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POWERED
Tento produkt pouziva technologii Java od spole¢nosti Oracle Corporation. Pozadujeme vase
prohlaseni o tom, Zze uznavite Ze spole¢nost Oracle vlastni obchodni znacku Java a vSechny pfibuzné

obchodni znacky a Ze souhlasite s pInénim podminek pouziti obchodni znacky na
www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html.

Jakakoli dalsi distribuce Java program( (mimo toto zafizeni/stroj) je podminéna pravné u¢innou
Smlouvou o licenci pro koncového uzivatele uzavienou se spole€nosti Oracle. Jakékoli pouziti
komer¢nich vlastnosti pro vyrobu vyzaduje zvlastni licenci spole¢nosti Oracle.


http://www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html

CERTIFIKAT OMEZENE ZARUKY

Haas Automation, Inc.
Pokryva Haas Automation, Inc., Zafizeni CNC
Plati od 1. zafi 2010

Haas Automation Inc. (,Haas" nebo ,Vyrobce*) poskytuje omezenou zaruku na vSechny
nové frézky, obrabéci centra a rotacni stroje (spole¢né ,CNC stroje”) a jejich soucasti
(kromé téch, které jsou uvedené dole v odstavci Omezeni a vyjimky ze zaruky) (,Soucasti®),
které jsou vyrobeny spole¢nosti Haas a prodany 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 soucasti (spole¢né ,Vyrobky Haas*“) nesou zaruku Vyrobce proti
zavadam v materialu a zpracovani. Tato zaruka se poskytuje pouze kone€nému uzivateli
CNC stroje (,Zakaznik®). Doba platnosti této omezené zaruky je jeden (1) rok. Doba zaruky
zacina dnem instalace CNC stroje do zafizeni zakaznika. Zakaznik muze zakoupit
rozsSifeni zaruéni doby od povéfeného distributora Haas (“Warranty Extension” - "Rozsifeni
zaruky") kdykoliv b€hem prvniho roku vlastnictvi.

Pouze opravy a nahrada

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

Odmitnuti zaruky

Tato zaruka je vyhradni a vyluénou zarukou vyrobce a nahrazuje v3echny jiné zaruky
jakéhokoliv druhu nebo povahy, vyjadiené nebo vyplyvajici, psané nebo vyi¢ené viéetné,
ale neomezené jen na toto, jakoukoliv vyplyvajici zaruku prodejnosti, vyplyvajici zaruku
zpusobilosti ke konkrétnimu uUc€elu nebo jinou zaruku kvality nebo vykonu nebo
nezasahovani. VSechny takové jiné zaruky jakéhokoliv druhu timto vyrobce odmita a
zakaznik se jich vzdava.



Omezeni a odmitnuti zaruky

Dily podléhajici opotfebeni pfi béZzném pouzivani a béhem daldiho Easu, v€etné a nejen: natér,
opracovani a stav oken, Zarovky, t&snéni, stéraCe, uzavéry, systémy na odstrafiovani tfisek
(napf. 8nekové dopravniky, skluzné Zlaby na tfisky), femeny, filtry, dvefni valecky, prsty ménice
nastroju atd. nejsou pfedmétem této zaruky. Aby platila tato zaruka, musi byt dodrzovany a
zaznamenavany vyrobcem uréené udrzbové postupy. Tato zaruka je neplatna, jestlize vyrobce
zjisti, Zze (i) kterykoliv vyrobek spoleCnosti Haas byl vystaven nesprdvnému zachazeni,
nespravnému pouziti, zneuziti, zanedbani, nehod&, nespravné montazi, nespravné udrzbé,
nespravnému skladovani nebo nespravnému provozovani &i pouZiti, vCetné pouziti
nespravnych chladicich nebo jinych kapalin, (ii) kterykoliv vyrobek spoleCnosti Haas byl
nespravné opraven nebo udrzovan zakaznikem, nepovéfenym servisnim technikem nebo jinou
nepoveéfenou osobou, (iii) zakaznik nebo jina osoba provedli nebo se snazili provést jakékoliv
Upravy na kterémkoliv vyrobku spole€nosti Haas bez pfedchoziho pisemného povéieni 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 prekracujicimi ramec pfiméfeného dohledu vyrobce
v€etné, ale bez omezeni pouze na toto, kradezi, vandalismem, pozarem, povétrnostnimi
podminkami (jako je dést, zaplavy, vitr, blesk nebo zemétfeseni) 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 spoleénosti Haas splni jakékoliv osobni
vyrobni specifikace nebo jiné poZzadavky 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 pfevzit zavazek prodavajiciho
vlci jakékoliv osobé za chyby v designu, vyrobé, provozu, vykonu jakéhokoliv vyrobku
spole¢nosti Haas, kromé jeho opravy nebo vymeény, jak je psano déale v tomto Certifikatu.

Omezeni odpovédnosti a Skod

Vyrobce neponese odpovédnost viéi zakaznikovi ani jakékoliv jiné osobé za jakoukoliv
kompenzacni, nahodnou, naslednou, trestnou, zvlastni nebo jinou Skodu ¢i narok, at' v rdmci
smluvni ¢innosti, deliktu nebo jiné pravni nebo ekvitni teorie, majici plvod nebo souvislost s
jakymkoliv vyrobkem spole€nosti Haas, jinymi vyrobky nebo sluzbami poskytovanymi vyrobcem
nebo povéfenym distributorem, servisnim technikem nebo jinym povéfenym zastupcem
(spole¢né ,povéfeny zastupce) nebo za selhani dild nebo vyrobk( vyrobenych pomoci
jakéhokoliv vyrobku spole€nosti Haas, i kdyZ vyrobce nebo jakykoliv povéfeny zastupce byli
seznameni s moznosti takovych poskozeni, které Skoda a narok zahrnuji, ale nejsou omezeny
jen na né, za ztratu zisku, ztratu dat, ztratu vyrobkd, snizeni vynosu, ztratu pouziti, cenu za
prostoj, obchodni daveéru, 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 zakaznik se jich
vzdava. Vyhradni odpovédnost vyrobce a zakaznikUv vyluény opravny prostfedek v ramci $kod
a naroku z jakéhokoliv dGvodu 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€éetné, ale nikoliv
s omezenim pouze na toto, omezeni svého prava na nahradu $kod, jako ¢ast svého
ujednani s vyrobcem nebo jeho povéfenym zastupcem. Zakaznik si uvédomuje a uznava,
Ze cena vyrobku Haas by byla vysSi, pokud by byla na vyrobci pozadovana odpovédnost
za Skody a naroky nad ramec této zaruky.

Uplna dohoda

Tento Certifikat nahrazuje kazdou jinou dohodu, pfisliby, prohlaseni nebo zaruky, at
vyi¢ené nebo psané mezi stranami nebo vyrobcem, s ohledem na pfedmét tohoto
Certifikatu, a obsahuje vSechny smlouvy a ujednani mezi stranami nebo vyrobcem s
ohledem na takovy pfedmét. Vyrobce timto jednozna¢né odmita jakékoliv jiné dohody,
pfisliby, prohlaseni nebo zaruky, at vyfCené nebo psané, které jsou dodateCné nebo v
rozporu s jakymkoliv pojmem nebo podminkou tohoto Certifikatu. Zadny pojem ani
podminka uvedené dale v tomto Certifikatu nesmi byt pozménovany nebo doplfiovany bez
pisemné dohody, podepsané vyrobcem a zakaznikem. Nehledé na vySe uvedené, vyrobce
uzna rozsifeni zaruky jen v takovém rozsahu, ktery prodlouZzi platnou dobu zaruky.

Prenosnost

Ruzné

Tato zaruka je pfenosna od plvodniho zakaznika na jinou stranu, jestlize je CNC stroj
prodan soukromym prodejem pied uplynutim zaru¢ni doby, za pfedpokladu, Ze je vyrobci
predloZeno pisemné oznameni a tato zaruka neni neplatna v dobé prenosu. Nabyvatel této
zaruky bude podléhat veSkerym nalezitostem a podminkam tohoto Certifikatu.

Tato zaruka bude podiéhat zakonim statu Kalifornie bez aplikace nafizeni o konfliktu
zakonu. Jeden kazdy spor vychazejici z této zaruky bude feSen soudni cestou ve Ventura
County, Los Angeles Couty nebo Orange County v Kalifornii. Jakakoliv podminka nebo
ustanoveni tohoto Certifikatu, které je neplatné nebo 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

Vi

Jestlize mate pfipominky nebo dotazy k této Pfiruéce pro obsluhu, kontaktujte nas prosim
na nasi webové strance www.HaasCNC.com. Pouzijte odkaz "Contact Haas" a poslete své
komentare nasemu zastupci zakazniku.

Muzete vyhledat také elektronické vydani této pfirucky a dalsi uziteéné informace na nasi
webové strance pod zalozkou “Resource Center”. Pridejte se ke komunité Maijitelé Haas
online a stante se soucasti SirSiho fora CNC na téchto strankach:

diy.haascnc.com

Haas Resource Center: Dokumentace a postupy
atyourservice.haascnc.com

Jsme vam k sluzbam: Oficidlni Haas Answer and Information Blog

haasparts.com
Vas zdroj ndhradnich dil(i Haas

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Haas Automation na Facebooku

www.twitter.com/Haas_Automation
Sledujte nds na Twitteru

www.linkedin.com/company/haas-automation
Haas Automation na Linkedin

H@IOI

www.youtube.com/user/haasautomation
3 Produktova videa a informace

A=
=

www.flickr.com/photos/haasautomation
' Produktové fotografie a informace

)



Politika zaruky spokojenosti zakaznika

Vazeny zakazniku spole¢nosti Haas,

Vas$e uplna spokojenost a pfizen jsou pro Haas Automation Inc. a rovnéz i pro distributora
rychle vyfesi jakékoliv vaSe starosti, které byste mohli mit ohledné vasi prodejni transakce
nebo pfi provozovani vaseho zafizeni.

AvSak, pokud feSeni nedopadlo k vasi uplné spokojenosti a vas problém jste projednali s
¢lenem vedeni dealera, feditelem nebo pfimo maijitelem dealera, uinte prosim nasledujici:

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

. Nazev vasi spolecnosti, adresu a telefonni Cislo

. Model stroje a sériove 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 kvuli rychlému vyreSeni problému. V
Haas Automation vime, Ze dobry vztah mezi zakaznikem, distributorem a vyrobcem
znamena staly pfinos pro vdechny zucastnéné.

Mezinarodni zastoupeni:

Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgie

e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqgiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

e-mail: customerservice@HaasCNC.com
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Prohlaseni o shodé

Vyrobek: CNC frézovaci centra (vertikalni a horizontalni)*

*VEetné vSech poloZek volitelného vybaveni instalovanych ve vyrobnim zavodu nebo u zakaznika
certifikovanou poboc¢kou vyrobce Haas(HFO)

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

ProhlaSujeme s plnou zodpovédnosti, Ze shora uvedené vyrobky, na které se toto prohlaSeni vztahuje,
vyhovuiji pfedpisum, jak jsou popsany ve smérnici CE pro obrabéci centra:

. Smérnice o strojnim zafizeni 2006/42/EC
. Smeérnice o elektromagnetické slucitelnosti 2014 / 30 / EU
. Doplfujici normy:

- EN 60204-1:2006/A1:2009
- EN 614-1:2006+A1:2009
- EN 894-1:1997+A1:2008
- EN 13849-1:2015

RoHS: VYHOVUJE s vyjimkou dle dokumentace vyrobce. Vyjimka:

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

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:

Jens Thing

Adresa: Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930
Zaventem, Belgie




USA: Haas Automation ovéfuje, Zze 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 - VS§eobecné poZadavky pro vSechny stroje

ANSI B11.5-1983 (R1994) Vrtaci, frézovaci a vyvrtavaci stroje

ANSI B11.19-2003 Provozni kritéria pro bezpecnostni kryty

ANSI B11.23-2002 Bezpecnostni poZadavky pro obrabéci centra a automatické Cislicové fizené
frézovaci, vrtaci a vyvrtavaci stroje

ANSI B11.TR3-2000 Vyhodnocovani rizik a Snizovani rizik - Pomuicka pro odhadovani,
vyhodnocovani 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 bezpe€nostnich rizik pfed spusténim, v Zakoné o
bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci v prumyslovych podnicich, pojednavajicim o ustanoveni a normach
pro zabezpeceni strojového vybaveni.

Dale tento dokument vyhovuje pisemnému ustanoveni pro vyjimku od pfedbézné 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 plvodniho vyrobce zafizeni, deklarujici
soulad s pfislusnymi normami, bylo pfijatelné pro vyjimku z Pre-Start Health and Safety Review.

Veskeré CNC nastroje spoleCnosti Haas jsou oznaceny
znackou ETL Listed, ktera osvédc€uje soulad s normou

\ ETLLISTED NFPA 79 Electrical Standard for Industrial Machinery a jeji
@ FPASTD 79 kanadskou obdobou CAN/CSA C22.2 No. 73. Oznadceni
ANSIUL STD 508 ETL Listed a cETL Listed jsou udélovana vyrobkam, které
Intertek CERTIFIED TO Uspésné absolvovaly zkousky v laboratofich Intertek
9700845 cancsac222N073 | Testing Services (ITS), coZ je obdoba Underwriters'
Laboratories.

Certifikace 1SO 9001:2008 od spole¢nosti ISA, Inc. (ISO

registrator) slouzi jako nezavislé posouzeni systému Fizeni

kvality spole¢nosti Haas Automation. Toto oznaceni

2008 potvrzuje soulad spolecnosti Haas Automation s normami

Fleo vydavanymi organizaci International Organization for
Standardization a zavazek spolecnosti Haas plnit potfeby a
pozadavky zakaznikl na celosvétovém trhu.
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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 prfirucce jsou dllezité pasaze odliSeny od hlavniho textu ikonou a doprovodnym signdlnim slovem:
"Nebezpeci", "Varovani", "Upozornéni" nebo "Poznamka". lkona a signalni slovo upozorfiuji na vaznost
podminek nebo situace. UrCité si pfectéte 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
nezistavejte v téchto mistech.

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

A

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.
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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 adresaft 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

Kapitola 1: Bezpecnost

1.1 VsSeobecné poznamky k bezpecnosti

D

POZOR:

DULEZITE:

D

POZOR:

Toto zafizeni smi obsluhovat pouze povéfeny a Skoleny personal.
VZdy dodrzujte navod k obsluze, bezpecnostni Stitky, bezpecnostni
postupy a instrukce k bezpeénému provozu stroje. NeSkoleny
personal pfedstavuje nebezpeci pro sebe a pro stroj.

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

Vzorové programy v této pfirucéce byly testovany z hlediska pfesnosti,
ale jsou uréeny jen pro ilustraci. Tyto programy neurcéuji nastroje,
ofsety ani materialy. Nepopisuji zptisob upnuti nebo jiného upevnéni
obrobkt. Pokud se rozhodnete provést vzorovy program ve VaSem
stroji, udélejte to v grafickém rezimu. PFi provadéni programd, které
dobre neznate, vzdy postupujte podle bezpecnych postup( obrabéni.

VSechny dislicové Fizené stroje (CNC) v sobé skryvaiji rizika vyvolana rotujicimi feznymi
nastroji, femeny a femenicemi, vysokym elektrickym napétim, hlukem a energii stlaceného
vzduchu. P¥i pouziti stroju CNC a jejich souc€asti museji byt vzdy dodrzovana zakladni
bezpelnostni opatfeni pro snizeni rizika zranéni osob a mechanickych poskozeni.

1.1.1 Prectéte si pres spusténim provozu

A@A
rwe

NEBEZPECI:

Do pracovniho prostoru stroje nevstupujte, pokud je stroj v pohybu
nebo by se mohl zacit pohybovat. Mohlo by to vést k tézkému zranéni
nebo usmrceni. Pohyb stroje je mozny, kdyZz ma stroj zapnuté
napajeni a neni v rezimu [EMERGENCY STOP] (Nouzové zastaveni).

Zakladni bezpecnost:

Tento stroj mize zpUsobit vazné zranéni.
Stroj je Fizen automaticky a mize se spustit v kterykoliv okamzik.

Pfed provozovanim stroje se informujte o mistnich bezpecnostnich pfedpisech.
Pokud mate dotazy k bezpecnostni problematice, obratte se na svého prodejce.




Prectéte si pies spusténim provozu

Zodpovédnosti majitele stroje je zajistit, aby kazdy, kdo bude provadét montaz a
obsluhu stroje, byl podrobné seznamen s obsluhou a bezpecnostnimi predpisy ke
stroji, jeSté NEZ zahaji praci. Kone¢nou zodpovédnost za bezpecnost ma majitel
stroje a jednotlivci, ktefi se strojem pracuiji.

Pfi obsluze stroje pouZzivejte vhodnou ochranu zraku a sluchu.

Poskozena okna vymérite okamzité po jejich poSkozeni nebo pfi silném poskrabani.
Béhem provozu stroje nechte bo¢ni okna zamknuta (pokud je to mozné).

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 diivodem ke
zrudeni zaruky.

Elektricka skfifi by méla byt zaviena a kli€ i zapadky na skfini fidiciho systému by
mély byt vzdy zajisténé, kromé doby provadéni instalaénich a servisnich praci. V této
dobé sméji mit pFistup k panelu pouze kvalifikovani elektrikafi. Kdyz je hlavni jisti¢
zapnuty, je uvnitf elektrického ovladaciho panelu (véetné desek ploSnych spojli a
logickych obvod() vysoké napéti a nékteré prvky stroje maji za provozu vysokou
teplotu; proto je nutné zachovavat extrémni opatrnost. Jakmile je stroj nainstalovan,
skfin Fizeni musi byt zaméena a pfistup ke kli¢i umoznén jen kvalifikovanému
servisnimu personalu.

Nezapinejte jisti€, dokud neni zjist€na pficina zavady. Zjistovat zavady a provadét
opravy na zafizeni smi jen servisni personal vy8koleny spole€nosti Haas.
NepouZivejte tlagitko [SPUSTENI /RESTART] na zavésném ovladadi, dokud neni
instalace stroje kompletné& dokonc&ena.

Provozni bezpec€nost:

Neprovozujte stroj bez zavienych dvefi a spravné fungujicich zamku dvefi.

Nez zacnete pracovat na stroji, zkontrolujte, jestli nékteré jeho soucastky nebo
nastroje nejsou poskozené. Kazda poskozena soucastka nebo nastroj by mély byt
fadné opraveny povéfenym personalem. Neprovozujte stroj, jestlize se zda, ze
néktera jeho ¢ast nefunguje spravné.

Rotujici Fezné nastroje mohou zpusobit vazna zranéni. BE€hem programu se muze
stll frézy a hlava vietena kdykoliv pohybovat velkou rychlosti.

Nespravné upnuté obrobky obrabéné pfi vysokych otackach / rychlostech posuvu
mohou byt odmrstény a mohou prorazit kryty. Neni bezpe¢né obrabét nadmérné
velké obrobky nebo obrobky upnuté jen za okraje.

PFi praci na stroji postupujte podle téchto pokyn:

Normalni provoz — béhem provozu stroje méjte dvefe zaviené a kryty ponechte na
misté (pro neuzaviené stroje).

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

Nastaveni obrabéciho procesu — Pfed pfidanim nebo odstranénim upinacich prvku
stroje stisknéte tlacitko [EMERGENCY STOP] (NOUZOVE ZASTAVENI).




Bezpecnost

. Udrzba / Cisténi stroje — Pied vstupem do stroje stisknéte [EMERGENCY STOP]
(NOUZOVE ZASTAVENI) nebo vypnéte napajeni ((POWER OFF] (VYPNUTI)).

1.2 Bezobsluzné operace

PIné uzaviené CNC stroje znacky Haas jsou navrzeny pro provoz bez dozoru, nicméné
nékteré obrabéci procesy nejsou pro takovy provoz dostate¢né bezpecné.

ProtoZe majitel dilny odpovida za to, Ze stroj je nastaven bezpecné a Ze vyuzZiva nejlepsi
zpuUsoby obrabéni, odpovida také za Fizeni prabéhu téchto metod. Musite obrabéci proces
sledovat, abyste predesli poSkozeni, Uraziim nebo snizeni Zivotnosti pfi vzniku rizikovych
situaci.

Napfriklad, jestlize existuje nebezpedi pozaru vinou obrabéného materialu, potom musite
nainstalovat pfisluSny hasici systém, aby bylo snizeno riziko poskozeni personalu,
vybaveni a budovy. Pfedtim, nez bude povolena &innost strojli bez dozoru, méli byste
kontaktovat vhodného odbornika, aby nainstaloval monitorovaci nastroje.

Je zvlasté dllezité pouzit monitorovaci vybaveni, které je schopno okamzité detekovat
problém a provést pozadovanou ¢innost bez zasahu ¢lovéka.

1.3 Rezim Nastaveni

VSechny stroje CNC jsou vybaveny zamkem na dvefich operatora a kli€ovym pfepinacem
na boku zavésného ovladace kvili zamknuti a odemknuti ReZimu nastaveni. Obecné, stav
zamknuti/odemknuti Rezimu nastavovani ma 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 dvefe 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 umozZriuje rezim nastaveni zkuSené obsluze vétsi pfistup ke stroji
kvuli nastavovani zakazek. V tomto rezimu je chovani stroje zavislé na tom, jestli jsou dvefe
oteviené nebo zavfené. Pfi otevieni dvefi béhem 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 uvadéji souhrn rezima a
povolenych funkci.

a@;
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NEBEZPECI: Nezkousejte prelstit bezpeénostni funkce. Pokud tak ucinite, stroj se
stane nebezpecnym a zaruka ztrati platnost.




Chovani stroje s otevienymi dvermi

1.3.1

Chovani stroje s otevienymi dvermi

Z bezpecnostnich divodd se provoz stroje zastavi, kdyz jsou dvefe oteviené a kliovy
prepinac nastavovani je uzamcen. Odemc&ena poloha umoznuje omezené fungovani stroje
pfi otevienych dvefich.

T1.1: Omezena potladeni v rezimu Nastaveni / Béh s otevienym dvefmi stroje

Funkce stroje

Klicovy prepinaé
zamknuty (rezim Béh)

Klicovy prepina¢ odemknuty
(rezim Nastaveni)

Max.rychloposuv

Nepovoleno.

Nepovoleno.

Start cyklu

Nepovoleno. Bez pohybu stroje
nebo provadéni programu.

Nepovoleno. Bez pohybu stroje nebo
provadéni programu.

Vieteno [CW] (doprava) /
[CCW] (doleva)

Je povoleno, ale musite
stisknout a podrzet [CW] nebo
[CCW]. Maximum 750 ot./min.

Povoleno, ale maximalné 750 ot./min.

Vyména nastroje

Nepovoleno.

Nepovoleno.

DalSi nastroj

Nepovoleno.

Nepovoleno.

Otevreni dvefi, kdyz
program bézi

Nepovoleno. Dvefe jsou
zamknuté.

Je povoleno, ale pohyb osy se zastavi a
vieteno zpomali na maximaini otacky 750
1/min. Dvefe se béhem vymény nastroju a
nékterych opakovacich cykld uzamknou.

Pohyb dopravniku

Je povoleno, ale musite
stisknout a drzet [CHIP REV]
pro obraceny béh.

Je povoleno, ale musite stisknout a drzet
[CHIP REV] pro obraceny béh.




Bezpeénost
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1.3.2

1.4

Robotické bunky

Stroj v burice robotu ma v rezimu Zadmek/Béh. povoleny béh bez omezeni pfi otevienych
dvefich.

Tyto podminky s otevienymi dvefmi jsou povoleny pouze po dobu, kdy robot komunikuje
se strojem CNC. Typicka situace vypada tak, Ze rozhrani mezi robotem a strojem CNC
adresuje bezpecnost obou stroja.

Nastaveni buriky robotu pfesahuje rozsah této pfiru¢ky. Spolupracujte s integratorem
bunky robotu a s Vasim mistnim zastoupenim (HFO) pro spravné nastaveni bezpec¢né
bunky robotu.

Upravy stroje

Spole¢nost Haas Automation neni zodpovédna za Skody zpusobené vasimi Upravami
stroji Haas pomoci dilll nebo souprav nevyrobenych nebo nedodanych spole¢nosti Haas
Automation. Pouziti takovych dild nebo souprav miize znamenat ztratu zaruky.

Nékteré dily nebo soupravy prodavané spole¢nosti Haas Automation muze instalovat
uzivatel. Pokud takové dily nebo soupravy instalujete sami, prostudujte si napfed pfilozeny
navod k instalaci. Ujistéte se, Ze rozumite postupu a bezpe&nostni problematice. Pokud si
nejste jisti, jestli postup zvladnete, kontaktujte vase stfedisko Haas Factory Outlet (HFO).




Robotické buriky

1.5

Nespravné chladici kapaliny

Chlazeni a pouzita chladici kapalina jsou dulezitym prvkem mnoha operaci obrabéni. Kdyz
je spravné pouzita a oSetfovana, maze chladici kapalina zlepSit kvalitu obrabéni, prodlouzit
Zivotnost nastroje a ochranit komponenty stroje pfed korozi a jinym poSkozenim.
Nespravné chladici kapaliny ale mohou zavinit zavazné poSkozeni Vaseho stroje.

Takové poskozeni mlGze znamenat zanik zaruky, ale muze vyvolat i rizikové situace ve
Vasem provozu. Napfiklad Unik chladici kapaliny poSkozenym tésnénim muze vyvolat
nebezpedi uklouznuti.

Pouziti nespravné chladici kapaliny zahrnuje tyto body (ale neomezuje se jen na né):

. Nepouzivejte samotnou vodu. Zplsobi to korozi komponent stroje.
. Nepouzivejte hoflavé kapaliny.
. Nepouzivejte “Cisté” mineralni fezné oleje bez obsahu vody. Tyto produkty poSkozuji

pryzova tésnéni a hadice v celém stroji. Pouzivate-li usporny mazaci systém pro
obrabéni témérF nasucho, pouzivejte vyhradné doporucené oleje.
Chladici kapalina pro obrabéni musi byt feditelna vodou nebo musi byt na bazi
syntetického oleje &i syntetického chladiva/maziva.

Mate-li otazky k urcité kapaling, kterou chcete pouZit, obratte se na VaSeho dodavatele.
Webova stranka Haas Resource Center nabizi videa a jiné vS8eobecné informace o
chladicich kapalinach a jejich oSetfovani. MuzZete také naskenovat Vasim mobilnim
zafizenim kdd nize pro pfimy pfistup k témto informacim.




Bezpecnost

1.6 Bezpec€nostni Stitky

Firma Haas umistuje na stroje Stitky, které upozorfiuji na mozna rizika. Jestlize se Stitky
poskodi nebo opotfebi, nebo jsou-li potfebné dalsi Stitky ke zdUraznéni konkrétniho
nebezpedi, spojte se se svym prodejcem nebo vyrobcem Haas.

(2
POZNAMKA: Z&dné $titky nebo symboly nikdy nepozmériujte ani neodstrariujte.

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

. Zluty trojuhelnik — popis nebezpesi.
. PfeSkrtnuta Cervena kruznice — zakazana ¢innost.
. Zelena kruznice — doporu€ena &innost.
. Cerna kruznice — informace o &innosti stroje nebo pFislusenstvi.
F1.1: PFiklady bezpecnostnich symbol(: [1] Popis nebezpedi, [2] Zakazana Cinnost, [3]

Doporucena ¢innost.




Vyznam symbol( na stitcich

1.6.1 Vyznam symboll na stitcich
Tato ¢ast obsahuje vysvétleni bezpecnostnich stitk(l na stroji.

T1.2: Symboly nebezpedi — Zluty trojuhelnik

Symbol Popis

Pohyblivé ¢asti — nebezpeci namotani, zachyceni, rozdrceni a pofezani.
Zadnou &asti t&la se nepfibliZujte k soudastem, které se pohybuiji nebo se
mohou zacit pohybovat. Pohyb stroje je mozny, kdyZz mé stroj zapnuté
napajeni a neni v rezimu [EMERGENCY STOP] (Nouzové zastaveni).
Zajistéte volné obleceni, vlasy atd.

Pamatujte, Ze automatické stroje se mohou zapnout kdykoli.

Nedotykejte se rotujicich nastroja.

Zadnou &asti téla se nepfiblizujte k soudastem, které se pohybuiji nebo se
mohou zadit pohybovat. Pohyb stroje je mozny, kdyz ma stroj zapnuté
napajeni a neni v rezimu [EMERGENCY STOP] (Nouzové zastaveni).
Ostré nastroje mohou rozfiznout pokozku.

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

Kryty stroje jsou uréeny k ochrané pred tfiskami a odstfikujici chladici
kapalinou. Nemusi ochranit pfed ulomenymi nebo vymrsténymi nastroji.
Pfed zahajenim obrabéni vzdy zkontrolujte nastaveni a nastroje.

Z material( se muze béhem obrabéni uvolfiovat nebezpeény prach nebo
vypary. Kryty stroje nestaci na to, aby prach nebo vypary zachytily.
Mnohé materialy jsou Skodlivé, zvlasté jako drobné ¢astice ve vzduchu.
Patfi mezi né: aerosol chladici kapaliny, drobné ¢astecky pevnych
materiall, vypary a tfisky.

Pokud je to nutné, pouzivejte dychaci pfistroje a systémy odsavani
prachu a vyparu. Prostuduijte si bezpe¢nostni listy materialt a fidte se
bezpeénostnimi pokyny.




Bezpecnost

T1.3: Symbol zakazané Cinnosti — Cervena preskrtnuta kruznice

Symbol Popis

Pokud je mozny automaticky pohyb stroje, nevstupujte do vymezené

oblasti.

