neZ vratite konik do nuly,
oviadaé& nezna polohu koniku a proto Nastaveni 93 a 94 neochrani nepristupnou zénu
koniku pfed havarii.

Konik vratte do nulové polohy pfed zacatkem nového cyklu na novém obrobku. Potom mUzete vratit pfikazy
pohybu koniku do programu pro pfisti cykly.

Prvni pouZiti noZniho pedalu koniku po pferuSeni napajeni vrati konik do nulové polohy. Pfed seslapnutim
nozniho pedalu koniku se ujistéte, Ze obrobek je podepren.

ST-20/30/40 Cinnost koniku

Cinnost koniku na ST-20/30/40 zahrnuje nastavovani, M-kédy, nozni pedal a funkce ruéniho posuvu (jog).

F3.15: Nastaveni 105 [3], 106 [2], 107 [1], a [4] Vychozi poloha

Nastaveni 105 - Bod odsunu [3] a Nastaveni 106 - Bod postupu [2] maji vztah k Nastaveni 107 - Bod
podrzeni [1]. Nastaveni 107 je absolutni. Nastaveni 105 a 106 jsou pfirlistkova od Nastaveni 107.

Nastaveni koniku

Pohyb koniku je ur€en tfemi nastavenimi:

. Hold Point (Bod zastaveni koniku) (Nastaveni 107): Bod, ve kterém je aplikovana zadrzna sila.
Bez vychozi hodnoty. Toto nastaveni ma zapornou hodnotu.

. Advance Point (Bod postupu koniku) (Nastaveni 106): Vzdalenost od bodu zastaveni, kterou se
bude konik pohybovat rychlosti posuvu. Hodnota se vztahuje k Nastaveni 107 a bude obsahovat
vychozi hodnotu, ktera se li§i podle modelu soustruhu. Toto nastaveni ma kladnou hodnotu.

. Retract Point (Bod zatazeni koniku) (Nastaveni 105): Vzdalenost od bodu zastaveni, kterou se
bude konik pohybovat rychlosti posuvu. Hodnota se vztahuje k Nastaveni 107 a bude obsahovat
vychozi hodnotu, ktera se liSi podle modelu soustruhu. Toto nastaveni ma kladnou hodnotu.

Nastaveni 105 a 106 maji vychozi hodnoty zalozené na modelu soustruhu. Podle potieby vlozte nové
hodnoty v palcich (jestlize Nastaveni 9 pouzZivd INCH (palce)) nebo v milimetrech (jestlize Nastaveni 9
pouZiva MM).

POZNAMKA: Tato nastaveni jsou uréena ve vztahu k Nastaveni 107 a neudavaji absolutni

polohu stroje.
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POZNAMKA: Nastaveni 105, 106 a 107 se nevztahuji na konik modelu ST-10, jelikoz tam je
polohovan rucné.

Vytvoreni bodu zastaveni koniku (Nastaveni 107)

Jak nastavit Hold Point (Bod zastaveni koniku) (Nastaveni 107):
1. Zvolte osu B v rezimu pomalého ruéniho posuvu (Jog).
2. Ruénim posuvem piesuiite konik k obrobku, aby se pinola dotkla povrchu obrobku.

3. Pridejte 0,25" (6 mm) k hodnoté v zobrazeni polohy stroje (Machine Position )proosuB a
zaznamenejte tuto hodnotu.

4. Zadejte hodnotu z kroku 3 do Nastaveni 107.

Bod pfriblizeni/odtazeni koniku (Nastaveni 106/105)

Nastaveni 106 Bod pfiblizeni a 105 Bod odtaZeni maji vychozi hodnoty zaloZzené na modelu soustruhu.
Podle potieby vloZte nové hodnoty v palcich (jestlize Nastaveni 9 pouziva INCH (palce)) nebo v milimetrech
(jestlize Nastaveni 9 pouziva MM).
REMEMBER: Tato nastaveni jsou uréena ve vztahu k Nastaveni 107 a neudavaji absolutni
polohu stroje.

Cinnost nozniho pedalu koniku

F3.16: lkona nozniho pedalu koniku

< D

Kdyz stisknete tento pedal, konik (nebo pinola koniku) se posune k vietenu nebo od néj, coz je ekvivalent
pfikazu M21 nebo M22 podle momentalni polohy. JestliZze je konik vzdalen od bodu zataZeni, nozni pedal
posune konik smérem k bodu zataZeni (M22). Jestlize je konik u bodu zataZzeni, noZzni pedal posune konik
smérem k pfidrznému bodu (M21).

Jestlize stisknete nozni pedal pfi pohybu koniku, konik se zastavi a musi zacit nova sekvence.

Stisknéte a podrzte pedal na 5 sekund, abyste odsunuli pinolu koniku na plnou vzdalenost a obnovili tlak.
Tim je zajisténo, Ze pinola koniku se nebude posunovat dopfedu. PouZijte tuto metodu pro odstaveni pinoly
koniku pokazdé, kdyZ se nepouziva.

105



Zakazana zéna koniku

POZNAMKA: Polohu koniku se mize béhem doby zménit, je-li ponechan v poloze, kdy neni zcela

3.10.3

Sstazen nebo neni v kontakiu s obrobkem. Toto je normalni unik
hydraulického systému.

Pro zapnuti a vypnuti v8ech ovladacl pedalu pouzivejte Nastaveni 76. Vice informaci najdete na
strané 343.

Zakazana zona koniku

Nastavovani koniku zahrnuje nastaveni Zakazané z6ny koniku.

PouzZijte Nastaveni 93 a Nastaveni 94, aby bylo zajs$téno, Ze revolverova hlavice ani vSechny nastroje v
hlavici nebudou kolidovat s konikem. Po zméné téchto nastaveni provedte kontrolu limitd.

Tyto nastaveni vytvofi zakazanou zonu. Zakazana zona je chranéna pravouhla oblast vpravo dole
pracovniho prostoru soustruhu. Zakazana zéna se zmeéni v tom smyslu, ze osa Z a konik budou od sebe
udrzovat bezpecnou vzdalenost, kdyz jsou pod uréenou bezpeénou rovinou osy X.

Nastaveni 93 stanovi bezpecnou rovinu prijezdu osy X a Nastaveni 94 stanovi oddéleni mezi osou Z a
osou B (osa koniku). Jestlize naprogramovany pohyb kfizuje zakazanou zoénu koniku, objevi se
varovna zprava.

F3.17: [2] Zakazana zdna koniku, [1]Nastaveni 93, [3]Nastaveni 94.

Bezpecna rovina prajezdu X (Nastaveni 93)

Jak nastavit hodnotu pro bezpec¢nou rovinu prijezdu X (Nastaveni 93):

Uvedte ovlada¢ do rezimu MDI.

Zvolte v revolverové hlavici nejdelSi nastroj, ktery vy€niva nejdale na roviné osy X.
Uvedte ovlada¢ do rezimu pomalého posuvu (Jog).

Zvolte osu X pro pomaly posuv a posurite podjezd koniku na ose X.

Zvolte konik (osa B) pro pomaly posuv a posurite konik za zvoleny nastroj.

Zvolte osu X a pfiblizte konik, aZz budou nastroj a konik od sebe vzdaleny asi 0,25".

N o o kM w b=

Vlozte tuto hodnotu pro Nastaveni 93 do polohy osy X stroje (Machine Position) na displeji. Pfed
vloZzenim hodnoty v Nastaveni 93 vratte nastroj v ose X o maly kousek.
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3.10.4

POZOR:

3.11

3.111

Osy Z a B pod bezpecnou rovinou prujezdu X (Nastaveni 94)

Jak nastavit oddéleni pro osy Z a B pod bezpecnou rovinou priijezdu X (Nastaveni 94):

1. Stisknéte [ZERO RETURN] (Navrat do nuly) a [HOME G28] (Vychozi poloha G28).

2 Zvolte osu X a posurite revolverovou hlavici pfed hrot pinoly koniku.

3. Posurite osu Z tak, aby zadni ¢&st revolverové hlavice byla v limitu asi 0,25" hrotu pinoly koniku.
4

Vlozte hodnotu do zobrazeni polohy osy Z stroje (Machine Position) (Poloha stroje) pro
Nastaveni 94.

Zruseni zakazané zény

A Zakazana zdna neni vzdy vhodna (napf. pfi nastavovani). ZruSeni zakazané zony:
1. Vlozte 0 do Nastaveni 94.

2. Vlozte maximalni pojezd stroje v ose X do Nastaveni 93.

Pomaly ruéni posuv koniku

Pokud je konik umistén rucné, nepouzivejte v programu M21. Pokud se tak stane,
konik odjede od obrobku a presune se proti nému, coZz mize zptsobit pad obrobku.
Kdyz servo konik obnovi zadrznou silu po preruSeni napajeni, konik by mél byt
umistén rucné (ovladac nezna polohu koniku), aby se vratil do nulové polohy.

Servo konik ST-40 mulze byt posouvan ruénim posuvem, kdyZ je pfipojen k obrobku nebo kdyz
vieteno bézi.
Ruéni posuv koniku:

1. Zvolte rezim Jog (Pomaly ru¢ni posuv).

2. Stisknéte [TS <— ]pro ru¢ni pfesun koniku rychlosti posuvu ke skli€idlu, nebo stisknéte [TS —>] pro
ruéni pfesun koniku rychlosti posuvu pry¢ od skli¢idla.

3. Stisknéte soucasné [TS RAPID] a [TS <—] pro pfesun koniku rychlosti rychloposuvu ke skli€idlu.
Nebo stisknéte soucasné [TS RAPID] a [TS —>] pro presun koniku rychlosti rychloposuvu pry¢ od
skli¢idla. Kdyz jsou klavesy uvolnény, ovladac¢ se vrati k ose, ktera byla naposledy posunovana
rukojeti pomalého posuvu.

Nastroje
Pro vybér nastroje, ktery bude v programu pouZit, se pouziva kéd Tnn.

Rezim ruc¢niho posuvu

ReZim ruéniho posuvu vam umoziiuje rué¢né posouvat kazdou z os na pozadované misto. Pfed ruénim
posunovanim os je nezbytné poslat vSechny osy do vychozi polohy (po¢atecni referencni bod os).

Jak zadat rezim ruéniho posuvu (jog):
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Nastaveni ofsetu nastroje

Stisknéte [HANDLE JOG] (Ru¢ni posuv).

2. Vyberte pfirlistkovou rychlost, ktera bude pouzita v rezimu ruéniho posuvu (jog) ([.0001], [.001], [.01]
nebo [.1]).

3. Stisknéte pozadovanou osu ([+X], [-X], [+Z] nebo [-Z]) a bud stisknéte a podrzte klavesy ru¢niho
posuvu pro tyto osy nebo pouzijte ovlada¢ [HANDLE JOG] pro pfesun vybranych os.

3.11.2 Nastaveni ofsetu nastroje

Dal$im krokem je dotknuti se nastroju. UrCuje to vzdalenost mezi SpiCkou nastroje a okrajem obrobku.
Tento postup vyZaduje nasledujici:

. Obrabéci nastroj pro vnéjsi primér
. Obrobek, ktery se vejde do upinacich Celisti
. Mikrometr ke kontrole praméru obrobku

Vice informaci o nastavovani pohanénych nastroju najdete na strané 215.

F3.18: Ofset nastroje soustruhu

(€]
@°@

Vlozte obrabéci nastroj pro vnéjsi prameér do nastrojové hlavice.

Upnéte obrobek do vietena.

Stisknéte [HANDLE JOG] (ovlada€ ruéniho posuvu) [A].

Stisknéte [.1/100] [B)]. Zvolena osa se pohybuje rychle, kdyz je oto€eno ovladacem.
Zavrete dvere soustruhu. Napiste 50 a stisknéte [FWD] pro spusténi vietena.

2 A

K vytvofeni malého fezu na priméru materialu, upnutého do vfetena, pouzijte obrabéci nastroj ve
stanici 1. BEhem Fezani pfibliZujte obrobek opatrné a posouvejte pomalu.

7. Po provedeni malého fezu odjedte ruénim posuvem od obrobku pomoci osy Z. Zajedte tak daleko od
obrobku, abyste mohli provést méfeni méficim nastrojem.

Stisknéte Vreteno [STOP] a otevrete dvere.
MéFicim nastrojem zméfte provedeny fez na obrobku
10. Stisknéte [X DIAMETER MEASURE], aby se zaznamenala poloha osy X do tabulky ofsetu.
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3.11.3

3.11.4

3.11.5

11.  Zapiste pramér obrobku a stisknéte [ENTER], aby se pfidal do ofsetu osy X. Ofset odpovidajici
nastroji a stanici v revolverové hlavé, bude zaznamenan.

12. Zavfete dvefe soustruhu. Napiste 50 a stisknéte [FWD] pro spusténi vietena.

13. K vytvofeni malého fezu na priméru materialu, upnutého do vietena, pouzijte obrabéci nastroj ve
stanici 1. Béhem Fezani pfiblizujte obrobek opatrné a posouvejte pomalu.

14. Po provedeni malého fezu odjedte ru¢nim posuvem od obrobku pomoci osy X. Zajedte tak daleko od
obrobku, abyste mohli provést méfeni méficim nastrojem.

15. Stisknéte [Z DIAMETER MEASURE] (E), aby se zaznamenala momentaini poloha osy Z do tabulky
ofsetd.

16.  Kurzor se pfemisti k mistu osy Z pro nastroj.

17. Zopakujte vSechny pfedchozi kroky pro kazdy nastroj v programu. Vymény nastroji provadéjte na
bezpe&ném misté bez prekazek.

Nastavte ru¢né ofset nastroje

Ofsety se mohou zadavat ru¢né:

1. Zvolte jeden stranky ofsetl nastroje.

2. Pfesurite kurzor k pozadovanému sloupci.

3. Napiste Cislo a stisknéte [ENTER] nebo [F1].

Stisknutim [F1] se vlozZi &islo do zvoleného sloupce. KdyZ vlozite hodnotu a stisknete [ENTER], vloZzena
suma bude pfidana k €islu ve zvoleném sloupci.

Ofset stfredové €ary hybridni revolverové hlavice, VDI a BOT

Pro nastavte X ofset ke stfedové Cafe pro nastroje:

1. Stisknéte [HANDLE JOG] (Ruéni ovladani posuvu) a vstupte na stranku ofsetu geometrie nastroje
(Tool Geometry).

2. Vyberte sloupec X ofsetu a stisknéte [F2].

Pro hlavice BOT (Bolt-On): Stisknutim [F2] se nastavuje ofset vnitfniho nastroje osy X na stfed pro vnitini
nastroj BOT 1" (25 mm). Ruéné nastavujte ofset pro nastroje jiné velikosti nebo drzaky nastroju
Z pfeprodeje.

Pro revolverové hlavice VDI (Verein Deutscher Ingenieure): Stisknutim [F2] se nastavuje ofset nastroje osy
X na stfed stanic VDI40.

Pro hybridni revolverové hlavice (kombinace BOT a VDI40): Stisknutim [F2] se nastavuje ofset nastroje osy
X na stfed stanic VDI40.

Dodatec¢né nastaveni sortimentu nastroju

V ramci Aktudlnich povell existuji i jiné stranky nastaveni nastroja.
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Graficky rezim

1. Stisknéte [CURRENT COMMANDS] a potom pouzijte [PAGE UP]/[PAGE DOWN] pro pfechod k
témto strankam.

2. Prvni je stranka se Zatizenim nastroje v horni ¢asti stranky. M{izete doplnit limit zatizeni nastroje.
Ovladac porovna tyto hodnoty a mlize byt nastaven tak, aby provedl zvlastni ¢innost, kdyz je
dosazeno limitu. DalSi informace o €innosti v pfipadé limitl nastroje najdete v Nastaveni 84
(strana 344).

3. Druha stranka je stranka zZivotnosti nastroje. Na této strance je sloupec nazvany ,Alarm“ (Vystraha).
Programator muze do tohoto sloupce vlozit hodnotu, ktera zplsobi zastaveni stroje, jakmile pocet
pouziti nastroje dosahne této hodnoty.

3.12 Nastaveni nuly obrobku (pracovniho kusu) pro osu Z
(celo obrobku)

Ovlada¢ CNC programuje vSechny pohyby od Nuly obrobku, uzivatelsky definovaného referenéniho bodu.
Jak nastavit nulovy bod obrobku:

1. Zvolte Nastroj #1 stisknutim [MDI/DNC].

2 Zadejte T1 a stisknéte [TURRET FWD] (Revolverova hlavice dopfedu).

3. Pomalym posuvem (jog) pfemistéte osy X a Z, aZ se nastroj jemné dotkne obrobku.
4

Stisknéte [OFFSET] a objevi se tabulka Work Zero Offset (Pracovni nulovy ofset). Vyberte
sloupec Zz Axis (Osa Z) a fadu pozadovaného G-kodu (doporucuje se G54).

5. Stisknéte [Z FACE MEASURE] (Mérfeni ¢ela Z) pro nastaveni nuly obrobku.

3.13 Vlastnosti

Nékteré z obrabécich center Haas obsahuiji:

. Graficky rezim

. Provoz ,nanecisto”

. Spousténi programi

. Editovani v pozadi

. Casovad pretizeni osy

3.13.1 Graficky rezim

Bezpecnou 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 mlze byt provozovan z rezimt Memory, MDI, DNC, FNC nebo Edit. Spusténi programu:

1. Stisknéte [SETTING/GRAPHIC] a zobrazi se stranka GRAFIKA. Vstup do [CYCLE START]
(Grafického rezimu) mazete provést stisknutim Zacatku cyklu z pole aktivniho programu v rezimu
editovani.

2. Abyste mohli pouzivat DNC v grafickém rezimu, nejprve zvolte [MDI/DNC], potom prejdéte na
grafické zobrazeni a poSlete program do ovladace stroje (viz oddil DNC).
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NOTE:

V Grafice jsou tfi uzite€né zobrazovaci prvky, ke kterym mate pfistup po stisknuti [F1] - [F4].[F1] je
tlaGitko napovédy s kratkym popisem kazdé z funkci grafického rezimu. [F2] je tlacitko pfiblizeni
(Zoom), které zvyraznuje oblast pomoci tlacitek se Sipkami, [PAGE UP] a [PAGE DOWN] pro
ovladani urovné pfiblizeni, a dale stisknuti tladitka [ENTER]. [F3] a [F4] se pouZivaji pro ovladani
rychlosti simulace.

Do grafické podoby nejsou prevedeny vSechny funkce nebo pohyby stroje.

3.13.2 Provoz ,,nanecisto“

Funkce provozu ,nanecisto" (Dry Run = béh nasucho) se pouziva k rychlé kontrole programu bez
skute¢ného opracovavani obrobku.

POZNAMKA:

stroje dfive, neZ je program zkontrolovan (viz pfedchazejici oddil o grafickém rezimu).

KdyzZ jste v rezZimu MEM nebo MD1I, zvolite tuto funkci stisknutim tlaCitka [DRY RUN] (Zkouska
»nhanecisto).
V ramci této funkce bézi vSechny rychloposuvy a posuvy rychlosti, ktera je zvolena klavesami

rychlosti rukojeti pomalého posuvu. Funkce ,nanecisto” provadi vSechny pozadované vymény
nastroje. Klavesy potlaceni nastavuiji rychlosti vietena v béhu ,nanecisto”.

Funkce provozu ,nanedisto” mize byt zapnuta a vypnuta tehdy, kdyZ program zcela skongil a bylo
stisknuto tlacitko [RESET].

3.13.3 Spousténi programu

Jakmile je program nacten do stroje a jsou nastaveny ofsety, spustte program:

1.
2.

Stisknéte [CYCLE START].

Doporucuje se, aby pfed zahajenim obrabéni probéhla kontrola programu (béh naprazdno) nebo béh
v grafickém rezimu.

3.13.4 Editovani v pozadi

Background Edit (Editovani v pozadi) vam umoznuje editovat program, zatimco jiny program bézi.

1.

Pro aktivaci editovani na pozadi, stisknéte [EDIT], aby se jeho pole na pravé strané obrazovky
(Neaktivni program) zménilo na aktivni.

Stisknéte [SELECT PROGRAM] (Zvolit program) pro volbu programu k editaci na pozadi ze
seznamu (program musi byt v paméti).

Editovani na pozadi spustte stisknutim [ENTER].

Chcete-li zvolit jiny program pro editovani na pozadi, stisknéte [SELECT PROGRAM] z pole
editovani na pozadi a vyberte novy program ze seznamu.

Z4&dna 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 navrat do béziciho programu, stisknéte [PROGRAM].
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Casovaé pretizeni osy

NOTE:

3.13.5

3.13.6

NOTE:

3.14

6. Tlagitko [CYCLE START] (Zacatek cyklu) by se nemélo pouzivat, kdyz je zapnuta funkce Editovani
v pozadi. Jestlize program obsahuje naprogramované zastaveni (MO0 nebo M30), opustte editovani
v pozadi (stisknéte [PROGRAM]) a potom stisknéte [CYCLE START], aby se program znovu
rozbéhl.

VSechna data klavesnice jsou pfesmérovana do Editoru v pozadi, kdyzZ je aktivni pfikaz
M109 a je proveden vstup do Editoru v pozadi. Jakmile je Gprava hotova (stisknutim
[PROGRAM)]), vstup klavesnice se vrati k M109 v bézicim programu.

Casovaé pretizeni osy

Kdyz zatizeni vietena nebo osy dosahne 180 %, CasovaC se spusti a zobrazi se na panelu POLOHA.
Casovac zacina na 1,5 minuté a odpocitava zpét k nule. Alarm pretizeni osy PRETIZENI SERVA se
zobrazi, kdyz ¢as dojde k nule.

Sejmuti obrazovky

Ovlada¢ mize sejmout a ulozit snimek momentalni obrazovky na pfipojené USB zafizeni nebo na pevny
disk. Jestlize neni pfipojeno zadné USB zafizeni a stroj nema pevny disk, nebude obrazek ulozen.

1. Jestlize chcete ulozit snimek obrazovky pod konkrétnim nazvem, nejprve jej napiste. Ovladac
automaticky pfipoji k nazvu souboru pfiponu *.bmp.

Jestlize neuvedete nazev, ovlada¢ pouZije standardni ndzev snapshot.bmp. Tim bude
pfepsan snimek, ktery byl sejmut dfive a dostal také standardni nazev. Jestlize chcete
ukladat sérii snimkt obrazovky, nezapomerite urcit nédzev pro kazdy snimek.

Stisknéte [SHIFT].
Stisknéte [F1].

Snimek obrazovky se uklada na vase USB zafizeni nebo pevny disk stroje, a ovlada¢ zobrazi zpravu
Snapshot saved to HDD/USB (Snimek obrazovky byl ulozen na HDD/USB), kdyz je proces ukon&en.

Spustit-Zastavit-Ruéni posuv-Pokracovat

Tento prvek umozifiuje obsluze zastavit béZici program, pomoci ovlada¢e pomalého posuvu se vzdalit od
obrobku 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] (Ru¢ni posuv). Ovlada¢ ulozi aktualni polohy X a Z.

POZNAMKA: Jiné osy neZ X a Z nebude mozZné posouvat ru¢né.
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Provoz

POZOR:

POZOR:

3.15

3.15.1

3. Ovlada¢ zobrazi zpravu Jog Away (Ovlada¢em pomalého posuvu jog odjedte stranou). Pro odjeti s
nastrojem pry¢ od obrobku pouzijte ovlada¢ [HANDLE JOG] dalkovy rucni ovlada¢, [+X]/[-X],
[+Z])/[-Z] nebo [RAPID]. Vieteno je ovladano stisknutim [FWD] (Otaceni po sméru hodinovych
ruci¢ek), [REV] (Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek) a [STOP] (Zastaveni). Podle potfeby
mohou byt zménény nastrojové bfity.

KdyZ je program obnoven, staré ofsety budou pouZity pro vratnou polohu. Z toho
davodu neni bezpeéné a nedoporuluje se meénit nastroje a ofsety, kdyz je
program prerusen.

4. Ovlada¢em pomalého posuvu (jog) pfejedte na misto, které je co nejblize k ulozené poloze nebo k
poloze, odkud povede draha rychloposuvu zpét k uloZené poloze bez piekazek.

5. Vratte se do pfedchazejiciho rezimu stisknutim [MEMORY] nebo [MDI/DNC]. Ovladac¢ bude
pokraCovat jen tehdy, bude-li znovu vloZen reZim, ktery byl aktivni, kdyZ doslo k zastaveni stroje.

6. Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu). Ovladac zobrazi zpravu Provedte ndvrat pomalym
posuvem, a rychloposuvem premistéte X a Z na 5 $ k poloze, kde bylo stisknuto
Feed Hold (PozdrzZeni posuvu), potom vratte osu Z.

Ovlada¢ nebude sledovat trasu rucéniho odsunuti. Jestlize je béhem tohoto pohybu
stisknuto [FEED HOLD] (Pozdrzeni posuvu), pohyb osy se zastavi a ovlada¢ zobrazi
zZpravu Jog Return Hold (Vraceni pomalym posuvem pozdrZzeno). Stisknuti
[CYCLE START] (Zacatek cyklu) zplGsobi, Ze ovliada¢ obnovi vratny pohyb pomalym
posuvem. Po ukonceni pohybu prejde ovliadac opét do stavu pozdrZzeni posuvu.

7. Znovu stisknéte [CYCLE START] (Zacatek cyklu) a program obnovi normalni provoz. Viz také
Nastaveni 36 na strané 338.

Optimalizator programu

Tato funkce Vam umozhuje potladit rychlost vietena, posuv osy a polohy chladici kapaliny v programu pfi
jeho béhu. Jakmile je program ukonéen, Optimalizator programu zvyrazni programové bloky, které jste
zménili a umozni vam urcit tyto zmeény jako stalé nebo je vratit na pavodni hodnoty.

Muzete napsat komentare do vstupni fadky a stisknout [ENTER], aby se vas vstup ulozil jako poznamky
programu. Optimalizator programu m{izete sledovat pfi béhu programu; stisknéte [F4].

Provoz optimalizatoru programu

Prejdéte na obrazovku Optimalizator programu:
1. Na konci programu stisknéte [MEMORY].
2. Stisknéte [F4].

3. Pouzijte Sipky prava/leva a nahoru/dolt, [PAGE UP]/[PAGE DOWN] a [HOME])/[END] pro rolovani
sloupci Potladeni a Poznamky.
4. Pro upravu téma sloupce stisknéte [ENTER].

Objevi se kontextova nabidka s vybéry pro tento sloupec. Programator m{ize provést fadu zmén
pomoci pfikazu v nabidce.
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Provoz optimalizatoru programu

F3.19: Obrazovka optimalizatoru programu: Pfiklad kontextové nabidky Potlaceni posuvu

FEED OVERRIDE CANCEL - Exit

[Alter previous FEED|

Insert previous FEED on current line
alter FEED on current line

alter all FEEDs up to previous Tool
alter all FEEDs down to next Tool
alter all FEEDs in highlighted section
Clear Cell

Alters the previous FEED with the current
override percentage from the highlighted
location n the Optimizer.

%, ,

5. Navic mlze byt zvyraznéna sekce kodu (pfejdéte kurzorem na zacatek vybéru, stisknéte [F2,],
prejdéte rolovanim na konec vybéru a stisknéte [F2]). Pfejdéte zpét k optimalizatoru programu
(stisknéte [EDIT]) a stisknéte [ENTER], to vam umozni zménit vSechny posuvy nebo rychlosti ve
zvyraznéné sekci.

3.16 Pokrocila sprava nastroju

F3.20: Zobrazeni Pokrocilé spravy nastroji: [1] Okno skupiny nastroju, [2] Okno pfipustnych limitd, [3]
Okno dat nastrojud, [5] Pomocny text.

ADYANCED TOOL MANAGEMENT CURRENT GROUP: 12345 TOOL 1 IN POSITION
_!TOOL GROUP) PRESS F4 TO CHANGE ACTIVE WINDOW

GROUP ID: 12345 GROUPS 1 of 1 USAGE : ]
1 ) <PREVIOUS> <NEXT> <ADD> <DELETE> FEED TIME : ] _2
<RENAME > <SEARCH> TOTALTIME : 0

GROUP USAGE : IN ORDER TOOL LOAD : © TL ACTION : ALARM

DESCRIPTION :

[ TooL# Exp LIFE

GEOMETRY X GEOMETRY Z RADIUS TIP

WEAR X WEAR 7 3

[SR-R-N-R-

FEED TIME TOTAL TIME USAGE LOAD

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

—4

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

Duplikované nebo zalohované nastroje jsou rozdéleny do zvlastnich skupin. Programator ur€i v programu
G-kédu skupinu nastroju namisto samostatného nastroje. Pokroéila sprava sortimentu nastroju sleduje
pouziti jednotlivych nastroju v kazdé skupiné nastrojd a porovnava s limity stanovenymi uzivatelem. Jakmile
je limitu dosazeno (napf. poCet pouziti nebo zatéz nastroje), soustruh pfisté pouzije automaticky jeden z
dal$ich nastroji ve skupiné.

Kdyz Ihlta nastroje uplyne, majacek blika oranzovou barvou a automaticky se zobrazi Zivotnost nastroje.
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3.16.1

3.16.2

3.16.3

Stranka Pokrocilé spravy nastroji je umisténa v rezimu Sou€asnych pfikazu.
1. Stisknéte [CURRENT COMMANDS] (Souc¢asné pfikazy).
2. Stisknéte [PAGE UP] (O stranku nahoru), az se dostanete na stranku Pokrocila sprava nastroja.

Navigace

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

Dolni oblast obrazovky ukazuje pomocnou informaci pro polozku, které je momentalné zvolena v
aktivnim okné.

1. Stisknéte [F4] pro pfepinani mezi okny.
2. Pohybujte se mezi poli v aktivnim okn& pomoci kldves se Sipkami kurzoru.

3. Podle zvolené polozky stisknéte [ENTER] pro upravu nebo vynulovani hodnot.

Nastaveni skupiny nastroju

PFidani skupiny nastrojl:

Stisknéte [F4], dokud neni okno Tool Group (Skupina nastrojl) aktivni.
Pouzijte kurzorové Sipky pro zvyraznéni <ADD> (PFidat).

Zadejte pétimistné ID Cislo skupiny nastrojl mezi 10000 a 30000.

o bd =

Stisknéte znovu [F4] pro pfidani dat pro skupinu nastroji do okna Allowed Limits
(Povolené limity).
5. Pridejte nastroje do skupiny v okné Data nastroje.

Provoz

PFi provadéni Pokrocilé spravy nastrojli musite nastavit své nastroje pomoci nasledujicich péti postupu:

. Nastaveni skupiny nastroju
. Skupina nastrojl

. Povolené limity

. Tabulka nastrojl

. Data nastroja

. Pouziti skupiny nastroja
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Makra

3.16.4

3.16.5

3.17

3.17.1

3.17.2

Makra

Makro proménné 8550-8567 umozni programu G-kddu obdrzZet informaci o jednotlivych nastrojich. Jestlize
je ID ¢gislo jednotlivych nastroju uréeno pomoci makra 8550, ovlada¢ vrati informaci o jednotlivych
nastrojich v makro proménnych 8551-8567. Navic, uzivatel mize urcit €islo skupiny ATM pomoci makra
8550. V tomto pfipadé ovlada¢ vrati informaci individualniho nastroje pro sou€asny nastroj v uvedené
nastrojové skupiné ATM pomoci proménnych makra 8551-8567. Na strané 199v kapitole Programovani
najdete informace o datech makro proménnych. 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 datim, ale pro nastroje 1-50 pro vSechny polozky dat.
Jakékoliv zvyseni celkového poctu nastroju v budoucnosti je pfistupné prostfednictvim 8551-8567.

Typy

Vydejte komentaF k detaillm nastrojl, 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) (Koment&¥: nastroj a skupina
nastroju) ;

(T300 SECONDARY TOOL SAME GROUP) (Komenté¥: podruZny nastroj);
G50 S3500 T10000 (T101l) (Vydejte komentdt k volani T a nahradte
skupinou néstroju) ;

G97 S550 T10000 (T101);

G97 S1200 MO08;

GO0 zl. ;

X2.85;

Cinnosti revolverové hlavice nastroje

Jak provozovat nastrojovou hlavici, to popisuji nasledujici sekce: Tlak vzduchu, Tladitka vystfedni
polohovaci vacky, Ochranny kryt, Zakladani nastroje nebo Zména nastroje.

Tlak vzduchu

Nizky tlak vzduchu nebo nedostateény objem snizuji tlak plsobici na upinaci/uvolfiovaci pist revolverové
hlavice. To mize zpomalit indexovani hlavice nebo se hlavice neupne.

Knofliky vystfedni umist'ovaci vacky

Nasroubovaci hlavice jsou vybaveny knofliky vystfedni umistovaci vacky, které umoznuji jemné srovnani
drzaku vnitfnich nastroja se stfedovou linii vietena.

Pfipevnéte drzak nastroje k revolveroveé hlavici a srovnejte drzak nastroje s vietenem v ose X. Zméite
licovani v ose Y. Pokud je to nutné, odstrarite drzak nastroje a pouzijte uzky nastroj v otvoru zapadky vacky,
aby se vystfednik roztocil a mohla byt provedena oprava nespravného licovani.

V nasledujici tabulce je vysledek vychazejici z charakteristickych poloh tlagitka vacky.
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Provoz

Rotace (ve Vysledek

stupnich)

0 beze zmén

15 0.0018"
(0.046 mm)

30 0.0035"
(0.089 mm)

00

45 0.0050"
(0.127 mm)

60 0.0060"
(0.152 mm)

75 0.0067"
(0.170 mm)

90 0.0070"
(0.178 mm)

3.17.3 Ochranny kryt

2t

POZNAMKA: VloZte ochranné uzavéry do prazdnych kapes revolverové hlavice, aby byly chranény
pfed hromadicimi se ulomky odpadu.

F3.21: Ochranné uzavéry revolverové hlavice v prazdnych kapsach

Jak zaloZit nebo zménit nastroje:
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Zalozeni nastroje nebo zména nastroje

3.17.4 Zalozeni nastroje nebo zména nastroje

Pro zaloZzeni nebo zmé&néni nastroje:

POZNAMKA: Soustruhy s osou Y vrati revolverovou hlavici do vychozi (nulové) polohy (stfedni linie

3.18

3.18.1

vietena) po zméné nastroje.

Vstupte do reZimu MDI.
VoliteIné: Napiste Cislo nastroje, ktery chcete zménit, ve formatu Tnn.

Stisknéte [TURRET FWD] nebo [TURRET REV] (Revolverova hlavice dopfedu/zpét).

Jestlize urcité Cislo nastroje, revolverova hlavice indexuje k této poloze v hlavici. Jinak hlavice
indexuje k pfistimu nebo pfedchozimu nastroji.

Vyrovnani Spi€ky nastroje

Vyrovnani $picky nastroje (TNC) je prvek, ktery dovoluje uzivateli sefidit naprogramovanou trasu nastroje
v reakci na razné rozméry nastroje nebo kvili normalnimu opotfebeni nastroje. Uzivatel to mize provést
zadanim dat nejmensiho ofsetu béhem ¢&asu zpracovani, bez nutnosti jakéhokoliv
dodate&ného programovani.

Programovani

Vyrovnani Spi¢ky nastroje se pouziva, kdyZz se méni polomér nastroje a opotfebeni nastroje je tfeba vzit v
uvahu u zakfivenych nebo kuzelovitych Fez(i. VSeobecné nemusi byt vyrovnani $picky nastroje pouzito,
kdyz programované fezy probihaji vyhradné podél os X a Z. U kuzelového a kruhového fezani se muze
vyskytnout podsoustruzeni nebo nadsoustruzeni, protoze se méni polomér zaobleni Spi¢ky nastroje. V
tomto stadiu pfedpokladejte, Zze okamzit€ 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 pramér 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 zaloZzenou na ofsetu pro polomér zaobleni Spi¢ky nastroje, tak jak je
nastavena v ovladaci. Ovlada& zméni nebo vytvori kéd pro fezani Fadné geometrie obrobku.

F3.22: Draha fezani s vyrovnanim $pi¢ky nastroje: [1] Draha nastroje, [2] Rez po opotfebeni
[3] Pozadovany fez.
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F3.23:

POZNAMKA:

Draha Fezani s vyrovnanim Spicky nastroje: [1] Vyrovnana draha nastroje, [2] PoZadovany fez a

naprogramovana draha nastroje.

Druhé naprogramovana draha se shoduje s kone¢nymi rozméry obrobku. PfestoZe
obrobky nemusi byt programovany prostfednictvim vyrovnani Spi¢ky néstroje, je to
uprednostrfiovana metoda, protoZe dovoluje lépe zachytit a fesit potize s programem.

3.18.2 Koncept vyrovnani Spi€ky nastroje

Vyrovnani $pi¢ky nastroje funguje tak, ze posouva naprogramovanou trasu nastroje doprava nebo doleva.
Programétor bude obvykle programovat drdhu nastroje az ke konecnému rozméru. Jestlize je pouZito
vyrovnani Spic¢ky nastroje, ovlada¢ bude kompenzovat pro polomér néastroje zaloZzeny na zvlastnich
instrukcich zapsanych v programu. K provedeni jsou pouzity dva povely kédu G, aby probéhla vyrovnani v
ramci dvourozmérné roviny. G41 pfikazuje ovladacdi 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 Spicky nastroje.

F3.24:

Smér posunu TNC: [1] Draha nastroje ve vztahu k obrobku, [2] Naprogramovana draha nastroje.

Smér posunu je zaloZen na sméru pohybu nastroje vztaznému k nastroji, a na které strané obrobku je. Kdyz
zZjiStujete, kterym smérem nastane kompenzovany posun pfi vyrovnani Spi¢ky nastroje, pfedstavte si, Ze se
divate doll po hrotu nastroje a vedete nastroj. Pfikaz G41 posune hrot nastroje doleva a pfikaz G42 posune
hrot nastroje doprava. To znamenad, Ze normalni obrabéni vnéjSiho priméru bude vyZadovat pro spravné
vyrovnani nastroje G42, zatimco normalni obrabéni vnitfniho prdméru bude vyzadovat G41.
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Pouzivani vyrovnani spi¢ky nastroje

3.18.3

F3.25: Imaginarni 8pi¢ka nastroje: [1] Polomér Spicky nastroje, [2] Imaginarni Spi¢ka nastroje.

Vyrovnani Spi¢ky nastroje pfedpoklada, Ze vyrovnany nastroj ma polomér na hrotu nastroje, pro ktery musi
kompenzovat. To se nazyva polomér Spicky nastroje. ProtoZe je obtizné prfesné urdit, kde je stfed tohoto
poloméru, nastroj se obvykle nastavuje zpusobem, ktery se nazyva Domnély hrot nastroje. Ovlada¢ také
potfebuje védét, kterym smérem je hrot nastroje vztazny ke stfedu poloméru Spi¢ky nastroje, nebo smér
hrotu. Smér spiCky by mél byt stanoven pro kazdy nastroj.

Prvni kompenzovany pohyb je obecné pohyb z nevyrovnané polohy do vyrovnané polohy a je proto
neobvykly. Tento prvni pohyb se nazyva Najizdéni (Approach) a je potfebny, kdyz se pouziva vyrovnani
Spicky nastroje. Podobné je pozadovan pohyb Odjeti (Depart). V rezimu Odjeti se ovlada¢ posune z
vyrovnané polohy do nevyrovnané polohy. K odjeti dojde, kdyZ je vyrovnani Spicky nastroje zruSeno
pfikazem 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 nastanou.

Pouzivani vyrovnani Spi€ky nastroje

Nasledujici kroky se pouzivaji pfi programovani obrobku pomoci TNC:
1. Program (Naprogramujte) obrobek na kone¢né rozméry.

2. Approach and Departure (Pfiblizeni a vzdaleni) — Zajistéte, aby pro kazdou vyrovnanou trasu
existoval pohyb pfiblizeni a urete, ktery smér je pouzit (G41 nebo G42). Zajistéte také oddalovaci
pohyb pro kazdou z vyrovnanych drah.

3. Tool Nose Radius and Wear (Polomér a opotfebeni Spi¢ky nastroje) — Vyberte standardni viozku
(nastroj s polomérem), ktera bude pouzita pro kazdy nastroj. Nastavte polomér zaobleni Spicky
nastroje kazdého vyrovnaného nastroje. U kazdého nastroje vynulujte pfislusny ofset opotfebeni
$picky nastroje.

4. Tool Tip Direction (Smér hrotu nastroje) — Provedte vstup sméru hrotu nastroje pro kazdy nastroj,
ktery pouziva vyrovnani, G41 nebo G42.

5. Tool Geometry Offset (Ofset geometrie nastroje) — Nastavte geometrii délky nastroje a vynulujte
ofsety opotiebeni délky kazdého nastroje.

6. Check Compensation Geometry (Kontrola geometrie vyrovnani) — Doladte program v grafickém
rezimu a opravte vSechny problémy s geometrii vyrovnani Spic¢ky nastroje, které se mohou
vyskytnout. Problém miize byt zjistén dvéma zplsoby: bude vydana vystraha ukazujici na smésovani
(interferenci) vyrovnani, nebo nespravna geometrie muze byt pozorovana v grafickém rezimu.

7. Run and Inspect First Article (Nechte probéhnout a prohlédnéte prvni vyrobek) — Sefid'te vyrovnané
opotiebeni v pfipravé obrobku.
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3.18.4 Pohyby najizdéni a odjeti pro vyrovnani Spi¢ky nastroje

Prvni pohyb X a Z ve stejné fadce, ktera obsahuje G41 nebo G42, se nazyva pohyb najizdéni. Najizdéni
musi byt pfimoc€ary pohyb, to znamena G01 nebo G00. Prvni pohyb neni vyrovnany, pfesto bude poloha
stroje na konci najizdéni pIné vyrovnana. Viz nasledujici obrazek.

F3.26: Pohyby najizdéni a odjeti TNC: [1] Vyrovnana draha, [2] Naprogramovana draha

<77——1 (=

-2

Kterakoliv fadka kodu s G40 zruSi vyrovnani Spi¢ky nastroje a nazyva se "vzdalovaci" pohyb. Odjeti musi
byt pfimo&ary pohyb, to znamena G01 nebo G00. Rozbé&h odjeti je plné 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 Spi¢ky nastroje. Nékteré geometrie maji
vysledek v podobé nadfezani nebo podsoustruzeni obrobku. Toto se Fidi viozenim adresniho kédu T a K
do rusiciho bloku G40. I a X v bloku G40 definuji vektor, ktery je pouzit pro uréeni vyrovnané cilové polohy
predchazejiciho bloku. Vektor je obvykle licovan s hranou nebo sténou dokonéeného obrobku. Nasledujici
udaj ukazuje, jak I a K mlze opravit nezadouci fezani pfi odjeti.

F3.27: Jak TNC vyuZiva I a K v bloku G40: [1] Nadmérny ez
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3.18.5 Ofset poloméru Spicky nastroje a opotiebeni

Kazdy z rota¢nich nastroja, ktery pouziva vyrovnani Spi¢ky nastroje, vyZzaduje polomér Spi¢ky nastroje. Hrot
nastroje (polomér zaobleni Spi¢ky nastroje) uruje, do jaké miry bude ovlada& kompenzovat pro dany
nastroj. JestliZze jsou pro nastroj pouzity bézné platky, potom je polomér zaobleni Spic¢ky nastroje jednoduse
polomérem zaobleni hrotu platku.

S kazdym nastrojem na strance ofsetd geometrie je spojen Ofset poloméru Spi¢ky nastroje. Sloupec
oznaceny Radius (Polomér) je hodnota poloméru zaobleni Spi¢ky nastroje pro kazdy nastroj. Jestlize je
hodnota jakéhokoliv ofsetu poloméru Spi¢ky nastroje nastavena na nulu, nebude pro tento nastroj
vytvofeno vyrovnani.

Ve spojeni s ofsetem kazdého poloméru je ofset opotiebeni poloméru, ktery je umistén na strance Wear
Offset (Ofset opotfebeni). Ovlada¢ pfidava ofset opotiebeni k ofsetu poloméru, aby byl ziskan efektivni
polomér, ktery bude pouzit pro vytvofeni vyrovnanych hodnot.

Mala 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, takZze 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 $picky nastroje jsou spiSe ve vztahu k poloméru nez k
priméru. Toto je dullezité, kdyz byla zruSena vyrovnani Spicky nastroje. Jestlize pFirlstkova vzdalenost
vyrovnaného vzdalovaciho pohybu se nerovna dvojnasobku poloméru fezného nastroje, vznikne
nadsoustruzeni. Méjte vzdycky na paméti, Ze programované drahy jsou v ramci prGméru, umoznéte tedy
dvojnasobny polomér nastroje pfi pohybu vzdaleni. Q blok opakovacich cyklu, ktery poZzaduje postup PQ,
muzZze byt casto odjeti. Nasledujici pfiklad ukazuje, Ze vysledkem nespravného programovani
bude nadsoustruzeni.

Priprava:

. Pfejdéte z nastaveni 33 na FANUC

Geometrie
nastroje X Z Polomér Spicka
8 -8.0000 -8.00000 .0160
Priklad:
00010;
G28;

T808 ; (Vrtaci ty¢)

G97 S2400 MO3 ;

G54 GO0 X.49 Z.05;

G41 GOl X.5156 F.004 ;

Zz-0,05 ;

X.3438 7-.25

Z-.5 ;

X.33; (Ucinte pohyb mens$i nez .032; hodnota, kterd je pozadovana,
aby bylo zabranéno zar*iznuti pt¥i vzdalovacim pohybu, predtim, nez
je TNC zruSeno) .

G40 GO0 X.25 ;

Z.05 ;

G53 XO0;
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3.18.6

3.18.7

G53 70;
M30;

F3.28: TNC - Chyba fezani pfi odjezdu

Vyrovnani sSpi¢ky nastroje a geometrie délky nastroje

Geometrie délky nastroju, které pouzivaji vyrovnani Spicky nastroje, jsou nastaveny stejnym zplsobem,
jako nastroje, které nepouzivaji vyrovnani. Vice informaci o dotykani nastroji a zaznamu geometrii délky
nastroji najdete na strané 107. Kdyz je nastaven novy nastroj, opotfebeni geometrie by mélo
byt vynulovano.

U nastroje se ¢asto objevi nerovnomeérné opotiebeni. Toto nastane, kdyz se na jedné hrané nastroje objevi
zvlast tlusté trisky. V tomto pfipadé muze byt Zadouci sefidit opotfebeni geometrie X nebo Z (X or 2z
Geometry Wear), misto sefizeni opotfebeni poloméru (Radius Wear). Nerovnomeérné opotiebeni Spicky
nastroje mlizZe obsluha Casto vyrovnat sefizenim opotfebeni geometrie délky X nebo Z. Opotfebeni
geometrie délky se bude u samostatné osy posouvat vdemi sméry.

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

Dobré navrzeni programu zaloZzené na geometrii opracovavaného obrobku bylo mélo odstranit problémy s
nestejnomérnym opotiebenim. Obecné se spoléhejte na dokonCovaci nastroje, které pouzivaji cely
polomér nastroje pro vyrovnani Spicky nastroje.

Vyrovnani Spi€ky nastroje v opakovanych cyklech

Nékteré opakované cykly ignoruji vyrovnani Spicky nastroje, olekavejte specifickou strukturu koédovani
nebo provedte jejich vlastni specifickou Cinnost opakovaného cyklu (viz také strana 259, kde najdete vice
informaci o pouzivani opakovanych cykld).

Nésledujici opakované cykly ignoruji vyrovnani poloméru 3pi¢ky nastroje. Zruste vyrovnani Spicky nastroje
pred kterymkoliv z téchto opakovanych cykld:

. G74 Drazkovaci cyklus zadniho Cela, krokové vrtani

. G75 Drazkovaci cyklus vnéjsi/vnitfni pramér, krokové vrtani
. G76 Cyklus Fezu zavitu, viceprijezdovy

. G92 Cyklus Fezu zavitu, modalni
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3.18.8 Vzorové programy pouzivajici vyrovnani Spi€ky nastroje
Tato sekce uvadi nékolik pfikladt programu, které pouZzivaji vyrovani Spicky nastroje.

Priklad 1: TNC - Standardni interpolaéni médy G01/G02/G03

Tento pfiklad obecného TNC pouziva standardni interpolaéni médy G01/G02/G03.

F3.29: TNC - Standardni interpola¢ni médy G01/G02/G03

Q S

BcA @
P

Pfiprava

. Pfejdéte z nastaveni 33 na FANUC.

. Nastavte nasledujici nastroje:
Vlozen T1 s polomérem 0,0312, pfedvalcovani

Vlozen T2 s polomérem 0,0312, dokonceni

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

Nastroj Ofset X z Polomér Spicka
T1 01 -8.9650 -12.8470 0312 3
T2 02 -8.9010 -12.8450 0312 3
T3 03 -8.8400 -12.8380 016 3
T3 13 “ -12.588 016 4

Ukazka programu:

%

00811 (G42 ZkouSka BCA Priklad 1);

N1 G50 S1000;

T101 (Nastroj 1, ofset 1. Smér Spicky pro ofset 1 je 3);
G97 S500 MO3;

G54 GO0 X2.1 Z0.1 (Prejit k bodu 3) ;

G96 S200 ;

G71 P10 Q20 U0.02 W0.005 D.1 F0.015 (Hruby P na Q s Tl pomoci G71 a
TNC) . Definujte postup PQ Castecéné dréhy);

N10 G42 GOO X0. Zz0.1 F.01 (P) (G71 Typ II, TNC pravy):;
GOl z0 FO0,005;

X0.65 ;

X0.75 z-0.05 ;

z-0.75 ;
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POZNAMKA:

G02 X1.25 z-1. R0O.25 ;

GO0l z-1.5 (An) ;

G02 X1. z-1,625 R0O,125;

G0l z-2.5

G02 X1.25 7z-2.625 R0.125 (B) ;
G0l z-3.5 ;

X2. Z-3.75 ;

N20 GOO G40 X2.1 (ZruSeni TNC) ;

G97 S500;

G53 X0 (Nula pro bezpeénou vzdélenost pri zméné noze);
G53 z0;

MO1;

N2 G50 S1000 ;

T202;

G97 S750 MO3 (Nastroj 2, ofset 2. Smér 3Spicky je 3);

GO0 X2.1 7Z0.1 (Pfejit k bodu S) ;

G96 S400 G70 P10 Q20 (Dokon¢it P k Q s T2 pomoci G70 a TNC) ;
G97 S750 ;

G53 X0 (Nula pro bezpeénou vzdélenost pri zméné noze);
G53 70;

MO1;

N3 G50 S1000 ;

T303 (Nastroj 3, ofset 3. Smér Spicky je 3);

G97 S500 MO3 (Drazkovat k bodu B pomoci ofsetu 3);

G54 G42 X1.5 Z-2.0 (Pfejit k bodu C - TNC pravé) ;

G96 S200 ;

G0l X1. F0.003 ;

G0l z-2.5 ;

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (B)

G40 GOl X1.5 (TNC zrusSit - Drézkovat k bodu A pomoci ofsetu 4);
T313 (Zménte ofset na druhou stranu noze);

GO0 G41 X1.5 Z-2.125 (Pfejit k bodu C - TNC ptiblizeni) ;
G0l X1. F0.003 ;

G0l z-1.625 ;

G03 X1.25 Z-1.5 R0O.125 (A) ;

G40 GO1 X1.6 (ZruSeni TNC) ;

G97 S500;

G53 XO0;

G53 70;

M30;

o

°

Je pouzita navrhovana Sablona pfedchazejiciho oddilu pro G70. VSimnéte si také, Ze
vyrovnani je aktivovano v sekvenci pPQ, ale je zruSeno po ukonceni G70.

Priklad 2: TNC s opakovanym cyklem hrubovani G71

Tento pfiklad pouziva TNC s opakovanym cyklem hrubovani G71.

Pfiprava:

Prejdéte z nastaveni 33 na FANUC.
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. Nastroje:
VloZzen T1 s polomérem .032, pfedvalcovani

Nastroj Ofset Polomér Spicka

T 01 .032 3

Ukéazka programu:

o

°

00813 (Priklad 2) ;

G50 S1000;

T101 (Zvolit néastroj 1) ;

GO0 X3.0 Z.1 (Zrychlit k poc¢dtecnimu bodu) ;

G96 S100 MO3 ;

G71 P80 Q180 U.01 W.005 D.08 F.012 (Hruby P na Q s Tl pomoci G71 a
TNC) . Definujte postup PQ drédhy obrobku) ;

N80 G42 GO0 X0.6 (P) (G71 Typ I, TNC pravy);

GOl Z0 F0.01 (Pocatek dokonc¢eni dréahy obrobku) ;
X0.8 z-0.1 F0.005;

z-0.5 ;

G02 X1.0 Z-0.6 1I0.1 ;

G0l X1.5 ;

X2.0 z-0.85 ;

z-1.6 ;

X2.3 ;

G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25 ;

GO0l Z-2.1(Q) (Konec dra&hy obrobku) ;

N180 G40 GOO X3.0 MO5 (Zrusit TNC) ;

G53 X0 (Vynulovat X pro bezpec¢nou vzdélenost pti zméné noze);
G53 70;

M30;

o

°

POZNAMKA: Tato Cast je draha Typu | G71. PFi pouziti TNC je velmi neobvyklé mit drahu Typu I,
protoZze kompenzalni metody mohou kompenzovat pouze hrot nastroje v
jednom smeéru.
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Priklad 3: TNC s opakovanym cyklem hrubovani G72

Tento pfiklad pouziva TNC s opakovanym cyklem hrubovani G72. Pouzit je G72 misto G71 protoze dorazy
predpracovani na X jsou delSi nez dorazy pfedpracovani G71 na z. Z toho divodu je efektivnéjsSi pouzivat
G72.

F3.30: TNC - Opakovany cyklus hrubovani G72

X .8
45°x .
H
. .000
23 0 Z-.600

Z-1.60 Z-.900
Polomér
Spicky
Provoz Nastroj Ofset nastroje Spicka
hrubovani T1 01 0.032 3
dokonceni T2 02 0.016 3

Nastaveni 33: FANUC

Ukazka programu:

%

00813 (Ptiklad 3) ;

G50 sS1000;

T101 (Zvolit néastroj 1) ;

GO0 X3.0 Z.1 (Zrychlit k pocatecnimu bodu) ;

G96 S100 MO3 ;

G71 P80 Q180 U.01 W.005 D.08 F.012 (Hruby P na Q s Tl pomoci G71 a
TNC) . Definujte postup PQ drahy obrobku);

N80 G42 GO0 X0.6 (P) (G71 Typ I, TNC pravy);

GO0l z0 F0.01 (Pocatek dokonceni drahy obrobku) ;
X0.8 Z-0.1 F0.005;

Zz-0.5 ;

G02 X1.0 z-0.6 I0.1 ;

G0l X1.5 ;

X2.0 z-0.85 ;

Z-1.6 ;

X2.3 ;

G03 X2.8 z-1.85 K-0.25 ;

G0l Z-2.1(Q) (Konec drahy obrobku);

N180 G40 GO0 X3.0 MO5 (Zrusit TNC) ;

G53 X0 (Vynulovat X pro bezpecnou vzdélenost ptri zméné noze);
G53 Z0;

M30;

%
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Priklad 4: TNC s opakovanym cyklem hrubovani G73

Tento pfiklad pouziva TNC s opakovanym cyklem hrubovani G73. Pouziti G73 je nejvhodné;jsi, kdyz chcete
odstranit shodné mnozstvi materialu jak v ose X, tak v ose Z.

Pfiprava:

. Prejdéte z nastaveni 33 na FANUC.
. Nastroje:
VloZen T1 s polomérem .032, pfedvalcovani

VloZen T2 s polomérem .016, dokon&eni

Nastroj Ofset Polomér Spicka

T1 01 .032 3

T2 02 .016 3

Ukazka programu:

%

00815 (pPriklad 4) ;

T101 (Zvolit néstroj 1) ;

G50 S1000;

GO0 X3.5 Z.1 (Prejit k bodu S) ;

G96 S100 MO3 ;

G73 P80 Q180 U.01 W0.005 I0.3 KO.15 D4 F.012 (Hruby P na Q s T1
pomoci G73 a TNC);

N80 G42 GO0 X0.6 (Postup PG drahy obrobku, G72 typ I, TNC pravy);
GO0l Z0 FO0.1;

X0.8 Z-0.1 F.005 ;

z2-0.5 ;

G02 X1.0 z-0.6 I0.1 ;

GOl X1.4 ;

X2.0 2-0.9 ;

Zz-1.6 ;

X2.3 ;

G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25 ;

GO0l zZ-2.1 ;

N180 G40 X3.1 (Q) ;

GO0 z0.1 MO5 (Zrusit TNC);

(******Volitelny postup dokonleni****xx);

G53 X0 (Nula pro bezpecnou vzdalenost ptri zméné noze);
G53 70;

MO1;

T202 (Zvolte nuzZ 2);

N2 G50 sS1000 ;

GO0 X3.0 7z0.1 (Prejit k pocatec¢nimu bodu) ;

G96 S100 MO3 ;

G70 P80 Q180 (Dokoncete P k Q s T2 pomoci G70 a TNC);
GO0 z0.5 MO5 ;

G28 (Nula pro bezpecénou vzdalenost pti zméné noze);
M30;

%
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Priklad 5: TNC s modalnim cyklem hrubého soustruzeni G90

Tento pfiklad pouziva TNC s modalnim cyklem hrubého soustruzeni G90.

F3.31: TNC s G90 Cyklus hrubého soustruzeni
—X3.0
X 2.3476
—X .500
Polomér
spicky :
Provoz Nastroj Ofset nastroje Spicka
hrubovani T 01 0.032 3

Nastaveni 33: FANUC

Ukazka programu:

%

00816 (Priklad 5) ;

T101 (Zvolit néastroj 1) ;

G50 sS1000;

GO0 X4.0 z0.1 (Prejit k pocatec¢nimu bodu) ;

G96 5100 MO3 ;

(HRUBY UHEL 30° K X2 A z-1.5 PoUZIvAaJgici G90 A TNC);
G90 G42 X2.55 Z-1.5 I-0.9238 F0.012 ;

X2.45 (Volitelné dodatecné prtjezdy);

X2.3476 ;

GO0 G40 X3.0 Z0.1 MO5 (Zrusit TNC);

G53 X0 (Nula pro bezpeénou vzdélenost ptri zméné noze);
G53 z0;

M30;

Q

°
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Pfriklad 6: TNC s modalnim cyklem hrubého soustruzeni G94

Tento pfiklad pouziva TNC s modalnim cyklem hrubého soustruzeni G94.

F3.32: TNC s G94 Cyklus hrubého soustruzeni
Z21.277— —Z2.700
X 3.000— ’/Z .000
::}?—X'LOOO
el
30°
Polomér
spicky 3
Provoz Nastroj Ofset nastroje Spicka
hrubovani T 01 0.032

Nastaveni 33: FANUC

Ukéazka programu:

o

°

00817
G50 S1000;

T101 (Zvolit
GO0 X3.0 z0.
G96 S100 MO3

G94 G41 X1.0 z-0.5 K-0.577 F.03

pomoci G994 a
Z-0.6
z-0.7 ;

GO0 G40 X3.
G53 X0
G53 z0;
M30;

o

°

(Priklad 6) ;

nastroj 1) ;

1 (P*rejit k pocéatecnimu bodu)

’

TNC) ;

z0.1 MO5

(Volitelné dodatecné prujezdy)

(Zrusit TNC) ;
(Nula pro bezpecnou vzdalenost p¥i zméné nozZe);

’

(Hrubovat uthel 30° k X1.

a Zz-0.7
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3.18.9 Spicka a smér imaginarniho nastroje

Pro soustruh neni snadné urcit stfed poloméru nastroje. Bfity jsou nastaveny, kdyZ je nastroj iniciovan pro
zaznam geometrie nastroje. Ovlada¢ mlze vypocitat, kde je stfed poloméru nastroje pomoci okrajové
informace, poloméru nastroje a pfedpokladaného 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 ur€en vektorem vychazejicim ze stfedu poloméru nastroje a rozsifujicim se k pomysinému hrotu
nastroje; viz nasledujici obrazky.

Smér hrotu nastroje kazdého nastroje je kédovan jako celé Cislo od 0 do 9. Kéd sméru hrotu se nachazi
vedle ofsetu poloméru na strance ofsett geometrie. Doporucuje se ur€it smér hrotu pro vSechny nastroje,
s vyuzitim vyrovnani SpiCky nastroje. Nasledujici udaj je souhrnem kdédovaciho schéma hrotu spoleéné s
priklady orientace fezného nastroje.

POZNAMKA: Hrot ukazuje pracovnikovi, ktery provadi nastaveni, jak programator zamysli mérit
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 néstroje.

F3.33: Ko&dy 3Spicky a stfedni umisténi

o Tl PR

S
<
-

Kod Spicky Umisténi stfedu nastroje

0 Zadny konkrétni smér. 0 se b&Zné& nepouziva, kdyz se
poZaduje vyrovnani Spicky nastroje.

1 Smér X+, Z+: mimo nastroj

2 Smér X+, Z-: mimo nastroj

3 Smér X-, Z-: mimo nastroj

4 Smér X-, Z+: mimo nastroj

5 Smér Z+: Bfit nastroje

6 Smér X+: BFit nastroje

7 Smér Z-: Bfit nastroje
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Koéd sSpicky Umisténi stfedu nastroje
8 Smér X-: Brfit nastroje
9 Stejné jako Spitka 0

3.18.10Programovani bez vyrovnani Spi€ky nastroje

Bez TNC muzete ru¢né vypocitat vyrovnani a pouzit rizné geometrie Spi¢ky nastroje popsané v
nasledujicich sekcich.

3.18.11Ruéni 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 puvodni 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 skutené dotkne obrobku, je zavislé
na velikosti Uhlu fezani a také na velikosti platku nastroje. Nadsoustruzeni nebo podsoustruZzeni 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 druht platkd a fFezanim podle tFi riznych ahlu.
KazZdou ilustraci doprovazi ukazkovy program a vysvétleni, jak bylo vypocitano vyrovnani.

Podivejte se na obrazky na pfistich strankach.

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

Kazdy obrazek predstavuje obrobek o priiméru 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 mé&fena hodnota vyrovnani.

Hodnota vyrovnani je vzdalenost od Cela hrotu nastroje k rohu obrobku. V8imnéte 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 mozZné se vyhnout jakémukoliv nadsoustruzeni nebo podsoustruzeni.

Pro vypocet spravné polohy drahy nastroje v programu pouzijte hodnoty nalezené v grafech (velikost uhlu
a polomeéru).

3.18.12Vyrovnani geometrie Spi¢ky nastroje

Nasledujici obrazek ukazuje rizné geometrie vyrovnani $picky nastroje. Je to usporadano do ¢ty kategorii
kfizeni. Kfizeni mohou byt tato:

1. linearni na linearni

2 linearni na kruhoveé

3. kruhové na linearni

4 kruhové na kruhové

Mimo tyto kategorie jsou kfiZeni tfidéna podle Uhlu kfiZzeni a najiZdéni, reZzim od rezimu, nebo podle odjeti.
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Provoz

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

F3.34:

F3.35:

TNC Linearni k linearnim (typ A): [1] Najizdéni [2], Rezim k rezimu, [3] Odjeti.

<90 >=90, <180
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TNC Linearni ke kruhovym (typ A): [1] Najizdéni [2], Rezim k rezimu, [3] Odjeti.

<90 >=90, <180
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Vyrovnani geometrie Spi¢ky nastroje

TNC Kruhovy k linearnim (typ A): [1] Najizdéni [2], Rezim k rezimu, [3] Odjeti.

<90 >=90, <180
1 2 3 1 2
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o |
iINFEERNINE
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Tabulka polomérd a GhlG nastrojd (POLOMER 1/32)

Kalkulované méfeni X je zaloZzeno na priméru obrobku.

Zc Zc
UHEL Xc PRICNY | PODELNY UHEL Xc PRICNY | 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
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Zc Zc
UHEL Xc PRICNY | PODELNY UHEL Xc PRICNY | PODELNY
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
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Vyrovnani geometrie Spi¢ky nastroje

Zc Zc
UHEL Xc PRICNY PODELNY UHEL Xc PRICNY PODELNY
43. .0354 .0189 88. .0614 .0011
44, .036 .0186 89. .062 .0005
45, .0366 .0183
F3.37: TNC Kruhovy ke kruhovym (typ A): [1] Najizdéni [2], Rezim k reZimu, [3] Odjeti.
Angle: <90 Angle: >=90, <180
1 2 3 1 3
NN N
G42
! I
Ol O] 1O Q
\ /
Angle: >180
1 2 3
O WO
F3.38: Vypocet poloméru $picky nastroje, 1/32, Hodnota vyrovnani pro thel 30 stuprid.
Z-2.1885 1/32
. ;
Ny B
.0229 ! 1/32
Z-2.1651 —>» @
=
¢
Kéd Vyrovnani (1/32 poloméru $pi¢ky nastroje)
GO X0 z.1
Gl Z0
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Kéd

Vyrovnani (1/32 poloméru Spicky nastroje)

X.4736

(X.5-0.0264 vyrovnani)

X 3.0 z-2.188

(Z-2.1651+0.0229 vyrovnani)

F3.39: Vypocet poloméru $picky nastroje, 1/32, Hodnota vyrovnani pro uhel 45 stupnid.

Z 12683 ;- 132 @

N |X
'y i
0183 —4
: 1/32
- —
Z-1.250 s\ [Z
) N/
L |________.0366 G X4634
3
! z0
5"
_v

Kod Vyrovnani (1/32 poloméru Spicky nastroje)
GO X0 7.1
Gl 70
X.4634 (X.5-0.0366 vyrovnani)
X 3.0 (Z-1.250+0.0183 vyrovnani)
7-1.2683

F3.40: Vypocet poloméru Spicky nastroje, 1/64, Hodnota vyrovnani pro uhel 30 stupnd.

Z-2.1765,
1z

1/64 @

Y
0114 —+

Z-2.1651—>

L /64

Kéd

Vyrovnani (1/64 poloméru Spi¢ky nastroje)

GO X0 z.1

Gl z0
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Vyrovnani geometrie Spi¢ky nastroje

Kod Vyrovnani (1/64 poloméru $picky nastroje)
X.4868 (X.5-0.0132 vyrovnéni)
X 3.0 (Z-2.1651+0.0114 vyrovnéani)
72-2.1765

F3.41: Vypocet poloméru Spicky nastroje, 1/64, Hodnota vyrovnani pro uhel 45 stupnid.

7125021 1%
z

i A
Kéd Vyrovnani (1/64 poloméru Spi¢ky nastroje)
GO X0 z.1
Gl Z0
X.4816 (X.5-0.0184 vyrovnani)
X 3.0 (Z-1.25+0.0092 vyrovnani)
Z2-1.2592

F3.42: Vypocet poloméru Spicky nastroje, 1/64, Hodnota vyrovnani pro uhel 60 stupnid.

Z-2.1765 | ‘
7 5| = 1/64 @

-
0114 —J e
2-2.1651—»] 200

B === {~"x.4868
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Kod Vyrovnani (1/64 poloméru $pi¢ky nastroje)
GO X0 7.1
Gl 70
X.4772 (X.5-0.0132 vyrovnani)

X 3.0 z-.467

(Zz-0.7217+0.0066 vyrovnani)

Tabulka polomérl a uhli nastroji (polomér 1/64)

Kalkulované méfeni X je zaloZzeno na praméru obrobku.

V4 V4
UHEL Xc PRICNY PODECLNY UHEL Xc PRICNY PODI'ECLNY
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
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Vyrovnani geometrie Spi¢ky nastroje

Zc Zc

UHEL Xc PRICNY PODELNY UHEL Xc PRICNY PODELNY
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
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Programovani

Kapitole 4: Programovani

4.1

NOTE:

4.2

421

Cislované programy

Chcete-li vytvofit novy program:

1.
2.

Stisknutim [LIST PROGRAM] vstoupite do programového zobrazeni a rezimu seznamu programda.

Vlozte &islo programu (Onnnnn) a stisknéte klavesu [SELECT PROGRAM] (Zvolit program) nebo
[ENTER].

NepouzZivejte Cisla O09XXX, kdyZ tvofite nové programy. Makro programy casto
pouZivaji ¢isla v tomto bloku, a kdyZ se pfepisi, miZe to vést k selhani nebo zastaveni
¢innosti funkci stroje.