Pokud tam vstoupit musite, pouzijte tla¢itko [EMERGENCY STOP]
(Nouzové zastaveni) nebo stroj vypnéte. Po vypnuti stroje umistéte na
zavéSeny Fidici panel bezpecnostni stitek upozornujici, ze jste v prostoru
stroje a nikdo ho nesmi zapinat.

Neobrabéjte keramické materidly.

Nepokousejte se vkladat nastroje, pokud nejsou dorazy vietene
vyrovnané v{ci vyfezdm ve V pfirubé nastrojového drzaku.

Neobrabéjte hoflavé materialy.

Nepouzivejte hoflavé kapaliny.

Hoflavé materialy ve formé €astic nebo vypar mohou byt vybusné.
Kryty stroje nejsou uréeny na to, aby takovy vybuch nebo poZar udrzely.

Nepouzivejte jako chladici kapalinu vodu. Zplsobi to korozi komponent
stroje.
Vzdy pouZivejte vodni roztok antikorozni chladici kapaliny.

30
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Vyznam symboltl na stitcich

T1.4: Symbol doporuc€enych &innosti — zelené kruznice

Symbol

Popis

Nechavejte dvefe stroje zaviené.

Pokud jste v blizkosti stroje, pouzivejte bezpe€nostni bryle nebo masku.
Ttisky a drobné ¢astecky ve vzduchu mohou zpUsobit zranéni oci.

Ujistéte se, Ze dorazy vietene jsou spravné vyrovnany vici vyfezim ve V
pfirubé nastrojového drzaku.

VSimnéte si umisténi tlacitka pro uvolnéni nastroje. Tlacitko stisknéte,
pouze kdyz nastroj drzite.

Nékteré nastroje mohou byt velmi tézké. Takovymi nastroji manipulujte
opatrné, obéma rukama a zajistéte, aby tla€itko uvolnéni nastroje stisknul
nékdo jiny.

10




Bezpecnost

T1.5: Informacni symbol — ¢erna kruznice
Symbol Popis

Udrzujte pfedepsanou koncentraci chladici kapaliny.

Prilis fidka smés (méné koncentratu) mize snizit antikorozni ochranu
soucasti.

o PFilis husta smés (vice koncentratu) je neefektivni a nepfinasi zadné
> 5% vyhody.
\

\_

1.7

Vice informaci online

Aktualizované a doplhkové informace v&etné tipQ, trik(, postupl udrzby a dalSi najdete na
webu www.HaasCNC.com.

Muzete také naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kéd pro pfimy pFistup na stranku
“Best Practices” (nejlepsi postupy), ktera obsahuje informace k bezpec¢nosti.

11



Vyznam symbol( na stitcich
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Uvod

Kapitola 2: Uvod

2.1

F2.1:

NGO RWN =

Zobrazeni vertikalni frézy

Nasledujici obrazky ukazuji nékteré standardni a dopliikové prvky VaSi vertikalni
frézky Haas. Vezméte na védomi, Ze obrazky jsou pouze informativni; vzhled vaseho stroje

se mize liSit podle modelu a instalovanych volitelnych doplfikd.

Prvky vertikalni frézy (pohled zpfedu)

Bo¢ni méni¢ nastroju (doplnék)
Automaticka dvitka serva (doplnék)
Sestava vietena

Skfin elektrického ovladani
Pracovni svétlo (2x)

Ovladace okna

Ulozny podstavec

Vzduchova pistole

PFedni pracovni stdl

10. Nadoba na tfisky

11. Svérak pfidrzujici nastroje

12. Dopravnik tfisek (doplnék)

13. Zasobnik nastroju

14. Osvétleni vysoké intenzity (2x) (dopInék)

A. Méni¢ nastroji destnikového typu (neni zobrazen)

B. Zavésny ovladac
C. Sestava vieteniku

13



F2.2:

F2.3:

F2.4:

Detail A

Detail B

Detail C

1.

©

arwbd

ONoORA®BN =

Méni¢ nastroju destnikového typu

Schranka

Pracovni majak

Béh pfi podrzeni (pokud je ve vybaveni)
Drzak kliky svéraku

Stahovaci dvefe pfistupu k ulozeni

Zasobnik nastrojl

Referenéni seznam kodu G a M

PFiruCka operatora a data o soustavé (ulozené
uvnit)

Dalkové ovladani ruéniho posuvu

Dvoijité rameno SMTC (pokud je jim stroj
vybaven)

Tlagitko uvolnéni nastroje
Programovatelné chladivo (dopInék)
Trysky chladiva

Veteno

14



Uvod

F2.5: Prvky vertikalni frézy (pohled zezadu)

N =

Datova deska

Spina¢ hlavniho jistice

Ventilator vektorového pohonu (b&zi
prerusované)

Ovladaci skfin

A Elektrické konektory

B Sestava nadrze s chladivem (mobilni)

C Boc¢ni panel elektrické ovladaci skfiné

D Kombinovany vzduchové-lubrikacni modul Module
(CALM)

15



F2.6: Detail A - Elektrické konektory

\xw\
J1

9SO ®®a
N

T

=
‘ .

F2.7: Detail B

agRwh=

Snimac hladiny chladici kapaliny
Chladici kapalina (volitelné)
Pomocna chladici kapalina (volitelné)
Omyvaci zafizeni (volitelné)
Dopravnik (volitelné)

Standardni ¢erpadlo chladiva
Snimac hladiny chladici kapaliny
Sbérnice tfisek

Sitko

Cerpadlo pro vnitfni chlazeni vietena

Ul ol
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Uvod

F2.8:

Detail C

O-
T
—_

@ 0

'oicmcm

NOoOOT A~ WIN

NGO ON =

Ethernet (doplnék)
Méfitko osy A (doplnék)
Méfitko osy B (doplnék)
Napajeni osy A (doplnék)
Kodér osy A (doplInék)
Napajeni osy B (doplnék)
Kodér osy B (dopInék)
115V stfid. @ 0.5 A
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F2.9: Detail D (oteviené dvefe)

13

12
11

10

I

COoNoOoOA~WN =

Elektromagnet minimalni hladiny lubrikantu
Ukazatel tlaku vzduchu

Ventil vypousténi vzduchu

Vzduch pro oto¢ny stul

Separator vody/vzduchu

Uzaviraci ventil vzduchu

Elektromagnet vypusténi

Vstup vzduchu

Nadrzka lubrikantu vietene

. Pruzor lubrikace vietene (2)

. Kli¢ pro demontaz nadrzky lubrikantu
. Nadrzka lubrikantu osy

. Ukazatel tlaku lubrikantu

POZNAMKA: Dalsi informace na $titcich na

vnitfni strané pristupovych
dveri.

18



Uvod

2.2  Zobrazeni horizontalni frézky

Nasledujici obrazky ukazuji nékteré standardni a volitelné prvky vasi horizontalni
frézky Haas. Nékteré vlastnosti jsou spolec¢né s vertikalni frézkou.

POZNAMKA: Obrazky jsou pouze informativni; vzhled vaseho stroje se muze lisit
podle modelu a instalovanych volitelnych doplrikd.

F2.10: Prvky horizontalni frézy (EC-1600, pohled zpfedu)

Bo¢ni méni¢ nastroju SMTC Rotaéni Fizeni A
Zaveésny ovladac Pfistupové schody do pracovni oblasti B
Kombinovany vzduchové-lubrikaéni modul Module (CALM)  Druhotné ATC tizeni C
Skfin elektrického ovladani

Dvefe pro pfistup obsluhy k vietenu

Zasobnik nastrojl

Predni pracovni stal

Pracovni dvefe

Drzak vzduchové pistole

10. Sestava nadrze s chladivem (mobilni)

11. Dvojity dopravnik tfisek

12. Systém odvétrani pracovniho prostoru (volitelné)

CoNooOR~WN =

19



F2.11:

F2.12:

Detail A

Detail B

A5

Tlagitko nouzového zastaveni
(Volitelné)

(Volitelné)

(Volitelné)

Tlacitko indexéru otoéného zafizeni

1. Retdéz ke skfini

2. Kotvici Sroub do podlahy

Zajisténi pracovni ploSiny fetézy ke skfini nebo
Srouby do podlahy.

20



Uvod

F2.13:

Detail C

A5

Tlagitko Sekundérni ATC vpfed

Spina¢ ménice nastroji Ruéni/Automatika
(aktivuje/deaktivuje tlacitka [1] a [4])
Tlagitko nouzového zastaveni

Tlagitko Sekundarni ATC zpét

21



Predni panel zavésného ovladace

2.3 Zavesny ovladac

Zavésny ovladac je hlavnim rozhranim k vasemu stroji Haas. Na ném budete programovat
a provadét vase projekty obrabéni CNC. Tato sekce o orientaci v zavésném ovladaci
popisuje jeho rlizné ¢asti:

. Pfedni panel zavésného ovladace

. Pravy, horni a doIni panel zavésného ovladace
. Klavesnice

. Displej ovladace

2.3.1 Predni panel zavésného ovladace

T2.1: Ovladaci prvky pfedniho panelu
Nazev Obraz Funkce
[POWER ON (ZAPNUTI)] Zapina napajeni stroje
[POWER OFF (VYPNUTI)] Vypina napéjeni stroje.

[EMERGENCY STOP Stisknéte pro zastaveni pohybu vSech os,

(NOUZOVE ZASTAVENI)] deaktivaci serv, zastaveni vietena a ménice
\ ‘ nastroju a vypnuti Eerpadla chladici kapaliny.

-

[KOLECKO R.POS (KOLECKO Pouziva se pro ruéni posuv os (zvolte v Rezimu
RUCNIHO OVLADANI I\ ruéniho posuvu [HANDLE JOG] (KOLECKO
POSUVU)] @ R.POS)). Pouziva se i pro rolovani programovym
kédem nebo polozkami menu pfi editaci.
[START CYKLU] Spousti program. Toto tlaCitko se pouziva také pro
< I 2 spusténi simulace programu v grafickém rezimu.
\ 4 ‘
[ZAST.POSUV] Zastavuje veskery pohyb osy béhem programu.
< 2 Vieteno pokraduje v otaceni. Stisknéte
! O [CYCLE START] (Start cyklu) pro zrugeni.
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Uvod

2.3.2 Pravy, horni a dolni panel zavésného ovladace

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

T2.2: Ovladace na pravém boc¢nim panelu

Nazev

Obraz

Funkce

usB

¢

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

Zamek paméti

> Y

V zaméené poloze tento kliCovy spina¢ zabrariuje
zménam program, nastaveni, parametr(, ofsetll a makro
proménnych.

Rezim Nastaveni

r ¥

V zaméené poloze tento kli€ovy spinac povoluje vSechny
bezpecnostni prvky stroje. Odemknuti umozriuje
nastaveni (podrobnosti najdete v této pfirucce v Rezimu
nastavovani, sekce Bezpecnost).

Druha vychozi poloha

=

Toto tlacitko pfemisti vSechny osy rychloposuvem na
soufadnice ur¢ené v G154 P20 (pokud na stroji je).

Potlageni pro Automaticka
servisni dvifka

Stisknéte toto tlacitko pro otevieni nebo zavieni
automatickych servisnich dvifek (pokud je jimi stroj
vybaven).

Pracovni osvétleni

Y

Tyto tladitka pfepinaji vnitfni pracovni osvétleni a vysoce
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 odliSnych stavi:

Stav svétla

Vyznam

Vypnuto

Stroj je necinny.
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Pravy, horni a dolni panel zavésného ovladace

Svételny majak

NepferuSovana zelena Stroj je v provozu.

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

Blikajici ¢ervena Doslo k poru$e nebo je stroj ve stavu nouzového
zastaveni.
Blikajici zluta Vyprsela zivotnost nastroje, automaticky se zobrazi

obrazovka Zivotnosti nastroje.

T2.4: Dolni panel zavésného ovladace
Nazev Funkce
Systém pipani klavesnice Umisténé na spodni ¢asti zavésného ovladace.

Upravte objem (hlasitost?) oto¢enim krytu.
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Uvod

2.3.3 Klavesnice

Klavesy jsou na klavesnici seskupeny do nasledujicich funkénich oblasti:

8.

No g~

Funkce
Kurzor
Displej
ReZim
Ciselny
Pismenny
Ruéni posuv
Potlaceni

F2.14: Klavesnice frézky: [1] Fvunkém’ klavesy, [2] Kurzorové klavesy, [3] Klavesy displeje, [4]
Rezimové klavesy, [5] Ciselné klavesy, [6] Alfabetické klavesy, [7] Klavesy ru¢niho posuvu

(iog

), [8] Klavesy potlaceni (override).

Vo / /

EEEEEEE

OVERRIDES m] ( [_]j ]m] _J
5 [[Bjo/ajn/a/o

HHHHHH
DDDDDDDDDDDDD

[ i l BIE
\

Voo
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Klavesnice

Funkéni klavesy

T2.5: Seznam funkénich klaves a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce
Reset [RESET] Rusi alarmy. Rusi vstupni texty. Kdyz je
nastaveni 88 ZAPNUTO, jsou potlaceni
nastavena na vychozi hodnoty.
Zapnout [POWER UP (ZAPNUTi)] Nula vraci vSechny osy a inicializuje ovladac

napajeni/Restart
(Nové spusténi)

stroje.

Obnovit [OBNOVIT] Vstupuje do rezimu obnovy ménice nastroju.

F1-F4 [F1 - F4] Tato tladitka maji odliSné funkce v zavislosti na
provoznim rezimu.

Mé&feni ofsetu nastroje | [TOOL OFFSET MEASURE] | Zaznamenava ofsety délky nastroje béhem
nastavovani obrobku.

Dal&i nastroj [NEXT TOOL] Vybira dal$i nastroj z ménice nastroju.

Uvolnéni nastroje

[TOOL RELEASE]

Uvolnuje nastroj z vietena v rezimech MDI,
NAVRAT DO NULY nebo RUCNI JOG.

Nastaveni nuly [PART ZERO SET] Zaznamenava ofsety pracovnich soufadnic
obrobku béhem nastavovani obrobku.
Kurzorové klavesy
Kurzorové klavesy dovoluji pohybovat se mezi datovymi poli a rolovat v programech.
T2.6: Seznam kurzorovych klaves
Nazev Klavesa Funkce
Vychozi Poloha [HOME] Toto tlacitko pfemisti kurzor na nejvyssi polozku na

obrazovce. Je to horni levy blok programu.

Kurzoroveé klavesy

[UP], [DOWN],
[LEFT], [RIGHT]
(nahoru, dol(, doleva,
doprava)

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

26




Uvod

Nazev

Klavesa

Funkce

Page Up, Page Down

[STR. NAHORU] /

[STR. DOLU]

Tyto klavesy se pfi prohlizeni programu pouzivaji pro
zobrazeni nebo pohyb po celych strankach (o jednu
nahoru / dol().

Konec [KONEC] Tato klavesa presouva kurzor na nejnizsi polozku na
obrazovce. P¥i editaci je to posledni blok programu.
Klavesy zobrazeni
Tlacitky na displeji se ovlada zobrazovani obrazovek stroje, provoznich informaci a stranek
napoveédy.
T2.7: Seznam tlacitek na displeji a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce
Program [PROGRAM] Vybira panel aktivniho programu ve vét$iné rezima.
Poloha [POSITION] Voli zobrazeni poloh.
Ofsety [OFFSET] Slouzi k zobrazeni zalozkové nabidky nastrojovych korekci
a pracovnich ofset.
Aktualni prikazy [CURRENT Slouzi k zobrazeni nabidek s nastavenimi pro ¢asovace,
COMMANDS] makra, aktivni kddy, Pokrocilou sprava nastroju (ATM),
tabulku nastroji a nastaveni palet.
Alarmy [ALARMS] Zobrazuje prohlize¢ alarml a obrazovky s hlasenimi.
Diagnostika [DIAGNOSTIC] Slouzi k zobrazeni zaloZzek vybaveni, kompenzaci,
diagnostiky a udrzby.
Nastaveni [SETTING] Slouzi k zobrazeni a zménam uZzivatelskych nastaveni.
Napovéda [HELP] Zobrazuje informace napovédy.
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Klavesy rezimu

Rezimové klavesy méni provozni stav stroje. Kazda reZzimova klavesa ma tvar Sipky a
ukazuje na fadek klaves, které spoustéji funkce s rezimem dané funkéni klavesy spojené.
Aktualni rezim se vzdy zobrazuje vlevo nahofe na obrazovce ve formatu rezim:
klavesa.

POZNAMKA: Klavesy [EDIT] (Editace) a [LIST PROGRAMS] (Seznam program(i)
slouzi také k zobrazeni. Lze jimi spustit editory programi a Spravce
zafizeni bez pfepinéni reZimu stroje. Napfiklad kdyz je spustény
program stroje, muZete pouZivat Spravce zarizeni ([LIST
PROGRAMS] — Seznam programu) nebo editor na pozadi ([EDIT] —
Editace) bez zastavovani programu.

T2.8: Seznam klaves rezimu [EDITACE] a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce
Editace [EDIT] UmozZriuje editovat programy v pokrocilém editoru nebo editoru na

pozadi. Ze zalozkové nabidky Editace muzete spustit Vizualni
programovaci systém (VPS).

Vlozit [INSERT] Vklada text ze vstupni fadky nebo schranky do programu na pozici
kurzoru.

Zménit [ALTER] Nahrazuje zvyraznény prikaz nebo text ze vstupni fadky nebo
schranky.

POZNAMKA: [ZMENIT] nefunguje pro ofsety.

Vymazat [DELETE] Vymaze polozku, na které je kurzor, nebo vymaze vybrany
programovy blok.

Zrusit [UNDO] UmozZnuje vratit az 40 poslednich zmén a zrusit vybér oznateného
bloku.

POZNAMKA: [VRATIT] nefunguje u vymazanych
zvyraznénych blokt ani nemuze obnovit
vymazany program.
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T2.9: Seznam klaves rezimu [PAMET] a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce

Pamét [MEMORY] Voli pamétovy rezim. V tomto rezimu se spoustéji programy a
ostatnimi klavesami v fadku MEM se ovlada, jak se program provadi.
Zobrazi OPERACE : PAMET na displeji vlevo nahore.

Jednotlivy blok [SINGLE Zapina a vypina samostatny blok. Kdyz je rezim Jednotlivy blok

BLOCK] zapnuty, fidici systém po kazdém stisknuti polozky [CYCLESTART]

(Spusténi cyklu) provede pouze jeden programovy blok.

Grafika [GRAPHICS] | Spusti rezim Grafika.

Volitelné [OPTION Zapina a vypina volitelnou zarazku. Kdyz je volitelna zarazka zapnuta,

zastaveni STOP] stroj se zastavi, kdyZ dojde k pfikazu MO1.

Vymazat blok [BLOCK Zapina a vypiné pfeskrtnuti bloku. Je-li tato volba zapnuta, program

DELETE] ignoruje (neprovede) polozky s lomitkem (,/“).
T2.10: Seznam klaves rezimu [MDI] a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce

Ruéni zadavani dat [MDI] V rezimu MDI muzZete v Fizeni spoustét programy nebo
bloky kédu bez jejich ukladani. V levé horni ¢asti
obrazovky se zobrazuje Udaj EDITACE : SEZNAM.

Chladici kapalina [COOLANT] Zapina a vypina volitelnou chladici kapalinu.

Ruéni posuv [HANDLE SCROLL] | Prepina rezim Handle Scroll (Ru¢ni posun). To umoziuje
pouziti rukojeti ruéniho posuvu pro pohyb kurzoru v
nabidkach pfi fizeni v rezimu ruéniho posuvu.

Automaticky méni¢ [ATC FWD] Otaci karusel nastroje k pfistimu nastroji.

nastroju vpred

Automaticky ménic [ATC REV] Otaci karusel nastroje k pfedchozimu nastroji.

nastrojl vzad
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T2.11: Seznam klaves rezimu [HANDLE JOG] (Ruc¢ni posuv) a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce
Rucni posuv [HANDLE JOG] Pfepne do rezimu rucniho posuvu.

.0001/.1 .001/1 .01/10
.1/100

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

Vybér pfirdstku pfi jednotlivém stisknuti polozky HANDLE
JOG (Ruéni posuv). Kdyz je frézka v rezimu MM, prvni
Cislo se pfi ruénim Fizeni osy vynasobi deseti (napf.
.0001 se zméni na 0.001 mm). Cislo dole urguje rychlost
po stisknuti polozky [JOG LOCK] (Zamek ru¢niho
posuvu) a klavesy ruéniho posuvu nékteré osy nebo pfi
stisknuti a podrzeni kldvesy ru€niho posuvu osy. V levé
horni &asti obrazovky se zobrazuje udaj
NASTAVENT : RUCNT POSUV.

T2.12:

Seznam klaves rezimu [ZERO RETURN] (NAVRAT DO NULY) a popis jejich funkce

Nazev

Klavesa

Funkce

Navrat do nuly

[ZERO RETURN]

Vybér rezimu Navrat do nulového bodu, ve kterém se
zobrazuje umisténi os ve ¢tyfech rdznych kategoriich:
Operator (Operator), Work G54 (Prace G54), Machine
(Stroj) a Dist (distance) To Go (Zbyvajici vzdalenost).
Mezi kategoriemi Ize pfechazet vybérem zalozky. V levé
horni &asti obrazovky se zobrazuje udaj

NASTAVENT : NULOVANT.

VSechny [ALL] Vraci v§echny osy do nulové polohy stroje. Podobny
pribéh jako ptikaz [POWER UP] (Zapnuti), ale
neprobéhne vyména nastroje.

Pocatek [ORIGIN] Nastavuje zvolené hodnoty na nulu.
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Nazev Klavesa Funkce

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

Home G28 [HOME G28] Vraci v8echny osy rychloposuvem do nulové polohy.
[HOME G28] (do vychozi polohy G28) také posle do
vychozi polohy jednu osu stejnym zpuisobem jako
[SINGLE] (Jednotlivy).

POZOR: Pred stisknutim této klavesy
zajistéte, aby v draze pohybu osy
nebyly Zadné prekazky. Pred
zahajenim pohybu osy neni Zadné
varovani ani vyzva.

T2.13: Seznam klaves rezimu [LIST PROGRAM] (Seznam programu) a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce

Seznam programu [LIST PROGRAM] Umoziiuje pristup k menu zalozky pro nacitani a

ukladani programd.

Volba programu [SELECT PROGRAM] Méni zvyraznény program na aktivni program.

Dozadu [BACK ARROW] (sipka | Pfechod na predchozi zobrazenou obrazovku. Tato

Dozadu), klavesa funguje podobné jako tlagitko ZPET v
internetovém prohlizedi.

Vpred [FORWARD ARROW] Prechod na obrazovku, ktera byla zobrazena po

(Sipka Dopredu), aktualni obrazovce (po pouziti Sipky dozadu). Tato
klavesa funguje podobné jako tlagitko VPRED v
internetovém prohlizedi.

Vymazat program [ERASE PROGRAM] Vymaze zvoleny program v rezimu Seznam

program0. Vymaze cely program v rezimu MDI.
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Numerické klavesy

Numerické klavesy (s Cislicemi) umoznuji uzivateli vkladat Cislice a rovnéz nékteré
specialni znaky ( na klavese jsou vytisténé Zluté). Pro viozeni zvlastnich znaku stisknéte
[SHIFT] (Posu).

T2.14: Seznam numerickych klaves a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce
Cislice [0]-[9] vytisknou &islice.
Znaménko minus [-] Pridava zaporné znaménko (-) do vstupniho rfadku.
Desetinna tecka [] Pridava desetinnou tecku do Fadky vstupu.
Zrusit [ZRUSIT] VymaZe posledni napsany znak.
Mezera [MEZERA] Pfidava do vstupu mezeru
Enter [ENTER] Odpovida na vyzvy a provadi pfevzeti vioZenych dat.

Specialni znaky

Stisknéte [SHIFT] a
pak numerickou klavesu

Vklada znak v levém hornim rohu klavesy (zluty). Tyto
znaky se pouzivaji pro pozndmky, pro makra a pro urcité
specialni funkce.

[SHIFT] a pak [-] vloZi +
[SHIFT] a pak [0] vloZi =
[SHIFT] a pak [.] vlozZi #
[SHIFT] a pak [1] vlozi *
[SHIFT] a pak [2] vloZi ®
[SHIFT] a pak [3] vlozi ?
[SHIFT] a pak [4] vlozi %
[SHIFT] a pak [5] vlozi $
[SHIFT] a pak [6] vlozi !
[SHIFT] a pak [7] vloZi &
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Nazev Klavesa Funkce
[SHIFT] a pak [8] vlozi @
[SHIFT] a pak [9] vlozi :

Alfabetické klavesy

Klavesy s pismeny umoznuji uzivateli vkladat pismena abecedy spoleéné s nékterymi
specialnimi znaky (tiStény Zlutou barvou na hlavni klavese). Pro vloZeni zvlastnich znak
stisknéte [SHIFT] (Posu).

T2.15: Seznam abecednich klaves a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce

Abeceda [Al-[Z] Velka pismena jsou standardem. P¥i psani malych pismen
stisknéte [POSU.] a abecedni klavesu.

Konec bloku (EOB) ;] Toto je znak konce bloku, ktery oznacuje konec fadky
programu.

Zavorky [(. D1 Oddéluji pfikazy programu CNC od komentafa uZivatele.
Vzdy musi byt vloZeny jako par.

Posun [SHIFT] Umoznuje pfistup k dopliikovym znakdm na klavesnici,

nebo pfepina na psani malych pismen. DalSi znaky jsou
vidét v levém hornim rohu nékterych klaves s pismeny a
Cislicemi.

Specialni znaky

Stisknéte [POSU.] a
potom abecedni

Vklada znak v levém hornim rohu klavesy (Zluty). Tyto
znaky se pouzivaji pro poznamky, pro makra a pro urcité

klavesu. specialni funkce.
[POSU.] a pak [;] vlozi /
[POSU.] a pak [;] vlozi [
[POSU.] a pak [;] vlozZi ]
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Klavesy ruéniho posuvu

T2.16: Seznam tlacitek Jog a popis jejich funkce
Nazev Klavesa Funkce
Chip Auger Forward [CHIP FWD] Spousti systém odklizeni tfisek ve sméru
(8nek tfisek vpred) dopfedu (ven ze stroje).
Chip Auger Stop [CHIP STOP] Zastavuje systém odklizeni tfisek.
(Zastavit Snek tfisek)
Chip Auger Reverse [CHIP REV] Spousti systém odklizeni tfisek v opacném

(Zpétny chod Sneku
trisek)

sméru.

Klavesy ru¢niho
posuvu osy

[+X/I-X, +YI-Y, +Z/-Z,
+A/C/-AIC A +B/-B (SHIFT
+A/C/-AIC)]

Ruéni posuv os (jog) Stisknéte a podrzte tladitko
osy nebo je stisknéte a uvolnéte, abyste vybrali
osu, a potom pouzijte ruéni ovlada¢ posuvu (jog).

Uzamdceni ovladace [JOG LOCK] Funguje s klavesami jog pro osy. Stisknéte [JOG

Jog LOCK] (R.POS LOCK) (uzaméeni ovladace
Jog) a potom tlacitko osy; osa se bude
pohybovat, dokud znovu nestisknete tlacitko
[JOG LOCK] (R.POS LOCK).

Chladici kapalina [CLNT UP] Posunuije trysku volitelného Programovatelného

nahoru chlazeni (P-Coolant) vzhdru.

Chladici kapalina doli | [CLNT DOWN] Posunuije trysku volitelné trysky chladici kapaliny
(P-Cool) dolt.

Pomocné chlazeni [AUX CLNT] Stisknéte toto tlacitko v rezimu MDI pro pfepnuti

na provoz systému Through-Spindle Coolant
(TSC), pokud je pfitomen.
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Potlacovaci klavesy

T2.17:

Seznam klaves Override (potlaeni) a popis jejich funkce

Nazev

Klavesa

Funkce

rychlost posuvu -10%

[-10% FEEDRATE]

Snizuje sou€asnou rychlost posuvu 0 10 %.

100% rychlost posuvu

[100% RYCHLOST
POSUVU]

Nastavuje potlacenou rychlost posuvu zpét na
programovanou rychlost.

+10% rychlost posuvu

[+10% RYCHLOST
POSUVU]

ZvySuje soucasnou rychlost posuvu 0 10 %.

Rychlost posuvu
ru€niho ovladace

[HANDLE FEED]

Umozriuje nastavovat rychlost posuvu rukojeti ruéniho
posuvu v krocich po 1 %.

-10% Vreteno [-10% SPINDLE] Snizuje momentalni rychlost vietena o 10 %.

100% Vieteno [100% VRETENO] Nastavuje potlacenou rychlost vietena zpét na
programovanou rychlost.

+10% Vfeteno [+10% VRETENO] Zvysuje soucasnou rychlost vietena o 10 %.

Ruéni ovladani

[HANDLE SPINDLE]

Umozfiuje nastavovat rychlost vietena rukojeti ruéniho

RAPID ]/ [50%
RAPID]/[100%
RAPID] (5%
rychloposuv / 25%
rychloposuv / 50%
rychloposuv / 100%
rychloposuv)

vietena posuvu v krocich po 1 %.

Vpred [FWD] Spousti vieteno ve sméru doprava (ve sméru hodin, angl.
CW).

Stop [STOP] Zastavuje vieteno.

Vzad [REV] Spousti vieteno proti sméru hodin.

Rychloposuvy [5% RAPID ]/ [25% Omezuje rychloposuvy stroje na hodnotu na klavese.
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Pouziti potlaceni

Potlaceni umoziuji do¢asné upravovat rychlosti a posuvy ve vaSem programu. Napfiklad
muZete zpomalovat rychloposuvy béhem ovéfovani programu nebo upravovat rychlost
posuvu pfi experimentovani s jejim u¢inkem na kvalitu obrabéni atd.

Pro zakaz potlaceni pro rychlost posuvu, pro vietena a rychloposuv muzete pouzit
Nastaveni 19, 20 a 21.

[ZAST.POSUV] pii stisknuti plsobi jako potlaceni (override), které zastavi pohyby
rychloposuvem i posuvem. [ZAST.POSUV] také zastavi vymény nastroje a ¢asovace
obrobkd, ale nikoliv cykly fezani zavitll nebo ¢asovace prodlev.

Pro pokracovani po [ZAST.POSUV] stisknéte [START CYKLU]. KdyzZ je pfepinac rezimu
odemceny, dvefni spina¢ na krytu ma také podobny ucinek, ale zobrazuje PozdrzZeni
dveri, kdyzZ jsou dvifka oteviena. Kdyz jsou dvifka zaviena, ovlada¢ bude ve stavu Feed
Hold (zastaveni posuvu), takZe pro pokraCovani je nutné stisknout [START CYKLU]
Pozdrzeni dvefi a [ZAST.POSUV] nezastavuje Zzadnou z pomocnych os.

M(zete potlagit standardni nastaveni chlazeni stisknutim [CH.KAP.]. Cerpadlo chladici
kapaliny zGstane bud zapnuté nebo vypnuté az do dalSiho -kédu M nebo akce obsluhy (viz
Nastaveni 32).

Pouzijte Nastaveni 83, 87 a 88 pro pfikazy M30 a M06, nebo [RESET], v tomto poradi,
zmeéni potlaCené hodnoty zpét na implicitni.
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2.3.4 Displej ovladace
Displej ovladage je organizovan ve dvou panelech, které se méni podle daného stroje a
podle rezim( zobrazeni.

F2.15: Zakladni zobrazeni displeje ovladade v reZimu béhem chodu programu
1 2 3 4 5 6

| HJ=—-'
A

[ I
13 12 11 10 9 8 7

1. Rezim a aktivni lista displeje 7. Casovade, Poéitadla / Sprava nastrojtl
2. Zobrazeni programu 8. Stav alarmu
3. Hlavni obrazovka (rzné velikosti)/Program/Offsets 9. Lista stavu systému
(Ofsety)/Current Commands (Aktualni pfikazy)/Settings 10. Zobrazeni polohy / ZatiZzeni os
(Nastaveni)/Graphics (Grafika)/Editor/VPS/Help 11. Vstupni lista
(Napovéda) 12. Lista ikon
4. Aktivni kédy 13. Stav vietena

5 Aktivni nastroj
6. Chladici kapalina

Aktivni podokno ma bilé pozadi. S daty v podokné muzete pracovat, jen kdyz je podokno
aktivni. Aktivni je vzdy pouze jedno podokno. Kdyz vyberete napf. zalozku Nastrojové
korekce, zobrazi se tabulka ofset(i na bilém pozadi. Potom m{izete provadét zmény dat.
Ve vétsiné pfipadll se aktivni panel méni pomoci ,tlacitek” zobrazenych na displeji.
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Rezim a aktivni liSta displeje

V fidicim systému Haas jsou funkce stroje rozdéleny do tfi rezimG: Setup (Nastaveni), Edit
(Editace) a Operation (Provoz). V kazdém rezimu jsou na jedné obrazovce zobrazeny
vSechny informace, které jsou pro néj potfeba. Napfiklad v rezimu Nastaveni se zobrazuje
tabulka pracovnich ofsetu, tabulka nastrojovych korekci a informace o poloze. V kazdém
rezimu je k dispozici editor programl a volitelné systémy jako Vizualni programovaci
systém (VPS) nebo Bezdratovy intuitivni sondazni systém (WIPS). Rezim Provoz zahrnuje
rezim paméti (MEM), ve kterém se spoustéji programy.

F2.16: Rezim a Zobrazeni v li§té ukazuje [1] aktualni rezim a [2] funkci aktualniho zobrazeni.

CPERATIOMN: MEM PROGRAM
1 2
T2.18: ReZimy, jejich klavesy a obrazovky
Rezim Klavesy Obrazovka [1] Funkce
Nastaveni [ZERO RETURN NASTAVENI: NULa Poskytuje vSechny funkce fizeni
(NAVRAT DO pro nastaveni stroje.
NULY)]
[KOLECKO R.POS | NASTAVENI: RUCNI
(KOVLE’CKO POSUV
RUCNIHO
OVLADANI
POSUVU)]
Editace [EDIT] kterakoli Poskytuje vSechny funkce editace
programa, spravy a pfenosu.
[MDI] EDITOVAT: MDI
[SEZNAM kterakoli
PROGRAMU]
Provoz [MEMORY] PROVOZ: MEM Poskytuje vSechny fidici funkce
nezbytné k provedeni programu.
[EDIT] PROVOZ: MEM Umozriuje editovat aktivni
programy na pozadi.
[SEZNAM kterakoli UmozZriuje editovat programy na
PROGRAMU] pozadi.
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Zobrazeni ofsetu

Tabulky ofsetl Ize zobrazit stisknutim polozky [OFFSET] (Ofsety) a vybérem zalozky
NASTROJOVE nebo zalozky PRACOVNI.

T2.19: Tabulky ofsetu
Nazev Funkce
NASTROJOVE Zobrazeni Cisel nastroji a geometrie délky nastroje a
prace s nimi.
PRACOVNI Zobrazeni nulovych bodl obrobkd a prace s nimi.

Aktualni pFikazy

V této Casti jsou popsany rizné stranky na obrazovce Current Commands (Aktualni
pfikazy) a zobrazované druhy dat. Informace z vétSiny téchto stranek se objevu;ji také v
ostatnich rezimech.

Stisknutim polozky [CURRENT COMMANDS] (Aktualni pfikazy) zobrazte zalozkovou
nabidku s dostupnymi aktualnimi pfikazy.

Obrazovka Timers (Casovaée) — Na této strance jsou tyto tdaje:

. Aktualni datum a ¢as.

. Celkovy vykon ve stanovené dobé.
. Celkovy Cas spusténi cykld.

. Celkovy ¢as posuvu.

. Pocitadla funkce M30. Pokazdé, kdyz program dojde k pfikazu M30, obé z téchto
pocitadel provedou narust o jeden.

. Zobrazeni proménnych makra.

Tyto Casovale a pocitadla se zobrazuji také v pravé dolni &asti obrazovky v rezimech
PROVOZ: PAMET a NASTAVENI: NULOVANI a EDITACE: MDI.

Obrazovka Macros (Makra) —Na této strance je seznam proménnych maker a jejich
hodnoty. Ovlada¢ aktualizuje tyto proménné bé&hem programu. Proménné na této
obrazovce muzete upravovat, viz ¢ast Obrazovka Variable (Proménné) na strané 185.

Aktivni kody - Na této strance je seznam aktivnich kédl programu. MenSi verze této
obrazovky je soucasti obrazovek rezimi PROVOZ: PAMET a EDITACE: MDI Aktivni kody
programu lze zobrazit také stisknutim polozky [PROGRAM] ve kterémkoli provoznim
rezimu.

Pokrocila sprava nastrojii — Na této strance jsou informace, které Fidici systém pouziva
k odhadovani zZivotnosti nastroju. Zde Ize vytvaret a spravovat skupiny nastroji a zadavat
maximalni procentualni hodnotu zatiZzeni pfedpokladanou pro jednotlivé nastroje.

Dalsi informace najdete v sekci Pokrocila sprava nastroju v kapitole Provoz v této pFirucce.
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TIP::

Reset casovace a pocitadla

Casovade zapinani, spusténi cyklu a posuvu pro Fezani mizZete resetovat. MizZete
resetovat také pocitadla funkce M30.

1. Na obrazovce Current Commands (Aktualni piikazy) vyberte stranku Casovace.
2. Pomoci Sipek oznacte nazev Casovace nebo pocitadla, které chcete resetovat.
3.  Proreset ¢asovade nebo poéitadla stisknéte [ORIGIN] (PUVODNI).

Resetovat pocitadla M30 nezéavisle na dokonéenych obrobcich
muZete dvéma zpusoby: napfiklad, obrobky dokoncené ve sméné
nebo celkovy pocet dokoncenych obrobkd.

Nastaveni ¢asu

Datum a ¢as nastavte timto postupem.

1. Na obrazovce Current Commands (Aktualni ptikazy) vyberte stranku Casovace.
2. Pomoci Sipek oznadéte pole Datum:, nebo Cas:, nebo Casové pasmo.

3. Stisknéte [EMERGENCY STOP] (NOUZOVE ZASTAVENI).

4. Do pole Datum: zadejte nové datum ve formatu MM-DD-RRRR véetné spojovnikd.
5. Do pole €as: zadejte novy ¢as ve formatu HH : MM véetné dvojtecky. Dvojtecku

napiSete stisknutim klaves [SHIFT] a [9].

6. V poli Gasové pasmo: stisknéte ENTER a vyberte ze seznamu pasem. V
dialogovém okné muzete zadanim vyhledavaciho dotazu seznam zuzit. Napfiklad
zadanim PST vyhledate Pacific Standard Time. Oznacte €asové pasmo, které chcete
pouzit.

7. Stisknéte [ENTER].

Ridici systém zobrazi pokyn k dokon&eni zmény a restartovani napajeni. Pokud
chcete pokracovat, stisknéte polozku [ENTER], nebo pokud chcete zmény zrusit,
stisknéte polozku [CANCEL] (ZruSit). Zména se projevi po vypnuti a zapnuti
napajeni stroje.

Funkce na obrazovce Nastaveni/Grafika
Stisknéte polozku [SETTING] (Nastaveni) a pak vyberte zalozku Nastaveni. Nastaveni

méni chovani soustruhu; podrobné&;jsi popis najdete v ¢asti Nastaveni.

Pokud chcete pouzit graficky rezim, vyberte zalozZku GRAFIKA. Grafika znazorfiuje na
obrazovce pribéh programu obrobku. Osy se nepohybuji, takze nehrozi poSkozeni
nastroje ani dilu v disledku chyb programu.
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Aktivni kody

F2.17: Priklad zobrazeni aktivnich kodu

GO0
GS0
G40
GEO
G54

RAPID MOTION

ABSOLUTE POSITION

CUTTER COMPEMSATION CAMCEL
CYCLE CAMCEL

WORK OFFSET #54

Doo HOO MO0 TO

Toto zobrazeni poskytuje v redlném €ase a pouze pro ¢teni informaci o kodech, které jsou
v programu momentalné aktivni; konkrétné kédy, které definuji druh aktualniho pohybu
(rychloposuv / linearni posuv / kruhovy posuv), polohovaci systém (absolutni / pfirGistkovy),
kompenzaci noZe (vlevo, vpravo nebo vypnuto), aktivni opakovaci cyklus a pracovni ofset.
Na této obrazovce jsou také aktivni kdédy Dnn, Hnn, Tnn a posledni kod M. Kdyz je aktivni
alarm, je zde misto aktivnich kodd zobrazen aktualni alarm.

Aktivni nastroj

F2.18: Pfiklad zobrazeni aktivniho nastroje

ACTIVE TOOL
]

TOOL #: 1
TYPE: SPOT DRILL

LOAD: O
LIFE: '100%
NEXT TOOL

FOCKET: 1
TOOL #: 2

Na této obrazovce jsou uvedeny informace o aktualnim nastroji ve vietenu. Zobrazované

udaje:

. Cislo nastroje

. Typ nastroje (pokud je zadan v tabulce nastrojovych korekci)

. Maximalni zatiZzeni nastroje (procentudlni Udaj nejvyssiho zatizeni, kterym byl

nastroj zatizen)
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Displej ovladace

. Procentualni hodnota zbyvajici Zivotnosti nastroje nebo skupiny nastroja
. Obrazek s ukazkou pfislusného typu nastroje (pokud je zadan)
. Cislo dal$i kapsy nastroje a &islo nastroje, ktery v této kapse je

Ukazatel mnozstvi chladici kapaliny

F2.19: Ukazka zobrazeni hladiny chladici kapaliny
Coolant

Off
PCool :1

1/1

e

ﬂﬂ.l__

Mnozstvi chladici kapaliny se zobrazuje v pravé horni ¢asti obrazovky v rezimu PROVOZ :
PAMET.

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

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

Na ukazateli je hladina chladici kapaliny znazornéna &ernou Sipkou. PInému zasobniku
odpovida udaj 1/1 a prdzdnému zasobniku udaj 0/1. Aby nedoSlo k problému s
proudénim chladici kapaliny, udrZujte hladinu nad €ervenou oblasti. Tento ukazatel Ize
zobrazit také v reZimu DIAGNOSTIKA na zaloZzce UKAZATELE.
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F2.20:

Zobrazeni ¢asovacu a pocitadel

Ukazka zobrazeni ¢asovacl a pocitadel

TIMERS AND COUNTERS

THIS CYCLE 0:00:00
LAST CYCLE 0:00:00
REMAIMING 0:00:00
M30 COUNTER #1: 0
M30 COUNTER #2: 0
LOOPS REMAIMING: 0
LABEL 1 INWAL MAC #
LABEL 2 IMNWAL MAC #

Oblast ¢asovacu na této obrazovce poskytuje informace o trvani cykli (aktualni cyklus,
predchozi cyklus a zbyvajici ¢as v aktualnim cyklu).

Oblast pocitadel obsahuje dvé pocitadla M30 a udaj Zbyvajici smycky.

M30 pocitadlo #1: a M30 pocitadlo #2: pokazdé, kdyz program dospéje k pfikazu
M30, stav pocitadel se zvétsi o 1. Je-li Nastaveni 118 na Zap., pocitadlo pfida
jedniCku také pokazdé, kdyZ program dospéje k pfikazu M99.

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

Na strané 39 najdete dalSi informace o resetovani ¢asovacl a pocitadel.

Zbyvajici smylky: Ukazuje polet smyCek podprogramu, které zbyvajici do
dokonc€eni aktualniho cyklu.

Makro Stitky 1 a 2: Do téchto poli Ize zadat nazvy Stitkd vlastnich maker.

Pfifadit makro 1 a 2: V téchto polich Ize pfifadit makro proménné k pfisluSnym
Stitkim maker.

Zobrazovani alarmu a zprav

zobrazit celou historii alarmd, vyhledavat definice spusténych alarm(, zobrazit vytvofené
zpravy a historii pouzitych klaves.

Stisknéte polozku [ALARMS] (Alarmy) a vyberte zaloZku okna:

Na zaloZzce AKTIVNI ALARMY jsou alarmy, které momentalné ovliviiuji provoz
stroje. DalSi aktivni alarmy Ize zobrazit pomoci klaves [PAGE UP] a [PAGE DOWN].
Vybérem zalozky ZPRAVY se zobrazi stranka zprav. Text zadany na této strance
zustane ulozeny i po vypnuti stroje. Slouzi k pfedavani zprav a informaci dalSim
operatorim apod.

43



Displej ovladace

Na zaloZzce HISTORIE ALARMU je seznam poslednich alarmu, které ovlivnily provoz
stroje.

Na zalozce PROHLIZEC ALARMU je podrobny popis posledniho alarmu. Mdzete také
zadat Cislo alarmu a stisknutim poloZzky [ENTER] zobrazit jeho popis.

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

Vytvareni zprav

Zpravu mlzete uloZit na zaloZzce ZPRAVY. Zprava zUstane uloZena, dokud ji neodstranite
nebo nezménite, a to i po vypnuti stroje.

1.

Stisknéte polozku [ALARMS] (Alarmy), vyberte zalozku ZPRAVY a stisknéte Sipku
[DOWN] (Dolu).

Zadejte svou zpravu.
Stisknutim polozky [CANCEL] (ZrusSit) muzete mazat smérem dozadu a dopredu.

Pro smazani celého fadku stisknéte [DELETE] (Vymazat) Stisknutim polozky
[ERASE PROGRAM] (Vymazat program) Ize odstranit celou zpravu.

Oznameni alarmu

Stroje Haas disponuji zakladni aplikaci pro odesilani hlaseni o konfliktech na e-mailovou
adresu nebo mobilni telefon, kdyZ se spusti alarm. K nastaveni této aplikace jsou potfeba
nékteré informace o pfisludné siti. Jestlize neznate spravna nastaveni, pozadejte o pomoc
svého spravce systému nebo poskytovatele internetu.

Pokud chcete nastavit oznameni alarmd, stisknéte polozku [SETTING] (Nastaveni) a
vyberte zaloZzku OZNAMENT.

Lista stavu systému

Stavova liSta systému je sekce obrazovky uprostfed dole, uréena pouze pro déteni.
Zobrazuje zpravy pro uzivatele o ¢innostech, které probéhly.
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Zobrazeni polohy

Na obrazovce Poloha se zobrazuje momentalni poloha osy vzhledem ke Cc&tyfem
referenénim bodim (Prace, Zbyvajici vzdalenost, Stroj a Operator). Referen¢ni body na
zalozkach Ize v libovolném rezimu zobrazit stisknutim polozky [POSITION] (Poloha) a
pomoci Sipek. Na posledni zalozce se zobrazuji vSechny referenéni body na jedné
obrazovce.

T2.20: Referenéni body polohy osy
Zobrazeni
souradnice Funkce
PRACOVNT Na této zalozce jsou zobrazeny polohy osy vzhledem k nulové poloze obrobku. Pfi
(G54) zapnuti pouZije tato poloha automaticky pracovni ofset G54. Potom zobrazi polohy osy
vzhledem k naposledy pouzitému pracovnimu ofsetu.
zZBYVAJICI Na této zaloZce je uvedena vzdalenost, ktera zbyva, neZ osy dosahnou jejich polohy
VZDALENOST podle pfikazu. V reZimu NASTAVENI : JOG muzete pouZit toto zobrazeni polohy ke
znazornéni prekonané vzdalenosti. Zmeérite rezimy (MEM, MDI) a potom pfepnéte zpét
do rezimu NASTAVENI: JOG, aby se tato hodnota vynulovala.
STROJ Na této zalozce jsou zobrazeny polohy osy vzhledem k nulové poloze stroje.
OPERATOR Na této zalozce je uvedena vzdalenost, po které jste ruéné posunuli osy. Toto nemusi
nutné ukazovat skute¢nou vzdalenost osy od nuly stroje, s vyjimkou kdyz je stroj
poprvé pfipojen.
VSECHNY Na této zalozce jsou vSechny referenéni body zobrazeny na jedné obrazovce.
Vstupni lista
F2.21: Vstupni lista

SPINDLE LOAD(%) . 0% 0

INFUT: |

Vstupni lista je oblast pro zadavani dat, umisténa v levém dolnim rohu obrazovky. Tam se
objevuji vase vstupni data tak, jak je piSete.

Vstup pro zvlastni symboly

Nékteré specialni symboly nejsou na klavesnici.
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T2.21: Specialni symboly
Symbol Nazev
_ podtrzitko
A stfiska
~ vinovka
{ otevieni slozené zavorky
} uzavfeni slozené zavorky
\ obracené lomitko
| svisla ¢ara
< méné nez
S vétSi nez

Pro vlozené specialnich symbolu provedte tyto kroky:

1. Stisknéte polozku [LIST PROGRAMS] (Seznam program(l) a vyberte pamétoveé
zafizeni.

2. Stisknéte [F3].
Zobrazi se rozeviraci nabidka SOUBOR:

MAKE DIRECTORY
REMAME

DELETE

DUPLICATE PROGRAM
SELECT ALL

CLEAR SELECTIONS
LOAD FADAL

SORT BY O NUMBER
SPECIAL SYMBOLS

3. Zvolte poloZzku Specidlni symboly a stisknéte [ENTER].
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Seznam SPECIALNI SYMBOLY ukazuje:

Special Symbols Press CAMCEL to exit.

1)
2] =~
3) ~
4) {
5) }
B4
71
8) <
9) =

4. Vyberte symbol a stisknéte [ENTER] pro zkopirovani symbolu do listy VLOZIT:.

Napfiklad pro zménu nazvu slozky (,adresare”) na MA SLOZKA:

Zvyraznéte slozku, jejiz nazev chcete zmeénit.

Napiste MA.

Stisknéte [F3].

Zvolte polozku SPECIALNI SYMBOLY a stisknéte [ENTER].
Zvyraznéte _ (podtrzitko) a stisknéte [ENTER].

Napiste SLOZKA.

Stisknéte [F3].

Zvolte polozku PREJMENOVAT a stisknéte [ENTER].

© N RN =
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Sejmuti obrazovky

F2.22:

2.3.5

Z

Hlavni displej vietena (stav otacek a posuvu)

Displej hlavniho vietena

SPINDLE
MAIN SPINDLE

SPIMDLE SPEED: 0O RPM
SPIMDLE LOA&D: 0.0 kA
SURFACE SPEED: 0O FP M
OWVERRIDES CHIP LOAD: 0,00000
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000
SPINDLE:  100% ACTMWE FEED: 0.0000
RARPID: 100%
SPIMNDLE LOAD(%) h R | 0%

V prvnim sloupci na obrazovce jsou udaje rychlosti posuvu, vietena a potlaceni
rychloposuvu.

Ve druhém sloupci je uvedena aktualni rychlost vietena v jednotkdch rpm a zatiZzeni
vietena v kW. Hodnota zatiZeni vietena odpovida skute€nému vykonu vietena, ktery je
pfenaden na nastroj. DalSi zobrazené hodnoty jsou odkazy: obvodova rychlost rotaéniho
nastroje v jednotkach fpm, skute€né zatiZeni tfiskami v jednotkdch in/tth a
naprogramovana rychlost posuvu v in/min. Aktivni rychlost posuvu udava skutecnou
rychlost posuvu v&etné pfipadnych ruénich potlaéeni.

Ukazatel zatizeni vietena udava zatizeni vietena jako procentualni ¢ast vykonu motoru.
Sejmuti obrazovky

Ridici systém muzZe sejmout a uloZit snimek obrazovky na pfipojené zafizeni USB nebo do
adresafe User Data.
1. Stisknéte [POSU.].

2. Stisknéte [F1].

POZNAMKA: Rizeni pouzije vychozi ndzev souboru snapshot# .png. Udaj &isla

(#) zacdina od 0 a pfi kazdém snimku obrazovky se zvySuje o jednu.
Toto pocitadlo se vynuluje pfi vypnuti napajeni. Snimky obrazovky
pofizené po opétovném zapnuti prepisi dosavadni snimky v adresari
User Data, které maji stejny nazev souboru.

Ridici systém uklada snimky obrazovky na zafizeni USB nebo do paméti fizeni. Po
dokondeni se zobrazi zprava Snimek uloZen na zarizeni USB nebo Snimek
uloZen do paméti.
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24

Zakladni postup v menu se zalozkami

Ridici systém Haas obsahuje v mnoha rezimech a zobrazenich zalozkové nabidky. V
zalozkovych nabidkach jsou pfehledné seskupené souvisejici udaje. Jak se pohybovat v
téchto menu:

1.

Stisknéte klavesu prislusného zobrazeni nebo rezimu.

Pfi prvnim zobrazeni zalozkové nabidky je aktivni prvni zalozka (nebo podzalozka),
coZ je znazornéno bilym pozadim. Kurzor je na prvni dostupné moznosti na zalozce.

2. K posouvani kurzoru na aktivni zalozce pouzijte Sipky nebo kole¢ko [HANDLE JOG]
(Ruéni posuv).
3. Pokud chcete vybrat jinou zalozku ve stejné zalozkové nabidce, znovu stisknéte
klavesu rezimu nebo zobrazeni.
POZNAMKA: KdyZ je kurzor v horni &asti obrazovky s nabidkou, muiZete jinou
zalozku vybrat také stisknutim Sipka [UP] (Nahoru).
Aktualni zalozka uz neni aktivni a zobrazi se na Sedém pozadi.
4. Pomoci Sipek oznacte zalozku nebo podzalozku a stisknutim Sipky [DOWN] (Dol()
ji otevrete.
POZNAMKA: ZaloZky nelze aktivovat na zaloZkovém okné POLOHY.
5. Pokud chcete pouZivat jinou zaloZkovou nabidku, stisknéte klavesu jiného zobrazeni
nebo rezimu.
2.5 Napoveda

Funkce napovédy umozhuje zobrazit obsah tohoto navodu na fidici jednotce a ziskat
informace o funkcich, pfikazech a programovani stroje a spustit kalkulacku.

Kdyz stisknete polozku [HELP] (Napovéda), zobrazi se okno s odkazy na rGzné casti
napovédy. Funkci napovédy milzete ukongit dalSim stisknutim polozky [HELP]
(Napovéda).
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Napovéda k aktivnim ikonam

F2.23: Okno Napovéda

HELP
TABLE OF INTRO G-CODES M-CODES SETTINGS OPERATION

CONTENTS

®® -
CONTROL OPFTIONS PROGRAMMING MAINTENANMCE OTHER SAFETY
ICONS PROGRAMMING EQUIPMENT
=) 12 (3 A
VPS Az
2 . | % ©»
— .
VPS HELP ACTIVE ICON ACTIVE ACTIVE CALCULATOR HELP INDEX
HELP WINDOW WINDOW
HELP COMMANDS

Pomoci Sipek vyberte poZzadovanou ikonu a stisknutim polozky [ENTER] zobrazte polozku
napovédy.

Prvni dva fadky okna NAPOVEDA slouZi k rychlému zobrazeni ¢asti navodu na displeji. Tyto
klavesy jsou spole¢né pro vSechny polozky:

. Pomoci Sipek [UP] (Nahoru) a [DOWN] (Dolu) Ize oznacit pozadovanou ¢ast v
obsahu napovédy. Lze jimi také posouvat stranky obsahu.

. Stisknutim polozky [ENTER] Ize polozku oznagit a zobrazit pfislusnou stranku v okné
NAPOVEDA.

. Stisknutim polozky [HOME] (Na zacatek) Ize pfejit na zakladni uroven adresare.

. Stisknutim klavesy [F1] Ize v obsahu napovédy vyhledavat podle kli¢ovych slov.

Zadejte vyhledavany vyraz do textového pole a stisknutim klavesy [F1] spustte
vyhledavani. Vysledky vyhledavani klicového slova se zobrazi v okné NAPOVEDA.

. Pomoci Sipek [LEFT)/[RIGHT] (Doleva/Doprava) lze prochazet mezi strankami
obsahu.

2.5.1 Napoveéda k aktivhim ikonam
Zobrazeni seznamu ikon, které jsou momentalné aktivni.
2.5.2 Napovéda k aktivhimu oknu

Zobrazeni tématu napovédy k aktivnimu oknu.
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2.5.3 Prikazy aktivniho okna

Zobrazeni pfikazl, které jsou k dispozici pro aktivni okno. MuUzete pouzivat klavesy
uvedené v kulatych zavorkach, nebo mlzete pfikaz vybrat ze seznamu.

2.5.4 Kalkulator

F2.24: Dialogové okno Kalkulacka

7 g 9 + [B] +/- [E]
q 5 [} =] sqrt [K]
1 2 3 ] % [Q]
{ 1] b fIv]

Enter

Clear [ORIGIN]

INSERT adds walue to input, ALTER replace input

trrow keys change location or <HOME= to center

Exit <UNDO=

Soucasti fidiciho systému Haas je védecka kalkulacka s jednoduchymi matematickymi
operacemi.

1.

2.
3.
4

POZNAMKA:

Kalkulacku Ize vybrat v nabidce Napovéda.
K zadani operandu pouzijte Ciselné klavesy kalkulacky.
K zadani aritmetického operatoru pouzijte pismeno, které je v zavorce vedle ného.

Stisknutim polozky [ENTER] zobrazite vysledek vypoctu.

Mizete také stisknutim poloZzky [INSERT] (Viozit) nebo [ALTER]
(Zménit) pfesunout vypodet nebo vysledek na Ffadek ZADANI. Pak je
muZete vioZit do programu.

Podle vychoziho nastaveni se dialogové okno Kalkuladka zobrazuje uprostfed
obrazovky. Pomoci Sipek [RIGHT] (Doprava), [LEFT] (Doleva), [UP] (Nahoru) a [DOWN]
(Dold) mlzete kalkulacku prfesunout do roh( displeje. Stisknutim polozky [HOME] (Vychozi
poloha) miizete kalkulacku pfesunout na vychozi misto uprostred.
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Index napovédy

2.5.5

2.6

Index napovédy

V této ¢asti je seznam témat, ktery Vas zavede k informacim v zobrazené pfiru¢ce. Pouzijte
kurzorova tlacitka pro vyhledani pozadovaného tématu a stisknéte [ENTER] pro pfistup k
dané sekci pfirucky.

Vice informaci online

Pro aktualizované a dopliikové informace vcéetné tipa, trik(, postupl udrzby a dalSi
navstivie Haas Resource Center na strankach diy.HaasCNC.com. Mlzete také
naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kod pro pfimy pfistup do Resource Center:

[ ]y [=]

[=]
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Ikony fizeni

Kapitola 3: Ikony Fizeni

3.1 Pruvodce ikonami fizeni

Obrazovka fizeni ukazuje ikony podavajici rychlou informaci o stavu stroje. lkony Vam
feknou o aktualnich rezimech stroje, o tom, jak bézi Vas program a o stavu udrzby stroje.

LiSta s ikonami je u spodku displeje zavésného ovladace, nad pruhy pro vkladani a udaje

o stavu.
F3.1: Umisténi liSty s ikonami
[ |
SPINDLE
WORK DIST TO GO
SPINDLE SPEED: O RFM WORK G54 {1
SPINDLE LOAD: 0.0 kKW .
SURFACE SPEED: 0 FPM @ x ELE
OVERRIDES CHIP LOAD: 0.00000 [ 0.0
FEED: 100% FEED FATE: 0.0000 @ z o
SPINDLE: 100% ACTIWE FEED:  0.0000 O 5
RAPID: 100%
SPINDLE LOAD(%) oo - 0% @ s

INPUT: |
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Nazev lkona Vyznam

Nastaveni Rezim Nastaveni je uzamcen; fidici systém je v reZimu Béh. Kdyz
jsou dvefe stroje oteviené, vétsina funkci stroje je vypnuta nebo
omezena.