Jestlize program existuje, ovlada¢ ho nastavi jako aktivni program (vice informaci o aktivnim
programu najdete na strané 86). Jestlize neexistuje, ovladac¢ ho vytvofi a nastavi ho jako aktivni
program.

S novym programem m{zZete pracovat po stisknuti [EDIT]. Novy program ma pouze nazev a znak
konce bloku (stfednik).

Editory programu

Ovlada¢ Haas ma (3) rizné editory programu: MDI Editor, Advanced Editor (Pokrocily editor) a FNC Editor.

Zakladni editovani programu

Tato sekce popisuje zakladni ovladace pro editaci programu. Informace o pokrocilejSich funkcich pro editaci
programu najdete na strané 143.

F4.1:

1.

Pfiklad obrazovky pro editaci programu

(EDIT: EDIT EDITOR)

ACTIVE PROGRAM - 099997

! H
EHAAS voC Mill, English, Inch, v1_4a) ;
{11/14/01) ;

N10O ;
(CATEGOR?) H
(NAHE G73 HIGH SPEED PECK DRILLING) H

N1OL ;

CTEMPLATE) ;

(¥A9E 673 High Speed Peck Drill Using @, 1-H
ole) ;

Psat nebo provadét zmény do programu mizete v aktivnim okné EDIT:EDIT nebo EDIT:MDI.
a. Abyste mohli editovat program v MDI, stisknéte [MDI/DNC].

b. Abyste mohli editovat ¢islovany program, vyberte ho a potom stisknéte [EDIT]. Informaci o tom,
jak vybrat program, nejdete na strané 86.
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Editovani v pozadi

2. Do zvyraznéni kédu pro editovani:

a. Pouzijte kurzorové klavesy se Sipkami nebo ovlada¢ [HANDLE JOG] pro zvyraznéni (vybrani)
jednotlivého kusu kédu. Kéd se objevi s bilym textem na ¢erném pozadi.

b. Jestlize chcete vybrat (zvyraznit) cely blok nebo vice blok( kodu, stisknéte [F2] u
programového bloku, kde chcete zadit, potom pouZijte kurzorové klavesy se Sipkami nebo
ovlada¢ [HANDLE JOG] pro posunuti kurzorové Sipky (>) k prvni nebo posledni fadce, kterou
chcete zvyraznit. Stisknéte [ENTER] or [F2] pro vybrani celého kodu.

3. Jak pfidat kdd k programu:
a. Zvyraznéte kod, pred ktery pfijde vas novy kéd.
b. Napiste kdd, ktery chcete pfidat k programu.
C. Stisknéte [INSERT]. Vas novy kdéd se objevi pfed blokem, ktery jste zvyraznili.

4. Kdyz chcete vyménit kéd, zvyraznéte poZzadovanou ¢ast programu pomoci klaves s Sipkami nebo
ovladaéem [HANDLE JOG], viozte kéd vymény a stisknéte [ALTER].

a. Zvyraznéte kod, ktery chcete nahradit
b. Napiste kod, kterym chcete nahradit zvyraznény (vybrany) kod.

C. Stisknéte [ALTER]. Vas novy kéd se objevi na misté kédu, ktery jste zvyraznili.

5. Chcete-li odstranit znaky &i pfikazy, zvyraznéte text a stisknéte [DELETE].
a. Zvyraznéte text, ktery chcete vymazat.
b. Stisknéte [DELETE]. K&d, ktery jste vybrali, je odstranén z programu.

NOTE: Ovlada¢ uklada programy do MEMORY (Pamét), tak jak vkladate jednotlivé radky.
Informace o ukladani programi na USB, HD nebo Net Share najdete v sekci Haas
Editor (FNC) na strané 150.

o

Stisknéte [UNDOY] pro vraceni az (9) poslednich zmén do puvodni podoby.

4.2.2 Editovani v pozadi

Background Edit (Editovani v pozadi) vam umoznuje editovat program, zatimco jiny program bézi.
1. Pro aktivaci editovani na pozadi, stisknéte [EDIT], aby se jeho pole na pravé strané obrazovky
(Neaktivni program) zménilo na aktivni.

2. Stisknéte [SELECT PROGRAM] (Zvolit program) pro volbu programu k editaci na pozadi ze
seznamu (program musi byt v paméti).

3. Editovani na pozadi spustte stisknutim [ENTER].

Chcete-li zvolit jiny program pro editovani na pozadi, stisknéte [SELECT PROGRAM] z pole
editovani na pozadi a vyberte novy program ze seznamu.

5. 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 navrat do béziciho programu, stisknéte [PROGRAM].
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6. Tlagitko [CYCLE START] (Zacatek cyklu) by se nemélo pouzivat, kdyz je zapnuta funkce Editovani
v pozadi. Jestlize program obsahuje naprogramované zastaveni (MO0 nebo M30), opustte editovani
v pozadi (stisknéte [PROGRAM]) a potom stisknéte [CYCLE START], aby se program znovu
rozbéhl.

NOTE: VSechna data klavesnice jsou pfesmérovana do Editoru v pozadi, kdyz je aktivni pfikaz
M109 a je proveden vstup do Editoru v pozadi. Jakmile je Gprava hotova (stisknutim
[PROGRAM)]), vstup klavesnice se vrati k M109 v bézicim programu.

4.2.3 Ruéni vkladani dat (MDI)

Ruéni vkladani dat (MDI) je prostfedek k pfikazovani automatickych pohybl CNC bez pouziti formalniho
programu. Vas vstup zlistava na strance vstupu MDI, dokud ho nevymazete.

F4.2: Pfiklad stranky vstupu MDI

G97 $1000 MO3 ;
GO0 X2. Z0.1 ;

GO1 X1.8 Z-1. F12 ;
X1.78 ;
X1.76 ;
X1.75 ;

Vstupte do reZimu MDI pomoci klavesy [MDI/DNC].

Napiste pfikazy programu do okna. Stisknéte [CYCLE START] k provedeni pfikazu.
Jak ulozit program, ktery jste vytvofili v MDI jako Cislovany program:

a. Stisknéte [HOME] a kurzor se pfesune na zacatek programu.

b. Napiste &islo nového programu. Cisla programu musi odpovidat iselnému formatu
standardniho programu (Onnnnn).

C. Stisknéte [ALTER].

Ovlada¢ ulozi vas program do paméti a vycisti stranku vstupa MDI. Novy program najdete na
zalozce PAMET v nabidce Spravce zafizeni (stisknéte [LIST PROGRAM]).

4, Stisknéte [ERASE PROGRAM] a vymazte tak vSechno, co je na strance vstupt MDI.

4.2.4 Pokrogily editor

Pokrocily editor vam umoznuje pouzivat kontextové nabidky pro Upravu programu.

Vstupte do rezimu editovani pomoci klavesy [EDIT] (Editace). K dispozici jsou dvé editovaci pole: pole
aktivniho programu a pole neaktivniho programu. Stisknéte [EDIT] a pfepinejte mezi ob&ma poli.

143



Pokrocily editor

Chcete-li editovat program, vlozte nazev programu (Onnnnn) z aktivniho programového pole a poté
stisknéte SELECT PROG - program se otevre v aktivnim okné. Po stisknuti tlacitka F4 se otevfe dalSi kopie
tohoto programu v poli neaktivniho programu, jestlize uz tam neni jiny program. Zvolte odliSny program v
neaktivnim programovém poli stisknutim [SELECT PROG] (Zvolit program) z pole neaktivniho programu a
vyberte program ze seznamu. Pro vyménu programu mezi dvéma poli stisknéte F4 (zménrite aktivni program
na neaktivni a opa¢né). Programovym kodem muzete prochazet pomoci rukojeti pomalého posuvu nebo
klaves s Sipkami dolt/nahoru.

F4.3: Zakladni uspofadani reZzimu editace: [1] Panel aktivhiho programu, [2] Kontextové nabidky, [3]
Panel neaktivniho programu, [4] Poznamkovy panel, [5] Texty ndpovédy podle kontextu

( EDIT: EDIT )

ACTIVE PROGRAM - Onnnnn (CVCLE START TO SIMULATE) INACTIVE PROGRAM - Onnnnn

EDITOR HELP (PRESS F1 TO NAVIGATE) CLIPBOARD

4

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 dold nebo kole¢ko ruéniho 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/dolu. Tato
zprava také uvadi seznam klavesovych zkratek, které Ize pouzivat pro nékteré funkce.

Kontextova nabidka pokrogiléjo editoru

TKontextova nabidka umoziiuje snadny pfistup k funkcim editoru v 5 kategoriich: NAPOVEDA,
POZMENOVANI, VYHLEDAVANI, EDITACE a PROGRAM. Tato sekce popisuje kazdou kategorii a dostupné
doplriky pfi jejim vybéru.

Stisknéte F1 pro nabidku. Pouzijte kurzorové Sipky [LEFT] a [RIGHT] pro vybér ze seznamu karegorii a
kurzorové Sipky [UP] a [DOWN] pro vybér pfikazu v seznamu kategorii. Stisknéte [ENTER] k provedeni
pfikazu.
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Programové menu

Programova nabidka poskytuje funkce pro tvorbu programu, mazani, pojmenovavani a duplikovani, jak je
popsano v sekci zakladniho editovani programu.

F4.4: Programova nabidka pokrocilého editoru

HELP
MODIFY
SEARCH
EDIT

PROGRA

PROGRAM CANCEL - Exit
CREATE NEW PROGRAM

[SELECT PROGRAM FROM LIST|
DUPLICATE ACTIVE PROGRAM
DELETE PROGRAM FROM LIST
SWaAP EDITOR PROGRAMS
SWITCH TO LEFT OR RIGHT SIDE

Vytvoireni nového programu

Zvolte pfikaz VYTVORIT NOVY PROGRAM z kategorie kontextové nabidky PROGRAM.
Napiste jméno programu (Onnnnn), které je$té neni v adresafi programda.

Stisknéte [ENTER] pro vytvofeni nového programu nebo pouzijte klavesovou zkratku -
[SELECT PROGRAM].

Zvolte program ze seznamu

1. Stisknéte [F1].

2. Zvolte pfikaz ZVOLIT PROGRAM ZE SEZNAMU z kategorie kontextové nabidky PROGRAM.
Kdyz zvolite tuto polozku nabidky, objevi se seznam program(i v paméti ovladace.

3. Zvyraznéte program, ktery chcete zvolit.
Stisknéte [ENTER] nebo klavesovou zkratku -[SELECT PROGRAM].

Duplikujte aktivni program

1. Zvolte pfikaz DUPLIKOVAT AKTIVNI PROGRAM z kategorie kontextové nabidky PROGRAM.

2. Na vyzvu napiste Cislo nového programu (Onnnnn) a stisknéte [ENTER] pro vytvoreni nového
programu. Mlzete také pouzit klavesovou zkratku - [SELECT PROGRAM].

Vymazte program ze seznamu

1. Zvolte pfikaz VYMAZAT PROGRAM ZE SEZNAMU z kategorie kontextové nabidky PROGRAM.
Kdyz zvolite tuto polozku nabidky, objevi se seznam programu v paméti ovladace.

2. Zvyraznéte vybranim program nebo zvyraznéte VSE pro vybrani vSech program( v paméti pro
zrudeni.

3. Stisknéte [ENTER] a vybrané programy se vymazou. Mizete také pouzit klavesovou zkratku -
[ERASE PROGRAM].

Vyména programu editoru

Tato volba vklada aktivni program do pole neaktivnich programi a neaktivni program do pole
aktivnich programd.
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1. Zvolte pfikaz VYMENIT PROGRAMY EDITORU z kategorie kontextové nabidky PROGRAM.
2. Stisknéte [ENTER] pro vyménu (prohozeni) programi nebo pouzijte klavesovou zkratku - [F4].

Prepina na levou nebo pravou stranu

Tim se pfepina ovladaC editovani mezi aktivnim a neaktivhim programem. Neaktivni a aktivni programy
zustavaji ve svych pfislusnych panelech.

1. Zvolte pfikaz PREPNOUT NA LEVOU NEBO PRAVOU STRANU z kategorie kontextové nabidky
PROGRAM.

2. Stisknéte [ENTER] pro pfepinani mezi aktivnimi a neaktivnimi programy. Muzete také pouzit
klavesovou zkratku - [EDIT].

Editacni menu

Nabidka editovani poskytuje pokrocilé editovaci funkce proti funkcim rychlého editovani, které jsou
popsany v sekci zakladniho editovani programu.

F4.5: Kontextova nabidka pokrocilého editovani

HELP
MODIFY
SEARCH

EDIT
PROGRAH

SELECT TEXT

MOVE SELECTED TEXT

COPY SELECTED TEXT

DELETE SELECTED TEXT

CUT SELECTION TO CLIPBOARD
COPY SELECTION TO CLIPEOARD
PASTE FROM CLIPEOARD

Zrusit

Stornuje posledni editovaci operaci, az do poslednich 9 editovacich operaci.

1. Stisknéte [F1]. Zvolte pfikaz ZRUSIT z kategorie kontextové nabidky EDITOVAT.

2. Stisknéte [ENTER] pro zruseni posledni editovaci operace. Mlzete také pouzit klavesovou zkratku -
[UNDO].

Vyberte text

Tato polozka nabidky vybere fadky programového kodu:
1. Zvolte pfikaz VYBRAT TEXT z kategorie kontextové nabidky EDITOVAT.

2. Stisknéte [ENTER] nebo pouzijte klavesovou zkratku - [F2] pro nastaveni po¢ate¢niho bodu vybéru
textu.

3. Pouzijte kurzorové klavesy, [HOME], [END], [PAGE UP]/[PAGE DOWN], nebo pomaly ruéni posuv
(jog) pro pfechod k posledni fadce kddu, ktery ma byt vybran.

4. Stisknéte [F2] nebo [ENTER].
Vybrany text je zvyraznén a vy ho nyni mizete pfesunout, kopirovat nebo vymazat.

5. ZruSeni zvoleného bloku provedte stisknutim tlacitka [UNDO].

Presurite vybrany text
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Po vybéru ¢asti textu mlzete pouzit tento pfikaz nabidky k pfesunu na jiné misto vaseho programu.
1. Presunte kurzor (>) na programovou fadku, kam chcete pfesunout vybrany text.
2. Zvolte pfikaz PRESUNOUT VYBRANY TEXT z kategorie kontextové nabidky EDITOVAT.

3. Stisknéte [ENTER] pro pfesun vybraného textu do bodu za kurzorem (>).

Zkopirujte vybrany text

Po vybéru &asti textu mizete pouzit tento pfikaz nabidky ke kopirovani na jiné misto vaseho programu.
1. Presunte kurzor (>) na programovou fadku, kam chcete kopirovat vybrany text.

2. Zvolte pfikaz KOPIROVAT VYBRANY TEXT z kategorie kontextové nabidky EDITOVAT.

3. Stisknéte [F2] nebo [ENTER] pro kopirovani vybraného textu do bodu za kurzorem (>).
4. Klavesova zkratka - Vyberte text, umistéte kurzor a stisknéte [ENTER].

Vymazte vybrany text

Vymazani vybraného textu:
1. Stisknéte [F1]. Zvolte pfikaz VYMAZAT VYBRANY TEXT z kategorie kontextové nabidky EDITACE.
2. Stisknéte [F2] nebo [ENTER] pro vymazani vybraného textu k bodu za kurzorem (>).

Jestlize neni zvolen zadny blok, bude vymazan momentalné zvyraznény prvek.

Vyjméte vybér do schranky

Po vybéru ¢asti textu mizete pouzit tento pfikaz nabidky k odstranéni textu z programu a umisténi do
schranky.

1. Zvolte pfikaz VYJMOUT VYBER DO SCHRANKY z kategorie kontextové nabidky EDITOVAT.

2. Stisknéte [F2] nebo [ENTER] pro vyjmuti vybraného textu.

Vybrany text je vyjmut z aktualniho programu a je umistén do schranky. Tim je nahrazen veskery
pfedchozi obsah schranky.

Zkopirujte volbu do schranky

Po vybéru ¢asti textu mizete pouzit tento pfikaz nabidky k umisténi kopie textu do schranky.
1. Zvolte pfikaz KOPIROVAT VYBER DO SCHRANKY z kategorie kontextové nabidky EDITOVAT.

2. Stisknéte [ENTER] a vybrany text se zkopiruje do schranky.

Vybrany text je umistén do schranky. Tim je nahrazen veskery pfedchozi obsah schranky. Text neni
odstranén z programu.

Vlozte ze schranky

Kopirovani obsahu schranky na fadek za polohou kurzoru:
1. PFesunite kurzor (>) na programovou Fadku, kam chcete vloZit text ze schranky.
2. Zvolte pfikaz VLOZIT ZE SCHRANKY z kategorie kontextové nabidky EDITOVAT.

3. Stisknéte [ENTER] pro viozeni textu ze schranky do bodu za kurzorem (>).
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Vyhledavaci nabidka

Vyhledavaci nabidka poskytuje pokrocilé vyhledavaci funkce proti funkcim rychlého hledani, které jsou
popsany v sekci zakladniho editovani programu.

F4.6: Plocha pokrocilého hledani

HELP
MODIFY
SEARC SEARCH

EDIT FIND TEXT
PROGRAH FIMD AGATN

FIMD AND REPLACE TEXT

CANCEL - Exit

Najdéte text

Vyhledavani textu nebo programového kédu v aktudlnim programu:

1. Zvolte pfikaz NAJIT TEXT z kategorie kontextové nabidky HLEDAT.
2 Napiste text, ktery chcete najit.

3. Stisknéte [ENTER].
4

Stisknéte [F] pro hledani textu pod pozici kurzoru. Stisknéte [B] pro hledani nad pozici kurzoru.

Ovladac¢ hleda vas program ve sméru, ktery jste urcili a potom zvyrazni prvni vyskyt vaseho hledaného
vyrazu. Jestlize vaSe hledani skon&i bez vysledku, na stavové lidté¢ systému se objevi zprava
NENALEZENO .

Hledejte znovu

Tato moznost nabidky vam dovoluje rychle opakovat vas posledni pfikaz HLEDAT. To je rychly zpUsob, jak
pokracovat v prohledavani programu, kdyz se hledany vyraz vyskytuje vickrat.

1. Zvolte pfikaz NAJIT zNOVU z kategorie kontextové nabidky HLEDAT.

2. Stisknéte [ENTER].

Ovlada¢ hleda znovu od momentalni polohy kurzoru naposledy hledany vyraz, ktery jste urcili, a
stejnym smérem, ktery jste urcili.

Najdéte a nahrad’te text

Tento pfikaz hleda v aktualnim programu konkrétni text nebo program a nahrazuje kazdy vyskyt (nebo
vSechny) odliSnym textem.

Stisknéte [F1]. Zvolte pfikaz NAJIT A NAHRADIT TEXT z kategorie kontextové nabidky HLEDAT.
Napiste hledany vyraz.

Stisknéte [ENTER].

Napiste text, kterym chcete nahradit hledany vyraz.

Stisknéte [ENTER].

Stisknéte [F] pro hledani textu pod pozici kurzoru. Stisknéte [B] pro hledani nad pozici kurzoru.

N o ke =

Kdyz ovladac nalezne jednotlivé vyskyty vyrazu, vyda vyzvu Nahradit (Ano/Ne/Vie/Zrusit) ?.
Napiste prvni pismeno své volby a pokracujte.

Jestlize zvolite Ano nebo Ne, editor provede vasi volbu a pfejde k dalSimu vyskytu hledaného vyrazu.
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Zvolte vse pro automatické nahrazeni vSech vyskytd hledaného vyrazu.

Zvolte Zrusit pro ukonceni funkce bez provedeni zmén (jiz vyméneény text tak zlstane, pokud
zvolite tuto moznost).

Pozménovaci menu

Kategorie pozmé&fovaciho menu obsahuje funkce pro rychlé zmény celého programu.

F4.7: Plocha pokrocilého pozménovani

HELP
MODIFY CANCEL - Exit
SEARCH REMOVE ALL LINE NUMBERS

EDIT REMUMEER ALL LIMES

PROGRAM RENUMEER EY TOOL

REVERSE + & — SIGNS

REVERSE X & Y

Odstrante vSechna cisla radek
Tento pfikaz automaticky odstranuje vSechna neodkazovana Cisla fadek z editovaného programu. Jestlize
mate vybranou skupinu fadek (viz strana 146), tento pfikaz ovlivni pouze tyto radky.

1.  Zvolte piikaz ODSTRANIT VSECHNA CISLA RADEK z kategorie kontextové nabidky MODIFIKOVAT.
2. Stisknéte [ENTER].

Precislujte vSechny fadky

Tento pfikaz ocisluje vSechny bloky v programu. Jestlize mate vybranou skupinu fadek (viz strana 146),
tento pfikaz ovlivni pouze tyto radky.

1.  Zvolte PRECISLOVAT VSECHNY RADKY z kategorie kontextové nabidky MODIFIKOVAT.

Zadejte pocatecni Cislo N-kddu.

Stisknéte [ENTER].

Zadejte prirastek N-kodu.

Stisknéte [ENTER].

o M 0N

Precislujte nastrojem

Tento pfikaz hleda T-kody (nastroj), zvyrazni veSkery programovy koéd az k pfistimu T-kodu a precisluje
N-kod (Cisla fadek) v programovém kodu.

1.  Zvolte ptikaz PRECISLOVAT PODLE NASTROJE z kategorie kontextové nabidky MODIFIKOVAT.

2. U kazdého z nalezeného T kédu odpovézte na vyzvu Prec¢islovat (Ano/Ne/Vse/Zrusit)?
Jestlize odpovite [A], proces bude pokracovat, jakobyste stiskli Y (A = Ano) pro kazdy T kdéd. BEhem
této operace se vyzva znovu neobijevi.

Zadejte pocatec¢ni Cislo N-kodu.
Stisknéte [ENTER].
Zadejte prirastek N-kodu.
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NOTE:

4.2.5

6. Stisknéte [ENTER].

7. Odpovézte na Vyresit vnéjsi reference (Y/N) (Ano/Ne) ? stisknutim [Y], aby se zménil
vnéjsi kad (jako Cisla fadky GOTO) se spravnym Cislem, nebo [N] pro ignorovani vnéjSich referenci.

Obraceni znamének + a -

Tento prvek menu obrati znaménka Ciselnych hodnot v programu. Budte opatrni s touto funkci, jestlize

program obsahuje G10 nebo G92 (popis najdete v sekci G kddu).

1. Zvolte pfikaz REVERSE + & - SIGNS z kategorie kontextové nabidky MODIFIKACE.

2. Zadejte adresni kod (kddy), ktery chcete zménit.

Nejsou povoleny adresni kédy D, F, G, H, L, M, N, O, P, Q, Sa T.

3.  Stisknéte [ENTER].

FNC Editor

Editor FNC poskytuje stejné znamé funkce jako Pokrogily editor, vedle novych funkci pro zlepSeni vyvoje
programu na ovladaci véetné prohlizeni a Uprav vicenasobnych dokumentu.

VSeobecné se Pokrocily editor pouziva s programy v MEM, zatimco FNC Editor se pouziva s programy na
jinych discich nez MEM (pevny disk, USB, Net Share). DalSi informace o téchto editorech najdete v sekcich
Zaklady editovani (strana 141) a Pokrocily editor (strana 143).

Jak ulozit program po upravé s FNC Editorem:

1. Na vyzvu stisknéte [SEND].

2. Pockejte, az program dokonci zapis na disk.

Nacteni programu (FNC)

Nacteni programu:
1. Stisknéte [LIST PROGRAM].

2. Zvyraznéte vybranim program v zaloZzce USB, PEVNY DISK nebo NET SHARE OknaUKAZAT
PROGRAM.

3. Stisknéte [SELECT PROGRAM] pro zménu na aktivni program (v FNC Editoru se programy oteviraji
v FNC, ale je mozné je editovat).

4, S nacétenym programem stisknéte [EDIT] pro posun zamérfeni na editacni panel programu.

Pocatecni rezim zobrazeni ukazuje aktivni program na levé strané a seznam programu na pravé
strané.
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F4.8:

Editovat Zobrazeni Editace

(EpTT: EDIT FNC EDITOR) I | HaRD DRIVE | )

EDITOR File Edit Search  Modif CURRENT DIRECTORY: HARD DRIVEY

~cnel +. (HARD DRIVE)

f  ~cnel. vl4. pgn ROOT <DIR> 05-25-1980 00: 09
009997 § } test. txt 15 91-26-2013 09:55
(HaAs voC Will, English, Inch, v1.4a) ; PPDISP. TXT 7424 03-22-2007 09:03
(11/14/01) ; TESTA. ROT 1395 05-25-1980 00:24
H SH 3821690 04-29-2013 15:49
N10O ; PMC. txt 47 93-09-2013 11: 00
CCATEGORY) ; 000009. nc 17 05-25-1980 00: 30
CNAME 673 HIGH SPEED PECK DRILLING) ; [ vacnei. vI4. pgn 145437 05747013 17: 03
H vocTeil. 4D, pgn 77429 09-13-2010 10: 46
N1O1 ; progran_g71. pgn 257 06-19-7613 13:59
(TEMPLATE) ;

(MAME 673 High Speed Peck Drill Using @, 1-
(DIAGRAM) ;
CLINE [2,0] [2,20]) (VL) ;
(LINE [8,20] [8,7]) (VL) ;
CLINE [8,7] [10,6]) (AL) ;
CLINE [2,20] [8,20]) (HL)
LINE [12,20] [18,20]) (HL)
CLINE [12,7] [10,6]) (AL)
LINE [12,20] [12,7]) (HL)
CLINE [18,0] [18,20]) (VL)
(LINE [6,26] [8,26]) (HL) ; 10 FILES EMPTY FILE SELECTION
CLINE [2,0] [18,6]) (HL) ; — -
(LINE [9,20] [11,20]) (Drlpepth) ; HARD DRIVE 803 MB FREE (81%) a file in FNC is locked for any
CLINE [6,16] [8,16]) (Peck) ; operation. To deselect from FNC press
(LINE [6,11] [8,11]) (Peck) ; ~/ : FILES IN SELECTION SELECT PROG.
F1 For Wenu | TRN | WD | B : ACTIVE PROGRAM (009997)

Navigace v nabidce (FNC)

Jak ziskat pFistup k nabidce.

Stisknéte [F1].

PouZijte levou a pravou klavesu se Sipkou kurzoru nebo ovlada€ ru€niho posuvu pro pfechod mezi
kategoriemi nabidky, a dale pouzijte klavesy se Sipkou kurzoru nahoru ([UP]) a doli ([DOWN]) pro
zvyraznéni volby uvnitf kategorie.

Stisknéte [ENTER] pro vytvoreni volby nabidky.

Rezimy zobrazeni (FNC)

K dispozici jsou tfi rezimy zobrazeni. Pfepinani mezi reZimy zobrazeni:

1

2
3.
4
5

Stisknéte [F1] pro kontextovou nabidku Soubor.

Pouzijte pfikaz Zménit nahled.

Stisknéte [PROGRAM].

Seznam zobrazuje aktualni program FNC vedle z&alozkové nabidky VYPIS PROG.

Hlavni zobrazuje vzdy jeden program na zalozkovém panelu (pfepinejte mezi zalozkami pomoci
pfikazu “Vyménit programy” v nabidce souborl nebo stisknutim [F4]).

Déleny rezim zobrazuje sou€asny program FNC na levé strané a momentalné otevfené programy na
zalozkovém panelu na pravé strané. Piepinejte aktivni panel pomoci “Pfepnuti na levou nebo pravou
stranu” v nabidce soubor(i nebo stisknutim [EDIT]. KdyzZ je zalozkovy panel aktivni, pfepinejte mezi
zéloZzkami pomoci pfikazu “Vyménit programy” v kontextové nabidce Soubor [F1] nebo stisknéte
[F4].
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Zobrazit zapati (FNC)

Sekce zapati na zobrazeni programu ukazuje systémové zpravy a dalSi informace o programu a
soucasnych rezimech. Zapati je k dispozici ve vSech tfech rezimech zobrazeni.

F4.9: Sekce zapati na zobrazeni programu
NEAITRGIM s e
{CALLS 1ST & 2ND OP. CHAMFER PGM) ;

( ;
(WORK OFFSET #54 UPPER RIGHT) ;
(CORNER OF PART.) ;

(WORK OFFSET #55 IS THE LARGE) ;
(DIAMETER THAT IS X5.831 FROM ZERO) ;
(IN X-AXIS. AND IS Y-.9157 FROM) ;
EZERO IN Y-AXIS.) ;

)

F1 For Menu TKN USB

\ 7

Prvni pole zobrazuje vyzvy (Cervenym textem) a dalSi systémové zpravy. Napfiklad, jestlize byl program
zménén a musi byt uloZen, objevi se v tomto poli zprava STISKNETE ODESLAT PRO ULOZENI.

Dalsi pole zobrazuje sou€asny rezim rolovani ovladaCe ruéniho posuvu. TKN signalizuje, Ze editor
momentalné roluje od symbolu k symbolu programem. Plynulé ruéni posouvani programem zméni rezim
rolovani na LNE a kurzor bude rolovat od fadky k fadce. Pfi pokragovani ruéniho posouvani programem se
rezim rolovani zméni na PGE a bude probihat rolovani vzdy po jedné strance.

Posledni pole ukazuje zafizeni (pevny disk, USB, sit), na kterém je aktivni program ulozen. Toto zobrazeni
bude prazdné, kdyz program neni uloZzen nebo kdyZ probiha uprava obsahu schranky.

Otevieni vicenasobnych programt (FNC)

V Editoru FNC mohou byt otevieny aZz tfi programy sou€asné. Jak otevfit existujici program, kdyz je v
Editoru FNC otevien jiny program:

1. Stisknéte [F1] pro pfistup k nabidce.
2. V kategorii Soubor zvolte Otevfit existujici soubor.

3. Zobrazi se seznam programu. Zvolte zalozku zafizeni, ve kterém je program ulozen, zvyraznéte
program klavesami se Sipkou kurzoru nahoru/dolt nebo ovladac¢em ruéniho posuvu (jog) a stisknéte
[SELECT PROGRAM] (Zvolit program). Zobrazeni se pfepne do rezimu rozdéleni s programem FNC
na levé strané a nové otevienym programem a programem FNC na pravé strané v zalozkové tabulce.
Chcete-li zménit program v zalozkovém panelu, zvolte pfikaz “Vyménit programy” v nabidce souboru
nebo stisknéte [F4], dokud je zalozkovy panel aktivni.

Zobrazit ¢isla radek (FNC)

Zobrazeni Cisel fadek nezavisle na textu programu:
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NOTE:

1. Zvolte pfikaz Ukazat &isla #adek z nabidky souboru, aby se Cisla zobrazila.

Tato éisla nejsou totozna s Cisly radky Nxx; slouZi jen pro referenci pri prohlizeni
programu.

2. Chcete-li skryt Cisla fadek, zvolte znovu tuto moznost v nabidce soubor(.

Nabidka Soubor (FNC)

Jak ziskat pfistup k nabidce Soubor;
1. V rezimu FNC EDITOR stisknéte [F1].
2. Prejedte kurzorem k nabidce Soubor.

F4.10: Nabidka Soubor

- CANCEL — Exit
[OPEN EXISTING FILE

CLOSE FILE
SAVE
SAVE AS

SWAP PROGRAMS

SWITCH TO LEFT OR RIGHT SIDE
CHANGE VIEW

S5HOW LINE NUMEERS

Otevrit existujici souboru

V rezimu FNC EDITOR

1. stisknéte [F1].
2. Kurzorem piejedte do nabidky Soubor a zvolte Otevfit existujici soubor.
3. Zaskrtnéte soubor, ktery se ma otevfit a stisknéte [SELECT PROGRAM].

Otevira soubor z nabidky LIST PROGRAM (Vypis programi) v nové zalozce.

Uzaviit soubor

V rezimu FNC EDITOR

1. Stisknéte [F1].
2. Kurzor do nabidky Soubor a zvolte Zavfit soubor.

Uzavird soucasny aktivni soubor. Jestlize byl soubor zménén, ovlada¢ vyda vyzvu k uloZeni pfed
uzavienim.
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NOTE:

Ulozit

Programy nejsou ukladany automaticky. Jestlize nastane vypadek napéjeni nebo je
zafizeni vypnuto pred uloZenim zmén, tyto zmény budou ztraceny. Béhem tprav ¢asto
ukladejte svuj program.

Klavesova zkratka: [SEND] (Odeslat) (po provedeni zmény)

V rezimu FNC EDITOR
1.  Stisknéte [F1].
2. Prejedte kurzorem do nabidky Soubor a zvolte UloZit.

Uklada soucasny aktivni soubor pod stejnym nazvem.

Ulozit jako

V rezimu FNC EDITOR
1. Stisknéte [F1].
2. Prejedte kurzorem do nabidky Soubor a zvolte Ulozit jako.

Uklada soucasny aktivni soubor pod novym nazvem. Na vyzvu zadejte nazev souboru. Zobrazi se v nové
zéloZce.

Vyménit programy

V rezimu FNC EDITOR a v zalozkovém sortimentu programu pouzijte klavesovou zkratku: [F4] nebo
1. Stisknéte [F1].
2. Prejedte kurzorem do nabidky Soubor a zvolte Vyménit programy.

Pfesune dalSi program na zaloZzkovém panelu na prvni misto shora.

Prepina na levou nebo pravou stranu

Jak zménit okno aktivniho programu (aktualné aktivni okno ma bilé pozadi) v rezimu FNC EDITOR a v
zalozkovém sortimentu programu:

1. Stisknéte [F1] nebo klavesovou zkratku: [EDIT].

2. Jestlize stisknete [F1], pfejdéte kurzorem do nabidky Soubor a zvolte Pfepnout na levou nebo
pravou stranu.

Zmeénit pohled

V rezimu FNC EDITOR pouzijte klavesovou zkratku: [PROGRAM] nebo
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NOTE:

1. Stisknéte [F1].
2. Zajedte kurzorem do nabidky Soubor a zvolte Zménit pohled

Pfepina mezi rezimy prohlizeni Seznam, Hlavni a Rozdé&leni.

Zobrazit ¢isla radek

V rezimu FNC EDITOR
1. Stisknéte [F1].
2. Kurzorem prejedte do nabidky Soubor a zvolte Ukazat Cisla fadky.

Zobrazuje pouze referencni Cisla fadky nezavisld na textu programu. Ta nejsou nikdy ukladana jako
soucast programu jako je tomu u €isel Nxx. Provedte znovu stejnou volbu pro skryti Cisel fadek.

Editaéni menu (FNC)

Jak ziskat pfistup k EditaCnimu menu:
1. V rezimu FNC EDITOR stisknéte [F1].

2. Prejedte kurzorem k Editacnimu menu.

F4.11: Editacni menu

SELECT TEXT

MOVE SELECTED TEXT

COPY SELECTED TEXT

DELETE SELECTED TEXT

CUT SELECTION TO CLIPBOARD
COPY SELECTION TO CLIPEOARD
PASTE FROM CLIPEOARD

HIDE CLIPEOARD

EDIT CLIPBOARD

Zrusit

Jak zvratit zmény provedené v aktivnhim programu v rezZimu FNC EDITOR:

Blokové a globalni funkce nemohou byt anulovany.

1. Stisknéte [F1].
2.  Zvolte nabidku EDITOVAT, potom zvolte VRATIT.
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NOTE:

NOTE:

Vyberte text

Vybrani bloku textu v rezimu FNC EDITOR:

1.

Pfed zvolenim této moznosti nabidky nebo pouZitim klavesové zkratky [F2] poloZte kurzor na prvni
fadku bloku, ktery chcete vybrat.

Stisknéte [F2] (klavesova zkratka) nebo stisknéte [F1].

Jestlize jste pouzili klavesovou zkratku, pfejdéte ke kroku 4. Jinak posurite kurzor k nabidce
EDITOVAT a zvolte VYBRAT TEXT.

Pouzijte kurzorové Sipky nebo ovlada¢ ruéniho posuvu (jog) k definovani oblasti volby.
Stisknéte [ENTER] nebo [F2] pro vybér bloku.

Presunout/Kopirovat/Vymazat vybrany text

Jak odstranit vybrany text z jeho momentalniho mista a umistit ho za pozici kurzoru (klavesova zkratka:
[ALTER]), jak umistit vybrany text za pozici kurzoru bez jeho vymazani z jeho momentalniho mista
(klavesova zkratka: [INSERT]), nebo jak odstranit vybrany text z programu (klavesova zkratka: [DELETE])
v rezimu FNC EDITOR:

1.

Pred volbou této moznosti nabidky nebo pfed pouzitim klavesovych zkratek: [ALTER], [INSERT]
nebo [DELETE], polozte kurzor na fadku nad mistem, kam chcete vlozit vybrany text. [DELETE]
odstrani vybrany text a zavfe vypis programu.

Jestlize jste nepouzili klavesové zkratky, stisknéte [F1].

Posurite kurzor do nabidky Editovat a zvolte Pfesunout vybrany text, Kopirovat vybrany text nebo
Vymazat vybrany text.

Vyjme/Kopiruje vybér do schranky

Pro vyjmuti vybraného textu z aktualniho programu a jeho pfesunuti do schranky, nebo pro vioZeni
vybraného textu do schranky bez toho, ze by byl odstranén z programu v rezimu FNC EDITOR:

Schranka je stalé ukladaci misto pro kéd programu; text zkopirovany do schranky je
dostupny az do svého pfepsani i po vypnuti a zapnuti stroje.
Stisknéte [F1].

Kurzorem piejdéte do nabidky Editace a zvolte Vyjmout vybér do schranky nebo Kopirovat vybér do
schranky.

Vlozit ze schranky

Jak umistit obsah schranky za kurzor v rezimu FNC EDITOR:

Nemaze obsah schranky.
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NOTE:

1. Pfed vybérem této mozZnosti nabidky umistéte kurzor na fadku, kterou ma obsah schranky
nasledovat.

Stisknéte [F1].
Kurzorem prejedte do nabidky Upravit a zvolte VloZit ze schranky.

Skryt/Ukazat schranku

Skryti schranky, aby bylo mozné na jejim misté sledovat polohu, asovale a pocitadla, nebo obnoveni
schranky v rezZimu FNC EDITOR:
1. Stisknéte [F1].

2. Kurzorem pfejedte do nabidky Upravit a zvolte Ukazat schranku. Pro skryti schranky opakuje tento
postup s nabidkou zmé&nénou na Skryt schranku.

Upravit schranku

Provadeéni uprav obsahu schranky v rezimu FNC EDITOR:

Schrénka Editoru FNC je oddélena od schranky Pokrodilého editoru. Upravy
provedené v Editoru Haas nemohou byt odeslany do Pokrocilého editoru.

1. Stisknéte [F1].
Kurzorem pfejedte do nabidky Upravit a zvolte Upravit schranku.

Po skonceni stisknéte [F1] z nabidky Upravit a zvolte Zavfit schranku.

Nabidka vyhledavani (FNC)

Jak ziskat pfistup k Nabidce vyhledavani:
1. V rezimu FNC EDITOR stisknéte [F1].
2. Prejedte kurzorem k nabidce Hledat.

F4.12: Vyhledavaci menu

[ FIND TEXT]|
FIND AGAIN

FIND AND REPLACE TEXT
FIND TOOL

Najdéte text

Definovani vyrazu pro hledani, sméru hledani a nalezeni prvniho vyskytu hledaného vyrazu ve sméru
oznaceném v rezimu FNC EDITOR:
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Stisknéte [F1].
Prejedte kurzorem do nabidky Hledat a zvolte Najit text.

VloZte textovou polozku pro nalezeni.

b=

Vlozte smér hledani. Pfi vybéru smeéru hledani stisknéte F pro vyhledavani vyrazu pod polohou
kurzoru, a stisknéte B pro vyhledavani nad polohou kurzoru.

Hledejte znovu

Nalezeni pfistiho vyskytu vyhledavaciho terminu v rezimu FNC EDITOR:
1. Stisknéte [F1].
2. Pfejedte kurzorem do nabidky Hledat a zvolte Najit znovu.

3. Tuto funkci zvolte ihned po hledani "Najit text". Opakuijte postup pro vyhledavani dalSich vyskyta.

Najit a Nahradit text

Definovani terminu pro hledani, terminu, kterym ho nahradit, sméru hledani, a vybéru Yes/No/All/Cancel
(Ano/Ne/Vse/Zrusit) v rezimu FNC EDITOR:

1. Stisknéte [F1].
Prejedte kurzorem do nabidky Hledat a zvolte Najit a nahradit text.
Vlozte text pro nalezeni.

Vlozte text pro nahrazeni.

o M 0N

Vlozte smér hledani. Pfi vybéru sméru hledani stisknéte F pro vyhledavani vyrazu pod polohou
kurzoru, a stisknéte B pro vyhledavani nad polohou kurzoru.

6. Kdyz je nalezen prvni vyskyt vyrazu, ovladac vyda vyzvu Nahradit (Ano/Ne/Vie/Zru3it)?.
Napiste prvni pismeno své volby a pokracujte. Jestlize zvolite Yes nebo No, editor provede vasi volbu
a prejde k dalSimu vyskytu hledaného vyrazu. Zvolte A11 (vse) pro automatické nahrazeni viech
vyskytl hledaného vyrazu. Zvolte Zrusit pro ukonéeni funkce bez provedeni zmén (jiz vyménény
text tak zGstane, pokud zvolite tuto moznost).

Najit nastroj

Vyhledavani ¢isel nastroju v programu v rezimu FNC EDITOR:
1. Stisknéte [F1].
2. Pfejedte kurzorem do nabidky Hledat a zvolte Najit nastro;.

3. Volbu provedte znovu, chcete-li vyhledat dalsi Cislo nastroje.

Nabidka Modifikace (FNC)

Jak ziskat pfistup k nabidce Modifikace:
1. V rezimu FNC EDITOR stisknéte [F1].
2. Pfejedte kurzorem k nabidce Modifikace:
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4.3

4.3.1

F4.13: Pozménovaci menu

[ REMOVE ALL LINE MUMEERS
RENUMEER ALL LINES

REVERSE + & — SIGNS
REVERSE X & Y

Odstrante vSechna cisla radek

Odstranéni vSech Cisel fadky Nxx z programu v rezimu FNC EDITOR:
1. Stisknéte [F1].
2. Zajedte kurzorem k nabidce Modifikace a zvolte Odstranit vSechny Cisla fadky.

Precislujte vSechny fadky

Ptecislovani vSech fadek programu s kédy Nxx v reZimu FNC EDITOR:
Stisknéte [F1].
Zajedte kurzorem k nabidce Modifikace a zvolte Pfecislovat v8echny Fadky.

—_

Zvolte pocatecni Cislo.

A ow DD

Zvolte priristek Cisel fadky.

Obraceni znamének + a -

Zména vsech kladnych hodnot na zaporné a obracené v rezimu FNC EDITOR:
1. Stisknéte [F1].
2. Zajedte kurzorem k nabidce Modifikace a zvolte Obratit znaménka + a - .

3. Zadejte kdd (kédy) adresy pro zménu. Nejsou povoleny adresy s pismeny D, F, G, H, L, M, N, O, P,
Q,SaT.

Typy

Nasledujici sekce pfinaseji pohled do u&innosti programovani vaseho obrabéciho centra Haas.

Programovani

Kratké programy opakované mnohokrat neresetuji dopravnik tfisek, jestlize je aktivovan pferuSovany prvek.
Dopravnik bude pokracovat v rozjizdéni a zastavovani podle ¢asl v pfikazu. DalSi informace o nastaveni
intervall dopravniku najdete na strané 350.

Obrazovka zobrazuje zatizeni vietene a os, sou¢asny posuv a rychlost, polohy a aktualni kody pfi béhu
programu. Spolu se zménou rezimu displeje dojde ke zméné zobrazenych informaci.
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PFi mazani vSech ofsetll a makro proménnych stisknéte [ORIGIN] (Pocatek) na obrazovce Active Work
Offset (Aktivni pracovni ofset). Ovladac zobrazi kontextovou nabidku. Vyberte Clear Work Offsets
(Vymazat pracovni ofsety) pro zobrazenou zpravu Are you sure you want to Zero (Y/N) (Chcete
opravdu vynulovat? Ano/Ne). Jestlize je zadano Y, vSechny pracovni ofsety (makra) v zobrazované oblasti
budou nastaveny na nulu. Vymazany mohou byt také hodnoty na zobrazovanych strdnkach Sou&asnych
p#ikazu. Registry Zivotnost nastroje, ZatiZzeni nastroje a Casovaé mohou byt vymazany volbou jednoho z
nich a stisknutim klavesy [ORIGIN] (Poc¢atek). Vymazani vSech dat ve sloupci posunte kurzor na zacatek
sloupce nahofe, do titulu, a stisknéte [ORIGIN] (Pocatek).

Rychly vybér jiného programu provedeme jednoduse zadanim disla programu (Onnnnn) a stisknutim
klavesy Sipka nahoru nebo Sipka dol(i. Stroj musi byt bud v reZimu Memory nebo Edit. Hledani urgitého
povelu v programu se muzZe provadét také v rezimu Memory nebo Edit. Zadejte kod adresy (2, B, C atd.)
nebo kéd adresy a hodnotu. (A1.23), a stisknéte klavesu se Sipkou nahoru nebo doll. Jestlize je kdd
adresy zadan bez hodnoty, hledani se zastavi pfi pfistim pouziti tohoto pismene.

Preneste nebo ulozte program v MDI do seznamu program(i: umistéte kurzor na za¢atek programu MDI,
vlozZte €islo programu (Onnnnn) a stisknéte [ALTER] (Zménit).

Program Review (Pfehled programu) umoznuje obsluze pohybovat se kurzorem po programu a prohlizet
jeho kopii na pravé strané obrazovky, zatimco prohlizite stejny program tak jak bézi, na levé strané
obrazovky. Pro zobrazeni kopie aktivniho programu na displeji Inactive Program (Neaktivni program)
stisknéte [F4], zatimco panel Edit obsahujici program je aktivni.

Background Edit (Editovani na pozadi) - Tento prvek umozfiuje editovani, zatimco program bézi.
Stisknéte [EDIT] a panel Edit na pozadi (na pravé strané obrazovky) se stane aktivnim. Vyberte ze
seznamu program, ktery chcete editovat a stisknéte [ENTER]. Stisknéte [SELECT PROGRAM] (Zvolit
program) z tohoto panelu a zvolte dali program. Upravy jsou mozné za b&hu programu, nicméné, zmény
v bézicim programu budou mit ucinek teprve tehdy, az program skon¢i s M30 nebo [RESET]em.

Graphics Zoom Window (Grafické méfitko okna (zoom)) - Klavesa [F2] aktivuje okno pro zménu méfitka
v grafickém rezimu (Graphics). Klavesou [PAGE DOWN] (O stranku dolu) pfiblizite zobrazeni, klavesou
O stranku nahoru rozSifite zobrazovanou oblast. Pro posun okna pfes pozadovanou oblast obrobku
pouzijte klavesy s Sipkami a stisknéte [ENTER]. Tisknéte [F2] a [HOME] (Vychozi poloha) a prohlédnéte si
celou tabulku.

Copying Programs (Kopirovani programu) - V editaCnim rezimu ( Edit) mUze byt program prekopirovan
do jiného programu, fadky, nebo bloku fadek v programu. Za¢néte definovanim bloku klavesou [F2], potom
pomoci kurzoru definujte posledni Fadku programu, zvyraznéni bloku provedte stisknutim [F2] nebo
[ENTER]. 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 (Nacitani soubor() — Chcete-li nacist vicenasobné soubory, zvolte je ve spravci zafizeni,
potom stisknéte [F2] a zvolte cil.

Editing Programs (Editace programu) - Kdyz jste v rezimu Edit a stisknete klavesu [F4], zobrazi se dalSi
verze momentalniho programu ur¢eného ke vstupu do pravého panelu. Rizné ¢asti programd mohou byt
stfidavé editovany stisknutim klavesy [EDIT] (Editovat). Tim se pfepne z jedné strany na druhou. Program
bude aktualizovan, jakmile pfepnete na jiny program.

Duplikovani programu - Pomoci reZimu List Program (Seznam program(l) mGze byt vytvorfen duplikat
existujiciho programu. Toto provedte vybranim ¢isla programu, ktery chcete duplikovat, napiste nové &islo
programu (Onnnnn) a stisknéte [F2]. Toto mUze byt provedeno také prostfednictvim vyskakovaci nabidky
napoveédy. Stisknéte [F1], potom zvolte jednu z moznosti v seznamu. NapiSte nazev nového programu a
stisknéte [ENTER].

Pres sériovy port Ize odeslat nékolik programu. Vyberte pozadované programy ze seznamu programu:
zvyraznéte je a stisknéte [ENTER]. Stisknéte [SEND] (Odeslat), aby doslo k pfenosu soubor.
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4.3.2

4.3.3

Ofsety

Zadani ofsetl:

1. Abyste mohli pfepinat mezi panely Tool Geometry (Geometrie nastroje) a Work Zero Offset
(Ofset pracovni nuly), stisknéte [OFFSET].

Pro pfidani vioZzeného Cisla k hodnoté vybrané kurzorem stisknéte [ENTER].
Stisknutim [F1] vezmeme vilozené Cislo a pfepiSeme registr ofsetl vybrany kurzorem.

Stisknutim [F2] vlozime minusovou hodnotu do ofsetu.

Nastaveni a parametry

Ovlada¢ [HANDLE JOG] (Rucni posuv) se pouziva pro rolovani nastavenimi a parametry, pokud nejste v
rezimu ru¢niho posuvu (jog). Vlozte znamy parametr nebo Cislo nastaveni a preskocéte do vlozeného
parametru stisknutim klavesy s Sipkou nahoru nebo dold.

Ovlada¢ Haas muze vypnout stroj pomoci nastaveni. Tato nastaveni jsou nasledujici: Nastaveni 1 pro
vypnuti napajeni poté, co stroj bézel naprazdno po dobu nn minut, a Nastaveni 2 pro vypnuti napajeni, 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 muze byt upravovana.

Dimenzovani (Nastaveni 9) provadi zménu z palct (Inch) na milimetry MM. Tim se méni také vSechny
hodnoty ofsetu.

Resetovani ukazatele programu (Nastaveni 31) zapina a vypina navrat ukazatele programu na
zaCatek programu.

Celé Cislo F méfitka (Nastaveni 77) méni vyklad rychlosti podani. K nespravnému vyhodnoceni rychlosti
podani by mohlo dojit, pokud by v povelu Fnn nebyla Zadna desetinna teCka. Volbou pro toto nastaveni
mize byt Default (Vychozi), aby bylo mozné rozliSit ctyfmistné desetinné Cislo. DalSi volba je Integer
(Celé gislo), ktera rozpozna rychlost podani pro vybrané desetinné misto, u rychlosti podani, ktera nema
desitkovou soustavu.

Maximalni zaoblovani rohu (Nastaveni 85) se pouzivad k nastaveni presnosti zaobleni rohu podle
pozadavku uzivatele. MUzZe byt naprogramovana jakakoliv rychlost podani az do maxima bez toho, ze by
se chyby dostaly nad toto nastaveni. Pokud je to nutné, ovlada€ v rozich jen zpomali.

Resetovani potlaceni resetd (Nastaveni 88) zapina a vypina klavesu Reset, nastavujici potlaeni zpét
na 100 %.

Kdyz je Pozastaveni cyklu Spusténi/Podani (on/[CYCLE START]) (Nastaveni 103) zapnuto (On), musi byt
stisknuto a podrzeno Spusténi cyklu, aby se program rozbéhl. Uvolnénim [CYCLE START] (Spusténi
cyklu) se vytvori stav Pozastaveni podani.

Rukojet pomalého posuvu k samostatnému bloku (Nastaveni 104) povoluje pouziti rukojeti pomalého
posuvu ([HANDLE JOG]) k prochazeni programem. Pfehozeni sméru pomalého posuvu ([HANDLE JOG])
zpUsobi stav Pozastaveni posuvu.

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

Makro proménny zamek (Nastaveni 120) zamezuje obsluze zménit jakoukoliv z makro veli€in.
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4.3.4

4.3.5

Provoz

[MEMORY LOCK] (Zamek paméti) klavesovy prfepinac - chrani operatora pfed editovanim programu a
pfed pozmé&riovanim nastaveni, kdyzZ je v uzamc&ené poloze.

[HOME G28] (Vychozi poloha G28) — Vraci vSechny osy do nulové polohy stroje. Poslani jedné osy do
vychozi polohy stroje provedete vliozenim pismene osy a stisknutim [HOME G28] (Vychozi poloha G28).
Chcete-li vynulovat vS§echny osy na displeji Distance-To-Go (Vzdalenost) , jestlize jste v rezimu ruéniho
posuvu Jog, stisknéte jakykoliv jiny provozni rezim ([EDIT], [MEMORY], [MDI/DNC], atd.) a potom
stisknéte [HANDLE JOG] (Ru¢ni posuv — Jog). Kazda z os mlze byt nezavisle vynulovana, aby se ukazala
poloha vzhledem k vybrané nule. Toto provedte pfechodem na stranku Position Operator (Pozi¢ni
operator), stisknéte [HANDLE JOG] (Ru¢ni posuv), umistéte osy do pozadované polohy a stisknéte
[ORIGIN] (Pocatek) pro vynulovani tohoto displeje. Dodatecné mize byt zadano €islo pro zobrazeni polohy
osy. Toto provedte vlozenim osy a Cisla, napf. x2.125, potom stisknéte [ORIGIN] (Pocatek).

Tool Life (Zivotnost nastroje) — V ramci stranky Current Commands (Aktudlni pFikazy) najdete okno
Tool Life (Zivotnost nastroje), které zobrazuje Setnost pouZiti nastroje. Tento registr zapo&itava ¢as
vzdy, kdyZ je nastroj pouzit. Sledoval Zivotnosti nastroje zastavi stroj, kdyZ nastroj dosahne hodnoty
uvedené ve sloupci vystrah.

Tool Overload (Pfetizeni nastroje) - Zatizeni nastroje mize byt uréeno Monitorem zatizeni nastroje.
Pokud je dosazeno hodnoty stanovené pro zatizeni konkrétniho nastroje, zméni normalni provoz stroje.
Jestlize je splnéna podminka pro pfetiZzeni nastroje, nastane jedna ze ¢tyr Cinnosti podle Nastaveni 84

. Alarm (Vystraha) - Vydani vystrahy

. Feedhold (Pozdrzeni posuvu) - Zastavuje posuv
. Beep (Pipani) - Spusti se zvukova vystraha
. Autofeed (Automaticky posuv) - Automaticky zvySuje nebo snizuje rychlost posuvu

Rychlost vietena se ovéfuje kontrolou displeje Current Commands A1l Active Codes (Aktualni pfikazy
/ VSechny aktivni kédy) (zobrazeno také v okné hlavniho vietena). Otacky osy vietena pfi obrabéni
pohanénymi nastroji jsou také zobrazeny na této strané.

Osu pro pomaly posuv zvolte viloZzenim nazvu osy do vstupni fadky a stisknutim [HANDLE JOG] (Pomaly
ruéni posuv).

Displej Napovédy zahrnuje vSechny kédy G a M. Jsou v prvni zaloZce nabidky Napovédy.

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

Kalkulator

Cislo v okénku kalkulatoru mGze byt pfeneseno do vstupni fadky dat stisknutim [F3] v reZimu Edit nebo
MDI. Tim se pfesune Cislo z kalkulatoru do vstupni vyrovnavaci paméti Edit nebo MDI (vloZte pismeno, X,
7 atd. pro pfikaz, ktery bude pouzit s Cislem z kalkulatoru).

Zvyraznéna data Trig, Circular (Kruhovy) nebo Turning and Tapping (Obrabéni a fezani zavitu)
mohou byt pfesunuta k ulozZeni, pfidani, odec¢teni, nasobeni nebo déleni v kalkulatoru pomoci volby hodnoty
a stisknuti [F4].

Do kalkulatoru mohou byt vlioZeny jednoduché vyrazy. Napfiklad bude vyhodnoceno 23*4-5.2+6/2 kdyz
je stisknuta klavesa ENTER a vysledek (v tomto pfipadé 89.8) bude zobrazen na kalkulatoru.
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4.4 Importovaci prvek souboru DXF

Importovaci funkce DXF poskytuje b&hem procesu ndpovédu na obrazovce. Obrysovy ¢tverecek ukazuje,
které kroky jiz byly provedeny. Po kazdém dokon&eném kroku se text zbarvi do zelena. Pfisludné klavesy
jsou uvedeny vedle krok(. DalSi klavesy jsou uvedeny v levém sloupci pro vys$si stuper pouzivani. Jakmile
je trasa nastroje dokoncena, muze byt viozena do jakéhokoliv programu v paméti. Tato funkce bude
zjiStovat opakované ukoly a bude je automaticky provadét, napfiklad bude vyhledavat vSechny otvory se
stejnym priimérem. Dlouhé obrysy jsou také automaticky pFipojeny.

POZNAMKA: Importovaci prvek DXF je k dispozici pouze v doplrikovém Intuitive Programming
System (IPS).

F4.14: Importovany soubor DXF

C EDIT: EDIT )

X 0.0000
Z 0.0000

Type: START
Group: 0
Chain: 0

EXTRA KEY COMMANDS

Exit (F1)
Activate Zoom (F4)
Prev Chain pt (LEFT)
Next Chain pt (RIGHT)|
Select Point (UP/DOWN),
Cancel Action (CANCEL),
Select Group (PG UP/DOWN)
Chng Line Width  (ALTER)|

CURRENT GROUPS

Enter Origin Point: Use one of the following and press the WRITE key:
X: 0.0000 1) Jog to X and Z position on part. (Use jog axis keys)
Z: 0.0000 2) Use up and down arrows to select point.

3) Enter X and Z coordinates.

( )
( INPUT: )( )

F4.15: Nabidky drahy nastroje doplfikového fetézce

CHAIN OPTIONS CANCEL - Exit

TOOLPATH OPERATION
FACE

MANUAL CHAINING

REMOVE GROUP REFERENCES POCKET

REMOVE ALL GROUP REFERENCES DRILL

ISLAND

AUTOMATICALLY FINDS A PATH TO Create a single pass contour tool path.
CHAIN. IF MULTIPLE PATHS ARE
ENCOUNTERED, WILL SWITCH TO MANUAL
CHAINING

Tato funkce rychle vytvofi program G kédu CNC ze souboru .dxf. Provedeni se sklada ze ti krokd:

1. Zacina se nastavenim feznych nastroji v IPS. Zvolte soubor .dxf a stisknéte F2. Ovlada¢ rozpozna
soubor DXF a bude ho importovat do editoru. Nastavte pocatek obrobku. To muze byt provedeno
pouzitim jedné ze tfi metod.

a. Volba bodu

b Ruéni popojizdéni
C. Vlozte soufadnice
d

Pro vybrani bodu se pouziva rukojet ruéniho posuvu ([HANDLE JOG]) nebo klavesy se
Sipkami; stisknéte [ENTERY], aby byl vybrany bod akceptovan jako pocatek. To se pouZziva pro
nastaveni informace o pracovni soufadnici neopracovaného obrobku.
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Kalkulator

2. Retézec / Skupina. Tento krok vyhledava geometrii tvaru (tvartl). Automaticka Fetézcova funkce zjisti
geometrii vétsi €asti obrobku. Jestlize je geometrie slozitd a rozvétvuje se, bude zobrazena vyzva,
aby obsluha mohla zvolit jednu z vétvi. Automatické provazani bude pokracovat, jakmile je vétev
zvolena.

a. Tim se zméni barva pfislusné funkce obrobku a pfipoji se skupina k registru pod Current
Group (Soucasna skupina) na levé strané okna.

b. Pro otevieni dialogového okénka stisknéte [F2].

c. Volbu po¢ate¢niho bodu trasy nastroje provedte rukojeti ruéniho posuvu ([HANDLE JOG])
nebo klavesami se Sipkami.

d. Zvolte takovou moznost, ktera nejlépe vyhovuje poZzadované aplikaci. Funkce Automatického
provazani je typicky nejlepsi volbou, protoze automaticky narysuje trasu nastroje pro funkci
obrobku. Stisknéte [ENTER].

POZNAMKA: Rezné nastroje by mély byt pfedem nastaveny v IPS.

4.5

3. Zvolit drahu nastroje. Tento krok uplatriuje operaci trasy nastroje k pfislusné vazané skupiné.
a. Zvolte skupinu (Group ) a stisknutim [F3] zvolte trasu nastroje.

b. Pro pretnuti okraje funkce obrobku pouzijte rukojet ru¢niho posuvu ((HANDLE JOG]); to bude
pouzito jako vstupni bod pro nastroj. Jakmile je trasa nastroje vybrana, zobrazi se $ablona IPS
(Intuitivni programovaci systém) pro tuto trasu. Vétsina Sablon IPS je vyplnéna pfiméfenymi
preddefinovanymi hodnotami. Jsou odvozeny z nastroji a materiall, které byly nastaveny.

C. Stisknéte [F4] a ulozte trasu nastroje, jakmile je dokon&ena Sablona; dale bud pfidejte segment
G-kédu IPS do existujiciho programu nebo vytvorte novy program.

d. Stisknéte [EDIT] (Editovat) a vratte se k importovaci funkci DXF, abyste mohli vytvofit dalsi
trasu nastroje.

F4.16: Menu zaznamniku IPS

IPS RECORDER CANCEL - Exit

1.) Select |/ Create Program
2.) Output to current program

program currently in memory from a list
or

This option allows you to select a
create a new program file.

Zakladni programovani

Typicky CNC program ma (3) ¢asti:

1. Pfiprava:

Tato ¢ast programu vybira pracovni ofsety a ofsety nastrojd, vybira fezny nastroj, zapina chladivo.
2.  Rezani:

Tato ¢ast programu definuje drahu nastroje, rychlost vietena a rychlost posuvu pro operaci

fezani (frézovani).

3. Dokonceni:
Tato ¢ast programu posunuje vieteno z drahy, vypina vieteno, vypina chladivo a posunuje stll do
polohy, kde muize byt obrobek vyloZzen a prohlédnut.

Nasledujici program provadi 0.100" (2,54 mm) hluboky fez s Nastrojem 1 do kusu materialu podél pfimé
linie od Z=0.0, X=2.0 k Z=-3.0, X=2.0.
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POZNAMKA: Programovy blok mize obsahovat vice nez jeden G kod, protoze G kddy jsou z
riznych skupin. Nemizete umistit dva G kody ze stejné skupiny do programového
bloku. Pamatujte také, Ze je povolen pouze jeden M kéd pro kazdy programovy blok.

Cisla radek slouzi také pro referenci a neméla by se vklédat do skuteénéhoprogramu.
% (Priprava)

000100 (Cislo zakladniho programu - Ptiprava) ;
T101 (Ptiprava);

GO0 G18 G20 G40 G54 G80 G99 (Priprava);

S$2000 G50 (Ptiprava);

S500 G97 MO3 (Priprava);

GO0 X2.0 z0.1 MO8 (Priprava);

S900 G96 (Ptriprava);

G0l Z-3.0 F.01 (Rezéni);

10. GOO X2.1 MO9 (Dokonceni);

11. G53 X0 z0 (Dokonceni);

12. M30 (Dokonceni);

13. % (Dokonceni)

O J oy U b wbNR

e

4.51 Priprava

V ukazkovém programu jsou bloky s kédem pfipravy:

Blok s kédem pfripravy Popis
% Oznaduje zacatek programu napsany v textovém editoru.
000100 (z&kladni program) 000100 je nazev programu. Zvyklost pro pojmenovani

programu je ve formatu Onnnnn: Pismeno "O" je nasledovano
S5mistnym ¢islem.

T101; Vybira nastroj, ofset a pfikazy pro zménu nastroje na Nastroj 1.
GO0 G18 G20 G40 Je na ni odkazovano jako na fadku bezpe&ného spusténi. Je
G54 G80 G99; dobrou praxi pfi obrabéni umistit tento blok kédu po kazdé

zmeéné nastroje. GO0 definuje, aby nasledny pohyb osy v
rezimu rychlého pohybu. G18 defunije rovinu fezu jako rovinu
XZ. G20 uréuje, Ze polohovani soufadnic bude v palcich. G40
rudi kompenzaci noze. G54 definuje centrovani
soufadnicového systému na pracovnim ofsetu ulozeném v G54
na displeji ofsetu (Offset). G80 rusi vSechny uzaviené
(opakované) cykly. G99 uvadi stroj do rezimu Posuv za otacku.

52000 G50; Omezuje vieteno na max. 2000 ot/min.
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Blok s kédem pfipravy

Popis

S500 G97 MO3;

S500 je adresa rychlosti vietena. Pouziva kéd adresy Snnnn,
kde nnnn je hodnota pozadovanych otacek vietena (ot/min).
G97 ru8i konstantni povrchovou rychlost (CSS) a méni
hodnotu S na pfimé otacky 500. U strojli s pfevodovkou
ovlada¢ automaticky voli vyssi stuperi nebo niZsi stupefi, na
zakladé prikazované rychlosti vietena. Muzete pouzit M41
nebo M42 pro potlaeni tohoto. Dalsi informace o téchto M
kodech najdete na strané 319. M03 zapina vieteno.

GO0 X2.0 Z0.1 MO8;

GO0 definuje, aby nasledny pohyb osy byl v rezimu rychlého
pohybu. X2 . 0 pfikazuje osu X k X=2.0. z0 . 1 pfikazuje osu Z k
Z=0.1. M08 zapina chladivo.

5900 G96;

G96 zapina CSS. s900 stanovi feznou rychlost, ktera bude
pouzita spoleéné s momentalnim pramérem pro vypocet
spravnych otacek.

4.5.2 Rezani

Toto jsou bloky kodu fezani ve vzorovém programu:

Blok s kddem fezani

Popis

GOl z-3.0 F.01;

GO01 definuje, aby nasledné pohyby os byly v pfimé linii. GO1

poZaduje kéd adresy Fnnn.nnnn. F.01 urcuje, Ze rychlost

posuvu pro pohyb je .01" (.254 mm)/ot. Z-3.0 pfikazuje osu Z k
=-3.0.

4.5.3 Dokonceni

Toto jsou bloky dokon&ovaciho kédu ve vzorovém programu:

Blok s dokonc¢ovacim kédem

Popis

GO0 X2.1 M09;

GO0 pfikazuje, aby pohyb osy byl dokongen v rezimu rychlého
pohybu. x2 .1 pfikazuje osu X k X=2.1. M09 vypina chladici
kapalinu.

G53 X0 z0; G53 definuje nasledné pohyby os s ohledem na soufadnicovy
systém stroje. X0 z0 pfikazuje ose X a ose Z pohyb k X=0.0,
Z=0.0.

M30; M30 konci program a posouva kurzor na ovladaci na zacatek

programu.

Oznacduje konec programu napsany v textovém editoru.
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4.5.4

4.6

4.6.1

4.6.2

4.6.3

Absolutni vs. Prirastkové (XYZ vs. UVW)

Absolutni (XYZ) a pfirlistkové polohovani (UVW) urcuje, jak ovlada¢ interpretuje pfikazy pro pohyb os.

Kdyz pfikazujete pohyb osy pomoci X, Y nebo z, osy se pfesunou k této poloze ve vztahu k po¢atku systému
souradnic, ktery se momentalné pouziva.

Kdyz pfikazujete pohyb osy pomoci U (X), V(Y) nebo W (Zz), osy se pfesunou k této poloze ve vztahu k
aktualni poloze.

Absolutni programovani je ve vétsiné situaci ucelné. Prirlstkové programovani je ucinnéjsi u opakujicich
se, stejné rozmisténych fezu.

Funkce nastroju

Koéd Tnnoo se pouziva k volbé pfistiho nastroje (nn) a osetu (o0o). Pouziti tohoto kédu 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 €islo nastroje od 1 k maximalnimu poctu stanic na hlavici a yy
urCuje indexy geometrie nastroje a opotfebeni nastroje od 1 do 50. Hodnoty geometrie nastroje X a z se
pridavaji k pracovnim ofsetdm. Jestlize je pouzito vyrovnani $pic¢ky nastroje, Udaj yy urCuje index geometrie
pro polomér, kuzel a hrot. Jestlize yy = 00, neni pouzita Zaddna geometrie nastroje ani opotfebeni.

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 ur€uje opotfebeni nastroje od 1 do 50. Jestlize je pouzito vyrovnani Spicky nastroje, udaj
50+o0 ur€uje index posunu nastroje pro polomér, kuzel a hrot. Pfi oo+00nejsou pouZita Zadna vyrovnani
opotfebeni nastroje ani Spicky nastroje.

Mimo blok G50 stanovi nn €islo nastroje od 1 do maximalniho poctu stanic na revolverové hlavici.

Uvnitf bloku G50 urluje udaj nn index posunu nastroje od 51 do 100. Hodnoty X a Z posunu nastroje jsou
odecteny od pracovnich ofsetli, a proto maji opacné znaménko nez geometrie nastroju pouzivané v
soufadnicovém systému FANUC.

Ofsety nastroje, které pouziva T101, FANUC vs. YASNAC

Nastavenim zaporného opotiebeni nastroje v ofsetech opotfebeni nastroje se posune néastroj dale v
zaporném sméru osy. Tudiz, v pfipadé soustruzeni a povrchové Upravy vnéjSiho priméru, bude mit
nastaveni zaporného ofsetu v ose X za nasledek obrobek o mensim priméru, a nastaveni zaporné hodnoty
v ose Z bude mit za nasledek vétsi mnozstvi materidlu odebraného z &ela.

POZNAMKA: Pred vyménou nastroje se nevyZaduje Zzadny pohyb X ani Z, a bylo by ve vétsiné

pripadd plytvanim ¢asem, kdyby se X a Z vracely do vychozi polohy. Nicméné, muséte
umistit X nebo Z na bezpeéné misto pred zménou nastroje z duvodu ochrany pred
kolizi mezi nastroji a upinacimi prvky nebo obrobkem.
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Efektivni souradnicovy systém

4.7

4.7.1

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

Pro zalozeni nebo zménéni nastroje:

1. Stisknéte [POWER UP/RESTART] (Zapnuti/Restart) nebo [ZERO RETURN] (Navrat do nuly) a
potom [ALL] (V3e).

Ovlada¢ posune nastrojovou hlavu do normalni polohy.
Stisknéte [MDI/DNC] pro pfepnuti do rezimu MDI.

Stisknéte [TURRET FWD] nebo [TURRET REV] (Revolverova hlavice dopfedu/zpét).
Stroj indexuje hlavici k poloze pfistiho nastroje.
Ukazuje aktualni nastroj v okné Active Tool (Aktivni nastroj) vpravo dole na displeji.

4. Stisknéte [CURRENT COMMANDS] (Aktualni pfikazy).
Ukazuje aktualni nastroj v okné Active Tool (Aktivni nastroj) vpravo nahofe na obrazovce.

Souradnicové systémy

CNC kontroluje pouziti celé Skaly soufadnicovych systém0 a ofset, které umoznuji mit kontrolu nad bodem
obrabéni obrobku. Tento oddil popisuje vzajemné pusobeni mezi rdznymi soufadnicovymi systémy a
obrabé&cimi ofsety.

Efektivni souradnicovy systém

Efektivni soufadnicovy systém je celkovy soucet vSech soufadnicovych systému a ofsetl v platnosti. Pod
napisem Work G54 (Prace G54) na displeji Position (Poloha) se zobrazuje systém. Je to také to samé
jako naprogramované hodnoty v programu G kodu, za pfedpokladu, Ze neprobiha vyrovnani Spicky
nastroje. Efektivni soufadnice = globalni soufadnice + spolecna soufadnice + pracovni soufadnice + dilCi
soufadnice + ofsety néstroje.

FANUC Work Coordinate Systems (Pracovni soufadnicovy systém) - Pracovni soufadnice jsou
doplrikovy volitelny soufadnicovy posun vztazeny ke globalnimu soufadnicovému systému. V ovladaci
Haas je k dispozici 105 systému pracovnich soufadnic, pojmenovanych G54 az G59 a G154 P1 az G154
P99. G54 je pracovni soufadnice, u€inna, kdyz je ovlada¢ zapnut. Naposledy pouzita pracovni souradnice
zustava platna, dokud neni pouzita jina pracovni soufadnice nebo dokud stroj neni vypnut. Vybér G54 mlze
byt zrusen, kdyz je jisté, Zze hodnoty X a Z pro G54 na strance pracovniho ofsetu jsou nastaveny na nulu.

FANUC Child Coordinate System (Dil¢i soufadnicovy systém) - 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 b&hem programu je odstranén, jakmile program dospéje k M30, [RESET]
nebo [POWER OFF] (vypnuti).

FANUC Common Coordinate System (Spolecny soufadnicovy systém) - Spole€ny soufadnicovy systém
(Comm) se nachazi na druhé strance zobrazeni ofsetll pracovni soufadnice, hned pod globalnim
soufadnicovym systémem (G50). Spole€ny soufadnicovy systém zlstava v paméti, i kdyz je napajeni
vypnuto. Spole¢ny soufadnicovy systém muze byt zménén ruéné povelem G10 nebo pomoci makro veli€in.

YASNAC Work Coordinate Shift (Posun pracovni soufadnice YASNAC) - Ovladace YASNAC komunikuji
posun pracovni soufadnice. Obsluhuje to stejnou funkci jako spoleény soufadnicovy systém. Kdyz je
Nastaveni 33 ur€eno pro YASNAC, naleznete ho na displeji pracovnich ofsetll (Work Offsets) jako T00.

Souradnicovy systém stroje YASNAC - Efektivni soufadnice odebiraji hodnotu z nulovych soufadnic
stroje. Soufadnice stroje mohou byt pouzity jako referenéni body uréenim G53 s X a z v bloku pohybu.
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4.7.2

4.7.3

Ofsety nastroje YASNAC - K dispozici jsou dva ofsety: Ofsety Tool Geometry (Geometrie nastroje)
offsets a Tool Wear (Opotfebeni nastroje). Ofsety geometrie (Tool Geometry) se sefizuji pro riizné
délky a Sitky nastrojl, takze kazdy nastroj se dostava do totozné referencni roviny. Ofsety geometrie (Tool
Geometry) jsou obvykle vytvofeny v ase nastaveni a zdstavaji neménné. Ofsety opotfebeni (Tool Wear)
dovoluji obsluze provést mensi Upravy sefizeni ofsetd geometrie, aby bylo dosazeno vyrovnani pro
normalni opotfebovani nastroje. Ofsety opotfebeni (Tool Wear) jsou na zacatku vyrobni série obvykle v
nule a mohou se postupem €asu zménit. Ve slucitelném systému FANUC jsou ofsety geometrie (Tool
Geometry) a ofsety opotfebeni (Tool Wear) pouzity pfi vypoctu efektivniho soufadnicového systému.

Ve slucitelném systému FANUC nejsou ofsety geometrie (Tool Geometry) k dispozici; jsou nahrazeny
ofsety posunu nastroje (existuje 50 ofsetli posunu nastroje ocislovanych 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.

F4.17: G50 posun nastroje YASNAC [1] Stroj (0,0), [2] Sttedni linie vietena

T < T

X&

!

000101;
N1 G51 (Navrat k nuly stroje);
N2 G50 T5100 (Ofset pro nastroj 1);

Automatické nastaveni ofsetll nastroje

Ofsety nastrojli se zaznamenavaiji automaticky stisknutim [X DIAMETER MEASURE] (Méfeni praméru X)
nebo [Z FACE MEASURE] (Méfeni Cela Z). Jestlize spolecny, celkovy nebo pravé zvoleny pracovni ofset
ma hodnoty jim pfifazené, zaznamenany ofset ndstroje se bude liSit od momentalnich obrdbé&cich soufadnic
o tyto hodnoty. Po nastaveni nastrojli pro pracovni Ukon by mél byt pro vS§echny nastroje zadan povel k
bezpecnému referennimu bodu X, Z, jako mistu vymény nastroje.

Globalni sourfadnicovy 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 ovladadem, takze
soucasna poloha stroje se stava efektivnimi soufadnicemi uréenymi povelem G50. Vypocitané hodnoty
globalniho soufadnicového systému mUlzete vidét na displeji soufadnic Active Work Offset (Aktivni
pracovni ofset) pod pomocnym pracovnim ofsetem G154 P99. Globalni soufadnicovy systém se
automaticky vynuluje, kdyz je ovlada¢ CNC zapnut. Globalni soufadnice neni zménéna, kdyz je
stisknut [RESET].

169



Nastaveni materialu pro Zivy obraz

4.8 Zivy obraz

Tato funkce umpiﬁuje obsluze pozorovat v realném Case simulaci obrobku pfi jeho opracovavani. Abyste
mohli pouzivat Zivy obraz, musite pfed spusténim programu obrobku nastavit material a nastroje.

4.8.1 Nastaveni materialu pro Zivy obraz

Hodnoty dat pro rozméry materialu a &elisti jsou ulozeny na obrazovce Nastaveni materialu. Zivy obraz
vyuziva tato uloZzena data u kazdého nastroje.
POZNAMKA: Zapnéte Nastaveni 217 ON (viz strana 356), aby se zobrazily ¢elisti sklicidla na displeji.

F4.18: Obrazovka Nastaveni koniku

VQC 'SETUP | VQC YSETUP)

LIVE CTRANG TS POSITION X CLEARANCE.
60,000 deg 0,000 In 10.0000 In <Z

DIAMETER TS OFFSET Z CLEARANCE
1.2500 In 0.0000 In -0.5000 In

STOCK SETUP

LENGTH RETRACT DIST TS HOLD POINT
2.0000in 0.0000 in 0.0000 in
NOT MODIFIABLE
VAN G600 n TS HOLD POINT is the sum of

TS POSITION and TS OFFSET and
Is stored In setting 107.

STOCK A TOOL X\ WORK X TAILSTOCK J STOCK L TOOL \ WORK X TAILSTOCK J

Jak zadat hodnoty materialu a Celisti:

1. Stisknéte [MDI/DNC], potom [PROGRAM], abyste mohli vstoupit do rezimu IPS JOG (Rucni posuv
IPS).

2. Pomoci pravé/levé kurzorové klavesy zvolte zalozku SETUP (Nastaveni), potom stisknéte [ENTER].
Pro volbu zaloZky STOCK (Material) pouZijte klavesy se Sipkou doprava/doleva a stisknéte [ENTER],
aby se zobrazilo Stock Setup (Nastaveni materialu). Sled obrazovek se ovlada pomoci klaves se
Sipkami vlevo/vpravo/nahoru/dold; tak se prochazi proménnymi. Pro pfistup k informacim
pozadovanym volbou parametru pouZijte €iselny blok a potom stisknéte [ENTER]. K opusténi
obrazovky stisknéte [CANCEL] (Zrusit).

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

3. Jakmile jsou hodnoty vliozeny, stisknéte [F4] a ulozte tak informaci o materialu a Celistech do
programu.

4. Zvolte jednu z moznosti a stisknéte [ENTER]. Ovladac vlozi nové rfadky kédu ke kurzoru.
Zkontrolujte, ze novy kod byl viozen na fadek za Cislo programu.

4.8.2 Ukazka programu:

%

001000;

G20 (INCH MODE) (Palcovy reZim); (Zacatek informace Zivého obrazu);
(STOCK) (Materidal);

([0.0000, 0.1000] [6.0000, 6.0000]) ([Rozm&r otvoru, Celo] [Prumé&r,
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Délkal) ;

(JAWS) (Celisti);

([1.5000, 1.5000] [0.5000, 1.00001) ([VySka, Tloustka] [Svorka,
Vy&ka kroku]) (Konec informace Zivého obrazu);

MO1;

’

[Program obrobku]

Vyhoda vkladani Nastaveni materialu do programu je v tom, Ze tato nastaveni mohou byt uloZzena s
programem a obrazovka Nastaveni materialu nevyzaduje dalSi vkladani dat, kdyz program pobézi v
budoucnu.

K dal$im nastavenim pro Zivy obraz, jako je X a 2 Offset, Rapid Path a Feed Path Live Image
(Zivy obraz drahy posuvu) a Show Chuck Jaws (Ukézat Celisti sklicidla) je pfistup po stisknuti
[SETTING/GRAPHIC] (Nastaveni/Grafika), zapsanim prvniho LIVE IMAGE (Zivy obraz) nastaveni (202) a
stisknutim kurzorové Sipky [NAHORU]. Vice informaci najdete na strané 354.

F4.19:

Nastaveni Zivého obrazu na ovladacim panelu

(GENERA( PROGRA( I/ CONTROL PANEL)YSTEM JAINTENANCE)OWER SETTINGS JIVE IMAGE)

LIVE IMAGE

202 LIVE IMAGE SCALE (HEIGHT) 1.1050
203 LIVE IMAGE X OFFSET 0.0000
205 LIVE IMAGE Z OFFSET 0.0000
206 STOCK HOLE SIZE 0.0000
207 Z STOCK FACE 0.0500
208 STOCK OD DIAMETER 6.5000
209 LENGTH OF STOCK 6.0000
210 JAW HEIGHT 3.5000
211 JAW THICKNESS 2.5000
212 CLAMP STOCK 0.2500
213 JAW STEP HEIGHT 2.0000
214 SHOW RAPID PATH LIVE IMAGE OFF
215 SHOW FEED PATH LIVE IMAGE OFF
217 SHOW CHUCK JAWS ON
218 SHOW FINAL PASS OFF
219 AUTO ZOOM TO PART OFF
220 TS LIVE CENTER ANGLE OFF
221 TAILSTOCK DIAMETER OFF
222 TAILSTOCK LENGTH OFF

4.8.3 Nastaveni nastrojti pro Zivy obraz

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 dodavatele nafadi nebo je mizete
zjistit zméfenim nastroje.

POZNAMKA:

Vkladaci pole parametr(i nastaveni jsou zobrazena Sedé, pokud se nevztahuji k
vybranému nastroji.
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Nastaveni nastrojii pro Zivy obraz

F4.20: Nastaveni nastroje
] o ) [* e 5oom [ o0 ]
I— TO 8U_'II_'Y0F"=I% l— 0 OOOTl IINSRT THCKNES]

I' OFFSETgNUM —l |- TIP 0—| TOOLQI/\IAGLE

X OFFSET TOOL SHANK — INSERT HEIGHT
. Selected Tool: 9

[ Ho.0000in | [ n || .0000in | ected Tool: 3
Press [TURRET FWD] or

|' o OOOTl ITOOL LENGTH FROM ’E‘Z/%NTER [TURRET REV] to change the
selected tool.

Z OFFSET STEP HEIGHT — - DIAVETER Press [NEXT TOOL] to make
[~ =1.0000in |~ 4.0000in N/A selected tool active.

stock | TooL [ WORK L TAILSTOCK J

POZNAMKA: Data ofsetu nastroje mohou byt vkladany az pro 50 nastroja.

Nasledujici sekce ukazuje ¢ast programu pro soustruh, ktery feZze kus materialu. Nasleduje program a
ilustrace pfislusného nastaveni nastroje:

001000;

T101;

G54;

G50 S4000;

G96 S950 MO3;

MO08;

GO0 X6.8;

z0.15;

G71 P80103 Q80203 D0.25 U0.02 WO0.005 F0.025;
N80103;

GO0 G40 X2. ;

GO0l X2.75 z0. ;

G0l X3. z-0.125 ;

G0l X3. z-1.5 ;

G0l X4.5608 72-2.0304;
G03 X5. Z-2.5606 R0.25;
GO0l X5. z-3.75;

G02 X5.5 Z-4. R0O.25;
G0l X6.6 Z-4.;

N80203 GO0l G40 X6.8 Z-4.;
GO0 X6.8 Z0.15;

MO9;

MO1;

G53 XO0;

G53 70;

M30;
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Programovani

F4.21:
vac YSETUP)

[1] Nastaveni T101, a [2] Obrobek zpracovavany z nastaveni T101.

LIVE IMAGE

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
< 1 > 0.0000 in 1.2500 in
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES
4 ODTURN » 0.0320 in N/A
OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
[ [ s [ 80 deg]

X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT
-10.0000 in 1.0000 in N/A
XWEAR TOOL LENGTH FROM CENTER
0.0000 in 4.0000 in N/A
Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 in 1.2500 in N/A

Selected Tool: 1

Active Tool: 1
Press [TURRET FWD] or
[TURRET REV] to change the
selected tool.
Press [NEXT TOOL] to make ;g&dmé"’:AFTE ZOOM MODE PRESS F2 E RAPID
FEED
selected tool active. B e pass

(_STOCK L TOOL \ WORK L TAILSTOCK J

LIVE IMAGE SCALE: 1.1118

1

Vzorkové obrazovky nastaveni nastroje

F4.22:
vac YSETUP)

Nastaveni nastroje: [1] Vrtak, [2] Vnitfni soustruzeni

((vacYseTuP)

ToOoL ZWEAR TLTHICKNESS
< 2 _» 0.0000 in N/A
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES
[« DRILL > 0.0000 in N/A
OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
2 7 175 dg?

TOOL ZWEAR L THICKNESS
< 3 > 0.0000in N/A

TOOL TYPE RADIUS NSRT THCKNES,
< ID BORE b 0.0320in N/A

OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
[ s [ 2 [ 80 deg

]

NS

XOFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGH
-10.0000 in N/A N/A

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 In N/A 2.0000 In

Press [TURRET FWD] or

XWEAR TOOLLENGTH — [ FROM CENTER XWEAR TOOL LENGTH
0.0000 in 5.0000 in N/A Qxﬁmﬁ’l to change the 0,0000 in 6.0000 in

Press [NEXT TOOL] to make
selected tool active.

: X OFFSET OOL SHANK NSERT HEIGHT
Selected Toal: 2 - :l
Active Tool: 2 -10.0000 in N/A N/A

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 In N/A 1.5000 In

Selected Tool: 3

Press [TURRET FWD] or
FROM SENTER ITURRET REV] to change the

Prsss [NEXT TOOL] to make
selected tool active.

Active Tool: 3

[ STOCK A TOOL L WORK ) TAILSTOCK J

1

Nastaveni nastroje: [1] Vnéjsi

VQC Y SETUP |

F4.23:

(_STOCK L TOOL A\ WORK L TAILSTOCK J

2

drazka, [2] Vnitfni drazka
VQC JSETUP )

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
< 5 > 0.0000 In 1.2500 In
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNI
4 OD GROOVE H 0.0000 in 0.1250 in
OFFSET NUM TIP TOOLANGLE
5 '] N/A

TOOL ZWEAR TLTHICKNESS
Al 6 > 0.0000 In NIA
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE:!
—] [4_ID GROOVE 0.0000 in 0.1250 in
OFFSET NUM TIP TOOLANGLE
6 0 N/A

]

X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT 3 X OFFSET OOL SHANK INSERT HEIGHT -
- i i ; Selected Took: 5 - P Selected Tool: 6
10.0000 in 1.0000 in 0.3500 in Active Tool: 5 10.0000 in N/A N/A Tool: 6
) . Press [TURRET FWD] or Press [TURRET FWD)] o
[ XW%%I;[’:O n [TOOIzlangglr"H ] FROM \f,;\\ TER [TURRET REV] to change the [ 5 000:(, n [TOOL LENGTH ] [FROM CENTER] [TURRET REV] to change the
selected tool. selected toal.
Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make
-11.0000 In 1.6250 In N/A selected tool active. -11.0000 In N/A 1.5000 In selected tool active.

( STOCK L TOOL A WORK X TAILSTOCK J

1

F4.24:
vac YSETUP)

LL sTocK A TOOL A WORK L TAILSTOCK J

2

Nastaveni nastroje: [1] Vné&jSi zavit, [2] Vnitini zavit

VQC [ SETUP )

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
< 7 » 0.0000 In 1.2500 In
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES:
(4 OD THREAD » 0.0000 In N/A
OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
[ 7 ][ o [ 60 deg |

TOOL ZWEAR L THICKNESS
< 8 » 0.0000 In N/A
TOOL TYPE RADIUS NSRT THCKNES;
«_ID THREAD » 0.0000 In N/A
OFFSET NUM TIP TOOLANGLE
[ s ][ o ][ 60 deg

]

X OFFSEI' TOOL SHANK INSERT HEIGHT-

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 In 1.2500 In N/A

Press [TURRET FWD] or

XWEAR TOOL LENGTH FROM CENTER XWEAR TOOL LENGTH FROM CENTE
0.0000 in 4.0000in N/A [TURRET REV] to change the 0.0000 in 6.0000 in 1.0000
selected tool.
Press [NEXT TOOL] to make

selected tool active.

X OFFSET OOL SHANK INSERT HEIGHT
-10.0000 in N/A 0.1250 in

Selacted Tool: 7
Active Tool: 7

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 In N/A 1.5000 In

R Press [TURRET FWD] or
rI'URREI' REV] to change the

Pless [NEXT TOOL] 1o make
selected tool active.

Selected Tool: 8
Active Tool: 8

( STOCK A TOOL A WORK | TAILSTOCK J

1

( STOCK A TOOL \ WORK L TAILSTOCK J

2
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Nastaveni koniku (Zivy obraz)

Nastaveni nastroje: [1] Dira se zavitem, [2] Celni drazka

VQC Y SETUP) VQC JSETUP )
TOoOL ZWEAR L THICKNESS TOOL ZWEAR TL THICKNESS
< 2 _» 0.0000in N/A < 3_» 0.0000in N/A
TOOL TYPE RADIUS NSRT THCKNES, TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE:
[« TP > 0.0000in NIA W:l [« FACE GROOVED- 0.0000 in 0.12501n ‘—_\‘:l
OFFSET NUM TIP TOOLANGLE OFFSET NUM TIP TOOLANGLE
2 7 OOLRA [ 3 ][ 7 NIA
X OFFSET 0OL SHANK — (INSERT HEIGH " X OFFSET TOOL SHANK —| [INSERT HEIGHT :
- 7 Selected Tool: 2 - Selected Tool: 3
10.0000 In NIA NIA Tt 5 10.0000 In N/A 0.3500In adiandie
SROM CENTER., Press [TURRET FWD)] or Press [TURRET FWD)] or
XWEAR TOOL LENGTH ROM CENTER XWEAR TOOL LENGTH — r FROM CENTER:
0.0000 In 4.0000 In NIA [TURRET REV] to change the 0.0000 In 4.0000 In 1.0000In | [TURRET REV] to change the
selected tool. selected tool.
ZOFFSET STEP HEIGH DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make
~11.0000 in N/A 0.6250in_| selected tool active. ~11.0000 in NA 1.5000in | selected tool active.
sTocK L TooL A WORK L TAILSTOCK J STOCK A TooL \ WORK L TAILSTOCK J

Ze zalozky nastaveni materialu stisknéte [CANCEL] (Zrusit), zvolte zalozku TOOL (Nastroj) a
stisknéte [ENTER].

Zvolte €islo nastroje, napiste a vlozte konkrétni parametry poZzadované pro tento nastroj (tj. &islo
ofsetu, délka, tloustka, rozmér stopky atd.).

4.8.4 Nastaveni koniku (Zivy obraz)

POZNAMKA:

Hodnoty dat pro parametry koniku jsou uloZeny v ofsetech na obrazovce Nastaveni koniku.

ZaloZzka koniku (Tailstock) je viditelna pouze v pripadé, Ze stroj je vybaven
konikem.

F4.26: Obrazovka Nastaveni koniku

EDIT: LIST

MEMORY YUSB DEVICE)

CURRENT DIRECTORY: MEMORY\

4_ (MEMORY)
000000
000100 (PROFILE)
000200
000300 (OD THREAD)
AR 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_s F1 for
K : FILES IN SELECTION Command Menu and Help listing.

[Al: ACTIVE PROGRAM (001000)

Stisknéte [MDI/DNC], potom [PROGRAM], abyste mohli vstoupit do rezimu IPS JOG (Rucni posuv
IPS).

Pomoci pravé/levé kurzorové klavesy zvolte zalozku SETUP (Nastaveni), potom stisknéte [ENTER].
Pro volbu zalozky TATILSTOCK (Konik) pouzijte klavesy se Sipkou doprava/doleva a stisknéte
[ENTER], aby se zobrazilo Tailstock Setup (Nastaveni koniku).

LIVE CTR ANG, DIAMETER a LENGTH odpovidaji Nastaveni 220-222. X CLEARANCE odpovida
Nastaveni 93. Z CLEARANCE odpovida Nastaveni 94. RETRACT DIST odpovida Nastaveni 105.
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Programovani

4.8.5

ADVANCE DIST odpovida Nastaveni 106. TS HOLD POINT je kombinaci TS POSITION a TS
OFFSET a odpovida Nastaveni 107.

3. Pro zménu dat vloZte hodnotu na vstupni fadek a stisknéte [ENTER], aby se vkladana hodnota
pfipojila k momentalni hodnoté, nebo stisknéte [F1], aby byla momentalni hodnota pfepsana
vkladanou hodnotou.

4, Kdyz se zvyrazni TS POSITION (Poloha koniku) a stiskne [Z FACE MEASURE] (Méfeni Cela 2Z),
sejme se hodnota osy B a umisti se do TS POSITION (Poloha koniku). Kdyz se zvyrazni X
CLEARANCE (Svétlost osy X) a stiskne [X DIAMETER MEASURE] (Méfeni praméru 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 MEASURE] (Méfeni Cela Z), sejme se hodnota osy Z a umisti se
do Z CLEARANCE (Svétlost osy Z).

5. Stisknutim [ORIGIN] (Pocatek) pfi zvyraznéni X CLEARANCE (Svétlost osy X) se nastavi svétlost na
maximalni pojezd. Stisknutim [ORIGIN] (Pocatek) pfi zvyraznéni Z CLEARANCE (Svétlost osy Z) se
nastavi svétlost na nulu.

Provoz

Vyberte program k provedeni:

F4.27: Obrazovka paméti aktualniho adresare

EDIT: LIST

("MEMORY YUSB DEVICE)

CURRENT DIRECTORY: MEMORY\

4_ (MEMORY)
000000
000100 (PROFILE)
000200
000300 (OD THREAD)
[Alx 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. Press F1 for
R : FILES IN SELECTION Command Menu and Help listing.

[Al: ACTIVE PROGRAM (001000)

1. Zvolte pozadovany program stisknutim [LIST PROGRAM] (Seznam programt). Objevi se obrazovka
EDIT: LIST (Editace/Seznam). Zvolte zalozku MEMORY a stisknéte [ENTER], objevi se obrazovka
CURRENT DIRECTORY: MEMORY\ (Pamét).

2. Zvolte program (tj. 001000) a stisknéte [ENTER], aby byl tento program vybran jako aktivni program.

175



Obrabéni obrobku

4.8.6 Obrabéni obrobku

Jak prohlizet obrazovku Live Image (Zivy obraz) b&hem obrabéni kusu:

F4.28: Obrazovka Zivého obrazu se zakreslenim materialu

+++++++ e |
I | .

LIVE IMAGE LIVE IMAGE

1
TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 [ RAPID Press HELP for list of Live Image features. [ RAPID
ZOOM OFF M FEED CURRENTLY ZOOMED AUTO ZOOM ON M FEED
] FINAL PASS CJ_FINAL PASS
LIVE IMAGE SCALE: 1.1118 LIVE IMAGE SCALE: 0.7249

F4.29: Seznam funkci Zivého obrazu

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.

POZNAMKA: Kdyz podavac ty¢i dosahne G105, obrobek je obnoven.

176



Programovani

F4.30: Zivy obraz: nastroj zpracovavajici obrobek

_____________________________ e

1

|

1

|

1

|

1

|

1

|

1
TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 [J RAPID
ZOOM OFF Il FEED

] FINAL PASS

LIVE IMAGE SCALE: 1.1118 G71 CANNED CYCLE
CURRENT TOOL: #1 - OD TURN TOOL

POZNAMKA: Data zobrazovana na obrazovce pri béhu programu obsahuji: program, hlavni vieteno,
poloha stroje, Casovace a pocitadia.

1. Stisknéte [MEMORY] (Pamét), potom [CURRENT COMMANDS] (Aktualni pfikazy) a potom
[PAGE UP] (O stranku nahoru). Kdyi se objevi obrazovka, stisknéte [ORIGIN] (Pocatek), aby se
objevila obrazovka Live Image (Zivy obraz) se zakreslenym materialem.

a. Stisknéte[ F2] pro vstup do rezimu zvétSeni (ZOOM). Pro zvétSeni obrazovky pouzijte
[PAGE UP] (O stranku nahoru) a [PAGE DOWN] (O stranku dold), pomoci smérovych klaves
budete moci pohybovat zobrazenim. KdyZ je dosaZeno poZzadovaného pfiblizeni, stisknéte
[ENTER]. Navrat k nulovému pfiblizeni provedete stisknutim [ORIGIN] nebo stisknutim [F4]
pro automatické pfiblizeni k obrobku. Stisknutim [F1] uloZte pfiblizeni a stisknutim [F3] nactéte
nastaveni pfiblizeni.

b. Stisknutim [HELP] (Napomoc) vyvolejte nabidku obsahujici seznam funkci Zivého obrazu.

2. Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu). Na obrazovce se objevi varovani. Stisknéte znovu
[CYCLE START] (Start cyklu), aby se program rozbéhl. Jestlize program bézi a data nastroje byla
nastavena, obrazovka Live Image (Zivy obraz) ukazuje nastroj opracovavajici obrobek v realném
Case za béhu programu.
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Preklopeni obrobku

4.8.7 Preklopeni obrobku

Grafické znazornéni obrobku, ktery byl ruéné pFeklopen obsluhou, se provadi pfidanim nasledujicich
komentar k programu po M0O.

F4.31: Obrazovka nastaveni pfeklopeného obrobku

vac I SETUP |

STOCK ORIENT. STOCK JAWS
STOCK ORIENT r STOCK DIA. JAW THKNS
<< MN SPINDLE b 6.0000 in 1.5000 in

R E™) RS —_|_|
(TG ] T

7 7|

 STOCK A TOOL L WORK | TAILSTOCK J

000000 ;

[Kéd pro prvni operaci Zivého obrazu]l;

[K6d pro prvni operaci obrobkul];

MOO;

G20 (INCH MODE) (Palcovy reZim); (Zacdtek informace Zivého obrazu
pro preklopeny obrobek) ;

(PREKLOPIT OBROBEK) ;

(SVORKA) ([2.000, 3.0000]); ([Prumér, Délka]) (Konec informace
7Zivého obrazu pro pfeklopeny obrobek) ;

MO1;

[Program obrobku pro druhou operacil];
1. Stisknéte [F4] a vloZte kdd Live Image (Zivy obraz) k programu.

2. Zivy obraz prekresli obrobek s pfevracenou orientaci a s upnutymi éelistmi skligidla v poloze, kterou
stanovi x a y vramci komentafe (CLAMP) (x y), jestlize komentafe (FLIP PART) a (CLAMP) (x
y) nasleduji po instrukci MO0 (zastavit program) v programu.

4.9 Nastaveni a provoz koniku

Konik se pouziva pro podepreni konce obrabéného kusu. Bézi podél dvou linearnich vedeni. Pohyb koniku
je fizen programovym koédem, v rezimu pomalého ru¢niho posuvu nebo noznim spinacem.

POZNAMKA: Konika neni moZné instalovat na misté.
Koniky jsou ovladany pomoci hydraulického tlaku v modelech ST-10 (pouze pinola), ST-20 a ST-30.
V modelech ST-40 je konik umistén k zadrzovani sily pfichazejici od servomotoru.

Konik je aktivovan, kdyZ je pinola koniku proti obrobku a plsobi uréenou silou.
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4.9.1

410

4.10.1

4.10.2

Programovani M-kédu

Konik se u ST-10 umistuje ru¢né, potom je pinola hydraulicky aplikovana na obrobek. Provedte povel k
pohybu hydraulické pinoly pomoci M-kodu:

M21: Konik vpfed
M22: Konik vzad

Kdyz je zadan povel M21, pinola koniku se za¢ne pohybovat dopfedu a udrzuje trvaly tlak. Téleso koniku
by mélo byt zablokovano na misté pfed zadanim povelu M21.

Kdyz je zadan povel M22, pinola koniku se vzdali od obrobku. Staly hydraulicky tlak plsobi proto, aby se
pinola neposunula dopfedu.

Rychly vizualni kéd

PFi spousténi vizualniho rychlého kédu (VQC) stisknéte [MDI/DNC] a potom [PROGRAM]. Zvolte vQcC ze
zalozkové nabidky.

Volba kategorie

Pro volbu kategorie:

F4.32: VQC - Volba kategorie obrobku

/VQC (EDIT) 000001 N00000 \

G01 CHAMFER & ROUND

G71 OUTER DIAMETER
G71 INNER DIAMETER
BEARINGS & SLEEVES
THREADED PARTS
CHUCK JAWS
:: :::D G05 AXES MOTION

L—" /\_/

1. K zvoleni kategorie obrobkdl, jejiz popis se Uzce vztahuje k pozadovanému obrobku, pouzijte klavesy
se Sipkami.
2. Stisknéte [ENTER].

Objevi se obrazky obrobk( v pFislusné kategorii.
Volba sablony obrobku

Pro volba Sablony obrobku:
1. K zvoleni Sablony na strance pouZijte klavesy se Sipkami.
2. Stisknéte [ENTER].

Konzole zobrazi obrys obrobku a ¢eka na programatora, aby mohly byt vlozeny hodnoty k vytvofeni
vybraného obrobku.
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Vkladani dat

4.10.3 Vkladani dat

Ovlada¢ vyzve programatora, aby vloZil informace o vybraném obrobku. Jakmile je informace vlozena,
ovladac se zepta, kam ma umistit G-kod:

POZNAMKA: Program je také pouzitelny pro editovani v editovacim reZimu (Edit). Je vhodné
zkontrolovat program tak, Ze ho nechate probéhnout v grafickém reZzimu.

1. Select/Create a Program (Zvolit/Vytvofit program) — Pfidavani novych fadek kodu do
zvoleného programu.

a. Otevfe se okno s vyzvou k vybé&ru jména programu.

b. Zvyraznéte program a stisknéte [ENTER].
Jestlize uz program obsahuje kod, vizualni kratky kéd (VQC) vlozi novy kéd na zacatek
programu, pfed existujici kod.

C. Mate volbu vytvofeni nového programu pomoci vloZeni nazvu programu a stisknuti [ENTER].
Tim se pfidaji Fadky kédu do nového programu.

2. Doplnéni aktualniho programu — Kéd vytvofeny vizualnim kratkym kédem bude doplnén na misto
za kurzorem.
MDI — Kéd vystupuje do MDI a vSe v MDI je piepsano.

Zrusit — Okno se zavfe a budou zobrazeny hodnoty programu.

4.11 Podprogramy

Podprogramy jsou obvykle série poveld, které se v programu nékolikrat opakuji. Misto mnohonasobného
opakovani povell v hlavnim programu vyuzijte podprogramy napsané v samostatném programu. Hlavni
program ma potom samostatny pfikaz, ktery zavola podprogram. Podprogram je volan pomoci M97 nebo
M98 a kddu P.

Pfi pouzivani M97 je P kéd (nnnnn) stejny jako umisténi programu (Nnnnnn) subrutiny. Pfi pouzivani M98
je P koéd (nnnnn) stejny jako €islo programu (Onnnnn) subrutiny.

Subrutiny mohou zahrnovat 1. pro opakujici se pocet. Jestlize je tam L, volani podprogramu je opakovano
tolikrat pfedtim, nez hlavni program pokracuje s dal8im blokem.

Pfi pouzivani M97 musi byt podprogram v ramci hlavniho programu a pfi pouzivani M98 musi byt
podprogram v paméti ovladace nebo pevného disku (volitelné).
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Programovani doplnka

Kapitole 5: Programovani doplnku

5.1

5.2

5.2.1

Programovani dopliku

Kromé béznych funkci zahrnutych ve vasem stroji mGzete mit také doplfikové vybaveni se specialnimi
programovacimi faktory. Tato sekce vam ukaze, jak programovat tyto doplriky.

Kvuli zakoupeni vétSiny téchto dopliiki mizete kontaktovat vase zastoupeni HFO, pokud vas stroj jiz nebyl

jimi vybaven pfi dodani.

Makra (volitelné)

Uvod

POZNAMKA: Tento ovladaci prvek je volitelny; kvali informacim kontaktujte svého dodavatele.

Makra dodavaji ovladaci potencial a vSestrannost, coz jsou prvky, které nejsou mozné se standardnim
G-kédem. Vyuziti je v oblasti obrobk, zakaznickych opakovanych cykld, komplexnich pohyb( a volitelnych
pohanécich zafizeni.

Makro je jakykoliv bézny postup nebo podprogram, ktery mlze bézet opakované. Pfikaz makra muze
pfifadit hodnotu proménné, nebo nacist hodnotu proménné, vyhodnotit vyraz, podmine¢né nebo

bezpodminecné rozvétveni k dalSimu bodu v rdmci programu, nebo podminecné& opakovat nékterou
¢ast programu.

Zde je nékolik prikladd vyuziti pro makra. PFiklady jsou koncepty a nikoliv kompletni makro programy.

. Jednoducha opakovana schémata
Schémata, ktera se vraceji stale znovu, mohou byt definovana pomoci maker a uloZena. Napfiklad:

a) Rodina obrobku
b) Obrabéni s mékkymi Celistmi
c) UZivatelem definované opakované cykly (jako nap¥. zakaznické drazkovaci cykly)

. Automatické nastaveni ofsetu zalozené na programu
S vyuzitim maker mohou byt ofsety soufadnice nastaveny v kazdém z program, takze pfipravné
procedury se stavaji jednodus§imi a jsou méné nachylné k chybam (makro
proménné #2001-#2950).

. Sondovani
Pouziti sondy zvySuje moznosti stroje v mnoha smérech. Tuto jsou nékteré pfiklady:

a) Tvarovani obrobku za uc¢elem uréeni neznamych rozmér(i pro pozdéjsi obrabéni.
b) Kalibrace nastroje pro hodnoty ofsetu a opotfebeni.
c) Revize pfed obrabénim za ucelem urceni pfipustné odchylky na odlitcich.
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Uvod

Uzitecné kody Ga M

M00, MO1, M30 — Zastavit program

G04 — Prodleva

G65 Pxx — Volani makro podprogramu. Povoluje pfechod proménnych

M96 Pxx Qxx - Podmine&né mistni rozvétveni, kdyz je diskrétni vstupni signal 0
M97 Pxx — Volani mistni subrutiny

M98 Pxx — Vyvolani podprogramu

M99 - Navrat podprogramu nebo smycka

G103 — Limit dopfedniho vyhledavani bloku. Neni povoleno vyrovnani nastroje.

M109 - Interaktivni uzivatelsky vstup (viz strana 324)

Nastaveni

Existuji 3 nastaveni, ktera mohou ovlivnit makro programy (programy fady 9000). Jsou to: 9xxx Progs
Edit Lock (Nastaveni 23), 9xxx Progs Trace (Nastaveni 74) a 9xxx Progs Single BLK
(Nastaveni 75).

Zaokrouhlovani

Ovlada¢ uklada desetinna €isla jako binarni hodnoty. Vysledkem je, Ze Cisla uloZzena v proménnych mohou
byt mimo o 1 nejméné vyznamnou cislici. NapFiklad: €islo 7 uloZzené v makro proménné #100, mlze byt
pozdéji nacteno jako 7.000001, 7.000000, nebo 6.999999. Jestlize vas pfikaz byl

IF [(#100 EQ 7]... (IF=Jestli);

IF [ROUND [#100] EQ 7]..;

Tato zalezitost se stava problémem pouze tehdy, kdyz se ukladaji cela Cisla v makro proménnych, kde
neoCekavate, ze pozdéji uvidite zlomkovou &ast.

Dopfredni vyhledavani

Dopredni vyhledavani je pro makro programatora velmi dilezité. Ovlada¢ se pokusi zpracovat za ucelem
urychleni v Casovém predstihu tolik Fradek, kolik je mozné. To zahrnuje i vyklad makro proménnych veli€in.
Napf.:

#1101 = 1 ;
G04 Pl. ;
#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 1 miize byt pouzit G103 P1. Kvuli fadnému fungovani tohoto pfikladu musi
byt provedena nasledujici uprava:
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5.2.2

G103 Pl (dalsi vysvétleni G103 viz oddil G-kdédu této prirucky);

#1101=1 ;
G04 pPl. ;

’

’

#1101=0 ;

Block Look Ahead a Block Delete

Ovlada¢ Haas pouziva prvek Block Look Ahead pro ¢teni a pfipravu blok( kédu jesté predtim, nez je
aktualni blok kédu proveden. To umoziiuje hladky pfechod ovladade od jednoho pohybu ke druhému. G103
Omezit ukladani do vyrovnavaci paméti - omezuje, jak daleko dopfedu ma ovlada¢ vyhledavat bloky kédu.
G103 bere argument Pnn, ktery ur€uje, jak daleko dopfedu ma ovladag povoleno hledat. Vice informaci
najdete v sekci G a M kodu.

Ovlada¢ Haas ma také schopnost pfeskakovat bloky kodu, kdyz je stisknuto tlacitko [BLOCK DELETE].
Abyste mohli konfigurovat blok kédu, ktery bude pfeskocen v rezimu Block Delete, zacnéte fadku kédu
znakem /. Pomoci

/ M99 (Navrat podprogramu) ;

pred blokem s

M30 (Konec programu a navrat na zacatek) ;

umozniuje, aby program byl pouzit jako program, kdyz je zapnut Block Delete. Program se pouziva jako
podprogram, kdyZ je Block Delete vypnuto.

Poznamky o provozu

Makro proménné mohu byt ukladany nebo nacitany pres RS-232 nebo port USB, stejné jako nastaveni a
ofsety. Viz strana 91.

Stranka zobrazeni proménnych

Makro proménné #1 - #999 jsou zobrazeny a pozménovany prostfednictvim zobrazeni aktualnich pfikazu.
1. Stisknéte [CURRENT COMMANDS] a pouzijte [PAGE UP]/[PAGE DOWN] pro pfechod na stranku

Makro proménné.

Béhem interpretace programu ovladacem se proménné méni a vysledky se zobrazuji na strance
Makro proménné.

2. Makro proménna je nastavena vlozenim hodnoty a stisknutim tlaitka [ENTER]. Makro proménné
veli¢iny mohou byt vymazany stisknutim klavesy [ORIGIN] (Pocatek). Tim se vymazou
vSechny proménné.

3. Vyhledani proménné se provede vloZzenim ¢isla makro proménné a stisknutim Sipky nahoru/dold.

Zobrazené proménné reprezentuji hodnoty proménnych pfi béhu programu. Nékdy mdlze zobrazeni
pfedchazet skute¢nou ¢€innost stroje az o 15 blokd. Ladéni program je snazsi, kdyz se na zacatek
programu vloZzi G103 P1, aby se omezilo ukladani bloku do vyrovnavaci paméti, a kdyZ je ladéni
programu ukonéeno, G103 P1 se odebere.
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Zobrazeni uzivatelsky definovanych Maker 1 a 2

Muzete zobrazit hodnoty kterychkoliv dvou maker uréenych uzivatelem (Makro &titek 1, Makro
Stitek 2).

NOTE: NazvyMakro Stitek 1 aMakro Stitek 2 jsou vyménitelné Stitky. Staci zvyraznit
nazev, napsat nové jméno a stisknout [ENTER].
Nastaveni, které dvé makro proménné se zobrazi pod Makro S$titek 1 a Makro Stitek 2 v okné
Provozni &asovade a Nastaveni na displeji:
1. Stisknéte [CURRENT COMMANDS].
2. Stisknéte [PAGE UP] nebo [PAGE DOWN] pro pfechod na stranku Provozni &asovade a
Nastaveni.
3. Pouzijte klavesy se Sipkami pro vybér vstupniho pole Makro Stitek 1 neboMakro Stitek 2
(vpravo od Stitku).
4, Zapiste Cislo proménné (bez #) a stisknéte [ENTER].
V poli vpravo od vioZeného Cisla proménné se objevi aktualni hodnota.
Makro argumenty
Argumenty v pfikazu G65 jsou prostfedkem k odeslani hodnot a nastaveni lokalnich proménnych
makro podprogramu.
Nasledujici dvé tabulky ukazuji mapovani abecedné adresovanych proménnych k &iselnym 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 (0] P Q R S T U \ w X Y VA
(Ne) (An
0)
Proménna: | - - - 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
Stfidavé abecedni adresovani
Adresa: A B C | J K | J K | J
Proménna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
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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 Fadoveé Earky az na ¢tyfi desetinnad mista. Pokud ovladad
pracuje v metrické soustaveé, pfijme tisiciny (.000). V niZze uvedeném pfikladu, lokalni proménna #1 pfijima
hodnotu .0001. Pokud neni v hodnoté argumentu obsazeno desetinné Cislo, jako napf.:
G65, P9910, Al, B2, C3
Hodnoty jsou postoupeny makro podprogramum podle nasledujici tabulky:
Postoupeni argumentu celého €isla (bez desetinné ¢arky)
Adresa: A B C D E F G
Proménna: .0001 .0001 .0001 1. 1. 1. -
Adresa: H I 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 (Ano) Z
Proménna: .0001 .0001 .0001 .0001 .0001

VSem 33 lokalnim makro proménnym mohou byt pfidéleny hodnoty s argumenty pomoci alternativni
adresovaci metody. Nasledujici pfiklad ukazuje, jak je mozné poslat dvé sady poloh soufadnic do makro
podprogramu. Lokalni proménné #4 aZ #9 se nastavuji na .0001 az .0006.

Pfiklad:
G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6 ;

Nasledujici pismena nemohou byt pouzita k pfedani parametrii do makro podprogramu: G, L, N, O nebo P.

Makro proménné

Existuji tfi kategorie makro proménnych: systémové proménné, globalni promé&nné a lokalni proménné.
Konstanty jsou pohyblivé fadové Carky umisténi do makro vyrazu. Mohou byt kombinovéany s adresami
A...Z, nebo mohou stat osamocené, pokud jsou pouzity uvnitf vyrazu. Pfiklady konstant jsou tyto: .0001, 5.3
nebo -10.
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Lokalni proménné

Lokalni proménné jsou v rozsahu mezi #1 a #33. VZdy je k dispozici sada lokalnich proménnych. Kdyz je
provedeno volani subrutiny s pfikazem G65, lokalni proménné jsou uloZeny a je k dispozici nova sada. To
se nazyva ,sdruzovani“ lokalnich proménnych. Béhem volani G65 jsou vSechny nové lokalni proménné
vyCistény na neurcité hodnoty a vSechny lokalni proménné, které maji odpovidajici adresované 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 I J K D E F H
Alternativa: I J K | J
Proménna: 12 13 14 15 16 17 18 19 |20 | 21 22
Adresa: M Q R S T U \Y,
Alternativa: K | J K | J K | J K |
Proménna: 23 |24 |25 |26 |27 |28 |29 |30 |31 32 33
Adresa: w X Y 4

(An

0)
Alternativa: J K | J K | J K | J K

POZNAMKA: Proménné 10, 12, 14-16 a 27-33 nemaji argumenty odpovidajici adresy. Mohou byt

nastaveny, pokud je pouZito dostateCné mnoZstvi argumenti I, J a K, jak je
znazornéno nahore v sekci o argumentech. Jakmile jste v makro subrutiné, miZete
nacist a pozménovat lokalni proménné pomoci odkazovani 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,
potom bude mit pFisti opakovani pfistup pouze k upravenym hodnotam. Lokalni hodnoty se udrzuji od
jednoho opakovani ke druhému, kdyZz je adresa L vétSi nez 1.

Volani subrutiny pfes M97 nebo M98 nesdruzuje (nest) lokalni promé&nné. V8echny lokalni proménné, na
které bylo odkazovano v subruting, volané M98, jsou totoZzné proménné a hodnoty, které existovaly pred
volanim M97 nebo M98.

Globalni proménné

Globalni proménné jsou stale pfistupné proménné veliCiny. 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

Systémové proménné davaiji programatorovi moznost vzajemného plisobeni s Fadou ovladacich podminek.
Kdyz je nastavena systémova proménna, funkce ovladace mulze byt upravovana. Po naéteni systémové
proménné mize program upravovat své chovani zalozené na hodnoté proménné. Nékteré systémové
proménné maiji statut Jen ke ¢teni; to znamena, Ze programator je nemuze pozménovat. Nasleduje kratka

tabulka momentalné provedenych systémovych proménnych s vysvétlenim jejich pouziti.

PROMENNE POUZITI
#0 Neni to Cislo (jen ke ¢teni)
#1-#33 Argumenty makro volani
#100-#199 Proménné pro vSeobecny ucel ulozené pfi vypnuti napajeni
#500-#549 Proménné pro vSeobecny ucel ulozené pfi vypnuti napajeni
#550-#580 Data kalibrace sondy (pokud je ji stroj vybaven)
#581-#699 Proménné pro vSeobecny Uc€el ulozené pfi vypnuti napajeni
#700-#749 Skryté proménné, pouze pro vnitfni potfebu
#800-#999 Proménné pro v8eobecny ucel uloZzené pfi vypnuti napajeni

#1000-#1063

64 diskrétni vstupy (jen ke ¢teni)

#1064-#1068

Maximalni zatizeni proosy X, Y, Z, AaB

#1080-#1087

Nezpracované vstupy analogovy / digitalni (jen ke ¢teni)

#1090-#1098

Filtrované vstupy z analogového na digitalni (jen ke ¢teni)

#1094

Hladina chladici kapaliny

#1098

Zatizeni vietena s vektorovym pohonem Haas (jen ke ¢teni)

#1100-#1139

40 diskrétni vystupy

#1140-#1155

16 dalSi reléové vystupy pfes multiplexni vystup

#1264-#1268

Maximalni zatéz proosy C, U,V,Wa TT

#2001-#2050

Ofsety posunu nastroje osy X

#2051-#2100

Ofsety posunu nastroje osy Y

#2101-#2150

Ofsety posunu nastroje osy Z

#2201-#2250

Ofsety poloméru bfitu nastroje

#2301-#2350

Smér Spic¢ky nastroje

#2701-#2750

Ofsety opotfebeni nastroje osy X
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PROMENNE POUZITI
#2751-#2800 Ofsety opotfebeni nastroje osy Y
#2801-#2850 Ofsety opotfebeni nastroje osy Z
#2901-#2950 Ofsety polomé&ru bfitu nastroje
#3000 Programovatelna vystraha
#3001 Casovaé - milisekundy
#3002 Casovaé (hodiny)

#3003 Potla¢eni samostatného bloku

#3004 Ovladani potlaceni

#3006 Programovatelna zarazka (stop) se zpravou
#3011 Rok, mésic, den

#3012 Hodina, minuta, sekunda

#3020 Casovaé zapnuti (jen ke &teni)

#3021 Casovaé startu cyklu

#3022 Casovaé posuvu

#3023 Doba soucasného cyklu

#3024 Doba posledniho cyklu

#3025 Doba pfedchoziho cyklu

#3026 Nastroj ve vietenu (jen ke Cteni)

#3027 Otacky vretena (pocet otacek/min) (jen ke ¢teni)
#3030 Samostatny blok

#3031 Chod ,nanedisto”

#3032 Vymazat blok

#3033 Volitelna zarazka

#3901 M30 pocet 1

#3902 M30 pocet 2

#4001-#4021 Skupinové kody G-kédu predchazejiciho bloku
#4101-#4126 Kody adresy pfedchazejiciho bloku
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POZNAMKA: Mapovéani 4101 az 4126 je totozné s abecednim adresovanim v oddilu ,Makro
argumenty”; napf. vyjadreni x1 . 3 nastavuje proménnou #4124 na 1.3.
PROMENNE POUZITI

#5001-#5006

Predchazejici poloha konce bloku

#5021-#5026

Soucasna poloha soufadnice stroje

#5041-#5046

Soucasna poloha pracovni soufadnice

#5061-#5069

Soucasna poloha signalu pfeskoku - X, Z, Y, A, B, C, U, V, W

#5081-#5086

Soucasny ofset nastroje

#5201-#5206

Spole¢ny ofset

#5221-#5226

G54 pracovni ofsety

#5241-#5246

G55 pracovni ofsety

#5261-#5266

G56 pracovni ofsety

#5281-#5286

G57 pracovni ofsety

#5301-#5306

G58 pracovni ofsety

#5321-#5326

G59 pracovni ofsety

#5401-#5450

Casovade posuvu nastroje (sekundy)

#5501-#5550

Casovace vSech nastrojl (sekundy)

#5601-#5650

Limit sledovani zivotnosti nastroje

#5701-#5750

Pocitadlo sledovaci funkce Zivotnosti nastroje

#5801-#5850

Sledovani zatézZe nastroje (maximalni dosud zaznamenana zatéz)

#5901-#6000

Limit sledovani zatiZeni nastroje

#6001-#6277

Nastaveni (jen ke &teni)

proménnych pro nastaveni.

POZNAMKA: Bity velkych hodnot nizkého Fadu se neobjevi v makro

#6501-#6999

Parametry (jen ke &teni)

proménnych pro parametry.

POZNAMKA: Bity velkych hodnot nizkého Fadu se neobjevi v makro
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PROMENNE POUZITI
#7001-#7006 (#14001-#14006) Doplrikové pracovni ofsety G110 (G154 P1)
#7021-#7026 (#14021-#14026) Doplrikové pracovni ofsety G111 (G154 P2)
#7041-#7046 (#14041-#14046) Doplrikové pracovni ofsety G114 (G154 P3)
#7061-#7066 (#14061-#14066) Dopliikové pracovni ofsety G115 (G154 P4)
#7081-#7086 (#14081-#14086) Doplrikové pracovni ofsety G116 (G154 P5)
#7101-#7106 (#14101-#14106) Doplrikové pracovni ofsety G117 (G154 P6)
#7121-#7126 (#14121-414126) Dopliikové pracovni ofsety G118 (G154 P7)
#7141-#7146 (#14141-#14146) Doplrikové pracovni ofsety G119 (G154 P8)
#7161-#7166 (#14161-#14166) Dopliikové pracovni ofsety G120 (G154 P9)
#7181-#7186 (#14181-#14186) Dopliikové pracovni ofsety G121 (G154 P10)
#7201-#7206 (#14201-#14206) Doplrikové pracovni ofsety G122 (G154 P11)
#7221-#7226 (#14221-#14221) Doplrikové pracovni ofsety G123 (G154 P12)
#7241-#7246 (#14241-#14246) Doplrikové pracovni ofsety G124 (G154 P13)
#7261-#7266 (#14261-#14266) Doplrikové pracovni ofsety G125 (G154 P14)
#7281-#7286 (#14281-#14286) Dopliikové pracovni ofsety G126 (G154 P15)
#7301-#7306 (#14301-#14306) Dopliikové pracovni ofsety G127 (G154 P16)
#7321-#7326 (#14321-#14326) Doplrikové pracovni ofsety G128 (G154 P17)
#7341-#7346 (#14341-#14346) Doplrikové pracovni ofsety G129 (G154 P18)

#7361-#7366 (#14361-#14366)

G154 P19 Doplfikové pracovni ofsety

#7381-4#7386 (#14381-#14386)

G154 P20 Doplrikové pracovni ofsety

#8550 ID nastroje/skupiny nastroju
#8552 Maximalni uloZzené vibrace
#8553 Ofsety posunu nastroje osy X
#8554 Ofsety posunu nastroje osy Z
#8555 Ofsety poloméru bfitu nastroje
#8556 Smeér Spicky nastroje

#8559 Ofsety opotiebeni nastroje osy X
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PROMENNE POUZITI
#8560 Ofsety opotfebeni nastroje osy Z
#8561 Ofsety poloméru bfitu nastroje
#8562 Casovage posuvu nastroje
#8563 Casovage vSech nastrojl
#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 Doplrikové pracovni ofsety G154 P21
#14421-#14426 Doplrikové pracovni ofsety G154 P22
#14441-#1444¢6 Doplrikové pracovni ofsety G154 P23
#14461-#14466 Doplrikové pracovni ofsety G154 P24
#14481-#14486 Doplrikové pracovni ofsety G154 P25
#14501-#14506 Doplrikové pracovni ofsety G154 P26
#14521-#14526 Doplrikové pracovni ofsety G154 P27
#14541-#14546 Doplrikové pracovni ofsety G154 P28
#14561-#14566 Doplrikové pracovni ofsety G154 P29
#14581-#14586 Doplrikové pracovni ofsety G154 P30
#14581+(20n) - #14586+ (20n) G154 P(30+n)
#15961-#15966 Doplrikové pracovni ofsety G154 P99

5.2.3 Systémové proménné hloubky frézy

Proménné systému jsou spojeny s konkrétnimi funkcemi. Nasleduje podrobny popis téchto funkci.

1-bitové diskrétni vstupy

Vstupy uréené jako nahradni mohou byt pfipojeny k vné&j8imu zafizeni a pouZity programatorem.
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1-bitové diskrétni vystupy

Ovlada¢ Haas je schopen ovladat az 56 diskrétnich vystupl. Nicméné, urcita ¢ast téchto vystupl je jiz
rezervovana pro ovlada¢ Haas.

Maximalni zatizeni osy

Nasledujici promé&nné obsahuji maximalni zatiZeni osy, kterého osa dosahla od posledniho zapnuti stroje,
nebo od zruSeni (vycisténi) této makro proménné. Maximalni zatizeni osy je nejvétsi zatéz (100.0 = 100 %),
se kterym se osa setkala, nikoliv zatizeni osy v dobé, kdy je nagitana makro proménna.

#1064 =osa X

#1264 =0saC

#1065 =0saY

#1265 =o0sa U

#1066 =osaZ

#1266 =osaV

#1067 =o0sa A

#1267 =osaW

#1068 =o0saB

#1268 =0saT

Ofsety nastroje

Pouzivejte nasledujici makro proménné k nacteni nebo nastaveni nasledujici geometrie, posunu nebo
hodnot ofsetu opotfebeni.

#2001-#2050 Geometrie / ofset posunu osy X
#2051-#2100 Geometrie / ofset posunu osy Y
#2101-#2150 Geometrie / ofset posunu osy Z
#2201-#2250 Geometrie poloméru bfitu nastroje
#2301-#2350 Smér Spicky nastroje
#2701-#2750 Opotfebeni nastroje osy X
#2751-#2800 Opotfebeni nastroje osy Y
#2801-#2850 Opotfebeni nastroje osy Z
#2901-#2950 Opotfebeni poloméru bfitu nastroje
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Programovatelné zpravy

#3000 Alarmy mohou byt naprogramovany. Programovatelna vystraha bude pusobit stejné jako vestavena
vystraha. Alarm je vydan pomoci nastaveni makro proménné #3000 na Cislo mezi 1 a 999.

#3000= 15 (ZPRAVA UMISTENA DO SEZNAMU VYSTRAH)

Kdyz je toto hotové, v dolni ¢&sti obrazovky blikd A1arm a text v pfistim komentafi je umistén do seznamu
alarma. Cislo alarmu (v tomto pfikladu 15) je dopiné&no do 1000 a pouZito jako &islo alarmu. Kdyz je alarm
vydan timto zplsobem, vesSkery pohyb se zastavi a program musi byt resetovan, aby mohl pokracovat.
Programovatelné alarmy jsou vzdycky &islovany mezi 1000 a 1999. Prvnich 34 znak( komentafe bude
pouzito pro zpravu alarmu.

Casové spinace

Dva ¢asoveé spinace mohou byt nastaveny na hodnotu pfidélenim Cisla pfislusné proménné. Program muze
nadist promé&nnou a urgit, kolik asu ub&hlo od té doby, kdy byl &asovy spinaé nastaven. Casové spinade
mohou byt pouzity k napodobeni cyklt prodlevy, uréeni ¢asu od jednoho obrobku ke druhému nebo vSude
tam, kde je pozadovana ¢innost v zavislosti na ¢ase.

. #3001 Casovy spina¢ milisekund — Casovy spinaé¢ milisekund se obnovuje kazdy 20 milisekund, coZ
znamena, Ze ¢innost mize byt natasovana s presnosti pouhych 20 milisekund. PFi zapnuti stroje se
milisekundovy Gasovy spinaé resetuje. Casovy spinaé ma limit 497 dni. Celé &islo vracené po
pfistupu k #3001 reprezentuje po¢et milisekund.

. #3002 Casovy spinaé¢ hodin - Casovy spinaé hodin je podobny jako &asovy spina& milisekund, kromé&
toho, ze €islo vracené po pfistupu k #3002 je v hodinach. Hodinové a milisekundové spinace jsou na
sobé nezavislé a mohou byt nastaveny zvlast.

Potlacovaci prvky systému

Proménna #3003 je parametr potlaceni samostatného bloku. Toto potlacuje funkci samostatného bloku v
G-kédu. Na nasledujicim pfikladu je samostatny blok ignorovan, kdyz je #3003 nastaveno na 1. Poté, co
je #3003 nastaven = 1, kazdy povel G-kodu (fadky 2-4) je provadén nepretrzité, dokonce i kdyz je funkce
samostatného bloku zapnuta. Kdyz je #3003 nastaven na nulu, samostatny blok bude pracovat normalné.
To znamena, Ze uzivatel musi stisknout [CYCLE START] (Zacatek cyklu) pro spusténi kazdé fadky 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 potladuje b&éhem provozu zvlastni ovladaci prvky.

Prvni bit zakazuje [FEED HOLD]. Jestlize pozdrzeni posuvu ([FEED HOLD]) neni béhem uUseku kodu
pouZzito, nastavte proménnou #3004 na 1, pfed zvlastni fadky kédu. Po tomto useku kédu nastavte #3004
na 0, aby se obnovila funkce tlacitka pozdrzeni posuvu ([FEED HOLD]). Napfiklad:
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(K6d pribliZeni - [FEED HOLD] povolen) ;

#3004=1 (Zakazuje [FEED HOLD]) ;

(Nezastavitelny kéd - [FEED HOLD] neni povolen) ;
#3004=0 (Povoluje [FEED HOLD]) ;

(K6d oddaleni - [FEED HOLD] povolen) ;

Nasleduje mapa bitd proménné #3004 a pfidruzenych potlaceni. E — Povoleny D — Zakazany

Potla¢eni rychlosti Kontrola pfesné
#3004 Pozdrzeni posuvu posuvu zarazky
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Programovatelny stop

Zastaveni Ize naprogramovat a funguje jako M0O. Ovladani zastavi a ¢eka na stisknuti Cycle Start. Jakmile
je stisknut Zac¢atek cyklu, program pokracuje blokem, ktery nasleduje po #3006. V nasledujicim pfikladu je
zobrazeno prvnich 15 znak( komentare v levé dolni ¢asti obrazovky.

IF (Jestli) [#1 EQ #0], THEN (Potom) #3006=101 (vlozte komentar zde);

#4001-#4021 Skupinové kody posledniho (modalniho) bloku

Seskupovani G-kédu dovoluje Uc€innéjsi zpracovani. G-kédy s podobnymi funkcemi jsou obvykle pod
stejnou skupinou. Napfiklad: G90 a G91 jsou pod skupinou 3. Tyto promé&nné uchovavaji posledni nebo
vychozi G-kéd pro kteroukoliv z 21 skupin. Nactenim skupinového kodu mdze makro program ménit
chovani G-kodu. Jestlize #4003 obsahuje 91, potom mUze makro program urcit, Ze vSechny pohyby by
meély byt prirlstkové, spiSe nez absolutni. Pro skupinu nula neexistuje pfidruzena proménna; G-kody
skupiny nula jsou nemodalni.
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#4101-#4126 Adresova data posledniho (modalniho) bloku

Kody adresy A-Z (kromé G) jsou udrzovany jako modalni hodnoty. Informace pfedstavovana na posledni
fadce koédu procesem dopfedného sledovani je obsazena v proménnych #4101 az #4126. Numerické
mapovani proménnych Cisel do abecednich adres odpovida mapovani pod abecednimi adresami.
Napfiklad, hodnota dfive interpretované D adresy se nachazi v #4107 a naposledy interpretovana hodnota
I je #4104. Pfi vzorkovani (aliasing) makra na M kod nesmite prejit proménné na makro pomoci
proménnych #1-#33; namisto toho pouzijte hodnoty od #4101-#4126 v makru.

#5001-#5006 Posledni cilova poloha

Konecny programovany bod pro posledni blok pohybu muze byt adresovan prostfednictvim proménnych
#5001 - #5006, resp. 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 miize byt ziskana prostfednictvim #5021- #5025, resp. X, Z, Y, A a B.
POZNAMKA: Hodnoty nemohou byt nalteny, kdyz je stroj v pohybu.
Hodnota #5022 (Z) je vyuzita pro vyrovnani délky nastroje.

#5041-#5046 Aktualni poloha pracovni souradnice

Aktualni poloha pracovnich soufadnic muze byt ziskana prostfednictvim #5041- #5046, resp. X, Y, Z, A, B
aC.

POZNAMKA: Hodnoty nemohou byt nacteny, kdyZ je stroj v pohybu.

195



Systémové proménné hloubky frézy

#5061-#5069 Aktualni poloha skokového signalu

Poloha, ve které byl posledni signal pfeskoku spustén muze byt ziskana prostfednictvim #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.

#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.

#6996-#6999 Pristup k parametru pomoci makro proménnych

U programu je mozné zpfistupnit parametry 1 az 1000 a kterékoli bity parametr(i nasledujicim zplsobem:
#6996: Cislo parametru

#6997: Cislo bitu (volitelné)

#6998: Obsahuje hodnotu Cisla parametru v proménné #6996

#6999: Obsahuje hodnotu bitu (0 nebo 1) bitu parametru, stanoveného v proménné #6997.

POZNAMKA: Proménné #6998 a #6999 jsou jen pro éteni.

NOTE:

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 promé&nné 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);

Bity parametra jsou Cislovany 0 az 31. 32-bitové parametry jsou formatovany na
obrazovce s bitem 0 vlievo nahofe a bitem 32 vpravo dole.
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Pracovni ofsety

VSechny pracovni ofsety nastroje mohou byt nacteny a nastaveny v ramci makro vyrazu. To umoziuje
programatorovi pfednastavit soufadnice k pfibliznym poloham, nebo nastavit soufadnice k hodnotam
zalozenym na vysledcich poloh skokového signalu a vypoctu. Kdyz jsou kterékoliv z ofsetli nacteny, fronta

dopfedného vyhledavani interpretace se zastavi az do té doby, nez je blok proveden.

#5201- #5206

Hodnoty ofsetu G52 X, z, ¥, A, B, C

#5221- #5226

Hodnoty ofsetu G54 X, 7, Y, A, B, C

#5241- #5246

Hodnoty ofsetu G55 X, Z, Y, A, B, C

#5261- #5266

Hodnoty ofsetu G56 X, Z, Y, A, B, C

#5281- #5286

Hodnoty ofsetu G57 X, 2, Y, A, B, C

#5301- #5306

Hodnoty ofsetu G58 X, 7, Y, A, B, C

#5321- #5326

Hodnoty ofsetu G59 X, z, ¥, A, B, C

#7001- #7006 Doplrikové pracovni ofsety G110 (G154 P1)
#7021-#7026 Doplrikové pracovni ofsety G111 (G154 P2)
(#14021-#14026)

#7041-#7046 Doplfikové pracovni ofsety G114 (G154 P3)
(#14041-#14046)

#7061-#7066 Doplrikové pracovni ofsety G115 (G154 P4)
(#14061-#14066)

#7081-#7086 Doplrikové pracovni ofsety G116 (G154 P5)
(#14081-4#14086)

#7101-#7106 Doplfikové pracovni ofsety G117 (G154 P6)
(#14101-#14106)

#7121-%#7126 Doplrikové pracovni ofsety G118 (G154 P7)
(#14121-#14126)

#7141-#7146 Doplrikové pracovni ofsety G119 (G154 P8)
(#14141-#14146)

#7161-#7166 Doplfikové pracovni ofsety G120 (G154 P9)
(#14161-#14166)

#7181-#7186 Doplrikové pracovni ofsety G121 (G154 P10)
(#14181-#14186)

#7201-#7206 Doplrikové pracovni ofsety G122 (G154 P11)
(#14201-#14206)

#7221-#7226 Doplfikové pracovni ofsety G123 (G154 P12)

(#14221-#14221)
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#7241-#7246 Doplrikové pracovni ofsety G124 (G154 P13)
(#14241-#14246)

#7261-#7266 Doplrikové pracovni ofsety G125 (G154 P14)
(#14261-#14266)

#7281-#7286 Doplrikové pracovni ofsety G126 (G154 P15)
(#14281-#14286)

#7301-#7306 Doplrikové pracovni ofsety G127 (G154 P16)
(#14301-#14306)

#7321-#7326 Doplrikové pracovni ofsety G128 (G154 P17)
(#14321-#14326)

#7341-#7346 Doplrikové pracovni ofsety G129 (G154 P18)
(#14341-#14346)

#7361-#7366 G154 P19 Doplhkové pracovni ofsety
(#14361-4#14366)

#7381-#7386 G154 P20 Doplrikové pracovni ofsety
(#14381-#14386)

Pouziti proménnych

VSechny proménné jsou odkazovany s Ciselnym znakem (#), po kterém nasleduje kladné dislo, jako
napfiklad: #1, #101 a #501.