Nastaveni Rezim Nastaveni je odemdcen; fidici systém je v rezimu Nastaveni.
Kdyz jsou dvefe stroje oteviené, vétSina funkci stroje je k dispozici,
ale mohou byt omezeny.

Oteviené Pozor, dvefe jsou oteviené.

dvefe ‘

Béh Stroj provadi program.

- ]
Ruéni posuv Osa se posouva (jogging) pfi aktualni rychlosti jogu.
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Nazev lkona Vyznam

Uspora Funkce Uspory energie vypnutim servopohon( jevakti\{nl’. Doba pfed

energie aktivaci funkce je uréena nastavenim 216, UZAVRENI SERVA A
HYDRAULIKY. Stisknéte tla¢itko pro aktivaci servopohon.

Ruéni posuv Tato ikona se zobrazuje, kdyZ se fidici systém vraci k obrobku
béhem operace run-stop-jog-continue (béh-zastaveni-ruéni
posuv-pokracovani).

Ruéni posuv Stiskli jste [FEED HOLD] (pozastaveni posuvu) v prabé&hu

@ navratové Casti operace béh-zastaveni-ruéni posuv-pokracovani.

Ruéni posuv Tato ikona Vas vyzve k ruénimu posuvu vpied v priibéhu operace

@ béh-zastaveni-ruéni posuv-pokracovani.

Zamek

paméti

Pozastaveni Stroj je v pozdrzeni posuvu. Pohyb osy se zastavil, ale vfeteno se

posuvu @ stale otadi.
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Nazev

lkona

Vyznam

Posuv

Stroj provadi fezaci pohyb.

Rychloposuv

Stroj provadi pohyb osy bez obrabéni (G00), nejvy$§i moznou
rychlosti. Skute¢na hodnota mize byt ovlivnéna vynucenymi
hodnotami.

Prodleva Stroj provadi pfikaz prodlevy (G04).

Opétné Rizeni pred restartem prohlizi program, jestli je Nastaveni 36 ve
Spusténi stavu ZAPNUTO.

Stop pro Rezim JEDNOTLIVY BLOK je aktivni a Fizeni potiebuje pFikaz k
jednotlivy pokraCovani.

blok

Zastaveni Pohyb stroje byl zastaven kvili dvefim.

kvili dvefim

eOC00®0
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lkony Fizeni

Nazev

Vyznam

Uzaméeni
ovladace Jog

Zamek jogu je aktivni. Jestlize stisknete klavesu osy, tato osa se
bude pohybovat aktualni rychlosti pro ruéni posuv (jog), dokud
znovu nestisknete [JOG LOCK] (zamek jog), nebo dokud osa
nedojde na konec rozsahu pohybu.

Ruéni posuv Doplrikovy dalkovy ovladac jog je aktivni.

na dalku

Vektorovy U stroju s péti osami se bude nastroj posouvat pomalym posuvem
ruéni posuv krokovanim podél vektoru definovaného polohou otoceni vietena.
Lubrikant Hladina oleje brzdy v pfevodovce vietena je nizka.

pfevodovky

Mazivo pro Zkontrolujte a doplite nadrzku lubrikantu pro rotaéni stiil.

otoc¢ny stdl

Vypnuty filtr
TSC

Vycistéte filtr chladici kapaliny ve vieteni.
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Nazev lkona Vyznam
Nizka hladina Nadrz systému koncentratu pro doplfiovani do chladici kapaliny
chladici kap vyZaduje doplnéni.
Nedostatek Systém mazani vietena oleje zjistil nizkou hladinu oleje, nebo
maziva systém mazani kuliCkového Sroubu osy zjistil nizkou hladinu

mazaciho tuku, nebo nizky tlak v systému.

Nedostatek Hladina oleje brzdy rota¢niho zafizeni je nizka.
oleje

Filtr aerosolu

Varovani
chladici
kapaliny

Nedostatek chladici kapaliny.

Nizky prutok
vzduchu

Oe®OOC
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Ikony fizeni

Nazev

Vyznam

Nizky prutok

vzduchu ‘

NVybita

BATERIE!!

Udrzba Je nutna udrzba, podle informace na strance UDRZBA. Stranka

@ Udrzba je soucasti Current Commands (aktualni pfikazy).

Vieteno Po stisknuti polozky [HANDLE SPINDLE] (Ru¢ni ovladani
vietena) se procento potlaceni vietena méni pomoci rukojeti ruéniho
posuvu.

Vieteno Po stisknuti polozky [HANDLE FEED] (Ru¢ni ovladani posuvu) se

procento potlaeni posuvu méni pomoci rukojeti ruéniho posuvu.

Posun v textu

Po stisknuti polozky [HANDLE SCROLL] (Rué¢ni posun) se
procento potlaceni vietena méni pomoci rukojeti ruéniho posuvu.
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Nazev Vyznam
Zrcadleni Zrcadlici rezim (G101) je aktivni.
Zrcadleni
Brzda Brzda rotaéni osy nebo kombinace brzd rotacnich os nejsou upnuty.
Brzda Brzda rota¢ni osy nebo kombinace brzd rotaénich os jsou upnuty.
Nizké napéti
VOLTAGE

60




lkony Fizeni

Nazev lkona Vyznam
Nizké napéti Modul Power Fault Detect Module (PFDM) detekoval nizké vstupni
napéti. Pokud stav pretrvava, stroj je nutno odstavit.

Vysoké Modul PFDM detekoval vysoké vstupni napéti nad nastaveny limit

napéti ale stale v ramci povolenych parametr(i. Provedte opatfeni.

Vysoké Modul PFDM detekoval vstupni napéti pfilis vysoké pro provoz

napéti @ stroje. Stroj se odstavi, dokud nebude problém vyfeSen.

Nizky tlak Tlak vzduchu je pfili§ nizky pro provoz pneumatickych systému.

vzduchu Stroj se odstavi, dokud nebude problém vyfeSen. Mozna je potfeba
kompresor s vétSi kapacitou.

Nizky tlak Tlak vzduchu je pfili§ nizky pro spolehlivy provoz pneumatickych

vzduchu ‘ systéma. Odstrarite problém.

Vysoky tlak Tlak vzduchu je pfili§ vysoky pro spolehlivy provoz pneumatickych

vzduchu systému. Odstrante problém. Mozna je nutny regulator na vstupu

vzduchu do stroje.
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Nazev lkona Vyznam
Vysoky tlak Tlak vzduchu je pfili§ vysoky pro spolehlivy provoz pneumatickych
vzduchu systému. Stroj se odstavi, dokud nebude problém vyfeSen. Mozna je
nutny regulator na vstupu vzduchu do stroje.
Nouzovy Byl stisknut spinaé [EMERGENCY STOP] (nouzové zastaveni)
vypinac¢ na zavésném ovladaci. Tato ikona zmizi po uvolnéni
[EMERGENCY STOP] (nouzové zastaveni).
Nouzovy Byl stisknut spinaé [EMERGENCY STOP] (nouzové zastaveni)
vypinac na méniéi palet. Tato ikona zmizi po uvolnéni
[EMERGENCY STOP] (nouzové zastaveni).
Nouzovy Byl stisknut spinaé [EMERGENCY STOP] (nouzové zastaveni)
vypinaé na ménidi palet. Tato ikona zmizi po uvolnéni
[EMERGENCY STOP] (nouzové zastaveni).
Nouzovy Bylo stisknuto [EMERGENCY STOP] (nouzové zastaveni) na
vypinac pomocném zafizeni. Tato ikona zmizi po uvolnéni
[EMERGENCY STOP] (nouzové zastaveni).
Jednotlivy ReZim JEDNOTLIVY BLOK je aktivni. Ovladaé provede vzdy (1)
blok blok (povel). Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu) pro
provedeni dalSiho bloku.
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Ikony fizeni

Nazev lkona Vyznam
Zivotnost Nastroj nebo skupina nastroju jsou proslé a nejsou k dispozici
nastroje c nahradni nastroje.
Zivotnost Zbyvaijici Zivotnost nastroje je nizSi nez hodnota nastaveni 240 nebo
nastroje @ je nastroj posledni ve skuping.
Volitelna Je aktivni VOLITELNE ZASTAVENI. Ovlada¢ zastavuje program
zarazka @ pii kazdém piikazu MO1.
Vymazani VYMAZAT BLOK je aktivni. Rizeni pfesko&i bloky programu, které
bloku zadinaji lomitkem (/).
TC dvefe Dvefe bo¢niho ménice nastroju jsou oteviené.
oteviit
Nastrojarsky Karusel bo¢niho zasobniku nastroju se otaci proti sméru hodin.
soustruh
levotocivy
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Nazev

lkona

Vyznam

Nastrojafsky Karusel bo¢niho zasobniku nastroju se otaci doprava.
soustruh

pravotocivy

Vyména Probihd zména nastroje.

néastroje @

Odepnuti Nastroj ve vietenu neni upnuty.

Sonda

Dopravnik Dopravnik je aktivni a pohybuje se dopfedu.
Dopravnik Dopravnik je aktivni a pohybuje se dozadu.
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Ikony fizeni

Nazev lkona Vyznam
TSC Vnitfni chlazeni vietena (TSC) Systém TSC je aktivni.
TAB Systém vyfukovani nastroji vzduchem (TAB) je aktivni.
Dmychadlo Automatickd vzduchova pistole je aktivni.
Intenzivni Signalizuje, Ze je ZAPNUTE dopliikové osvétleni s vysokou
svétlo intenzitou (HIL) a jsou oteviené dvefe. Doba je stanovena
nastavenim 238.
Doplriovani Funkce doplfhovani chladici kapaliny pravé micha a pfidava chladici
@ kapalinu do nadrze.
Chladici Hlavni systém chladiva je aktivni.
kapalina @
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3.2

Vice informaci online

Pro aktualizované a doplikové informace vcetné tipQ, trik(i, postupl udrzby a dalsi
navstivie Haas Resource Center na strankach diy.HaasCNC.com. Muizete také
naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kod pro pfimy pfistup do Resource Center:

[= ]y [=]

[=]
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Provoz

Kapitola 4: Provoz

4.1  Zapnuti napajeni stroje

Tato kapitola fika, jak postupovat pfi prvnim zapnuti nového stroje.

1.

2.
3.
4.
\%OVANI:
5.
6.

Stisknéte [POWER ON] (Zapnuti), dokud na obrazovce neuvidite logo Haas. Po
autotestu a bootovaci sekvenci displej zobrazi stranku Spousténi.

Stranka Spousténi poskytuje zakladni instrukce pro spusténi stroje. Pro opusténi
stranky Spousténi stisknéte [CANCEL] (zrusit).

Otocte knoflikem [EMERGENCYSTOP] (nouzové zastaveni) doprava pro
odaretovani spinace.

Stisknéte [RESET] pro vymazani vSech alarmu pro spousténi. Jestlize néktery nelze
vymazat, stroj potfebuje servis. Pozadejte o asistenci Vaseho prodejce Haas (your
Haas Factory Outlet, HFO).

Je-li stroj obklopen ochrannymi kryty, zaviete dvefe.

Pred dal§im krokem si uvédomte, Ze automaticky pohyb zacinéa ihned
po stisknuti [POWER UP] (Zapnuti). Ujistéte se, Ze draha pohybu je
volna. DrzZte se dale od vrietena, stolu a ménice nastroji.

Stisknéte [POWER UP] (Zapnuti).

Po prvnim pouziti [POWER UP] se osy posunou smérem k vychozi pozici. Pak se
osy pohybuji pomalu, dokud stroj nenajde spina¢ Home (vychozi poloha) kazdé z os.
Tim se nastavi vychozi poloha stroje.

Stisknéte nékterou z téchto polozek:

a. [CANCEL] (Zrusit), pokud chcete zavfit obrazovku.
b. [CYCLESTART] (Spusténi cyklu), pokud chcete spustit aktualni program.

c. [HANDLE, JOG] (Ruéni posuv), pokud chcete pouzivat ruéni provoz.
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4.2 Zapojeni do sité

Zapojeni do sité, at pomoci kabelu (Ethernet), bezdratové (WiFi) nebo obéma zpUsoby,
umozfiuje pfenaset soubory programd do stroje Haas a z ného a pouzivat soubory z
centralniho sitového umisténi pro vice strojii. Pokud nastavite sdileni v siti, mizete také
rychle a snadno sdilet programy mezi stroji v dilné a pocitaci v siti.

Zobrazeni stranky Sit’

Stisknéte polozku [SETTING] (Nastaveni).
2. Z nabidky vyberte zaloZzku sit.

3. Vyberte kartu s nastavenimi sité€ (Wired Connestion — Pfipojeni ke kabelové siti,
Wireless Connection — Bezdratoveé pfipojeni nebo Net Share — Sdileni v siti),
ktera chcete nastavit.

F4.1: Ukéazka stranky nastaveni kabelové sité

Settings And Graphics

Graphics Settings nork Motifications Alias Codes
Wired Connection Wireless Connection Net Share

Information

Host Name HAASMachine DHCP Server *

Domain IP Address *

DMNS Server " Subnet Mask ¥

Mac Address Gateway

DHCP Enabled OFF Status up
Wired Network Enabled > on
Obtain Address Automatically > Off
IP Address

Subnet Mask
Default Gateway
DMS Server

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing [F4]!
£3 | Discard Changes F4 | Apply Changes

(2

POZNAMKA: Nastaveni, u kterych je ve druhém sloupci znak >, maji pfednastavené
hodnoty, ze kterych muzete vybirat. Seznam moZnosti zobrazite
stisknutim Sipky [RIGHT] (Doprava). Pomoci Sipek [UP] (Nahoru) a
[DOWN] (Dolt) vyberte poZzadovanou moznost a stisknutim [ENTER]
vybér potvrdte.
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Provoz

4.2.1

F4.2:

4.2.2

Podminky a odpovédnost pfi zapojeni do sité

V jednotlivych spole¢nostech se pouzivaji riizné sité a operacni systémy. Kdyz vam
prodejce vyrobku Haas nainstaluje stroj, mize se pokusit pfipojit ho k vasi siti na zakladé
poskytnutych informaci a vyfesit problémy s pfipojenim stroje. Pokud je problém zpUsoben
vasi siti, musite si na vlastni naklady zajistit sluZby odbornika na informaéni technologie.

Upozorfiujeme, ze kdyz o feSeni problému se siti pozadate prodejce vyrobkl Haas, muze
se technik vénovat jen softwaru a sitovému hardwaru stroje.

Schéma rozdéleni odpovédnosti za zapojeni do sité: [A] odpovédnost spole¢nosti Haas, [B]
vase odpovédnost, [1] stroj Haas, [2] sitovy hardware stroje Haas, [3] vas server, [4] vas
pocitac (pocitace)

A B

D-\»)

Nastaveni pripojeni ke kabelové siti

Pfed nastavenim zjistéte od spravce sité, jestli je v stiti server DHCP (Dynamic Host
Configuration Protocol). Pokud v siti neni server DHCP, zjistéte tyto udaje:

A eh =

IP adresa, kterou bude stroj v siti pouzivat,

adresa masky podsité,

adresa implicitni brany,

nazev serveru DNS.

PFipojte k sitovému (ethernetovému) konektoru stroje aktivni ethernetovy kabel.
Z nabidky sit vyberte zaloZzku Pfipojeni ke kabelové siti.

Nastaveni Aktivace kabelové sité zméfite na hodnotu Zapnuto.

Pokud je v siti server DHCP, muze sit pfidélovat IP adresu automaticky. Zmérite
nastaveni Automatické obdrzZzeni adresy na hodnotu Zapnuto a stisknutim

klavesy [F4] dokoncete pfipojeni. Pokud v siti neni server DHCP, pfejdéte k dalSimu
kroku.
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Nastaveni kabelové sité

4.2.3

5. Zadejte Udaje do poli IP adresa, Maska podsité, Implicitni bréana a DNS
server.

6. Stisknutim klavesy [F4] dokoné&ete pFipojeni, nebo stisknutim klavesy [F3] zmény
ignorujte.

Po uspésném pfipojeni stroje k siti se ukazatel Stav v ¢asti Informace o kabelové
siti zméni na hodnotu PRIPOJENO.

Nastaveni kabelové sité

Aktivace kabelové sité — Timto nastavenim se aktivuje, resp. deaktivuje pfipojeni
ke kabelové siti.

Automatické obdrZeni adresy — Pfi tomto nastaveni stroj ziskava adresu IP a dali
informace o siti ze sitového serveru DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol). Tuto
moznost Ize pouZit, jen kdyzZ je v siti server DHCP.

IP adresa — Staticka adresa TCP/IP stroje v siti bez serveru DHCP. Tuto adresu pfidéli
stroji spravce sité.

Maska podsité — Strojim se statickou adresou TCP/IP pfidéli spravce sité hodnotu
masky podsité.

Implicitni bréna — Adresa pro pfistup k siti pfes smérovace. Tuto adresu pridéluje
spravce sité.

DNS server — Nazev sitového serveru DNS (Domain Name Server) nebo DHCP.

POZNAMKA: Format adresy masky podsité, brany a serveru DNS je

424

XXX XXX XXX XXX. Neukonlujte adresu teckou. Nezadavejte
zaporna cisla. Posledni mozna adresa je 255.255.255.255.

Nastaveni bezdratového pripojeni

Toto nastaveni pfipoji stroj k bezdratové siti 2.4 GHz, 802.11b/g/n. 5GHz sité nejsou
podporovany.

Nastaveni bezdratové sité vyhleda dostupné bezdratové sité a poté nastavi pfipojeni
pomoci informaci o siti.

Pfed nastavenim zjistéte od spravce sité, jestli je v stiti server DHCP (Dynamic Host
Configuration Protocol). Pokud v siti neni server DHCP, zjistéte tyto Udaje:

. IP adresa, kterou bude stroj v siti pouzivat,
. adresa masky podsité,

. adresa implicitni brany,

. nazev serveru DNS.

Budete potifebovat i tyto informace:
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Provoz

. identifikator SSID bezdratové site,
. Heslo k pfipojeni k zabezpecené bezdratové siti.

Z nabidky Sit vyberte zaloZzku P¥ipojeni k bezdratové siti.
2. Stisknéte [F2] pro vyhledani dostupnych siti.

Pravodce pfipojenim zobrazi seznam dostupnych siti se silou signalu a typem
zabezpeceni. Systém podporuje 64/128 WEP, WPA, WPA2,TKIP a AES
zabezpeceni.

F4.3: Seznam v pravodci pfipojenim. [1] Stavajici aktivni pfipojeni (pokud je), [2] SSID site, [3] Sila
signalu, [4] Typ zabezpecleni.

Settings And Graphics

Notifications | Rotary Alias Codes
ection Net ¢

Host Mame ELSSIM2 DHCP Server

Domain HAASAUTO, LOCAL IP Address 172.20.201.104
DMS Server 16.1.1.11 Subnet Mask 255.255.254.0
Mac Address 00:22:88:02:37:16 Gateway 172.21.16.1
DHCP Enabled Oon Status up

Connection Wizard

Highlight a network and press [ENTER] 3
1 ——=Active wireless S5ID: CNC-Machinesl

Wireless SSID sirR Security

F1 ] Forget network [ F2 | Disconnect and refresh access points F4 | Reconnect

3. Pomoci Sipek vyberte sit' ke které se chcete pfipojit.
Stisknéte [ENTER].
Zobrazi se tabulka nastaveni sité.

F4.4: Tabulka nastaveni sité. [1] Heslo, [2] DHCP Zap / Vyp. Dal$i moznosti se objevi po vypnuti
DHCP.
Connection Wizard

Configure the network settings and press [F4] to connect
a\
4 | wireless SSID: HAASTEC

Setting Walue
1 —— Password
2 ——————DHCP Enabled on
F1 | Forget network [ F2 | Special Symbols @ Apply Changes
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Nastaveni bezdratového pripojeni

5. Do pole Heslo zadejte heslo pro pfistupovy bod.

POZNAMKA: Pokud potrebujete specialni znaky jako podtrzZitko (_) nebo stfisku (),
stisknéte [F2] a vyberte je z nabidky.

6. Pokud vase sit neméa DHCP server, zméiite nastaveni DHCP Zap na Vyp a zadejte
IP adresu, Masku podsité, Vychozi brdnu a Adresu DNS serveru.

7. Stisknutim klavesy [F4] dokoncete pfipojeni, nebo stisknutim klavesy [F3] zmény
ignoruijte.

Po uspésSném pfipojeni stroje k siti se ukazatel Stav v ¢asti Informace o kabelové
siti zméni na hodnotu PRIPOJENO. Stroj se k této siti automaticky vzdy pfipoji, pokud
nestisknete F1 a nepotvrdite, Ze ma sit zapomenout.

MozZné indikatory stavu jsou:

. UP - Stroj ma aktivni pfipojeni k bezdratoveé siti.

. DOWN - Stroj nema aktivni pfipojeni k bezdratové siti.

. DORMANT - Stroj ¢eka na externi cinnost (vétSinou &ekani na autentizaci
bezdratového pfistupového bodu).

. UNKNOWN - Stroj nem(ize zjistit stav pfipojeni. To mize byt zpusobeno slabym

signalem nebo nespravnym nastavenim. Tento stav mize byt zobrazen i béhem
prechodu z jednoho stavu na druhy.
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Provoz

Funkéni klavesy bezdratové sité

Klavesa Popis

Zapomenout sit - Vyberte sit a stisknéte [F1], odstrani se vSechny informace o
pfipojeni a automatické pfipojovani k siti.

Hledat sitaOdpojit a obnovit p¥istupové body -V tabulce vybéru
sité stisknéte [F2] a

odpojite se od sou€asné sité a probéhne vyhledani dostupnych siti.

Specialni symboly- V tabulce nastaveni bezdratové sité stisknéte [F2] pro
zobrazeni specialnich symbolu (napf. podtrzitko) pro zadani hesla.

Znovu pripojit - Znovu se prfipojte k siti, ke které byl stroj pfipojen predtim.
Pouzit zmény - Po provedeni zmén pro urditou sit' stisknéte [F4] pro ulozeni zmén a
pfipojeni k této siti.

4.2.5

Zt

Nastaveni bezdratové sitée

Wireless Network Enabled (Aktivace bezdratové sit€) — Timto nastavenim se
aktivuje, resp. deaktivuje pfipojeni k bezdratové siti.

Automatické obdrzZeni adresy — Pfi tomto nastaveni stroj ziskava adresu IP a dalSi
informace o siti ze sitového serveru DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol). Tuto
moznost Ize pouZit, jen kdyZ je v siti server DHCP.

IP adresa — Staticka adresa TCP/IP stroje v siti bez serveru DHCP. Tuto adresu pfidéli
stroji spravce sité.

Maska podsité — Strojim se statickou adresou TCP/IP pFidéli spravce sité hodnotu
masky podsité.

Implicitni bréana — Adresa pro pfistup k siti pfes smérovace. Tuto adresu pfidéluje
spravce sité.

DNS server — Nazev sitového serveru DNS (Domain Name Server) nebo DHCP.

POZNAMKA: Format adresy masky podsité, brany a serveru DNS je

XXX XXX XXX XXX. Neukonéujte adresu teCkou. Nezadavejte
zaporna cisla. Posledni mozZna adresa je 255.255.255.255.
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Nastaveni sdileni sité

4.2.6

SSID bezdratové sité& — Nazev bezdratového pfistupového bodu. Tento Gdaj mlzete
zadat ru€éné nebo pomoci Sipek DOLEVA a DOPRAVA vybrat nékterou dostupnou sit’ ze
seznamu. Pokud sit nevysila sv(j identifikator SSID, musite ho zadat ru¢né.
Zabezpe&eni bezdratové sité — ReZim zabezpeéeni pouZivany bezdratovym
pFistupovym bodem.

Heslo — Heslo pro bezdratovy pfistupovy bod.

Nastaveni sdileni sité

Sdileni v siti umozZiiuje pfipojit k Fidicimu systému vzdalené pocitate prostfednictvim sité
a prenaSet do stroje a ze stroje soubory. Sdileni v siti se nastavuje pomoci téchto
nastaveni. Potfebné hodnoty vam sdéli spravce sité. Pro sdileni pfes sit musite aktivovat
vzdalené nebo mistni sdileni nebo oboji.

Po zmé&né téchto nastaveni stisknéte [F4] pro zahajeni Net Share (Sdileni v siti).

POZNAMKA: Pokud chcete v téchto nastavenich pouzit specialni znaky jako napr.

podtrzitko () nebo striska (»), dodrzujte pokyny uvedené na
strané 45.

Sitovy nazev CNC stroje — Nazev stroje v siti. Defaultni hodnota je HAASMachine,
ale tu musite zménit aby kazdy stroj v siti mél unikatni jméno.

Nazev domény / pracovni skupiny — Nazev domény nebo pracovni skupiny, do
které stroj patfi.

Vzdalené sdileni v siti zapnuto - KdyZ je tato moZnost ON, stroj ukazuje obsah
sdileného adresare v zalozce Sit ve Spravci zafizeni.

Nazev vzdaleného serveru — Sitovy nazev nebo adresa IP vzdaleného pocitace, ve
kterém je sdilena slozka.

Remote Share Path — Nazev a umisténi sdilené vzdalené slozky v siti.

POZNAMKA: V nazvu sdilené slozky nepouZivejte mezery.

Uzivatelské jméno pro vzdaleny p#istup — Jméno k pfihlasovani na vzdaleny
server nebo do vzdalené domény. V uZivatelskych jménech se rozliSuji mala a velka
pismena a nesmeéji obsahovat mezery.

Heslo pro vzdaleny p#istup — Heslo k pfihlaSovani na vzdaleny server. V heslech
se rozliSuji mala a velka pismena.

Mistni sdileni po siti zapnuto - KdyZ je tato polozka ON, stroj poskytuje pfistup
do adresare User Data pocitaclim v siti (po zadani hesla).

Mistni uZivatelské jméno - Zobrazi uZivatelské jméno pro pfihlaseni do fizeni ze
vzdaleného pocitae. Vychozi hodnota je haas; nelze zménit.
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Mistni heslo — Heslo pro uzivatelsky ucet ve stroji.

POZNAMKA:

Mistni uzivatelské jméno a heslo je potieba k prihlaseni ke stroji z
externi sité.

Priklad sdileni v siti

V tomto pfikladu jsme navazali sitové sdileni s nastavenim Local Net Share Enabled
na hodnotu ON. Chcete prohlizet obsah adresafe User Data stroje na PC v siti.

POZNAMKA:

POZNAMKA:

V pfikladu pouzivame PC s Windows 7, konkrétni konfigurace se
muaze lisit. Pokud se nedafi navazat spojeni poZadejte o pomoc
sitového administratora.

Na pocitaci kliknéte na menu START a polozku RUN. Muzete také stisknout klavesu
Windows a poté R.

Do fadku Run zadejte dvé obracena lomitka (\\) a IP adresu stroje nebo nazev CNC
sité.
Kliknéte na OK a Enter.

Zadejte Mistni uZivatelské jméno stroje (haas) a mistni heslo Local
Password a poté kliknéte na OK nebo stisknéte Enter.

Na pocitaci se zobrazi okno se slozkou User Data ve stroji. S adresafem muzete
pracovat stejné jako s kterymkoli jinym adresafem v systému Windows.

Pokud misto IP adresy pouZijete sitovy nazev stroje CNC (CNC
Network Name), mize byt vyZzadovano obracené lomitko pfed nim
(\haas). Pokud nemuzete zménit uZivatelské jméno v prikazovém
radku Windows, vyberte napfed moZnost ,Use another account”
(Pouzit jiny acet).
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4.2.7

4.3

4.4

HaasConnect

HaasConnect je webové aplikace, kterda vam umozni sledovat vasi vyrobu pomoci
webového prohlize€e na mobilnim zafizeni. Pro pouziti aplikace HaasConnect si
zaregistrujte u¢et na myhaascnc.com, pfidavejte uzivatele a stroje a definujte upozornéni,
ktera chcete dostavat. Vice informaci o aplikaci HaasConnect naleznete na:
diy.haascnc.com/haasconnect, pfipadné po naskenovani QR kodu nize do vaseho
mobilniho zafizeni.

Zahrivani vietena

Jestlize vieteno vaseho stroje bylo odstaveno déle nez (4) dny, musite provést program
zahfivani vietena a teprve potom muzete stroj pouzivat. Tento program pfivede vieteno do
otacek pomalu, coZ umozni rozdéleni maziva a umozni vietenu dosahnout stabilni teplotu.

Vas stroj ma v seznamu programu také program pro 20minutové zahfivani (002020).
Jestlize pouzivate vieteno stale pfi vysokych otackach, méli byste tento program provadét
kazdy den.

Spravce zafrizeni (funkce st rrocram (Seznam
programuy))

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

V horni ¢asti obrazovky Spravce zafizeni ([LIST PROGRAM]) je zalozkova nabidka. Jsou
v ni zobrazena jen dostupnd pamétova zafizeni. Napfiklad pokud neni k zavésnému
ovladadi pfipojené pamétové zafizeni USB, neni v nabidce zaloZka usB. DalSi informace
0 pouzivani zéloZzkovych nabidek najdete na strané 49.