Proménné jsou desetinné hodnoty, které jsou reprezentovany jako Cisla s pohyblivou fadovou &arkou.
Jestlize proménna nebyla nikdy pouzita, mize na sebe vzit zvla$ini nedefinovanou hodnotu. To
naznaCuje, ze nebyla pouzita. Proménna mulze byt nastavena jako nedefinovana se specialni
proménnou #0. #0 ma hodnotu nedefinované (undefined) nebo 0.0 podle své souvislosti. Nepfimé
reference na proménné mohou byt dokonceny vliozenim &isla proménné do zavorek: # [<vyraz>]

Vyraz je vyhodnocen a vysledek se stava vyvolanou promé&nnou. Napfiklad:

#1=3 ;
#[#11=3.5 + #1 ;

Tento nastavuje proménnou #3 na hodnotu 6.5.
Promé&nné mohou byt pouzity misto adresy G-kédu, kde ,adresa" odkazuje na pismena A - 7.

V bloku:
N1 GO X1.0 ;

promé&nné mohou byt nastaveny na nésledujici hodnoty:

#7 =0
#1 = 1.

O ~e
~e

a blok nahrazen:

N1 G#7 X#1 ;

Hodnoty v proménnych v &ase zpracovani jsou pouzity jako hodnoty adres.
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#8550-#8567 Nastrojové vybaveni

Tyto proménné poskytuji informaci o nastrojové sadé. Nastavte proménnou #8550 k Cislu nastroje nebo
skupiny nastrojl, potom prejdéte k informaci pro zvoleny nastroj/skupinu nastroju pomoci maker pouze pro
Cetni #8551-#8567. Jestlize urCujete Cislo skupiny nastroju, zvoleny nastroj bude pfistim nastrojem v
této skupiné.

5.2.4 Nahrada adresy
Obvykly zplisob nastaveni kontrolnich adres A - 7 je adresa nasledovana Cislem. Napfiklad:
GOl X1.5 Z3.7 F.02;
nastavuje adresy G, X, z a F na 1, 1.5, 3.7 a 0.02 a tudiz nafizuje ovladadi linearni pohyb, G01, k poloze
X=1.5 a Z=3.7, rychlosti posuvu 0.02 palcli za otacku. Makro syntaxe umoznuje, aby hodnota adresy byla
nahrazena libovolnou promé&nnou nebo vyrazem.
Pfedchazejici povel mize byt nahrazen nasledujicim kédem:
#1= 1 ;
#2= 0.5 ;
#3= 3.7 ;
#4= 0.02 ;
G#1l X[#1+#2] Z#3 F#4;
PFipustnd syntaxe na adresach 2-Z (s vyjimkou N nebo 0) je nésleduijici:
<adresa><-><proménna> A-#101
<adresa>[<vyraz>] Z[#5041+3.5]
<adresa><->[<vyraz>] Z-[SIN[#1]]

Jestlize hodnota promé&nné nesouhlasi s rozsahem adresy, vysledkem bude obvykl4 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 promé&nna nebo vyraz, hodnota je zaokrouhlena na nejméné
vyznamnou Gislici.

#1= .123456 ;
Gl X#1 ;

posune nastroj stroje na .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.
Napfiklad:

(#1 je neurcen) ;
GO0 X1.0 z#1 ;

se zméni na

GO0 X1.0 (neprobihd& Za&dny pohyb Z) ;
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Makro povely

Makro povely jsou fadky kodu, které umoznuji programatorovi ovliviiovat oviada¢ prvky podobnymi
libovolnému standardnimu programovacimu jazyku. Jsou tam zahrnuty funkce, operatory, podminéné a
aritmetické vyrazy, ulohové a ovladaci pfikazy.

Funkce a operatory jsou pouzivany ve vyrazech k Upravé proménnych a hodnot. Operatory jsou nezbytné
pro vyrazy, zatimco funkce zjednoduSuji praci programatora.

Funkce

Funkce jsou zabudované rutiny, které ma programator k dispozici. VSechny funkce maji formu
<funkce_jméno>[argument] a vraceji desetinné hodnoty pohyblivé fadové Carky. Ovlada¢ Haas nabizi
nasledujici funkce:

Funkce Argument Navrat Poznamky

SIN[ ] Stupné Desetinné gislo Sinus

CO9[] Stupné Desetinné gislo Kosinus

TAN[ ] Stupné Desetinné cislo Tec€na

ATAN[ ] Desetinné &islo Stupné Arkustangent stejny jako
FANUC ATAN[ J/[1]

SQRT[] Desetinné Cislo Desetinné cislo Druha odmocnina

ABS[ ] Desetinné cislo Desetinné Cislo Absolutni hodnota

ROUNDI ] Desetinné cislo Desetinné gislo Zaokrouhleni
desetinného Cisla

FIX[ ] Desetinné cislo Celé cislo Zkraceni zlomku

ACOS[] Desetinné Cislo Stupné Arkuskosinus

ASIN[] Desetinné ¢islo Stupné Arkussinus

# ] Celé ¢islo Celé ¢islo Dereference proménné

DPRNT[ ] Text ASCII Vnéjsi vystup

Poznamky k funkcim

Funkce ROUND funguje odlisné v zavislosti na souvislostech, ve kterych je pouzita. Kdyz je pouzita v
aritmetickych vyrazech, jakékoliv €islo se zlomkovou &asti vétsi nebo rovnajici se .5 je zaokrouhleno nahoru

na pfisti celé C&islo, jinak je zlomkové €ast od tohoto Cisla odfiznuta.

#1= 1.714 ;

#2= ROUND[#1] (#2 je nastaven na 2,0);

#1= 3.1416 ;

#2= ROUND[#1] (#2 je nastaven na 3.0);
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Kdyz je zaokrouhleni pouZzito ve vyrazu adresy, potom je argument ROUND (Zaokrouhleno) zaokrouhlen na
vyznamnou piesnost adres. Pro metrické a uhlové rozméry je pfednastaveni s pfesnosti na tfi mista. Pro
palcovou soustavu je pfednastaveni s pfesnosti na Ctyfi mista. Adresy celého &isla, jako napf. T, jsou
zaokrouhlovany normainé.

#1= 1.00333 ;

GOO X [ #1 + #1 1 ;

(X se posouvéa k 2,0067);

GOO X [ ROUND[ #1 ] ] + ROUND[ #1 ] ;
(X se posouvéa k 2.0066);

GOO C [ #1 + #1 1 ;

(Osa se posouvéa k 2.007);

GOO C [ ROUND[ #1 ] ] + ROUND[ #1 ] ;
(Osa se posouvéa k 2.006);

Fix oproti Round

#1=3.54 ;
#2=ROUND[#1] ;
#3=FIX[#1].

#2 bude nastaven na 4. #3 bude nastaven na 3.
Operatory
Operatory mohou byt roztfidény do tfi kategorii: aritmetické, logické a Booleovy.

Aritmetické operatory

Aritmetické operatory se skladaji z jednoslozkovych a dvojkovych operatoru. Jsou to:

+ - Jednoslozkové plus +1.23

- - Jednoslozkové minus -[COS[30]]

+ - Dvojkoveé sgitani #1=#1+45

- - Dvojkové odecitani #1=#1-1

* - Nasobeni #1=H#H2*#3

/ - Déleni #1=#2/4

MOD - Pfipominka #1=27 MOD 20 (#1 obsahuje 7)
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NOTE:

Logické operatory

Logické operatory jsou operatory, které funguji na dvojkovych hodnotach bitd. Makro proménné jsou Cisla
s pohyblivou fadovou €arkou. Kdyz jsou logické operatory pouzity na makro proménnych, je z Cisla s
pohyblivou Fadovou ¢arkou pouzita jen €ast s celym Cislem. Logické operatory jsou tyto:

OR - logicky NEBO dvé hodnoty dohromady
XOR - Vyluéné nebo dvé hodnoty dohromady
AND - Logicky A dvé& hodnoty dohromady
Priklady:

#1=1.0 ;
#2=2.0 ;
#3=#1 OR #2 ;

Zde bude proménna #3 obsahovat 3.0 po operaci OR.

#1=5.0 ;
#2=3.0 ;
IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTOl ;

Zde ovladac provede pfenos k bloku 1, protoZe #1 GT 3.0 vyhodnocuje na 1.0 a #2 LT 10 vyhodnocuje
na 1.0, tudiz 1.0 2ND 1.0 je 1.0 (TRUE) a objevuje se GOTO.

Pouzivani logickych operatort se musi vénovat nalezita pozornost, aby bylo dosazeno
poZadovaného vysledku.

Booleovy operatory

Booleovy operatory se vzdy vyhodnocuji na 1.0 (SPRAVNY) nebo 0.0 (NESPRAVNY). Existuje $est
Booleovych operatora. Tyto operatory nejsou omezeny na podminéné vyrazy, ale jsou nejcastéji pouzivany
v podminénych vyrazech. Tyto jsou:

EQ - rovna se

NE - nerovna se

GT - vétsi nez

LT - méné nez

GE - vétSi nez, nebo rovnajici se
LE - mensi nez, nebo rovnajici se

Nasleduiji ¢tyfi pfiklady pouziti Booleovych a logickych operator(:
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Priklad

Vysvétleni

IF [#1 EQ 0.0] GOTO1l00
(IF=Jestli, GOTO=Jdi
na) ;

PFeskocte k bloku 100, jestliZze hodnota v proménné

#1 se rovna 0.0.

WHILE [#101 LT 10] DO1
(WHILE=Kdy%,
DO=Vykonat) ;

Kdyz je proménna #101 mensi nez 10, opakujte
smycku DO1..END1 (DO=Vykonat, END=Ukonc¢it).

#1=[1.0 LT 5.0];

Promé&nna #1 je nastavena na 1.0 (SPRAVNE).

IF [#1 AND #2 EQ #3]
GOTO1l (IF=Jestli, AND=a,
GOTO=Jdi na);

Jestlize proménna #1 A proménna #2 se rovnaji
hodnoté v #3, pfeskoci ovladac k bloku 1.

Vyrazy

Vyrazy jsou definovany jako libovolna fada proménnych a operatori ohrani¢ena hranatymi zavorkami [ a
1. Pro vyrazy existuje dvoji pouziti: podminéné vyrazy nebo aritmetické vyrazy. Podminéné vyrazy vraceji
hodnoty NESPRAVNY (0.0) nebo SPRAVNY (jakékoliv &islo kromé nuly). Aritmetické vyrazy pouzivaji k
uréeni hodnoty aritmetické operatory spolu s funkcemi.

Podminéné vyrazy

V ovladagi Haas nastavuji véechny vyrazy podmin&nou hodnotu. Hodnota je bud 0.0 (NESPRAVNY), nebo
je hodnota nenulova (SPRAVNY). Souvislost, ve které je vyraz pouzit, uréuje, jestli je vyraz podminénym
vyrazem. Podminéné vyrazy jsou pouZity v pfikazech IF (Jestli) a WHILE (Kdyz) a v povelu the M99.
Podminéné vyrazy pomahaji pfi pouziti boolovskych operatort vyhodnotit podminku TRUE (Spravny) nebo
FALSE (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-kodu do stejné
fadky. Napfiklad:

N50 M99 P10 ;

vétvi se do fadky N10. To nevraci ovlada¢ k volajicimu podprogramu. S aktivovanymi makry miize byt M99
pouzit k podminénému vétveni s podminénym vyrazem. Aby se horni fadka vétvila, kdyZ je promé&nna #100
mensi nez 10, mizeme ji kodovat takto:

N50 [#100 LT 10] M99 P10;

V tomto pfipadé dochazi k vétveni pouze tehdy, kdyz je #100 mensi nez 10, jinak postup pokracuje s pfisti
fadkou programu v fadé. Ve shora uvedeném muze byt podminény M99 nahrazen:

N50 IF [#100 LT 10] GOTOl0 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na);
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Aritmetické vyrazy

Aritmeticky vyraz je vyraz pouzivajici proménné, operatory nebo funkce. Aritmeticky vyraz vraci hodnotu.
Aritmetické vyrazy jsou obvykle pouzivany v pfifazovacich pfikazech, ale nejsou omezeny jen na né.

PrFiklady aritmetickych vyrazu:

#101=#145*#30 ;
#1=#1+1 ;
X[#105+COS[#101]11;
#[#2000+#13]1=0 ;

Ukolové povely

Ukolové povely dovoluji programatorovi upravovat proménné. Format pfifazovaciho pfikazu:

<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 (B=zakladni proménnd) ;
#3000=1 (Z&kladni proménnad neudana) ;

N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=velikost sady) ;

#3000=2 (Velikost sady neudéna) ;

N3 WHILE [#19 GT 0] DOl (WHILE=Kdyz, DO=Vykonat);
#19=#19-1 (PocCet sestupnych kroku) ;

#[#2+#19]=#22 (V-hodnota, na jakou sadu nastavit) ;
END1 (END=Ukoncit) ;

M99;

Makro nahofe by mohlo byt pouzito ke spusténi tfi sad proménnych, takto:

G65 P300 B101l. S20 (INIT 101..120 TO #0) (INIT=Po&at., TO=k);
G65 P300 B501. S5 V1. (POCAT 501.0,505 K 1,0) ;
G65 P300 B550. S5 VO (INIT 550..554 TO 0.0) (INIT=Po&at., TO=k);

V B101., atd. by mohla byt poZzadovana desetinna tecka.

Kontrolni povely

Kontrolni povely umoziuji operatorovi vétveni, at podminéné nebo nepodminéné. Také poskytuji
schopnost opakovat ¢ast kddu zalozenou na podmince.

Nepodminéné vétveni (GOTOnnn a M99 Pnnnn)

V ovladaci Haas se pouzivaji dva zplsoby nepodminéného vétveni. Nepodminéné vétveni vzdy vétvi ke
stanovenému 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 zpusob nepodminéného vétveni v ovladaci Haas. GOT0O15
(Jdi na15) funguje stejné jako M99 P15. V ovladaci Haas mize byt povel GOTO (Jdi na) pouzit ve stejné
fadce jako jiné G-kody. GOTO (Jdi na) se provede po libovolnych jinych kodech, jako napf. M kédech.
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Vypocitana operace vétveni (GOTO#n a GOTO [vyraz])

Vypocitané vétveni umoznuje programu pienést ovlada¢ na dalSi fadku kodu ve stejném podprogramu.
Blok maze byt vypocitan pfi béhu programu pomoci formy GOTO [vyraz]. Nebo muze byt blok postoupen
prostfednictvim lokalni proménné, jako ve formé GOTO#n.

GOTO zaokrouhli promé&nnou 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 vytvoreni programu, ktery doplfiuje k obrobk{m ¢isla, muze byt vypracovana nasledujici osnova kédu:

09200 (Vyryjte ¢islo v aktudlni poloze);

(D=Desetinné c¢islo k vyryti);

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE 0] AND [#7 LE 9]] GOTO99 (IF=Jestli, AND=A,
GOTO=Jdi na);

#3000=1 (Neplatné c&islo) ;

N99

#7=FIX[#7] (Zkratte libovolnou zlomkovou ¢&ast) ;

éOTO#7 (Nevyryvat c¢islo) ;
&O (Udélat ¢islo nula) ;
M99;

&1 (Udélat ¢islo jeden) ;
&99;

N2 (Udélat c¢islo dvé) ;

’

’

(atd., ...)

S pouzitim vySe uvedeného podprogramu byste mohli vyryt Cislo 5 pomoci nasledujiciho volani:
G65 P9200 D5;

Vypocitana coTo (Jdi na) pouzivajici vyraz mohou byt pouzita k postupu vétveni zalozenému na vysledku
nacitani hardwarovych vstup(l. Pfiklad mlze vypadat takto:

GOTO [[#1030*2]1+#10311;
NO(1030=0, 1031=0) ;

M99;
N1(1030=0, 1031=1) ;
M99;
N2 (1030=1, 1031=0) ;
M99;
N3(1030=1, 1031=1) ;

M99;
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NOTE:

Diskrétni vstupy vzdy vrati pfi nacitani bud 0 nebo 1. GOTO [vyraz] se bude vétvit do pfisludné Fadky
kédu zalozeného na statutu dvou diskrétnich vstupl #1030 a #1031.

Podminéné vétveni (IF (Jestli) a M99 Pnnnn)

Podminéné vétveni umozniuje programu prenést ovlada¢ do jiné ¢asti kodu v ramci stejného podprogramu.
Podminéné vétveni mize byt pouzito v tom pfipadé, jsou-li aktivovana makra. Ovlada¢ Haas umozriuje dva
podobné zpusoby 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 operatorli £Q, NE, GT, LT, GE nebo LE. Zavorky ohranicujici vyraz jsou povinné. V
ovladadi Haas neni nezbytné vkladat tyto operatory. Napfiklad:

IF [(#1 NE 0.0] GOTO5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) :
muze byt také:
IF [#1] GOTO5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na);

Kdyz proménna #1 v tomto pfikazu obsahuje cokoliv kromé 0.0, nebo nedefinovanou hodnotu #0, potom
se objevi vétveni do bloku 5. V ostatnich pfipadech bude proveden pfisti blok.

V ovladacdi Haas miize byt také pouzit <podminény vyraz> s formatem M99 Pnnnn. Napfiklad:

GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5;

Zde podminéné je pouze pro éé’st M99 pfl’kazu., Nés,troj stroje ma pokyn k x0, Y0, bez ohledu na to, jestli
vyraz vyhodnocuje na SPRAVNY nebo NESPRAVNY. Pouze je provedena operace vétveni, M99, zaloZzena
na hodnoté vyrazu. Doporucuje se pouZit verzi IF GOTO, jestlize je poZadovana prenositelnost.

Podminéné provedeni (IF THEN) (Jestli, Potom)

Provedeni pfikazi ovladate mize byt dosazeno také pomoci konstrukce IF THEN (Jestli, Potom).
Format je:

IF (Jestli) [<podminény vyraz>] THEN (Potom) <povel>;

Kvili ochrané slucitelnosti s FANUC by syntaxe THEN (Potom) neméla byt pouZivana
S GOTOn.
Tento format se tradiéné pouziva pro podminéné pfikazovani ukolu, jako napft.:

IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 (IF=Jestli, THEN=Potom) ;

Proménna #590 je nastavena na nulu, kdyZ hodnota #590 pfekroci 100.0. KdyZz podminéné v ovladaci
Haas vyhodnoti na NESPRAVNY (0.0), potom je zbytek bloku IF (Jestli) ignorovan. To znamena, ze
prikazy ovladace mohou byt také podminéné, takze muzeme napsat néco takového jako:

IF [#1 NE #0] THEN GOl X#24 Y#26 F#9 (IF=Jestli, THEN=Potom) ;
Toto provadi linearni pohyb pouze v tom pfipadé, Ze proménné #1 byla pfifazena hodnota. DalSi pfiklad:
IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 (IF=Jestli, THEN=Potom) ;

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.
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D

CAUTION:

Tady je pfiklad pfikazu IF, ktery se vétvi, jestlize byla promé&nna spusténa, aby pojmula libovolnou hodnotu.
Jinak bude pokracovat postup a bude vydan alarm. Pamatujte: kdyZ je vydan alarm, provadéni programu
je zastaveno.

N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (ZKOUSKA HODNOTY V F);
N2 #3000=11 (ZADNA RYCHLOST PODANT) ;
N3 (POKRACOVAT) ;

Opakovani(iterace)/Cyklovani (WHILE DO END) (Kdyz-Vykonat-Ukongit)

Pro vSechny programovaci jazyky je nezbytna schopnost vykonavat fadu povell ve stanoveném poctu
opakovani, nebo cyklovat fadou povell, dokud neni podminka spinéna. Tradi¢ni G kédovani toto umozriuje
pomoci L adresy. Pomoci adresy 1. mlze byt proveden podprogram s neomezenym pocétem opakovani.

M98 P2000 L5;

Toto je omezeno, protoZze nemlzete ukoncit provedeni podprogramu na podminku. Makra umoziiuji s
konstrukci WHILE-DO-END (Kdyz-Vykonat-Ukongit) pruznost. Napfiklad:

WHILE [<conditional expression>] (podminény vyraz) DOn;
<statements> (povely):;
ENDn;

Toto provadi pfikazy mezi DOn a ENDn tak dlouho, dokud podminény vyraz vyhodnocuje na Spravny.
Zavorky ve vyrazu jsou nezbytné. KdyZz vyraz vyhodnocuje na Nespravny, potom je jako pfisti proveden
blok po ENDn. WHILE miZe byt zkraceno na wH. Cast DOn-ENDn pfikazu je pfizplisobeny par. Hodnota n je
1-3. To znamena, Ze v jednom podprogramu nemohou byt vice nez tfi do sebe viozené smycky. Hnizdo je
smycCka uvnitf smycky.

Prestoze vkladani pfikazl WHILE do sebe mlze mit nejvysSe tfi Grovné, neni tam opravdu zadné omezeni,
protoZe kazdy podprogram miize mit az tfi Grovné vkladani do sebe. Jestlize je potfeba vlozZit do sebe na
uroven vétsi nez 3, potom segment obsahuijici tfi nejnizsi urovné vkladani do sebe mohou byt vioZzeny do
podprogramu, z toho divodu pfesahujiciho omezeni.

Jestlize dvé samostatné smy¢ky WHILE jsou v podprogramu, mohou pouZzivat totoZzny index vkladani do
sebe. Napfiklad:

#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 500] DO1;

END1 (END=Ukonc¢it);

<Jiné povely>

#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 300] DO1;

END1 (END=Ukonc¢it);

Muzete pouzit GOTO k vyskoceni z oblasti, kterou zahrnuje DO-END, ale nemiizete pouzit GOTO k tomu,
abyste do ni mohli skocit. Skakani do DO-END oblasti pomoci GOTO je pfipustné.

Nekoneéna smycka muze byt provedena vylou¢enim WHILE a vyrazu. Tim padem

DO1;
<povely>
END1 (END=Ukonc¢it) ;

provadi se, dokud je stisknuta klavesa RESET.

Nasledujici kéd muze byt matouci:
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WH [#1] DO1;
END1 (END=Ukonéit);

V tomto pfikladu byly nalezeny vysledky alarmu neukazujici zadné Then; Then odkazuje na DO1. Zméiite
D01 (nula) na DO1 (pismeno O).

G65 Vyvolani makra podporgramu (Skupina 00)

G65 je povel, ktery vola podprogram se schopnosti pfedat mu argumenty. Format je nasleduijici:

G65 Pnnnn [Lnnnn] [argumenty];

Argumenty vytidténé kurzivou v hranatych zavorkach je volitelné. Viz sekci Programovani, kde najdete vice
podrobnosti o makro argumentech.

Pfikaz G65 pozaduje P adresu odpovidajici €islu 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 podprogramu. Volani G65 jsou
podobna jako volani M98, ale nejsou totoZna. Volani G65 mohou byt vloZzena do sebe az devétkrat, coz
znamena, Ze program 1 maze volat program 2, program 2 muze volat program 3 a program 3 muGze 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

Zkracené kody (Alias) jsou uzivatelem definované G a M kédy, které odkazuji na makro program. Existuje
10 zkracenych G kodu a 10 zkracenych M kéda dostupnych uzivatelm.

Pfi zkracovani mohou byt proménné piejety G-kédem; promé&nné nemohou byt pfejety M-kodem.

Zde byl nepouzity G-kdd nahrazen, G0O6 misto G65 P9010. Aby pfedchozi blok fungoval, musime nastavit
parametr spojeny s podprogramem 9010 na 06 (Parametr 91).

POZNAMKA: Nazvy G00, G65, G66 a G67 nemohou byt zkracovany. V8echny ostatni kédy mezi 1 a

255 mohou byt pouZity pro zkraceni nazvu.
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Cisla programu 9010 aZ 9019 jsou rezervovana pro zkraceni nazvu G-kodu. Nasledujici tabulka uvadi
seznam parametril Haas, které jsou rezervovany pro zkraceni nazvu makro podprogramu.

T5.1: Zkraceni nazvu G-kédu
Parametr Haas Koéd O
91 9010
92 9011
93 9012
94 9013
95 9014
96 9015
97 9016
98 9017
99 9018
100 9019
T5.2: Zkraceni nazvu kédu M
Parametr Haas Kéd O
81 9000
82 9001
83 9002
84 9003
85 9004
86 9005
87 9006
88 9007
89 9008
90 9009

Nastaveni zkraceni nazvu parametru na 0 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.
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Kdyz je vyvolano makro G65, zkraceny kod M nebo G, ovlada¢ hleda podprogram v paméti a potom na
vSech aktivnich discich, jestlize podprogram neni nalezen. Aktivhim diskem muze byt pamét, USB nebo
pevny disk. Alarm se spusti, kdyZ ovlada€ nenalezne podprogram ani v paméti, ani na aktivhim disku.

Komunikace s externimi zarizenimi - DPRNT] ]

Makra umoznuji dodate¢né schopnosti komunikace a perifernim zafizenim. Se zafizenimi uzivatele mazete
digitalizovat obrobky, zajistovat inspekéni hlaSeni o provozu nebo synchronizovat ovladace. K dispozici
jsou pfikazy POPEN, DPRNT[ ] a PCLOS.

Pripravné povely pro komunikaci

POPEN a PCLOS nejsou pozadovany na stroji Haas. Byly pfipojeny proto, aby programy z riznych ovladaci
mohly byt poslany do ovladace Haas.

Formatovany vystup

Pfikaz DPRNT umozfiuje programatorovi posilat formatovany text k sériovému portu. Libovolny text a
libovolna proménna mohou byt vytistény na sériovy port. Forma pfikazu DPRNT je nasledujici:

DPRNT [<text> <#nnnn[wf]l>... 1 ;

DPRNT musi byt jedinym pfikazem v bloku. V pfedchazejicim pfikladu je <text> libovolny znak od A do Z
nebo pismena (+,-,/,*, a mezera). KdyZ se na vystupu objevi hvézdi¢ka, je pfevedena na mezeru.
<#nnnn [wf] > je promé&nna nasledovana formatem. Cislo promé&nné m(ze byt libovolna makro promé&nna.
PoZadovan je format [wf]. Sklada se ze dvou &islic v hranatych zavorkach. Pamatujte: Makro proménné
jsou skute€na Cisla s celou €asti a zZlomkovou €asti. Prvni Eislice 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 nemuize 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. KdyzZ jsou pro zlomkovou €ast rezervovana nulova mista, neni vytisténa zadna desetinna
teCka. VleCené nuly jsou vytistény, pokud existuje zlomkova Cast. Alespon jedno misto je rezervovano pro
celou ¢ast, i kdyZ je pouzita nula. Jestlize hodnota celé ¢asti ma méné Cislic, 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 vytisSténa.

Po kazdém bloku DPRNT je odeslan navrat voziku.

DPRNTJ ] Pfiklady

Kéd Vystup

N1 #1= 1.5436;

N2
DPRNT [X#1[44]*Z#1[03]1*T#1[40]
1;

X1.5643621.544T1

N3
DPRNT [ * * *MERENO*UVNITR* PRUMER

U‘k‘k‘k};

MERENO UVNITR PRUMERU
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Vystup

N4 DPRNT[];

(zadny text, pouze navrat voziku)

N5 #1=123.456789;

N6 DPRNT [X-#1[35]];

X-123.45679;

Provedeni

Pfikazy DPRNT jsou provadény v ¢ase vykladu bloku. To znamena, Ze programator musi byt opatrny na to,
kde v programu se pfikazy DPRNT vyskytuji, zejména, jestli je zamérem vytisténi.

G103 je vyhodné pro omezeni dopfedniho vyhledavani. Jestlize jste chtéli omezit vyklad dopfedniho
vyhledavani na jeden blok, méli byste vloZit nasledujici povel na zaCatek vaseho programu: (Vysledkem je
dvoublokové dopfedni vyhledavani).

G103 P1;

Chcete-li zrusit omezeni dopfedniho vyhledavani, zménte povel na G103 P0. G103 nemuze byt pouzito,
jestlize je kompenzace nastroje aktivni.

Editovani
Nespravné strukturované nebo nespravné umisténé makro povely zpUsobi vydani vystrahy. Kdyz editujete
vyrazy, postupujte opatrné&; zavorky musi byt vyvazené.

Funkce DPRNT[ ] muze byt editovana skoro jako komentaf. Mlze 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. Jestlize 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 [ ] muzete pouzit rukojet pomalého posuvu ([HANDLE JOG])).

Adresy s vyrazy mohou byt ponékud matouci. V tomto pfipadé stoji abecedni adresa osamocené.
Napfiklad: nasledujici blok obsahuje vyraz adresy v X:

GOl X [ COS[ 90 ] ] Z3.0 (SPRAVNE);

Zde stoji X a zavorky osamocené a jsou individualné editovatelnymi poloZzkami. Prostfednictvim editovani
je mozné vymazat cely vyraz a nahradit ho Cislem:

G0l X 0 Z3.0 (NESPRAVNE);
Tento blok zpUsobi vydani vystrahy za provozu. Spravna forma vypada takto:

G01 X0 Z3.0 (CORRECT);

POZNAMKA: Mezi X a nulou (0) neni Zzadna mezera. Pamatujte si, Ze kdyZ uvidite abecedni znak

stojici osamocené, je to vyraz adresy.
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Makro prvky FANUC nejsou soucasti ovladace Haas

5.2.5 Makro prvky FANUC nejsou souc¢asti ovladac¢e Haas

Tato sekce uvadi makro prvky FANUC, které nejsou soulasti ovladace Haas.

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, Kéd T Prog 9000, Prom.#149, povolte bit
M98 Preklad, Kod S Prog 9029, Prom.#147, umoznéte bit
M98 Pfeklad, Kod B Prog 9028, Prom.#146, UmozZnéte bit
PRESKOCIT/NE? N=1..9

#3007 Zrcadlovy obraz znaku ZAP. (ON) kazdé osy
#4201-#4320 Modalni data aktualniho bloku

#5101-#5106 Aktudlni odchylka servomotoru

Nazvy proménnych pro ucely zobrazeni

ATAN [ 1] Arkustangens, verze FANUC
BIN[] Prevod z BCD a BIN

BCD[] Pfevod z BIN a BCD

FUP[] Zkratte zlomek na horni mez

LN ] Pfirozeny logaritmus

EXP[] Umocriovani zakladny E

ADP [] Zménite méfitko VAR na celé Cislo
BPRNT []

GOTO-nnnn

PFi hledani bloku, aby bylo mozné preskocit do zaporného sméru (napf. zpét programem), neni nutné
pouzivat specifické kody N adresy. Pfi hledani bloku se zacina od aktualniho bloku, ktery je vykladan. Kdyz
je dosaZeno konce programu, hledani pokraéuje od zadatku programu, az je dosazeno aktualniho bloku.
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5.2.6 Vzorovy program pouzivajici makra

Nasledujici program bude fezat Celni drazku v obrobku pomoci snadno editovanych proménnych.

%

00010 (MAKRO G74) ;

G50 S2000;

G97 S1000 MO3 T100 ;

GO0 T101 ;

#24 = 1.3 (MALY PRUMER X) ;

#26 = 0.14 (HLOUBKA Z) ;

#23 = 0.275 (SIRKA DRAZKY X) ;

#20 = 0.125 (SIRKA NASTROJE) ;

#22 = -0.95 (POCATECNI POLOHA Z) ;

#6 = -1. (SKUTECNE CELO Z);

#9 = 0.003 (RYCHLOST POSUVU IPR) ;

GOO X [ #24 + [ #23 * 2 ] - [ 20 * 2 1 1 zZ#126;
G74 U - [ [#23 - #20 ] * 2 1 W - [ #26 + ABS [ #6 - #22 1 1 K [ #20
*0.75 1 I [ #20 * 0.9 ] F#9;

GO0 X0 z0 T100;

M30;

%

F5.1: If’ouiitf makra G74: [1] Hloutgka Z, [2] Celo Z, [3] Drazkovaci_nastroj, [4] Poloha startu Z, [5]
Sifka X, [6] Maly pramér X. Sitka nastroje = 0.125"
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Seznameni s pohanénym nastrojem

5.3

5.3.1

Pohanéné nastroje aosa C

Tuto volitelnou variantu neni mozné zavést na misté.

F5.2: Osové a radialni pohanéné nastroje: [1] Osovy nastroj, [2] Radialni nastroj.

Seznameni s pohanénym nastrojem

Volitelna varianta pohanénych nastroji umozfuje uzivateli pouzivat axialni VDI nebo radialni nastroje k
provedeni 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 obrabé&nim, pouzijte kédy M upnuti vietena (M14 - hlavni vieteno /
M114 - sekundarni vieteno). Vieteno se uvolni automaticky, kdyz je pfikazana nova rychlost hlavniho
vietena nebo je stisknut [RESET].

Maximalni rychlost pohonu v rezimu pohanénych nastroj je 3000 ot/min.

Pohanéné nastroje Haas jsou navrzeny pro stfedné vykonné frézovani, napf. max. o praméru 3/4", ¢elni
stopkova fréza, mékka ocel
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5.3.2 Instalace fezného pohanéného nastroje

Jak instalovat nastroje pro fezani pohanénymi nastroiji:

F5.3: ER-32-AN Trubkovy kli€ a kli¢ na matice: [1] ER-32-AN Trubkovy kli¢, [2] Kolik, [3] Kli¢ na
matice 1, [4] Drzak nastroje, [5] ER-32-AN maticova vioZka, [6] Matice pouzdra klestiny, [7] Kli¢
na matice 2.

VloZte hrot nastroje do vlozky 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 ru¢né, pouZzijte trubkovy kli€.

3. Nasadte Kli¢ na matice 1 [3] na kolik a zablokujte ho proti matici pouzdra klestiny. Mize byt nutné
otocit matici upinaci desky, aby kli¢ mohl zabrat.

4. Spojte ozubeni kli¢e na trubky s Kli¢em 2 [7] a pfitahnéte.
5.3.3 Upevnéni pohanénych nastroju v revolverové hlavici

Drzaky radialnich pohanénych nastroji mohou byt upraveny pro optimalni vykon béhem frézovani s osou
Y. Téleso drzaku nastroje mlze byt oto¢eno v nastrojové kapse vzhledem k ose X. To umozfiuje Upravu
soubéznosti fezného nastroje s osou X.

Nastavovaci Srouby pro Upravu jsou bézné u vSech hlav radidlnich pohanénych nastroju. Vyrovnavaci
spojovaci kolik je soucasti sad radialnich pohanénych nastroju Haas.

Montaz a zarovnani

Jak namontovat a instalovat pohanéné nastroje:
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Upevnéni pohanénych nastrojl v revolverové hlavici

1.

F5.4:

F5.5:

10.
11.

Instalujte vyrovnavaci spojovaci kolik, ktery se dodava s drzakem pohanénych nastroji Haas, na
revolverovou hlavici.

Instalace vyrovnavaciho koliku [1]

Namontujte drzak radidlniho pohanéného nastroje a tésné upnéte nastavovaci Srouby [3] proti
spojovacimu koliku [1] ve vizualn& zarovnané a vystfedéné poloze.

Upevnéte imbusovy Sroub VDI tak, aby byl umozZznén pohyb a sefizeni nastroje. Zajistéte, aby spodni
Cast drzaku nastroje bylo upevnéna v roviné s ¢elem revolverové hlavice.

Vyrovnani stavéciho Sroubu

Umistéte osu Y do nulové polohy.

Namontujte spojovaci kolik, stavny kolik nebo fezny nastroj do drzaku nastroju. Zkontroluijte, jestli
kolik nebo nastroj pfesahuje alespori o 1.25” (32 mm). Bude to pouzito pro béh indikatoru, aby byla
zkontrolovana soubéznost s osou X.

Polozte indikator s magnetickou zakladnou na pevny podklad (napf. na podstavec koniku). Umistéte
hrot indikatoru na koncovy bod koliku a vynulujte stupnici indikatoru.

Pretahnéte indikator podél vrcholu koliku nebo nastroje v ose X.

Sefidte stavéci Srouby [3] a nechte indikovat pfes vrchol koliku nebo nastroje, dokud indikator
neukaze nulu podél pojezdu osy X.

Utahnéte imbusovy Sroub VDI na doporu¢ovany moment a prekontrolujte soubéznost. Zarovnani
podle potfeby upravte.

Opakujte kroky €. 1 az 8 pro kazdy radialni nastroj pouzivany v nastavovani.
ZaSroubujte Sroub M10 do vyrovnavaciho spojovaciho koliku [1] a zatdhnutim kolik vyjméte.
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5.34

5.3.5

5.3.6

(G112)

M-kédy pro pohanéné nastroje

Nasledujici M-kdédy se pouzivaji s pohanénymi nastroji. DalSi informace najdete v sekci M-kddy na
strané 314.

M19 Orientace vietena (volitelné)

Kod M19 nastavi vieteno do nulové polohy. Hodnota P nebo R mlize byt pouzita za u¢elem nasmérovani

Load (Aktualni pfikazy / Zatizeni nastroje).

M119 umisti sekundarni vieteno (soustruhy DS) stejnym zpUisobem.

M133/M134/M135 Pohanény nastroj dopredu/zpét/stop (volitelné)
Dalsi informace o téchto M kédech najdete na strané 326.

OsaC

Osa C umozriuje velmi pfesny dvousmérny pohyb vietena, ktery je plné interpolovan s pohybem X a/nebo
Z. Rychlosti vietena mlzete pfikazovat od 0,01 do 60 ot/min.

Orientace osy C je zavisla na hmoté, priméru a délce obrabéného kusu a/nebo na upinacim zafizeni
(skli¢idlo). V pfipadé, ze se pouzivaji neobvykle tézké nebo dlouhé konfigurace nebo velky prameér,
kontaktujte oddéleni Hass Applications Department.

Transformace z kartézského na polarni souradnicovy systém

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 kédd,
potfebnych k povelum slozitych pohybu. Normalné pfima draha vyZaduje k definici drahy mnoho bodd,
pfiemz v pravouhlych je zapotfebi jen koncovych bodl. Tento prvek umozfuje 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 ¢aru vetena. Podle potfeby zmérite orientaci programu tak,
aby fez ne8el pfes stfed obrobku. Rezy, které musi kfizovat stfed vietena, mohou byt dokonéeny dvéma
soubé&znymi tahy na kazdé strané stfedu vietena.

Konverze kartézského na polarni je modaini pfikaz. Dalsi informace o téchto G kdédech najdete na
strané 239.
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Kartézska interpolace

5.3.7 Kartézska interpolace

Kartézské soufadnicové prikazy jsou pfekladany do pohyb( linearni osy (pohyby revolverové hlavice) a
pohyb(l vietena (otaceni obrobku).

Ukazkovy program

o

000069;

N6 (Ctvercovy);

G59 T1111 (N&stroj 11, Pruamé&r .75 Celni stopkovd fréza, tezani na
stred) ;

M154;

GO0 CO0. ;

G97 M133 P1500;

GO0 z1. ;

GO0 G98 X2.35 Z0.1 (Poloha);
G0l z-0.05 F25. ;

G112

Gl7 (Nastavit na rovinu XY);
GO X-.75 Y.5;

G01 X0.45 F10. (Bod 1);

G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (Bod 2);
GO0l Y-0.45 (Bod 3);

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Bod 4);
G0l X-0.45 (Bod 5);

G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Bod 6);
GO0l Y0.45 (Bod 7);

G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Bod 8);
GO0l X0.45 Y.6 (Bod 9);

G113;

G1l8 (Nastavit na rovinu XZ);
GO0 z3. ;

M30;

o

°

Provoz (M kédy a Nastaveni)

M154 aktivuje osu C a M155 deaktivuje osu C.
Nastaveni 102 - Pramér pouzito pro vypocet rychlosti posuvu.

Soustruh automaticky uvolni brzdu vretena, kdyz osa C dostane povel k pohybu, a potom ji znovu zatahne,
jestlize je M kod stale aktivni.

Priristkové pohyby osy C jsou mozné prostfednictvim kédu adresy H, jak je ukazano na nasledujicim
pFikladu.

GO C90. (Osa C se otodi o 90°);
H-10. (Osa C prechézi na 80. stupen z predchozi polohy 90 stupnu);
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Vzorkové programy

F5.6:

F5.7:

Priklad kartézské interpolace 1

Example #1

%

00054 ;

T101 ;

G54 ;

M133 P2000 (Live Tool On);
M154 (Engage C-axis) ;

GO00 G98 (feed/min) X2.0 Z0 ;

AN By C90;

O O G01 Z-0.1 F6.0 (position 1) ;
MO ® @ @ X1.0 (position 2) ;

C180. F10.0 (position 3) ;

X2.0 (position 1) ;

G00 Z0.5;

M155 ;

M135;

G53 X0 ;

G53 Z20;

M30 ;

%

Priklad kartézske interpolace 2

(LIVE DRILL - RADIAL) ;

T101;

G19; V
G98 ;

M154 (Engage C-axis) ; /
G00 G54 X6. C0. Y0. Z1.; A
GO00 X3.25 70.25; V

G00 Z-0.75;
G97 P1500 M133 ;

MO8 : 3.0"Q
G00 X3.25 Z-0.75;

GO0 CO. ; 15
G19 G75 X1.510.25 F6. ;

GO0 C180. ;

G19 G75X1.510.25 F6. ; | co70°
GO0 C270. ; €270
G19 G75 X1.510.25 F6. ;
GO0 G80 Z0.25 M09 ;

M135;
M155 ;
M09 ;

G00 G28 HO. ; Cc180°
G00 X6. Y0. Z3. ;

G18;

G99 ;

MO0 ;

M30 ;

%
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Vyrovnani poloméru fezného nastroje pomoci G112 v roviné G17 (XY)

5.3.8 Vyrovnani poloméru frezného nastroje pomoci G112 v roviné
G17 (XY)

Vyrovnani poloméru nastroje posouva naprogramovanou trasu nastroje tak, ze stfedni linie nastroje je
pfemisténa doleva nebo doprava od programované trasy. Mira posunu nastroje v sloupci polomérl se
vklada na stranku ofsetd. Ofset se zadava jako hodnota poloméru pro sloupce geometrie a opotfebeni.
Kompenzovanou hodnotu vypocitava ovlada¢ z hodnot zadanych v poloméru (Radius). Pokud je pouzivan
G112, vyrovnani poloméru fezného nastroje je k dispozici jen v roving G17 (XY). Spitku nastroje neni
nutné definovat.

Vyrovnani poloméru fezného nastroje pomoci osy Y v rovinach G18 (pohyb Z-X) a G19 (pohyb Z-Y).

Vyrovnani poloméru nastroje posouva naprogramovanou trasu nastroje tak, ze stfedni linie nastroje je
pfemisténa doleva nebo doprava od programované trasy. Mira posunu nastroje v sloupci polomérl se
vklada na stranku ofsetd. Ofset se zadava jako hodnota poloméru pro sloupce geometrie a opotfebeni.
Kompenzovana hodnota vypocita ovladani z hodnot zadanych v poloméru. Vyrovnani poloméru fezného
nastroje pomoci osy Y NESMIi zahrnovat osu C v jakémkoliv synchronizovaném pohybu. Spi¢ku nastroje
neni nutné definovat.

. G41 zvoli vyrovnani 8picky nastroje doleva.
. G42 zvoli vyrovnani $pi¢ky nastroje doprava.
. G40 rusi kompenzaci noze.

Hodnoty ofsetu pro polomér byly mély byt viozeny jako kladna Cisla. Jestlize ofset obsahuje zapornou
hodnotu, vyrovnani noze bude probihat tak, jako by byl uréen opaény G-kéd. Napfiklad: zaporna hodnota
vloZzena pro G41 se bude chovat jako kladna hodnota vloZena pro G42.

Kdyz je pro Nastaveni 58 zvolen YASNAC, ovladaC¢ musi byt schopen umistit stranu nastroje podél vSech
okraji programovaného obrysu, bez presoustruzeni pfistich dvou pohybu. Kruhovy pohyb zahrnuje

pohybem. Nasledujici diagramy ukazuji, jak funguje vyrovnani S$piCky nastroje pro dvé hodnoty
Nastaveni 58.

POZNAMKA: Kdyz je zruSena, naprogramovana trasa se vraci do tvaru totozného se stfedem trasy

nastroje. Pred ukonéenim programu zruste vyrovnani nastroje (G40).

F5.8: G42 Vyrovnani noze, YASNAC: [1] Polomér, [2] SkuteCny stfed drahy nastroje,
[3] Naprogramovana draha, [4] G42 [5] Zalatek a konec [6] G40
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F5.9: G42 Vyrovnani noze, FANUC: [1] Polomér, [2] Skutecny stfed drahy nastroje,
[3] Naprogramovana draha, [4] G42, [5] Zacatek a konec [6] G40, [7] Pohyb navic

7 .

.

Vstup a vystup

Bé&hem vstupovani nebo opousténi vyrovnani nastroje by nemélo probihat fezani. Nemélo by probihat také
béhem zmény z levé strany na pravou stranu vyrovnani. KdyZ je vyrovnani nastroje zapnuto, vychozi
poloha pohybu je totozna s programovanym pohybem, ale kone¢na poloha bude posunuta, bud nalevo
nebo napravo od naprogramované trasy, o hodnotu vlozenou do sloupce ofsetu poloméru. V bloku, ktery
vypina vyrovnani nozZe, se vyrovnani vypne ve chvili, kdyZz 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
kongit v bodu, ktery je posunut pro opagnou stranu programované trasy. Vysledek toho vieho je takovy, Ze
nastroj se pohybuje po trase, kterd nemusi byt stejna jako uvazovana trasa nebo smér. Kdyz je vyrovnani
noze zapnuto nebo vypnuto v bloku bez jakéhokoliv pohybu X-Y, nedojde k Zzadné zméné polohy nastroje,
az do okamzZiku 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).

F5.10: Nespravné vyrovnani noze Pohyb je mensSi nez polomér vyrovnani noze [1] Obrobek [2],
Nastroj [3]

2

N
R

POZNAMKA: Maly fez, mensi nez je polomér nastroje, a vedeny v pravém Ghlu k pfedchozimu
pohybu, bude fungovat pouze s nastavenim FANUC. Pokud je stroj nastaven na
YASNAC, bude vydana vystraha vyrovnani noze.
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Nastaveni posuvu pfi vyrovnani rezného nastroje

Pokud je pouzivano vyrovnani nastroje pfi kruhovych pohybech, je zde mozZnost Upravy naprogramované
rychlosti. JestliZze je uvaZzovany konec¢ny fez uvnitf kruhového pohybu, nastroj by mél byt zpomalen, aby se
zajistilo, ze povrchovy posuv nepfekroci planovanou hodnotu.

F5.11: VlozZeni vyrovnani fezného nastroje, YASNAC: [A] Typ A, [B] Typ B, [1] Draha programu,
[2] Draha stfedu nastroje

F5.12: Vlozeni vyrovnani fezného nastroje, FANUC: [A] Typ A, [B] Typ B, [1] Draha programu,
[2] Draha stfedu nastroje.
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Priklad vyrovnani rezného nastroje

F5.13:

Vyrovnani fezného nastroje u 4-drazkové Celni stopkové frézy: [1] 2" (50 mm) zasoba tyci, [2]

Pocate¢ni bod, [3] Draha programu a stfed drahy nastroje.

T0101 (Na&stroj .500" 4-brita celni

G54;

Gl7;

Gl12;

M154;

GO G98 Z.3 ;

GO X1.4571 Y1.4571 ;
M8 ;

G97 P3000 M133 ;
z.15 ;

G01Zz-.25F2 ;

GO0l G42 X1.1036 Y1.1036 F10.
GO0l X.75 Y.75 ;

G0l X-0,5 ;

G03 X-.75 Y.5 R.25 ;

GO0l Y-.5 ;
G03 X-.5 Y-.75 R.25 ;
GO0l X.5 ;
G03 X.75 ¥Y-.5 R.25 ;
GO0l Y.75 ;

GO0l X1.1036 Y1.1036 ;
GO G40 X1.4571 Y1.4571 ;
GO 70. ;

G113;

G18;

M9 ;

M155;

M135;

GO G53 XO. ;

GO G53 Z0O. ;

M30;

o

°

’

—1
—2
3
fréza);
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Obalky drahy osy Y

54 OsayY

Osa Y pfesouva nastroje svisle k stfedni linii vietena. Tohoto pohybu se dosahne slozenym pohybem
vodicich Sroubu osy X a osy Y. Vice informaci k programovani najdete u G17 a G18 na strané 250.

F5.14: Pohyb osy Y: [1] SloZzeny pohyb osy Y, [2] Vodorovna rovina

5.4.1 Obalky drahy osy Y

Podrobné informace o pracovnim a pojezdovém prostoru u vaseho stroje najdete na www.HaasCNC.com.
Zvolte model svého stroje a potom vyberte ze spoustéci nabidky polozku Rozméry. Velikost a poloha
dostupné pracovni obalky se méni s délkou radialnich pohanénych nastroju.

Kdyz nastavujete nastroje pro osu Y, vezméte v Uvahu tyto faktory:

. Priimér opracovavaného kusu
. Prodlouzeni nastroje (radialni nastroje)
. PoZzadovana draha osy Y od stfedni linie
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5.4.2

5.4.3

Soustruh s osou Y a revolverovou hlavici VDI

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 obéalka posune. Podrobné
informace o pracovni obalce podle rozméri vaseho modelu stroje najdete na www.HaasCNC.com.

Provoz a Programovani

Osa Y je pfidavna osa na soustruzich (pokud jsou tak vybaveny), kterda mlze dostavat povely a chova se
stejné jako bé&zné osy X a Z. Pro osu Y neni nutny Zadny aktivaéni povel.

Soustruh vrati automaticky osu Y do stfedni linie vietena po zméné nastroje. Pfed zadanim pfikazu k
otaceni se ujistéte, Ze revolverova hlavice je umisténa spravné.

Bézné G a M kddy Haas jsou k dispozici pfi programovani s osou Y.

Vyrovnani fezného nastroje typu frézy muze byt pouzito v rovinach G17 i G19 pfi provadéni operaci s
pohanénymi nastroji. Musi byt dodrZzovany pfedpisy pro vyrovnani fezného nastroje, aby byl vyloucen
nepifedvidany pohyb pfi zavadéni a ruseni vyrovnani. Hodnota poloméru pouzivaného nastroje musi byt
vlozena do sloupce Polomér (RADIUS) na strance geometrie nastroje pro tento konkrétni nastroj. Hrot
nastroje se predpoklada jako ,,0“ a Zzadna hodnota by neméla byt vkladana.

Doporuéeni k programovani:

. Pfikazte osy do vychozi polohy nebo do mista pro bezpe€nou zménu nastroje rychloposuvy pomoci
G53, coz bude posouvat vdechny osy sou€asné a stejnou rychlosti. Bez ohledu na polohy osy Y a
osy X ve vztahu jedné ke druhé se budou obé pohybovat MAX moznou rychlosti k pfikazované poloze
a obvykle nedokonci pohyb ve stejném ¢ase. Napfiklad:
G53 X0 (ptrikaz do vychozi polohy) ;
G53 X-2.0 (prikaz pro X a 2" od vychozi polohy) ;
G53 X0 YO (prikaz do vychozi polohy) ;

Viz G53 na strané 256.

PFi pfikazu osam Y a X do vychozi polohy pomoci G28 musi byt spInény nasledujici podminky a musi
byt o¢ekavano popsané chovani:
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Provoz a Programovani

- Identifikace adresy pro G28:

X=U
Y=Y
Z=W
B=B
C=H
Pfiklad:

G28 U0 (U Nula); posila osu X do vychozi polohy.
G28 U0; je v pofadku s osou Y pod stfedovou linii vietena.

G28 U0; vyvola alarm 560, jestlize osa Y je nad stfedovou linii vietena. Nicméné, poslani
osy Y nejprve do vychozi polohy nebo pouZiti G28 bez pismenné adresy nevyvola alarm 560.

Sekvence G28; posila X, Y a B nejprve do vychozi polohy a potom C a 7
G28 U0 YO; nespousti Zzadny alarm bez ohledu na polohu osy Y.

G28 YO0; je v poradku s osou Y nad stfedovou linii vietena.

G28 YO0; je v poradku s osou Y pod stfedovou linii vietena.

Stisknuti [POWER UP/RESTART] (Zapnout napajeni/Restart) nebo [HOME G28] (Vychozi
poloha G28) vyvola zpravu: Function Iocked (Funkce zablokovana)

- Jestlize osa X je pfikazovana do vychozi polohy, zatimco osa Y je nad centralni linii vietena
(kladné souradnice osy Y), je vyvolan alarm 560. Nejdfive vydejte pfikaz do vychozi polohy pro
osu Y, potom pro osu X.

- Jestlize je vydan pfikaz pro osu X do vychozi polohy, zatimco osa Y je pod stiedni linii vietena
(zaporné souradnice osy Y), osa X se posune do vychozi polohy a osa Y se nebude pohybovat.

- Jestlize obé osy X a Y jsou pfikazovany do vychozi polohy pomoci G28 U0 Y0,0sa XaosaY
odchazeji do vychozi polohy ve stejném Case, bez ohledu na to, Ze osa Y je nad nebo pod
stfedovou linii.

. Upnéte hlavni a/nebo sekundarni vietena (pokud je jimi stroj vybaven) pokazdé, kdyZ jsou provadény
operace s pohanénymi nastroji a osa C neni interpolovana.

POZNAMKA: Brzda se automaticky uvolni, kdykoliv je prikazan pohyb osy C pro polohovani.

. Tyto uzaviené cykly mohou byt pouzity s osou Y. Vice informaci najdete na strané 257.
Pouze axialni cykly:

- Vrtani: G74, G81, G82, G83,
- Vyvrtavani: G85, G89,

—  Rezani zavita: G95, G186,
Pouze radialni cykly:

- Vrtani: G75 (cyklus drazkovani), G241, G242, G243,
— Vyvrtavani: G245, G246, G247, G248
- Rezani zavitd: G195, G196

PFiklad programu frézovani v ose Y:
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5.5

5.5.1

F5.15: Priklad programu frézovani v ose Y: [1] Posuyv, [2] Rychloposuv

%

002003 ;

N20 ;

(MILL FLAT ON DIAMETER 3.00 DIAMETER .375 DEEP) ;
T101 (.750 4 FLUTE ENDMILL) ;

G19 (SELECT PLANE) ;

G98 (IPM) ;

M154 (ENGAGE C-AXIS) ;

G00 G54 X6. CO. YO. Z1. (RAPID TO APOSITION) ;
G00 C90. (ROTATE C AXIS TO 90 DEGREES) ;

M14 (BRAKE ON);

G97 P3000 M133;

G00 X3.25 Y-1.75 Z0. (RAPID POSITION) ;

G00 X2.25Y-1.75;

MO8 ;

G01Y1.75F22. ;

G00 X3.25;

GO00 Y-1.75 Z-0.375 ;
G00 X2.25;
GO01Y1.75F22.;

G00 X3.25;

GO00 Y-1.75 Z-0.75 ;

G00 X2.25;
GO01Y1.75F22.;

G00 X3.25;

G00 X3.25Y0. Z1.;

M15 (BRAKE OFF) ;
M135 (LIVE TOOL OFF) ;
M155 (DISENGAGE C-AXIS) ;
MO09 ;

GO0 X6. Y0. Z3.;

G18 (RETURN TO NORMAL PLANE) ;
G99 (IPR) ;

MO1 ;

M30 ;

%

Zachycovac¢ obrobku

Tato volba je automaticky systém manipulace s obrobky pouzivany pfi aplikacich s podava¢em ty&i. Tento
dostava povely pomoci M kodl (M36 pro spusténi a M37 pro zastaveni). Lopatka se otaci, aby zachytila
hotové obrobky a pfenesla je do koSe pfipevnéného na pfednich dvefich.

Provoz

pred operaci musi byt zachytava¢ obrobkl fadné srovnan.
1. Zapnéte napajeni stroje. Zachytava¢ obrobku aktivujte v rezimu MDI (M36).

2. Povolte Sroub v objimce hfidele na vné&j8im hfideli lopatky.
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Kolize sklicidla

F5.16: Srovnani zachytavacCe obrobku: [1] Nakruzek hfidele, [2] Vozik zachytavace obrobka.

1

LAl ]

3. Posunte vozik lopatky tak daleko, aby zachytila obrobek a vyprazdnila skli¢idlo. Otocte misku, aby
bylo mozné otevfit posuvny kryt sbérace obrobku pfipevnény ve dvefich, a utahnéte prstenec na
hfideli zachytavace obrobk.

A

UPOZORNENI:  Zkontrolujte polohy néstroje a revolverové hlavice osy Z a X b&hem uvedeni
zachytavace do chodu, aby se béhem operace zabranilo pfipadnym kolizim.

POZNAMKA: Béhem uvéadéni zachytavade do provozu musi byt dvefe obsluhy zaviené.

5.5.2 Kolize sklicidla

Velké celisti skli¢idla mohou branit ¢innosti zachytavace obrobku. Zkontrolujte bezpeéné vzdalenosti pred
provozovanim zachytavace obrobku.

F5.17: Celist skli¢idla koliduje se zachytavadem obrobkd
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5.6  Soustruhy s dvojitym vietenem (série DS)

DS-30 je soustruh se dvéma vfeteny. Hlavni vieteno je v nepohyblivé skiini. Druhé vieteno - sekundarni
vieteno - ma skfin, ktera se pohybuje podél linearni osy, oznacené "B", a nahrazuje typicky konik. Pro
prikazovani sekundarniho vietena budete pouzivat specialni sadu M-kod.

F5.18: Soustruh s dvojitym vietenem a dopliikovou osou Y

5.6.1 Rizeni synchronniho vietena

Soustruhy s dvojitym vietenem mohou synchronizovat hlavni a sekundarni vieteno. To znamena, ze kdyz
vieteno pfijima pfikaz k otd€eni, sekundarni vieteno se otaci stejnou rychlosti a ve stejném sméru. To se
nazyva rezim Rizeni synchronniho vietena (SSC). V reZzimu SSC obé vietena zrychluji, udrzuji rychlost a
zpomaluji spole¢né. Mizete potom pouzivat obé vietena pro podpirani obrobku na obou koncich, ¢imz je
zajisténa maximalni podpéra a minimalni vibrace. Mlzete také presouvat obrobek mezi hlavnim a
sekundarnim vietenem, provadét ucinné "obraceni obrobku", zatimco vietena pokraluji v ota€eni.

S SSC jsou spojeny dva G-kaody:
G199 aktivuje SSC.
G198 rusi SSC.

Kdyz zadéte pfikaz G199, obé vietena se zorientuji, nez zrychli na naprogramovanou rychlost.

POZNAMKA: Pri programovani synchronizovanych dvojitych vieten byste méli nejprve privést obé
vietena na rychlost pomoci M03 (pro hlavni vieteno) a M144 (pro sekundarni vieteno)
a potom zadat pfikaz G199. Jestlize zadate prikaz G199 pred prikazem pro rychlost
vietena, obé vietena se budou snaZzit zustat v synchronizaci béhem zrychlovani a tim
bude zrychlovani trvat mnohem déle nez normalné.

229



Rizeni synchronniho vietena

Kdyz je rezim SSC v &innosti a vy stisknete [RESET] nebo [EMERGENCY STOP] (NOUZOVE
ZASTAVENI), rezim SSC z(istava v innosti, dokud se vietena nezastavi.

Zobrazeni ovladani synchronniho vretena

F5.19: Zobrazeni ovladani synchronniho vietena

SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL
SPINDLE SECONDARY SPINDLE DIFFERENCE

[ GI5/G14 | &15 |
SYNC (GL99)
POSITION (DEG)
VELOCITY (RPH)
G199 R PHASE OFS
CHUCK
LOAD %

G-CODE INDICATES LEADING SPINDLE

\ r

Zobrazeni ovladani synchronizace vietena je k dispozici na displeji CURRENT COMMANDS (Soucastné
prikazy).

Sloupec SPINDLE (Vieteno) udava stav hlavniho vietena. Sloupec SECONDARY SPINDLE (Sekundarni
vieteno) udava stav sekundarniho vietena. Treti sloupec udava riiznorody stav. Na levé strané je sloupec
s nazvy fad. Nasledujici Udaje popisuji kazdou fadu.

G15/G14 - Jestlize se G15 objevuje ve sloupci SECONDARY SPINDLE (Sekundarni vieteno), hlavni vieteno
je vedoucim vietenem. Jestlize se G14 objevuje ve sloupci SECONDARY SPINDLE (Sekundarni vieteno),
sekundarni vieteno je vedoucim vietenem.

SYNC (G199) (SYNCHRONIZACE (G199)) — Kdyz se v fadé objevi G199, synchronizace vietena
je aktivni.

POSITION (DEG) (POLOHA (STUPNE) — Tato Fada udava souéasnou polohu vietena a sekundarniho
vietena ve stupnich. Rozpéti hodnot je od -180,0 stupril do 180,0 stupnu. Vztahuje se k vychozi poloze
orientace kazdého vfetena.

Treti sloupec udava momentalni rozdil mezi obéma vieteny ve stupnich. Kdyz jsou obé vietena na svych
nulovych znackach, potom je tato hodnota nula.

Jestlize hodnota tfetiho sloupce je zaporna, vyjadfuje, nakolik je sekundarni vieteno momentalné opozdéno
za hlavnim vietenem, ve stupnich.

Jestlize hodnota tfetiho sloupce je kladna, vyjadfuje, nakolik je sekundarni vieteno momentainé
predsazeno pfed hlavnim vietenem, ve stupnich.

VELOCITY (RPM) (RYCHLOST (OT.MIN.)) - Tato fada ukazuje soucasné ot/min hlavniho a
sekundarniho vietena.

G199 R PHASE OFS. G199 Ofsetfaze R) - Toto je naprogramovana hodnota R pro G199. Kdyz neni G199
pfikazovano, tato fada je prazdna; jinak obsahuje hodnotu R v sou€asné provadéném bloku G199. Vice
informaci o G119 najdete na strané 299.
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CHUCK (SKLICIDLO) — Tento sloupec ukazuje stav upnuti nebo uvolnéni drzaku obrobku (skli¢idlo nebo
klestina). Tato fada je pfi upnuti prazdna nebo signalizuje ,NEUPNUTO" v ¢ervené barvé, kdyz je drzeni
obrobku otevieno.

LOAD % (ZATEZ %) - Udava momentalni z&téZ v procentech pro kazdé vieteno.

Objasnéni ofsetu R faze

Kdyz jsou vietena dvojitého soustruhu synchronizovana, orientuji se a potom otaceji stejnou rychlosti, se
svymi vychozimi polohami, které jsou stacionarni ve vztahu jednoho ke druhému. Jinymi slovy, relativni
orientace, kterou vidite, kdyZ se obé vietena zastavi ve svych vychozich polohach, je zachovana, kdyz se
synchronizovana vietena otaceji.

MuZzete pouzit hodnotu R s G199, M19, nebo M119 pro zménu této relativni orientace. Hodnota R uréuje
ofset ve stupnich od vychozi polohy nasledujiciho vietena. Mizete pouzit tuto hodnotu a dovolit Celistem
skli¢idla "zapojit se" béhem, napfiklad, operace predani obrobku. Pfiklad najdete na obrazku F5.20 .

F5.20: G199 Priklad hodnoty R: [1] Vedouci vieteno, [2] Nasledujici vieteno

] 1

G199 R60.
Hledani hodnoty R pro G199
Jak vyhledat pfisluSnou hodnotu R od G199:
1. V rezimu MDI zadejte povel M19 k orientaci hlavniho vietena a M119 k orientaci sekundarniho

vietena.
Tim se zaloZi "vychozi" orientace mezi vychozimi polohami vieten.
Pridejte hodnotu R ve stupnich k M11 9 pro nastaveni ofsetu polohy sekundarniho vietena.

Zkontrolujte vzajemné plsobeni mezi ¢elistmi skli¢idla. Zmérite R hodnotu u M119 pro nastaveni
polohy sekundarniho vietena, dokud &elisti skli¢idla nebudou spravné spolupracovat.

4. Zaznamenejte spravnou hodnotu R a pouzijte ji v blocich G199 ve svém programu.
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Programovani dil¢iho vietena

5.6.2

5.7

5.7.1

Programovani dil¢iho vietena

Struktura programu pro sekundarni vieteno je stejna jako struktura pro hlavni vieteno. Pouzivejte G14 pro
aplikaci M-kodd hlavniho vietena a uzavienych cykl( pro sekundarni vieteno. Zruste G14 pomoci G15.
Dalsi informace o téchto G kédech najdete na strané 249.

Prikazy sekundarniho vretena

Tfi kédy M se pouzivaji pro spusténi a zastaveni sekundarniho vietena:

. M143 spousti vieteno dopiedu.
. M144 spousti vieteno obracenym smérem.
. M145 zastavuje vieteno.

Kdd adresy P uréuje rychlost vietena od 1 ot/min do maximalni rychlosti.

Nastaveni 122

Nastaveni 122 voli mezi vnéjSim a vnitfnim upnutim pro sekundarni vieteno. Vice informaci najdete na
strané 350.

G14/G15 - Vzajemna vyména vieten

Tyto G-kddy provadéii volbu, které vieteno vede b&hem reZimu Rizeni synchronniho vietena (SSC) (G199).
G14 urluje sekundarni vieteno jako vedouci vieteno a G15 rusi G14.

Obrazovka SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL (RIZENi SYNCHRONNIHO VRETENA) pod
soucasnymi pfikazy vam fika, které vieteno je momentalné vedouci. Jestlize je vedouci sekundarni
vfeteno, G14 se zobrazi ve sloupci SECONDARY SPINDLE (SEKUNDARNI VRETENO). Jestlize je vedouci
hlavni vieteno, G15 se zobrazi ve sloupci SPINDLE (Vfeteno).

Sonda pro automatické nastaveni nastroje

Systém nastavovani nastroje se pouziva pro nastavovani ofsetd nastroje aktivaci nastroji na sondé. Sonda
se poprvé nastavuje na nastroje v ru¢nim reZzimu, kde jsou provedena pocateéni méfeni nastroje. Po tomto
nastaveni je automaticky rezim k dispozici pomoci Sondy pro automatické nastaveni nastroje (ATP) pro
resetovani ofsetl po zméné bfitd. K dispozici je také zjiStovani zlomeného nastroje, aby bylo mozné
sledovat opotfebeni a zlomeni nastroje. Program vytvaFi G-kdd, ktery muze byt viozen do programi pro
soustruhy, aby byla aktivovana sonda b&hem automatického provozu.

Provoz

Jak ziskat pfistup k nabidce sondy nastroje:

1. Stisknéte [MDI/DNC] a potom [PROGRAM].
Pristupte k zalozkové nabidce 1IPs.
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5.7.2

2. Prava kurzorova klavesa vas zavede k zaloZzce PROBE (Sonda), potom stisknéte [ENTER].

3. Pro pohyb mezi moznostmi nabidky pouzijte kurzorové klavesy se Sipkami nahoru / dold.

F5.21: Vychozi menu sondy

MANUAL [ SETUP [TURN & FAQ CHAMFER & RaDI] DRILL & T4 THREAD{ GRoOV{V( PROBE
OP MODE X OFFSET T
M MANUAL D) [ 0.0000 in i
|
TOOL NUMBER Z OFFSET T
[ T |[" Tooo0oin] g =
i
TOOL OFFSET i
1 i
TOOL TIP DIR This mode is used to
i] 0 E manually enter the X and Z
offset using the probe. The
direction is governed by the
TOLERANCE TOOL TIP DIR selection.
0.0000 in
F1 — Lower / Raise probe arm.

Alarm Messages Help Messages

Polozka menu Vysvétleni

OP MODE (Provozni rezim) Pro volbu mezi Ruénim (MANUAL) a Automatickym (AUTOMATIC) reZimem a
rezimem pro Zjistovani zlomeni (BREAK DET.) pouzijte pravou a levou kurzorovou kldvesu se Sipkou.

TOOL NUMBER (Cislo nastroje) Cislo nastroje k pouziti. Tato hodnota automaticky nastavuje na souéasnou
polohu nastroje v Ruénim rezimu (MANUAL). Zména mulze byt provedena v Automatickém rezimu
(AUTOMATIC) a v rezimu ZjiStovani zlomeni (BREAK DET.).

TOOL OFFSET (Ofset nastroje) Vlozte Cislo ofsetu nastroje, které je méfen.

TOOL TIP DIR (Smér hrotu nastroje) Pro zvoleni $piCky nastroje pouzijte [PRAVOU] a [LEVOU]
kurzorovou klavesu se Sipkou. Vice informaci najdete na strané 131.

TOLERANCE Nastavuje rozdilovou toleranci méfeni pro reZzim Zjistovani zlomeni (BREAK DETECT). Neni k
dispozici v jinych rezimech.