Ve Spravci zafizeni ([LIST PROGRAM]) se dostupna data zobrazuji v adresafové
struktufe. Kofenovému adresafi CNC fizeni odpovida zalozkova nabidka pamétovych
zarizeni. Kazdé zafizeni miize obsahovat rizné adresare a soubory s riznym ¢lenénim a
poctem uarovni struktury. Je analogicka se strukturou souborl v operaénim systému
bézného osobniho pocitace.
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F4.5:

Pouzivani Spravce zarizeni

Stisknutim polozky [LIST PROGRAM] (Seznam programu) spustte Spravce zafizeni.
Spravce zafizeni nejprve zobrazi zalozkovou nabidku pamétovych zafizeni. Mlze se
jednat o pamét stroje, adresaf User Data, pamétova zafizeni USB pfipojena k Fizeni a
soubory dostupné v pfipojené siti (nejsou na obrazku). Vyberte kartu zafizeni, ze kterého
chcete pouZivat soubory.

Ukéazka uvodni obrazovky Spravce zafizeni: [1] zaloZzky dostupnych zafizeni, [2] pole
Vyhledavani, [3] funkéni klavesy, [4] zobrazeni soubord.

1 Memory User Data

SEARCH [TEXT] (F1), OR(FL)TOClEaR [ ———— 2

CURRENT DIRECTORY: Memoryf
‘ 0% ‘ Comnment File Narne | Size | Last Modified ‘ M =INSERT=

N

=EMTER=

Folder has: 0 items Disk space: 956 MB FREE (77%)

Strukturu adresaru Ize prochazet pomoci Sipek:

Pomoci Sipek [UP] (Nahoru) a [DOWN] (Doll) Ize oznagit a pouzivat soubor nebo
adresar v aktualnim adresafi.

Kofenové a ostatni adresafe maji v pravém krajnim sloupci symbol Sipky doprava
(>). Pomoci Sipky [RIGHT] (Doprava) lze oznaCeny kofenovy nebo jiny adresar
otevfit. Pak je v okné zobrazen jeho obsah.

Pomoci Sipky [LEFT] (Doleva) Ize pfejit zpét do pfedchoziho kofenového nebo
jiného adresare. Pak je v okné zobrazen jeho obsah.

Udaj CURRENT DIRECTORY (Aktudlni adresaF) nad zobrazenym seznamem
udava, ktera ¢ast struktury adresafl je zobrazena. Napfiklad udaj:
MEMORY/CUSTOMER 11/NEW PROGRAMS znamena, ze jste v podadresafi
NEW_PROGRAMS Vv ramci adresafe CUSTOMER 11, ktery je v kmenovém adresafi
PAMETI.
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442

F4.6:

Sloupce v zobrazeni soubort

Kdyz oteviete kofenovy nebo jiny adresaf pomoci Sipky [RIGHT] (Doprava), zobrazi se
seznam soubort a adresar(, které obsahuje. V jednotlivych sloupcich jsou riizné informace
o souborech a adresafich, které jsou v seznamu.

Ukazka seznamu programu/adresar

Current Directory: Memoryf

| O # | Comment File Mame | Size Last Modified
L TEST 2015/11/23 08:54 =
|:| programs 2E15f11/23 B5:54 =
[] eealE CEEE1E. N 130 B 2@15/11/23 03:54
|| measE CEEE3E. no 67 B 2015/11f23 @3:54 *
[] @eass CEEE35. N 98 B 2015/11f23 @&:54
[] @eod45 MEXTGEMte... 15 B 201511723 ©5:54
[ 09081 (ALIAS ME9) CoEEl.nc 94 B 2015/11/23 ©5:54

Jedna se o tyto sloupce:

Zaskrtavaci policka k vybéru souborl (bez nadpisu): Policko souboru Ize zaSkrtnout,
resp. zakrtnuti zrusit stisknutim poloZzky ENTER. Za8krtnuti poliCka znamena, Ze je
soubor nebo adresar vybrany pro operace s vice soubory (obvykle kopirovani nebo
odstranéni).

Cislo programu (E. 0): V tomto sloupci jsou uvedena &isla programa, které jsou v
adresafi. Pismeno O je v Udajich ve sloupci vynechano.

Komentaf k souboru (komenta#): V tomto sloupci jsou nepovinné komentare
programu, které jsou uvedeny na prvnim fadku programu.

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

Velikost souboru (Velikost): V tomto sloupci je uvedeno misto, které soubor zabira
v paméti. Adresare v seznamu maji v tomto sloupci oznaeni <DIR>.

Datum posledni zmény (Posledni zména): V tomto sloupci je uvedeno datum a
Cas, kdy byl soubor naposledy zménén. Format je YYYY/MM/DD HR:MIN.

Dalsi informace (bez nadpisu): V tomto sloupci jsou nékteré informace o stavu
souboru. Aktivni program je v tomto sloupci oznaen hvézdic¢kou (*). Pismeno E v
tomto sloupci znamena, ze je program otevieny v editoru programd. Symbol vétsi
nez (>) oznacuje adresar. Pismeno S oznacduje, Ze adresar je soutast Nastaveni 252
(viz str. 370). Ke vstupu nebo vystupu z adresafe pouZijte kurzorové Sipky
[DOPRAVA] nebo [DOLEVA].
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4.4.3 Vytvoreni nového programu

Stisknutim polozky [INSERT] (Vlozit) Ize vytvofit novy soubor v aktualnim adresafi. Zobrazi
se dialogové okno VYTVORIT NOVY PROGRAM:

F4.7: Ukazka dialogového okna Vytvofit novy program: [1] pole O €islo programu, [2] pole Nazev
souboru, [3] pole Komentaf souboru

Create New Program

Program © number (enter number)

1 j |

File Name

2 i |

File comment

3 I |

| Exit [UNDO] | | Save [ENTER] |

Zadeijte do poli udaje o novérrnrprogramu. Pole ¢islo O je povinné, pole NaAzev souboru
aKomenta¥ souboru jsou nepovinna. Mezi poli v menu |ze pfechazet pomoci Sipek [UP]
(Nahoru) a [DOWN] (Dolt).

Pro zruSeni vytvareni programu zadejte [UNDO].

. O é&islo programu (vyzadovano pro soubory vytvofené v paméti): Zadejte
maximalni 5ciferné &islo programu. Ridici systém automaticky doplni pismeno 0.
Pokud zadate méné nez (5) Cislic, fidici systém dopini na zacatek €isla programu
nuly do celkovych (5) €islic. Napfiklad kdyz zadate 1, vznikne &islo 00001.

POZNAMKA: Pri vytvareni novych programi nepouZivejte Cisla se strukturou
O09XXX. Makro programy Casto pouZivaji ¢isla v tomto bloku; a kdyZ
se prepisi, mize to vést k chybné funkci nebo selhani stroje.

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

. Komentaf# souboru (nepovinné): Zadejte popisny nadpis souboru. Tento nadpis se

do programu uklada jako komentar na prvnim fadku s &islem O.

Stisknutim polozky [ENTER] novy program ulozte. Pokud zadate Cislo O, které v aktualnim
adresafi existuje, fizeni zobrazi zpravu Soubor s &islem O nnnnn uZ existuje.
Chcete ho nahradit ? Stisknéte [ENTER] pro uloZeni programu a pfepsani stavajiciho
programu, [CANCEL] (Zrusit) pro navrat do dialogového okna Nazev programu, nebo
[UNDOY] (Zpét) pro zruseni.
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445

Vybér aktivnhiho programu

Oznacte v adresafi paméti pozadovany program a stisknutim polozky [SELECT
PROGRAM] (Vybrat program) ho aktivujte.

Aktivni program ma v pravém krajnim sloupci seznamu soubord hvézdicku (*). Jedna se o
program, ktery bude spustén pfi stisknuti polozky [CYCLE START] (Spustit cyklus) v
rezimu PROVOZ: PAMET. Dokud je program aktivni, je také chranén proti odstranéni.

Vybér zaskrtnutim

V levém krajnim sloupci vedle zobrazenych soubor(i Ize pomoci zaskrtavacich poli¢ek
vybrat vice souboru.

Policko souboru Ize zaSkrtnout stisknutim polozky [ENTER]. Oznacte dal§i soubor a
stisknutim polozky [ENTER] jeho policko opét zaskrtnéte. Tento postup opakuijte, dokud
nebudete mit vybrané vSechny pozadované soubory.

Pak miizete provést poZadovanou operaci (obvykle kopirovat nebo odstranit) pro vSechny
tyto soubory najednou. Kazdy vybrany soubor ma zaskrtnuté policko. Kdyz vyberete
urcitou operaci, fidici systém ji provede pro vSechny soubory se zaskrtnutym poliCkem.
Pokud chcete napfiklad kopirovat skupinu soubort z paméti stroje na pamétové zafizeni
USB, zaskrtnéte vSechny soubory, které chcete kopirovat, a kopirovani spustte stisknutim
klavesy [F2].

Pokud chcete skupinu soubord odstranit, v8echny pozZadované soubory zaSkrtnéte a
odstranéni spustte stisknutim poloZzky [DELETE] (Odstranit).

POZNAMKA: Zaskrtnutim je soubor oznacéen jen pro dalSi operace, ale neaktivuje

program.

POZNAMKA: Pokud jste neza$krtli vice soubord, Fidici systém provede operaci jen

4.4.6

pro adresar nebo soubor, ktery je oznacen. Pokud jste néjaké soubory
vybrali, fidici systém provede operaci jen pro vybrané soubory, ne pro
oznaceny soubor (pokud neni také zaskrtnuty).

Kopirovani programu

Pomaoci této funkce muzZete kopirovat programy do zafizeni nebo do jiného adresare.

1. Pro zkopirovani jednoho programu provedte jeho vybér ze seznamu ve Spravci
zafizeni a stisknutim [ENTER] ho zaSkrtnéte. Pokud chcete zkopirovat vice
programu, vyberte je zaskrtnutim.

2. Kopirovani spustte stisknutim klavesy [F2].
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Zobrazi se dialogové okno Vybrat zafizeni.

F4.8: Vybrat zafizeni

Select Device

USBO =
ser Data =
| Exit [CANCEL] | Select [ENTER] |

3. Pomoci Sipek oznacte cilovy adresar. Stisknutim Sipky [RIGHT] (Doprava) vybrany
adresar oteviete.

Vlozit adreséa#: Zobrazi se dialogové okno Kopirovat

F4.9: Ukézka dialogového okna Kopirovat

Insert Directory: USEQ/

2

3

BOOT

Pete C

Recent Screen Captures
PS_screenshots

programs

11/20/2015 14.51 =
11/23/2015 09:45 =
08/19/2015 13:26 =
11/16/2@15 15:37 =
07/06/2015 14:42 =
10/26/2015 15:20 =
11/05/2015 13:58 >

| Exit [CANCEL] | | Copy [ENTER] |

4. Stisknutim polozky [ENTER] dokoncete kopirovani, nebo se stisknutim polozky
[CANCEL] (Zrusit) vratte ke Spravci zafizeni.

4.4.7 Editace programu

Program presunte do editoru programf, a to jeho oznacenim a stisknutim polozky [ALTER]
(Zménit).

Kdyz je program v editoru, ma v pravém krajnim sloupci seznamu soubord oznaceni E,
pokud neni zérover aktivnim programem.

Pomoci této funkce muzete editovat urcity program, kdyz je spustény aktivni program.

Mduzete editovat i aktivni program, ale zmény se neprojevi, dokud program neulozite a pak
ho znovu nevyberete v nabidce Spravce zafizeni.
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F4.10:

Prikazy pro soubory

Stisknutim klavesy [F3] zobrazte ve Spravci zafizeni nabidku souborovych pfikazu.

Seznam moznosti se ve Spravci zafizeni zobrazi v kontextové nabidce Soubor
Pomoci Sipek nebo rukojeti ruéniho posuvu oznaéte poZzadovany pfikaz a pak stis
polozku [ENTER].

[F3].
knéte

Nabidka Souborové prikazy

e

Make Directory
Rename

Delete

Duplicate Program
Select All

Clear Selections
Load Fadal

Sort By O Numhber
Setting 252 add
sSetting 262 DPEMT
Special Symhbols

Vytvofit adresa#: vytvorli novy podadresar v aktualnim adresafi. Zadejte nazev
nového adresare a stisknéte klavesu [F4].

P¥ejmenovat: zméni nazev programu. V dialogovém okné Pf#ejmenovat jsou
stejné moznosti jako v nabidce pro novy program (Nazev souboru, Cislo O a Nadpis
souboru).

Vymazat: smaze soubory a adresafe. Kdyz tuto operaci potvrdite, fidici systém
odstrani vdechny oznagené soubory, tj. soubory se zaskrtnutym poli¢kem.
Duplikovat program: zkopiruje soubor do aktualniho umisténi. Zobrazi se
dialogové okno Ulozit jako s pokynem k zadani nazvu nového programu.
Vybrat vse: zasSkrtne vSechny soubory/adresafe v aktualnim adresafi.
Zrusit vybér: odstrani zaSkrtnuti vSech soubor(/adresafli v aktudlnim
adresari.

Sefadit podle O &isla: Tato moznost slouzi k sefazeni programu podle Cisla
O. DalSim pouzitim této moznosti se programy sefadi podle nazvu souboru. Vychozi
fazeni seznamu programu je podle nazvu souboru.

Nastaveni 252: Tato moznost slouzi k pfidani vlastniho umisténi do seznamu
oblasti vyhledavani podprogramu. DalSi informace najdete v ¢asti Nastaveni oblasti
vyhledavani.

Nastaveni 262 DPRNT: pfid4 zvolenou cestu pro DPRNT.
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4.5

F4.11:

. Specialni symboly: pfistup k textovym symbollm, které nejsou na klavesnici.
Oznacte pozadovany znak a stisknutim polozky [ENTER] ho vlozte do vstupniho
pole. Jedna se o tyto specialni znaky:  ~ ~ { } \ | < >

Celkova zaloha stroje

Funkce zalohovani vytvarfi kopii nastaveni stroje, parametr(i, program0 a dalSich dat,
abyste je mohli snadno obnovit v pfipadé ztraty dat.

Soubory zalohy vytvofite a nactete z kontextového menu System [F4].

Vybér v nabidce [F4]

Systemn

Back Up Machine
Restore Machine
Save Settings

Save Offsets

Save Macro Vars
Save ATM

Save Alarm History
Save Key History
Save Lsc

Save Metwork Config
Load Settings

Load Offsets

Load Macro Vars
Load ATH

Load Lsc

Load Metwork Config

Vytvoreni zélohy celého stroje:
1. Stisknéte polozku [LIST PROGRAM] (Seznam program).

2 Pfejdéte na USB nebo Sitové zaf¥izeni.
3. Stisknéte [F4].
4 Zvolte polozku zdloha stroje a stisknéte [ENTER].
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Dialogové okno Backup Machine (Zaloha dat stroje)

Backup Machine

Select [EMTER
Systemn Data (1.0 MB) Ll st ]
Select All [F2]
User Data (1.2 MB) L]
Clear all [F3]
Programs (4.2 KB)
9 [ Backup [F4]
Exit[CANCEL]

Estimated size to zip: 0 B

Zvyraznéte zalohu dat a stisknutim [ENTER] ji zasSkrtnéte. Stisknéte [F2] pro vybér

> vSech dat. Stisknéte [F3] pro vymazani viech zaskrtnuti.
6. Stisknéte [F4].
Rizeni uloZi vybranou zalohu do souboru ZIP s nazvem
HaasBackup (mm-dd-rrrr) . zip, kde mm je mésic, dd je den a rrrr je rok.
T4.1: Vychozi nazvy soubort v souboru ZIP
Vybrana zaloha Ulozena data Nazev souboru (adresaie)
Systémova data Nastaveni (Vyrobni ¢&islo)
Systémova data Ofsety OFSETS.OFS
Systémova data Historie alarm( .txt, AlarmHistory.HIS
Systémova data Pokrocila sprava nastroju (ATM) ATM.ATM
Systémova data Historie pouziti klaves KeyHistory.HIS
Programy Soubory a adresare paméti (Memory)
Uzivatelska data Soubory a adresare uzivatelskych dat (User Data)
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4.5.1 Zaloha vybranych dat stroje

Zalohovani vybranych informaci ze stroje:

1.

Pokud pouzivate pamétové zafizeni USB, zasunte ho do portu na pravé strané
zavésného ovladace. Pokud pouzivate sdileni v siti, zkontrolujte, jestli je spravné
nastaveneé.

2. Pomoci Sipek [LEFT] (Doleva) a [RIGHT] (Doprava) vyberte ve Spravci zafizeni
zalozku USB.
3. Otevfete cilovou slozku. Jestlize chcete vytvofit novou sloZku (dfive "adresar") pro
zalohu vasich dat, postupujte podle instrukci na strané 82.
Stisknéte [F4].
Vyberte z menu data, ktera chcete zalohovat a stisknéte [ENTER].
V dialogovém okné Ulozit jako zadejte nazev souboru. Stisknéte [ENTER]. Po
dokonceni ukladani se zobrazi zprava uLoZENO. Pokud nazev jiz existuje, muzete
jej zménit.
Formaty soubor(l pro zalohu jsou uvedeny v nasledujici tabulce.
T4.2: Vybér v nabidce a nazev souboru pro zalohu
Vybér v
nabidce [F4] Ulozit | Nacist Vytvoreny soubor

Nastaveni ano ano USBO/serialnumber/CONFIGURATION/serialnumber_us.xml

Ofsety ano ano nazevsouboru.OFS

Makro Vars ano ano nazevsouboru.VAR

ATM. ano ano nazevsouboru.ATM

Lsc ano ano

Konfigurace sité ano ano nazevsouboru.xml

Historie alarm( ano ne nazevsouboru.txt nazevsouboru.HIS

Historie pouziti ano ne nazevsouboru.HIS

klaves
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2t

POZNAMKA: KdyzZ zalohujete nastaveni, fizeni nevyZaduje novy nazev souboru.
Soubor ulozZi v podadresari:

. USBO0/machine serial number/CONFIGURATION/machine serial
number_us.xml

4.6 Obnova celkové zalohy stroje

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

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

Zvolte zalozku USB ve Spravci zafizeni.

Stisknéte [EMERGENCY STOP] (Nouzové Zastaveni).
Otevrete adresafr, ktery obsahuje zalohy, které chcete obnovit.
Zvyraznéte soubor HaasBackup.zip ktery se ma nadist.
Stisknéte [F4].

Zvolte poloZku Obnoveni dat stroje a stisknéte [ENTER].

N o o s~ DN

-Dialogové okno obnoveni dat stroje obsahuje data, ktera mohou byt obnovena.

F4.12: Dialogove okno Obnoveni dat stroje; v piikladu vybrana obnova vSech dat

Restore Machine

System Data Select [ENTER]
Lser Data
Select all [F2]
Frograms
Offsets Clear all [F3]
Macros Restore [F4]
ATM
Exit[CANCEL]
| Metwaork

|Warr'|ir'|g: User Data and Memory will be erased before a restore

8. Zvyraznéte data, ktera maji byt obnovena a stisknutim [ENTER] je zaskrtnéte.
Stisknéte [F2] pro vybér v8ech dat. Stisknutim [F3] Ize vSechna zaskrtnuti zrusit.
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A

VAROVANI:

9.

Pred obnovenim se uZivatelska data a pamét’ vymaZou.

Stisknéte F4.
Kazdé obnovena oblast dat se zkontroluje a inicializuje.

4.6.1 Obnova vybranych zaloh

Tento postup vysvétluje, jak obnovit vybrana data ze zalohy na pamétovém médiu USB.

1.

A

POZNAMKA:

POZNAMKA:

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

Zvolte zalozku USB ve Spravci zafizeni.
Stisknéte [EMERGENCY STOP] (Nouzové Zastaveni).
Otevfete adresar, ktery obsahuje soubory, které chcete obnovit.

Zvyraznéte nebo zadejte ndzev souboru, ktery ma byt obnoven. Zadany nazev ma
pfednost pfed vybranym.

Nazev souboru zalohy muzete zadat s koncovkou nebo bez ni
(MACROS nebo MACROS.VAR).

Stisknéte [F4].

Zvyraznéte typ zalohy, kterou chcete nacist, a stisknéte polozku [ENTER].

Zvyraznény nebo zadany soubor se nacte do stroje. Po dokon&eni nacitani se
zobrazi hlaSeni Nacitdni z disku dokon&eno.

Nastaveni se nactou pri vybéru polozky Settings (Nastaveni) z
kontextové nabidky System [F4]. Nemusite vybirat ani zadavat.
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4.7  Zakladni vyhledavani programu

Tuto funkci mizete pouzit k rychlému nalezeni kédu v programu.

POZNAMKA: Tato funkce rychlého hledani najde prvni shodu ve sméru hledani,
ktery urCite. Mazete pouzit PokrocCily editor pro hledani s vice
funkcemi. Na strané 114 najdete dal3i informace o vyhledavaci funkci
v Pokrocilém editoru.

1. Napiste text, ktery se ma vyhledat v aktivnim programu.
2. Stisknéte kurzorovou klavesu [UP] (NAHORU) nebo [DOWN] (DOLU).

Klavesa [UP] (Nahoru) spousti hledani od momentalni polohy kurzoru smérem k zacatku
programu. Klavesa [DOWN] (DOLU) spousti hledani od momentalni polohy kurzoru
smérem ke konci programu. Prvni shoda je zvyraznéna.

4.8 Nastroje

Tato sekce popisuje management nastroji v ovladaci Haas: Pfikazy k vyméné nastroj(,
zakladani nastroji do drzaku a Pokrocilou spravu nastroja (ATM).

4.8.1 Drzaky nastroju

U fréz Haas existuje nékolika riznych volitelnych variant vietena. Kazdy z téchto typl

vyzaduje zvlastni drzak nastroje. Nejbéznéjsi vietena jsou kuzely 40 a 50. Vietena kuzel

40 se déli na dva druhy: BT a CT; ty jsou odkazovany jako BT40 a CT40. Vieteno a méni¢

nastroju v daném stroji mohou drzet jen jeden druh nastroje.

Péce o drzak nastroju

1. Ujistéte se, Ze drzaky nastrojl a tazné Srouby jsou v dobrém stavu a bezpecné
upevnéné dohromady, jinak se ve vietenu mohou vzpficit.

F4.13: Priklad sestavy drzaku nastroju, 40-kuzel. CT: [1] Tazny Sroub, [2] Nastroj (Celni fréza).

i
o= <ﬂ =

1 2

2. Ocistéte kuzelové télo drzaku nastroje (Cast, ktera se vklada do vietena) lehce
naolejovanym hadrem, aby byl zanechan film, ktery bude bréanit korozi.
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POZOR:

4.8.2

Tazné Srouby

Tazny Sroub (nékdy nazyvany zadrzny knoflik) zajistuje drzak nastroji ve vietenu. Tazné
Srouby jsou zasroubovany do horni ¢asti drzaku nastrojl a jsou zvlast uréené pro konkrétni
typ vietena. Popisy taznych Sroubl, jaké potfebujete, najdete v 30, 40 a 50 - informace o
zavitovém vietenu a nastrojich na webovych strankach Haas Resource Center.

NepouZivejte kratky dfik nebo tazné Srouby s ostrou pravouhlou
hlavici (90°), protoZe nebudou fungovat a zpdsobi vazné poskozeni
vietena.

Uvod do pokroéilé spravy nastroju

Pokrocila sprava nastroji0 (Advanced Tool Management, ATM) umoziuje uZivateli
nastavovat skupiny duplicitnich nastroju pro stejnou praci nebo série praci.

ATM Kklasifikuje duplicitni nebo zalozni nastroje do specifickych skupin. Ve Vasem
programu pak misto jednotlivého nastroje specifikujete skupinu. Pokrocila sprava nastroju
sleduje vyuziti jednotlivych nastroji v kazdé skupiné a porovnava to s limity stanovenymi
uzivatelem. Kdyz nastroj dosahne urcitého limitu, je Fidicim systémem povazovan za
proSly. Pristé Vas program vola tuto skupinu nastroji a fidici systém z ni vybere nastroj,
ktery jesté neni prosly.

KdyZ je nastroj prosly:

. Automaticky se zobrazi obrazovka ATM.
. Systém ATM zafadi prosly nastroj do skupiny EXP.
. Skupiny nastroj, ve kterych se nastroj vyskytuje, se zobrazi s ¢ervenym pozadim.

Kdyz chcete pouzit systém ATM, stisknéte polozku [CURRENT COMMANDS] (Aktualni
pfikazy) a z nabidky vyberte zalozku ATM. Okno ATM ma dvé Casti: Povolené limity
aData nastrojt.
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F4.14:

Okno Pokrocilé spravy nastroju: [1] nazev aktivniho okna, [2] podokno Skupina nastrojl [3]
podokno Povolené limity, [4] podokno Data nastrojd, [5] text napovédy

CURRENT COMMANDS'

TIMERS MACROS | ACTIVE CODES a TOOL TABLE

41— ¥4 J to Switch Boxes OWED LIMITS ACTIVE TOOL: 36
GROUP | EXP# | 0BDEXTUSAGE | HOLES WARN LOAD = ACTION FEED TOTAL
AlL

27 - -
B 15 owesT 10 20 | 75% 90% NXTTOOL | 25:00 50:00
3 | 1002 0/6 ORDERED 100 SO | 80% 95% ALARM 30:00 40:00
1003 0/6 NEWEST 200 1500  85% 95% BEEP 15:00 150:00
TOOL DATA FOR GROUP: 1001
W LOAD = LMIT | ALARM | FEED TOTAL  H-CODE | D-CODE
4 — T SRl 1 3 10% 90% | 9  01:40:00 08:20:00 O 1
2 33% 5 8 25%  90% S 03:20:00 33:20:00 0 2
3 2% 7 15  15% 80% O  05:00:00 10:00:00 0 3
4 [10% 9 15  36% B80% O 06:40:00 08:20:00 0 4
s M o 15 so% 9% 9 08:20:00 D0Bi20000 O 5
6  [0oRN o 0 0% 90% 9  00:00:00 00:00:00 O 6

Displays the total time the tool has been used. To change, enter the time in minutes and
55— press wrITE/ENTER. Press ORIGIN to clear.

Povolené limity

V této tabulce jsou udaje o vSech aktualnich skupinach nastrojl, mezi které patfi vychozi
skupiny a uzivatelské skupiny. VSE je vychozi skupina, ve které jsou v8echny nastroje v
systému. PROSLE je vychozi skupina, ve které jsou vdechny proslé nastroje. V poslednim
fadku tabulky jsou vSechny nastroje, které nejsou zafazené do skupin. Pouzijte klavesy se
Sipkami nebo [END] pro posunuti kurzoru do pozadovaného fadku a zobrazeni nastroja.

Pro kazdou skupinu v tabulce POVOLENE LIMITY definujete limity, po kterych jsou
nastroje proslé. Tyto limity plati pro vSechny nastroje zafazené do pfislusné skupiny. Tyto
limity plati pro v8echny néstroje ve skupiné.

Tabulka POVOLENE LIMITY ma tyto sloupce:

. SKUPINA — Obsahuje identifikacni Cislo skupiny nastroji. Timto Cislem se skupina
nastrojl specifikuje v programu.

. EXP # - Kolik nastroju ve skupiné je proSlych Pokud zvyraznite fadek ALL, uvidite
seznam vSech proslych nastroju ve vSech skupinach.

. PORADI — Udava, ktery nastroj se pouzije nejdfive. pokud vyberete ORDERED, ATM

pouzije nastroje v porfadi podle €isla nastroje. Muzete také dat ATM prikaz pouzit
NEJNOVEJSI nebo NEJSTARSI nastroje ve skupiné.

. POUZITI — Maximalni pocet pouziti nastroje fidicim systémem, nez je nastroj prosly.
. DIRY — Zadejte celkovy pocet dér, které je povoleno nastrojem vyvrtat, nez je prosly.
. WARN — Minimalni zbyvajici zivotnost nastroje ve skupiné, pfi které fidici systém

zobrazi varovné hlaseni.
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ZATIZENI — Povoleny limit zatizeni pro nastroje, od kterého Fidici systém provadi
¢innost zadanou v nasledujicim sloupci — CINNOST.

CINNOST —Automaticka ¢innost v pfipadé, Ze nastroj dosahne procentualni hodnoty
maximalniho zatiZzeni. Pokud chcete €innost zménit, oznacte jeji pole a stisknéte
polozku [ENTER]. Pomoci Sipek [UP] (Nahoru) a [DOWN] (Dold) vyberte
automatickou ¢&innost z rozeviraci nabidky (ALARM, POZASTAVENI POSUVU,
PIPNUTI, AUTOMATICKY POSUV, DALSI NASTROJ).

FEED — Doba v minutach, po kterou mize byt nastroj v posuvu.

CELKOVY CAS — Celkova doba v minutach, po kterou miize Fidici systém nastroj
pouzivat.

Data nastroju

V této tabulce jsou informace o jednotlivych nastrojich ve skupiné. Pokud chcete zobrazit
skupinu, oznadte ji v tabulce POVOLENE LIMITY a stisknéte klavesu [F4].

POZNAMKA:

¢. NASTROJE — Cisla nastroju pouzivana ve skupiné.

ZIVOTNOST — Udava, kolik procent ze Zivotnosti nastroje je$té zbyva. Tuto hodnotu
vypocitava fizeni CNC na zakladé skutecnych dat nastroje a povolenych limitu, které
operator zadal pro skupinu.

POUZITI — Celkovy udaj, kolikrat byl nastroj volan programem (pocet vymén
nastroje).

HOLES — Celkovy pocet dér, které byly nastrojem vyvrtany/vyfezany.

ZATIZENI — Maximalni zatizeni pusobici na nastroj (v procentech).

LIMIT - Maximalni dovolené zatizeni nastroje

FEED — Doba v minutach, po kterou byl nastroj v posuvu.

TOTAL — Celkova doba v minutach, po kterou byl nastroj pouzivan.

KOD H - Kod délky nastroje, ktery se ma pro nastroj pouzit. Tento udaj Ize editovat,
jen kdyz ma nastaveni 15 hodnotu VYPNUTO.