X OFFSET, Z OFFSET (Ofset X, ofset Z) Zobrazuje hodnotu ofsetu pro uréené osy. Pouze pro ¢teni.
Ruéni rezim

Nastroje musi byt zméreny dotknutim v ruénim rezimu predtim, nez muze byt pouzit automaticky rezim.

1. Do nabidky sondy vstupte stisknutim [MDI/DNC], potom [PROGRAM] a zvolte zaloZku PROBE
(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 (Rucéni) pomoci kurzorovych klaves se Sipkou vlevo/vpravo, potom
stisknéte [ENTER] nebo kurzorovou klavesu se Sipkou dolu.

4. Volitelna funkce ofsetu nastroje je nastavena podle momentalné zvolené polohy nastroje. Stisknéte
[ENTER] nebo kurzorovou klavesu se Sipkou dolu.

5. Napiste &islo ofsetu nastroje, ktery bude pouzit, potom stisknéte [ENTER]. Cislo ofsetu je vlioZeno a
je zvolena dalSi moznost nabidky - Tool Tip Dir (Smér hrotu nastroje).
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6. Pro volbu sméru hrotu nastroje pouzijte kurzorové klavesy se Sipkami [VLEVO]/[VPRAVO], potom
stisknéte [ENTER] nebo kurzorovou klavesu se Sipkou [DOLU]. Dalsi informace o sméru hrotu
nastroje najdete na strané 131).

7. Pouzijte rukojet [HANDLE JOG] (Rucni posuv) pro pfemisténi hrotu nastroje pfiblizné na
0.25” (6 mm) k sondé nastroje, ve sméru uréeném na obrazovce schématem pro smér hrotu nastroje.

POZNAMKA: Kdyz je hrot nastroje prili§ 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 zaznamenéany a
zobrazeny. Program kédu G pro operaci je vytvafen v MDI a pouziva se pro pohyb nastroje.

9. Opakujte kroky 1 az 8 pro kazdy nastroj, ktery bude aktivovan. Nezapomerite pred volbou dalSi
polohy nastroje odjet pomoci ruéniho posuvu nastrojovou hlavici od sondy.

10. Pro zvednuti ramena néstroje stisknéte [F1].
5.7.3 Automaticky rezim

Jakmile je provedeno pocatec¢ni méfeni nastroje v ruénim rezimu pro konkrétni nastroj, mize byt pouzit
automaticky rezim pro aktualizaci ofsetl tohoto nastroje v pfipadé jeho opotfebovani nebo vymény viozky.

1. Do nabidky sondy vstupte stisknutim [MDI/DNC], potom [PROGRAM] a zvolte zaloZku PROBE
(Sonda). Zvolte Provozni rezim Automatic (Automaticky) pomoci kurzorovych klaves se Sipkou
vlevo/vpravo, potom stisknéte [ENTER] nebo kurzorovou klavesu se Sipkou dold.

Napiste Cislo nastroje, ktery bude méfen, potom stisknéte [ENTER].
Napiste Cislo ofsetu nastroje, ktery bude pouzit, potom stisknéte [ENTER].

Smér hrotu nastroje je pfedvolen na zakladé sméru nastaveném v ru¢nim rezimu pro ofset nastroje.

ok~ w0

Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu). Hrot nastroje je aktivovan a ofsety jsou aktualizovany a
zobrazeny. Program kédu G pro operaci je vytvafen v MDI a pouziva se pro pohyb nastroje.

6. Opakujte kroky 1 az 5 pro kazdy nastroj, ktery bude aktivovan.
5.7.4 Rezim zjistovani zlomeni

ReZim zjistovani zlomeni porovnava sou¢asné méfeni nastroje s méfenim v zdznamu a aplikuje hodnotu
tolerance uréenou uZivatelem. Jestlize je rozdil v méfenich vétsi nez je urCena tolerance, je spusténa
vystraha a operace je zastavena.

1. Do nabidky sondy vstupte stisknutim [MDI/DNC], potom [PROGRAM].
2. Zvolte zalozku PROBE (Sonda) a stisknéte [ENTER].

3. Zvolte Op Mode (Prov rezim) Break Det. (ZjiSténi zlomu) pomoci levych/pravych kurzorovych
klaves.

Napiste Cislo nastroje, ktery bude méfen, potom stisknéte [ENTER].

Napiste Cislo ofsetu nastroje, ktery bude pouzit, potom stisknéte [ENTER].

Smeér hrotu nastroje je automaticky zvolen na zakladé sméru nastaveném v ruénim rezimu pro ofset
nastroje.

Stisknéte kurzorovou klavesu se Sipkou dolu.
Napiste pozadovanou hodnotu tolerance a stisknéte [ENTER].
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8. Jestli chcete provést tuto zkouSku jednotlivého nastroje v MDI, pfejdéte ke kroku 12. Jestlize chcete
zkopirovat zkou8ku do svého programu, pokraéujte k dalSimu kroku.

9. Zkopirujte vysledny kéd stisknutim [F4] z obrazovky zalozky PROBE (Sonda), aby se objevila
kontextova nabidka IPS Rekorder.

10. Zkopirujte vytvofeny kdéd s novymi tolerancemi do vybraného mista pro program (novy program nebo
soucCasny program v paméti).

11.  Kontrolu kédu provedte stisknutim [MEMORY] (Pamét) a kurzorem piejdéte ke viozenému kodu.
12. Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu). Hrot nastroje je aktivovan. JestliZze je hodnota tolerance

prekro€ena, spusti se vystraha.
13. Opakujte kroky 1 az 12 pro kazdy nastroj, ktery bude kontrolovan.
5.7.5 Smér Spicky nastroje

Podivejte se na obrazek v sekci Imaginarni hrot a smér nastroje (Kompenzace 3Spi¢ky néstroje) na

strané 131.
POZNAMKA: Vezméte na védomi, Ze sonda automatického nastavovani nastroje pouziva pouze
kody 1-8.

5.7.6 Automaticka kalibrace sondy nastroje

Tento postup vyzaduje nasleduijici:

. Obrabéci nastroj vnéjsiho prameéru,

. obrobek, ktery se vejde do upinacich &elisti,

. mikrometr 0-1.0" pro méfeni snimaciho hrotu sondy nastroje,

. mikrometr ke kontrole priméru obrobku.

1. Nejprve se ujistéte, ze rameno Automatické sondy nastroje (ATP) pracuje spravné provedenim
zkous$ky kalibrace na strané 235. Jestlize nepracuje spravné, pozadejte o pomoc servisni sluzbu
Haas.

2. Jestlize rameno sondy pracuje podle popisu, pokracujte v postupu kalibrace na str. 236.

Kalibrace ATP - Kontrola operace

Zkontrolujte, jestli rameno ATP pracuje spravné.

Jestlize rameno sondy pracuje podle popisu, pokradujte v postupu kalibrace. Jestlize nepracuje spravng,
pozadejte o pomoc servisni sluzbu Haas.

1. Stisknéte tlacitko [MDI/DNC].

2 NapisSte M104; M105; a stisknéte [INSERT] (Vlozit).

3. Stisknéte [SINGLE BLOCK] (Samostatny blok).
4

Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu). Rameno sondy by se mélo pfesunout do polohy
PFipraveno (dol{).

5. Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu). Rameno sondy by se mélo presunout do polohy Ulozeno.
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5.7.7

Postup kalibrace ATP

Jestlize rameno sondy pracuje spravné, pokracujte nasledujicim postupem:

1.
2.
3.

® N o O

10.
1.
12.
13.
14.

15.

16.
17.

18.

Nasadte obrabéci OD nastroj do stanice 1 v revolverové hlavici.
Upnéte obrobek do sklicidla.

Stisknéte [OFFSET] a zruSte hodnoty ofsetu pro nastroj 1 na strance Tool Geometry (Geometrie
nastroje).

K vytvofeni malého fezu na priméru materialu, upnutého do vietena, pouZijte obrabéci nastroj ve
stanici 1.

Ruénim posuvem odjedte nastrojem od obrobku jen v ose Z — neodjizdéjte osou X od prdméru.
Zastavte vieteno.
Zmérte mikrometrem prumeér fezu provedeného na obrobku.

Stisknéte [X DIAMETER MEASURE] (Méfeni prGméru X), aby se zaznamenala poloha osy X do
tabulky ofseta.

Zapiste pramér obrobku a stisknéte [ENTER], aby se pfidal do ofsetu osy X. Zaznameneijte tuto
hodnotu jako kladné &islo. Nazvéte ho jako 0Offset A (Ofset A).

Zménite Nastaveni 59 az 63 na 0 (nula).

Ruénim posuvem pfesurite nastroj do bezpecné polohy mimo trasu ATP.

Spustte rameno ATP (M104 v MDI).

Ruénim posuvem pfesunite osu Z pfiblizné do stfedu hrotu nastroje se snimacim hrotem sondy.

Ruénim posuvem presunte osu X, aby se hrot nastroje dostal pfiblizné 0,25" (6 mm) nad snimaci hrot
sondy.

Zvolte prirtstek ruéniho posuvu .001" pomoci tlag¢itka [.001 1.] a pfidrzte tlagitko [-X], dokud sonda
nezareaguje a nezastavi nastroj. Zaznamenejte polohu ofsetu osy X jako kladné &islo. Nazvéte ho
jako 0ffset B (Ofset B).

Odectéte 0Ofset B od Ofsetu A.Zadejte tuto hodnotu do Nastaveni 59.

Mikrometrem zméfte Sifku snimaciho hrotu. VloZte tuto hodnotu jako kladné &islo pro Nastaveni 62
a 63. Po spravném zarovnani sondy nastroje budou hodnoty s [X DIAMETER MEASURE] (Méfeni
priméru X) a hodnota ze sondy stejné.

Znasobte Sifku snimaciho hrotu sondy dvéma. Odectéte tuto hodnotu od Nastaveni 59 a vlozte tuto
novou hodnotu jako kladné &islo do Nastaveni 60.

Vystrahy sondy nastroje

Nésledujici alarmy jsou vytvarfeny v systému sondy nastroje a jsou zobrazovany v sekci alarmovych zprav
na displeji. Mohou byt zruSeny pouze resetovanim ovladace.

Probe Arm Not Down (Rameno sondy neni dole) — Rameno sondy neni v provozni poloze. Do nabidky
sondy vstupte stisknutim [MDI/DNC], potom [PROGRAM] a zvolte zalozku PROBE (Sonda). Pro spusténi
ramena sondy stisknéte [F1].

Probe Not Calibrated (Sonda neni kalibrovana) — Sonda musi byt zkalibrovana pomoci postupu
popsaného dfive.

No Tool Offset (Zadny ofset nastroje) — Musi byt uréen ofset nastroje.
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POZOR:

Illegal 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.

Pred indexovanim nastrojové hlavice se ujistéte, Ze hlavice je v bezpecné vzdéalenosti
od sondy.

Illegal Tool Nose Vector (Nespravny vektor $piCky nastroje) — Jsou povolena pouze €isla vektoru
1 az 8. Definice vektoru $pi¢ky nastroje najdete na schématu Smér hrotu nastroje v sekci TNC této pfFirucky.

Tool Probe Open (Sonda nastroje je oteviena) — Tato vystraha je vyvolana, kdyz je sonda v neo¢ekavané
otevieném (spoustécim) stavu. Pfed zahajenim operace zkontrolujte, jestli nastroj neni v kontaktu
se sondou.

Tool Probe Failure (Selhani sondy nastroje)— Tato vystraha je vyvolana, kdyZ nastroj selZe pfi pokusu
o kontakt se sondou v rdmci uréeného pojezdu. Zkontrolujte, Ze sonda byla zkalibrovana. V ruénim rezimu
sondy posunte hrot nastroje ru¢nim posuvem na vzdalenost 0.25” (6 mm) od sondy.

Broken Tool (Zlomeny nastroj) — Tato vystraha je vyvolana, kdyz chyba délky nastroje prekroci
uréenou toleranci.
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Kody G a M/ Nastaveni

Kapitole 6: Kody G a M / Nastaveni

6.1

6.1.1

Uvod

Tato kapitola podrobné popisuje G kédy (Pripravné funkce), G kédy (Uzaviené cykly), M kédy a Nastaveni,
ktera vas stroj pouziva. Kazda z téchto sekci zacina ¢iselnym seznamem kdédu a souvisejicich nazvi kodu.

G-kody (Pripravné funkce)

G-koédu se pouziva pro pfikazy konkrétnich operaci stroje: napf. jednoduchych pohybu stroje nebo vrtani.

G-kody jsou rozdéleny do skupin. Kazda skupina kodu jsou povely pro zvlastni pfedmét. 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-kéd; popisuje se jako vychozi G-kéd. Vychozi G-kéd znamena, Ze je tim
kédem v kazdé skupiné, ktery stroj pouziva do té doby, nez je uren jiny kéd ze skupiny. Napfiklad
programovani pohybu X, Z jako x-2. z-4. umisti stroj pomoci G00.

POZNAMKA: Spravna programovaci technika uvede vsechny pohyby G-kédem.

Vychozi G-kédy pro kazdou skupinu jsou vidét na obrazovce Current Commands (Aktualni pfikazy) pod
All Active Codes (VSechny aktivni kddy). Jestlize je pfikazovan jiny G-kod ze skupiny (aktivni), tento
G-kod se zobrazi na obrazovce A1l Active Codes (VSechny aktivni kody).

Pfikazy G-kédl mohou byt modalni nebo nemodalni. Modalni kdd znamena, Ze jakmile je povelovan, G-kéd
si udrzi svUj vliv az do konce programu nebo do té doby, nez bude dan povelem jiny G-kéd ze stejné
skupiny. Nemodalni G-kdd ovliviuje pouze fadku, ve které se nachazi; dalsi programova fadka nebude
ovlivnéna nemodalnim G-kédem fadky pfedchazejici. Kédy skupiny 00 jsou nemodalni; jiné skupiny jsou
modalni.

VétSina CNC programi od vas pozaduje znalost G kodU pro sestaveni programu k dokonceni obrobku.
Popis pouzivani G-kédl najdete v kapitole Programovani.

POZNAMKA: Haas Intuitive Programming System (IPS) je programovaci rezim, ktery bud’ skryva G

kody nebo zcela obchazi pouzivani G kédd.
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Popisy nasledujicich G kodd (neuzavieny cyklus) jsou platné pro soustruh Haas a jsou uvedeny v
Ciselném poradi.

T6.1: Seznam G-kodu soustruhu (Pfipravné funkce)
Koéd Nazev Kéd Nazev
GO0 Polohovani rychloposuvem
(Skupina 01)
GO01 Pohyb linearni interpolace G31 Funkce preskoku (Skupina
(Skupina 01) 00)
G02 /G03 Pohyb kruhové interpolace po G32 Rezani zavittl (Skupina 01)

sméru hodinovych rucicek / proti
sméru hodinovych ruciek

(Skupina 01)
G04 Prodleva (Skupina 00) G40 Zru$eni vyrovnani Spicky
nastroje (Skupina 07)
G09 Presny limit (Skupina 00) G41/G42 Vyrovnani $pi¢ky nastroje
(TNC) LevyTNC Pravy
(Skupina 07)
G10 Nastaveni ofsetll (Skupina 00) G50 Nastavte ofset globalni
souradnice FANUC, YASNAC
(Skupina 00)
G14/G15 Vymeénna operace G51 Zruste ofset (YASNAC)
sekundarniho vietena / ZruSeni (Skupina 00)

(Skupina 17)

G17 Rovina XY G52 Nastavte mistni soufadnicovy
systém FANUC (Skupina 00)

G18 Volba roviny (Skupina 02) G53 Volba soufadnice stroje
(Skupina 00)
G19 Rovina YZ (Skupina 02) G54 -59 Zvolte soufadnicovy systém
#1 - #6 FANUC (Skupina 12)
G20/G21 Zvolit palce / Zvolit metricky G61 Modalni pfesné zastaveni
systém (Skupina 06) (Skupina 15)
G28 Navrat k nulovému bodu stroje G64 Zruste presné zarazky G61
(Skupina 00) (Skupina 15)
G29 Vratte se od referen¢niho bodu | G65 Doplnék volani makra
(Skupina 00) podprogramu (Skupina 00)

Poznamky k programovani

Kody skupiny 01 zrusi kody skupiny 09 (opakovaci cykly), napfiklad, jestlize je opakovaci cyklus (G73 az
G89) aktivni, pouziti GO0 nebo GO1 zruSi opakovaci cyklus.
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G00 Polohovani rychloposuvem (Skupina 01)

*B - Pfikaz pohybu osy B

*C - Pfikaz pohybu osy C

*U - Pfikaz pfirlistkového pohybu osy X
*W - Pfikaz pfirGstkového pohybu osy Z
*X - Pfikaz absolutniho pohybu osy X
*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y
*Z - Ptikaz absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné

G-kéd se pouziva k pohybu os stroje nejvyssi rychlosti. Pfedevsim je vyuzivan k rychlému pfemisténi stroje
do daného bodu pfed kazdym pfikazem k posuvu (fezani). Tento G-kéd je modaini, takze blok s G00
zpusobi, ze vSechny nasledujici bloky jsou rychloposuv do té doby, nez je uréen dalSi fezaci pohyb.

POZNAMKA: V§eobecné nebude rychloposuv veden v prfimé linii. Kazda uréena osa se pohybuje
stejnou rychlosti, ale vSechny osy nemusi nutné dokoncit svij pohyb ve stejném cCase.
Pred zahajenim dal§iho pfikazu stroj vyéka, az budou vSechny pohyby ukonceny.

G01 Pohyb linearni interpolace (Skupina 01)

F - Rychlost posuvu

*B - Pfikaz pohybu osy B

*C - Pfikaz pohybu osy C

*U - Pfikaz pfirlstkového pohybu osy X

*W - Pfikaz pfirGstkového pohybu osy Z

*X - Pfikaz absolutniho pohybu osy X

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y

*Z - Pfikaz 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 zaobleni nebo oblouku

Tento kéd G zajiStuje pohyb po pfimé linii (linearni) od jednoho bodu k druhému. Pohyb m(ze nastat v 1
nebo vice osach. Muzete pfikazovat GO1 s 3 nebo vice osami VSechny osy zahaji a dokonci pohyb se
stejném €ase. Rychlost os je kontrolovana, takZze uréené rychlosti podani je dosazeno podél aktualni trasy.
Muze byt dan povel také pro osu C. Tim se zajisti spiralovity pohyb. Rychlost posuvu osy C zavisi na
nastaveni priméru osy C (Nastaveni 102), aby se mohl spiralovity pohyb vytvofit. Povel F adresy (rychlost
posuvu) je modalni a mize byt uréen v pfedchazejicim bloku. V pohybu jsou jen oznacené osy.

Zaoblovani rohu a srazeni hrany

Blok zkoseni hrany nebo blok zaoblovani rohu mohou byt automaticky vkladany mezi dva bloky linearni
interpolace uréenim , C (zkoseni hrany) nebo , R (zaoblovani rohu).

POZNAMKA: Obé tyto proménné pouZzivaji symbol carky (,) pfed proménnou.
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Musi existovat ukon€ovaci blok linearni interpolace, nasledujici po zacinajicim bloku (pauza G04 muze
pusobit problémy). Tyto dva bloky linearni interpolace urcuji teoreticky roh protnuti. Jestlize vychozi blok
urcuje , 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 kon¢i. Jestlize vychozi blok uréuje , R (¢arka R),
hodnota néasledujici po R je polomér kruhu, dotykajiciho se rohu ve dvou bodech: zaatku bloku oblouku
zaoblovani rohu, ktery je vloZen, a koncovém bodu zminéného oblouku. Mohou byt uréeny postupné bloky
se srédZenim hrany nebo zaoblovanim rohu. Pohyb musi byt na dvou osach uréenych zvolenou rovinou
(aktivni rovina X-Y (G17), X-Z (G18) nebo Y-Z (G19). Pro zkoseni jen pod Uhlem 90° bude hodnota T nebo
K nahrazena tam, kde je pouzito , C.

F6.1: Zkoseni

%

00001 (Chamfering)
N1 G50 S1500

N2 GO0 T101 G97 S500 M03
N3 G00 X0 20.25

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 G01 X1.25 K-0.050

N10 G01 Z-1.5
N11 GO0 X1.5 Z20.25
M30

%

Nasledujici syntaxe G-kddu automaticky zahrnuje srazeni hrany 45° nebo polomér rohu mezi dvéma bloky
nebo linearni interpolaci, ktera protina pravy uhel (90 stupfid).

Syntaxe srazeni hrany

GO0l X(U) x Kk;
GOl Z(W) =z Ii;

Syntaxe zaoblovani rohu

GO0l X(U) x Rr;
GOl Z(W) z Rr;

Adresy:
| = srazeni hrany, Z k X (smér osy X, +/-)
K = srazeni hrany, X k Z (smér osy Z, +/-)

R = zaoblovani rohu (smér osy X nebo Z, +/-, hodnota Polomér)
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GO01 Srazeni hrany pomoci A

Kdyz urujete uhel (2), davate povel pro pohyb jen v jedné z ostatnich os (X nebo Z), ostatni osy jsou
vypocitavany na zakladé uhlu.

F6.2: GO01 Srazeni hrany pomoci A: [1] Posuv, [2] Rychloposuy, [3] Start Bod, [4] Konec Bod.

%
7 ~ 00001
T606
-==2 . 7 G54:
- MO03 S1500 GO7:
(a2 -7 | Goox5.20.1:

L4 > X0;
;\ 3.7 G01 Z0 F0.01;
/ | GO1 X4. Z0 F0.012; (4)
- X5. (3) A150.;
v A=t
25 50 1 72

@0x1/2) | .
- ‘L_____L_q G53 X0;

G53 Z0;
M30;
%

POZNAMKA: A-30=A150; A-45=A135

Zaoblovani rohu

F6.3: G01 Corner Rounding (Zaoblovani rohu)

%
00005 (Corner Rounding)
N9 T101;

N8 5 —» N1 G50 S1500;
l N7 N2 GO0 G97 S500 MO03:
+ ] N3 X0 Z0.25:

. 5 N4 GO1 Z0 F0.005;
L s N5 G01 X0.5 R-0.050:
l N6 G01 Z-0.50:
N7 GO1 X0.75 R-0.050;
J N8 G01 Z-1.0 R0.050:
N9 G01 X1.25 R-0.050;

N10 G01 Z-1.5;
N11 GO0 X1.5 Z0.25;

X(U) TYP G53 X0
G53 Z0;

%

[P >
< . L
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Poznamky:

1. PrirGstkové programovani je mozné, jestlize U nebo W je uréeno namisto X nebo z. TakzZe tyto Cinnosti
budou vypadat nasledovné:
X(momentalni poloha + i) = Ui

Z(momentalni poloha + k) = Wk
X(momentalni poloha + r) = Ur
Z(momentalni poloha + r) = Wr

Momentalni poloha os X nebo Z se pfidava k pfirastku.
3. 1, K a R vzdy urci hodnotu poloméru (programovatelna hodnota poloméru).

F6.4: Kod zkoseni Z na X: [1] Zkoseni, [2] Kod/PFiklad, [3] Pohyb.

1 2 3 X3.5Z-0.5
1. Z+ to X+ X2.5 Z-2: X2.5 Z-2:
G012-0.510.1; G012-0.6: 1
X3.5: X2.7 Z-0.5: /
X3.5;
X2.52-2. < 0.1
2. Z+ to X- X2.52-2.; X2.52-2.: >
G012-0.51-0.1: G012-0.6; ) }
X1.5; X2.3 Z-0.5: X
X1.5; '
3. Z-to X+ X1.5Z2-0.5.: X1.5Z-0.5 X1.52-0.5
G01 Z-2.10.1; G01 Z-1.9; X2.5 Z-2.
X2.5; X1.7 2-2.:
X2.5: \ 3
4.7Z-to X- X1.52-0.5.; X1.5 2-0.5; ——
G01Z-2.1-0.1; G012-1.9: 0.1 = X1.52-0.5
X0.5; X1.3 Z-2. (
X0.5; 1
4
0.1
X0.5 Z-2.

F6.5:  Kod zkoseni X na Z: [1] Zkoseni, [2] Kéd/PFiklad, [3] Pohyb.

1 2 3 X1.5 Z-1.
1. X-to Z- X1.5Z-1.; X1.5Z-1.;
GO01X0.5K-0.1:  GO1X0.7;
zZ-2.: X0.5 Z-1.1; 1 2
zZ-2. X0.5 Z-2. X0.5 Z0
0.1
2. X- to Z+ X1.5Z1; X1.5Z-1.;
G01 X0.5 KO.1; G01 X0.7:
Z0.; X0.57-0.9;
Z0.;
3. X+1t0 Z- X0.5 Z-1.; X0.5 Z-1.;
G01X1.5K-0.1;  GO1X1.3:
zZ-2.: X1.5Z-1.1;
Z-2.
4. X+ to Z+ X0.5 Z-1.; X0.5 Z-1.;
G01 X1.5 KO.1; G01 X1.3;
Z0.; X1.5 2-0.9;
Z0.;
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F6.6: Kod zaobleni rohu Z na X: [1] Zaobleni rohu, [2] Kéd/PFiklad, [3] Pohyb.

1 2
1. Z+ to X+ X2.2-2.;
G01 Z-1 R.1;
X3,

2. Z+to X- X2.7-2;
GO01 Z-1. R-0.1;

X1.;

3. Z-to X+ X2.Z1;
G01 Z-2. RO.1;

X3.;

4. Z-to X- X2.Z1;
G01 Z-2. R-0.1;

X1.;

F6.7: Kod zaobleni rohu X na Z: [1] Zaobleni rohu, [2] Kéd/Pfiklad, [3] Pohyb.
X3. Z1.

1 2

1. X- to Z- X3.2Z-1;
G01 X0.5 R-0.1;

Z-2.;

2. X-to Z+ X3.2Z-2;
G01 X0.5 R0.1;

Z0.;

3. X+ to Z- X1.2Z-1,
G01 X1.5 R-0.1;

Z-2.;

4. X+to Z+ X1.2-2,;
G01 X1.5R0.1;

Z0.;

Pravidla:

3

X2.2-2.;

GO01 Z-1.1;

G03 X2.2 Z-1. R0.1;
GO01 X3,;

X2.72-2;

GO01 Z-1.1;

G02 X1.8 Z-1 R0.1;
GO01 X1,

X2.Z1;

G01 Z-1.9;

G02 X2.2 Z-2. RO.1;
GO01 X3,

X2.Z-1.;
G012z-1.9.;
G03 X1.8Z-2,;
GO01 X1,;

3

X3.2Z-1;
GO01 X0.7;
X0.52-1.1;
Z-2.

X3.Z-1.

X2.Z-2.

A 4

0.1 =

X1.Z-1.

X1.Z-2.

X2.2Z-2.

X3.2Z-2;

GO01 X0.7; X2.Z-2.

X0.5 Z-0.9;
Z0.;

X1.Z-1,
G01 X1.3;
X1.52-1.1;
Z-2.

X1.Z-21.;

G01 X1.3;

X1.5Z-0.9;
Z0.;

X1.2Z1

X3. Z-2.

R=0.1

X2.Z-1

X1.2-2

Adresu K pouzivejte pouze s adresou X (U) . Adresu T pouzivejte pouze s adresou 7 (W) .

2. Adresu R pouzivejte bud' s X (U) nebo z (W), ale nikoliv obé& v ramci stejného bloku.

3. Nepouzivejte I a K spole¢né v ramci stejného bloku. Kdyz pouZivate adresu R, nepouzivejte I nebo

K.

4. PFisti blok musi byt dal§i samostatny linearni pohyb, ktery je kolmy na pfedchazejici pohyb.

5. Automatické srazeni hrany nebo zaoblovani rohu nemuze byt pouzito v cyklech fezani zavitu nebo v

opakovacich cyklech.

Srazeni hrany nebo polomér rohu musi byt dostate¢né malé, aby se vesly mezi protinajici se linky.

7. V linearnim rezimu (G01) pro srazeni hrany a zaoblovani rohu pouZijte pouze samostatny pohyb osy

X nebo Z.
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G-kody (Pripravné funkce)

G02 Pohyb kruhové interpolace po sméru/G03 proti sméru hodinovych
ruci¢ek (Skupina 01)

F - Rychlost posuvu

*I - 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 - Pfikaz pfirlstkového pohybu osy X

*W - Ptikaz pfiristkového pohybu osy Z

*X - Pfikaz absolutniho pohybu osy X

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y

*Z - Pfikaz absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné

Tyto G-kédy 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 se
pouzivaji pro uréeni koncového bodu a mohou pouzivat bud absolutni (x a z) nebo pfirtstkovy pohyb (U a
W). Jestlize neni upfesnéno ani X, ani z, koncovy bod oblouku je totozny 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.

Informace o G17 a G19 Rovinné frézovani najdete v sekci Pohanéné nastroje.

F6.8: G02Definice osy: [1] Soustruhy s revolverovou hlavici, [2] Soustruhy se stolem.
+X
1
-Z +Z
7
-X
|
-X
-Z r +Z
b2
+X
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F6.9:

ProgramyG02 a G03

7 R =.100 + .0312

/
100 R G02 U.1376 W-.0688R.0688 (1.0688) ;

.100R

R =.100 +.0312

.0312R

G02 U-.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

G02

R=.100-.0312

G03 U-.1376 W-.0688 R.0688 (I-.0688) ;

GO03

R se pouziva pro upfesnéni poloméru oblouku. S kladnym R ovlada¢ vytvofi drahu 180 stuprili nebo méné;
chcete-li vytvofit polomér o vice nez 180 stupnich, urCete zaporné R. X nebo 7 se pozaduje pro ureni
koncového bodu, jestlize se liSi od po&ateéniho bodu.

Nasledujici Fadka bude fezat oblouk 0 méné nez 180 stupnich.

F6.10:

GOl X3.0 z4.0;
G02 z-3.0 R5.0;

GO02 Arc Using Radius (Oblouk pomoci poloméru)
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G-kody (Pripravné funkce)

I a K se pouzivaji pro upfesnéni stfedu oblouku. KdyZ je pouZito I a K, nesmi se pouZivat R. T nebo K je
znameénkem oznacend vzdalenost od vychoziho bodu ke stfedu kruhu. Pokud je upfesnéno jen I nebo K,
u druhého se pfedpoklada, Ze je nula.

F6.11: GO02 Defined X and Z (Urcené X a Z): [1] Spousténi.

Z
N

G04 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 ¢asu upfesnéného v kddu p. Napfiklad:

G04 P10.0;

Provadi prodlevu programu na 10 sekund.

POZNAMKA: Pri pouziti desetinné tecky G04 P10. je prodleva 10 sekund; G04 P10 je prodleva

10 milisekund.

G09 Presny limit (Skupina 00)

Koéd G09 se pouziva pro upfesnéni kontrolované zarazky os. Ovliviiuje pouze blok, ve kterém je
pfikazovano. Je nemodalni, takze neovliviiuje bloky, které nasleduji. Pfed provedenim dalSiho pfikazu
pohyby stroje zpomali k naprogramovanému bodu.

G10 Nastaveni ofsetd (Skupina 00)

G10 umozfiuje programatorovi nastavit ofsety v programu. Pouziti G10 nahrazuje ruéni vkladani ofsetd
(napf. délka nastroje a primér, a ofsety pracovnich soufadnic).

L — Voli kategorii ofsetu
. L2 Pocatek pracovni soufadnice pro COMMON a G54-G59
. L10 Ofset geometrie a posunu

. L1 nebo L11 Opotfebeni nastroje

. L20 Pomocny pocatek pracovni soufadnice pro G110-G129
P — Voli pfesné stanoveny ofset

. P1-P50 - Odkazuje na ofsety geometrie, ofsety opotfebeni nebo pracovni ofsety (1.10-1.11)
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. P51-P100 - Odkazuje na ofsety posunu (YASNAC) (1.10-1.11)
. PO - Odkazuje na ofset pracovni soufadnice COMMON (L2)

. P1-P6 - G54-G59 odkazuji na pracovni soufadnice (1.2)
. P1-P20 G110-G129 odkazuji pomocné soufadnice (1.20)
. P1-P99 G154 P1-P99 odkazuji pomocnou soufadnici (1.20)

Q - Domnély smér hrotu nastroje

R - Polomér Spicky nastroje

*U - PrirGstkové mnozstvi, které bude pficteno k ofsetu osy X
*W - Prirlistkové mnozstvi, které bude pficteno k ofsetu osy Z
*X - Ofset osy X

*Z - Ofset osy Z

* oznacuje volitelné

Priklady programovani

G10 L2 Pl W6.0 (Posunte souradnicové Jjednotky G54 6.0 doprava);
G10 L20 P2 X-10.Z-8. (Nastavte pracovni soutadnici G111 na X-10.0,
72-8.0);

G10 L10 P5 Z5.00 (Nastavte ofset geometrie nastroje #5 na 5.00);
G10 L1l P5 R.0625 (Nastavte ofset néastroje #5 na 1/16");

G14 Vyménna operace sekundarniho vietena / G15 Zruseni (Skupina
17)

G14 zpusobi, ze sekundarni vieteno se stane primarnim vietenem a bude reagovat na pfikazy, které byly
normalné pouzivany pro hlavni vieteno. Napfiklad, M03, M04, M0O5 a M19 budou ovliviiovat sekundarni
vieteno a M143, M144,M145, aM119 zplsobi alarm.

POZNAMKA: G50 omezi rychlost sekundarniho vietena a G96 nastavi hodnotu povrchového posuvu
sekundarniho vietena. Tyto G-kody upravi rychlost sekundarniho vietena, kdyz je
pohyb v ose X. G01 Feed Per Rev (rychlost posuvu za otacku) bude zajistovat posuv
z ohledem na sekundarni vieteno.

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, dosaZzenim konce programu a stisknutim [RESET].
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G17 Rovina XY (Skupina 02)

Tento kod definuje rovinu, ve které je provadén pohyb drahy nastroje. Programovani kompenzace poloméru
SpiCky nastroje G41 nebo G42 se vztahuje ke kompenzaci noze poloméru nastroje v roviné G17 plane, bez
ohledu na to, jestli G112 je aktivni nebo nikoliv. Vice informaci najdete v Kompenzaci noze, sekce
Programovani. Kédy volby roviny jsou modalini a z{istavaji v platnosti az do volby dalSi roviny.

F6.12: G17, G18 a G19 Nakres vybéru roviny

Format programu s vyrovnanim Spi¢ky nastroje:

Gl7 GOl X_ Y F ;
G40 GOl X_ Y I _J F ;

G18 Rovina XZ (Skupina 02)

Tento kdd definuje rovinu, ve které je provadén pohyb drahy nastroje. Programovani vyrovnani poloméru
$picky nastroje G41 nebo G42 bude vyZzadovat vyrovnani nutné pro poloméry $pi¢ek obrabécich nastroju.

G19 Rovina YZ (Skupina 02)

Tento kdd definuje rovinu, ve které je provadén pohyb drahy nastroje. Programovani kompenzace poloméru
hrotu nastroje G41 nebo G42 bude vyZadovat kompenzaci noZze poloméru nastroje v roviné G19. Vice
informaci najdete v Kompenzaci noze, sekce Programovani. Kédy volby roviny jsou modalni a zUstavaji v
platnosti aZz do volby dalSi roviny.

G20 Zvolit palce /| G21 Zvolit metricky systém (Skupina 06)

G-kddy G20 (palce) a G21 (mm) se pouZzivaji k zajisténi spravné volby palcového/metrického systému pro
program. Volba mezi palcovym a metrickym programovanim by se méla provadét pomoci Nastaveni 9. G20
v programu zpUsobi alarm ve stroji, jestlize Nastaveni 9 neni nastaveno na INCH (palce). G21 v programu
zpUsobi alarm stroje, jestlize Nastaveni 9 neni nastaveno na MM.
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G28 Navrat k nulovému bodu stroje (Skupina 00)

Kod G28 vraci vSechny osy (X, Y, Z, B a C) souc¢asné k nulovému bodu stroje, kdyz zadna osa neni uréena
na fadce G28.

Alternativné, kdyz je umisténi jedné nebo vice os uréeno na fadce G28, G28 se pfesune k uvedenym
mistim a potom k nulovému bodu stroje. To se nazyva referenéni bod G29; uklada se automaticky pro
volitelné pouziti v G29.

G28 také rusi ofsety nastroje.

PFiklady programovani:

G28 X0 Z0 (se pfesune k X0 Z0 v momentdlnim pracovnim soufadnicovém
systému a potom k nulovému bodu stroje);

G28 X1. Zl1l. (ptechédzi k X1. Zl. v momentdlnim pracovnim
soufadnicovém systému a potom k nulovému bodu stroje);

G28 U0 WO (prechazi primo k nulovému bodu stroje, protoZe pocatecni
prirtstkovy pohyb je nula);

G28 U-1. W-1 (se pohybuje ptrirustkové -1. v kazdé ose a potom k
nulovému bodu stroje);

G29 Vrat'te se od referenéniho bodu (Skupina 00)

Kod G29 se pouziva k pohybu osy do presné uréené polohy. Osy zvolené v tomto bloku se pohybuji k
referenénimu bodu G29, ulozenému v G28, a potom se pohybuji k mistu uréenému v pfikazu G29.

G31 Posuv az do preskoceni (Skupina 00)

(Tento G-kod je volitelny a vyzaduje sondu)

Tento G kdd se pouziva k zaznamu sondovaného mista do makro proménné.

POZNAMKA: Zapnéte sondu pred pouZitim G31.

F - Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
*U - Povel pfirlistkového pohybu osy X

*V - Povel pfirastkového pohybu osy Y

*W - Povel pfiristkového pohybu osy Z

X - Povel absolutniho pohybu osy X

Y - Povel absolutniho pohybu osy Y

Z - Povel absolutniho pohybu osy Z

C - Povel absolutniho pohybu osy C

* oznacuje volitelné

Tento G kéd pohybuje naprogramovymi osami, zatimco hleda signal ze sondy (signal pfeskoku). Uréeny
pohyb je zahajen a pokracuje, dokud neni dosazeno polohy nebo dokud sonda nedostane skokovy signal.
Jestlize sonda pfijme skokovy signal béhem pohybu G31, ovlada¢ zapipa a poloha skokového signalu bude
zaznamenana do makro proménnych. Program potom provede dalSi fadku kédu. Jestlize sonda nepfijme
skokovy signal béhem pohybu G31, ovlada€ nezapipa a poloha skokového signalu bude zaznamenana na
konec naprogramovaného pohybu.
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Makro proménné #5061 az #5066 jsou uréeny pro ukladani skokového signalu pro kazdou osu. Vice
informaci o téchto proménnych skokového signalu najdete v Makra v sekci Programovani této pfirucky.

Nepouzivejte kompenzaci nastroje (G41 nebo G42) s G31.

G32 Rezani zavitd (Skupina 01)

F - Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu

Q - Uhel pogatku zavitu (volitelny). Viz pFiklad na nasledujici strané.

U/W - Prikaz pfirdstkového polohovani osy X/Z (PfirGstkové hodnoty hloubky zavitu uréuje uzivatel)
X/Z - Pfikaz absolutniho polohovani osy X/Z (Hodnoty hloubky zavitu uréuje uZivatel)

POZNAMKA: Rychlost posuvu je rovnocenna se stoupanim zavitu. Musi byt uréen pohyb alespori na

Jjednu osu. Kuzelovité zavity maji stoupani jak v X, tak v Z. V tomto pfipadé nastavte
rychlost posuvu na vétsi z obou stoupani. G99 (Posuv za otacku) musi byt aktivni.

F6.13: 32 Definice stoupani (Rychlost posuvu): [1] Pfimy zavit, [2] Kuzelovity zavit.

'—ZT r Lz—»

G32 se lisi od jinych cykll fezani zavitll v tom, Zze zGzeni a/nebo stoupani muze kolisat nepretrzité po celém
zavitu. Navic se neprovadi Zadny automaticky navrat polohy na konci operace fezani zavitu.

Na prvni Fadce bloku kddu G32 je posuv osy synchronizovan s rotaénim signalem kodéru vietena. Tato
synchronizace zUstava ucinna pro kazdou fadku v fadé G32. Je mozné zrusit G32 a znovu ho vyvolat bez
ztraty plvodni synchronizace. To znamena, Ze vicenasobné prichody budou pfesné sledovat pfedchozi
drahu nastroje. (Skute¢né otacky vietena musi byt mezi prichody presné stejné).

POZNAMKA: Zarazka samostatného bloku a pozdrZzeni podéani jsou odloZeny aZ do posledni Fadky

POZOR:

fady G32. PotlaCeni rychlosti posuvu je ignorovano, pokud je G32 aktivni, skutec¢na
rychlost posuvu bude vzdy 100 % naprogramované rychlosti posuvu. M23 a M24
nemaji Zadny ucinek na ¢innost G32. Pokud je to nutné, uzivatel musi naprogramovat
zkoseni. G32 nesmi byt pouzivano s jakymkoliv G-k6dem opakovacich cyklt (napr.
G71). BEhem fezani zavitu neménte pocet otacek vietena za minutu.

G32 je modalni. Vzdy na konci operace fezani zavitu zruste G32 jinym G-kédem
skupiny 01. (Skupina 01 kédu G: G00, G01, G02, GO3, G32, G90, G92 a GOI.
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F6.14: Cyklus Fezani zavitu Pravy-ukosny-pravy

N6 A
N5
T L ] - -+ Rapid
L AAAANAIAL ~— Feed
IAJA I :
POZNAMKA: Priklad slouzi jen pro porovnani. Vicenasobné prijezdy se obvykle poZaduji k fezani

skuteCnych zavit.

G32 Ukazka programu:

G97 S400 MO3 (Konstatni povrchovou rychlost zrusit) ;

N1 GO0 X0.25 z0.1 (Rychloposuvem do vychozi polohy) ;

N2 G32 Z-0.26 F0.065 (Pfimy zavit, Stoupéani(Lz) = 0.065) ;

N3 X0.455 Z-0.585 (Ptimy zavit pfechdzi na kuZelovity zavit) ;
N4 7Z-0.9425 (Prechod kuZelovitého zavitu zpét k p¥rimému zavitu);
N5 X0.655 Z-1.0425 (Odejit na 45 stupnich) ;

GO0 X1.2 (Zrychlit ke koncové poloze, zrusSit G32);

G00 Z0.1;

Priklad volitelné varianty Q:

G32 X-1.99 Z-2. Q60000 F0.2 (tez 60°);
G32 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2 (Fez 120°);
G32 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2 (fez 270.123°%);
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 prirGistku Fezani zavitu je 0.001 stupiid. NepouzZiveijte desetinnou te¢ku. Uhel 180° musi byt
upfresnén jako Q180000 a uhel 35° jako 035000.

3. Uhel @ musi byt vioZen jako kladna hodnota od 0 do 360000.

G40 ZrusSeni vyrovnani Spicky nastroje (Skupina 07)

*X - Absolutni poloha vzdaleni cile osy X
*Z - Absolutni poloha vzdaleni cile osy Z
*U - PfirGstkova vzdalenost osy X od cile odjezdu
*W - Prirlistkova vzdalenost osy Z od cile odjezdu

* oznacuje volitelné
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G-kody (Pripravné funkce)

G40 ruSi G41 nebo G42. Programovani Txx00 také zrusi vyrovnani Spi¢ky nastroje. Zruste vyrovnani Spicky
nastroje pfed ukon&enim programu.

Odjezd nastroje se obvykle neshoduje s bodem na obrobku. V mnoha pfipadech muaze dojit k
nadsoustruzeni nebo podsoustruzeni.

F6.15: G40 ZruSeni TNC: [1] Nadmérné Fezani.

G41 Vyrovnani Spi€ky nastroje (TNC) levé / G42 TNC pravé (Skupina 07)

G41 nebo G42 zvoli vyrovnani $piC¢ky nastroje. G41 posune nastroj doleva od naprogramované drahy, aby
byla vyrovnana velikost nastroje, a v opaéném sméru pro G4 2. Ofset nastroje musi byt zvolen kddem Tnnxx,
kde xx odpovida ofsetim, které budou pouzZity s nastrojem. Vice informaci najdete v této pfirucce v
Kompenzaci $picky nastroje, sekce Provoz.

F6.16: G41 TNC pravy a G42 TNC levy: [1] Spicka = 2, [2] Spitka = 3.

G41 G42
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Kody G a M/ Nastaveni

G50 Nastavte ofset globalni souradnice FANUC, YASNAC (Skupina 00)

U - Priristkové mnozstvi a smér, kterym posunout globalni soufadnici X
X - Absolutni posun globalni soufadnice

W - Pfir(istkové mnozstvi a smér, kterym posunout globalni soufadnici Z
Z - Absolutni posun globalni soufadnice

S - Rychlost upnuti vietena podle uréené hodnoty

T - Pouzijte ofset posunu nastroje (YASNAC)

G50 maze provadét rizné funkce. Mlze nastavit globalni soufadnici, mdze posunout globalni soufadnici, a
muUzZe omezit rychlost vietena na maximaini hodnotu. Diskusi na téma Systém globalni soufadnice najdete
v sekci Programovani.

Chcete-li nastavit globalni soufadnici, zadejte povel G50 s hodnotou X nebo z. Efektivni soufadnice se
stane hodnotou urenou v kdédu adresy X nebo z. V uvahu se bere momentalni poloha stroje, pracovni
ofsety a ofsety nastroju. Globalni soufadnice je vypocitana a nastavena.

Priklad:
G50 X0 Z0 (U&inné sou¥adnice jsou nyni nulové);

Chcete-li posunout globalni soufadnicovy systém, stanovte G50 s hodnotou U nebo W. Globalni
soufadnicovy systém bude posunut o mnozstvi a smeér uréeny v U nebo W. Soucasna zobrazena efektivni
soufadnice se zméni o toto mnozstvi v opaéném smeéru. Tento zpusob se uziva Casto, kdyz je tfeba umistit
nulovy bod obrobku mimo pracovni buriku.

Priklad:
G50 W-1.0 (U&inné soufadnice budou posunuty doleva 1.0);

Chcete-li nastavit posun pracovni soufadnice na zpisob YASNAC, uréete G50 s hodnotou T (Nastaveni 33
musi byt nastaveno na YASNAC). Globalni soufadnice je na strance ofsetu posunu nastroje (Tool Shift
Offset) nastavena na hodnoty x a 7. Hodnoty pro kéd T-adresy jsou Txxyy, kde xx je mezi 51 a 100 a
yy je mezi 00 a 50. Napfiklad, T5101 ur€uje index posunu nastroje 51 a index opotfebeni nastroje 01;
nezpuUsobi volbu nastroje Cislo 1. Aby mohl byt zvolen, musi byt mimo bloku G50 pouzit jiny kdd Txxyy.
Nasledujici dva pfiklady ukazuji tento zpUsob vybéru nastroje 7 pomoci posunu nastroje 57 a opotfebeni
nastroje 07.

Pfiklad 1:

G51 (Zrusit ofsety);

T700 M3 (Zménit na Nastroj 7, Zapnout vreteno);

G50 T5707 (Provést posun nastroje 57 a opotfebeni nastroje 07 u
nastroje 7) ;

Priklad 2:

G51 (Zrusit ofsety);
G50 T5700 (Provést posun nastroje 57) ;
T707 M3 (Zménit na Nastroj 7 a pouzit Opottebeni nastroje 07);
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G-kody (Pripravné funkce)

F6.17: G50 posun nastroje YASNAC: [1] Stroj (0,0), [2] Stfedni linie vietena.

T < T

X/2

|

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 rezimu stalého povrchového posuvu (G96).

Tento G kod také omezi sekundarni vieteno na strojich fady DS.

N1G50 S3000 (Otacky vretena nepfekroci 3000 ot/min);
N2G97 M3 (Vlozte zru$eni stalé povrchové rychlosti, vteteno
zapnuto) ;

POZNAMKA: Chcete-li zrusit tento povel, pouZijte jiny G50 a upresnéte pro stroj maximalni otacky

vfetena za minutu.

G51 Zruste ofset (YASNAC) (Skupina 00)

G51 se pouziva je zruSeni jakéhokoliv existujiciho opotfebeni nastroje a posunu pracovni soufradnice, a
navratu do nulové polohy stroje.

G52 Nastavte mistni souradnicovy systém FANUC (Skupina 00)
Tento kdéd voli soufadnicovy systém uZzivatele.

Systém pracovni souradnice

Ovlada¢ CNC soustruhu Haas podporuje oba soufadnicové systémy - YASNAC a FANUC. Pracovni
soufadnice spolec¢né s ofsety nastroje mohou byt pouzity k ulozeni programu obrobku kamkoliv v ramci
pracovniho prostoru. DalSi informace jsou v oddilu Ofsety nastroje.

G53 Volba souradnice stroje (Skupina 00)

Tento kdd doCasné rusi ofsety pracovnich soufadnic a pouziva soufadnicovy systém stroje.
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Kody G a M/ Nastaveni

G54-59 Zvolte souradnicovy systém #1 - #6 FANUC (Skupina 12)

Tyto kédy vybiraji jeden ze Sesti uzivatelskych soufadnicovych systému umisténych v paméti ofsetd.
VSechny dodateéné odkazy na polohy os budou vylozeny v novém soufadnicovém systému. Ofsety
pracovniho soufadnicového systému jsou vkladany ze stranky zobrazeni ofsetl (Active Work Offset).
Doplnkové ofsety, viz G154.

G61 Urcete modalni zastaveni (Skupina 15)

Kdod G61 se pouziva pro uréeni piesné zarazky. Rychlé a interpolované pohyby zpomali k pfesné zarazce
pfedtim, nez je zpracovavan dalsi blok. V pfesné zarazce budou pohyby trvat déle a neobjevi se staly pohyb
nastroje. To mize 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.

G65 Vyvolani makra podporgramu (Skupina 00)

Kod G65 je popsan v oddilu Makra v sekci Programovani.

6.1.2 G kédy (Uzaviené (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
zvolen, opakovaci cyklus je aktivni do té doby, nez je zruSen pomoci G80. KdyzZ je opakovaci cyklus aktivni,
je provadén pokazdé, kdyz je programovan pohyb osy. Pohyby osy jsou provadény jako rychlé povely (G00)
a operace opakovaciho cyklu probiha po pohybu osy. Vztahuje se na cykly G17, G19 a pohyby osy Y na
soustruzich s osou Y.
T6.2: Seznam opakovacich (uzavienych) cykll G koédu soustruhu
Kod Nazev Kod Nazev
G70 Dokoncovaci cyklus (Skupina G102 Programovatelny vystup na
00) RS-232 (Skupina 00)
G71 Vnéjsi pramér / vnitini pramér - G103 Omezit dopfedné sledovani
Cyklus odstranéni bloku (Skupina 00)
prebytec¢ného materialu
(Skupina 00)
G72 Cyklus odstranéni G105 Pfikaz servo tyce
prebyte¢ného materialu
koncové stény (Skupina 00)
G73 Cyklus odstranéni G110,Gl11 a Soufadnicovy systém
prebyte¢ného materialu G114-G129 (Skupina 12)
nepravidelné trasy (Skupina 00)
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

Kod Nazev Kod Nazev
G74 Drazkovaci cyklus koncové G112 Vyklad XY k XC (Skupina 04)
stény (Skupina 00)
G75 Drazkovaci cyklus G113 ZruSit G112 (Skupina 04)
vnéjsiho/vnitfniho priméru
(Skupina 00)
G76 Cyklus Fezani zavitu, G154 Zvolte pracovni soufadnice
vicenasobny prujezd (Skupina P1-99 (Skupina 12)
00)
G80 Zru$eni opakovaciho cyklu G159 Vyzvednuti pozadi / Navrat
(Skupina 09%) obrobku
G81 Opakovaci cyklus vrtani G160 Rezim pfFikaz( pouze pro osy
(Skupina 09) APL
G82 Opakovaci cyklus bodového Glel Vypnout rezim prikazl osy
vrtani (Skupina 09) APL
G83 Opakovaci cyklus normainiho G184 Obraceny opakovaci cyklus
krokového vrtani (Skupina 09) fezani vnitfniho zavitu pro
levé zavity (Skupina 09)
G84 Opakovaci cyklus fezani G186 Obracené pevné fezani
vnitfnich zavitd (Skupina 09) vnitfnich zavitd pohanénymi
nastroji (pro levé zavity)
G85 Opakovaci cyklus vnitfniho G187 Ovladani pfesnosti (Skupina
soustruZeni (Skupina 09) 00)
G86 Opakovaci cyklus vnitfniho G195/G196 Radialni fezani vnitfnich
soustruzeni a zastaveni zavitd (prdmer)
(Skupina 09) dopredu/opacné s
pohanénym nastrojem
(Skupina 00)
G87 Opakovaci cyklus vnitfniho G198 Deaktivace Synchronniho
soustruzeni a ruéniho odsunuti ovladani vietena (Skupina
nastroje (Skupina 09) 00)
G88 Opakovaci cyklus soustruzeni G199 Aktivace Synchronniho
diry, prodlevy a ru¢niho ovladani vietena (Skupina
odsunuti nastroje od obrobku 00)
(Skupina 09)
G89 Opakovaci cyklus vnitfniho G211 Ruéni nastavovani nastroje /
soustruzeni s prodlevou G212 Automatické
(Skupina 09) nastavovani nastroje
G90 Obrabéci cyklus G200 Indexovat za pohybu
vnéjSiho/vnitiniho praméru (Skupina 00)
(Skupina 01)
G92 Cyklus Fezani zavith (Skupina G241 Opakovaci cyklus radialniho

01)

vrtani (Skupina 09)

258




Kody G a M/ Nastaveni

Kod Nazev Kod Nazev

G94 Cyklus ¢€elniho soustruzeni G242 Opakovaci cyklus radialniho
zadni stény (Skupina 01) bodového vrtani (Skupina 09)

G95 Pevné fezani zavitl s G243 Opakovaci cyklus normalniho
pohanénym nastrojem (elo) krokového radialniho vrtani
(Skupina 09) (Skupina 09)

G96 Zapnout stalou povrchovou G246 Opakovaci cyklus radialniho
rychlost (Skupina 13) vyvrtavani a zastaveni

(Skupina 09)

G97 Vypnout stalou povrchovou G245 Opakovaci cyklus radialniho
rychlost (Skupina 13) vyvrtavani (Skupina 09)

G98 Posuv za minutu (Skupina 10) G247 Opakovaci cyklus radialniho
vyvrtavani a ruéniho odsunuti
nastroje (Skupina 09)

G99 Posuv za otacku (Skupina 10) G248 Opakovaci cyklus radialniho
vyvrtavani, prodlevy a
ruéniho odsunuti nastroje od
obrobku (Skupina 09)

G100 /G101 Deaktivovat/povolit funkci G249 Opakovaci cyklus radialniho

zrcadlového obrazu (Skupina vyvrtavani a prodlevy
00) (Skupina 09)
Pouziti opakovacich cyklu
Modalni opakovaci cykly si ponechavaiji svuj vliv poté, co byly uréeny a jsou provedeny v ose Z pro kazdou
polohu osy X, Y nebo C.
POZNAMKA: Polohovaci pohyby osy X, Y nebo C jsou béhem opakovaciho cyklu rychlé pohyby.

Priibéh opakovaciho cyklu se bude ménit podle toho, jsou-li pouzity pfirlstkové (U, W) nebo absolutni (X,
Z nebo C) pohyby osy.

Jestlize je v ramci bloku uréen celkovy pocet smycek (Eislo kédu L.nn), opakovaci cyklus se bude opakovat
tolikrat, a to s pfirlistkovym 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 opakovani (L).

M-koédy ovladani vietena by nemély byt pouzivany, pokud je opakovaci cyklus aktivni.
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

Opakovaci cykly s pohanénym nastroji

Uzaviené cykly G81, G82, G83, G85, G86, G87, G88, G89, G95 a G186 se mohou pouzivat s osovymi
pohanénymi nastroji, a G241, G242, G243, G245 a G249 se mohou pouzivat s radialnimi pohanénymi
nastroji. Nékteré programy musi byt zkontrolovany, aby bylo jasné, Zze pred spusténim uzavienych cykld
zapinaji hlavni vieteno.

POZNAMKA: Pro pohanéné nastroje nejsou pouzitelné kody G84 a G184.

G70 Dokoncovaci cyklus (Skupina 00)

Dokoncovaci cyklus G70 mize byt pouzit k dokonceni 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 koncového bloku rutiny, ktera bude provedena

Rovina Z-X G18 musi byt aktivni

F6.18: 70 Dokonc¢ovaci cyklus: [P] Vychozi blok, [Q] Koncovy Blok.

G00

P¥iklad programovani:

G71 P10 Q50 F.012 (hrubovat N10 az N50 dré&ha);
N10;

FO,014;

N50;

G70 P10 Q50 (dokonc¢ovaci dradha urcend pomoci N10 az N50);

Cyklus G70 je podobny volani lokalniho podprogramu. Nicméné, G70 pozaduje, aby bylo upfesnéno cCislo
pocatecniho bloku (P-koéd) a Cislo koncového bloku (Q-kéd).

260



Kody G a M/ Nastaveni

Cyklus G70 se obvykle pouziva poté, kdy byly provedeny G71, G72 nebo G73 pomoci blokl stanovenych
od P a Q. V8echny kédy F, s nebo T s blokem PQ jsou u€inné. Po provedeni bloku Q je proveden rychloposuv
(G00) vracejici stroj do vychozi polohy, ktera byla ulozena pfed zahajenim G70. Program se potom vraci k
bloku nasledujicim po volani G70. Podprogram v fadé PQ je pfijatelny tehdy, kdyZ podprogram neobsahuje
blok s N-k6dem odpovidajicim @ stanovenému volanim G70. Tento prvek neni slucitelny s ovladac&i FANUC
nebo YASNAC.

G71 Vnéjsi priamér / vnitini primér - Cyklus odstranéni prebyte¢ného
materialu (Skupina 00)

*D - Hloubka fezu pro kazdou operaci odstranéni pfebyte€ného materialu, kladny polomér

“F - Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu (G98) nebo za ota¢ku (G99), ktera bude pouzita b&€hem bloku
G71 PQ

*I - Velikost a smér pfidavku hrubovaci operace G71 osy X, polomér

*K - Velikost a smér pfidavku hrubovaci operace G71 osy Z

P - Cislo po¢atecniho bloku trasy k hrubovani

Q - Cislo koncového 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 pfidavku dokon€ovaci operace G71 osy X, prumér

*W - Velikost a smér pfidavku dokon&ovaci operace G71 osy Z

*R1 - YASNAC zvolte hrubovani Typ 2

* oznacuje volitelné
Rovina G18 Z-X musi byt aktivni.
F6.19: G71 Odebrani materialu: [1] Nastaveni 73, [2] Po&ate¢ni poloha, [3] Osa

Z rovina podsoustruzeni, [4] Dokon€ovaci pfidavek, [5] Hrubovaci pfidavek,
[6] Naprogramovana draha.

Tento opakovaci cyklus ubira material na obrobku, aby mu dodal konecny tvar. Urlete tvar obrobku
naprogramovanim kone¢né drahy nastroje a potom pouzijte blok G71 pQ. Kazdy pfikaz ,S nebo T na
fadce G71 nebo ucinny v dob& G71 se pouziva napfi¢ hrubovacim cyklem G71. Obvykle je volani G70 k
definici stejného PQ bloku pouZito pro dokon&eni tvaru.
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

Dva druhy opracovavanych obrobk( jsou adresovany s pfikazem G71. Prvni typ trasy (typ 1) je ten, kdy osa
X programované trasy neméni smér. Druhy typ trasy (Typ 2) umoznuje ose X zménu sméru.
Naprogramovana trasa osa Z nemuze zménit smér jak u typu 1, tak u typu 2. Typ 1 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 predpoklada hrubovani typu 2. V rezimu YASNAC je hrubovani typu 2 zvoleno vlozenim R1 do
pfikazového bloku G71.

Kterykoliv ze &tyr étvercll roviny X-Z mlze byt soustruzen pfi fadném stanoveni adresnych kédl D, I, K, U
amw.

Na obrazcich je vychozi poloha s polohou nastroje v ¢ase volani G71. Rovina bezpeé&ného prdjezdu [3] z
je brana z vychozi polohy osy Z a souctu w a volitelného dokon€ovaciho pfidavku XK.

F6.20: G71 Vztahy adresy

U+ W- [+ K- U+ W+ [+ K+

VA
]

U- W- |- K- U- W+ |- K+

Podrobnosti Typ 1

Kdyz je programatorem upfesnén typ 1, pfedpoklada se, Ze trasa nastroje osy X se béhem fezu neobrati.
Kazdé hrubovani za hranici umisténi osy X je ur€eno uzitim hodnoty upfesnéné v D k aktualnimu mistu X.
Charakter pohybu podél roviny bezpeéného prujezdu z pro kazdy hrubovaci prijezd je stanoven G-kédem
v bloku P. Jestlize blok P obsahuje kdd G00, potom je pohyb podél roviny bezpeéného prijezdu z rezimem
rychloposuvu. Jestlize blok P obsahuje G01, potom bude pohyb probihat rychlosti posuvu G71.

Kazda hrubovaci operace je zastavena pFedtim, neZ protne naprogramovanou trasu nastroje, coz
umozfuje hrubovani a dokoncovaci pfidavek. Nastroj je potom odtazen od materidlu v thlu 45 stupfiti do
vzdalenosti stanovené v nastaveni 73. Nastroj se potom pohybuje rychloposuvem k roviné bezpecného
prijezdu osy Z.

Kdyz je hrubovani dokonCeno, nastroj je pfemistén soubézné s trasou nastroje, aby se uvolnil hrubovaci
fez. Jestlize jsou stanoveny I a K, je proveden dodate¢ny dokoncovaci hrubovaci fez soubézny s
drahou nastroje.

Podrobnosti Typ 2

JestliZze je programatorem stanoven typ 2, trase PQ osy X je dovoleno se ménit (napfiklad trasa nastroje osy
X muze obratit smér).

Trasa PQ osy X nesmi prekrocit plivodni vychozi polohu. Jedina vyjimka je koncovy blok 0.

KdyzZ je Nastaveni 33 nastaveno na YASNAC, hrubovani typu 2 musi zahrnovat R1 (bez desetinného ¢isla)
na pfikazovém bloku G71.
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Kody G a M/ Nastaveni

Kdyz je Nastaveni 33 nastaveno na FANUC, typ 2 musi mit v bloku upfesnéném P referencni pohyb jak v
ose X, tak v ose Z.

Hrubovani je podobné typu 1, kromé toho, Ze po kazdy prljezd podél osy Z bude nastroj sledovat trasu
uréenou PQ. Nastroj se potom odtahne soubézné s osou X na vzdalenost stanovenou v Nastaveni 73
(Opakovaci cyklus odtazeni). Hrubovaci zpUsob typu 2 nezanechava na obrobku pfed kone&nym
soustruzenim vystupky (schody) a jeho typickym vysledkem je lepsi dokonceni.

Zlaby

F6.21: Jednotlivé hnizdo se 4 Zlaby [1] a Dvé hnizda: jedno s 5 Zlaby [2] a jedno s 2 Zlaby [3].

Zlab mdzZe byt uréen jako zmé&na ve sméru, ktery vytvafi vydutou plochu v materialu, ktery je soustruzen.
Za jeden cyklus nem(ize byt vice nez 10 zlabu. Jestlize ma obrobek vice nez 10 zlab(, vytvorte dalSi cyklus.
Nasledujici obrazky ukazuji fadu hrubovacich fezl (typ 1 a 2) pro trasy PQ s vicenasobnymi zlaby. Nejprve
je odstranén veskery material nad Zlaby, nasleduji Zlaby ve sméru Z.

F6.22: Draha pro hrubovani typu 2: [1] Draha noze, [2] Poradi oblasti.
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F6.23: Vzdaleni nastroje typu 1 a 2: [1] Typ 1, [2] Typ 2, [3] Nastaveni 73.

T

POZNAMKA: Usinkem pouziti dokoncovaciho a hrubovaciho pfidavku Z je omezeni mezi dvéma
fezy na jedné strané Zlabu a odpovidajicim bodem na druhé strané Zlabu. Tato
vzdélenost musi byt vét§i neZz dvojnasobek soultu  hrubovaciho a

dokoncovaciho pfidavku.

Napfriklad, jestlize trasa G71 typu 2 obsahuje nasledujici:

Z-5.;

r

.1 z2-5.1
;1 2-8,1;

Nejvétsi pfidavek, ktery muze byt uren, je 0.999, protoZze vodorovna vzdalenost od zacatku fezu 2 ke
stejnému bodu na fezu 3 je 0.2. JestliZze 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.

D

POZOR: Jestlize posledni fez v trase P-Q je nemonotdénni kfivka (pouzivajici dokoncovaci
pfidavek), doplrite kratky odtahovaci fez; nepouzivejte w.

Monoténni kfivky jsou kfivky, které maji tendenci pohybovat se pouze jednim smérem, jak x narusta.
Monoténni narastajici kfivka vZdy nardsta, jak nardsta x, tj. f(a)>f(b) pro v§echny a>b.
Monoténni klesajici kiivka vZdy klesa, jak klesa x, tj. f(a)<f(b) pro vSechny a>b. Stejny
druh omezeni je také vytvoren pro monoténni neklesajici a monoténni nenardstajici
kFivky.
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F6.24: 71 Priklad zakladniho G-kédu: [1] Start, [P] Pocateéni blok, [Q] Koncovy blok.

S
Q
e
e —
S —
P

Ukazka programu:

%

00070 (G71 Hrubovaci cyklus) ;
T101;

G50 $2500;

G97 S509 MO3;

GO0 G54 X6. 720.05;

G96 $800;

G71 P1 Q2 D0.15 U0.01 W0.005 F0.014;
N1 GO0 X2. ;

G0l zZ-3. F0.006;

X3.5;

G03 X4. 72-3,25 R0.25;

G0l Z-6.;

N2 X6. ;

G70 Pl Q2 (DOKONCOVACI PRUJEZD) ;
M09;

G53 X0 MO5;

G53 70;

M30;

%

F6.25: G71 Vnéjsilvnitfni pramér typu 1 - PFiklad odstranéni pfebyteéného materialu: [1] Start Poloha,
[P] Po&atecni blok, [Q] Koncovy blok, [R] Polomeér, [2] Dokon&ovaci pfidavek,
[3] Naprogramovana draha.
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

Ukéazka programu:

[

00071 (PRIKLAD FANUC G71 TYPU 1);

T101 (CNMG 432) (Zména néastroje a aplikovat ofsety) ;

GO0 G54 X6.6 Z.05 MO8 (Rychloposuvem do vychozi polohy) ;
G50 S2000 (Nastavit max. 2000 ot./min.);

G97 S636 MO3 (Vreteno zapnuto);

G96 S750 (Stalou povrchovou rychlost zapnout);

G71 P1 Q11 DO.15 U0.01 wW0.005 FO0.012 (Urc¢it hrubovaci cyklus);
N1 GO0 X0.6634 (Definice pocatku P) ;

N2 GOl X1. Z-0.1183 F0.004 (DokoncCovaci prujezd, posuv .004") ;
N3 z-1.;

N4 X1.9376;

N5 GO03 X2.5 zZ-1.2812 R0.2812;

N6 GOl z-3.0312;

N7 G02 X2.9376 Z-3.25 R0.2188;

N8 GOl X3.9634;

N9 X4.5 7-3.5183;

N10 Z-6.5;

N1l X6.0 (Definice konce Q);

GO0 X0 Z0 T100 (Rychloposuvem k poloze vymény nastroje);
T202 (Dokonc¢ovaci néastroj);

G50 sS2500;

G97 S955 MO3;

GO0 X6. z0.05 MO8;

G96 S1500;

G70 P1 Q11;

GO0 X0 zZ0 T200;

M30;

o

°

F6.26: G71 VnéjSi/vnitini pramér typu 2 - Pfiklad odstranéni pfebyteéného materialu:
[1] Pocatecni poloha, [P] Pocateéni blok, [Q] Koncovy blok, [2] Dokonéovaci pfidavek,
[3] Naprogramovana draha.

Ukéazka programu:

o

°

00135;

T101;

G97 s1200 MO3;

GO0 G54 X2. 7.05 ;

G71 P1 Q6 D0.035 U0.03 WO0.01 FO.01;
N1 GO1 X1.5 Z-0.5 FO0.004;
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N2 X1. z-1.;

N3 X1.5 z-1.5;

N4 Z2-2.;

N5 G02 X0.5 Z-2.5 R0O.5;
N6 Gl X2. ;

GO0 X0. z0. T100;
T202;

G97 S1500 MO3;
G70 Pl Q6;

G53 XO0;

G53 70;

M30;

o

°

G71 L.D. (vnitini pramér) Priklad odebrani prebyteéného materialu

POZNAMKA: Pred ur¢enim G71 na vnitfnim praméru u tohoto cyklu zkontrolujte, zda vychozi poloha
nastroje je pod primérem obrobku, ktery chcete zacCit hrubovat.

F6.27: 71 I.D. (vnitfni pramér) Pfiklad odebrani prebyte¢ného materialu

R.125 .R.500 R .250

<

4.00 WA
750 Losor|L_ 1
%
i
1,50 ;—*—
175
p 225

o

01136 (Priklad pouziti G71 na vnit?¥. pruméru);

N1 T101 (Néastroj 1 Ofset 1) ;

N2 G97 S2000 MO3;

N3 G54 GO0 X0.7 Z0.1 MO8 (Rychloposuvem k pocatedni poloze) ;

N4 G71 P5 Q12 U-0.01 W0.005 D0.08 F0.01 (U je minus pro hrubovani
vnit¥. praméru G71) ;

N5 GO0 X4.5 (N5 je pocatek geometrie trasy obrobku definované P6 v
radce G71);

N6 GOl X3. ,R.25 F.005;

N7 z-1.75 ,R.5;

N8 X1.5 ,R.125;

N9 7-2.25 ,R.125;

N10 X.75 ,R.125;

N1l Z-3.;

N12 X0.73 (N12 je konec geometrie dradhy obrobku definované Q12 v
radce G71);

N13 G70 P5 Q12 (G70 Definuje dokoncovaci prujezd pro tradky P5 az
012) ;
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

N14 MO09;

N15 G53 X0 (K posunu stroje zpét do vychozi polohy pro vyménu
nastroje) ;

G53 z0;

M30;

o

°

G72 Cyklus odstranéni prebyteéného materialu koncové stény
(Skupina 00)

*D - Hloubka fezu pro kazdy prujezd odstranéni pfebyteéného materialu, kladna

“F - Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu (G98) nebo za ota¢ku (G99), ktera bude pouzita b&€hem bloku
G71 PQ

*I - Velikost a smér pfidavku hrubovaci operace G72 osy X, polomér

*K - Velikost a smér pfidavku hrubovaci operace G72 osy Z

P - Cislo po¢atecniho bloku trasy k hrubovani

Q - Cislo koncového 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, prumér

*W - Velikost a smér pfidavku dokon€ovaci operace G72 osy Z

* oznacuje volitelné

Rovina G18 Z-X musi byt aktivni.

F6.28: G72 Zakladni pfiklad G-kodu: [P] Pocateéni blok, [1] Pogateéni poloha, [Q] Koncovy blok.

Ukazka programu:

%

00069;

T101;

G50 $52500;

G97 5509 MO3;

G54 GO0 X6. 70.05;
G96 S800

G72 Pl Q2 D0.075 U0.01 wW0.005 FO.012 ;
N1 GO0 Z-0.65;

GO0l X3. F0,006;
Z2-0.3633 ;

X1.7544 70. ;
X-0,0624;
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F6.29:

N2 GO0 Z0.02;

G70 P1 Q2 (DokoncCovaci pruchod);
MO5;

G53 XO0;

G53 Z0;

M30;

o

°

G72 Draha nastroje: [P] Pocatec¢ni blok, [1] Pocatecni poloha, [Q] Koncovy blok.

%

000100 (END FACE)
T101

G54

G50 S2500

G96 S500 M03

G00 X4.05 Z20.2
G72 P101 Q102 U0.03 W0.03 D0.2 F0.01
N101 GOO Z-1.

G01 X1.5 X1.Z-0.75
G01 Z0

N102 X0

G70 P101 Q102

G00 X4.05 20.2
M30

%

Tento opakovaci cyklus ubira materidl na obrobku, aby mu dodal konecny tvar. Je to obdobné G71, ale
odebird materidl podél ¢ela obrobku. Urlete tvar obrobku naprogramovanim konecné trasy néastroje a
potom pouZijte blok G72 PQ. Kazdy pfikaz F,S nebo T na fadce G72 nebo ucinny v dobé& G72 se pouZziva
napfi¢ hrubovacim cyklem G72. Obvykle je volani G70 k formulaci stejného PQ bloku pouzito pro
dokonéeni tvaru.

Dva druhy opracovavanych obrobku jsou adresovany s pfikazem G72.

F6.30:

Prvni typ trasy (typ 1) je ten, kdy osa Z programované trasy neméni smér. Druhy typ trasy (Typ 2)
umoznuje ose Z zménu sméru. U obou typu programované trasy, prvniho i druhého, osa X nemuze
ménit smér. Jestlize je Nastaveni 33 nastaveno na FANUC, typ 1 je zvolen, kdyz ma jenom pohyb

osy X v bloku stanoveném P ve volani G72.

KdyZ jsou oba pohyby, jak osy X, tak osy Z v P bloku, potom se pfedpoklada hrubovani typu 2. Kdyz
je Nastaveni 33 nastaveno na YASNAC, typ 2 je upfesnén vloZzenim R1 do pFikazového bloku G72.

(Vyhledejte podrobnosti o typu 2).

G72 Cyklus odstranéni pfebyteéného materialu koncové stény: [P] Pogatecni blok, [1] Rovina

bezpecného prijezdu osy X, [2] GO0 blok v P, [3] Naprogramovana_draha,
[4] Hrubovaci pfidavek, [5] Dokon&ovaci pfidavek.

W
K
|ﬁ - *LD I 1
S IR L R S
S SR I R I
- | , | \
u/2 ! I ! !
54‘ : : : ||/2
(U,w) I : :
Uﬂk) E :
, s
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

G72 se sklada z hrubovaci faze a dokonc€ovaci faze. Hrubovaci a dokon€ovaci faze jsou zpracovavany
odlisné pro typ 1 a typ 2. VSeobecné se hrubovaci faze sklada z opakovanych operaci podél osy X pfi
urcené rychlosti posuvu. Dokoncovaci faze se sklada z prijezdu podél naprogramované trasy nastroje, aby
byl odebran pfebyte€ny material, ktery zanechala hrubovaci faze, ale aby byl ponechan material pro
dokoncovaci cyklus G70. Kone¢ny pohyb v libovolném ze dvou typu je navrat do vychozi polohy s.

Na pfedchozim obrazku je vychozi poloha s polohou nastroje v €ase volani G72. Rovina bezpecného
prijezdu X je brana z vychozi polohy osy X a souétu U a volitelnych dokonéovacich pfidavk( I.

Kterykoliv ze CtyF Ctvercu roviny X-Z mlze byt soustruzen pfi fadném upfesnéni adresnych kédl T, K, U a
W. Nasledujici obrazek ukazuje spravna znaménka pro tyto adresni kdédy, aby bylo dosazeno
pozadovaného provedeni v pfidruZenych &tvercich.

F6.31: G72 Vztahy adresy

U+, W-,I+,K- U+, W+, [+ K+
S S
X+

4» Z+
U-,W-,I-,K- U-,W+,|-, K+

Podrobnosti Typ 1

Kdyz je programatorem stanoven typ 1, pfedpoklada se, Ze trasa nastroje osy Z se b&éhem fezu neobrati.

Kazdé hrubovani za hranici umisténi osy Z je ur€eno uzitim hodnoty upfesnéné v D k aktualnimu mistu Z.
Charakter pohybu podél roviny bezpeéného prijezdu X pro kazdy hrubovaci prijezd je stanoven G-kédem
v bloku P. Jestlize blok P obsahuje kéd GO0, potom je pohyb podél roviny bezpe&ného prijezdu X rezimem
rychloposuvu. Jestlize blok P obsahuje G01, potom pohyb bude probihat rychlosti posuvu G72.

Kazda hrubovaci operace je zastavena pFedtim, neZ protne naprogramovanou trasu nastroje, coz
umoznfuje hrubovani a dokon€ovaci pfidavek. Nastroj je potom odsunut od materialu v uhlu 45 stupril, na
vzdalenost uréenou v Nastaveni 73. Néstroj se potom pohybuje rychloposuvem do roviny bezpecného
prijezdu osy X.

Kdyz je hrubovani dokonceno, nastroj je pfemistén soubézné s trasou nastroje, aby se uvolnil hrubovaci
fez. Jestlize jsou stanoveny I a K, je proveden dodateCny CasteCné dokonCovaci fez soubézny s
trasou nastroje.

Podrobnosti Typ 2

Jestlize je programatorem stanoven typ 2, trase PQ osy Z je dovoleno se ménit (napfiklad trasa nastroje osy
Z m{ize obratit smér).

Trasa PQ osy Z nesmi prekrocit plivodni vychozi polohu. Jedina vyjimka je na bloku Q.

Kdyz je Nastaveni 33 nastaveno na YASNAC, hrubovani typu 2 musi zahrnovat R1 (bez desetinného &isla)
na pfikazovém bloku G71.
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POZOR:

Kdyz je Nastaveni 33 nastaveno na FANUC, typ 2 musi mit v bloku stanoveném P referenéni pohyb jak v
ose X, tak v ose Z.

Hrubovani je podobné typu 1, kromé toho, Ze po kazdy prujezd podél osy X bude nastroj sledovat trasu
uréenou PQ. Nastroj se potom odtahne soubézné s osou Z na vzdalenost uréenou v Nastaveni 73
(Opakovaci cyklus odtazeni). Hrubovaci zpUsob typu 2 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 dokon&ovaciho pfidavku.

Napfiklad, jestlize trasa G72 typu 2 obsahuje nasleduijici:

~.

Nejvétsi pridavek, ktery muze byt stanoven, je 0.999, protoZze vodorovna vzdalenost od zacatku fezu 2 k
po&ateénimu bodu na fezu 3 je 0.2. JestliZze 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.

Jestlize posledni fez v trase P-Q je nemonoténni kfivka pomoci dokoncovaciho
pfidavku, doplrite kratky odtahovaci fez; nepouZivejte U).

Monoténni kfivky jsou kfivky, které maiji tendenci pohybovat se pouze jednim smérem, jak x narusta.
Monoténni naruUstajici kfivka vzdy narUsta, jak narusta x, tj. f(a)>f(b) pro vSechny a>b. Monoténni klesajici
kfivka vzdy klesa, jak klesa x, tj. f(a)<f(b) pro vSechny a>b. Stejny druh omezeni je také vytvofen pro
monoténni neklesajici a monotdnni nenarlstajici kfivky. Jak je vidét na obrazku F6.32, jak se zvySuje X, Z
klesa, potom narlsta, potom klesa a kone¢né narlsta. Tato kfivka je definitivné nemonotonni. Proto je nutny
kratky odtahovaci fez.

F6.32: G72 Odstranéni koncové stény: [P] Po¢atecni blok, [1] Pocateéni poloha, [Q] Koncovy blok,
[2] Dokoncovaci pridavek, [3] Hrubovaci pfidavek, [4] Naprogramovana draha.

P 1
—o0
)

L'e_

Ukazka programu:
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o

°

00722 (G72 hrubovaci cyklus);
T101;

S1000 MO3;

GO0 G54 X2.1 z0.1 ;

G72 P1 Q2 D0.06 I0.02 KO.01 UO.0 WO.01 S1100 F0.015;
N1 GO01 z-0.46 X2.1 F0.005;
X2. ;

G03 X1.9 Z-0.45 R0O.2;

G0l X1.75 7z-0.4;

G02 X1.65 Z-.4 R0.06;

G0l X1.5 Z-0.45;

G03 X1.3 Z-0.45 R0O.12;

GO0l X1.17 Z-0.41;

G02 X1.03 Z-0.41 RO.1;

G0l X0.9 Z-0.45;

G03 X0.42 7Z-0.45 R0.19;

G03 X0.2 Z-0.3 R0O.38;

N2 GO01 X0.01 ZO;

G70 P1 Q2 (DokoncCovaci prujezd);
MO5;

G53 XO0;

G53 70;

M30;

o

°

G73 Cyklus odstranéni prebyteéného materialu nepravidelné trasy
(Skupina 00)

D - Pocet fezacich prujezdu, kladné ¢islo

“F - Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu (G98) nebo za ota¢ku (G99), ktera bude pouzita b&€hem bloku
G73 PQ

| - Vzdalenost a smér od prvniho k poslednimu Fezu osy X, polomér

K - Vzdalenost a smér od prvniho k poslednimu fezu osy Z

P - Cislo po¢atecniho bloku trasy k hrubovani

Q - Cislo koncového 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 pfidavku dokon€ovaci operace G73 osy X, prumér

*W - Velikost a smér pfidavku dokon&ovaci operace G73 osy Z

* oznacuje volitelné

Rovina Z-X G18 musi byt aktivni
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F6.33: 73 Odstranéni prebyteéného materialu nepravidelné trasy: [P] Pocatecni blok,
[Q] Koncovy blok [1] Pocatecni poloha, [2] Naprogramovana draha, [3] Dokoncovaci pfidavek,
[4] Hrubovaci pfidavek.

Opakovaci cyklus G73 miize byt pouzit pro hrubé obrabéni predformovaného materialu, jako napf. odlitk(.
Opakovaci cyklus predpoklada, ze material byl uvolnén nebo postrada ur€itou znamou vzdalenost od PQ
naprogramované trasy nastroje.

Obrabéni zac¢ina od aktualni polohy (S) bud rychloposuvem nebo posuvem k prvnimu hrubému fezu.
Charakter pfiblizovaciho pohybu je zavisly na tom, jestli GOO nebo GO1 je naprogramovan v bloku P.
Obrabéni pokracuje soubé&zné s naprogramovanou drahou nastroje. KdyZ je dosazeno bloku 9, je vykonan
pohyb vzdaleni rychloposuvem do Poc¢ate¢ni polohy, s pfidanim ofsetu pro druhy hrubovaci prijezd.
Hrubovaci prijezdy pokracuji vtomto smyslu v poctu stanoveném v D. Po dokonéeni posledniho hrubovani
se nastroj vraci do pocatecni polohy.

U&inné jsou pouze F, S a Tpfed nebo v bloku G73. Jakékoliv kédy posuvu (F), rychlosti vietena (S) nebo
vymény nastroje (T) v fadkach od P do Q jsou ignorovany.

Ofset prvniho hrubého fezu je uren (U/2 + T) pro osu X a (W + K) pro osu Z. Kazda nasledna hrubovaci
operace se posouva prirlistkové blize ke kone¢né dokon€ovaci hrubovaci operaci o mnozstvi vyjadfené
(1/(p-1)) v ose X, a o mnozstvi vyjadfené (k/(D-1)) v ose Z. Posledni hruby fez vzdy ponechava
dokonc&ovaci pfidavek 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 monotonni v X nebo Z, ale musi byt zachovana opatrnost,
aby bylo zajisténo, ze existujici material neni prfekazkou pfi pohybu nastroje béhem pfiblizovacich a
vzdalovacich pohybu.

POZNAMKA: Monoténni kiivky jsou kfivky, které maji tendenci pohybovat se pouze jednim smérem,
Jak x nartsta. Monoténni nardstajici kfivka vZdy nardsta, jak nartsta x, tj. f(a)>f(b) pro
vSechny a>b. Monoténni klesajici kfivka vzdy klesa, jak klesa x, tj. f(a)<f(b) pro
vSechny a>b. Stejny druh omezeni je také vytvofen pro monotonni neklesajici a
monoténni nenarustajici kfivky.

Hodnota D musi byt kladné celé Cislo. Jestlize hodnota D obsahuje desetinné Cislo, bude vydana vystraha.
Ctyfi kvadranty roviny zx mohou byt obrabény, jestlize jsou pouZita nasledujici znaménka pro U, I, W a K.
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F6.34: G71 Vztahy adresy

U+ W- [+ K- U+ W+ [+ K+

VA
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

G74 Drazkovaci cyklus koncové stény (Skupina 00)

*D - Bezpeénd vzdalenost nastroje pfi navratu do vychozi roviny, kladné

*F - Rychlost posuvu

*I - Osa X - velikost pfirdstku mezi dvéma cykly krokového vrtani, kladny polomér
K - Osa Z - velikost pfirlistku mezi krokovym vrtanim v cyklu

*U - Osa X - pfiristkova vzdalenost k nejvzdalené&;jsi krokovému vrtu (prdmer)

W - Osa Z - prirlstkova vzdalenost k celkové hloubce krokového vrtu

*X - Osa X - absolutni poloha nejvzdalenéjsiho cyklu krokového vrtani (prdmér)
Z - Osa Z - absolutni poloha celkové hloubky krokového vrtu

* oznacuje volitelné
F6.35: G74 Drazkovaci cyklus koncové stény, krokové vrtani (postupné zavrtavani): [1] Rychloposuy,

[2] Posuv, [3] Naprogramovana draha, [S] Po¢atec¢ni poloha, [P] Odtazeni pfi krokovém vrtani
(Nastaveni 22).

Z
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Opakovaci cyklus G74 se pouziva pro drazkovani na cele obrobku, pro krokové vrtani nebo

pro soustruzeni.

KdyzZ je kdd x nebo U pfidan k bloku G74 a x neni aktualni poloha, potom vzniknou vice nez dva cykly
krokového vrtani. Jeden na momentalnim misté, druhy na misté X. Kéd I je pfirstkova vzdalenost mezi
cykly krokového vrtani osy X. Pfidani I provadi vicenasobné cykly krokového vrtani mezi pocateéni
polohou s a X. Jestlize vzdalenost mezi S a X neni stejnomérné délitelna pro 1, potom je posledni interval

mensi nez I.
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KdyzZ je K pfidano k bloku G74, potom bude krokové vrtani provedeno v kazdém intervalu stanoveném K.
Krok je rychly pohyb v opaéném sméru k posuvu se vzdalenosti uréenou Nastavenim 22. Kéd D muze byt
pouzit pro draZzkovani a soustruzeni, aby byla zajisténa bezpelna vzdalenost nad materidlem pfi navratu
do vychozi roviny S.

F6.36: G74 Drazkovaci cyklus koncové stény: [1] Rychloposuyv, [2] Posuy, [3] Drazka.

Tool
—
= —
_____ -
- 2
3

Ukazka programu:

o

°

00071;

T101;

G97 S750 MO3;

GO0 X3. Z0.05 (Zrychlit k pocCéatecni poloze);

G74 7z-0.5 KO.1 F0.01 (Posuv Z-.5 s krokem .100”) ;
G53 XO0;

G53 70;

M30;

o

°

F6.37: G74 Drazkovaci cyklus koncové stény (vicenasobny prijezd): [1] Rychloposuv, [2] Posuy,
[3] Naprogramovana draha, [4] Drazka.

Tool

_____ _— - — D_
- - - -

-

1
2
3
4

—

Ukéazka programu:

o

°

00074;

T101;

G97 S750 MO3;

GO0 X3. z0.05 (Zrychlit k poc¢atecéni poloze);

G74 X1.75 Z-0.5 I0.2 KO.1 FO0.01 (Vicenasobny prujezd cyklu
drdzkovani cela) ;

G53 X0;

G53 Z0;

M30;

o

°
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G75 Drazkovaci cyklus vnéjsiho/vnitiniho priméru (Skupina 00)

*D - Volny prostor nastroje pfi navratu do vychozi roviny, kladné
*F - Rychlost posuvu

*I - Velikost prirGstku osy X mezi kroky v cyklu (méfena velikost poloméru)

*K - Osa Z - velikost pfirlistku mezi cykly krokového vrtani

*U - Osa X - pfiristkova vzdalenost k celkové hloubce krokového vrtani

W - Osa Z - prirlstkova vzdalenost k nejvzdalenéjSimu cyklu krokového vrtani
*X - Osa X - absolutni poloha celkové hloubky krokového vrtani (priimér)

Z - Osa Z - absolutni poloha k nejvzdalenéjSimu cyklu krokového vrtani

* oznacuje volitelné

F6.38: 75 Drazkovaci cyklus - vnéjsi/vnitini primér: [1] Rychloposuyv, [2] Posuv, [S] Po¢ate¢ni poloha.

w
Kok S
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Opakovaci cyklus G75 muze 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 krokového vrtani. Jeden na
aktualnim misté, druhy na misté 7. K-kéd je pfirGstkova vzdalenost mezi cykly krokového vrtani osy z. Po
pfidani K se provedou vicenasobné, rovnomérné oddélené drazky. Jestlize vzdalenost mezi pocatecni
polohou a celkovou hloubkou (z) neni rovhomérné délitelnd pomoci K, potom je posledni interval podél z

mensi nez K.

POZNAMKA: Odstranéni trisek je stanoveno Nastavenim 22.

F6.39: 75 Jednotlivy prujezd - vnitfni pramér

M_
--------- — & - == 2
-— 3

== 4

Ukazka programu:

%

00075;
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T101;

G97 S750 MO03;

GO0 X4.1 7Z0.05 (Rychloposuvem do polohy vycisténi) ;

GO0l z-0.75 F0.05 (Posuv k poloze dréazky) ;

G75 X3.25 I0.1 F0.01 (Jednotlivy prujezd krokového draZkovani -
vnéjsi/vnit¥ni pruamér) ;

GO0 X5. z0.1;

G53 XO0;

G53 Z0;

M30;

o

°

Nasledujici program je pfikladem programu G75 (vicenasobni priijezd):

F6.40: 75 Jednotlivy prijezd - vnéjsi primeér: [1] Nastroj, [2] Rychloposuyv, [3] Posuyv, [4] Drazka.
1 FI

————— — &  |---m2
-|— 3

Ukazka programu:

o

°

00075;

T101;

G97 S750 MO03;

GO0 X4.1 Z0.05 (Rychloposuvem do polohy vyc¢isténi) ;

GO0l 7z-0.75 F0.05 (Posuv k poloze dréazky) ;

G75 X3.25 7z-1.75 I0.1 K0.2 F0.01 (Vicenédsobny prtjezd krokového
drazkovani - vné&jdi/vnit¥ni prumér) ;

GO0 X5. 70.1;

G28;

M30;

o

°
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G76 Cyklus fezani zavitu, vicenasobny prtjezd (Skupina 00)

*A - Uhel hrotu nastroje (hodnota: 0 az 120 stupritl) NepouzZivejte desetinnou teéku
D - Obrabéci hloubka prvni operace

F(E) - Rychlost posuvu, stoupani zavitu

*I - 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 te¢ku)

*U - PFirastkova vzdalenost osy X, rozbéh k maximalnimu pridméru hloubky zavitu
*W - PrirGistkova vzdalenost osy Z, rozbéh k maximalni délce zavitu

*X - Absolutni poloha osy X, maximalni pramér hloubky zavitu

*Z - Absolutni poloha osy Z, maximalni délka zavitu

* oznacuje volitelné

F6.41: 76 Cyklus Fezani zavitu, vicenasobna operace: [1] Hloubka Z, [2] Maly primeér,

[3] Velky primeér.

Al

Nastaveni 95/Nastaveni 96 urCuji velikost/Uhel zkoseni; M23/M24 zkoseni obrdb&nim ON/OFF
(Zapnuto/Vypnuto).

F6.42: G76 Cyklus fezani zavitu, vicenasobna operace zuzeni: [1] Rychloposuy, [2] Posuy,
[3] Naprogr?mované draha, [4] Pfidavek na fezani, [5] Po¢atecni poloha, [6] Dokon&eny prdmér,
[7] Cil, [A] Uhel.

Z
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Opakovaci cyklus G76 muUze byt pouzit pro Ffezani zavitu - jak rovného, tak kuzelovitého
(trubkovitého) zavitu.

Vy8ka zavitu je uréena jako vzdalenost od vrcholu zavitu ke dnu zavitu. Vypocitana hloubka zavitu (k) je
hodnota Kk minus dokon&ovaci pfidavek (Nastaveni 86 Dokonovaci pfidavek fezani zavitu).

Velikost kuzZelu zavitu je stanovena v 1. Kuzel zavitu se méfi od cilové polohy X, 7 v bodu [7] k poloze [6].
Hodnota | je rozdil v radialni vzdalenosti od zacatku do konce zavitu, nikoliv uhel.
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POZNAMKA: Obvykly kuzelovy zavit na vnéjsim pruméru bude mit zapornou hodnotu I.

Hloubka prvniho fezu zavitem je stanovena v D. Hloubka posledniho fezu zavitem se mdze kontrolovat s
Nastavenim 86.

Uhel $pi¢ky nastroje pro zavit je uréena v 2. Hodnota se mizZe pohybovat od 0 do 120 stupfid. Jestlize neni
pouzito A, potom je pfedpokladano 0 stupnt. Kvdli snizeni kmitani pfi zavitovani pouzijte 259 pfi fezani 60
stupnd véetné zavitu.

F-kod urduje rychlost posuvu pro fezani zavitu. Je vzdy dobrou programovaci praxi stanovit G99 (posuv za
otacku) jesté pfed opakovacim cyklem fezani zavitu. F-kod také oznacuje uhel sklonu nebo stoupani zavitu.

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 zavitd, takze pokud je v nastaveni 95 zaznamenano 1.000 a rychlost podani je .05,
potom bude zkoseni hrany .05. Zkoseni hrany miize vylepSit vzhled a funkénost zavitd, které musi byt
opracovavany az k osazeni. Je-li provadéno odlehéeni na konci zavitu, pak ukos mulze byt odstranén
stanovenim 0.000 pro velikost Ukosu v nastaveni 95 nebo pomoci M2 4. Standardni hodnota pro nastaveni
95 je 1.000 a standardni uhel pro zavit (Nastaveni 96) je 45°.

F6.43: G76 PouzivanihodnotyA: [1] Nastaveni 95 a 96 (viz Poznamka),
[2] Nastaveni_99 - Minimalni fez zavitu, [3] Rezny hrot,
[4] Nastaveni 86 - Dokon&ovaci pfidavek.

M23

105

M24

POZNAMKA: Nastaveni 95 a 96 maji viiv na velikosti koncového zkoseni a thel.

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

AN =

P4: Soustruzeni dvojiho okraje, konstanta hloubky odbéru tfisky pfi obrabéni

P1 a P3 umoziuji fezani zavitu samostatného okraje, ale rozdil je v tom, Ze u P3 je fez stalé hloubky
proveden pfi kazdé operaci. Podobn& umoZzhuji voliteIné varianty P2 a P4 dvojité obrabéni okraje, kdy p4
dava stalou hloubku Fezu pfi kazdé operaci. Podle zkuSenosti v pramyslu mGze doplnék P2 dvojitého
obrabéni okraje pfinaset vyborné vysledky pfi fezani zavitu.

D upresnuje hloubku prvniho fezu. Dal$i nasledujici fez je uréen rovnici D*sqrt(N), kde N je n-ta operace
podél zavitu. Nab&hova hrana noze provadi veSkeré fezani. Pro vypocet polohy X kazdého priijezdu musite
vzit v Uvahu souCet vSech pfedchozich prijezdi, zméfenych od pocate¢niho bodu hodnoty X
kazdého prujezdu
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F6.44: G76 Cyklus fFezani zavitu, vicenasobna operace

Ukazka programu:

%

T101;

G50 82500 (Nastavte maximalni otaclky/min. zvolte geometrii noze);
G97 S1480 MO3 (Vfeteno zapnout zvolit nGz jedna ofset jedna);
G54 GO0 X3.1 Z0.5 MO8 (Zvolit pracovni soutadnici a rychloposuv k
referen¢nimu bodu, chladici kapalinu zapnout) ;

G96 51200 (Stalou povrchovou rychlost zapnout);

GO0l Z0 F0.01 (Poloha k obrobku Z0);

X-0,04;

GO0 X3.1 70.5;

G71P1 Q10 U0.035 W0.005 D0.125 FO0.015 (Urc¢it hrubovaci cyklus);
N1 X0.875 7Z0 (Zac¢it trasu noze);

N2 GOl X1. zZ-0,075 FO0,006;

N3 72-1.125;

N4 G02 X1.25 Z-1.25 R0.125;

N5 GO1 X1.4;

N6 X1.5 Z-1.3;

N7 7Z-2.25;

N8 G02 X1.9638 7z-2.4993 R0.25;

N9 G03X2.0172 z-2.5172 R0.0325;

N10 GO1 X3. Z-3.5 (Ukonc¢it trasu noze);

GO0 z0.1 MO9;

G53 XO0;

G53 70;

N20 (Uk&zkovy program fezani zavitu systému FANUC) ;

T505;

G50 S2000;

G97 S1200 MO03 (zavitofezny nuz);

GO0 X1.2 Z0.3 MO8 (Zrychlit k poloze);

G76 X0.913 7-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714 (Cyklus ftezéani zavitu);
G00X1.5 Z0.5 G28 MO09;

N30 (HAAS trada SL Systém FANUC) ;

T404;

G50 S2500;

G97 S1200 M03 (Drazkovaci nuz);

G54 GO0 X1.625 z0.5 MO08;

G96 S800;

GOl z-1,906 F0,012;

X1.47 F0.006;

X1.51;
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W0.035;

GO0l W-0.035 U-0.07;
GO0 X1.51;
W-0.035;

GO0l W0.035 U-0.07;
X1.125;

GO0l X1.51;

GO0 X3. z0.5 MO09;
G53 XO0;

G53 z0;

M30;

o

Priklad pouziti vychoziho uhlu (Q) fezani zavitu

G76 X1.92 Z-2. Q120000 F0.2 DO.01 KO.04 z 120°);

G76 X1.92 z-2. Q60000 F0.2 D0.01 KO.04 (fez 60°);
(
G76 X1.92 z-2. Q270123 F0.2 D0.01 KO0.04 (fez 270.123°);

te
te
Nasledujici pravidla se vztahuji na pouziti 0:

1. Poc&atecni uhel (Q) musi byt ur€en pokazdé, kdyz je pouzit. Jestlize neni upfesnéna zadna hodnota,
potom uhel nula (0) je pfedpokladan

2. Nepouzivejte desetinnou tedku. Uhel pfirdstku fezani zavitu je 0.001 stupfid. Proto, Ghel 180° musi
byt upfesnén jako 0180000 a uhel 35° jako 035000.

3. Uhel 0 musi byt vloZen 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.
Pfedchéazejici pfiklad byl pozménén, aby mohlo byt vytvofeno vicenasobné zahajeni fezani zavitu.

Kvali vypoétu dodateénych pocate¢nich bodu je posuv F0.0714 (rozte¢) znasoben pocétem pocatecnich
bodd (3), coz dava .0714 * 3 = .2142. To je nova rychlost posuvu F0.2142 (stoupani).

Rozte¢ (0.0714) se pridava k pocateCnimu vychozimu bodu osy Z (N2), aby bylo mozné vypocitat pfisti
vychozi bod (N5).

K pfedchazejicimu vychozimu bodu (N5) pfidejte stejné mnozstvi znovu, aby byl vypocitan pfisti vychozi
bod (N7).

Priklad #1

T101 (1.00-14 3 STOUPANI ZAVITU) ;
(1.00/14 = ROZTEC = 0.0714) ;

(ROZTEC = 0.0714 je posun osy Z pro kazdé stoupani) ;
(0.0714 * 3 = ROZTEC = .2142) ;

(ROZTEC = .2142 je rychlost posuvu) ;

N1 MO8;

N2 GO0 G54 X1.100 Zz.500 (Pocatec¢ni wvychozi bod);

N3 G97 S400 MO3;

N4 G76 X.913 7z-.850 K.042 D.0115 F.2142 (Cyklus zavitu);
N5 GO0 X1.100 Z.5714 (.500 ORIGINAL START +.0714) ;

N6 G76 X.913 7z-.850 K.042 D.0115 F.2142 (Cyklus zavitu);
N5 GO0 X1.100 Z.5714 (0,5714 ORIGINAL START +.0714) ;
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N8 G76 X.913 Z-.850 K.042 D.0115 F.2142 (Cyklus zavitu);
N9 GO0 X6.00 Zz6.00;
N10 M30;

G80 Zruseni opakovaciho cyklu (Skupina 09%)

Tento G-kéd je modalni a vyfazuje z funkce vSechny opakovaci cykly.

POZNAMKA: Pouziti GO0 nebo G01 také zruSi uzavieny (opakovaci) cyklus.

G81 Opakovaci cyklus frézovani (Skupina 09)

*C - Pfikaz absolutniho pohybu osy C (volitelné)
F - Rychlost posuvu

*L - Pocet opakovani

R - Poloha roviny R

*W - PfirGstkova vzdalenost osy Z

*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y

*Z - Poloha dna diry

* oznaCena jako volitelna

Viz také G241 pro radialni vrtani a G195/G196 pro radialni Fezani vnitfniho zavitu s pohanénymi nastroji.

F6.45: 81 Opakovaci cyklus vrtani: [1] Rychloposuyv, [2] Posuv, [3] Zacatek nebo konec zdvihu,
[4] Po&atetdni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha na dné diry.

---1
-2
03

G82 Opakovaci cyklus frézovani na misté (Skupina 09)

*C - Pfikaz absolutniho pohybu osy C (volitelné)
F - Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
*L - PocCet opakovani

P - Cas prodlevy na dné& diry

R - Poloha roviny R

W - PfirQistkova vzdalenost osy Z

*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

*Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné
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Tento G-kdéd je modalni a aktivuje opakovaci cyklus, dokud neni zruSen nebo dokud neni zvolen jiny
opakovaci cyklus. Jakmile je aktivovan, kazdy pohyb X zpusobi provedeni tohoto opakovaciho cyklu.

Viz také G242 pro radialni bodové vrtani s pohanénym nastrojem.

F6.46: 82 Opakovaci cyklus bodového vrtani:[1] Rychloposuy, [2] Posuv, [3] ZaCatek nebo konec
zdvihu, [4] Prodleva, [5] Poc¢ate¢ni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha dna diry

- --1
--—2
03
J 4

Ukazka programu:

F6.47: G82 VrtanivoseY

(Poh&néné stredové vrtani - axiéalni);
T1111;

G18 (Volat referenc¢ni rovinu);

G98 (Posuv za min.);

M154 (Aktivovat osu C);

GO0 G54 X6. CO. Y0. z1. ;

GO0 X1.5 z0.25;

G97 P1500 M133;

MO8;

G82 G98 C45. 7z-0,25 F10. P80;
Cl1l35. ;

c225. ;

C315. ;

GO0 G80 z0.25 MO09;

M155;

M135;

MO9;

GO0 G28 HO. (Uvolnit osu C);
GO0 X6. YO0. z1. ;

G1l8 (Navrat na rovinu XZ);
G99 (Palce za min.);

MO1;

M30;

%

Pro vypocet délky prodlevy na dné vaseho cyklu bodového vrtani pouZijte nasledujici vzorec:
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P = Otacky prodlevy x 60000/ot/min

Jestlize chcete, aby nastroj prodléval celé dvé otacky pfi své plné hloubce Z v programu nahofe (pfi 1500
ot/min), vypocitate:

2 x 60000/ 1500 = 80

Zapiste P80 (80 milisekund nebo P.08 (.08 sek.) na fadku G82, aby prodleva byla 2 otacky pfi 1500 ot/min.

G83 Normalni opakovaci cyklus navrtavani (Skupina 09)

*C - Pfikaz absolutniho pohybu osy C (volitelné)
F - Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu

*I - Velikost hloubky prvniho fezu

*J - Hodnota, o kterou bude zmensena hloubka fezu pfi kazdém prijezdu
*K - Minimalni hloubka fezu

*L - PocCet opakovani

*P - Cas prodlevy na dné diry

*Q - Hodnota fezu dovnit¥, vzdy pfirdstkova

*R - Poloha roviny R

*W - PfirQistkova vzdalenost osy Z

*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné

F6.48: <83 Opakovaci cyklus krokového vrtani: [1] Rychloposuv, [2] Posuy, [3] Zadatek nebo konec
zdvihu, [4] Prodleva, [#22] Nastaveni 22, [#52] Nastaveni 52.

-+ --1
- 2
03
04
X
POZNAMKA: Jestlize jsou upfesnény 1, J a K, je zvolen odli$ny operacni reZzim. Prvni operace bude

fezat v hodnoté 1, dal§i nasledujici fez bude snizen o sumu J, a minimalni fezaci
hloubka je k. NepouzZivejte hodnotu Q pfi programovani pomoci I, Ja K.

Nastaveni 52 méni zpusob, jak G83 funguje, kdyz se vrati do roviny R. Obvykle je rovina R nastavena
dostate€né mimo fez, aby bylo zabezpeceno, Ze Cistici pohyb tfisek dovoli tfiskam opustit diru. Nicméné,
jedna se zbyte€ny pohyb, kdyZ prvni vrtani probiha timto "prazdnym" prostorem. Jestlize je Nastaveni 52
nastaveno na vzdalenost pozadovanou pro odstranéni tfisek, rovina R mlze byt polozena mnohem blize k
obrobku, ktery je vrtan. KdyZ nastane Cisty pohyb k R, z bude posunuto touto hodnotou v nastaveni 52 za
R. Nastaveni 22 je hodnota posuvu v 7, aby doslo k navratu ke stejnému bodu, ve kterém doslo k odtazeni.

Ukazka programu:
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Kody G a M/ Nastaveni

T101;

G97 S500 MO03;

GO0 X0 z1. MO08;

G99

G83 7z-1.5 F0.005 Q0.25 RO.1;
G80;

MO09;

G53 XO0;

G53 70;

M30;

o

°

Ukazka programu (pohanény nastroj);

(POHANENE KROKOVE VRTANI - AXIALNI);
T1111;

G98;

M154 (Aktivovat osu C);

GO0 G54 X6. CO. YO. Z1. ;

GO0 X1.5 70.25;

G97 P1500 M133;

MO08;

G83 G98 C45. Z-0.8627 F10. Q0,125;
Cl135. ;

C225. ;

C315. ;

GO0 G80 Z70.25;

M155;

M135;

MO9;

G28 HO. (Uvolnit osu C);
GO0 G54 X6. YO0. Z1. ;
G18;

G99;

MO1;

M30;

%

G84 Opakovaci cyklus rfezani vnitinich zavitu (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*R - Poloha roviny R

S - Ot/min, volano pfed G84

*W - PfirGstkova vzdalenost osy Z
*X - Pfikaz pohybu osy X

Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné

Poznamky k programovani: neni nutné spoustét vieteno po sméru hodinovych ruci€ek pfed timto
opakovacim cyklem. Ovladag¢ to provadi automaticky.
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

F6.49: 84 Opakovaci cyklus fezani vnitfniho zavitu: [1] Rychloposuyv, [2] Posuv, [3] Zacatek nebo
konec zdvihu, [4] Po&ateéni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha na dné diry.

-+ --1
-—2

03

Pfi Fezani vnitfniho zavitu s G84 na soustruhu je nejjednodussi pouzivat G99 Posuv za otacku.

Rychlost posuvu pfi pouzivani G99 je totozna se stoupanim zavitniku.

Stoupani je vzdalenost projeta podél osy Sroubu s kazdou plnou otackou.

Hodnota s musi byt volana pfed G84. Hodnota s ur€uje ot/min cyklu fezani vnitfniho zavitu.

V metrickém rezimu (G99 s Nastavenim 9 = MM) je rychlost posuvu metrickym ekvivalentem stoupani v MM.

V palcovém rezimu (G99 s Nastavenim 9 = INCH) je rychlost posuvu palcovym ekvivalentem stoupani v
palcich.

Priklady:
Stoupani (a rychlost posuvu G99) zavitniku M10 x 1.0 mm je 1.0mm, nebo .03937" (1.0/25.4=.03937).
Stoupani zavitniku 5/16-18 je 1,411 mm (1/18*25.4=1.411), nebo .0556" (1/18=.0556)

Tento uzavreny (opakovaci) cyklus se miiZze pouzivat na sekundarnim vietenu DS soustruhu s dvojitym
vietenem, kdyz je uveden G14. Vice informaci o G14 Vzajemna vymeéna sekundarnich vieten najdete na
249.

Pro osoveé fezani vnitfnich zavitl s pohanénymi nastroji pouzivejte pfikaz G95 nebo G186.
Pro radialni fezani vnitfnich zavitl s pohanénymi nastroji pouzivejte pfikaz G195 nebo G196.

Pro obracené fezani vnitfnich zavitd (levy zavit) na hlavnim nebo sekundarnim vietenu hledejte informace
na 301.

Vice pfikladl programovani, jak v palcovém, tak i v metrickém rezimu, je zde:

Nastaveni 9 Dimenzovani = mm

Anglicky zavitnik, G99 Posuv za otacku Metricky zavitnik, G99 Posuv za otacku
000840 (G84 TAP, SET9=MM) ; 000841 (G84 TAP, SET9=MM) ;
G21 (ALARM IF SET9 NOT MM) ; G21 (ALARM IF SET9 NOT MM) ;
T0101 (1/4-20 TAP) ; T0202 (M8 x 1.25 TAP) ;
G54 GO0 X0. 212.7 ; G54 GO0 X0. 212.7 ;
G99 (FEED PER REV); G99 (FEED PER REV);
S800 (RPM OF TAP CYCLE); S800 (RPM OF TAP CYCLE);
G84 Z2-12.7 R12.7 F1.27 (1/20*25.4=1.27) ; G84 Z-12.7 R12.7 F1.25 (LEAD=1.25) ;
G00 G80; GO00 G80;
M30 ; M30 ;
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Kody G a M/ Nastaveni

Nastaveni 9 Dimenzovani = palce

Anglicky zavitnik, G99 Posuv za otacku

Metricky zavitnik, G99 Posuv za otacku

000842 (G84 TAP, SET9=IN) ;
G20 (ALARM IF SET9 NOT INCH) ;
T0101 (1/4-20 TAP) ;

G54 GO0 X0.Z.5 ;

G99 (FEED PER REV);

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;
G84 Z-.5 R.5 F0.05 (1/20=.05) ;
G00 G80 ;

M30 ;

000843 (G84 TAP, SET9=IN) ;

G20 (ALARM IF SET9 NOT INCH) ;
T0202 (M8 x 1.25 TAP) ;

G54 G00 X0. Z.5;

G99 (FEED PER REV);

S800 (RPM OF TAP CYCLE);

G84 Z-.5 R.5 F0.0492 (1.25/25.4=.0492) ;
G00 G80;

M30 ;

G85 Opakovaci cyklus vyvrtavani (Skupina 09)

POZNAMKA:

F - Rychlost posuvu

*L - PocCet opakovani

*R - Poloha roviny R

*W - Prirlistkova vzdalenost osy Z
*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné

Tento cyklus provadi posuv dovniti a posuv ven.

F6.50: 85 Opakovaci cyklus vnitfniho soustruzeni: [1] Rychloposuv, [2] Posuv, [3] Zagatek nebo konec
zdvihu, [4] Po&ateéni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha na dné diry.

-+--1
-+—2

03

287



G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

G86 Opakovaci cyklus vyvrtavani a zastaveni (Skupina 09)

Vfeteno se zastavi a rychloposuvem vyjizdi z diry.

F - Rychlost posuvu

*L - PocCet opakovani

*R - Poloha roviny R

*W - PfirQistkova vzdalenost osy Z
*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

*Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné
Tento kéd G zastavi vieteno, jakmile nastroj dosahne dna diry. Nastroj je odtazen, jakmile se

vieteno zastavi.

F6.51: G86 Opakovaci cyklus vyvrtavani a zastaveni: [1] Rychloposuv, [2] Posuyv, [3] Za¢atek nebo
konec zdvihu, [4] Pocate¢ni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha na dné diry.

-+ -- 1
--—2

03

G87 Opakovaci cyklus soustruzeni otvoru a ruéniho odsunuti nastroje
od obrobku (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*L - PocCet opakovani

*R - Poloha roviny R

*W - Prirlistkova vzdalenost osy Z
*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

*Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné

Tento kéd G zastavi vieteno na dné diry. V tomto bodu je nastroj vyjmut ruénim posuvem z otvoru. Program
bude pokracovat, jakmile je stisknut [CYCLE START].
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Kody G a M/ Nastaveni

F6.52: G87 Uzavfeny cyklus vnitfniho soustruzeni s ruénim odtazenim: [1] Posuv, [2] Ruéni odtaZeni,
[3] Zagatek nebo konec zdvihu, [4] Po&ateéni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha na dné diry.
Cyklus.

-1
-+--2

03

G88 Opakovaci cyklus soustruzeni diry, prodlevy a rué¢niho odsunuti
nastroje od obrobku (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*L - PoCet opakovani

*P - Cas prodlevy na dné diry

*R - Poloha roviny R

*W - PFirlstkova vzdalenost osy Z
*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

*Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné

Tento kdd G zastavi nastroj na dné diry a setrva s vietenem otacejicim se po dobu uréenou s hodnotou p.
V tomto bodu je nastroj vyjmut ruénim posuvem z otvoru. Program bude pokracovat, jakmile je stisknut
[CYCLE START].

F6.53: <88 Opakovaci cyklus vnitfniho soustruZeni a prodlevy s ru¢nim odtazenim: [1] Posuy, [2] Ruéni
odtazeni, [3] Zagatek nebo konec zdvihu, [4] Prodleva, [5] Po&atecni rovina, [R] Rovina R,
[Z] Poloha dna diry.

—1
-+--2

03
g4
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

G89 Opakovaci cyklus vrtani a prodlevy (Skupina 09)

POZNAMKA: Tento cyklus provadi posuv dovniti a posuv ven.

F - Rychlost posuvu

*L - Pocet opakovani

*P - Cas prodlevy na dné diry

*R - Poloha roviny R

*W - PfirGstkova vzdalenost osy Z
*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

*Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné

F6.54: 89 Opakovaci cyklus vnitfniho soustruzeni a prodlevy: [1] Posuy, [2] Zadatek nebo konec
zdvihu, [3] Prodleva, [4] Pocate¢ni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha dna diry.

Z -— 1

: e
: i,

G90 Obrabéci cyklus vnéjsiho/vnitiniho priméru (Skupina 01)

F(E) - Rychlost posuvu

*I - Volitelna vzdalenost a smér kuzelu osy X, polomér
*U - PfirGstkova vzdalenost k cili osy X, primér

*W - Prirlistkova vzdalenost osy Z od cile

X - Absolutni poloha cile osy X

Z - Absolutni poloha cile osy Z

* oznacuje volitelné

F6.55: <90 Cyklus soustruzeni - vnéjsi/vnitfni primér: [1] Rychloposuyv, [2] Posuv, [3] Naprogramovana
draha, [4] Pfidavek na Fezani, [5] Dokon&ovaci pfidavek, [6] Po¢atecni poloha, [7] Cil.
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Kody G a M/ Nastaveni

G90 se pouziva pro jednoduché soustruzeni, nicméné vicenasobné operace jsou mozné pfi upfesnéni
poloh x dodate&nych operaci.

PFfimé soustruzné fezy se provadéji stanovenim X, z a F. Pfidanim hodnoty I se provadi kuzelovy 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 maze byt kladny nebo
zaporny. Nasledujici obrazek ukazuje nékolik pfikladd hodnot pozadovanych pro obrabéni v kazdém ze
Ctyf kvadrantu.

F6.56: G90-G92 Vztahy adresy

U-, W+ I- U-W-I-

I DX_ Ry
i
nd Y A

U+W+ I+ U+W-, [+

G92 Cyklus fezani zavita (Skupina 01)

F(E) - Rychlost posuvu, stoupani zavitu

*I - Volitelna vzdalenost a smér kuzelu osy X, polomér
*Q - Uhel pocatku zavitu

*U - PfirGstkova vzdalenost k cili osy X, priimér

*W - Prirlistkova vzdalenost osy Z od cile

X - Absolutni poloha cile osy X

Z - Absolutni poloha cile osy Z

* oznacuje volitelné

Poznamky k programovani: Nastaveni 95/Nastaveni 96 urluji velikost/Uhel zkoseni. M23/M24
zapinaji/vypinaji zkoseni.

G92 se pouziva pro jednoduché fezani zavitli, nicméné vicenasobné prujezdy pro fezani zavitl jsou mozné
pfi upfesnéni poloh X dodateénych prijezdu. Pfimé zavity se provadeéji stanovenim X, 7z a F. Pfidanim
hodnoty T se provadi trubkovy nebo kuzelovy zavit. Velikost kuzelovitého tvarovani je odkazovana od cile.
To znamena, Ze k hodnoté X se u cile pfidava 1. Na konci zavitu je provedeno automatické zkoseni hrany
pred dosazenim cile; standardem pro toto zkoseni hrany je jeden zavit a 45 stupfiG. Tyto hodnoty mohou
byt zménény Nastavenim 95 a Nastavenim 96.

Béhem pfirastkového programovani zavisi znaménko ¢isla nasledujiciho proménné U a W na sméru trasy
nastroje. Napfiklad: jestlize je smér trasy podél osy X zaporny, hodnota U je zaporna.
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

F6.57: G92 Cyklus fezani zavitu: [1] Rychloposuy, [2] Posuv, [3] Naprogramovana draha, [4] Pocatecni
poloha, [5] Maly pramér, [6] 1/Zavity na palec = Posuv za otacku (Vzorec pro palce; F = stoupani

zavitu) .
5S

e 1
- 2
3

Ukazka programu:

[o)

00156 (1"-12 PROGRAM REZANI ZAVITU);

T101;

G54;

G50 S3000 M3;

G97 S1000;

X1.2 Z.2 (RYCHLOPOSUV K POLOZE VYCISTENI);

G92 X.980 Z-1.0 F0.0833 (NASTAVTE CYKLUS REZANI zAvVITO);

X.965 (2. PRUJEZD) (NASLEDNE 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 (11. PRUJEZD);
G53 XO0;

G53 Z0;

M30;

o

Priklad pouziti vychoziho uhlu Q fezani zavitu

G92 X-1.99 Z-2. Q120000 FO0.2 z 120°);

G92 X-1.99 Z-2. Q60000 F0.2 (fez 60°);
(
G92 X-1.99 z-2. Q270123 F0.2 (fez 270.123°);

e
te
Nasledujici pravidla se vztahuji na pouziti 0:

1. Pocéatecni uhel (Q) musi byt uréen pokazdé, kdyz je pouZit. Jestlize neni upfesné&na 2adna hodnota,

potom uhel nula (0) je pfedpokladan

2. Uhel prirGistku Fezani zavitu je 0.001 stupid. PFi vkladani dat nepouzivejte desetinnou tedku;
napfiklad: uhel 180° musi byt zadan jako 0180000 a uhel 35° jako ©035000.

3. Uhel 0 musi byt vloZen jako kladna hodnota od 0 do 360000.
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Kody G a M/ Nastaveni

VSeobecné, kdyz jsou provadény vicenasobné zavity, je dobrou praxi dosahnout hloubky zavitli na stejné
urovni napfi¢ vSéemi uhly fezani zavitu. Jednim zpUusobem jak toho dosahnout je vytvofit podprogram, ktery
bude pouze spoustét pohyb osy Z podle jednotlivych uhll Fezani zavitu. Az podprogram ukonéi €innost,
zméinite hloubku osy X a znovu vyvolejte podprogram.

G94 Cyklus koncové stény (Skupina 01)

F(E) - Rychlost posuvu

*K - Volitelna vzdalenost a smér kuzelu osy Z
*U - PfirGstkova vzdalenost k cili osy X, priimér
*W - Prirlistkova vzdalenost osy Z od cile

X - Absolutni poloha cile osy X

Z - Absolutni poloha cile osy Z

* oznacuje volitelné

F6.58: <94 Cyklus Celniho soustruzeni koncoveé stény: [1] Rychloposuy, [2] Posuy, [3] Naprogramovana
draha, [4] Pfidavek na fezani, [5] Dokon&ovaci pfidavek, [6] Po¢atecni poloha, [7] Cil.

Pfimé Celni soustruzné fezy se provadéji stanovenim X, z a F. Pfidanim K se feze Celo ve tvaru kuzele.
Velikost kuzelovitého tvarovani je odkazovana od cile. To znamena, Ze k hodnoté X u cile se pfidava K.

Kazdy ze ¢tyf kvadrantl ZX se programuje zménou U, W, X a Z. Provedeni kuzele je kladné nebo zaporné.
Nasledujici obrazek ukazuje nékolik pfikladd hodnot pozadovanych pro obrabéni v kazdém ze
Ctyf kvadrantu.

Béhem pfirdstkového programovani zavisi znaménko &isla nasledujiciho proménné U a W na sméru trasy
nastroje. Jestlize je smér trasy podél osy X zaporny, hodnota U je zaporna.

F6.59: <94 Vztahy adresy: [S] Po¢atecni poloha.

U-,W+,K- U-,W-,K+

||<AT}_ :__?I
e
|||é_§ Z-J@IV

U+,WH+K+  U+W- K+
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

G95 Pevné spojeni pohanéného nastroje (€elni sténa) (Skupina 09)

*C - Pfikaz absolutniho pohybu osy C (volitelné)

F - Rychlost posuvu

R - Poloha roviny R

S - Ot/min, volano pfed G95

W - Pfir(istkova vzdalenost osy Z

X - Pfikaz voliteIného pohybu priméru obrobku osy X
*Y - Pfikaz pohybu osy Y

Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné

G95 Pevné fezani vnitfniho zavitu s pohanénymi nastroji je osovy cyklus fezani zavitu, podobny jako G84
Pevné fezani vnitfniho zavitu, protoze pouziva adresy F, R, X a Z, nicméné&, ma nasledujici rozdily:

. Ovlada¢ musi byt v rezimu G99 Posuv za otacku, aby fezani zavitu fadné fungovalo.
. Pfikaz s (rychlost vfetena) musi byt vydan pfed G95.
. Osa X musi byt umisténa mezi nulu stroje a stfed hlavniho vietena. Neumistujte ji za stfed vretena.

Ukazka programu:

T1111 (LIVE TAP - AXIAL 1/4 x 20 Tap) ;
G99;

M154 (AKTIVOVAT osu C);
GO0 G54 X6. CO. YO. z1. ;
GO0 X1.5 Z0.5;

MO8;

S500;

G95 C45. Z-0.5 R0O.5 F0.05;
Cl135. ;

C225. ;

C315. ;

GO0 G80 z0.5 MO09;

M135;

M155;

G28 HO. (Uvolnit osu C);
GO0 G54 X6. YO Z1l. ;

G99 (Palce za min.);

MO1;

M30;

Q

°

G96 Stala povrchova rychlost ZAPNUTA (Skupina 13)

G96 dava povel ovladaci, aby udrzoval stalou rychlost obrabéni u hrotu nastroje. Otacky vietena jsou
zaloZzeny na primeéru kusu, kde probiha fezani, a na pfikazané hodnoté s (ot/min = 3,82 x SFM/DIA). To
znamena, ze rychlost vietena se zvysuje, jak se nastroj pfiblizuje k x0. Kdyz je Nastaveni 9 nastaveno na
INCH (PALCE), hodnota s uréuje obvodovou rychlost ve stopach za minutu. Kdyz je Nastaveni 9 nastaveno
na MM, hodnota S urCuje obvodovou rychlost ve metrech za minutu.

UPOZORNENI: Nejbezpecnéjsi je urcit maximalni rychlost vietena pro funkci Konstantni povrchova

rychlost. PouZijte G50 pro nastaveni maximalnich otacek vretena.
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Kody G a M/ Nastaveni

Pokud neni nastavena mez, umozni to zvySeni rychlosti vietena, kdyZ néastroj dosahne stfedu obrobku.
Nadmérna rychlost mize odhodit obrobky a poSkodit nastroje.

G97 Stala povrchova rychlost VYPNUTA (Skupina 13)

Toto dava povel ovladaci NEUPRAVOVAT rychlost vietena zaloZzenou na praméru 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)

G98 méni vykladani kodu F adresy. Hodnota F oznacuje palce za minutu, kdyZ je Nastaveni 9 nastaveno
na palce (INCH). Hodnota F oznacuje milimetry za minutu, kdyz je Nastaveni 9 nastaveno na metricky
systém (MM).

G99 Posuv za otac¢ku (Skupina 10)

Tento povel méni vykladani adresy F. Hodnota F oznacuje pocet palcill za otacku vietena, kdyz je Nastaveni
9 nastaveno na palce (INCH). Hodnota F oznacuje pocet milimetr(i za otacku vietena, kdyz je Nastaveni 9
nastaveno na metricky systém (MM).

G100/G101 Zrusit/Povolit zrcadlovy obraz (Skupina 00)

*X - Povel osy X
*Z - Povel osy Z

* oznaduje volitelné Pozadovan je alespon jeden.

Programovatelny zrcadlovy obraz mlze byt zapnut a vypnut jednotlivé pro osu X a/nebo Z. Dolni ¢ast
obrazovky bude ukazovat, kdy je osa zrcadlena. Tyto kody G by mély byt pouzivany v bloku povelt bez
jinych kédu G. NezpUsobi 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. Skuteéna hodnota dana
pro kéd X nebo Z nema ucinnost; G100 nebo G101 nebudou mit samy o sobé& Zadnou uéinnost. Napfiklad:
G101 X 0 zapina zrcadlo osy X.

POZNAMKA: 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 portu RS-232 posila aktualni pracovni soufadnice os jinému pocitaci. Tento
G-kod se pouziva v bloku povell bez jakychkoliv jinych G-kédd; nezplsobi zadny pohyb osy.
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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 pfes obrobek v X-Z a sonduje
napfi¢ vZs G31. Kdyz sonda narazi, pfisti blok by mohl byt G102, aby byla poslana poloha X a z k pocitadi,
ktery muze ulozit soufadnice jako digitalizovany obrobek. K dokonéeni této funkce je tfeba dodateéné
programové vybaveni pro osobni pocitac.

G103 Omezte dopiedni vyhledavani bloku (Skupina 00)

G103 obsahuje maximalni pocet blokd, kde muze ovlada¢ uplatnit dopfedni vyhledavani (rozsah
0-15), napfiklad:

G103 [P..] ;

Obvykle se na to odkazuje jako na ,Dopfedni vyhledavani bloku®, coz popisuje to, co ovladag provadi v
pozadi béhem pohybu stroje. Ovladag pfipravuije pfisti bloky (Fadky kodu) v Easovém predstihu. Zatimco je
provadén aktualni blok, pFisti blok byl jiz interpretovan a pfipraven pro souvisly pohyb.

Kdyz je programovan G103 P0, omezeni bloku je vyfazeno z Einnosti. Omezeni bloku je vyfazeno z €innosti
také v tom pfipadé, kdy se G103 objevi v bloku bez kédu adresy pP. KdyZ je programovan G103 Pn,
dopfedni vyhledavani je omezeno na n bloky.

G103 je také vyhodné pro ladéni makro programi. Makro vyrazy jsou provedeny béhem ¢asu dopfedniho
vyhledavani. Napfiklad: vloZite-li do programu G103 P1, makro vyrazy budou provedeny o jeden blok pfed
aktualné provadénym blokem.

Nejlepsi je pfidat nékolik prazdnych fadek po volani G103 P1. Tim bude zajisténo, ze zadné fadky kodu po
G103 P1 nebudou interpretovany jesté predtim, nez na né pfijde fada.

G105 Povel servo tyce

Tento G-kéd se pouziva s doplfikovym podavadem tyéi. Instrukce pro kompletni nastaveni a programovani
najdete v uzivatelské pfiru¢ce k podavadi tyci.

G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]

I - Volitelna po¢atecni délka tlateni (makro proménnd #3101) Potlaeni (proménnd #3101 kdyz T
neni pfikdzano)

J - Volitelnd délka obrobku + Upichnuti (makro promé&nna #3100) Potlaeni (proménna #3100 kdyz J
neni pfikdzano)

K - Volitelnd minimalni upinaci délka (makro proménna #3102) Potladeni (proménna #3102 kdyZ K
neni pfikdzano)

P - Volitelny podprogram

R - Volitelna orientace vietena pro novou ty¢

I, J, K jsou potlageni k hodnotam makro proménnych uvedenych na strance Aktualnich pfikaz(. Ovladac
aplikuje hodnoty potlageni pouze do fadky pfikazu, ve které jsou umistény. Hodnoty ulozené na stranku
soucCasnych pfikazl nejsou upravovany.
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T6.3:

Za urcitych okolnosti se systém mlze zastavit na konci podavani ty€e a zobrazi se zprava Check Bar
Position (Zkontrolujte polohu tyCe). Ovéfte spravnou momentalni polohu ty€e a potom stisknéte
[CYCLE START] (Spusténi cyklu), aby se programu znovu spustil.

Popisy rezimu G

Nazev Popis Nazev Popis

Q0

Normalni Q5 Nastavit polohu EOB

01

Nastavit délku tyce 06 Vylozit tlacnou ty¢

Q2

Nastavit referen¢ni polohu (02 Q7 Nalozit tlaénou ty¢
Pouziva se pouze v kombinaci s
Q4)

Q3

Nastavit alternativni referenéni 08 Vylozit tyovou zasobu
polohu

04

Ruénim pomalym posuvem 09 NalozZit tyovou zasobu
prejdéte k referenéni poloze

Q rezimy se pouzivaji pouze v rezimu MDI a musi jim vzdy pfedchazet G105.

G105 nebo G105 Q0 Normalni podavani tyci

Pouziva se pro pfikazovani posuvl ty¢e v rezimu MDI. Viz popis G kédu pro provoz.
G105 Q1 Nastavit délku tyCe

Pouziva se pro reset délky tyCe uloZzené v ovladadi. Stisknéte [V] na klavesnici a potom tlagitko ruéniho
posuvu ([HANDLE JOG]) na ovladaci. Ru&nim posuvem ([HANDLE JOG]) zatlacte ty€ nahoru k referenéni
poloze nastavené b&hem nastavovani polohy podavani ty¢e. Provedte G105 Q1 a momentalni délka tyCe
bude prepocitana.

POZNAMKA: Tlaéna ty¢ musi byt v kontaktu s tyCi, kdyz se nastavuje délka tyce. Jestlize je tyc

vytladena pfili§ daleko, ruénim posuvem vratte tlacnou ty¢ zpét, rukou zatlacte ty¢ proti
ni a potom ji ruénim posuvem posunte nahoru k referenénimu bodu.

G105 Q2 [I] Nastavit referencni polohu, potom pocatecni tlaceni

Nastavuje referenéni polohu a potom uvolfuje upnuti ty€e a tlaéi ji ven na vzdalenost stanovenou v makro
proménné #3101 (nebo hodnota I, pokud je na stejné fadce), a v pocatecni tlacné délce (#3101) nebo
hodnota 1, jestliZze je na stejné fadce, potom znovu upina a spousti béh podprogramu PxxxxXx, jestlize je
stanoven. Tento pfikaz maze byt pouzit pouze po provedeni G105 Q4.

POZNAMKA: Tlaéna ty¢ musi byt v kontaktu s tyCi, kdyz se nastavuje délka tyce. Jestlize je tyc

vytladena pfili§ daleko, ruénim posuvem vratte tlacnou ty¢ zpét, rukou zatlacte ty¢ proti
ni a potom ji ruénim posuvem posunte nahoru k referenénimu bodu.

Refere¢ni poloha potfebuje reset jen v tom pfipadé, jestlize byla zménéna klestina nebo doslo k pohybu
podavace tyCi ve vztahu k soustruhu. Tato poloha je uloZzena s makro proménnou #3112; ulozte a obnovte
makro proménné, pokud doslo k aktualizaci programového vybaveni.

297



G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

A

G105 @3 Nastavit referenéni polohu od ¢ela tyce

Nastavuje referenni polohu odectenim makro proménné #3100 Délka obrobku + Upichnuti od sou¢asné
polohy &ela ty€e, potom provadi podprogram PxxxXxX, pokud je urCen. Viz popis G105 Q2 pro dalsi
rozhodovani. Tento pfikaz mdze byt pouzit pouze po provedeni G105 Q4.

UPOZORNENI:  Ty¢ se nepohne, kdy# je proveden tento pfikaz. KdyZ je proveden vice neZ jednou,

odsune referenéni polohu dale od Cela ty¢e a pravdépodobné mimo oblast upnuti.
Kdyz ty¢ neni upnuta a vieteno se spusti, dojde k vaznému poskozeni.

G105 Q4 [R] Ruc¢né posunovat (Jog) k referencni poloze

Pfi provedeni je naloZzena nova tyg, zméfena, zatlatena vietenem a zastavena tésné pred ¢elem sklicidla.
Stisknutim tlacitka [RESET] se pfepina ovlada¢ na rezim ruéniho posuvu (Handle Jog) osy V a uzivatel
muze ruénim posuvem premistit ty¢ k referencni poloze.

G105 Q5 Nastavit polohu EOB

Pouziva se pro nastaveni polohy spinace konce ty€e pfi urovani délek ty&i. Tato hodnota je uloZzena v
makro proménné #3111 a je nutné ji pouze resetovat, jestlize je makro proménna ztracena. Viz sekci
"ZaloZeni polohy konce ty€e", kde jsou instrukce pro postup pfi resetovani.

G105 Q6 Vylozit tlacnou ty¢

G105 Q7 Nalozit tlanou ty€

G105 Q8 Vylozit ty¢
Vylozi ty¢ z pfedavaciho Zlabku a umisti ji do podavaciho zasobniku.
G105 Q9 Nalozit ty¢

NaloZi ty€ z podavaciho zasobniku a umisti ji do pfedavaciho Zlabku.
G105 Q10 Nalozit ty¢ s méfenim

NalozZi ty€ z podavaciho zasobniku, umisti ji do pfedavaciho Zlabku a zméfi ji. Pouziva se pro kontrolu
polohy spinace konce ty&e. Polozte ty¢ znamé délky na uloZny podstavec. Provedte G105 10, potom
porovnejte hodnotu makro proménné #3110 ze stranky aktualnich pfikazd podavace ty¢i s délkou tyce.

G105 Q11 Tvrdé nalozeni ve sméru tlacné tyce

Narazi mechanismus pfenosu tye ve sméru k podavacimu zasobniku. Pouziva se pouze pro pfistup
k soustavé.

G105 Q12 Tvrdé nalozeni ve sméru tyCe

Narazi mechanismus pfenosu ty&e ve sméru od podavaciho zasobniku. PouZiva se pouze pro pfistup
k soustavé.

G110, G111 a G114-G129 Souradnicovy systém (Skupina 12)

Tyto kédy vybiraji jeden z dopliikovych uzivatelskych soufadnicovych systému. V8echny dodateéné odkazy
na polohy os budou vyloZzeny v novém soufadnicovém systému. Operace G110 aZz G129 jsou totozné s
operacemi G54 az G59.
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G112 Vyklad XY k XC (Skupina 04)

Pfevodni prvek kartézského souradnicového systému na Polarni G112 umozfiuje uzivateli programovat
nasledujici bloky v kartézskych soufadnicich XY, které ovlada¢ automaticky pfevadi na polarni souradnice
XC. Dokud je tento prvek aktivni, je rovina G17 XY pouzita pro linearni zdvihy XY G01 a G02 a G03 XY -
pro kruhovy pohyb. Pfikazy polohy X, Y jsou pfevedeny na oto¢né pohyby osy C a pfimocaré pohyby osy X.

POZNAMKA: Viyrovnani nastroje na zpusob frézovani se stava aktivnim, kdyZ je pouzit G112.
Viyrovnani nastroje (G41, G42) musi byt zruSeno (G40) pfed existujicim G112.

G112 Ukazka programu:

F6.60: G112 Interpretace XY na XC

% 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; G0Z.1;

GO0X.875Y0. ; G113;

M8 ; G18;
G97P2500M133 ; M9 ;

G1Z0.F15. ; M155 ;

Y.5F5. ; M135;
G3X.25Y1.125R.625 ;) G28U0O.;

G1X-75; G28WO0.HO. ;
G3X-.875Y1.R.125; M30 ;

G1Y-.25; %
G3X-.75Y-.375R.125 ;

G113 ZrusSeni G112 (Skupina 04)

G113 rusi prevod z kartézského soufadnicového systému na polarni.

G154 Zvolte pracovni souradnice P1-99 (Skupina 12)

Tento prvek nabizi 99 doplikovych pracovnich ofsetd. G154 s P hodnotou od 1 do 99 bude aktivovat
doplfikové pracovni ofsety. Napfiklad: G154 P10 vybere pracovni ofset 10 ze seznamu doplrikovych
pracovnich ofseta.

POZNAMKA: G110 az G129 odkazuji na stejné pracovni ofsety jako G154 P1 aZ P20; mohou byt
vybrany stejnym zptsobem.

KdyZ je pracovni ofset G154 aktivni, zahlavi v pravém hornim pracovnim ofsetu ukaZe hodnotu G154 P.