KOD D — Kod praméru, ktery se ma pro nastroj pouzit.

Standardné jsou kédy H a D v Pokrocilé spravé nastrojii nastaveny
tak, aby souhlasily s Cislem nastroje, ktery je pfidan do skupiny.

Nastaveni skupiny nastroju

Jak pfidat skupinu nastroju:

1.
2.
3.

Vyberte tabulku POVOLENE LIMITY.
Pomoci Sipek oznacte prazdny fadek.

Zadejte identifikacni Cislo skupiny (od 1000 do 2999), které chcete pouzit pro novou
skupinu nastroju.

Stisknéte [ENTER].
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Sprava nastrojua ve skupiné

PFidani, zmé&na nebo odstranéni nastroje ve skupiné:

Skupinu, se kterou chcete pracovat, oznaéte v tabulce POVOLENE LIMITY.
Stisknutim klavesy [F4] pfejdéte k tabulce DATA NASTROJU.

Pomoci Sipek oznacte prazdny fadek.

Zadejte dostupné Cislo nastroje od 1 do 200.

Stisknéte [ENTER].

Pokud chcete zménit €islo nastroje pfifazené do skupiny, pomoci Sipek toto €islo
oznacte.

2

7. Zadejte nové Cislo nastroje.

POZNAMKA: Pokud chcete nastroj ze skupiny odstranit, zadejte ¢islo 0.

8.  Stisknéte [ENTER].
Pouziti skupiny nastroju

Pokud chcete skupinu nastrojli pouzit v programu, dosadte identifikaéni &islo této skupiny
nastroji za &islo nastroje a za kédy H a D v programu. Tento program mUze slouzit jako
pfiklad formatovani programa.

Pfiklad:

[o)

030001 (vzorovy program vymény nastroja) ;

(G54 X0 Y0 je pravy horni roh dilu) ;

(Z0 je na vrchu dilu) ;

(Skupina 1000 je vrtéak) ;

(T1000 PRIPRAVNE BLOKY) ;

T1000 MO6 (vybér skupiny nastroja 1000) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusdténi) ;

X0 YO0 (rychloposuvem do 1. polohy) ;

S1000 MO3 (vieteno zap. doprava) ;

G43 H1000 Z0.1 (ofset skupiny nastroja 1000 zap.) ;
M08 (chlazeni zap.) ;

(T1000 ZACATEK BLOKU OBRABENT) ;

G83 Z-0.62 F15. RO.1 Q0.175 (zacatek G83) ;

X1.115 Y-2.75 (2. dira) ;

X3.365 Y-2.87 (3. dira) ;

G80 ;

GO0 Zl1. M09 (rychlé vytazeni, chlazeni vyp.) ;

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
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MOl (volitelné zastaveni) ;

(T2000 PRIPRAVNE BLOKY) ;

T2000 MO6 (vybér skupiny nastrojua 2000) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X0.565 Y-1.875 ;

(rychloposuvem do 4. polohy) ;

52500 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 H2000 720.1 (ofset skupiny néastrojtd 2000 zap.) ;
M08 (chlazeni zap.) ;

(T2000 BLOKY OBRABENI) ;

G83 z-0.62 F15. R0O.1 Q0.175 (zacatek G83) ;

X1.115 Y-2.75 (5. dira) ;

X3.365 Y2.875 (6. dira) ;

(T2000 UKONCOVACI BLOKY) ;

GO0 Z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

5

Makra Pokrocilé spravy nastroju

Pokrocila sprava nastroju (ATM) muzZe nastroje ve skupiné nastroju vyfazovat pomoci
maker. Makra 8001 az 8200 reprezentuji nastroje od 1 do 200. Mizete jedno z téchto
maker nastavit na 1 pro ruseni nastroju. Napfiklad:

8001 = 1 (vyfazeni nastroje 1)

8001 = 0 (zarazeni nastroje 1)

Proménné makra #8500 — #8515 umozni programu s kédy G ziskat informace o skupiné
nastrojil. Jestlize urcite ID skupiny nastrojii pomoci makra 8500, Fidici systém odesle
informace o skupiné nastroji do proménnych makra #8501 aZ #8515. Informace o
datovych Stitcich proménnych makra viz proménné #8500 — #8515 v kapitole Makra.

Proménné makra #8550 — #8564 umozni programu s kody G ziskat informace o
jednotlivych nastrojich. Jestlize uréite ID skupiny nastroji pomoci makra #8550, Fidici
systém odesle informace o jednotlivych nastrojich do proménnych makra #8551 — #8564.
MUzete také zadat Cislo skupiny ATM pomoci makra 8550. V tomto pfipadé fidici systém
odesle informace o konkrétnim aktualnim nastroji z uvedené nastrojové skupiny ATM do
proménnych makra 8551 — 8564. Viz popis proménnych #8550 — #8564 v kapitole Makra.
Hodnoty v téchto makrech poskytuji data, které |ze nacitat také z maker po€inaje 1601,
1801,2001,2201,2401,2601,3201 a 3401 adale zmaker pocinaje 5401, 5501, 5601,
5701, 5801 a 5901. Téchto prvnich 8 sad poskytuje pfistup pro data nastroju 1 - 200;
poslednich 6 sad poskytuje data nastroju 1 - 100. Makra 8551 — 8564 poskytuji pFistup ke
stejnym datum, ale pro nastroje 1-200 a vSechny datové polozky.
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4.9

Ukladani tabulek Pokrocilé spravy nastroju

Proménné pouzivané pro PokroCilou spravu nastrojii (ATM) Ize ulozit na pamétové
zafizeni USB.

Postup uloZeni dat pro ATM:

1.

A S

Ve Spravci zafizeni vyberte zafizeni USB ([LIST PROGRAM]).
Na vstupni fadek zadejte nazev souboru.

Stisknéte [F4].

V kontextovém menu oznadte polozku ULOZIT ATM.

Stisknéte [ENTER].

Obnoveni tabulek Pokrocilé spravy nastroju

Proménné pouzivané pro Pokro€ilou spravu nastroju (ATM) Ize obnovit z pamétového
zafizeni USB.

Postup obnoveni dat pro ATM:

1.

A

Ve Spravci zafizeni vyberte zafizeni USB ([LIST PROGRAM]).
Stisknéte [F4].

V kontextovém menu oznadte polozku NACIST ATM.

Stisknéte [EMERGENCY STOP] (NOUZOVE ZASTAVENI).
Stisknéte [ENTER].

Ménice nastroju

U frézek jsou (2) typy ménicu nastroju: destnikovy (UTC) a bo¢né upevnény (SMTC). Pro
oba typy se pouZzivaji stejné pfikazy, ale jiné je nastaveni.

1.

Ujistéte se, Ze osy stroje jsou v nulovych polohach. Pokud ne, stisknéte polozku
[POWER UP] (Zapnuti).

Pro ruéni ovladani ménice nastroji pouzijte [TOOL RELEASE] (UVOLNENI
NASTR.), [ATC FWD] (ATC VPRE) a [ATC REV] (ATC VZAD). K uvolnéni nastroje
slouzi (2) tladitka; jedno je na krytu hlavy vietena a druhé na klavesnici.
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4.9.1 Zakladani ménice nastrojt

POZOR: Neprekracujte nejvétsi hodnoty technickych podminek ménice
nastroji. Velmi tézké hmotnosti noze méli byt. To znamena, Ze tézké
nastroje by mély byt umistény viéi sobé na opacné strané, nikoliv
vedle sebe. Zkontrolujte, jestli je mezi nastroji v ménici dostatecna
vile; tato vzdalenost je 3.6" pro dvacetikapsovy ménic¢ a 3" pro 24+1
ménic¢. Zkontrolujte minimalni vzdéalenost mezi nastroji pro va$
konkrétni ménic nastroja.

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

VAROVANI: Nepriblizujte se k ménici nastroji béhem zapnuti, vypnuti a béhem

POZOR:

Jakékoliv ¢innosti ménice.

Do ménice nastroji vzdy zakladejte nastroje z vietena. Nikdy nevkladejte nastroj pfimo do
karuselu ménice nastroju. Nékteré frézky maji dalkové ovladani ménice nastroju, abyste
mohli kontrolovat a vymériovat nastroje v karuselu. Tato stanice neni uréena pro prvni
zakladani a oznacovani nastrojl.

Nastroje, které pri uvolnéni zpasobuji hluk, naznaluji, Ze je néjaky
problém. Je tieba je provéfit, nez dojde k vaznému poSkozeni ménice
nebo vrietene.

Zakladani nastroju do bo¢niho ménice nastroju

Tato sekce Vam poda informace o zpUsobu zakladani nastrojl do prazdného ménice pro
novou aplikaci. Pfedpoklada se, Ze nastrojovy stll s kapsami stéle jesté obsahuje informaci
z pfedchozi aplikace.

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

2. Stisknéte polozku [CURRENT COMMANDS] (Aktudlni pfikazy), pfejdéte na zalozku
TABULKA NASTROJU a stisknéte Sipku [DOWN] (Dolu).
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3.

Z tabulky kapes nastroju takto vymazte oznaceni nastroji Velky nebo Tézky:
a. Pfejdéte ke kapse s oznacenim L nebo H.
b. Pro vymazani oznaceni stisknéte [SPACE] (Mezera) a potom [ENTER].

C. Muzete také stisknout polozku [ENTER] a vybrat z rozeviraci nabidky moznost
VYMAZAT OZNACENI KATEGORIZ.

d. Pokud chcete vymazat vSechna oznaceni, stisknéte polozku [ORIGIN]
(Pavod) a vyberte moznost VYMAZAT OZNACENI KATEGORII.

F4.15: \Velky a tézky nastroj (vlevo) a tézky (nikoliv velky) nastroj (vpravo)

= g

POZNAMKA:

Stisknéte [ORIGIN] (Plvod). Pro navrat tabulky kapes nastrojd k vychozim
hodnotam stisknéte Nastavit pofadi kapes. Tim se nastroj 1 umisti do vietena,
nastroj 2 do kapsy 1, nastroj 3 do kapsy 2 atd. Zaroven se vymaZzou dfivéjsi
nastaveni v tabulce kapes nastroju a tabulka se vynuluje pro dalSi program.

Urcité cislo nastroje nelze pfifadit k vice nez jedné kapse. Viozite-li
Cislo nastroje, které je jiz definovano v tabulce kapes nastrojd, objevi
se hlaseni chyby NEPLATNE CISLO.

Urcete, jestli program bude potfebovat velké nastroje. Velky nastroj ma prameér vétsi
nez 3" u stroju s kuzelem 40 a vétsi nez 4" u stroju s kuzelem 50. Jestlize Vas
program nepotiebuje velké nastroje, preskodte na krok 7.

Usporadejte nastroje tak, aby to odpovidalo Vasemu programu CNC. Urcete Ciselné
pozice velkych nastroju a oznacte tyto kapsy v tabulce kapes nastroju jako Velké.
Oznaceni kapsy nastroje jako Velké:

a. Pfejdéte k poZadované kapse.
b. Stisknéte polozku [L].
C. Stisknéte [ENTER].
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POZOR:

F4.16:

Velky nastroj nemuze byt umistén v ménici nastroju, pokud je jiz v
Jjedné nebo obou sousednich kapsach nastroj. DoSlo by ke kolizi
meéniée nastroju. V pfipadé velkého nastroje museji byt okolni kapsy
prazdné. Ale velké nastroje mohou sdilet sousedni prazdné kapsy.

7. Vlozte do vietena nastroj 1 (nejprve tahnéte za drik).

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

ID

Natocte nastroj tak, Ze dva vyfezy v drzaku nastroje budou licovat s oky vietena.
Tladte nastroj nahoru a sou€asné stisknéte tlacitko uvolnéni nastroje.

10. KdyzZ je nastroj upevnén ve vietenu, pustte tlacitko uvolnéni nastroje.
Vysokorychlostni boéni méni¢ nastroja (SMTC)

Vysokorychlostni bo¢ni méni¢ nastroji ma dopliikové vyuZiti pro nastroje oznacené
.Heavy* (Tézky). Nastroje s hmotnosti nad 4 pounds se povazuji za tézké. Tézké nastroje
musite oznacit H (poznamka: V8echny rozmérné nastroje se povazuji za tézké). Béhem
provozu oznacuje ,h“ v tabulce nastroji tézky nastroj ve velké kapse.

Z bezpecnostnich dlvodu bude béhem vymény téZkého nastroje rychlost ménice nastrojl
jen na drovni maximalné 25 % normalni rychlosti. Rychlost zdvihani a spousténi kapsy neni
snizena. Jakmile je vyména nastroje ukoncena, ovlada¢ obnovi rychlost na aktualni
rychloposuv. Mate-li problém s nezvyklymi nebo extrémné velkymi €i t€zkymi nastroji,
kontaktujte Vaseho HFO.

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

h - TéZky nastroj o malém primeéru v kapse, uréené pro velky nastroj (musi mit prazdné
kapsy na obou stranach). Malé pismeno ,h* a ,|I“ zadava ovladag; Vy do tabulky nastrojl
zadavejte vyhradné velka pismena H nebo L.
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POZOR:

F4.17:

| - Nastroj malého priméru v kapse, vyhrazené pro velky nastroj ve vietenu.

Pfedpoklada se, Ze velké nastroje jsou tézke.

Naopak se nepfedpoklada, ze tézké nastroje jsou velké.

U ménica nastroja, které nemaiji vysokou rychlost, nema oznaceni ,H" a ,h“ zadny ucinek.

Pouzivani 0 pro oznaceni nastroje

V tabulce nastrojii vioZte 0 (nula) pro Cislo nastroje pro ostitkovani kapsy jako "vzdy
prazdna". Méni¢ nastroju pak tuto kapsu ,nevidi", a nikdy se nebude snazit do kapes
oznacenych nulou (0) nastroj, nebo ho v nich hledat.

Nemuzete pouzit nulu k oznaceni nastroje ve vretenu. Vieteno musi mit vzdy oznaceni
nastroje Cislem.

Premist'ovani nastroji v karuselu

Jestlize potfebujete pfemistovat nastroje v karuselu, postupujte podle nasledujicich bodu.

Nové usporadani nastroju v karuselu si pfedem naplanujte. Omezte
pfesouvani nastroji na minimum, snizite tak nebezpeci kolizi ménice
nastroji. Jestlize uz mate v ménici nastroju velké nebo tézké nastroje,
ovéfte si, Ze je pfemistujete jen mezi kapsami, které jsou pro takové
nastroje urceny.

Premisténi nastroju

Zobrazeny méni¢ nastroji ma sortiment nastroji normalni velikosti. V tomto pfikladu
potfebujeme pfemistit nastroj 12 do kapsy 18, aby se v kapse 12 uvolnilo misto pro
rozmérny nastroj.

Zajisténi mista pro velké nastroje: [1] Nastroj 12 do kapsy 18, [2] Velky néastroj v kapse 12.
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POZNAMKA:

6.

Zvolte rezim MDI. Stisknéte polozku [CURRENT COMMANDS] (Aktualni pfikazy) a
pfejdete na obrazovku TABULKA NASTROJU. Zjistéte Gislo nastroje v kapse 12.

VlozZte Tnn (kde Tnn je Cislo nastroje z kroku 1). Stisknéte [ATC FWD] (ATC
VPRED). Tim nastroj z kapsy 12 umistite do vietena.

K umisténi nastroje, ktery je momentainé ve vietenu, do kapsy 18 zadejte do
ovladani P18 a stisknéte [ATC VPRED].

Prejdéte ke kapse 12 v TABULCE NASTROJU a stisknutim poloZzky 1 a pak [ENTER]
oznacte kapsu 12 jako velkou.

V TABULCE NASTROJU zadejte &islo nastroje do pole VRETENO. Do vietena zasuiite
nastroj.

Lze programovat také zvIast velké nastroje. ,Zvlast velky” je nastroj,
ktery zabere aZ tfi kapsy; primér nastroje zabere obé sousedni kapsy
vedle té, ve které je vioZen. Potfebujete-li nastroj této velikosti,
vyZadejte si od svého prodejce vyrobki Haas specialni konfiguraci.
Tabulka nastroju musi byt aktualizovana, protoZe nyni jsou mezi
zvlast velkymi néstroji potfeba dvé préazdné kapsy.

Do ovladage vloZte P12 a stisknéte [ATC VPRED]. Nastroj je vioZzen do kapsy 12.

Ménic¢ nastroju destnikového typu

PFi vkladani nastroju do ménie nastroju destnikového typu se nejdfive viozi nastroj do
vietena. Abyste mohli vloZit nastroj do vietena, nastroj pfipravte a dale postupujte
nasledovné:

1.

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

Stisknéte [MDI/DNC] pro vstup do rezimu MDI.
Usporadejte své nastroje tak, aby vyhovovaly vaSemu CNC programu.

Vezméte nastroj do ruky a vlozte ho do vietena (taznym Sroubem dopredu). Natocte
nastroj tak, Ze dva vyfezy v drzaku nastroje budou licovat s o¢ky vietena. Tlacte
nastroj nahoru a soucasné stisknéte tlacitko Tool Release (Uvolnéni nastroje). Kdyz
je nastroj upevnén ve vietenu, pustte tladitko uvolnéni nastroje.

Stisknéte [ATC FWD] (ATC VPRED).

Opakujte kroky podle bodu 4 a 5 pro ostatni nastroje, dokud nejsou vlioZeny vSechny
nastroje.
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49.2

A

Obnoveni ménice nastroju destnikového typu

Jestli se ménic¢ nastroju zasekne, ovladani se automaticky dostane do vystrahového stavu.
Jak to opravit:

UPOZORNENI: Nikdy nesahejte do blizkosti ménice nastroju nebylo-li predtim

49.3

stlac¢eno nouzové tlac¢itko EMERGENCY STOP.

1 Stisknéte [EMERGENCY STOP] (Nouzové Zastaveni).
2 Odstrarite pfi¢inu zaseknuti.

3. Stisknéte [RESET] pro vymazani alarma.

4

Stisknéte [OBNOVIT] a postupujte podle pokynu pro vynulovani méni¢e nastroja.
Poznamky k programovani SMTC

Volani nastroje v predstihu

Pro usporu ¢asu se fizeni ,diva dopfedu” az o 80 fadk( programu, aby zpracovalo data a
pripravilo pohyby stroje a vymény nastroju. Kdyz pfitom najde vyménu nastroje, fizeni vlozi
nastroj uréeny programem na misto. To se nazyva ,Volani nastroje v pfedstihu®.

Nékteré prikazy programu ¢teni programu dopfedu zastavuji. Jsou-li v programu takové
pfikazy pfed pfisti vyménou nastroje, fizeni ho pfedem nevola. To mize zpusobit
pomalejSi béh programu, protoZe stroj musi ¢ekat na pohyb nastroje do polohy pro
vyménu, nez mize vymeénu proveést.

Pfikazy programu, které zastavuiji ¢teni programu dopredu:

. Volby pracovniho ofsetu (G54, G55 atd.)

. G103 omezeni ukladani blokli do vyrovnavaci paméti, kdyz se programuje bez
adresy P nebo s nenulovou adresou P.

. M01 VoliteIné zastaveni

. MO0 Zastaveni programu

. Lomitka pro vymazani bloku (/)

. Velky pocet blokl programu provadénych velkou rychlosti

Pro ujisténi, Ze Fizeni zavola dalSi nastroj v predstihu bez nacitani dopfedu, mlzete
naprogramovat karusel do polohy pfistiho nastroje ihned po pfikazu vymeény nastroje, jako
v tomto vyriatku z programu:

TO1 M06 (VYMENA NASTROJE) ;
T02 (VOLANI DALSIHO NASTROJE PREDEM) ;
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494

4.9.5

F4.18:

Obnoveni SMTC

Jestlize se béhem vymény nastroje objevi problém, musi byt provedeno obnoveni ménice
nastrojl. Vstupte do rezimu obnoveni ménice nastroji nasledujicim zplsobem:

1.

Stisknéte polozku [RECOVER] (Obnoveni) a pfejdete na zalozku Obnoveni
ménice nastroju.
Stisknéte [ENTER]. Pokud neni aktivni zadny alarm, fizeni se nejprve pokusi o

automatické obnoveni. Pokud je aktivné néktery alarm, stisknutim polozky [RESET]
alarmy vymazte a opakujte postup od kroku 1.

Na obrazovce OBNOVENI NASTROJE VMSTC stisknutim polozky [A] spustte
automatickou obnovu, nebo stisknutim poloZky [E] obrazovku zavfete.

Jestlize automaticka obnova selzZe, stisknéte polozku [M] a pokracujte ru¢ni
obnovou.

V ruénim rezimu postupujte podle instrukci a odpovézte na otédzky k provedeni fadné
obnovy ménice nastroju. Cely proces obnoveni ménice nastroji musi byt ukoncen
pfed vystoupenim z reZzimu. Spustte program od zacatku, jestlize opustite program
pfili§ brzy.

Panel dverniho spinace SMTC

Frézky jako MDC, EC-300 a EC-400 maji dil&i panel k napomoci nakladani nastroja. Pro
automaticky provoz ménice nastroji musi byt spina¢ Ruc¢ni/Automaticka vymeéna nastrojl
nastaven na ,Automaticky provoz“. Pokud je spina¢ nastaven na ,Ruéni, jsou aktivovana
druhd dvé tladitka oznacena CW (ve sméru hodin) a CCW (proti sméru hodin) a
automatické vymény nastrojl jsou blokovany. Dvefe maji €idlo, které zjisti, kdyZ jsou dvefe
oteviené.

Symboly dvifek ménice nastroji na panelu spinace: [1] Otocit karusel ménice nastrojl
doleva (proti sméru hodin), [2] Otocit karusel ménie nastroju doprava, [3] Pfepina¢ ménice
nastroju - volba Ruéni provoz, [4] PfepinaC méniCe nastroju - volba Automaticky provoz.
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410

F4.19:

4.10.1

Funkce dveri SMTC

Jestlize se v pribéhu vymény nastroje oteviou dvere klece, vyména nastroje se zastavi a
pokracuje az po zavieni dvefi. V3echny probihajici operace obrabéni bézi bez pferuseni.

Pokud béhem pohybu karusel nastroju pfepnete na ruéni provoz, karusel se zastavi a
znovu se rozbéhne, kdyZ je pfepinac¢ vracen na automaticky provoz. Pfisti vyména nastroje
nebude provedena, dokud neni pfepina¢ pfepnut zpét. V3echny probihajici operace
obrabéni bézi bez preruseni.

Kdyz je spinag nastaven na ,Rucni®, karusel se pfi kazdém stisknuti tlaitka CW nebo CCW
otodi o jednu pozici.

Kdyz se béhem obnoveni chodu méni¢e nastroji oteviou dvefe klece nebo spinac je v
poloze ,Rucni“ a stisknete tlacitko [RECOVER] (OBNOVIT), zobrazi se zprava
upozornujici obsluhu, Zze dvefe jsou oteviené nebo jsou v ruénim rezimu. Obsluha musi
zavfit dvefe a nastavit spina¢ do polohy auto, aby provoz mohl pokra¢ovat.

Nastaveni obrobku

Spravné uchyceni obrobku je velmi dllezité pro bezpeénost a pro dosazeni vysledku
obrabéni, jaky si prejete. Je mnoho moznosti uchyceni obrobku pro rizné aplikace.
Kontaktujte Vaseho HFO nebo dodavatele upinacich prvkd pro odbornou pomoc.

Priklady pfipravy obrobku: [1] Patni svorka, [2] Skli¢idlo, [3] Svérak.

Nastavovani ofsetu

Pro pfesné obrabéni potiebuje fréza védét, kde je obrobek umistén na stole a jaka je
vzdalenost od hrotu nastroju k nejvy$§imu bodu obrobku (ofset nastroje od vychozi
polohy).

Ruéni vkladani ofset(:
1. Zvolte jednu ze stranek ofsetd.
2. Presunte kurzor k pozadovanému sloupci.

3. Napiste hodnotu ofsetu, ktery chcete pouzit.
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4, Stisknéte [ENTER] nebo [F1].
Hodnota se vklada do sloupce.

5. Zadejte kladnou nebo zapornou hodnotu a stisknéte [ENTER], aby se zadana
hodnota pfidala k €islu ve vybraném sloupci; stisknéte [F1] pro nahrazeni &isla ve
sloupci.

Rezim ruéniho posuvu

ReZim Ruéni posuv umoZzhuje ruéné pohybovat osami dg pozadované polohy. Pred
posuvem osy musi stroj nastavit svou domovskou polohu. Rizeni to provede pfi zapnuti
stroje.

Vstup do reZimu ruéniho posuvu (jog):
1.  Stisknéte [HANDLE JOG] (Ruéni posuv).

2. Stisknéte pozadovanou osu ([+X], [-X], [+Y1.[-Y], [+Z], [-Z], [+A/C] nebo [-A/C],
[+B], nebo [-B]).

3. Existuji razné pfirdstkové rychlosti, které mohou byt v rezimu ruéniho posuvu
pouzity: [.0001], [.001], [.01] a [.1] KaZdé cvaknuti rukojeti ruéniho posuvu osu
posune o vzdalenost definovanou hodnotou posuvu. Pro pohybovani osami mlzete
pouzit také volitelné Remote Jog Handle (dalkové ovladani Jog - RJH).

4. Stisknéte a pfidrzte tlacitka ruéniho posuvu (jog) nebo pro pohyb os pouzijte ovladac.

Nastaveni ofsetu nulového bodu obrobku

Aby bylo mozné obrobek opracovat, frézka musi védét, kde se obrobek na stole nachazi.
Mazete pouzit hleda¢ okraje, elektronickou sondu nebo fadu dalSich nastroju a metod
uréeni nulového bodu obrobku. Nastaveni ofsetu nulového bodu obrobku pomoci
mechanického ukazatele:

F4.20: Nastaveni nuly obrobku

1. Vlozte material [1] do svéraku a utahnéte.
Vlozte indikator [2] do vietena.
Stisknéte [KOLECKO R.POS] [E].
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4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
1.
POZOR:
12.

Stisknéte polozku [.1/100.] [F] (Kdyz kole¢kem otoCite, frézka spusti rychloposuv).
Stisknéte [+Z] [A].

Kole¢kem HANDLE JOG (Ruéni posuv) [J] pfesurite osu Z pfiblizné 1" nad obrobek.
Stisknéte [.001/1.] [G] (Kdyz otocite koleCkem, frézka spusti rychloposuv).

Ruénim posuvem posurite osu Z pfiblizné 0.2" nad obrobek.

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

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

Pfejdéte do sloupce G54 osy X.

V' dalsim kroku nestisknéte potreti polozku [PART ZERO SET]
(Nastaveni nulového bodu obrobku), jinak by se nacetla hodnota do
sloupce OSA Z. To by pri provadéni programu zptsobilo kolizi nebo
alarm osy Z.

Stisknutim polozky [PART ZERO SET] (Nastaveni nulového bodu obrobku) [B]
nactéte hodnotu do sloupce 0SA X. Druhym stisknutim polozky [PART ZERO SET]
(Nastaveni nulového bodu obrobku) [B] se nacte hodnota do sloupce OSA Y.

Nastaveni ofsetu nastroje

Dal$im krokem je provést zkuSebni posun nastroji. UrCuje to vzdalenost mezi Spickou
nastroje a vrchni ¢asti obrobku. Nazyva se také ofset délky nastroje, ktery je v fadku kédu
stroje oznacen pismenem H. Vzdalenost pro kazdy nastroj se zadava do tabulky
NASTROJOVE KOREKCE.

F4.21: Nastaveni ofsetu nastroje. Pfi ose Z ve vychozi poloze se ofset délky nastroje méfi od hrotu
nastroje [1] k vrcholu obrobku [2].

KSAME A2,

1.
2.

Vlozte nastroj do vietena [1].
Stisknéte [KOLECKO R.POS] [F].
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POZOR:

4.11

POZOR:

® N o o

10.
11.

12.
13.

Stisknéte polozku [.1/100.] (G) (Kdyz koleCkem otodite, fréza se rozjede
rychloposuvem).

Zvolte mezi osami X a'Y [J] a koleCkem jog handle (Ruéni posuv) [K] pfesurite nastroj
ke stfedu obrobku.

Stisknéte [+Z] (C).
Ruénim posuvem piesufite osu Z pfiblizné 1" nad obrobek.
Stisknéte [.0001/.1] (H) (Kdyz otocite koleCkem, fréza se pomalu pohybuje).

Vlozte list papiru mezi nastroj a obrobek. Opatrné pfiblizujte nastroj k vrcholu
obrobku nakolik to Ize, abyste stale jesté mohli pohybovat papirem.

Stisknéte polozku [OFFSET] (Ofsety) [D] a potom zvolte zaloZku NASTROJOVE.
Oznacte hodnotu Geometrie H (délka) u polohy €. 1.
Press [TYP NASTROJ. KOREKCE] [A].

PFisti krok presune vieteno rychloposuvem v ose Z.

Stisknéte [NEXT TOOL] (dal$i nastroj) [B].
Opakujte postup pro kazdy nastro;j.

Spustit-Zastavit-Ruéni posuv-Pokracovat

Tento prvek umoZiuje obsluze zastavit béZici program, pomoci kole¢ka ruéniho posuvu se
vzdalit od obrobku a potom program znovu spustit.

1.

Stisknéte [ZAST. POSUV].
Pohyb os se zastavi. Vieteno pokracuje v otaceni.

Stisknéte polozku [X], [Y], [Z], nebo nainstalovanou rotaéni osu ([A] odpovida ose
A, [B] odpovida ose B a [C] odpovida ose C) a pak stisknéte polozku

[HANDLE JOG] (Ruéni posuv). Ridici systém ulozi aktualni polohy os X, Y, Z a
rotaCnich os.

Rizeni zobrazi zpravu Rucni odsunuti a ikonu ruéniho odsunuti. K odsunuti
nastroje od obrobku pouZijte kole€ko ruéniho posuvu, nebo klavesy Jog. Chlazeni
mUZete ovladat pfikazy [POMOCNE CHLAZENI] nebo [CHLAZENI]. Vieteno
muZzete spustit nebo zastavit pomoci polozek [CW] (Doprava), [CCW] (Doleva),
resp. [STOP]. Muzete také uvolnit nastroj pro vyménu vlozek.

Kdyz program znovu spustite, fizeni pouzije ofsety pro néavratovou
polohu. Z toho duvodu neni bezpeéné a nedoporuluje se meénit
nastroje a ofsety pri pferuSeni programu.
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POZOR:

POZOR:

412

Kole¢kem ru¢niho posuvu (jog) pfejedte na misto, které je co nejblize k ulozené
poloze nebo k poloze, odkud Ize bez pfekazek provést rychloposuv zpét k
ulozené poloze.

Stisknutim polozky [MEMORY] (Pamét) nebo [MDI/DNC] pfejdéte zpét do reZimu
Bé&h. Rizeni zobrazi zpravu Ruéni navrat a ikonu ruéniho navratu. Ovladad bude
pokraCovat, jen kdyZ se vratite do rezimu, ktery byl v okamziku zastaveni programu
aktivni.

Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu). Rizeni pfemisti rychloposuvem osy X, Y a
rotaCni osy na 5 % k poloze, kde jste stiskli polozku [FEED HOLD] (Pozastaveni
posuvu). To pak vrati osu Z. Jestlize je béhem tohoto pohybu stisknuto

[FEED HOLD] (Zast. Posuv), pohyb osy se zastavi a ovlada¢ zobrazi zpravu

Rué. Posuv Zast.. Stisknutim polozky [CYCLE START] (Spusténi cyklu) obnovte
pohyb ruéniho navratu. Po dokoné&eni pohybu ovlada¢ prejde opét do

stavu Zastaveni posuvu.

Ovladac¢ nesleduje tutéz trasu, jakou jste volili pro ruéni odsunuti.

Znovu stisknéte [START CYKLU] a program obnovi normalni provoz.

Jestlize Nastaveni 36 je ZAP, ovladac propatra program, aby se ujistil,
Ze stroj je ve spravném stavu (nastroje, ofsety, kody G a M atd.) a aby
program mohl bezpeéné pokracovat. Je-li Nastaveni 36 VYP, ovladac
program pred novym spusténim nekontroluje. Tim se mize usSetrit
Cas, ale mize to zpusobit havarii v neprovéfeném programu.

Graficky rezim

Bezpecnym zplsobem odstrafiovani problému v programu je spustit jej v grafickém rezimu
stisknutim volby [GRAPHICS]. Na stroji nedojde k Zzadnému pohybu, misto toho budou
pohyby znazornény na obrazovce.

Oblast napovédy ke klavesam Vlevo dole se na grafickém displeji zobrazuje
napovéda k funkénim kldvesam. V této oblasti jsou zobrazeny funk&ni klavesy, které
muzete pouzivat, a popis jejich funkce.

Okno lokatoru V pravé dolni ¢asti obrazovky se zobrazuje simulace prostoru stolu
se zvyraznénim pfiblizeni a zaméfeni pohledu.

Okno drahy nastroje Uprostfed displeje je velké okno se simulaci pohledu do
pracovniho prostoru. Je v ném zobrazena ikona fezného nastroje a simulace jeho
drahy.
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POZNAMKA:

POZNAMKA:

Pohyb posuvu je znazornén cCernou d&arou. Rychlé pohyby jsou
znazornény zelenou c¢arou. Mista cyklG vrtani jsou oznacena
symbolem X.

Pokud je nastaveni 253 ZAPNUTO, prumér nastroje je zobrazen jako
tenka ¢ara. Pokud méa hodnotu VYPNUTO, je pouZit primér nastroje
zadany v tabulce Nastrojové korekce geometrie pruméra.

Lupa Stisknutim klavesy [F2] Ize zobrazit obdélnik (zvétSovaci okno) s oblasti, ktera
ma byt zobrazena se zménénym méfitkem. Pomoci polozky [PAGE DOWN] mizete
zobrazenou oblast zmenSit (zobrazeny obsah bude zvétSen) a pomoci polozky
[PAGE UP] zobrazenou oblast zvétSit (zobrazeny obsah bude zmenS$en).
ZvétSovaci okno mizete pomoci Sipek posunout na pozadované misto a stisknutim
polozky [ENTER] lupu pouzit. Cast okna s drahou nastroje se zobrazi ve
zvétSovacim okné. Aby se zobrazila draha nastroje, spustte program znovu.
Chcete-li okno se zobrazenim drahy nastroje rozSifit na celou pracovni plochu,
stisknéte klavesu [F2] a potom [HOME] (Vychozi poloha).

Z-Axis Part Zero Line (Nulova linie obrobku osa Z) Vodorovna linie v pruhu osy Z v
pravém hornim rohu grafické obrazovky ukazuje polohu aktualniho pracovniho
ofsetu osy Z a délku aktualniho nastroje. Kdyz bézi simulace programu, tmavsi ¢ast
pruhu znazorfuje hloubku simulovaného pohybu osy Z vzhledem k pracovni nulové
poloze osy Z.

Position Pane (tabulka poloh) Zobrazuje polohy os, jaké by mély byt pfi skute€ném
obrabéni dilu.

Spusténi programu v grafickém rezimu:

1.
2.

POZNAMKA:

Stisknéte polozku [SETTING] (Nastaveni) a pfejdete na obrazovku GRAFIKA.
Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu).

Graficky rezim nesimuluje vSechny funkce a pohyby stroje.
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4.13 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplikové informace vcetné tipQ, trik(i, postupl udrzby a dalsi
navstivie Haas Resource Center na strankach diy.HaasCNC.com. Muizete také
naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kod pro pfimy pfistup do Resource Center:

[= ]y [=]

[=]
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Kapitola 5: Programovani

5.1

5.2

F5.1:

Vytvareni programu / vybér programu k editaci

K vytvareni programu a vybéru program( k editaci slouzi Spravce zafizeni ([LIST
PROGRAM]) . Zplsob vytvofeni nového programu je popsan na strané 79. ZpUsob vybéru
existujiciho programu k editaci je popsan na strané 80.

Rezimy editace programu

Ridici systém Haas ma (3) rezimy editace programi: editor programd, editor na pozadi a
ruéni zadavani dat (MDI). Editor program( a editor na pozadi slouzi ke zménam
Cislovanych program( uloZzenych na pfipojeném pamétovém zafizeni (v paméti stroje,
zarizeni USB nebo sdilené v siti). Rezim MDI slouzi k ovladani stroje bez pouziti programu.

Obrazovka fidiciho systému Haas ma (2) podokna k editaci program(: Podokno
Active Program / MDI (Aktivni program / MDI) a podokno Program Generation (Vytvofeni
programu). Podokno Active Program / MDI (Aktivni program / MDI) je ve vSech rezimech
zobrazeni v levé ¢asti obrazovky. Podokno Program Generation (Vytvoreni programu) je
zobrazeno jen v rezimu EDITACE.

Ukazka edita¢nich podoken: [1] podokno Active Program / MDI (Aktivni program / MDI), [2]
podokno editace programu, [3] podokno schranky

1 2

OPERATION: MEM EDITOR PROGRA|}1 GENERATION
EDTOR | VPS

040001040001

MEMORY/040001.04({001.Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;
(654 X0 Y0 is top right corner of part) ;

040001 (Basic progra
(G54 X0 Y0 is top right c|yrner of part) ;
(20 is on top of the part| ;

(T1 s a drill) ; (20 is on top of the part) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ; (TL is a drill);

T1 MO (Select tool 1) ; (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
GO0 GI0 G17 G40 GAJ G54 (Safe startup) ; T1 MO6 (Select tool 1) :

GO0 G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) ; GOO GI0 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
51000 M03 (Spindle on CW) ; GO0 G54 X0 Y0 (Rapid to st position) ;
G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) : 51000 M03 (Spindle on CW)

MOE (Coolant on) ; G43 HO1 20.1 (Tool offset 1 on);

(BEGIN CUTTING BLOCKS) : MOE (Coolant on) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ; (BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

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

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ; 4. va. (linear motion);
GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 Y0 (V home) ;

M30 (End program) ; :

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GOO £0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 20 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 Y0 (¥ home) ;

M30 (End program) ; ;

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

SPINDLE Clipboard

(20 is on top of the part) :

(T2 s a drill) ;

SIFIRIELE sy o RPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

MAIN SPINDLE

SHIELEWeibh @6 [ T1 MOS (Select tool 1) ;
SURFRAE SFEED) © FPM | GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) ; e 3
FEED: 100% FEED RATE:  0,0000 51000 M03 (Spindle on CW) ;
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000 G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
RAPID: 100% M08 (Coolant on) :

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

SPINDLE LOAD(%) WM 0% GOl F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) :

e —————————————

INPUT: |
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5.2.1

Zakladni editovani programu

V této ¢asti jsou popsany zakladni funkce pro editaci program(. Tyto funkce jsou k dispozici
ve vSech rezimech editace programu. Kdyz pouzivate Pokrocily editor, mate k dispozici
dalsi funkce, které jsou popsany v pfislusné ¢asti.

1.

Psani nebo Uprava programu:

a. K editaci programu v rezimu MDI stisknéte poloZzku [MDI]. To je reZim
EDIT:MDI. Program je zobrazen v podokné aktivnich programu.

b. Pokud chcete editovat ¢islovany program, vyberte ho ve Spravci zafizeni
(ILIST PROGRAM])) a stisknéte polozku [EDIT] (Editace). To je rezim
EDIT:EDIT. Program je zobrazen v podokné Program Generation (Vytvoreni
programu).

Zvyraznéni ¢asti kodu:

a. Ke zvyraznéni lze kurzorem pohybovat v programu pomoci Sipek nebo rukojeti
ruéniho posuvu.

b. Muzete pracovat s jednim nebo vice Useky kédu nebo textu (po oznaceni
kurzorem), kédovym blokem nebo vice bloky (po vybéru blokl). Dalsi
informace najdete v &asti Vybér bloku.

Pfidani kédu do programu:

a. Oznacte blok kédu, za ktery chcete vlozit novy kéd.

b. Zadejte novy kod.

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

Nahrazeni kodu:

a. Zvyraznéte kod, ktery chcete nahradit.

b. Napiste kod, kterym chcete zvyraznény (vybrany) kéd nahradit.

C. Stisknéte [ALTER] (Zménit). Vas novy kéd se objevi na misté kodu, ktery jste
zvyraznili.

Odstranéni znakl nebo pfikazu:

a. Zvyraznéte text, ktery chcete vymazat.
b. Stisknéte [VYMAZAT]. Text, ktery jste vybrali, bude z programu odstranén.

Stisknutim polozky [UNDO] (Zpét) Ize vratit az (40) poslednich zmén.
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POZNAMKA: po ukonceni reZimu EDITACE: EDITACE nelze provedené zmény
vratit prikazem [UNDO] (Zpét).

POZNAMKA: V reZimu Editace: Editace neni program fizenim pribézné
ukladan. Stisknutim polozky [MEMORY] (Pamét) Ize program uloZit a
nacist do podokna aktivnich programd.

Vybeér bloku

PFi editaci programu m{iZete vybrat jeden nebo vice kédovych bloku. Pak je muzete jednou
akci kopirovat a vlozit, odstranit nebo presunout.

Vybér bloku:
1. Pomoci Sipek pfesurite kurzor na prvni nebo posledni blok vybéru.
POZNAMKA: Vybér muzete zacit od horniho nebo dolniho bloku a pak ho dokondit

posunutim dold, resp. nahoru.

POZNAMKA: Do vybéru nelze zahrnout blok nézvu programu. Rizeni zobrazi
Zprédvu CHRANENY KOD.

2. Stisknutim klavesy [F2] nastavite zacatek vybéru.
3. Pomoci Sipek nebo rukojeti ruéniho posuvu oznadéte rozsah vybéru.
4.

Stisknutim klavesy [F2] nastavite konec vybéru.
Cinnosti s vybérem bloku

Po vybrani muzete text zkopirovat, vlozit, pfesunout nebo odstranit.

POZNAMKA: Tyto pokyny pfedpokladaji, Ze uz jste vybrali blok postupem
uvedenym v ¢asti Vybér bloku.
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Ruéni vkladani dat (MDI)

POZNAMKA: Tyto akce jsou k dispozici v rezimu MDI a editoru programd. Tyto akce
nelze vratit pfikazem [UNDO] (Zpét).
1. Kopirovani a vloZeni vybéru:
a. Pfesunte kurzor na misto, kam chcete vlozit zkopirovany text.

b.  Stiskn&te [ENTER].

Rizeni vloZi zkopirovany vybér na dalsi fadek za umisténim kurzoru.

POZNAMKA: Pri pouZiti této funkce neni text Fizenim zkopirovan do schranky.

2. Pfesunuti vybéru:

a. Pfesunte kurzor na misto, kam chcete text pfesunout.
b. Stisknéte [ALTER] (Zménit).

Rizeni odstrani text z aktualniho umisténi a vlozi ho na fadek za aktualnim fadkem.
3. Stisknutim polozky [DELETE] (Odstranit) Ize vybér odstranit.

5.2.2 Ruéni vkladani dat (MDI)

Ruc¢ni vkladani dat (MDI) je prostfedek k pfikazovani automatickych pohybl CNC bez
pouziti formalniho programu. To co vlozite, zUstava na strance vstupu MDI, dokud
ho nevymazete.

F5.2: Pfiklad stranky vstupu MDI

EDIT: MDI PROGRAM
W)

MAas 550 ;

G04 P120. ;

M30 ;

1. ReZim MDI Ize spustit pomoci polozky [MDI].

2. Napiste pfikazy Vaseho programu do okna. Stisknéte [CYCLE START] (start cyklu)
pro provedeni pfikazu.
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5.23

3.

4.

Pokud chcete ulozit program, ktery jste vytvofili v rezimu MDI, jako €islovany
program:

a. Stisknutim polozky [HOME] (Na zacatek) pfesurite kurzor na zacatek
programu.

b. Napiste &islo nového programu. Cisla programu musi odpovidat formatu
standardniho &isla programu (Onnnnn).

C. Stisknéte [ALTER] (Zménit).

d. V dialogovém okn& PREJMENOVAT miiZete zadat nazev souboru a nadpis
souboru. Povinné je jen ¢islo O.

e. K uloZeni programu do paméti stisknéte [ENTER].

Stisknéte [ERASE PROGRAM] (vymazat program) pro vymazani vSeho, co je na
strance vstupu MDI.

Editace na pozadi

Editace na pozadi umozfiuje editovat program, zatimco bé&zi jiny program. Kdyz editujete
aktivni program, editace na pozadi vytvaii jeho kopii, dokud aktivni program nepfepiSete,
neulozite editovany program jako novy program nebo ho nezahodite. Provadéné zmény
nemaji vliv na spustény program.

Poznamky k editaci na pozadi:

Editaci na pozadi Ize ukondit stisknutim polozky [PROGRAM] nebo [MEMORY]
(Pamét).

Béhem edita¢ni relace na pozadi nemuzete pouzivat pfikaz [CYCLE START]
(Spusténi cyklu). Pokud je ve spusténém programu naprogramované zastaveni a
chcete v ném pokracovat pomoci pfikazu [CYCLE START] (Spusténi cyklu), musite
nejprve ukondit editaci na pozadi.

Pokud chcete editovat aktivni program, stisknéte za jeho béhu polozku [EDIT]
(Editace).

V podokné& VYTVORENI PROGRAMU v pravé Gasti obrazovky se zobrazi kopie
aktivniho programu.

Pokud chcete za b&hu nékterého programu editovat jiny program:
a. Stisknéte polozku [LIST PROGRAM] (Seznam programu).
b. Vyberte program, ktery chcete editovat.

C. Stisknéte [ALTER] (Zménit).

Program se zobrazi v podokné VYTVORENI PROGRAMU v pravé ¢asti obrazovky.
Editujte program.

Provadéné zmény aktivniho programu nemaji vliv na spustény program.
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5.2.4

F5.3:

5. Pokud editujete aktivni program a skonci jeho bé&h, pfi pokusu zavfit obrazovku se
zobrazi dialogové okno s volbou, jestli chcete program prepsat, nebo provedené

zmeény zahodit.

. Pokud chcete aktivni program pfepsat provedenymi zménami, vyberte v
dialogovém okné prvni poloZzku — Overwrite After End of Program (Po
dokongeni program prepsat) a stisknéte polozku [ENTER].

. Pokud chcete vSechny provedené zmény ignorovat, vyberte v dialogovém
okné druhou polozku — Discard Changes (Ignorovat zmény) a stisknéte

polozku [ENTER].

Pokrocily editor program

Pokrocily editor program( je komplexni editaéni prostfedi s efektivnimi funkcemi a
praktickymi rozeviracimi nabidkami. Pokrocily editor program( Ize pouzivat k bézné editaci

nebo editaci na pozadi.

Stisknutim polozky [EDIT] (Editace) pfepnete do editacniho rezimu a muzete zadit

Pokrocily editor programu pouzivat.

Ukazka obrazovky Pokrocilého editoru program: [1] hlavni podokno programu, [2] panel

nabidek, [3] obsah schranky

'PROGRAM GENERATION

EDITOR | WPS
MEMORY/040007.ncC

040007 (External subroutine exprog) ;
(G54 X0 Y0 is center left of part) ;

(Z0is on top of the part);

(T1 is a spot drill) ;

(T2 is a drill) :

(T3 is & tap) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 GI90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
1 —— GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) ;
S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on);

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GBLl G99 Z-0.25 RO.1 F7. (Begin GB1) ;
M98 P40008 (Call external subroutine) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M08 (Rapid retract, Coolant off) ;
G532 GA9 Z0 MO5 (Z home, Spindle off);
MO1 (Optional stop) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MO6 (Select tool 2} ;

Clipboard

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) :
3 —— 51000 M03 (Spindle on CW) ;
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Rozeviraci nabidka Pokrocilého editoru programu

Funkce Pokrocilého editoru programu Ize snadno vybirat z rozeviraci nabidky, ktera je
rozdélena na (5) kategorii: SOUBOR, EDITACE, VYHLEDAVANI, ZMENY a MOZNOSTI. V této
Casti jsou popsany jednotlivé kategorie a jejich volby.

Pouziti rozeviraci nabidky:
1. Stisknutim polozky [EDIT] (Editace) spustte Pokrocily editor program.
2. Stisknutim polozky [F1] zobrazte rozeviraci nabidku.

V nabidce se zobrazi posledni pouzivana kategorie. Pokud jste rozeviraci nabidku
jeSté nepouzivali, zobrazi se jako vychozi nabidka SOUBOR.

3. K vybéru kategorii pouzijte Sipky [LEFT] (Doleva) a [RIGHT] (Doprava). Kdyz
vyberete kategorii, zobrazi se nabidka pod jejim nazvem.

4, Pomoci Sipek [UP] (Nahoru) a [DOWN] (Dol0) vyberte pozadovanou polozku v
aktualni kategorii.

5. K provedeni pfikazu stisknéte [ENTER] (vlozit).

Nékteré prikazy nabidky vyzaduji zadani dalSich udaji nebo potvrzeni. V tom pfipadé se
zobrazi zadavaci nebo potvrzovaci dialogové okno. Zadejte pozadované udaje do
pfislusnych poli a stisknutim polozky [ENTER] ¢innost potvrdte, nebo pfikazem [UNDO]
(Zpét) zavrete dialogové okno a ¢innost zruste.

Nabidka SOUBOR

V nabidce SOUBOR jsou tyto polozky:

. NOVY: Slouzi k vytvofeni nového programu. Do poli dialogového okna zadejte &islo
O (povinné), nazev souboru (nepovinny) a nadpis souboru (nepovinny). DalSi
informace o této nabidce najdete v €asti ,Vytvofeni nového programu® v kapitole
.Provoz* tohoto navodu.

. PRIPRAVIT KE SPUSTENI: UloZi program a vioZi ho do podokna aktivniho
programu v levé ¢asti obrazovky. Tuto funkci mlzete pouzit také stisknutim polozky
[MEMORY] (Pamét).

. ULOZIT: SlouZi k ulozeni programu. UloZeni zmén se projevi tak, ze nazev a cesta
souboru programu zméni barvu z &ervené na ¢ernou.

. ULOZIT JAKO: Soubor uloZte pod vlastnim nazvem. UloZeni zmén se projevi tak, Zze
nazev a cesta souboru programu zmeéni barvu z ervené na ¢ernou.

. ZRUSIT ZMENY: Zrusi zmény provedené od posledniho uloZeni souboru.

Nabidka EDITACE

V nabidce EDITACE jsou tyto poloZky:

. ZPET: Vrati zpét posledni krok editace, maximalné poslednich (40) krok(. Tuto
funkci mizete pouzit takeé stisknutim polozky [UNDO] (Zpét).
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2t

POZNAMKA:

F5.4:

ZNOVU: Znovu provede posledni vraceny krok editace, maximalné poslednich (40)
kroku.

VYJMOUT VYBER DO SCHRANKY: Vyjme z programu vybrané iadky a uloZi je do
schranky. Pokyny k vybéru najdete v ¢asti Vybér bloku.

KOPIROVAT VYBER DO SCHRANKY: UloZi vybrané fadky kodu do schranky. Touto
operaci neni z programu puvodni vybér odstranén.

VLOZIT ZE SCHRANKY: VloZi zkopirovany obsah schranky pod aktualni fadek.
Obsah ve schrance zlistane.

Nabidka VYHLEDAVANI

V nabidce VYHLEDAVANTI je k dispozici funkce NAJIT A NAHRADIT TEXT. Touto funkci
Ize rychle najit kdd v programu a nahradit ho. ZpUsob pouziti:

Tato funkce vyhledava kod programu, nikoli text. Nelze ji vyhledavat
textové rfetézce (napf. komentare).

Ukazka nabidky Najit a nahradit text: [1] hledany text, [2] nahrazujici text, [3] smér
vyhledavani, [4] mozZnost Najit, [5] moZnost Nahradit, [6] moZnost Najit a nahradit, [7]
moznost Nahradit vie

FIMD AMD REPLACE TEXT

1—Find: | |

2—Replace: | |

3—Direction: ® Forward i) Backward

4—| Find (F1) |
5—| Replace (F2) |
6—] Find/Replace (F3) |
7—|  Replace All (Can't UNDO!) (F4) |

Zadani kédu k vyhledani/nahrazeni

1.

Stisknutim polozky [ENTER] v rozeviraci nabidce editoru zobrazte nabidku NAJIT
A NAHRADIT TEXT. Mezi poli nabidky |ze pfechazet pomoci Sipek.

Do pole Najit zadejte kod, ktery chcete vyhledavat.

Pokud nékteré nebo vS8echny nalezené vyskyty kddu chcete nahradit, zadejte
nahrazujici kdd do pole Nahradit.
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4. K vybéru sméru vyhledavani pouzijte Sipky [LEFT] (Doleva) a [RIGHT] (Doprava).
Moznost Dop#edu spusti vyhledavani pod pozici kurzoru, moznost Dozadu spusti
vyhledavani v programu nad pozici kurzoru.

Zadejte alespori kod, ktery chcete vyhledavat, a smér vyhledavani a stisknéte funkéni

kldvesu reZimu vyhledavani, ktery chcete pouZit:

Najit kéd ([F1])

Vyraz vyhledejte stisknutim klavesy [F1].

Ridici systém vyhledava v programu v uréeném sméru a zvyrazni jeho prvni vyskyt. P¥i

kazdém stisknuti klavesy [F1] fidici systém hleda dalsi vyskyt vyrazu v zadaném sméru,

dokud se nedostane na konec programu.

Nahradit kod ([F2])

Kdyz funkce vyhledavani najde vyskyt hledaného vyrazu, mizete tento kéd stisknutim
klavesy [F2] nahradit kédem, ktery je zadany v poli Nahradit.

POZNAMKA: Pokud stisknete klavesu [F2] a v poli Nahradit neni zadany Zadny
vyraz, ridici systém nalezeny vyskyt vyrazu odstrani.

Najit a nahradit ([F3])

Stisknutim klavesy [F3] misto [F1] spustite akci vyhledani a nahrazeni. Pfi kazdém vyskytu
hledaného vyrazu stisknéte klavesu [F3], pokud ho chcete nahradit vyrazem zadanym v
poli Nahradit.

Nahradit vSe ([F4])

Stisknutim klavesy [F4] nahradite vSechny vyskyty vyhledavaného vyrazu najednou. Tuto
akci nelze vratit zpét.

Nabidka ZMENY
V nabidce ZMENY jsou piikazy, kterymi Ize rychle ménit cely program nebo jeho vybrané
fadky.
POZNAMKA: Operace provedené v nabidce ZMENY nelze vrétit prikazem [UNDO]
(Zpét). Pri téchto operacich se také automaticky uklada program.
Pokud si nejste jisti, jestli chcete pouZit provedené zmény, vZdy si
uloZte kopii ptivodniho programu.
. Odstranit vSechna &isla #adku: SlouZi k automatickému odstranéni vSech
Cisel fadku s koédy N z programu nebo vybranych blokd programu.
. PRECISLOVAT VSECHNY RADKY: Slouzi k automatickému doplnéni Gisel fadkd s

kody N do programu nebo vybranych blokd programu. Zadejte Cislo fadku, kterym
chcete zadit, a krok mezi Cisly fadkl a pak stisknutim polozky [ENTER] pokraduijte,
nebo stisknutim polozky [UNDO] (Zpét) akci zruste a vratte se k editoru.
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Pokrocily editor programu

F5.5:

5.3

OBRATIT ZNAMENKA PLUS A MINUS: Slouzi ke zméné kladnych hodnot pro
vybrané adresni koédy na zaporné, resp. zapornych hodnot na kladné. Vybér
adresnich koédu, u kterych chcete znaménka obratit, Ize ménit zadanim pismen v
dialogovém okné. Stisknutim polozky [ENTER] pfikaz provedte, nebo se stisknutim
polozky [CANCEL] (Zrusit) vratte k editoru.

Nabidka Obratit znaménka plus a minus

SWAP PLUS AND MINUS SIGNS

Press address code to toggle

v % LIw
[v] ¥ Llw
[ [ [ =
[ A [ IR
[ 18 [ ]I
LIS LN
[Ju [ i

WARNING: This operation cannot be undaone.

This will force the file to be saved.

| Proceed <WRITE= |

| Cancel Operation =CANCEL= |

OBRATIT X A Y: Slouzi ke zméné adresnich kédi X v programu na adresni kody
Y a adresnich kodd Y na adresni kédy X.

Zakladni programovani

Typicky CNC program ma (3) ¢asti:

1.

Priprava: Tato ¢ast programu vybira pracovni ofsety a ofsety nastrojl, vybira fezny
nastroj, zapina chladici kapalinu a vybira pro pohyb osy absolutni nebo pfirtistkové
polohovani.

Rezani (frézovani): Tato &ast programu definuje drahu nastroje a rychlost posuvu
pro operaci fezani (frézovani).

Dokonéeni: Tato ¢ast programu posunuje vieteno z drahy, vypina vieteno, vypina
chladici kapalinu a posunuje stll do polohy, v niz Ize obrobek vyloZzit a prohlédnout.
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Programovani

To je zakladni program, ktery provadi v materialu fez hluboky 0.100" (2.54 mm) s nastrojem
1 podél pfimé linie od X=0.0, Y=0.0 k X=4.0, Y=4.0.

POZNAMKA: Programovy blok mtzZe obsahovat vice nez jeden kod G, protoZe kédy
G jsou z rliznych skupin. Do programového bloku nemdizZete umistit
dva koédy G ze stejné skupiny. Pamatujte také, Ze je povolen pouze
jeden kéd M pro kaZdy programovy blok.

o\

040001 (z&kladni program) ;

(G54 X0 Y0 je pravy horni roh dilu) ;

(z0 je na vrcholu dilu) ;

(T1 je Celni fréza 1/2") ;

(zACATEK PRIPRAVY BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

X0 Y0 (rychloposuvem k 1. poloze) ;

S1000 MO3 (vieteno zap., CW) ;

G43 HO1 720.1 (ofset nastroje 1 zap.) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU REZANT) ;

GO0l F20. Z-0.1 (posuv do hloubky fezu) ;

X-4. Y-4. (lineédrni pohyb) ;

(zACATEK DOKONCOVANT BLOKU) ;

GO0 z0.1 MOS (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vteteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

Q

°

5.3.1 Priprava

V ukazkovém programu 040001 jsou tyto bloky s kédy:

Blok s kédem pfipravy Popis
% Oznacuje zacatek programu napsany v textovém editoru.
040001 (Zakladni program) ; 040001 je ndzev programu. Konvence pro pojmenovani

programu vyzaduje format Onnnnn: Pismeno "O" nebo "o" je

nasledovano 5mistnym Cislem.

(G54 X0 YO je pravy horni roh obrobku) ; Komentar
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Pfiprava

Blok s kédem pfipravy Popis
(Z0 je na vrchu dilu) ; Komentar
(T1 je elni fréza 1/2") ; Komentar
(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ; Komentar

T1 MO06 (vybér nastroje 1) ;

Vybere nastroj, ktery se ma pouzit (T1). M0 6 pfikazuje ménici
nastroju, aby vlozil nastroj 1 (T1) do vietena.

G00 G90 G17 G40 G49 G54 ( bezpecné
spusténi) ;

Na tento fadek se odkazuje jako na fadek bezpecného
spusténi. Je dobrym zvykem pfi obrabéni pouzit tento blok
kédu po kazdé zméné nastroje. GO0 definuje pohyb osy, ktery
po ném nasleduje, jako pohyb provedeny rychloposuvem

G90 definuje pohyby os, které po ném nasleduji, jako pohyby v
absolutnim rezimu (vice informaci viz stranu 122).