G154 Format pracovnich ofsett

#14001-#14006 G154 Pl (a také #7001-#7006 a G110)
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#14021-#14026 G154 P2 (a také #7021-#7026 a G111)
#14041-4#14046 G154 P3 (a také #7041-#7046)

#14061-#14066 G154 P4 (a také #7061-#7066)

#14081-#14086 G154 P5 (a také #7081-#7086 a G1l14)
#14101-4#14106 G154 P6 (a také #7101-#7106 a G115)
#14121-4#14126 G154 P7 (a také #7121-#7126 a Gl1lo6)
#14141-4#14146 G154 P8 (a také #7141-#7146 a G117)
#14161-#14166 G154 P9 (a také #7161-#7166 a G118)
#14181-4#14186 G154 P10 (a také #7181-#7186 a G119)
#14201-4#14206 G154 P11l (a také #7201-#7206 a G120)
#14221-4#14221 G154 P12 (a také #7221-#7226 a G121)
#14241-414246 G154 P13 (a také #7241-#7246 a G1l22)
#14261-#14266 G154 P14 (a také #7261-#7266 a G123)
#14281-4#14286 G154 P15 (a také #7281-#7286 a G1l24)
#14301-#14306 G154 Pl6 (a také #7301-#7306 a G125)
#14321-4#14326 G154 P17 (a také #7321-#7326 a G126)
#14341-4#14346 G154 P18 (a také #7341-#7346 a G127)
#14361-#14366 G154 P19 (a také #7361-#7366 a G128)
#14381-#14386 G154 P20 (a také #7381-#7386 a G129)

#14401-4#14406 G154 P21
#14421-4#14426 G154 P22
#14441-414446 G154 P23
#14461-#14466 G154 P24
#14481-4#14486 G154 P25
#14501-#14506 G154 P26
#14521-4#14526 G154 P27
#14541-4#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
#15921-4#15926 G154 P97
#15941-4#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99

G159 Background Pickup / Part Return (Vyzvednuti pozadi/ Navrat dilu)

Povel automatickému nakladaci dila (APL). Viz navod Haas k APL.

G160 Rezim prikazt pouze pro osy APL

Soustruhy s automatickym nakladaéem obrobkd pouzivaji tento pfikaz k informovani ovladace, ze
nasledujici pfikazy os jsou pro APL (nikoliv pro soustruh). Viz navod Haas k APL.

Soustruhy s podavadi ty&i pouzivaji tento pfikaz k informovani ovladade, Ze nasledujici pfikazy osy V
posunou osu V podavace ty¢i a nebudou interpretovany jako pfirlstkovy pohyb osy Y revolverové hlavice
soustruhu. Tento pfikaz musi byt ndsledovan pfikazem G161, aby tento reZim byl zruSen.
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Pfiklad:

G160;
GO0 v-10.0;
Glel;

Pfiklad uvedeny nahofe posune podavac ty€i o 10 jednotek (in/mm) doprava do jeho vychozi polohy. Tento
pfikaz se nékdy pouziva k umisténi tlacné tyce podavade tyCi do pozice zarazky obrobku.

POZNAMKA: Z4dné pohyby podavade tyéi pfikazované timto zplsobem se nepouZivaji pfi
vypoctech délky tyCe ovliadacem. Jestlize jsou poZadovany priristkové pohyby posuvu
ty¢e, mize byt vhodnéjsi prfikaz G105 J1.0. Vice informaci najdete v pfirucce k
podavadi tyci.

G161 Vypnut rezim povelu osy APL

Pfikaz G161 vypina rezim Fizeni osy G160 a vraci soustruh k normalnimu provozu. Viz navod Haas k APL.

G184 Obraceny opakovaci cyklus fezani vnitfniho zavitu pro levé zavity
(Skupina 09)

F - Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
R - Poloha roviny R

S - Ot/min, nezbytné je volani pfed G184

*W - Prirlistkova vzdalenost osy Z

*X - Pfikaz pohybu osy X

*Z - Poloha dna diry (volitelné)

* oznacuje volitelné

Poznamky k programovani: Kdyz se feze vnitfni zavit, rychlost podani je stoupani zavitu. Viz pfiklad G84,
kdyz je programovan v G99 Posuv za otacku.

Neni nutné spoustét vieteno proti sméru hodinovych ruciéek pred timto opakovacim cyklem; ovlada¢ to
udéla automaticky.

F6.61: G184 Opakovaci cyklus opacného fezani vnitfniho zavitu: [1] Rychloposuyv, [2] Posuyv,
[3] Zagatek nebo konec zdvihu, [4] Levy zavitnik, [5] Po&atecni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha
dna diry.

-+--1
-—2

03
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G186 Obracené pevné fezani vnitinich zaviti pohanénymi nastroji (pro
levé zavity) (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

C - Poloha osy C

R - Poloha roviny R

S - Ot/min, nezbytné je volani pfed G186
W - PFirdstkova vzdalenost osy Z

*X - Ptikaz pohybu priiméru obrobku osy X
*Y - Pfikaz pohybu osy Y

Z - Poloha dna diry

* oznacuje volitelné

F6.62: 95, G186 Pevné fezani vnitfnich zavitl pohanénymi nastroji: [1] Rychloposuyv, [2] Posuy,
[3] Zagatek nebo konec zdvihu, [4] Po&ateéni rovina, [R] Rovina R, [Z] Poloha na dné diry.

neni nutné spoustét vieteno ve sméru hodinovych rucicek pred timto opakovacim cyklem; ovladac to udéla
automaticky. Viz G84.

G187 Ovladani presnosti (Skupina 00)

Programovani G187 probiha nasledujicim zplsobem:

G187 E0.01 (pro nastaveni hodnoty) ;
G187 (vratit k hodnoté nastaveni 85);

G187 se pouziva k volbé pfesnosti, se kterou jsou rohy obrabé&ny. Forma pouzivani G187 je G187 Ennnn,
kde nnnn je poZadovand pfesnost.
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G195/G196 Radialni fezani vnitrnich zaviti (primeér) pohanénym
nastrojem dopredu/dozadu (Skupina 00)

F - Rychlost posuvu za otacku (G99)
U - Pfirastkova vzdalenost osy X

S - Ot/min, volano pfed G195

X - Poloha osy X na dné diry

Z - Poloha osy Z pfed vrtanim

Pfed zadanim pfikazu G195/G196 musi byt nastroj umistén na pocatecni bod. Kéd G se vola pro kazdy
otvor, ve kterém je Fezan vnitfni zavit. Cyklus zacina od aktualni polohy, fezani vnitfniho zavitu probiha do
urcené hloubky osy X. Rovina R se nepouziva. Na fadkach G195/G1 96 by se mély pouzivat pouze hodnoty
X a F. Pfed dalS$im zadanim pfikazu G195/G196 musi byt nastroj umistén na pocatecni bod vSech

dalSich dér.

Otacky/min s by meély byt vyvolany jako kladné Cislo. Neni nutné spoustét vieteno ve spravném smeéru;

ovladac to udéla automaticky.

F6.63: G195/G196 Pevné fezani vnitfnich zavitd pohanénymi nastroji: [1] Rychloposuv, [2] Posuy,
[3] Zagatek nebo konec zdvihu, [4] Pocatecni bod, [5] Povrch obrobku, [6] Dno diry, [7] Stfedni

linie.

-+--1
-—2
o3

Ukazka programu:

o

°

001950 (POHANENE REZANI VNITR. ZAVITU - RADIALNI);

T101;

M154 (Aktivovat osu C);

GO0 G54 X6. CO0. Y0. zl. ;

GO0 X3.25 7z-0.75 CO. Y0. (PocCatecni bod);

G99 (Musi se nastavit na posun za otéacku pro tento cyklus);
S500;

G195 X2. F0.05 (Rezani vnit¥niho zavitu k X2., dno diry);
GO0 C180. (Indexovat osu C. Novy Pocéatecéni bod);

G195 X2. F0,05;

GO0 C270. Y-1. Z-1. (Volitelné polohovéani osy Y a Z, Novy pocatecni
bod) ;

G195 X2. FO0,05;

GO0 G80 z0.25;

M135;

M155;

GO0 G28 HO. (Vraci osu C do vychozi polohy);




G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

GO0 X6. YO0. z3. ;
G98;
M30;

o

°

G198 Deaktivace Synchronniho ovladani vietena (Skupina 00)

G198 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.
* oznacuje volitelné

G kéd synchronizuje otacky obou vieten. Polohové nebo rychlostni pfikazy nasledujicimu vietenu, obvykle
sekundarnimu vietenu, jsou ignorovany, kdyZz jsou vietena v synchronnim ovladani. Nicméné, M kody na
obou vietenech jsou fizeny nezavisle.

Vfetena zdstanou synchronizovana, dokud neni synchronizacni rezim deaktivovan pomoci G198. Toto i v
pfipadé&, kdy je napajeni cyklovano.

Hodnota R na bloku G199 bude polohovat nasledujici vieteno na konkrétni hodnotu ve stupnich, ve vztahu
ke znacce 0 na pfikazovaném vietenu. Nasledujici tabulka zahrnuje pfiklady hodnot R v blocich G199:

G199 RO.0 (Nasledujici pocatek vretena (znacka 0) se shoduje s
pocétkem prikazovaného vretena (znacka 0));

G199 R30.0 (PoCatek nasledujiciho vretena (znacka 0) je umistén +30
stupna od pocatku prikazovaného vretena (znacka 0));

G199 R-30,0 (PocCétek nasledujiciho v¥etena (znacka 0) je umistén -30
stupnu od pocatku prikazovaného vretena (znacka 0));

KdyZ je hodnota R ur€ena na blok G199, ovlada¢ nejprve srovna rychlost na nasledujicim vietenu s rychlosti
na pfikazovaném vietenu a potom upravi smérovani (hodnota R v bloku G199). Jakmile je dosazeno
ur¢eného smérovani R, vietena jsou blokovana v synchronnim reZzimu, dokud neni rezim deaktivovan
pomoci pfikazu G198. Muze toho byt dosazeno také pfi nulovych otackach. Vice informaci najdete v €asti
G199 na ovladacim displeji synchronizovaného vietena na 230.

Pfiklad programovani G199:

(Upichnuti obrobku v ovladac¢i synchronniho vretena);
G53 GO0 X-1. YO Z-11.;

T1010;

G54;

GO0 X2.1 70.5;

G98 GO01 Z-2.935 F60. (palce za min.);

M12 (Zapnout fouké&ni wvzduchu);

M110 (Upnuti sklic¢idla sekundérniho vtretena);
M143 P500 (Sekunddrni vreteno na 500 ot/min);
G97 M04 S500 (Hlavni vfeteno na 500 ot/min);
G99;

M111l (Uvolnéni sklic¢idla sekunddrniho vretena);
M13 (Vypnuti foukani wvzduchu);

MO5 (Vypnuti hlavniho vretena);

M145 (Vypnuti sekunddrniho vretena);

G199 (Synchronizovanad vtretena);
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GO0 B-28. (Rychloposuv sekunddrniho vtetena k c¢elu obrobku);

G04 PO.5;

GO0 B-29.25 (Posunout sekundadrni vreteno do obrobku);
M110 (Upnuti sklic¢idla sekundarniho vretena);
G04 P0.3;

MO08;

G97 S500 MO3;

G96 S400;

G0l X1.35 F0.0045;

X-.05;

GO0 X2.1 MO09;

GO0 B-28.0;

G198 (Vypnuti synchronizace vteten);
MO5;

GO0 G53 B-13.0;

G53 GO0 X-1. YO0 Z-11.;

MO1;

(Sekundérni vreteno);
(Dokonc¢it celo);

(G1l4 ptriklad);

N1l G55 G99 (G55 pro pracovni ofset sekunddrniho vtetena);
GO0 G53 B-13.0;

G53 GO0 X-1. YO Z-11.;

Gl4;

T626 (Nastroj #6 Ofset #26);
G50 S3000 ;

G97 S1300 MO3;

GO0 X2.1 Z0.5;

z0.1 MO08;

G96 S900;

G01 z0 FO0.01;

X-0.06 F0.005;

GO0 X1.8 Z0.03;

G01 z0.005 F0O0.01;

X1.8587 Z0 F0.005;

G03 X1.93 Z-0.0356 K-0.0356;
G0l X1.935 Z-0.35;

GO0 X2.1 z0.5 M09;

G97 S500;

G15;

G53 GO0 X-1. YO Z-11.;

MO1;

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 konec¢na poloha X

Z - Volitelna kone¢na poloha Z

T - Pozadované Cislo nastroje a Cislo ofsetu v obvyklém tvaru

G200 Index za chodu zpUsobi, Zze soustruh provede pohyb pry€, vyméni nastroje a vraci se zpét k obrobku,

aby uSetfil Eas.
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

D

POZOR:

G200 urychluje préaci, ale zarover od vas poZaduje vice opatrnosti. Ujistéte se, Ze jste
dobre zkontrolovali program pfi rychlosti 5 % rychloposuvu, a postupujte velmi opatrné,
kdyZ zacinate od stfedu programu.

Normalné se vaSe fadka zmény nastroje sklada z nékolika fadek kodu, jako napt.:

G53 GO0 X0. (PRIVEST REV. HLAVICI DO BEZPECNOSTNI POLOHY MENICE X) ;
G53 GO0 Z-10. (PRIVEST REV. HLAVICI DO BEZPECNOSTNI POLOHY MENICE
Z)
T202;

Pfi pouZziti G200 se zméni tento kod na:

G200 T202 U.5 W.5 X8. Z2. ;

Jestlize T101 pravé dokoncil obrabéni vnéjsiho praméru obrobku, pfi pouziti G200 se nemusite vracet do
bezpel&né polohy vymény nastroje. Namisto toho (jako na pfikladu), v momentu volani fadky G200,
revolverova hlavice provadi:

1. uvolnéni ve své momentalni poloze.

2. Pohybuje se pfirGistkové v osach X a Z o hodnoty stanovené vuaw (U.5 W.5)

3. Dokoncuje vyménu nastroje v této poloze.

4. Pomoci nového nastroje a pracovnich ofsetli pfechazi rychloposuvem do polohy XZ vyvolané na
fadce G200 (X8. z2.).

Stane se to velmi rychle a vSechno skoro ve stejny C€as, proto si to nékolikrat vyzkousSejte, a to
mimo sklicidlo.

Kdyz revolverova hlavice uvolni upnuti, posune se smérem k vietenu a maly kousek (asi .1-.2"), takze
nebudete chtit mit nastroj pfimo nahore proti vasim Celistem nebo klestiné, kdyz je pfikazovan G200.

ProtoZe pohyby U a W jsou pfirastkové vzdalenosti od mista, kde se momentalné nachazi nastroj, tak jestlize
ruénim posuvem odjedete pry¢ a spustite svUj program v nové poloze, revolverova hlavice se posune
nahoru doprava od této nové polohy. Jinymi slovy, jestlize jste se ruénim posuvem vratili v ramci .5" vadeho
koniku a potom pfikazali G200 T202 U.5 Wl. X1. z1l., revolverova hlavice by mohla udefit do vaseho
koniku - pohybem pfirGstkového W1. (1" doprava). Z toho divodu se mozna rozhodnete nastavit vase
Nastaveni 93 a Nastaveni 94, Zakazana zéna koniku. Informace o tom najdete na 106.

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
soustruh(l SS a ST). Vice informaci najdete v ¢asti "Sonda automatického nastaveni nastroje" na 232.
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G241 Opakovaci cyklus radialniho frézovani (Skupina 09)

C - Prikaz absolutniho pohybu osy C
F - Rychlost posuvu

R - Poloha roviny R (priimér)

*X - Poloha dna diry (prameér)

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y
*Z - Ptikaz absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné

F6.64:

G241 Opakovaci cyklus radialniho vrtani: [1] Rychloposuv, [2] Posuyv, [3] Zagatek nebo konec
zdvihu, [4] Po&atedni bod, [5] Rovina R, [6] Povrch obrobku, [Z] Dno diry, [8] Stfedova linie.

-« --1
-2
3

(G241 - RADIALNI VRTANI);

G54 (Pracovni ofset G54);

GO0 G53 YO (Osu Y do vychozi polohy);

GO0 G53 X0 72-7.;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500 (2500 ot./min.);

G98 (IPM);

GO0 X5. Z-0.75 YO;

G241 X2.1 Y0.125 7Z-1.3 C35. R4. F20. (Vrtat do X 2.1);
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75.;

GO0 G80 Z1. ;

M135 (Zastavit vteteno poha&néného nastroje);
GO0 G53 X0. YO0. ;

GO0 G53 X0 7z-7.;

MOO;
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

G242 Opakovaci cyklus radialniho frézovani na misté (Skupina 09)

C - Prikaz absolutniho pohybu osy C
F - Rychlost posuvu

P - Cas prodlevy na dné& diry

R - Poloha roviny R (priimér)

*X - Poloha dna diry (prameér)

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

*Z - Ptikaz pohybu osy Z

* oznacuje volitelné
Tento G kéd je modalni. Zastava aktivni az do zruSeni (G80) nebo kdyz je zvolen jiny opakovaci cyklus.

Jakmile je aktivovan, kazdy pohyb Y a/nebo 7 provede tento opakovaci cyklus.

F6.65: G242 Opakovaci cyklus radialniho bodového vrtani: [1] Rychloposuy, [2] Posuv, [3] Poéatecéni
bod, [4] Rovina R, [5] Povrch obrobku, [6] Prodleva na dné diry, [7] Stfedova linie.

-+ -- 1
-—2

Ukazka programu:

(G242 - RADIALNI BODOVE VRTANI) ;

G54 (Pracovni ofset G54);

GO0 G53 YO (Osa Y do vychozi polohy);

GO0 G53 X0 z-7.;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500 (2500 ot./min.);

G98 (IPM);

GO0 X5. Z-0.75 YO;

G242 X2.1 Y0.125 7Z-1.3 C35. R4. P0.5 F20. (Vrtat do X 2.1);
X1.85 Y-0.255 72-0.865 C-75. P0.7;

GO0 G80 Z1. ;

M135 (Zastavit vteteno pohé&néného nastroje);
GO0 G53 X0. YO0. ;

GO0 G53 X0 72-7.;

MOO;
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G243 Normalni opakovaci cyklus radialniho navrtavani (Skupina 09)

C - Prikaz absolutniho pohybu osy C

F - Rychlost posuvu

*I - Velikost hloubky prvniho fezu

*J - Hodnota, o kterou bude zmensena hloubka fezu pfi kazdém prijezdu
*K - Minimalni hloubka fezu

*P - Cas prodlevy na dné diry

*Q - Hodnota zafiznuti, vzdy pfirlstkova
R - Poloha roviny R (priimér)

*X - Poloha dna diry (prameér)

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y
*Z - Ptikaz absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné
F6.66: G243 Opakovaci cyklus normalniho radialniho krokového vrtani: [1] Rychloposuv, [2] Posuy,

[3] Zadatek nebo konec zdvihu, [4] Rovina R, [#52] Nastaveni 52, [5] Rovina R, [6] Povrch
obrobku, [#22] Nastaveni 22, [7] Prodleva na dné diry, [8] Stfedova linie.

-« --1
-2
e3

Poznamky k programovani: Jestlize je stanoveno I, J a K, je zvolen odliSny provozni rezim. Prvni prijezd
provede zafez v hodnoté I, kazdy dalSi fez bude zmenSen o hodnotu J a minimalni hloubka fezu je K.
Nepouzivejte hodnotu Q pfi programovani pomoci T, Ja K.

Nastaveni 52 méni zplsob, jak G243 funguje, kdyz se vrati do roviny R. Obvykle je rovina R nastavena
dostate€né mimo fez, aby bylo zabezpeceno, Ze Cistici pohyb tfisek dovoli tfiskam opustit diru. Nicméné,
jedna se zbyte¢ny pohyb, kdyZz prvni vrtani probiha timto "prazdnym" prostorem. Jestlize je Nastaveni 52
nastaveno na vzdalenost pozadovanou pro odstranéni tfisek, rovina R mlze byt polozena mnohem blize k
obrobku, ktery je vrtan. Kdyz nastane Cisty pohyb k R, Z bude posunuto touto hodnotou v nastaveni 52 za
R. Nastaveni 22 je hodnota posuvu v X, aby doslo k navratu ke stejnému bodu, ve kterém doSlo k odtazeni.

Ukazka programu:

(G243 - RADIALNI KROKOVE VRTANI poMOCI Q) ;
G54 (Pracovni ofset G54);

GO0 G53 YO (Osa Y do vychozi polohy);

GO0 G53 X0 72-7.;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500 (2500 ot./min.);
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G kady (Uzaviené (opakovaci) cykly)

G98 (IPM);

GO0 X5. z-0.75 YO;

G243 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. Q0,25 F20. (Vrtat do X 2.1);
X1.85 Y-0.255 72z-0.865 C-75. Q0.25;

GO0 G80 zl. ;

M135 (Zastavit vieteno pohadnéného néastroje);

GO0 G53 X0. YO0. ;

GO0 G53 X0 z-7.;

MOO;

(G243 - RADIALNI KROKOVE VRTANI pomMoCT I, J, K);
G54 (Pracovni ofset G54);

GO0 G53 Y0 (Osu Y do vychozi polohy);

GO0 G53 X0 z-7;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500 (2500 ot./min.):;

G98 (IPM);

GO0 X5. z-0.75 YO;

G243 X2.1 Y0.125 Z-1.3 10.25 J0.05 KO.1 C35. R4. F5. (Vrtat do X
2.1);

X1.85 Y-0.255 z-0.865 I0.25 J0.05 KO.1 C-75.;
GO0 G80 zl. ;

M135;

GO0 G53 X0. Y0. ;

GO0 G53 z-7.;

MOO;

G245 Opakovaci cyklus radialniho vyvrtavani (Skupina 09)

C - Piikaz absolutniho pohybu osy C
F - Rychlost posuvu

R - Poloha roviny R (prdmer)

*X - Poloha dna diry (primér)

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y
*Z - Pfikaz absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné
F6.67: G245 Opakovaci cyklus radialniho vnitfniho soustruzeni: [1] Rychloposuy, [2] Posuy, [3] Zacatek

nebo konec zdvihu, [4] Po¢ate¢ni bod, [5] Rovina R, [6] Povrch obrobku, [Z] Dno diry,
[8] Stfedova linie.

-+--1
-—2
e3
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(G245 - RADIALNI VYVRTAVANT);

G54 (Pracovni ofset G54);

GO0 G53 Y0 (Osa Y do vychozi polohy);

GO0 G53 X0 z-7.;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500 (2500 ot./min.);

G98 (IPM);

GO0 X5. z-0.75 YO;

G245 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. (Vrtat do X 2.1);
X1.85 Y-0.255 z-0.865 C-75.;

GO0 G80 zl. ;

M135 (Zastavit vieteno pohadnéného nastroje);
GO0 G53 X0. Y0. ;

GO0 G53 X0 z-7.;

M30;

G246 Radialné vrtat a Zastavit uzavieny cyklus (Skupina 09)

C - Pfikaz absolutniho pohybu osy C
F - Rychlost posuvu

R - Poloha roviny R (prdmer)

*X - Poloha dna diry (primér)

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y
*Z - Pfikaz absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné

Tento kéd G zastavi vieteno, jakmile nastroj dosahne dna diry. Nastroj je odtaZen, jakmile se
vieteno zastavi.

Priklad:

(G246 - RADIALNT VYVRTAVANT);

G54 (Pracovni ofset G54);

GO0 G53 YO0 (Vychozi poloha osy Y);

GO0 G53 X0 (Vychozi poloha osy X);

GO0 G53 X0 z-7.;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500 (2500 ot./min.):;

G98 (IPM);

GO0 X5. z-0.75 YO;

G246 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. (Vrtat k X 2.1);
X1.85 Y-0.255 z-0.865 C-75.;

GO0 G80 zl. ;

M135 (Zastavit vieteno pohanéného nastroje);
GO0 G53 X0. YO0. ;

GO0 G53 X0 z-7.;

M30;
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G247 Uzavieny cyklus radialniho vrtani a ruéniho odtazeni (Skupina 09)

C - Prikaz absolutniho pohybu osy C
F - Rychlost posuvu

R - Poloha roviny R (priimér)

*X - Poloha dna diry (prameér)

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y
*Z - Pfikaz absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné

Tento kéd G zastavi vieteno na dné diry. V tomto bodu je nastroj vyjmut ruénim posuvem z otvoru. Program
bude pokracovat, jakmile je stisknut [CYCLE START].

Pfiklad:

(G247 - RADIALNI VYVRTAVANT) ;

G54 (Pracovni ofset G54);

GO0 G53 YO (Vychozi poloha osy Y);

GO0 G53 X0 (Vychozi poloha osy X);

GO0 G53 X0 72-7.;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500 (2500 ot./min.);

G98 (IPM);

GO0 X5. Z-0.75 YO;

G247 X2.1 Y0.125 7Z-1.3 C35. R4. F20. (Vrtat k X 2.1);
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75.;

GO0 G80 Z1. ;

M135 (Zastavit vreteno pohé&néného nastroje);
GO0 G53 X0. YO0. ;

GO0 G53 X0 72-7.;

M30;

G248 (Uzavreny cyklus radialniho vrtani a setrvani a ruéniho odtazeni
(Skupina 09)

C - Pfikaz absolutniho pohybu osy C

F - Rychlost posuvu

P - Cas prodlevy na dné& diry

R - Poloha roviny R (primér)

*X - Poloha dna diry (primér)

*Y - Pfikaz absolutniho pohybu osy Y

*Z Pfikaz Povel absolutniho pohybu osy Z

* oznacuje volitelné

Tento kéd G zastavi nastroj na dné diry a setrva s nastrojem otacejicim se po dobu uréenou s hodnotou p.
V tomto bodu je nastroj vyjmut ruénim posuvem z otvoru. Program bude pokracovat, jakmile je
stisknut [CYCLE START].

Pfiklad:

(G248 - RADIALNI VYVRTAVANT) ;
G54 (Pracovnil ofset G54);
GO0 G53 Y0 (Vychozi poloha osy Y);
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GO0 G53 X0 (Vychozi poloha osy X);

GO0 G53 X0 z-7.;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500 (2500 ot./min.);

G98 (IPM);

GO0 X5. z-0.75 YO;

G248 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P1l. F20. (Vrtat k X 2.1);
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75.;

GO0 G80 z1. ;

M135 (Zastavit vieteno pohadnéného nastroje);
GO0 G53 X0. Y0. ;

GO0 G53 X0 z-7.;

M30;

G249 Opakovaci cyklus radialniho vrtani a prodlevy (Skupina 09)

C - Pfikaz absolutniho pohybu osy C
F - Rychlost posuvu

P - Cas prodlevy na dné diry

R - Poloha roviny R

*X - Poloha dna diry

*Y - Pfikaz pohybu osy Y

*Z - Pfikaz pohybu osy Z

* oznacuje volitelné

F6.68: G249 Opakovaci cyklus radialniho vnitfniho soustruzeni s prodlevou: [1] Rychloposuv, [2] Posuy,
[3] Pocate¢ni bod, [4] Rovina R, [5] Povrch obrobku, [6] Prodleva na dné diry, [7] Stfedova linie.

-+--1
-—2

Ns

(G249 - RADIALNI VYVRTAVANI A PRODLEVA);
G54;

GO0 G53 YO0;

GO0 G53 X0 z-7.;

T303;

M154 (Aktivovat osu C);

M133 P2500;

G98;

GO0 X5. 7z-0.75 YO;

G249 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. P1.35 R4. F20. ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. P1.65;
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Kédy M (Razné funkce)

GO0 G80 zl. ;
M135;

GO0 G53 X0. YO0. ;
GO0 G53 X0 z-7.;
M30;

6.1.3 Koédy M (Ruzné funkce)

M-kody jsou pfikazy k pohyblm v ramci stroje, které se nevztahuji k osam. Formatem M-koédu je pismeno
M, po kterém nasleduji dvé nebo tfi €isla, napf. M03.

Pro jednu fadku kédu maze byt naprogramovan jen jeden M kéd. V8echny M-koédy maiji Ucinnost na konci

bloku.
T6.4: Seznam M-kédud soustruhu
Kéd Nazev Kéd Nazev
MO0 Zastaveni programu M69 Vynulovat vystupni relé
MO1 Zastaveni programu M76/M77 Displej aktivovat/deaktivovat
MO02 Konec programu M78/M79 Alarm, jestlize byl/nebyl
nalezen skokovy signal
M03/M04/M05 Vieteno zapnout M85/M86 Automatické dvefe
dopredu/zapnout zpét/stop otevrit/zavfit (Doplnék)
MO08/MQ9 Zapnuti/Vypnuti chladiva M88/M89 Zapnuti/Vypnuti vysokotlaké
chladici kapaliny (Doplnék)
M10/M11 Sevreni/uvolnéni sklicidla M95 Rezim spanku
M12/M13 Automatické tryskové ofukovani M96 Skok, jestlize chybi signal
zapnuto/vypnuto (Doplnék)
M14/M15 Brzdu hlavniho vietena M97 Volani lokalniho podprogramu
zapnout/vypnout (Doplfikova
osa C)
M17/M18 Otaceni revolverové hlavice M98 Volani podprogramu
dopredu/zpét
M19 Orientovat vieteno (Doplnék) M99 Podprogram - navrat nebo
smycka
M21/M22 Konik postup/odtazeni M104/M105 Rameno sondy
(Doplnék) vysunout/zasunout (Doplnék)
M23/M24 Zkoseni ze zavitu M109 Interaktivni uzivatelsky vstup
Zapnout/Vypnout
M30 Konec programu a reset M110/M111 Sklic¢idlo sekundarniho
vietena upnout/uvolnit
(Doplnék)
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(v€etné volitelného

Kaéd Nazev Kaéd Nazev
M31/M33 Snekovy dopravnik na tFisky M112/M113 Vzduchové tryskové
dopredu/stop (Doplnék) ofukovani sekundarniho
vietena zapnout/vypnout
(Doplnék)
M36/M37 Zachytavac obrobku M114/M115 Brzda sekundarniho vietena
zapnout/vypnout (Doplnék) zapnout/vypnout (Doplnék)
M38/M39 Zmeéna rychlosti vietena M119 Orientovat sekundarni
zapnout/vypnout vieteno (Doplnék)
M41/M42 Nizky/vysoky prevod (Dopln&k) M121-128 Uzivatelské M-kédy (Doplnék)
M43/M44 Revolverova hlavice M133/M134/M135 Pohanény nastroj
odemknout/zamknout (jen pro dopfedu/zpét/stop (Doplnék)
servisni pouZiti)
M51-M58 Uzivatelsky M zapnout M143/M144/M145 Sekundarni vieteno
(Doplnék) dopredu/zpét/stop (Doplnék)
M59 Nastavit vystupni relé M154/M155 Aktivace/deaktivace osy C
(Doplnék)
M61-M68 UzZivatelsky M vypnout
(Doplnék)
MO0 Zastaveni programu
MO0 Zastaveni programu Zastavuje osy, vieteno, vypina chladici kapalinu
vysokotlakého chlazeni). PFisti blok (blok nasledujici po M00) bude zvyraznén, kdyz je prohlizen v
programovém editoru. Po stisknuti [CYCLE START] (Zacatku cyklu) pokracuje programova operace od
zvyraznéného bloku.
MO01 Zastaveni programu
M01 funguje stejné jako M00, s vyjimkou, ze prvek volitelného zastaveni musi byt zapnut (ON).
M02 Konec programu
M02 zakon&uje program
POZNAMKA: Nejobvyklejsim zptisobem ukonéeni programu je pouZiti M30.
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MO03/M04/M05 Vieteno zapnout dopredu/zapnout zpét/stop

MO0 3 zapina vieteno ve sméru vpfed. M04 zapina vieteno ve sméru zpét. M05 zastavuje vieteno. U rychlosti
vietena se fidte podle G96/G97/G50.

MO08/M09 Chladici kapalina zapnuta/vypnuta

M08 zapina pfivod doplikové chladici kapaliny a M09 ho vypina. U vysokotlaké chladici kapaliny
viz M88/M8 9.

M10/M11 Upnuti/uvolnéni sklicidla

M10 upind skliCidlo a M11 jej uvolfiuje. Smér upnuti je fizen Nastavenim 92 (vice informaci najdete na
strané 346).

M12/M13 Automatické ofukovani zapnuto/vypnuto (volitelné)

M12 a M13 zapinaji volitelné 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. U
dil¢iho vfetena viz M112/M113.

M14/M15 Zatazeni/Uvolnéni brzdy hlavniho vietena (volitelna osa C)

Tyto M kédy se pouzivaji u stroji vybavenych volitelnou osou C. M1 4 se vztahuje k brzdé kotou€ového typu
pro pfidrzeni hlavniho vietena, zatimco M15 uvolfuje brzdu.

M17/M18 Otaceni revolverové hlavice vpred/vzad

M17 a M18 otaceji revolverovou hlavici vpfed (M17) nebo vzad (M18), kdyZ je provedena vyména nastroje.
Nasledujici programovy kéd M17 zpusobi pohyb revolverové hlavice smérem k nastroji 1 nebo zpét k
nastroji 1, pokud je vydan povel M18.

N1 T0101 M17 (Vpted);
N1 T0101 M18 (Vzad;

M17 nebo M1 8 si ponechavaji svUj vliv po zbytek programu.

POZNAMKA: Nastaveni 97, Smér vymény nastroje, musi byt nastaveno na M1 7/M1 8.
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M19 Orientace vietena (volitelné)

M19 nastavuje vieteno do pevné polohy. Bez volitelného prvku orientace vietena M1 9 se vieteno orientuje
pouze do nulové polohy.

Funkce orientace vietena umozfuje adresni kédy P a R. Napfiklad, M19 P270 bude orientovat vieteno na
270 stupnl. Hodnota R umoznuje programatorovi upfesnéni az na dvé desetinna mista, napfiklad M19
R123.45.

Orientace vietena je zavisla na hmoté, priméru a délce obrabéného kusu a/nebo na upinacim zafizeni
(sklic¢idlo). V pripadé, ze se pouzivaji neobvykle tézké nebo dlouhé konfigurace nebo velky prameér,
kontaktujte oddéleni Hass Applications Department.

M19 Priklad programovani

F6.69: M19 PFiklad orientace vietena u kruhového feSeni dér pro Srouby: 3 diry pfi 120 stupnich, stfedy

dér po 3".
\\00
o 3" BHC
Q Q
240° 120°

00050;
T101;
G54;

GO0 X3.0 z0.1;

G98 (Posuv za min.);

M19 PO (Zorientovat vteteno);

M14 (Zapnout brzdu hlavniho vretena);
M133 P2000 (Poh&nény néastro]j zapnout dopredu) ;
GOl z-0,5 F40,0;

GO0 z0.1;

M19 P120 (Zorientovat vieteno);

M14 (Zapnout brzdu hlavniho vretena);
G0l Z-0.5;

GO0 z0.1;

M19 P240 (Zorientovat vieteno);

M14 (Zapnout brzdu hlavniho vretena);
G0l Z-0.5;

GO0 z0.1;

M15 (Vypnout brzdu hlavniho vretena) ;
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M21/M22 Konik - postup/odtazeni (doplnék)

M21 a M22 polohuji konik. M21 pouziva Nastaveni 106 a 107 pro pohyb k bodu podrzeni koniku. M22
pouziva Nastaveni 105 pro pohyb koniku k bodu zasunuti.

POZNAMKA: ST10 nepouziva zadna nastaveni (105, 106, 107).

Sefidte tlak pomoci ventilll na HPU (kromé ST-40, ktery pouziva Nastaveni 241 k ur€eni zadrzného tlaku).
Vice informaci a grafy tlaku pro ST najdete na stranach 100 a 101.

D

POZOR: Pokud je konik umistén ru¢né, nepouZivejte v programu M21. Pokud se tak stane,
konik odjede od obrobku a pfesune se proti nému, coZ muze zpusobit pad obrobku.

F6.70: Ventil zadrzného tlaku se stavécim Sroubem: [1] Blokovaci knoflik, [2] Sefizovaci knoflik.

M23/M24 Zkoseni ze zavitu Zapnout/Vypnout

M2 3 dava povel ovladaci k provedeni zkoseni na konci zavitu provedeného podle G76 nebo G92. M24 dava
povel ovladaci k neprovedeni zkoseni na konci cykll fezani zavitu (G76 nebo G92). M2 3 zUstava v u€innosti,
dokud ho nezméni M2 4. Stejné plati pro M24. Rizeni velikosti zkoseni a Ghlu je popsano v nastaveni 95 a
96. Vychozi je M2 3 pfi zapnuti stroje a kdyz je ovlada¢ resetovan.

M30 Konec programu a reset

M30 zastavuje program. Zastavuje vieteno a vypiné chladici kapalinu. Kurzor programu se vrati na zacatek
programu. M30 rusSi ofsety nastroje.

M31/M33 Snekovy dopravnik na tfisky dopfedu/stop (doplnék)

M31 uvadi do Cinnosti motor volitelného dopravniku tfisek ve sméru vpied (je to smér, kterym se odstrariuji
tfisky ze stroje). Dopravnik se nezapne, kdyZ jsou oteviené dvefe. Doporucuje se pouzivat dopravnik tfisek
nepravidelné. Jeho staly provoz zpulsobi pfehfati motoru. Nastaveni 114 a 115 kontroluji ¢asy pracovniho
cyklu Snekového dopravniku.

M33 zastavuje pohyb dopravniku.
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M36/M37 Zachytava¢ obrobkt zapnout/vypnout (doplnék)

M36 otaci unasec dilt do polohy pro zachyceni obrobku. M37 otaci unasec dilt ven z pracovni obalky.

M38/M39 Zména rychlosti vietena zapnuta/vypnuta

Zmeéna rychlosti vietena (SSV) umoznuje obsluze upfesnit rozsah, v ramci kterého bude stale kolisat
rychlost vietena. Je to uzite¢né pfi potlacovani chvéni nastroje, které mize vést k nezadoucimu dokonceni
obrobku a/nebo poskozeni fezného 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 pfikdzané rychlosti a reZzim rychlosti vietena bude vypnut.

Rezim rychlosti vietena bude vypnut také povelem k zastaveni programu, napf. M30, nebo stisknutim
tlacitka [RESET]. 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) (kterd 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 stoupani zavitu zplsobenych nepfizplisobenym zrychlenim
vietena a osy Z.

Cykly fezani zavitl: G84, G184, G194, G195, a G196 se provadéji pfi jejich pfikazované rychlosti a SSV
se neuplatiuje.

M41/M42 Nizky/vysoky prevodovy stupen (volitelné)

U stroji s pfevodovkou, povel M4 1 voli nizky pfevodovy stuperi a M42 voli vysoky pfevodovy stupen.

M43/M44 Uzamknuti/Uvolnéni revolverové hlavice (jen pro servisni
pouziti)

Pouze pro pouZiti servisu.
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M51-M58 Zapnuti uzivatelského M (doplnék)

Kody M51 az M58 jsou volitelné pro uzivatelska rozhrani. Aktivuji jedno z relé a ponechavaji ho aktivni. Pro
jejich vypnuti pouzijte M61-M6 8. [RESET] vypina vSechna tato relé. Vice podrobnosti o relé M-kédu najdete
vVM121 M128.

M59 Nastaveni vystupniho relé

Tento M-kdd zapiné relé. Pfikladem pro jeho pouZiti je M59 Pnn, kde nn je Cislo relé, které je zapnuto.
Pfikaz M59 mUze byt pouzit k vypnuti kteréhokoliv z vystupnich relé v rozsahu od 1100 do 1155. Kdyz se
pouzivaji makra, M59 P1103 puUsobi stejné jako pouziti dopliikového makro pfikazu #1103=1, s tim
rozdilem, Ze je provedeno v stejném poradi jako pohyb os.

POZNAMKA: 8 nahradnich M funkci pouziva adresy 1140-1147.

M61-M68 Vypnuti uzivatelského M (Doplnék)

Kody M61 az M68 jsou volitelné pro uzZivatelska rozhrani. Vypinaji jedno z relé. Pro jejich zapnuti pouzZijte
M51-M58. [RESET] vypina vSechna tato relé. Vice podrobnosti o relé M-kédu najdete v M121 M128.

M69 Vynulovani vystupniho relé

Tento M-kéd vypina relé. Prikladem pro jeho pouZiti je M69 Pnn, kde nn je €islo relé, které je vypnuto.
Pfikaz M69 mUze byt pouzit k vypnuti kteréhokoliv z vystupnich relé v rozsahu od 1100 do 1155. Kdyz se
pouzivaji makra, M69 P1103 puUsobi stejné jako pouziti dopliikového makro pfikazu #1103=0, s tim
rozdilem, Ze je provedeno v stejném poradi jako pohyb os.

M76/M77 Vypnuti/Zapnuti zobrazeni

Kody M76 a M77 se pouzivaji k vypnuti a zapnuti zobrazeni na obrazovce. Tento M-kdd je uziteny pfi béhu
velkého slozitého programu, protoze obména obrazovky spotfebovava vykon procesoru, ktery maze byt
jinak potfebny pro vydavani pfikazl pro pohyby stroje.
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M78/M79 Vystraha, jestlize byl/nebyl nalezen skokovy signal

Tento M-kéd se pouziva se sondou. M78 vyda vystrahu, jestlize naprogramovana skokova funkce (G31)
dostane signal ze sondy. Je pouzit, kdyz neni oekavan skokovy signal, a muze ukazovat na kolizi sondy.
M79 vyda vystrahu, jestlize naprogramovana skokova funkce (G31) nedostane signal ze sondy. Toto se
pouziva, kdyz chybéjici skokovy signal znamena polohovaci chybu sondy. Tyto kédy mohou byt umistény
na stejné rfadce jako skokovy G-kdéd nebo ve kterémkoliv nasledujicim bloku.

F6.71: M78/M79 Vystraha, jestlize byl/nebyl nalezen skokovy signal: [1] Signal nebyl nalezen, [2] Signal

byl nalezen.
g 74&

1

M85/M86 Otevieni/Zavieni automatickych dvefi (volitelné)

M85 otevira automatické dvefe a M86 je zavira. KrabiCka zavésného ovladani pipne, pokud jsou dvefe
v pohybu.

M88/M89 Zapnuti/Vypnuti vysokého tlaku chladici kapaliny (volitelné)

M88 zapina volbu vysokého tlaku chladici kapaliny a M89 ji vypina. BEéhem provadéni programu, pfed
otacenim revolverové hlavice, pouZijte M8 9 k vypnuti vysokotlaké chladici kapaliny.

A

UPOZORNENI: Pred provedenim vymény nastroje vypnéte vysokotlakou chladici kapalinu.

M93/M94 Pocatek/Konec zachyceni polohy osy

Tyto M-kédy umozniuji ovladadi zachycovat polohu pomocné osy, kdyz se diskrétni vstup zméni na 1.
Format je M93 Pnn Qmm. nn je &islo osy. mm je &islo diskrétniho vstupu od 0 do 63.

M93 zplisobi, Ze ovladac sleduje diskrétni vystup upfesnény hodnotou Q, a kdyz pfejde na 1, zachyti polohu
osy stanovenou hodnotou P. Poloha je potom zkopirovana do skryté makro proménné 749. M94 zastavuje
zachytavani. M93 a M94 byly zavedeny, aby podporovaly podavac tyCi Haas, ktery pouziva ovladac
samostatné 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 miize byt pouzit, kdyz uzivatel chce, aby stroj zahaijil
vlastni zahfivani. TakZze je pfipraven k pouZiti, kdyz se dostavi obsluha. Format pfikazu 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 uzZivatel 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 ptikazy pro
pohyby osy a zahfati vietena.

M96 Skok, jestlize chybi signal

P - Programovy blok, ke kterému se prejde, kdyz vyhovi test podminky
Q - Proménna diskrétniho vstupu pro test (0 az 63)

Tento kod kontroluje diskrétni vstup pro stav 0 (vypnuto). To je uziteEné pro kontrolu stavu automatického
zadrzeni prace nebo jinych doplnkd, které vydaji signal pro ovlada¢. Hodnota @ musi byt v rozsahu 0 az 63,
coz odpovida vstuplm zjisténym na diagnostickém zobrazeni (Levy horni vstup je 0 a pravy dolni vstup je
63). Kdyz je tento programovy blok proveden a vstupni signal, ktery upfesnil 9, ma hodnotu 0, je proveden
programovy blok Pnnnn (fadka Pnnnn musi byt ve stejném programu).

Pfiklad:

NO5 M96 P10 Q8 (Vstup testu #8, spinac¢ dveri, dokud neni uzavten);
N10 (Zacatek programové smycCky) ;

(Program, ktery opracovava obrobek);
N85 M21 (Provedte externi uzivatelskou funkci);
N90 M96 P10 Q27 (PouZijte smycku na N10, je-1li je nédhradni vstup
(#2711 0);
N95 M30 (JestliZe je nédhradni vstup 1, potom ukoncete program);

M97 Volani lokalniho podprogramu

Tento kdéd vyvolava podprogram odkazovany Cislem fadky (N) v ramci stejného programu. Je vyZadovan
kod Pnn, ktery musi souhlasit s €islem fadky v ramci stejného programu. To je uzite€né pro podprogramy
uvnitf programu a neni tfeba samostatny program. Podprogram musi koncit s M99. Kéd Lnn v bloku M97
bude opakovat volani podprogramu podle po&tu nn.

Priklad:

00001;

M97 P1000 L2 (Ptrikaz L2 provede fradku N1000 dvakréat);
M30;

N1000 GOO G90 G55 X0 Z0 (radka N, kterd pobéZi po provedeni M97
P1000) ;

S500 MO03;

GO0 z-.5;

GO0l X.5 F100. ;

G03 ZI-.5;

GO0l XO;

Z1l. F50. ;

G91 G28 XO0;
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G28 7Z0;
G90;
M99;

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(l a musi obsahovat M99 pro navrat k hlavnimu
programu. Po¢et Lnn mlze byt umistén na fadku obsahujici M98 a zpUsobi volani podprogramu nn-krat
pred tim, nez bude pokracovat k dalSimu bloku.

KdyZ je volan podprogram M98, ovladaC hleda podprogram na aktivnim disku a potom v paméti, jestlize neni
mozné podprogram najit. Aktivnim diskem muze byt pamét, USB nebo pevny disk. Alarm se spusti, kdyz
ovlada¢ nenalezne podprogram ani v paméti, ani na aktivnim disku.

Pfiklad:

00001 (Cislo hlavniho programu) ;
M98 P100 L4 (Volejte podprogram, (¢islo 100), provedte smycku
ctyrikrat) ;

M30 (Konec programu) ;

00100 (Cislo podprogramu) ;

GO0 GS90 G55 X0 z0;

S500 MO03;

GO0 Z-.5;

GO0l X.5 F100. ;

GO03 zI-.5;

GOl XO;

Zl. F50. ;

G91 G28 Zz0;

G90;

M99;

M99 Navrat podprogramu nebo smy¢ka

Tento kdéd ma tfi hlavni vyuziti:

1. M99 se pouziva na konci podprogramu, lokalniho podprogramu nebo makra pro navrat zpét k
hlavnimu programu.

2. M99 Pnn vyvola skok program k odpovidajicimu Nnn v programu.

3. M99 v hlavnim programu vyvola navrat programu smy¢kou na zaCatek a jeho provadéni, dokud neni
stisknut [RESET].

Programovaci poznamky - Pomoci nasledujiciho kodu muzete simulovat chovani Fanuc:

Haas Fanuc

Volani programu: 00001 00001

N50 M98 P2 N50 M98 P2
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Haas Fanuc

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, mlzete pouzit globalni proménnou a upfesnit
blok, ke kterému se ma pfeskodit doplnénim #nnn = dddd v podprogramu a potom pouZitim M99 P#nnn
po volani podprogramu.

M104/M105 Rameno sondy vysunout/zasunout (volitelné)

Volitelné rameno sondy pro nastavovani nastroju se vysouva a zasouva s pouzitim téchto M-kéda.

M109 Interaktivni uzivatelsky port

Tento M-kéd umoznuje programu G-kodu umistit kratkou pfipominku (zpravu) na obrazovku. Makro
proménna v rozsahu 500 az 599 musi byt upfesnéna p-kédem. Program muize kontrolovat kterykoliv znak,
ktery mlze byt vlozen z klavesnice, pomoci srovnani s desitkovym ekvivalentem znaku ASCII (G47,
Gravirovani textu, ma seznam znaka ASCII).

Nasledujici ukazkovy program polozi uzivateli otazku Ano (Yes) nebo Ne (No), potom &eka, az bude
vloZeno bud' Y nebo N. V8echny ostatni znaky budou ignorovany.

N1 #501= 0. (Vynulovat proménnou) ;
N5 M109 P501 (Klidovy reZim 1 minuta?) ;

IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (Pockat na k1lic);
IF [#501 EQ 89. ] GOTO1l0 (Y) (IF=Jestli, GOTO=Jdi na, Y=Ano);
IF [#501 EQ 78. ] GOTO20 (N) (IF=Jestli, GOTO=Jdi na, N=Ne);

GOTOL (Pokracujte v kontrole);

N10 (Bylo vloZeno Y);

M95 (00:01);

GOTO30;

N20 (VloZeno bylo N);

G04 Pl. (Nedélejte nic po dobu 1 sekundy);
N30 (Stop) ;

M30;

Nasledujici ukazkovy program pozada uzivatele, aby zvolil Cislo, potom ¢eka, az bude vlozeno 1, 2, 3, 4
nebo 5; veskeré jiné znaky budou ignorovany.

o

°

001234 (Program M109);
N1 #501= 0 (Vymazat proménnou #501);
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(Proménné #501 bude zkontrolovéna);

(Obsluha zadé&véd jednu z nasledujicich voleb);

N5 M109 P501 (1,2,3,4,5);

IF [#501 EQ 0] GOTO5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na):;
(Vyckejte na smycku vstupu klavesnice az do vstupu);
(Desetinny ekvivalent z 49-53 predstavuje 1-5);

IF [#501 EQ 49 ] GOTOl0 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla
hodnota 1, ptrejdéte na N10);

IF [#501 EQ 50 ] GOTO20 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla
hodnota 2, prejdéte na N20);

IF [#501 EQ 51 ] GOTO30 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla
hodnota 3, prejdéte na N30);

IF [#501 EQ 52 ] GOTO40 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla
hodnota 4, prejdéte na N40);

IF [#501 EQ 53 ] GOTO50 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla
hodnota 5, prejdéte na N50);

GOTOl (Kontrolujte smyc¢ku vstupu uzZivatele, dokud neni
N10;

(Bylo-1i vloZeno 1, spustte tento
(P¥ejit do klidu na 10 minut);

podprogram) ;

#3006= 25 (Zahédjeni cyklus bude v klidu 10 minut);
MO95 (00:10);
GOT0100 (GOTO=Jdi na);

N20;

(Bylo-1i vloZeno 2, spustte tento
(Naprogramovanéd zprava) ;

#3006= 25 (Naprogramované sdéleni
GOT0100 (GOTO=Jdi na);

N30;

(Bylo-1i vloZeno 3, spustte tento
(Spustte podprogram 20);

podprogram) ;

zahdjeni cyklu);

podprogram) ;

#3006= 25 (Pobézi program 20 zahdjeni cyklu);
G65 P20 (Volat podprogram 20);

GOT0100 (GOTO=Jdi na);

N40;

(Bylo-1i vloZeno 4, spustte tento podprogram);
(Spustte podprogram 22);

#3006= 25 (Pobé&zi program 22 zahdjeni cyklu);
M98 P22 (Volat podprogram 22);

GOT0100 (GOTO=Jdi na);

N50;

(Bylo-1i vloZeno 5, spustte tento podprogram);
(Naprogramovanéd zprava) ;

vloZena

vloZena

vloZena

vloZena

vloZena

nalezena) ;

#3006= 25 (Resetovani nebo zahd&jeni cyklu vypne napéjeni);
#1106= 1 ;

N100;

M30;

o

°

M110/M111 Sevieni/Uvolnéni skli¢idla sekundarniho vietena (volitelné)

Tyto M kédy upnou a uvolni skli¢idlo sekundarniho vietena. Upinani na vnéjsi / vnitfni prdmér je nastaveno

pomoci Nastaveni 122.
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Kédy M (Razné funkce)

M112/M113 Automatické ofukovani sekundarniho vretena
zapnuto/vypnuto (volitelné)

M112 zapina vzduchové ofukovani sekundarniho vietena. M11 3 vypina vzduchové ofukovani sekundarniho
vietena.

M114/M115 Zatazeni/Uvolnéni brzdy sekundarniho vietena (volitelné)

M114 se vztahuje k brzdé kotouCového typu pro pfidrzeni sekundarniho vfetena, zatimco M115
uvolfuje brzdu.

M119 Orientace sekundarniho vietena (volitelné)

Tento povel bude orientovat sekundarni vieteno (soustruhy DS) do nulové polohy. Hodnota P nebo R mlze
byt pfidana za ucelem polohovani vietena do konkrétni polohy. Hodnota P provede polohovani vietena s
pfesnosti 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 ZatiZzeni nastroje v Souasnych povelech.

M121-M128 Volitelné uzivatelské kédy M (volitelné)

Kody M121 az M128 jsou volitelné pro uzivatelska rozhrani. Aktivuji z relé 1132 az 1139, vyckaji na signal
M-fin, uvolni relé, vyckaji na signal M-fin a poté se ukonci. Tlacitko [RESET] ukonci jakoukoliv operaci,
ktera je pozastavena a ¢eka na M-fin.

M133/M134/M135 Pohanény nastroj dopredu/zpét/stop (volitelné)

M133 zapina hnané vieteno ve sméru vpied. M134 zapina hnané vieteno ve sméru vzad. M135 zastavuje
hnané vieteno.

Rychlost vietena je fizena kddem p-adresy. Napfiklad, P1200 vyda povel pro rychlost vietena 1200 ot./min.

M143/M144/M145 Sekundarni vieteno dopredu/zpét/stop (volitelné)

M143 zapina sekundarni vieteno ve sméru vpred. M144 zapina sekundarni vieteno ve sméru zpét. M145
zastavuje sekundarni vieteno

Rychlost dil¢iho vietena je fizena kédem P adresy, napfiklad, P1200 bude zadavat pfikaz pro rychlost
vietena 1200 ot/min.

M154/M155 Zapojeni/Odpojeni osy C (volitelné)

Tento M kéd se pouziva k zapnuti nebo vypnuti motoru volitelné osy C.
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Kody G a M/ Nastaveni

6.1.4 Nastaveni
Stranky pro nastaveni obsahuji hodnoty, které Fidi provoz stroje, a které bude uzZivatel potfebovat zménit.
Vétsinu nastaveni mize zménit obsluha. Tyto jsou doprovazena kratkym popisem na levé strané a
hodnotou na pravé strané. VSeobecné plati, Ze nastaveni umozfuji obsluze nebo pracovnikovi, ktery
provadi pfipravu, uzamknout nebo zapnout zvlastni funkce.
Nastaveni jsou prfedkladana v zalozkovych nabidkach. Informace o prochazeni zalozkovych nabidek v
ovladaci Haas najdete v Uvodni sekci této pfirucky. Nastaveni obrazovky jsou rozmisténa na stranky podle
funkéné podobnych skupin. Nasledujici seznam je rozdélen na strankové skupiny s nazvem stranky
v zahlavi.
Pro pfemisténi k poZadovanému nastaveni pouzivejte svislé klavesy kurzoru. Podle druhu nastaveni ho
muzZete ménit bud vioZzenim nového cCisla nebo, pokud ma nastaveni konkrétni hodnotu, stisknéte
vodorovné klavesy kurzoru, aby se zobrazily volby. Stisknéte [ENTER] pro zadani nebo zménu hodnoty.
Zprava nedaleko horniho okraje obrazovky napovidd, jak zménit zvolené nastaveni.
Vyrobni €islo je Nastaveni 26 na této strance a je chranéno proti zméné uzivatelem. Jestli potfebujte zménit
nastaveni, kontaktujte Haas nebo sv(ij dealer. Nasledujici sekce popisuji kazdé nastaveni podrobné.
Nasleduje seznam kazdého z nastaveni:
T6.5: Seznam nastaveni soustruhu
Kéd Nazev Kéd Nazev
1 Casovaé automatického vypnuti 118 M99 Bumps M30 CNTRS (M99
Narazi M30 CNTRS)
2 Power Off at M30 (Vypnuti pfi M30) 119 Offset Lock (Uzamceni ofsetu)
3 3D Graphics (3D grafiky) 120 Macro Var Lock (Zamek makro
proménné)
4 Graphics Rapid Path (Grafika trasy 121 Foot Pedal TS Alarm (Vystraha
rychloposuvu) nozniho pedalu koniku)
5 Graphics Dirill Point (Grafika hrotu 122 Secondary Spindle Chuck
vrtaku) Clamping (Upnuti sklicidla
sekundarniho vfetena)
6 Front Panel Lock (Zamek pfedniho 131 Auto Door (Automaticka
panelu) dvitka)
7 Parameter Lock (Uzamceni 132 Jog Before TC (Ruéni posuv
parametru) pred TC)
8 Prog Memory Lock (Zamek paméti 133 Repeat Rigid Tap (Opakovani
programu) tuhého fezani zavita)
9 Dimensioning (Dimenzovani) 142 Offset Chng Tolerance
(Tolerance zmény ofsetu)
10 Limit Rapid at 50% (Omezte 143 Machine Data Collect (Sbér
rychloposuv na 50 %) strojnich dat)
11 Baud Rate Select (Volba baud 144 Feed Override->Spindle
rychlosti) (Potlageni posuvu->Vieteno)
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Kod Nazev Kaéd Nazev
12 Parity Select (Volba parity) 145 TS at Part for CS (TS u
obrobku pro CS)
13 Stop Bit (Koncovy bit) 156 Save Offset with PROG
(UloZte ofset s programem)
14 Synchronization (Synchronizace) 157 Offset Format Type (Druh
formatu ofsetu)
16 Dry Run Lock Out (Uzamknuti béhu 158,159,160 XYZ Screw Thermal COMP%
Lhaprazdno®) (Teplotni KOMPENZ% Sroubu
XYZ)
17 Opt Stop Lock Out (Uzamknuti 162 Default To Float (Vychozi k
zarazky - volitelné) plovouci)
18 Block Delete Lock Out (Uzamknuti 163 Disable .1 Jog Rate (Vyfadte z
vymazani bloku) ¢innosti rychlost .1 ruéniho
posuvu)
19 Feedrate Override Lock (Zamek 164 Powerup SP Max RPM
potlageni rychlosti posuvu) (Maximalni minutové otacky
vietena po zapnuti)
20 Spindle Override Lock (Zamek 165 SSV Variation (RPM) (Varianty
potlageni vietena) SSV (OT./MIN.))
21 Rapid Override Lock (Zamek 166 SSV CYCLE (0.1) SECS
potlaceni rychloposuvu) (CYKLUS SSV (0.1) SEK)
22 Can Cycle Delta Z (Opakovaci cyklus | 167-186 Periodic Maintenance
Delta Z) (Pravidelna udrzba)
23 9xxx Progs Edit Lock (Zamek editace | 187 Machine Data Echo (Ozvéna
programud 9xxx) strojnich dat)
24 Leader To Punch (Zavadéci paska pro | 196 Conveyor Shutoff (Vypnuti
dérovani) dopravniku)
25 EOB Pattern (Struktura konce bloku 197 Coolant Shutoff (Vypnuti
(EOB)) chladiva)
26 Serial Number (Vyrobni &islo) 198 Background Color (Barva
pozadi)
28 Can Cycle Act w/o X/Z (Cinnost 199 Display Off Timer (Casovaé
opakovaciho cyklu bez X/Z) vypnuti displeje)
31 Reset Program Pointer (Znovu 201 Show Only Work and Tool
nastavte (resetujte) ukazatel Offsets In Use (Ukazat jen
programu) pouzité ofsety obrobku a
nastroje)
32 Coolant Override (Potlaceni chladici 202 Live Image Scale (Méfitko

kapaliny)

Zivého obrazu)

328




Kody G a M/ Nastaveni

Kod Nazev Kaéd Nazev
33 Coordinate System (Soufadnicovy 203 Live Image X Offset (Ofset X
systém) zivého obrazu)
36 Program Restart (Obnoveni spusténi 205 Live Image Z Offset (Ofset Z
programu (Restart)) Zivého obrazu)
37 RS-232 Data Bits (RS-232 Datové 206 Stock Hole Size (Velikost diry
bity) materialu)
39 Beep @ M00, M0O1, M02, M30 207 Z Stock Face (Celo materalu
(Pipnuti @ M00, M01, M02, M30) osy Z)
41 Add Spaces RS-232 Out (Pridejte 208 Stock OD Diameter (Vnéjsi
mezery pro vystup RS-232) pramér materialu)
42 MOO After Tool Change (MO0 Po 209 Length of Stock (Délka
vyméné nastroje) materialu)
43 Cutter Comp Type (Druh kompenzace | 210 Jaw Height (Vyska Celisti)
frézy)
44 Min F in Radius TNC % (Min F v 211 Jaw Thickness (Tloustka
poloméru TNC %) Celisti)
45/47 Mirror Image X-axis/Z-axis (Zrcedlovy | 212 Clamp Stock (Upnout material)
obraz osa X/osa Z)
52 G83 Retract Above R (G83 Zatahnout | 213 Jaw Step Height (Vyska kroku
nad R) Celisti)
53 Jog w/o Zero Return (Ruéni posuv 214 Show Rapid Path Live Image
bez navratu do nuly) (Ukazat Zivy obraz Rychlé
trasy)
55 Enable DNC from MDI (Umoznéte 215 Show Feed Path Live Image
DNC od MDI) (Ukézat Zivy obraz Rychlé
trasy)
56 M30 Restore Default G (M30 216 Servo and Hydraulic Shutoff
Obnoveni vychoziho G) (Uzavfeni serva a hydrauliky)
57 Exact Stop Canned X-Z (Pfesné 217 Show Chuck Jaws (Ukazat
zastaveni Uzavieny X-Z) Celisti sklicidla)
58 Cutter Compensation (Vyrovnani 218 Show Final Pass (Ukazat
nastroje) finaIni prijezd)
59/60/61/62 Probe Offset X+/X-/Z+/Z- (Ofset 219 Auto Zoom to Part
sondy X+/X-1Z+/Z-) (Automatické pfiblizeni k
obrobku)
63 Tool Probe Width (Sitka sondy 220 TS Live Center Angle (Uhel
nastroje) oto¢ného hrotu koniku)
64 T. Ofs Meas Uses Work (Provadéni 221 Tailstock Diameter (Pramér

méfeni ofsetu nastroje)

koniku)
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Kod Nazev Kaéd Nazev

65 Graph Scale (Height) (Grafické 222 Tailstock Length (Délka

méfitko (Vyska)) koniku)

66 Graphics X Offset (Graficky ofset X) 224 Flip Part Stock Diameter
(Prdmér preklopeni materialu
obrobku)

68 Graphics Z Offset (Graficky ofset Z) 225 Flip Part Stock Length (Délka
preklopeni materialu obrobku)

69 DPRNT Leading Spaces (DPRNT 226 SS Stock Diameter (Primeér

Vodici mezery) mater. dil.vfet.)
70 DPRNT Open/CLOS DCode (DPRNT | 227 SS Stock Length (Délka mater.
D kdd otevieno/zavieno) dil.vfet.)

72 Can Cycle Cut Depth (Opakovaci 228 SS Jaw Thickness (Tloustka

cyklus hloubky fezu) Celisti dil.vret.)

73 Can Cycle Retraction (Uzavieny 229 SS Clamp Stock (Upnout

cyklus zasunuti) mater. dil.viet.)

74 9xxx Progs Trace (Sledovani 230 SS Jaw Height (Vyska Celisti

programud 9xxx) dil.vfet.)

75 9xxx Progs Single BLK (9xxx 231 SS Jaw Step Height (Vyska

Programy samostatného bloku) stupné celisti dil. viet.)

76 Foot Pedal Lock Out (Uzamknuti 232 G76 Default P Code (Vychozi

nozniho pedalu) kod P G76)

77 Scale Integer F (Celé Cislo F méfitka) | 233 SS Clamping Point (Bod
upnuti di.vret.)

81 Tool at Auto Off (Nastroj pfi 234 SS Rapid Point (Bod rychl.

automatickém vypnuti) dil.vret.)

82 Language (Jazyk) 235 SS Machine Point (Bod obrob.
dil.viet.)

83 M30/Resets Overrides (M30/Potlaceni | 236 FP Z Stock Face (Preklopeni

resetd) po osu z ¢ela materialu)

84 Tool Overload Action (Cinnost pfi 237 SS Z Stock Face (Celo

pretizeni nastroje) materialu Z dil¢iho vietena)

85 Maximum Corner Rounding 238 High Intensity Light Timer

(Maximalni zaobleni rohu) (minutes) (Casovaé vysoce
intenzivniho osvétleni
(minuty))
86 Thread Finish Allowance 239 Worklight Off Timer (minutes)
(Dokoncovaci pfidavek zavitu) (Casovaé vypnuti pracovniho
osvétleni (minuty))
87 TNN Resets Override (Potlaceni 240 Tool Life Warning (Varovani k

resetd TNN)

Zivotnosti nastroje)
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Kod Nazev Kaéd Nazev

88 Reset Resets Overrides (Potlaceni 241 Tailstock Hold Force (PFidrzna

reset() sila koniku)

90 Graph Z Zero Location (Grafické 242 Air Water Purge Interval

zobrazeni nulové polohy Z) (minutes) (Cistici interval voda
- vzduch (minuty))
91 Graph X Zero Location (Grafické 243 Air Water Purge On-Time
zobrazeni nulové polohy X) (seconds) (Zapnuti Cisténi
vzduch - voda (sekundy))

92 Chuck Clamping (Upnuti sklicidla) 245 Hazardous Vibration Sensitivity
(Citlivost na nebezpetné
vibrace)

93 Tailstock X Clearance (Bezpecna 249 Enable Haas Startup Screen

vzdalenost X koniku) (Povolit avodni obrazovku
Haas)

94 Tailstock Z Clearance (Bezpec¢na 900 CNC Network Name (Nazev

vzdalenost Z koniku) sité CNC)

95 Thread Chamfer Size (Velikost 901 Obtain Address Automatically

zkoseni zavitu) (Automatické obdrzeni adresy)

96 Thread Chamfer Angle (Uhel zkoseni | 902 IP Address (IP adresa)

zavitu)

97 Tool Change Direction (Smér vymény | 903 Subnet Mask (Maska podsité)

nastroje)

98 Spindle Jog RPM (Otacky ruéniho 904 Default Gateway (Standardni

posuvu vietena) brana)

929 Thread Minimum Cut (Minimalni fez 905 DNS Server

zavitu)
100 Screen Saver Delay (Zpozdéni 906 Domain/Workgroup Name
spofice obrazovky) (Né&zev domény/pracovni
skupiny)

101 Feed Override -> Rapid (Pfebéh 907 Remote Server Name (Nazev

posuvu->Rychloposuv) vzdaleného serveru)

102 C Axis Diameter (Prumér osy C) 908 Remote Share Path (Dalkova
sdilena draha)

103 CYC START/FH Same Key (CYC 909 User Name (UZivatelské

START/FH Stejna klavesa) jméno)
104 Jog Handle to SNGL BLK (Rukojet 910 Password (Heslo)

pomalého posuvu k samostatnému
bloku)
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Kod Nazev Kaéd Nazev
105 TS Retract Distance (Vzdalenost MM Access To CNC Share (Off,
odtazeni koniku) Read, Full) (Pfistup ke Sdileni
CNC (Vypnuti, Cteni,
Kompletni))
106 TS Advance Distance (Vzdalenost 912 Floppy Tab Enabled
postupu koniku) (Aktivovana zalozka diskety)
107 TS Hold Point (Bod pfidrzeni koniku) 913 Hard Drive Tab Enabled
(Aktivovana zalozka pevného
disku)
109 Warm-Up Time in MIN. (Zahfivaci ¢as | 914 USB Tab Enabled (Aktivovéana
v minutach) zalozka USB)
110/111/112 Warmup X/Y/Z Distance (Vzdalenost 915 Net Share (Sdileni sité)
X/Y/Z zahtivani)
113 Tool Change Method (ZplUsob vymény | 916 Second USB Tab Enabled
nastroje) (Aktivovana druha zalozka
USB)
114/115 Conveyor Cycle Time, On-Time
(minutes) (Cas cyklu dopravniku,
Doba zapnuti (minuty))

1 - Auto Power Off Timer (Casovy spinaé automatického vypnuti)

Toto nastaveni se pouziva k vypnuti stroje, kdyz nebyl po néjakou dobu v provozu. Hodnota vioZena v tomto
nastaveni je po¢tem minut, kdyz byl stroj mimo provoz pfedtim, nez byl vypnut. Stroj nebude vypnut
automaticky pfi béhu programu, a ¢as (pocet 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 Case, kdy stisknuti libovolné klavesy zastavi vypnuti.

2 - Power Off at M30 (Vypnuti pfi M30)

Vypina stroj na konci programu (M30), kdyZ je toto nastaveni nastaveno na oN. Jakmile bylo dosaZzeno M30,
stroj da obsluze 15sekundové upozornéni; stisknuti libovolné klavesy tento sled prerusi.

3 - 3D Graphics (3D grafiky)

3D grafiky.
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4 - Graphics Rapid Path (Grafika trasy rychloposuvu)

Toto nastaveni méni zpUsob, jakym je program prohlizen v grafickém rezimu. Kdyz je vypnuto (OFF), rychlé
pohyby nastroje bez obrabéni neopusti drahu. KdyZ je zapnuto ON, rychlé pohyby nastroje zanechaji
¢arkovanou linku na obrazovce.

F6.72: Nastaveni 4 - Rychla draha grafiky ON (Zapnuto) a OFF (Vypnuto)

5 - Graphics Drill Point (Grafika hrotu vrtaku)

Toto nastaveni méni zpUsob, jakym je program prohlizen v grafickém rezimu. Kdyz je zapnuto (ON), pohyb
v ose Z zanecha znacku X na obrazovce. KdyzZ je vypnuto OFF, na grafickém zobrazeni se neobjevi Zzadné
dopliujici znalky.

F6.73: Nastaveni 5 - Bod vrtani grafiky ON (Zapnuto) a OFF (Vypnuto)

)

6 - Front Panel Lock (Zamek predniho panelu)

Kdyz je toto nastaveni zapnuto (ON), vyfazuje z funkce klavesy vietena pro pohyb [VE SMERU]/[PROTI
SMERU] hodinovych ruci¢ek a klavesy [TURRET FWDJ/[TURRET REV] (ATC dopfedu/ATC dozadu).

7 - Parameter Lock (Uzam¢€eni parametru)

Zapnuti tohoto nastaveni ON neumozni zménu parametrd, kromé parametrt 81-100.

POZNAMKA: Kdyz je ovladac zapnut, toto nastaveni je ON (Zapnuto).
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8 - Prog Memory Lock (Zamek paméti program)

Toto nastaveni uzamyka funkce editovani paméti (ALTER (Opravit), INSERT (Vlozit) atd.), kdyz je
nastaveno na ON. Také zamyka MDI. Editovaci funkce v FNC nejsou timto nastavenim omezeny.

9 - Dimensioning (Dimenzovani)

Toto nastaveni vybira mezi palcovym a metrickym systémem. KdyZ je nastaveno na INCH (Palec),
programované jednotky pro X, Y a z jsou palce do 0.0001“. Kdyz je nastaveno na MM (Metricky systém),
programované jednotky jsou milimetry do 0,001 mm. VSechny hodnoty ofsetu jsou pfevedeny, kdyz je toto
nastaveni zménéno z palce na milimetry nebo opacné. Nicméné, zména tohoto nastaveni nepfeklada
automaticky program uloZeny v paméti; musite zménit programované hodnoty osy pro nové jednotky.

Kdyz je nastaveno na INCH (palce), vychozi kod G je G20, kdyz je nastaveno na MM (metricky systém),
vychozi kéd G je G21.

Palce mm

Posuv

palce/min a palce/otacku mm/min a mm/otacku

Maximalni pojezd

Lisi se podle osy a modelu

Minimalni programovatelny rozmér

.0001

.001

Rozsah posuvu

.0001 az 500.00 palce/min.

.001 az 1000.000 mm/min.

Klavesa ruéniho posuvu

osy

.0001 .0001 palce/krok pomalého posuvu .001 mm/krok pomalého posuvu
.001 .001 palce/krok pomalého posuvu .01 mm/krok pomalého posuvu
.01 .01 palce/krok pomalého posuvu

.1 mm/krok pomalého posuvu

.1 palce/krok pomalého posuvu 1 mm/krok pomalého posuvu

10 - Limit Rapid at 50% (Omezte rychloposuv na 50 %)

Zapnuti nastaveni ON omezi stroj na 50 % jeho nejrychlej$iho pohybu osy bez obrabéni (rychloposuvy). To
znamena, jestlize stroj mize polohovat osy pfi 700 palcich za minutu (ipm), bude to omezeno na 350 ipm,
kdyz je toto nastaveni ON (Zap.). Kdyz je zvoleno nastaveni ON (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 zménit rychlost, kterou jsou data pfenasena k/od sériového portu
(RS-232). To se vztahuje na pfenos 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 upfesnuje paritu pro sériovy port RS-232. Kdyz je nastaveno na NONE (zadny), nebude
pfidan k sériovym datim zadny bit parity. KdyZ je nastaven na ZERO (nula), bude pfidan bit 0. Suda (EVEN)
a licha (obD) funguiji jako normaini funkce parity. Ujistéte se, Ze vite, co vas systém potfebuje, napfiklad,
XMODEM musi pouzivat 8 datovych bitd a Zadnou paritu (nastaven na NONE (Z&dny)). Toto nastaveni musi
souhlasit s paritou z osobniho poditace.

13 - Stop Bit (Koncovy bit)

Toto nastaveni urCuje pocet stop bitli pro sériovy port RS-232. M{iZze to byt 1 nebo 2. Toto nastaveni musi
souhlasit s poétem stop bitl z osobniho pocitace.

14 - Synchronization (Synchronizace)
Toto nastaveni méni synchronizaéni protokol mezi vysilaci a pfijimaci stranou pro sériovy port RS-232. Toto
nastaveni musi souhlasit se synchronizacnim protokolem z osobniho pocitace.

KdyZ je nastaveno na RTS/CTS, signalové vodice v sériovém datovém kabelu jsou pouzity, aby sdélily
odesilaci strané pfikaz k do€asnému pferudeni odesilani dat, kdyZz pfijimaci strana nestiha.

Kdyz je nastaveno na XON/XOFF, coz je nejobvyklej$i nastaveni, znakové kody ASCII jsou pouzity pfFijimaci
stranou, aby sdélily odesilaci strané pfikaz k doCasnému zastaveni.

Vybér DC CODES je jako XON/XOFF, s vyjimkou, kdyZ jsou posilany kddy dérovani papirové pasky nebo
kddy pro Start/Stop &tecky.

XMODEM je pfijemcem fizeny komunikaéni protokol, ktery posila data v blocich o 128 bytech. XMODEM ma
pfidanou spolehlivost, protoze celistvost kazdého bloku je kontrolovana. XMODEM musi pouZzivat 8bitova
data a zadnou paritu.

16 - Dry Run Lock Out (Uzamknuti béhu ,,nanecisto“)

Prvek béhu ,nanecisto” nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto (ON).

17 - Opt Stop Lock Out (Uzamknuti zarazky - volitelné)

Prvek volitelného zastaveni nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto (ON).
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NOTE:

18 - Block Delete Lock Out (Uzamknuti vymazani bloku)

Prvek vymazani bloku nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto (ON).

19 - Feedrate Override Lock (Zamek potla€eni rychlosti podani)

Klavesy potlaceni rychlosti posuvu budou vyfazeny z €innosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (ON).

20 - Spindle Override Lock (Zamek potlaceni vietena)

Klavesy rychlosti ota¢eni vietena budou vyfazeny z €innosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (ON).

21 - Rapid Override Lock (Zamek potlaéeni rychloposuvu)

Klavesy potlaceni rychloposuvu osy budou vyfazeny z €innosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (ON).

22 - Can Cycle Delta Z (Opakovaci cyklus Delta Z)

Toto nastaveni upfesriuje vzdalenost, na kterou je odtaZzena osa Z pfi odklizeni tfisek b&€hem opakovaciho
(uzavieného) cyklu G73. Rozsah je 0.0 az 29.9999 palcu (0-760 mm).

23 - 9xxx Progs Edit Lock (Zamek editace programui 9xxx)

Zapnuti nastaveni ON zabrani moznosti prohliZeni, editovani nebo vymazani programt série 9000 z paméti.
Programy série 9000 nemohou byt nahravany ani stahovany, pokud je toto nastaveni zapnuto ON.

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 zacatku programu), posilané k zafizeni
pro dérovani papirové pasky, pfipojenému k sériovému portu RS-232.

25 - EOB Pattern (Struktura konce bloku (EOB))

Toto nastaveni ovlada strukturu konce bloku EOB (End of Block = konec bloku), kdyz jsou data odesilana
a pfijimana k/od sériového portu (RS-232). Toto nastaveni musi souhlasit se strukturou konce bloku z
osobniho podcitace.
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26 - Serial Number (Sériové €islo)

Toto je vyrobni Cislo vaseho stroje. NemUze byt zménéno.

28 - Can Cycle Act w/o X/Z (Cinnost opakovaciho cyklu bez X/Z)

Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani (ON/OFF). Preferované nastaveni je zapnuto (ON). KdyZ je vypnuto
(OFF), pocatecni blok definice opakovaného cyklu pozaduje koéd X nebo 7, aby opakovany cyklus mohl
byt proveden.

Kdyz je zapnuto (ON), po¢atecni blok definice opakovaného cyklu zpusobi provedeni jednoho cyklu, i kdyz
v bloku neni zadny kdd x ani z.

POZNAMKA: Pokud je v tomto bloku 1.0, neprovede opakovany cyklus na fadce definice.

31 - Reset Program Pointer (Znovu nastavte (resetujte) ukazatel
programu)

Kdyz je toto nastaveni vypnuto (OFF), tlaCitko [RESET] nezméni polohu ukazatele programu. Kdyz je
zapnuto (ON), tlaCitko [RESET] premisti ukazatel programu na za¢atek programu.

32 - Coolant Override (Potlaceni chladici kapaliny)

Toto nastaveni kontroluje €innost Cerpadla chladici kapaliny. Volba NORMAL (Normalni) umozriuje obsluze
zapinat a vypinat ¢erpadlo ru¢né nebo pomoci M-kéda. Volba OFF zpUsobi vydani vystrahy, pokud doslo k
pokusu zapnout chladici kapalinu ruéné nebo z programu. Volba polozky IGNORE (Ignorovat) bude
ignorovat vS8echny naprogramované piikazy tykajici se chladici kapaliny, ale Cerpadlo muze byt
zapnuto ruéné.

33 - Coordinate System (Souradnicovy systém)

Toto nastaveni méni zpUsob ¢innosti ofsetd posunu nastroje. Mlze byt nastaveno bud na YASNAC nebo
FANUC. Toto nastaveni méni zpusob vykladu povelu Txxxx a zpusobu upfesnovani soufadnicového
systému. V pfipadé systému YASNAC jsou k dispozici posuny nastroje 51 az 100 na zobrazeni ofsetl a
povolen je G50 T5100. V pfipadé systému FANUC je na zobrazeni ofsetu k dispozici geometrie nastroje
pro nastroje 1 az 50 a pracovni soufadnice podle G54.
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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 ujistil, Ze nastroje, ofsety, kddy G a M a polohy os jsou
nastaveny spravné, pfedtim, nez se program spusti u bloku, kde je umistén kurzor. Nasledujici M-kody
budou provedeny, pokud je aktivovano Nastaveni 36:

M08 Chladici kapalina zapnuta M37 Unasec dilt

M09 Vypnuti chladici kapaliny M41 Nizky rychlostni stupen

M14 Upnuti hlavniho vietena M42 Vysoky rychlostni stupen

M15 Uvolnéni hlavniho vietena M51-M58 Nastavte uzivatelsky M

M36 Lopatka zapnuta M61-M68 Vynulovani uzivatelského M

Kdyz je vypnuto (OFF), program se spusti bez kontroly podminek stroje. Ponechani tohoto nastaveni ve
vypnutém stavu (OFF) muze usetfit ¢as, kdyZ probiha osvéd&eny program.

37 - RS-232 Data Bits (Datové bity RS-232)

Toto nastaveni se pouziva ke zméné poctu datovych bitll pro sériovy port (RS-232). Toto nastaveni musi
souhlasit s datovymi bity z osobniho pocitate. Normalné by mély byt pouzity datové bity 7, ale nékteré
pocitaCe pozaduji 8. XMODEM musi pouzivat 8bitova data a zadnou paritu.

39 - Beep @ M00, M01, M02, M30 (Pipnuti @ M00, M01, M02, M30)

Zapnuti tohoto nastaveni (ON) zpusobi zaznéni signalu klavesnice, kdyz je nalezen M00, M01 (s aktivnim
volitelnym zastavenim - Optional Stop), M02 nebo M30. Signal zni, dokud neni stisknuta klavesa.

41 - Add Spaces RS-232 Out (Pridejte mezery pro vystup RS-232)

Kdyz je toto nastaveni zapnuto ON, mezi kédy adres se pfidavaji mezery, kdyz se program odesila pres
sériovy port RS-232. To umoziiuje snazsi Cteni/editovani programu na osobnim pocitaci (PC). Kdyz je
nastaveno na OFF (Vyp.), programy odeslané ze sériového portu nemaji mezery a jejich ¢teni je obtizngjsi.

42 - MO0 After Tool Change (M00 Po vyméné nastroje)

Zapnutim tohoto nastaveni (ON) se zastavi program po vyméné nastroje a bude zobrazena zprava, ktera to
oznami. Program muze pokracovat znovu stisknutim spoustéciho tlacitka cyklu [CYCLE START].

43 - Cutter Comp Type (Druh vyrovnani frézy)

Toto nastaveni kontroluje, jak za¢ina prvni zdvih vyrovnaného fezu a zpUsob, jakym je nastroj odtazen od
obrobku, ktery opracovava. Mohou byt volby A nebo B; pfiklady nalezete v oddilu Kompenzace frézy.
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44 - Min F in Radius TNC % (Min F v poloméru TNC %)

(Minimalni rychlost podani v procentu poloméru vyrovnani Spi¢ky nastroje) Toto nastaveni ovliviiuje
rychlost podani, kdyz vyrovnani frézy posunuje nastroj smérem dovnitf kruhového fezu. Tento druh fezu
zpomali udrzovani stalé povrchové rychlosti podani. Toto nastaveni upfeshuje nejpomalejSi rychlost
posuvu jako procento naprogramované rychlosti posuvu (rozsah 1-100).

45/47 - Mirror Image X-axis/Z-axis (Zrcadlovy obraz osy X/Z)

Kdyz je jedno nebo vice téchto nastaveni zapnuto (ON), pohyb osy bude zrcadlen (obracen) kolem
pracovniho nulového bodu. Viz oddil G101 Aktivace zrcadlového obrazu.

52 - G83 Retract Above R (G83 Zatahnout nad R)

Rozsah 0.0 to 30.00 palcti nebo 0-761 mm. Toto nastaveni méni zpisob chovani G83 (cyklus krokového
vrtani). VétsSina programatorl nastavuje referenc¢ni rovinu (R) nad fez, aby bylo zajiSténo, Zze pohyb
odstranovani tfisek opravdu umozni tfiskam dostat se z diry. Nicméné, zpUsobuje to ztratu ¢asu, jelikoz
stroj bude vrtat b&hem této prédzdné vzdalenosti. Jestlize je Nastaveni 52 nastaveno na vzdalenost
pozadovanou pro odstranéni tfisek, rovina R maze byt polozena blize k obrobku, ktery je vrtan.

F6.74: Nasvtaveni 52 - G83 Zatahnout nad R: [#52] Nastaveni 52, [1] Spoustéci poloha, [2] Rovina R,
[3] Celo obrobku.

#52

53 - Jog w/o Zero Return (Ruéni posuv bez navratu do nuly)

Zapnuti tohoto nastaveni (ON) umozni osam, aby byly pfemistény pomalym ruénim posuvem (jog) bez
navratu stroje do nuly (hledani vychozi polohy stroje). Toto je nebezpecéna situace, protoze osa mlze byt
navedena do mechanickych zarazek a mulze dojit k poSkozeni stroje. Kdyz je ovlada¢ zapnut, toto
nastaveni se automaticky vrati na OFF (vypnuto).

55 - Enable DNC from MDI (Umoznéte DNC od MDI)

Zapnutim tohoto nastaveni ,ON" se zpfistupni prvek DNC. DNC je zvoleno v ovladaéi dvojim stisknutim
klavesy [MDI/DNC]. Prvek pfimého numerického ovladani DNC neni k dispozici, kdyz je nastaveno na
OFF (Vyp.).
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56 - M30 Restore Default G (M30 Obnoveni vychoziho G)

Kdyz je toto nastaveni zapnuto (ON), ukonéeni programu s M30 nebo stisknuti [RESET] vrati vSechny
modalni G-kddy k jejich vychozim hodnotam.

57 - Exact Stop Canned X-Z (Opakovaci X-Z presné zarazky)

Rychloposuv XZ sdruzeny s opakovacim cyklem nesmi dosahnout pfesné zarazky, kdyz je nastaveni OFF
(Vyp.). Zapnuti tohoto nastaveni ON (Zap.) 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.

59/60/61/62 - Probe Offset X+/X-/Z+/Z- (Ofset sondy X+/X-/Z+/Z-)

Tato nastaveni se pouzivaji pro urCeni pfemisténi a velikosti sondy automatického ménice vietena. Tato
Ctyfi nastaveni upfesiuji vzdalenost pojezdu a smér od mista aktivace sondy k mistu, kde se nachazi
vnimany povrch. Tato nastaveni pouziva kéd G31. VloZzené hodnoty pro kazdé nastaveni musi byt
kladna cisla.

Pro pfistup k t&mto nastavenim mohou byt pouZita makra. Vice informaci je v oddilu Makro.

F6.75: 59/60/61/62 Ofset sondy nastroje:[1] Skli¢idlo, [2] Obrobek, [3] Sonda, [#59] Nastaveni 59,
[#60] Nastaveni 60, [#61] Nastaveni 61, [#62] Nastaveni 62,

1 2
#61
" [:#62
H | E] f—— @\
|/ N
#60
H &l _—>
u (O] ?
— #59

63 - Tool Probe Width (Sifka sondy nastroje)

Toto nastaveni se pouziva k upfesnéni Sifky sondy pouzité ke zkouSce priméru nastroje. Toto nastaveni
se vztahuje jen k volitelné sondazi.
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64 - Tool Offset Measure Uses Work (Méreni ofsetu nastroje pouziva
pracovni)

Toto nastaveni méni zpUsob, jak funguje [Z FACE MEASURE] (Méfeni Cela Z). Kdyz je zapnuto (ON),
zadany ofset nastroje je zméreny ofset nastroje plus pracovni ofset soufadnice (osa Z). Kdyz je vypnuto
(OFF), ofset nastroje je totozny s polohou Z stroje.

65 - Graph Scale (Height) (Grafické méritko (Vyska))

Toto nastaveni upfesniuje vysku pracovniho prostoru, ktery je zobrazen na obrazovce grafického rezimu.
Vychozi hodnotou pro toto nastaveni je celkovy pojezd X.

Celkovy pojezd X = parametr 6 / parametr 5
MéFitko = celkovy pojezd X / 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
Grafika). Vychozi je nula.

68 - Graphics Z Offset (Graficky ofset Z)

Toto nastaveni urCuje polohu vrchni ¢asti okénka vztazného k nulové poloze Z stroje (viz oddil Grafika).
Vychozi je nula.

F6.76: Nastaveni 68 - Graficky ofset Z: [1] Nastaveni 66 a 68 nastaveno na 0, [2] Nastaveni 66 a 68
nastaveno na 2.0
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69 - DPRNT Leading Spaces (DPRNT Vodici mezery)

Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani (ON/OFF). Kdyz je nastaveno na OFF, ovlada¢ nebude pouzivat
vodici mezery vytvorené pfikazem makro DPRNT formatu. Obracené, kdyZ je nastaveno na ON, ovladac
bude pouzZivat vodici mezery. Nasledujici pfiklad ukazuje chovani ovladace, kdyzZ je toto nastaveni OFF
nebo ON.

VYSTUP (Nastaveni 69 - VYSTUP (Nastaveni 69 -
VYPNUTO) ZAPNUTO)
#1 = 3.0 ;
GO G90 X#1;
DPRNT [X#1[44 X3.0000 X 3.0000

VSimnéte si mezery mezi X a 3, kdyz je nastaveni zapnuto (ON). Kdyz je nastaveni zapnuto (ON), informace
muze byt snadnéji nactena.

70 - DPRNT Open/CLOS DCode (DPRNT D kéd otevieno/zavieno)

Toto nastaveni kontroluje, jestli pfikazy POPEN a PCLOS v makrech posilaji kédy DC ovladace k sériovému
portu. Kdyz je nastaveni zapnuto (ON), tyto pfikazy budou posilat kody ovladace DC. KdyZ je vypnuto (OFF),
kody ovladace jsou potlaceny. 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 upresfiuje pfirlstkovou hloubku pro kazdy
prijezd béhem hrubovani. Pouziva se tehdy, kdyZ programator neupfesni kéd D. Platné hodnoty jsou v
rozmezi od 0 do 29.9999 palct nebo 299.999 mm. Vychozi hodnota je .1000 palct.

73 - Can Cycle Retraction (Opakovaci cyklus odtazeni)

Toto nastaveni se pouziva s opakovacimi cykly G71 a G72 a upresfiuje odtazeni po hrubovani. Pfedstavuje
odtazeni nastroje od materialu, kdyz se nastroj vraci k dalSimu prijezdu. Platné hodnoty jsou v rozmezi od
0 do 29.9999 palct nebo 299.999 mm. Vychozi hodnota je .0500 palcu.

74 - 9xxx Progs Trace (Sledovani programu 9xxx)

Toto nastaveni se pouziva spole¢né s nastavenim 75 a je uzite¢né pro doladovani CNC programu. Kdyz je
nastaveni 74 zapnuto (ON), ovlada¢ zobrazi k6d v makro programech (09xxxx). Kdyz je nastaveni vypnuto
(OFF), ovlada¢ nezobrazi kod série 9000.
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75 - 9xxxx Progs Single BLK (9xxxx Programy samostatného bloku)

Kdyz je nastaveni 75 zapnuto (ON) a ovlada¢ pracuje v rezimu Samostatny blok, potom ovlada¢ zastavi u
kazdého bloku koédu v makro programu (09xxxx) a ¢eka na operatora, az stiskne [CYCLE START]
(Zacatek cyklu). Kdyz je nastaveni 75 vypnuto (OFF), makro program bézi plynule, ovlada¢ nepferusuje u
kazdého bloku, ani kdyz je Samostatny blok zapnut (ON). Vychozi nastaveni je Zapnuto (ON).

Kdyz jsou obé& nastaveni - 74 a 75 - zapnuta (ON), ovladag reaguje normalné. To znamena, vSechny
provedené bloky jsou zvyraznény a zobrazeny, a v reZimu Samostatného bloku je pauza pfed tim, nez je
kazdy blok proveden.

Kdyz jsou obé nastaveni - 74 a 75 - vypnuta (OFF), ovladac¢ provede programy série 9000 bez zobrazeni
kédu programu. Jestlize je ovlada¢ v rezimu Samostatného bloku, pfi béhu programu série 9000 se
neobjevi zadna pauza samostatného bloku.

Kdyz je nastaveni 75 zapnuto (ON) a nastaveni 74 vypnuto (OFF), potom budou programy série 9000
zobrazovany tak, jak budou provadény.

76 - Foot Pedal Lock Out (Uzamknuti nozniho pedalu)

Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani (ON/OFF). Kdyz je vypnuto (OFF), nozni pedal funguje normalné.
Kdyz je zapnuto (ON), ovladac ignoruje jakoukoliv ¢innost nozniho pedalu.

77 - Scale Integer F (Celé Cislo F méritka)

Toto nastaveni umoznuje operatorovi zvolit zpUsob, jak bude ovlada¢ vykladat hodnotu F (rychlost posuvu),
ktera neobsahuje desetinnou tecku. (Doporucuje se, aby programy vzdy obsahovaly desetinnou tecku.)
Toto nastaveni pomaha obsluze provadét programy vyvinuté jinym ovlada¢em, nez je Haas. Napf. F12:

Nastaveni 77 vypnuto (OFF) - 0.0012 jednotek/min.
Nastaveni 77 zapnuto (ON) - 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=F0,001
.01 F10 = F0,001 .01 F10 = F.01
.001 F100 = F.01 .001 F100 = F.1
.0001 F1000 = F.1 .0001 F1000 = F1
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81 - Tool at Auto Off (Nastroj pfi automatickém vypnuti)

Kdyz stisknete [AUTO OFF] (Automatika vypnuta), ovlada¢ provede zménu nastroje na nastroj, ktery je
uveden v tomto nastaveni. Jestlize je stanovena nula (0), pfed vypnutim soustruhu neprobéhne zadna
zména nastroje. Vychozi nastaveni je 1 pro nastroj 1.

82 - Language (Jazyk)

Ovlada¢ Haas nabizi i jiné jazyky nez je anglictina. Zménu jazyka provedte zvolenim jazyka a
stisknutim [ENTER].

83 - M30/Resets Overrides (M30/Potlaceni reseti)

KdyZz je toto nastaveni zapnuto (ON), M30 obnovi kterdkoliv potlaceni (rychlost posuvu, vieteno,
rychloposuv) na jejich vychozi hodnoty (100%).

84 - Tool Overload Action (Cinnost pfi pretizeni nastroje)

Toto nastaveni zplsobi upfesnénou ¢innost (vystraha, pozdrzeni podani, pipani, automaticky posuv).
Objevi se pokazdé, kdyz je nastroj pretizen (viz oddil Nastroje).

Volba ALARM zpUsobi, Ze se stroj zastavi, kdyZ je nastroj pretizen.

KdyZ je nastaven na FEEDHOLD (POZDRZEN|I POSUVU) a objevi se takova situace, bude zobrazena
zprava Tool Overload (Nastroj pretizen) a stroj se zastavi v poloze pozdrzeni posuvu. Zprava bude
zruSena stisknutim libovolné klavesy.

Volba pipani (BEEP) zpuUsobi slysitelny zvuk vychazejici z ovladace, kdyz je nastroj pretizen.

Kdyz je nastaveno na AUTOFEED (AUTOPOSUYV), soustruh automaticky omezuje rychlost posuvu podle
zatizeni nastroje.

POZNAMKA: Pri fezani vnitiniho zavitu (tuhého nebo plovouciho) budou uzamknuta potlaceni

podani a vietena, takZe prvek automatického posuvu nebude ucinny (bude se zdat, ze
ovladaé reaguje na klavesy potlaceni zobrazenim zprav o potlaceni). Prvek
automatického posuvu by nemél byt pouzivan pfi frézovani zavitti nebo automatickém
obraceni fFezacich hlavic. Mdze to zpGsobit nepfedvidatelné nasledky nebo
dokonce havarii.

POZNAMKA: Posledni pfikazovana rychlost posuvu bude obnovena na konci provedeni programu,

nebo kdyz operator stiskne [RESET] nebo vypne prvek autoposuvu Autofeed.
Operator by mél pouzivat klavesy na prekroCeni 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 prekrocena hranice zatizeni nastroje. Nicméné, kdyz byla mezitim
hranice zatizeni nastroje prekro¢ena, oviadaé bude ignorovat klavesy potlaéeni
rychlosti posuvu.
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85 - Maximum Corner Rounding (Maximalni zaobleni rohu)

Nastaveni uréuje strojni pfesnost zaoblovanych rohd se zvolenou toleranci. Po¢ate¢ni vychozi hodnota je
0.05 palce. Jestlize je toto nastaveni nula (0), ovlada¢ reaguje, jako by v kazdém bloku pohybu byl vydan
povel pro pfesnou zarazku.

F6.77: Nastaveni 85 - Maximalni zaobleni rohu: [1] Bod programu, [2] Pro dodrzeni nastaveni presnosti
neni pozadovano zpomaleni, [3] Pfi obrabéni do rohu je nutna mnohem mensi rychlost,
[4] Nastaveni 85 = 0.050, [5] Nastaveni 85 = 0.025.

1
- 2

86 - Thread Finish Allowance (Dokoncovaci pridavek fezani zavita)

Toto nastaveni, kdyz je pouzivano v opakovacim cyklu G76 fezani zavitl, upresriuje, kolik materialu bude
ponechano na zavitu pro dokonéeni po v§ech prljezda cyklu. Hodnota kolisa od 0 do .9999 palcl. Vychozi
hodnota je 0.

87 - Tnn Resets Override (Tnn Potlaceni resetu)

Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani (ON/OFF). Kdyz je provedena vyména nastroje a toto nastaveni je
zapnuto (ON), jakakoliv potlaeni jsou zruSena a nastavena na své naprogramované hodnoty.

88 - Reset Resets Overrides (Znovu nastavte potlaceni resetil)

Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani (ON/OFF). Kdyz je zapnuto (ON) a je stisknuta klavesa [RESET],
jakakoliv potlageni jsou zruSena a nastavena na své vychozi hodnoty (100 %).

90 - Graph Z Zero Location (Grafické zobrazeni nulové polohy Z)

Toto nastaveni upravuje extrémni hodnoty v geometrii nastroje nebo hodnotach posunu. V grafickém
zobrazeni jsou ofsety nastroje ignorovany, takze trasy fezu rlznych nastrojl 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.
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91 - Graph X Zero Location (Grafické zobrazeni nulové polohy X)

Toto nastaveni upravuje extrémni hodnoty v geometrii nastroje nebo hodnotach posunu. V grafickém
zobrazeni jsou ofsety nastroje ignorovany, takze trasy fez(l riznych nastroji jsou zobrazeny na stejném
misté. Pokud je toto nastaveno na pfibliznou hodnotu soufadnic stroje pro naprogramovanou nulovou
polohu obrobku, budou vylouéeny jakékoliv vystrahy prekroceni rozsahu pojezdu x, se kterymi se mlzete
v grafice setkat. Vychozi hodnota je -6.000.

92 - Chuck Clamping (Upnuti skli¢idla)

Toto nastaveni urcuje smér upnuti skli¢idla. KdyZ je nastaveno na vnéjSi prGmeér, skli¢idlo je povazovano
za upnuté, kdyz jsou Celisti posunuty ke stfedu vietena. Kdyz je nastaveno na vnitfni primér, sklicidlo je
povazovano za upnuté, kdyz jsou €elisti oddaleny od stfedu vietena.

93 - Tailstock X Clearance (Bezpecna vzdalenost X koniku)

Toto nastaveni funguje s nastavenim 94 a uruje zakazanou zénu 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 ruéni posuv, neni vydana vystraha, ale
pojezd bude omezen.

94 - Tailstock Z Clearance (Bezpe€na vzdalenost Z koniku)

Toto nastaveni je minimalni povoleny rozdil mezi osou Z a koniku (viz Nastaveni 93). Jsou-li jednotky 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.

95 - Thread Chamfer Size (Velikost zkoseni zavitu)

Toto nastaveni se pouziva v cyklech fezani zavitu G76 a G92, kdyZ je vydan povel pro M2 3. KdyZ je povel
M23 aktivni, zdvihy Fezani zavitu kon&i uhlovym omezenim, na rozdil od pfimého odtaZeni. Hodnota v
Nastaveni 95 se rovna poc¢tu pozadovanych zavitu (zkosené zavity).

POZNAMKA: Nastaveni 95 a 96 se vzajemné ovliviuji. Platny rozsah: 0 az 29.999 (nasobek

aktualniho stoupani zavitu, F nebo E).
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F6.78: Nastaveni 95 - Velikost zkoseni zavitu, zdvih zavitu G76 nebo G92 s aktivnim M23: [1] Nastaveni
96 = 45, [2] Nastaveni 95 x stoupani, [3] Draha néastroje, [4] Programovany koncovy bod zavitu,
[5] Skute¢ny koncovy bod zdvihu, [6] Stoupani.

1 /:ff
6 |

96 - Thread Chamfer Angle (Uhel zkoseni zavitu)

L
ok~ w

Viz Nastaveni 95. Platny rozsah: 0 az 89 stupfiti (Neni dovolena desetinna tecka)

97 - Tool Change Direction (Smér vymeény nastroje)

Nastaveni urCuje vychozi smér zmény nastroje. Mze byt nastaveno bud na nejkratSi (SHORTEST) nebo na
M17/M18.

Kdyz je zvoleno SHORTEST (NejkratSi), ovlada¢ natoCi smér potfebny k dosazeni pfistiho nastroje s co
nejmensim pohybem. Program muze stale k zajisténi sméru zmény nastroje pouzivat M17 a M18, ale
jakmile je to provedeno, neni uz mozné vratit se zpét k nejkrat§imu sméru nastroje jinak, nez pomoci
[RESET] nebo M30/M02.

Kdyz je zvolen M17/M18, ovlada¢ posune revolverovou hlavici vzdy bud vpfed nebo vzdy vzad, podle
aktualniho M17 nebo M18. Kdyz je zadan [RESET], pfi zapinani stroje ([POWER ON]) nebo kdyz je
proveden M30/M02, ovlada¢ pfedpoklada, ze béhem vymén nastrojl je M17 smérem revolverové hlavice
vzdy vpred. Tato volitelna polozZka je vyhodnd, kdyZ program musi vylou it uréité oblasti revolverové hlavice
kvili neobvyklé velikosti nastroje.

98 - Spindle Jog RPM (Rychlost ruéniho posuvu vietena (ot/min))

Nastaveni urCuje 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 prlijezdu fezani zavitu. Po sobé jdouci prujezdy nemohou byt niz§i nez je hodnota v tomto
nastaveni. Hodnoty se mohou pohybovat od 0 do .9999 palce. Vychozi hodnota je .0010 palce.
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100 - Screen Saver Delay (Zpozdéni spori€e obrazovky)

Kdyz je nastaveni nula, SetfiC obrazovky je vyfazen z €innosti. Jestlize je nastaveni nastaveno na urcity
pocet minut, po uplynuti této doby, kdyz na klavesnici nebude Zadna aktivita, bude zobrazeno logo Haas,
které bude ménit polohu kazdé 2 sekundy (je mozné ho zrusit stisknutim jakékoliv klavesy, rukojeti posuvu,
nebo alarmem). Spofi¢ obrazovky se neuvede v ¢innost, kdyz je ovladaé v rezimu Spanek, Jog, Editace
nebo Grafika.

101 - Feed Override -> Rapid (Potla¢eni posuvu -> Rychloposuv)

Zapnuti tohoto nastaveni (ON) a stisknuti ruéniho ovladani rychlosti posuvu ((HANDLE CONTROL FEED])
zpUsobi, Ze rukojet pomalého posuvu bude mit ucinek jak na rychlost posuvu, tak na potlaceni
rychloposuvu. Nastaveni 10 ovlivni maximalni rychlost posuvu. Hodnota rychloposuvu nemuze pfekrocit
100 %. Také [+10% FEEDRATE], [- 10% FEEDRATE] a [100% FEEDRATE] spolec¢né zméni rychlost
rychloposuvu a rychlost posuvu.

102 - C Axis Diameter (Pramér osy C)

Toto nastaveni podporuje osu C. Viz oddil Osa C. Vychozi hodnota je 1.0 palec a maximalni povolena
hodnota je 29.999 palcU.

103 - CYC START/FH Same Key (CYC START/FH Stejna klavesa)

Tlacitko [CYCLE START] (Zacatek cyklu) musi byt stisknuto a drzeno, aby program bézel, kdyz je toto
nastaveni zapnuto (ON). Kdyz je [CYCLE START] (Zacatek cyklu) uvolnén, zavede se pozdrzeni posuvu.
Toto nastaveni nem(ize byt zapnuto (ON), kdyZ je zapnuto Nastaveni 104 (ON). Kdyz je jedno z nich zapnuto
(ON), druhé se automaticky vypne (OFF).

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 (ON). Obraceni sméru rukojeti pomalého posuvu zavede pozdrzeni posuvu. Toto nastaveni
nemuze byt zapnuto (ON), kdyZ je zapnuto Nastaveni 103 (ON). Kdyz je jedno z nich zapnuto (ON), druhé se
automaticky vypne (OFF).

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 (Predsunuta vzdalenost koniku)

Kdyz se konik pohybuje smérem k bodu zastaveni (Nastaveni 107), toto je bod, kde zastavi svij
rychloposuv a pfejde na posuv. Toto nastaveni by méla byt kladna hodnota.
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POZOR:

107 - TS Hold Point (Bod zastaveni koniku)

Toto nastaveni jsou absolutni soufadnice stroje a mélo by mit zapornou hodnotu. Je to pfiblizovaci bod pfed
zastavenim, kdyz je vydan povel M21. Obvykle je to uvnitf obrobku, ktery je zadrzen. Je uréen pomalym
posuvem k obrobku a pfidanim .375 - .500" (9.5 - 12.7 mm) k absolutni poloze.

109 - Warm-Up Time in MIN. (Zahfivaci €as v minutach)
Toto je po€et minut (az do 300 minut po zapnuti), béhem nichz jsou uplatnéna vyrovnani upfesnéna v
Nastavenich 110-112.

Pfehled — Kdyz je stroj zapnut a kdyz je Nastaveni 109 a alesporfi jedno z nastaveni 110, 111 nebo 112
nastaveno na nenulovou hodnotu, bude zobrazeno nasledujici upozornéni:

POZOR! Vyrovndni zahrivdni je urceno!
Chcete aktivovat
Provést vyrovnani zahtrivani (Ano/Ne)?

Jestlize je vlozeno Y (Ano), ovlada okamzité zavede celkovou kompenzaci (nastaveni 110, 111, 112), a
kompenzace se zaéne zmensovat podle pribéhu ¢asu. Napfiklad, po uplynuti 50 % ¢asu v Nastaveni 109
bude vzdalenost vyrovnani 50 %.

Ke ,znovuvuspusténi" Casoveého Useku je nezbytné zapnout a vypnout stroj a potom odpovédét YES (Ano)
na dotaz o kompenzaci na za¢atku.

Zména Nastaveni 110, 111 nebo 112 béhem pribéhu vyrovnani muze zpasobit nahly
pohyb az o 0.0044 palce.

Mnozstvi zbyvajiciho zahfivaciho Casu se zobrazuje v dolnim pravém rohu obrazovky diagnostickych
vstupl 2 pomoci standardniho formatu hh:mm:ss.

110/112 - Warmup X/Z Distance (Vzdalenost X/Z zahfrivani)

Nastaveni 110 a 112 upFesnuji mnozstvi vyrovnani (max. = £ 0.0020" nebo + 0.051 mm) uzitého na osy.
Nastaveni 109 musi mit hodnotu pro nastaveni 110 a 112, aby mohlo pUsobit.

113 - Tool Change Method (Zplisob vymény nastroje)

Tohoto nastaveni se pouziva u soustruht TL-1 a TL-2. Vit navod k soustruhiim Toolroom.
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114/115 - Conveyor Cycle/On Time (minutes) (Cas cyklu
dopravniku/Doba zapnuti (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 &asovy usek, po ktery
dopravnik pobé&zi. Napfiklad, jestlize je Nastaveni 114 nastaveno na 30 a Nastaveni 115 je nastaveno na
2, dopravnik tfisek 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 dopredu) (nebo M31) spustite dopravnik smérem

vpfed a aktivuje cyklus. Klavesa [CHIP STOP] (nebo M33) zastavi dopravnik a
zru§i cyklus.

118 - M99 Bumps M30 CNTRS (M99 Narazi M30 CNTRS)

Kdyz je toto nastaveni zapnuto ON, M99 pfida jednu k pocitadlim M30 (ty jsou vidét po stisknuti [CURRENT
COMMANDS] (Soucasné povely)).

POZNAMKA: M99 pouze zvy§i stav pocitadel, kdyZ se objevi v hlavnim programu,

nikoliv podprogramu.

119 - Offset Lock (Uzaméeni ofsetu)

Zapnuti tohoto nastaveni (ON) nedovoli, aby hodnoty na zobrazeni ofsetll byly zménény. Nicméné,
programim, které méni ofsety s makry nebo G10, je dovoleno to udélat.

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 mGze byt pfepnuto na ON a vystraha
bude vydana, kdyZ je nozni pedal pouZzit k pohybu koniku k bodu zastaveni a obrobek nebyl nalezen.

122 - Secondary Spindle Chuck Clamping (Upnuti skli¢idla
sekundarniho viretena)

Tento prvek podporuje soustruhy se sekundarnim vietenem. Jeho hodnota mlze byt bud vnéjsi primér
(0.D.) nebo vnitfni prumeér (I .D); je to podobné jako Nastaveni 92 pro hlavni vieteno.
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131 - Auto Door (Automatické dvere)

Toto nastaveni podporuje volbu Automatické dvere. U stroji s automatickymi dvefmi by mélo byt nastaveno
na zapnuti (ON). Viz také M85/M86 (M-kddy otevirani/zavirani dveri).

Dvefte se zaviraji, kdyZ je stisknuto [CYCLE START] (ZaCatek cyklu) a oteviraji se, kdyZ program dosahne
M00, M01 (se zapnutou doplfikovou zarazkou nebo M30 a vieteno se prestalo otacet.

132 - Jog Before TC (Pomaly posuv pred vyménou nastroje)

Toto je bezpecnostni nastaveni, které pomaha chranit revolverovou hlavici pfed kolizi pomoci klaves
[TURRET FWD] (Revolverova hlavice dopfedu), [TURRET REV] (Revolverova hlavice zpét) nebo [NEXT
TOOL] (DalSi nastroj). Kdyz je toto nastaveni zapnuto ON, ovlada¢ vyda zpravu, kdyz je jedna z téchto
klaves stisknuta, a nedovoli ota€eni revolverové hlavice, dokud vSechny osy nejsou ve vychozi poloze nebo
dokud jedna nebo vice os neni pfesunuto v ruénim rezimu (jog).

Kdyz je toto nastaveni vypnuto (OFF), neni proveden zadny pfedpoklad a soustruh provede vyménu
nastroje bez zobrazeni zpravy.

133 - Repeat Rigid Tap (Opak. tuhého rezani zavitu)

Toto nastaveni zajiStuje, Ze vieteno je b&hem Fezani vnitiniho z&vitu orientovano tak, Zze zavity budou
srovnany, kdyz je naprogramovan druhy prujezd 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 vliozenymi pro toto
nastaveni. Jestlize dojde k pokusu 0 zménu ofsetu o vice nez je vlozena ¢astka (bud kladna nebo zaporna),
zobrazi se nasledujici vyzva: XX méni ofset o vice neZ je Nastaveni 142! Prijmout
(ANO/NE) ? Kdyz je vlozeno Y, ovladac¢ aktualizuje ofset jako obvykle, jinak je zména odmitnuta.

143 Machine Data Collect (Sbér strojnich dat)

Toto nastaveni umozZriuje uZivateli vytahovat data z ovladade pomoci povelu Q poslaného prostifednictvim
portu RS-232, a nastavovat Makro proménné pomoci povelu E. Tento prvek je zalozen na programovém
vybaveni a vyZaduje dal$i pocita¢ pro vyZadovani, vykladani a ukladani dat z ovladae. Hardwarove
volitelné FeSeni také umozruje ¢teni statutu stroje. Podrobné informace: viz Pfenos dat CNC v oddilu
Programovani provozu.

144 - Feed Override->Spindle (Potlaceni podani->Vreteno)

Kdyz je toto nastaveni zapnuto (ON), na rychlost vietena bude uplatnéno také libovolné potlaceni rychlosti
posuvu, a potladeni vietena budou vyfazena z €innosti.
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145 - TS at Part for CS (TS u obrobku pro CS)

Pfi Nastaveni 145, konik u obrobku pro [CYCLE START] (Spusténi cyklu) je OFF (Vypnuto) a stroj se chova
jako predtim. Kdyz je toto nastaveni zapnuto (ON), konik musi tlacit proti obrobku ve chvili, kdy je stisknut
[CYCLE START] (Zacatek cyklu) nebo je zobrazena zprava a program se nespusti.

156 - Save Offset with PROG (Ulozte ofset s programem)

Ovladac ulozi ofsety do stejného souboru jako programy, kdyz je program uloZzen na USB, pevny disk nebo
NetShare s timto nastavenim zapnutym ON, pod hlavickou 0999999. Ofsety se objevi v souboru pfed
kone¢nou znackou %. Kdyz je program nacten zpét do paméti, program vyda vyzvu Load Offsets
(v/N?) (Nacist ofsety Ano/Ne?). Stisknutim Y se nactou uloZené ofsety, po stisknuti N se nestane nic.

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 ovladadi, a obsahuje desetinné
teCky a zahlavi odstavcll. Ofsety ulozené v tomto formatu mohou byt snadnéji editovany na PC nebo pozdéji
znovu nacteny.

Kdyz je nastaveno na B, kazdy ofset je uloZzen na zvlastni fadku s hodnotou Nnebo 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 tepelnou kompenzaci
Sroubu v rozmezi od -30% do +30%.

162 - Default To Float (Vychozi k plavouci)

Kdyz je toto nastaveni zapnuto (ON), ovlada¢ pfida desetinnou tecku k hodnotam vlozenym bez desetinné
tecky pro urcité adresni kddy. Kdyz je toto nastaveni vypnuto (OFF), pro hodnoty nasledujici adresni kody,
které neobsahuji desetinné tecky, jsou desetinné tecky zpracovavany jako zapis obsluhy stroje (napf. tisice
nebo desetitisice). Toto nastaveni vylouci hodnotu 2 (Uhel nastroje) v bloku G76. Tento prvek se vztahuje
k nasledujicim adresovym kodam:

S nastavovanim Se zapnutym

Zadana hodnota vypnutym Nastavenim
V palcovém rezimu X-2 X-0,0002 X-2.
V milimetrovém rezimu X-2 X-.002 X-2.

Tento prvek se vztahuje k nasledujicim adresovym kédam:

XY, Z,AB,C,E,F, LJKUW
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A (kromé u G76) Jestlize je béhem provadéni programu nalezena hodnota G76 A, obsahujici desetinnou
tecku, vytvofi se vystraha 605 — neplatny Uhel hrotu nastroje (Invalid Tool Nose Angle).

D (s vyjimkou pfi G73)

R (s vyjimkou pfi G71 v rezimu YASNAC)

POZNAMKA: Toto nastaveni ovlivriuje vyklad v8ech programu vioZzenych bud’ ruéné nebo z disku
nebo pres RS-232. Neméni ucinek nastaveni 77 Celé c¢islo méfitka F.

163 - Disable .1 Jog Rate (Vyrad'te z €innosti rychlost .1 ruéniho
posuvu)

Toto nastaveni vyfazuje z Cinnosti nejvyS$si rychlost ruéniho posuvu. Jestlize je nejvySsi rychlost rukojeti
pomalého posuvu (jog) zvolena, je misto ni automaticky zvolena pfisti nizsi rychlost.

164 - Powerup SP Max RPM (Maximalni minutové otacky vretena po
zapnuti)

Toto nastaveni se pouziva k upravé maximalnich otaCek vietena za minutu, a to vzdy, kdyZ je stroj zapnut.
Tim se v podstaté zpUsobi provedeni pfikazu G50 Snnn pfi zapnuti. Hodnota nnn je pfevzata z nastaveni.
Jestlize nastaveni obsahuje nulu nebo je hodnota totozna nebo vétsSi nez parametr 131 MAX SPINDLE
RPM (maximalni otacky vietena za minutu), Nastaveni 164 nebude mit zadny ucinek.

165 - SSV Variation (RPM) (Varianty SSV (OT./MIN.))

Upfesfiuje mnoZstvi povolenych kolisavych minutovych ota¢ek 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)

Upfesruje povinny cyklus nebo miru zmény rychlosti vietena. Pouze kladna hodnota.

167-186 - Periodic Maintenance (Pravidelna udrzba)

V nastaveni periodické udrzby je mozno monitorovat 14 polozek a také Sest nahradnich poloZzek. Tato
nastaveni umoznuji uZivateli zménit 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
soucCasnych povell udrzby, neobjevi.

187 - Machine Data Echo (Ozvéna dat stroje)

Zapnuti tohoto nastaveni (ON) zobrazi na obrazovce PC Q-povely odbéru dat.
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196 - Conveyor Shutoff (Vypnuti dopravniku)

To urCuje €asovy usek pro Cekani bez ¢innosti pfed vypnutim dopravniku tfisek. Jednotky jsou minuty.

197 - Coolant Shutoff (Vypnuti chladiva)

Urcuje Casovy usek pro ¢ekani bez &innosti pfed vypnutim proudu, postfiku a vysokotlaké chladici kapaliny.
Jednotky jsou minuty.

198 - Background Color (Barva pozadi)

Urcuje barvu pozadi pro neaktivni tabulky displeje. Rozsah je 0 az 254.

199 - Display Off Timer (Zobrazeni ¢asovace vypnuti)

UrCuje Cas v minutgch, po kterém bude displej stroje vypnut, kvdyi neprobiha zadny vstup na ovladaci
(kromé rezimu RUCNI POSUV, GRAFIKY nebo KLIDOVY REZIM nebo kdyz je aktivni vystraha). Pro
obnoveni obrazovky stisknéte jakoukoliv klavesu (pfednost ma [CANCEL] (Zrusit)).

201 — Show Only Work and Tool Offsets In Use (Ukazat jen pouzité
ofsety obrobku a nastroje)

Zanuti tohoto nastaveni (ON) zobrazi jen ofsety obrobku a nastroje, pouziti bézicim programem. Program
musi nejprve bézet v grafickém rezimu, aby se aktivovala tato funkce.

v wr

202 - Live Image Scale (Height) (Méritko zivého obrazu (Vyska))

Toto upfesfiuje vySku pracovniho prostoru, ktery je zobrazen na Zivém obrazu. Maximalni velikost je
automaticky omezena na standardni vySku. Standardni zobrazeni ukazuje cely pracovni prostor stroje.

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 &asti okénka méfitka vztazného k nulové poloze X stroje. Vychozi hodnota je nula.

206 — Stock Hole Size (Rozmeér otvoru v materialu)

Ukazuje vnitfni primér obrobku. Toto nastaveni mdze byt upraveno viozenim hodnoty do HOLE SIZE
(Rozmér otvoru) v zéloZzce STOCK SETUP (Nastaveni materialu) v IPS.

354



Kody G a M/ Nastaveni

207 — Z Stock Face (Celo materialu 2)

Ridi éelo materialu Z surového obrobku, které budve zobrazeno v Zivém obrazu. Toto nastaveni miize byt
upraveno viozenim hodnoty do STOCK FACE (Celo materialu) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni
materialu) v IPS.

208 — Stock OD Diameter (Vnéjsi praimér materialu)

Tato nastaveni fidi pramé&r surového obrobku, ktery bude zobrazen v Zivém obrazu. Toto nastaveni mize
byt také upraveno z IPS.

209 - Length of Stock (Délka materialu)

Ridi délku surového obrobku, které bude zobrazeno v Zivém obrazu. Toto nastaveni mize byt upraveno
vlozenim hodnoty do STOCK LENGTH (Délka obrobku) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni obrobku)
v IPS.

210 — Jaw Height (Vyska &elisti)

Tato nastaveni Fidi vysku &elisti skli¢idla, ktery bude zobrazen v Zivém obrazu. Toto nastaveni mize byt
také upraveno z IPS.

211 — Jaw Thickness (Tloustka celisti)

Ridi tloustku &elisti skli¢idla zobrazené v Zivém obrazu. Toto nastaveni miize byt upraveno vloZenim
hodnoty do JAW THICKNESS (Tloustka Celisti) v zalozce STOCK SETUP (Nastaveni obrobku) v IPS.

212 — Clamp Stock (Upnuti materialu)

Ridi rozmé&r upnuti materialu &elisti skli¢idla, které bude zobrazeno v Zivém obraze. Toto nastaveni miize
byt upraveno vlozenim hodnoty do CLAMP STOCK (Upnuti materialu) v zalozce STOCK SETUP
(Nastaveni materialu) v IPS.

213 — Jaw Step Height (VysSka stupné celisti)

Ridi vysku stupné &elisti skligidla, které bude zobrazeno v Zivém obraze. Toto nastaveni muze byt
upraveno vlozenim hodnoty do JAW STEP HEIGHT (Vyska stupné celisti) v zalozce STOCK SETUP
(Nastaveni obrobku) v IPS.

214 — Show Rapid Path Live Image (Ukazat Zivy obraz Rychlé trasy)

Ridi viditelnost &ervené &arkované linky, které pfedstavuje rychlou trasu v Zivém obraze.
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215 — Show Feed Path Live Image (Ukazat Zivy obraz Trasy posuvu)

Ridi viditelnost piné modré &ary, které predstavuje trasu posuvu v Zivém obraze.

216 — Servo and Hydraulic Shutoff (Uzavreni serva a hydrauliky)

Toto nastaveni vypne servomotory a hydraulické ¢erpadlo (pokud je jimi stroj vybaven) po urcitém poctu
minut bez &innosti, jako je b&h programu, ru¢ni posuv, stisknuti klavesy atd. Vychozi hodnota je 0.

217 - Show Chuck Jaws (Ukazat Celisti skli¢idla)

Ridi zobrazeni &elisti skligidla v Zivém obrazu.

218 — Show Final Pass (Ukazat zavérecny prtichod)

Ridi viditelnost plné zelené &ary, které predstavuje zavéreény prachod 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 agtomaticky pfiblizovat obrobek k levému dolnimu rohu.
Zapnéte nebo vypnéte stisknutim [F4] na strance Zivého obrazu.

220 — TS Live Center Angle (Uhel otoéného hrotu koniku)

Uhel oto&ného hrotu koniku zméfeny ve stupnich (0 az 180). Pouziva se pouze pro Zivy obraz. Aktivujte s
hodnotou 60.

221 - Tailstock Diameter (Priamér koniku)

Pramér stfedniho hrotu koniku zmérena v palcichv nebo metrickych jednotkach (zavisi na nastaveni 9)
nasobena cislem 10 000. Pouziva se pouze pro Zivy obraz. Vychozi hodnota je 12500 (1.25"). Pouze
kladna hodnota.

222 - Tailstock Length (Délka koniku)

Délka stfedniho hrotu koniku zméfena v palcich nebo metrickych jednotkach (zavisi na nastaveni 9)
nasobena cislem 10 000. Pouziva se pouze pro Zivy obraz. Vychozi hodnota je 20000 (2.0000"). Pouze
kladna hodnota.

224 — Flip Part Stock Diameter (Prumér preklopeni materialu obrobku)

Ridi umist&ni nového priiméru &elisti po pieklopeni obrobku.

356



Kody G a M/ Nastaveni

225 — Flip Part Stock Length (Délku preklopeni materialu obrobku)

Ridi umist&ni nové délky &elisti po pieklopeni obrobku.

226 — SS Stock Diameter (Pramér materialu diléiho vietena)

Kontroluje primér 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 dil€éiho vietena)

Kontroluje tloustku Celisti sekundarniho vietena.

229 — Clamp Stock SS (Upnuty material dil€iho vietena)

Kontroluje hodnotu upnutého materialu Celisti sekundarniho vietena.

230 — SS Jaw Height (Vyska celisti diléiho vietena)

Kontroluje vySku &elisti sekundarniho vietena.

231 — SS Jaw Step Height (Vyska stupné celisti dil€iho vietena)
Kontroluje vysku kroku Celisti sekundarniho vietena.

232 - G76 Default P Code (Vychozi kéd P G76)

Hodnota vychoziho P kédu pro pouZiti, kdyZ P kéd neexistuje v Fadce G76 nebo kdyz ma pouzity P kod
hodnotu mensi nez 1 nebo vétsi nez 4. Pfipustné 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 potfeby zobrazeni v Zivych
obrazech. Tato hodnota se pouziva také pro vytvofeni programu G kédu, ktery provede pozadovanou
operaci sekundarniho vietena.
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234 - SS Rapid Point (Bod rychloposuvu diléiho vietena)

Kontroluje bod rychloposuvu (misto, ke kteirému se sekundarni vieteno pfesouva rychloposuvem pred
upnutim obrobku) pro potfeby zobrazeni v Zivych obrazech. Tato hodnota se pouziva také pro vytvoreni
programu G kodu, ktery provede pozadovanou operaci sekundarniho vietena.

235 — SS Machine Point (Bod obrabéni dil€iho vietena)

Kontroluje bod obrabéni (misto, kde sekundarni vieteno zpracuje obrobek) pro potfeby zobrazeni v Zivych
obrazech. Tato hodnota se pouziva také pro vytvofeni programu G kédu, ktery provede pozadovanou
operaci sekundarniho vietena.

236 — FP Z Stock Face (Preklopeni materialu obrobku materialu Z)

Kontroluje &elo preklopeného obrobku pro potfeby zobrazeni v Zivych obrazech. Tato hodnota se pouziva
také pro vytvofeni programu G koédu, ktery provede pozadovanou operaci sekundarniho vietena.

237 — SS Z Stock Face (Celo materialu Z diléiho vietena)

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 — High Intensity Light Timer (minutes) (Casovaé vysoce
intenzivniho osvétleni (minuty))

Uréuje €as v minutach, kdy po aktivaci zlstava zapnuté volitelné vysoce intenzivni osvétleni (VIO).
Osvétleni se zapne, kdyz jsou dvefe otevieny a je zapnut vypina¢ pracovniho osvétleni. Jestlize je tato
hodnota nula, potom svétlo zlstane svitit, zatimco dvere jsou oteviené.

239 — Worklight Off Timer (minutes) (Casovaé vypnuti pracovniho
osveétleni (minuty))

Ur€uje mnozstvi €asu v minutach, po jehoZ uplynuti bude pracovni svétlo automaticky vypnuto, jestlize
nebyly stisknuty Zadné klavesy nebo nebyly provedeny zmény ruénim posuvem ([HANDLE JOG]). Jestlize
program bézi, kdyz svétlo zhasne, program bude pokracovat.

240 - Tool Life Warning (Varovani o zivotnosti nastroje)

Procentualni &ast zbyvajici Zivotnosti nastroje, pfi které se ma spustit varovani o zivotnosti nastroje.
Nastroje se zbyvajici zivotnosti pod hodnotou Nastaveni 240 jsou zvyraznény oranzové a majackoveé svétlo
bude blikat Zluté.
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241 - Tailstock Hold Force (Pridrzovaci sila koniku)

Sila, ktera se pouzije na obrobek servo konikem (pouze u ST-40 a ST-40L). Jednotkou je sila v librach ve
standardnim rezimu a newton v metrickém rezimu, podle Nastaveni 9. Platny rozsah je od 1000 (4448 v
metrickém rezimu) az 4500 (20017 v metrickém rezimu).

242 - Air Water Purge Interval (minutes) (Cistici internal voda - vzduch
(minuty))

Toto nastaveni ur€uje interval pro €isténi usazenin v zasobniku systémoveého vzduchu. KdyZz uplyne Cas
stanoveny nastavenim 242, s po¢atkem od puinoci, za¢ne ¢isténi.

243 - Air Water Purge On-Time (seconds) (Zapnuti €iSténi vzduch - voda
(sekundy))

Toto nastaveni uréuje interval pro €isténi usazenin v zasobniku systémového vzduchu. Jednotkou jsou
sekundy. Kdyz uplyne €as urceny nastavenim 242, s pocatkem od plinoci, za¢ne €isténi po dobu tolika
sekund, kolik uréuje nastaveni 243.

900 - CNC Network Name (Nazev sité CNC)

Kontrolni jméno, které budete chtit ukazat v siti.

901 — Obtain Address Automatically (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 uZ nejsou dale poZadovany a bude zapsano
?,x?¢. ZapiSte také sekci ADMIN na konci, aby bylo mozné obdrzet IP adresu od DHCP. Aby zmény tohoto
nastaveni zacCaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

POZNAMKA: Pro ziskani nastaveni IP ze serveru DHCP: Na oviadacdi stisknéte [LIST PROGRAM]
(Vypsat program) Sipkou dolii zvolte pevny disk (Hard Drive). Sipkou vpravo
otevrete adresar pevného disku. NapiSte ADMIN a stisknéte [INSERT] (VloZit). Zvolte
sloZku ADMIN a stisknéte [ENTER]. Zkopirujte soubor IPConfig.txt na disk nebo USB
a prectéte si jej na pocitaci s OS Windows.
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902 - IP Address (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: Format adresy pro Masku podsité, Branu a DNS je XXX XXX.XXX.XXX (napfiklad
255.255.255.255) a adresa se nezakonCuje teckou. Maximalni adresa je
255.255.255.255; bez zapornych cCisel.

903 - Subnet Mask (Maska podsité)

Pouziva se v siti se statickymi adresami TCP/IP. Spravce sité pfidéli hodnotu masky. Aby zmény tohoto
nastaveni zaCaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

904 - Gateway (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 - Domain/Workgroup Name (Nazev domény/pracovni skupiny)

Informuje sit’ o pracovni skupiné nebo doméné, ke které prislusi ovlada¢ CNC. Aby zmény tohoto nastaveni
zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

907 - Remote Server Name (Nazev dalkového serveru)

U stroji Haas s WINCE FV 12.001 nebo vy$Sim viozte jméno NETBIOS z pocitaCe, na kterém je sdilena
slozka. IP adresa neni podporovana.

908 - Remote Share Path (Dalkova sdilena cesta)

Jméno sdilené slozky sité. Aby bylo mozné pfejmenovat cestu, vloZte po volbé hostitelského jména nové
jméno a stisknéte tlacitko [ENTER].

POZNAMKA: V poli CESTA nepouzivejte mezery.
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909 - User Name (Uzivatelské jméno)

Toto je jméno pouzivané pro pfihlaseni k serveru nebo doméné (pomoci Uctu domény uzivatele). Aby
zmény tohoto nastaveni zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut. U uzivatelskych jmen je tfeba
dodrZzovat mala a velka pismena a tato jména nesméji obsahovat mezery.

910 - Password (Heslo)

Toto je heslo, které se pouziva pro pfihladeni k serveru. Aby zmény tohoto nastaveni zacaly platit, musi byt
stroj vypnut a znovu zapnut. U hesel je tfeba dodrzovat mald a velkd pismena a hesla nesméji
obsahovat mezery.

911 - Access To CNC Share (Off, Read, Full) (Pristup ke Sdileni CNC
(Vypnuti, Cteni, Kompletni))

Pouziva se pro prava pro &teni/psani na pevném disku CNC. oFF (VYPNUTI) zabrariuje pevnému disku
pfed zapojenim do sit¢. READ (Cténi) dovoluje pfistup k pevnému disku pouze pro &teni. FULL
(KOMPLETNI) dovoluje pevnému disku ptistup pro &teni/zapis ze sité. Vypnuti tohoto nastaveni (o££) a
Nastaveni 913 znemoziiuje komunikaci sitové karty.

912 - Floppy Tab Enabled (Aktivovana zalozka diskety)

Vypinani a zapinani (OFF/ON) pfistupu k disketové jednotce USB. PF¥i nastaveni na OoFF (VYPNUTO)
nebude mozny pfistup k disketové jednotce USB.

913 - Hard Drive Tab Enabled (Aktivovana zalozka pevného disku)

Vypina a zapina (OFF/ON) pfistup k pevnému disku. Pfi nastaveni na OFF nebude pevny disk pfistupny.
Vypnuti (OFF) tohoto nastaveni a sdileni CNC (Nastaveni 911) znemoznuje komunikaci sitové karty.

914 - USB Tab Enabled (Aktivovana zalozka USB)

Vypind a zapina (OFF/ON) pfistup k USB portu. Pfi nastaveni na OrFF (VYPNUTO), port USB
nebude pfistupny.

915 - Net Share (Sdilena sit))

Vypina a zapina (OFF/ON) pfistup k serveru. Pfi nastaveni na oFF (VYPNUTO) neni mozny pfistup od
ovladace CNC k serveru.

916 - Second USB Tab Enabled (Aktivovana zalozka druhého USB)

Vypina a zapina (OFF/ON) pfistup k sekundarnimu USB portu. Pfi nastaveni na oFF (VYPNUTO), port USB
nebude pfistupny.
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Udrzba

Kapitole 7: Udrzba

7.1

7.2

Uvod

Pravidelna udrzba je dllezita kvili zajisténi dlouhého a produktivniho Zivota vaseho stroje s minimalnimi
prostoji. Tato sekce vam pfinasi seznam ukoll pfi idrzbé, které mlizete délat sami v uvedenych intervalech,
abyste udrzeli svij stroj v chodu. Va$ prodejce nabizi také komplexni preventivni idrzbovy program, ktery
muZete vyuzit pro naro¢néjsi udrzbové ukoly.

Vice informaci k postupim uvedenym v této sekci najdete na webové strance Haas DIY na
diy.haascnc.com.

Denni udrzba

. Kazdych osm hodin zkontrolujte hladinu chladiva (zvlasté pfi namahavém pouzivani TSC).

POZNAMKA: Jestlize vas chladici systém obsahuje pomocny filtr, nenaplriujte nadrz chladiva dpiné

7.3

POZOR:

7.4

na konci provozniho dne. Pomocny filtr vypusti pfes noc pfiblizné (5) galond (19 litra)
chladiva zpét do nadrze na chladivo.

. Hladinu oleje ¢erpadla HPC kontrolujte denné.

. Zkontrolujte hladinu nadrze maziva.

. Ocistéte tfisky z kryt( a dna.

. Ocistéte ulomky z revolverové hlavice, pouzdra, otocné spojky a prodluzovaci trubky. Ujistéte se, ze

deska krytu odtokové trubky je instalovana bud na oto¢né spojce nebo na otvoru sklic¢idla.

. Zkontrolujte hladinu jednotky hydraulického oleje (pouze DTE -25). Kapacita: 8 galont (10 galont pro
SL-30B a vyse).

Tydenni udrzba

. Zkontrolujte fitry vysokotlaké chladici kapaliny (HPC). Podle potfeby je vymérite nebo vycistéte.

. Zkontrolujte spravny provoz automatického odtoku regulatoru filtru.

. U stroji s dopliikem HPC ocistéte kosik na tfisky na nadrzi chladici kapaliny. Toto provadéjte
meési¢né u stroju bez doplriku HPC.

. Zkontrolujte méfidlo / regulator vzduchu na 85 psi.

. Ocistéte vSechny vnéjsi povrchy jemnym Cistidlem. Nepouzivejte rozpoustédla.

Soustruh Haas neomyvejte hadici; mohlo by to zptsobit poSkozeni vietena.
Meésicni udrzba

. Odpojte odpadni kbelik na olej. Zkontrolujte hladinu oleje v pfevodovce (pokud je ji stroj vybaven).
. Vypnéte Cerpadlo z nadrze chladiva. Odstrante usazeniny z vnitfku nadrze. Znovu nasadte Cerpadlo.
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POZOR: Nez budete pracovat na nadrzi chladici kapaliny, odpojte ¢erpadlo chladici kapaliny od
regulatoru a vypnéte ovladac.

. Prohlizejte zasobniky vazeliny a oleje a podle potfeby vazelinu a olej doplriujte.
. Prohlédnéte kryty vedeni kv(li spravné ¢innosti a podle potfeby je namazte lehkym olejem.
. Zkontrolujte, jestli se ve vétracich otvorech elektrické skfirfiky vektorového pohonu nehromadi prach

(pod vypinacem). Jestlize zjistite nahromadény prach, otevrete skfifku a vytfete vétraci otvory Cistou
textilii. Podle potfeby odstrafite nahromadény prach stlatenym vzduchem.

7.5 Kazdych (6) mésicu

. Vyménte chladivo a dikladné ocistéte nadrz s chladivem.
. Vymérite olejovy filtr hydraulické jednotky.
. Zkontrolujte vSechny rozvody a cesty mazani kvdli trhlinam.

7.6 Roc¢ni udrzba

. Vyménte olej v pfevodovce (pokud je ji stroj vybaven).
. Vycistéte olejovy filtr uvnitf zasobniku na olej v panelu mazani a vycCistéte usazeniny na dné filtru.
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Jiné vybaveni

Kapitole 8: Jiné vybaveni

8.1 Uvod

Nékteré ze stroji Haas maiji unikatni viastnosti, které pfesahuji rozsah popisu v této pfiruéce. Tyto stroje se
dodavaji s tisténou pfilohou pfirucky, ale mlzete si je také objednat na www.haascnc.com.

8.2  Soustruhy Office Lathe

Rada Office Lathe jsou jsou kompaktni soustruhy pro malé série, které diky svym rozmérdm projdou
béznym ramem dvefi a pouzivaji jednofazové napajeni.

8.3  Nastrojarsky soustruh

Nastrojafsky soustruh zahrnuje funkce pro obsluhu, ktera je zvykla na ruéné polohovany soustruh. Soustruh
pouziva znamé rucéni ovladace, pfitom umoznuje Upiné moznosti CNC.
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