G17 definuje rovinu fezu jako rovinu XY. G40 rusi kompenzaci
noze. G49 rusi kompenzaci pro délku nastroje. G54 definuje
soufadnicovy systém, ktery se ma vystiedit do pracovniho
ofsetu uloZzeného v G54 v zobrazeni ofsetu.

X0 YO (rychloposuv do 1. polohy) ;

X0 Y0 dava stolu pfikaz k pohybu do polohy X=0.0 a Y=0.0 v
soufadnicovém systému G54.

S1000 MO3 (zapnout vieteno, CW) ;

M03 zapina vieteno ve sméru hodin (CW - doprava). Pfijima
kod adresy snnnn, kde nnnn jsou poZzadované otacky vietena
(ot/min).

U stroju s pfevodovkou ovlada¢ automaticky voli rychly nebo
pomaly stupen podle pfikazané rychlosti otaceni vietena.
MUZete pouzit M41 nebo M42 pro zruSeni této automatické
volby. Vice informaci o kédech M pro potlaceni volby pfevodu
viz stranku 333.

G43 HO1 Z0.1 (ofset nastroje 1 zap.) ;

G43 HO1 zapina Kompenzaci délky nastroje (+). HO1 urcuje
pouziti délky ulozené pro Nastroj 1 na obrazovce ofsetu
nastroje. z0.1 posilaosuZnaZ=0.1.

MO8 (chlazeni zapnout)

M08 pfikazuje zapnuti chlazeni.
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Programovani

5.3.2 Rezani

V ukazkovém programu 040001 jsou bloky s kddy pro obrabéni:

Blok s kddem obrabéni

Popis

G01 F20. Z-0.1 (posuv do hloubky fezu) ;

G01 F20. urluje, ze nasledné pohyby os budou dokonéeny v
pFimé linii. GO1 vyZaduje adresni kéd Fnnn.nnnn. Adresni
kod F20. uréuje, Ze rychlost pro pohyb je 20" (508 mm) / min.
7Z-0.1 posilaosuZnaZ=-0.1.

X-4.Y-4. (linearni pohyb) ;

X-4. Y4 . pfikazuje ose X pohyb na X=4.0 a ose Y pfikazuje
pohyb na Y=4.0.

5.3.3 Dokonceni

V ukazkovém programu 040001 jsou bloky s ukon€ovacimi kédy:

Blok s ukon¢ovacim kédem

Popis

GO00 Z0.1 M09 (rychlé odtazeni, vypnuti
chlazeni) ;

GO0 pfikazuje, aby pohyb osy byl dokonéen v reZzimu
rychloposuvu. z0.1 posila osu Z na Z = 0.1. M09 pfikazuje
vypnuti chlazeni kapalinou.

G53 G49 Z0 MO05 (Z do vychozi polohy,
vypnuti vietena) ;

G53 definuje nasledné pohyby os tak, aby odpovidaly
soufadnicovému systému stroje. G4 9 rusi kompenzaci pro
délku nastroje. z0 je pfikaz k pohybu do polohy Z = 0.0. M05
vypina vieteno.

G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

G53 definuje nasledné pohyby os tak, aby odpovidaly
soufadnicovému systému stroje. Y0 je pfikaz k pohybu do
polohy Y = 0.0.

M30 (Konec programu) ;

M30 zakonCuje program a pfesouva kurzor na ovladaci na
zacéatek programu.

%

Oznacduje konec programu napsaného v textovém editoru.
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Absolutni versus prirtistkové polohovani (G90, G91)

5.3.4

F5.6:

Absolutni versus prirastkové polohovani (G90, G91)

Absolutni (G90) a pfiristkové (inkrementalni) polohovani (G91) definuje, jak Fizeni
interpretuje pfikazy pro pohyb osy.
Kdyz pfikazujete pohyb os po kédu G90, osy se pfesunou k této poloze ve vztahu k po&atku
systému soufadnic, ktery se momentéalné pouziva.
Kdyz pfikazujete pohyb osy po G91, osy se pfesunou do této polohy vzhledem k aktualni
poloze.
Ve vétsiné situaci je ucelné absolutni programovani. Pfiristkové programovani je U€innéjsi
u fez(, které se opakuji a maji stejné roztece.
Obrazek F5.6 ukazuje obrobek s 5 rovhomérné rozmisténymi dirami o priméru 0.25"
(13 mm). Hloubka diry je 1.00" (25.4 mm) a roztec€ je 1.250" (31.75 mm).

Vzorovy program Absolutni / PFirlstkovy G54 x0. YO0. pro pfirGstkovy [1], G54 pro
absolutni [2]

1.000

0.500

1 2
7.500

d o o o «

1.250 1.250 1.250 1.250 1.250 =)
o
.‘36\

Dole jsou dva priklady programt pro vrtani dér dle nakresu, s porovnanim absolutniho a
prirGstkového (inkrementalniho) polohovani. Diry zaéneme vrtat stfedicim vrtdakem a
dokonéime je vrtakem 0.250" (6.35 mm). Pouzivame hloubku fezu 0.200" (5.08 mm) pro
stfedici vrtak a hloubku 1.00" (25.4 mm) pro vrtak 0.250". Pro vrtani dér se pouziva G81,
Opakovaci cyklus vrtani.
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Programovani

F5.7: Ptiklad pfirdstkového polohovani frézy.

) .
I

040002 (ptriklad prog. Prirustkové) ;

N1 (G54 X0 YO0 je stted dilu vlevo) ;

N2 (Z0 je vrsek dilu) ;

N3 (Tl je stredici vrtéak) ;

N4 (T2 je vrtéak) ;

N5 (T1 PRIPRAVNE BLOKY) ;

N6 Tl MO6 (Volba néastroje 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;
N8 X0 YO (rychloposuv k 1. poloze) ;

N9 S1000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

N10 G43 HO1l Z0.1(ofset néastroje 1 zap.) ;
N1l MO8 (chlazeni zap.) ;

N12 (Tl BLOKY OBRABENI) ;

N13 G99 G91 G81 F8.15 X1.25 Z-0.3 L5 ;
N14 (zaCatek G81, b5krat) ;

N15 G80 (zrusit G81) ;

N16 (Tl DOKONCOVACI BLOKY) ;

N17 GOO G90 G53 Z0. M09 (rychlé odtazeni, chlazeni) ;
(vyp.) 7

N18 MOl (volitelné zastaveni) ;

N19 (T2 PRIPRAVNE BLOKY) ;

N20 T2 MO6 (Volba néastroje 2) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (bezpelné spusténi) ;
N22 G54 X0 YO (rychloposuv k 1. poloze) ;
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Absolutni versus prirtistkové polohovani (G90, G91)

N23 S1000 MO3 (vteteno zap., CW) ;

N24 G43 HO02 Z0.1l(ofset néastroje 2 zap.) ;

N25 M08 (chlazeni =zap.) ;

N26 (T2 BLOKY OBRABENI) ;

N27 G99 G91 G81 F21.4 X1.25 7z-1.1 LS ;

N28 G80 (zrusSit G81) ;

N29 (T2 DOKONCOVACI BLOKY) ;

N30 GO0 Z0.1 M09 (rychlé odtaZeni, chlazeni vyp.) ;
N31 G53 G90 G49 z0 MO5 (Z domti, vreteno vyp.) ;
N32 G53 YO0 (Y do vychozi polohy)

N33 M30 (konec programu) ;

o

S 7

F5.8: PFiklad absolutniho polohovani frézy

o

S 7

040003 (ptriklad prog. absolutni) ;

N1 (G54 X0 YO0 je sttred dilu vlevo) ;

N2 (Z0 je vrsek dilu) ;

N3 (Tl je sttredici vrtéak) ;

N4 (T2 je vrték) ;

N5 (T1 PRIPRAVNE BLOKY) ;

N6 Tl MO6 (Volba néstroje 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusSténi) ;
N8 X1,25 YO0 (rychloposuv k 1. poloze) ;
N9 S1000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

N10 G43 HO1 Z0.1l(ofset néstroje 1 zap.) ;
N11 MO8 (chlazeni =zap.)
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N12 (Tl BLOKY OBRABENI) ;

N13 G99 G81 F8.15 X1.25 Z-0.2 ;

N14 (zacatek G81, 1. dira) ;

N15 X2.5 (2. dira) ;

Nl6 X3.75 (3. dira) ;

N17 X5. (4. dira) ;

N18 X6.25 (5. dira) ;

N19 G80 (zrusit G81) ;

N20 (Tl DOKONCOVACI BLOKY) ;

N21 GO0 G90 G53 z0. M09 (rychlé zatazZeni, chlazeni) ;
(vyp.) 7

N22 MOl (volitelné =zastaveni) ;

N23 (T2 PRIPRAVNE BLOKY) ;

N24 T2 MO6 (volba néastroje 2) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (bezpeclné spusténi) ;

N26 G54 X1.25 Y0 (rychloposuv k 1. poloze) ;

N27 S1000 MO3 (vteteno zap., CW) ;

N28 G43 HO2 Z0.1 (ofset néstroje 2 zap.) ;

N29 M08 (chlazeni zap.) ;

N30 (T2 BLOKY OBRABENI) ;

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 7z-1. (1. dira) ;

N32 X2.5 (2. dira) ;

N33 X3.75 (3. dira) :;

N34 X5. (4. dira) ;

N35 X6.25 (5. dira) ;

N36 G80 (zrusit G81) ;

N37 (T2 DOKONCOVACI BLOKY) ;

N38 GO0 Z0.1 MO9S (rychlé zatazeni, chlazeni vyp.) ;
N39 G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno) ;
(vyp.)

N40 G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

N41 M30 (konec programu) ;

Metoda absolutniho programovani vyzaduje vice fadkd programu, nez pfirdstkova
(inkrementalni) programovaci metoda. Oba programy maji podobné pfipravné a
dokonc&ovaci ¢asti.

Podivejte se na fadku N13 v pfikladu pfiristkového programovani, kde zacina operace
stfediciho vrtu. G81 pouziva adresni kéd smyCky Lnn pro uréeni poctu opakovani cyklu.
Adresni kéd 1.5 zopakuje proces (5)krat. Pokazdé, kdyz se uzavieny cyklus opakuije,
premisti se o vzdalenost, kterou uréuji volitelné hodnoty X a Y. V tomto programu provede
inkrementalni program v kazdé smyc¢ce pfesun z aktualni polohy o 1.25" ve sméru X a pak
provede cyklus vrtani.

Pro kazdou operaci vrtani program ur€i o 0.1" vétsi hloubku vrtani, nez je skute¢na
hloubka, protoZe pohyb za&ina 0.1" nad dilem.
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G43 Ofset nastroje

5.4

5.4.1

POZOR:

5.4.2

Pfi absolutnim polohovani G81 uréuje hloubku vrtani, ale nepouziva adresni kod smycky.
Misto toho program polohu kazdé diry udava na samostatném fadku. Dokud G80 nezrusi
opakovaci cyklus, fizeni na kazdé pozici provadi cyklus vrtani.

Program s absolutnim polohovanim specifikuje pfesnou hloubku diry, protoZe ta za&ina v
roviné povrchu dilu (Z=0).

Volani ofsetu nastroje a pracovniho ofsetu

G43 Ofset nastroje

G43 Hnn Pfikaz Kompenzace délky nastroje by se mél pouzivat po kazdé zméné nastroje.
Upravuje polohu osy Z kvUli délce nastroje. Argument Hnn uréuje, jaka délka nastroje se
ma pouzit. Dal$i informace viz Nastaveni ofsetl nastroje na strané 104 v sekci Provoz.

Aby se vyloucila mozZnost kolize, hodnota délky nastroje nn by méla
souhlasit s hodnotou nn v pfikazu ke zméné nastroje M06 Tnn.

Nastaveni 15 - Shoda kédu H & T kontroluje, jestli hodnota nn musi souhlasit v
argumentech Tnn a Hnn. Jestlize Nastaveni 15 je ZAPNUTO a Tnn a Hnn nesouhlasi, bude
spustén Alarm 332 - H a T nesouhlasi.

G54 Pracovni ofsety

Pracovni ofsety definuji, na kterém misté stolu je umistén obrobek. Dostupné pracovni
ofsety jsou G54-G59,G110-G129,a G154 P1-P99.G110-G129a G154 P1-P20 odkazuji
na stejné pracovni ofsety. UZiteCnou moznosti je nastaveni vicenasobnych obrobkl na
stole a obrabéni vice €asti v jednom cyklu stroje. S tim je spojeno pfidéleni kazdého
obrobku odliSnému pracovnimu ofsetu. Vice informaci najdete v sekci kddu G této pfFirucky.
Dole je pfiklad obrabéni vicenasobnych kust v jednom cyklu. Program pouziva M97 Volani
lokalniho podprogramu k operaci obrabéni.

o\

040005 (Priklad programovani pracovnich ofsett) ;
(G54 X0 YO0 je stred levé strany dilu) ;

(Z0 je na vrchu dilu) ;

(T1 je vrtak) ;

(ZzACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO06 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusdténi) ;

X0 YO0 (pohyb k prvni poloze v systému pracovnich) ;
(soutadnic G54) ;

51000 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1 z0.1 (ofset nastroje 1 zap.) ;
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M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU REZANT) ;

M97 P1000 (volani loké&lniho podprogramu) ;

GO0 z3. (rychlé odtazeni) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. YO0. ;

(pohyb do druhé polohy v systému pracovnich) ;
(soutradnic - G110) ;

M97 P1000 (volani loké&lniho podprogramu) ;

GO0 z3. (rychlé odtazeni) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. YO. ;

(pohyb do treti polohy v systému pracovnich) ;
(soutradnic - G154 P22) ;

M97 P1000 (volani lokédlniho podprogramu) ;
(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chladici) ;
(kapaliny) ;

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

N1000 (lok&lni podprogram) ;

G81 F41.6 X1. Y2. Z-1.25 R0O.1 (zacatek G81) ;
(1st hole) ;

X2. Y2. (2. dira) ;

G80 (zruSeni G81) ;

M99 ;

o

5.5 Ruzné kody

Tato sekce vypisuje Casto pouzivané kody M. VétSina programl obsahuje alespori jeden
kod M z kazdé z nasledujicich ,rodin®. Podivejte se do sekce kédi M v této pfirucce, ktera
zacina na strané 325 a obsahuje kédy M s popisy.

POZNAMKA: Na kazdém radku programu Ize pouzit pouze jeden kéd M.
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Funkce nastroja (Tnn)

5.5.1

Funkce nastroji (Tnn)

Kod Tnn se pouziva k vybéru dalSiho nastroje, ktery bude z ménice nastroji umistén do
vietena. Adresa T nespousti operaci vymény nastroje; pouze vybira nastroj, ktery bude
pouzit pfisté. Operaci vymény nastroje spusti M06; napfiklad T1M06 zasune do vietena
nastroj 1.

POZOR: Pred zménou nastroje neni poZzadovan pohyb X ani Y, ale jestlize ma
obrobek nebo upinadlo velké rozméry, nastavte polohu X nebo Y jesté
pfed vyménou nastroje, abyste predesli kolizi mezi nastroji a
obrobkem nebo upinadlem.
PFikaz ke zméné nastroje muze byt zadan pfi jakékoliv poloze os X, Y a Z. Ovlada¢ premisti
osu Z do nulové polohy stroje. BE€hem vymeény nastroje ovladac pfesune osu Z do polohy
nad nulovou polohou stroje. Nikdy ji nepfesouva pod nulovou polohu stroje. Na konci
vymeény nastroje bude osa Z v nulové poloze stroje.
5.5.2 Prikazy vretena
Existuji (3) nejdulezitéjsi pfikazy kodu M pro vieteno:
. M03 Snnnn dava vietenu piikaz k ota€eni doprava (ve sméru hodin).
. M04 Snnnn dava prikaz vietenu k otaceni doleva (proti sméru hodin).
NOTE: Adresa Snnnn dava vietenu pfikaz k otaéeni rychlosti nnnn ot/min. aZz
do maximalnich otacek vietena.
. MO05 pfikazuje vietenu zastavit otaceni.
POZNAMKA: KdyZz pouZzijete prikaz M05, fizeni pfed pokracovanim programu cekéa
na zastaveni vietena.
5.5.3 Prikazy k zastaveni programu

Existuji dva hlavni kédy M a jeden kdd M podprogramu pro oznaéeni konce programu
nebo podprogramu:

. M30 - Konec programu a navrat zpét na zaCatek programu. Je to nejobvyklejsi
zpusob, jak ukongit program.
. M02 - Ukonéi program a zlstava tam, kde je kéd M02 v programu umistén.
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. M99 - Navrat z podprogramu nebo smycky opousti podprogram a pokracuje v
programu, ktery ho volal.

POZNAMKA: Pokud podprogram nekonéi M99, fizeni vyvola VYSTRAHA 312 -

5.54

5.6

5.6.1

PROGRAM SKONCIL.
Prikazy pro chladivo

Pouzijte M08 pro pfikaz k zapnuti standardniho chlazeni. Pouzijte M09 pro pfikaz k vypnuti
standardniho chlazeni. Dalsi informace o téchto kédech M najdete na stranach 329.

Jestlize Vas stroj ma vnitfni chlazeni vietena (TSC), pouzijte M88 jako pfikaz k zapnuti a
M89 jako pfikaz k vypnuti.

Obrabéci kody G

Hlavni obrabéci kody G jsou kategorizovany do interpolaéniho pohybu a uzavienych cyklu.
Obrabéci kody interpolacniho pohybu jsou rozdéleny na:

. GO01 - Linearni interpolaéni pohyb

. G02 - Kruhovy interpolaéni pohyb doprava
. G03 - Kruhovy interpolaéni pohyb doleva
. G12 - Kruhové frézovani kapes doprava

. G13 - Kruhové frézovani kapes doleva

Linearni interpolaéni pohyb

GO1 Pohyb s linearni interpolaci se pouziva pfi fezani pfimych linii. VyZaduje rychlost
posuvu, ktera je urena adresnim kédem Fnnn.nnnn. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn.nnnn,
a Annn.nnn jsou doplfikové adresni kody pro ureni fezu. Pfikazy pro nasledny pohyb osy
budou pouzivat rychlost posuvu, kterou ur€i G0O1 az do dal$iho pohybu osy, je pfikazan
G00, G02, G03, G12, nebo G13.

Rohy mohou byt zkoseny pomoci doplfikového argumentu Cnn . nnnn pro definici zkoseni.
Rohy Ize zaoblovat pomoci doplfikového adresniho kédu Rnn.nnnn pro definovani
poloméru oblouku. Vice informaci o GO1 najdete na stran&239.
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5.6.2

F5.9:

Pohyb kruhové interpolace

G02 a G03 jsou G kody pro kruhové obrabéci pohyby. Pohyb kruhové interpolace ma
nékolik doplfikovych kédl adres pro definovani oblouku nebo kruhu. Oblouk nebo kruh
zacgina obrabéni od aktualni polohy obrabéciho nastroje [1] ke geometrii uréené v ramci
pfikazu G02/ G0 3.

Oblouky mohou byt definovany pomoci dvou riznych metod. Preferovanou metodou je
definovani stfedu oblouku nebo kruhu s I, J a/nebo K a definovani koncového bodu [3]
oblouku s X, Y a/nebo Z. Hodnoty | J K definuji relativni vzdalenosti X Y Z od po¢ateéniho
bodu [2] ke stfedu kruhu. Hodnoty X Y Z definuji absolutni vzdalenosti X Y Z od
poc&ate&niho bodu ke koncovému bodu oblouku v ramci aktualniho systému soufadnic. To
je také jedina metoda, jak Fezat kruh. Definovani pouze hodnot | J K a nedefinovani hodnot
XY Z koncového bodu bude fezat kruh.

DalSi metodou pro fezani oblouku je definovani hodnot XY Z pro koncovy bod a definovani
poloméru kruhu s hodnotou R.

Dole jsou pfiklady pouzivani dvou riznych metod pro fezani oblouku o poloméru 2" (nebo
2 mm), 180 stupnl, proti sméru hodin. Nastroj zac¢ina na X0 YO [1], pfechazi do
pocatecniho bodu oblouku [2] a feZe oblouk ke koncovému bodu [3]:

Priklad fezani oblouku

Y+
A

(GO3)
R 2.0

X0.v2)@ 3

1. 1 1 1 1 1 1 1 1 I>X+

Zpusob 1:

o

TO1l MO6

. GO0 X4. Y2.
GO0l F20.0 Z-0.1

GO3 F20.0 I-2.0 J0. X0. Y2.
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5.7

. M30

TO1l MO6 ;

... GOO X4. Y2. ;

G0l F20.0 z-0.1 ;

GO3 F20.0 X0. Y2. R2. ;
...M30

) .
oo

Dole je pfiklad, jak fezat kruh o poloméru 2" (nebo 2 mm):

TO1l MO6 ;

... GOO X4. Y2. ;

G0l F20.0 z-0.1 ;

G02 F20.0 I2.0 J0. ;
. M30 ;

[ .
S o

Vyrovnani rezného nastroje

Vyrovnani nastroje (kompenzace jeho rozmérovych odchylek) je zplsob posunuti
skuteCné drahy nastroje tak, Ze stfedni linie nastroje je pfemisténa doleva nebo doprava
od programované trasy. Normalné se vyrovnani (kompenzace) nastroje programuje pro
posunuti nastroje kvuli Fizeni velikosti tohoto prvku. Pro viozeni hodnoty, o kolik se ma
nastroj posunout, se pouziva zobrazeni ofsetll. Ofset se vklada bud jako hodnota priméru
nebo poloméru (viz Nastaveni 40), jak pro hodnoty geometrie a opotfebeni. Jestlize je
uréen prameér, mira posunu je polovinou vioZzené hodnoty. Skutec¢né hodnoty ofsetu jsou
souétem hodnot geometrie a opotfebeni. Vyrovnani (kompenzace) pro fezny nastroj je
mozné pouze v osach X a Y pro 2D obrabéni (G17). Pro 3D obrabéni je vyrovnani nastroje
mozné v osach X, Y aZ (G141).
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5.71

VSeobecny popis vyrovnani rezného nastroje

G41 zvoli vyrovnani 3pi¢ky nastroje doleva. To znamena, Ze fidici systém pohybuje
nastrojem doleva od naprogramované trasy (vzhledem ke sméru pohybu) pro
vykompenzovani poloméru nebo priméru nastroje definovaného v tabulce ofsetll nastrojl
(viz Nastaveni 40). G42 vybira kompenzaci fezného nastroje doprava, coz pohne
nastrojem doprava od naprogramované trasy (vzhledem ke sméru pohybu).

PFikazy G41 nebo G42 museji mit hodnotu Dnnn, aby bylo ze sloupce Ofset pro polomér /
pramér vybrano spravné &islo ofsetu. Cislo které se pouZije s D se nachazi v levém krajnim
sloupci tabulky ofsetd nastroju. Hodnota, kterou fizeni pouzije pro kompenzaci nastroje, je
ve sloupci GEOMETRY (geometrie) pod D (pfi Nastaveni 40 na DIAMETER (prumér)) nebo R
(pfi Nastaveni 40 na RADIUS (polomér)). Je-li hodnota ofsetu zaporna, kompenzace
funguje jako kdyby program uréoval opacny kéd G. Napfiklad: zaporna hodnota vloZzena
pro G41 se bude chovat jako kladna hodnota vloZzena pro G42. Jestlize je zvolena
kompenzace nastroje (G41 nebo G42), pro kruhové pohyby (G17) mizZete pouzit pouze
rovinu X-Y. Kompenzace pro frézu je omezena pouze na kompenzaci v roviné X-Y.

Je-li hodnota ofsetu zaporna, kompenzace funguje jako kdyby program urCoval opaény
kod G. Napfiklad: zaporna hodnota vloZena pro G41 se bude chovat jako kladna hodnota
vlozena pro G42. Také kdyz je aktivni (G41 nebo G42), mizete pro kruhové pohyby (G17)
pouzit pouze rovinu X-Y. Kompenzace pro frézu je omezena pouze na kompenzaci v
roving X-Y.

G40 ru8i kompenzaci nastroje a je implicitni podminkou pfi zapnuti stroje. KdyzZ je
kompenzace neaktivni, naprogramovana trasa je totoZna s trasou stfedu nastroje. Nesmite
ukondit program pfikazy (M30, M00, MO1 nebo M02), kdyZ je kompenzace frézy aktivni.

Ovlada¢ provadi vzdy pouze jeden blok. Nicméné bude se ,divat “dopfedu na pfFisti (2)
bloky, obsahujici pohyby X nebo Y. Rizeni kontroluje tyto (3) bloky informaci z hlediska
vzajemného ovliviiovani. Nastaveni 58 kontroluje Cinnost této Casti vyrovnani frézy.
Dostupné hodnoty Nastaveni 58 jsou Fanuc nebo Yasnac.

Je-li Nastaveni 58 na Yasnac, fizeni musi byt schopno polohovat bok nastroje podél vSech
okraji programovaného obrysu, bez pfefrézovani pfistich dvou pohybl. Kruhovy pohyb
spojuje vSechny vnéjsi uhly.

Je-li Nastaveni 58 na Fanuc,fizeni nevyzaduje, aby fezny bfit nastroje byl polohovan podél
vSech okraju programovaného obrysu, ¢imz se predchazi prefrézovani. Ale fizeni
vygeneruje alarm, pokud by draha nastroje byla naprogramovana tak, ze by doslo k
prefrézovani. Rizeni spojuje vn&ji thly, mensi nebo rovné 270 stupfidm, s ostrymi rohy.
Vné&jsi uhly vétsi nez 270 stupiu spojuje zvlaStnim linearnim pohybem.

Tyto diagramy ukazuji, jak funguje kompenzace nastroje pro mozné hodnoty Nastaveni 58.
Pamatujte, Ze maly fez, menSi neZ je polomér nastroje a vedeny v pravém uhlu k

pfedchozimu pohybu, bude fungovat pouze s nastavenim Fanuc.
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F5.10: Kompenzace noze, styl YASNAC, G41 s kladnym primeérem nastroje nebo G42 se
zapornym prameérem nastroje: [1] Skute¢ny stfed drahy nastroje, [2] Naprogramovana draha
nastroje, [3] Pocate¢ni bod, [4] Kompenzace noze. G41 / G42 a G40 jsou pfikazany na
zacCatku a na konci drahy nastroje.

YASNAC, G41+/ G42-

G41/ 1 =
G42
2 -
G40 3 ®
4 mm

F5.11: Kompenzace noze, styl YASNAC, G42 s kladnym primeérem nastroje nebo G41 se
zapornym prameérem nastroje: [1] Skute¢ny stfed drahy nastroje, [2] Naprogramovana draha
nastroje, [3] Pocate¢ni bod, [4] Kompenzace noze. G41 / G42 a G40 jsou pfikdzany na
zacCatku a na konci drahy nastroje.

YASNAC, G42+/ G41-

- - -

—_

G41/G42
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F5.12: Kompenzace noze, styl FANUC, G41 s kladnym priimérem nastroje nebo G42 se zapornym
primeérem nastroje: [1] Skute¢ny stfed drahy nastroje, [2] Naprogramovana draha nastroje,
[3] Pocatecni bod, [4] Kompenzace noze. G41 / G42 a G40 jsou pfikazany na zacatku a na
konci drahy nastroje.

FANUC, G41+/ G42-

17 =
2 ~—
3 ®

4

F5.13: Kompenzace noze, styl FANUC, G42 s kladnym prdmérem nastroje nebo G41 se zapornym
priimérem nastroje: [1] Skute¢ny stfed drahy nastroje, [2] Naprogramovana draha nastroje,
[3] Po&atelni bod, [4] Kompenzace noze. G41 / G42 a G40 jsou pfikazany na zaCatku a na
konci drahy nastroje.

FANUC, G42+ / G41-

17 =~
G40
1 2 ~—
G41/ 3 @
G42 4 mm
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5.7.2

Vstup a vystup z vyrovnani rezného nastroje

Béhem vstupovani do vyrovnani nastroje nebo jeho opousténi, nebo b&hem zmény
vyrovnani z levé strany na pravou musite vzit na védomi nékteré zvlastni faktory. Obrabéni
by se nemélo provadét béhem kteréhokoliv z téchto pohybl. Pro aktivaci vyrovnani
nastroje musi byt uréen nenulovy D kéd bud' s G41 nebo G42 a G40 musi byt ur€en v Fadce,
ktera rusi vyrovnani nastroje. V bloku, ktery se zapina pfi vyrovnani nastroje, je vychozi
poloha pohybu totoZna s programovanou polohou, ale koneé&na poloha bude posunuta bud
nalevo, nebo napravo od naprogramované trasy, a to o hodnotu vlioZenou do sloupce Ofset
poloméru, pfip. Ofset priiméru.

V bloku, ktery vypiné vyrovnani nastroje, je vychozi bod posunut a koneény bod posunut
neni. Podobné, kdyZ mé&nime vyrovnani z pravé strany na levou nebo z levé strany na
pravou, vychozi bod pohybu nutny ke zmé&né sméru vyrovnani bude posunut na jednu
stranu naprogramované trasy a bude koncit v bodu, ktery je posunut pro opaénou stranu
programované trasy. Vysledkem toho vSeho je, Ze nastroj se pohybuje po trase, ktera
nemusi byt stejna jako uvaZzovana trasa nebo smér.

Kdyz je vyrovnani nastroje zapnuto nebo vypnuto v bloku bez jakéhokoliv pohybu X-Y,
nedojde u vyrovnani nastroje k zadné zméné, az do okamziku pfistiho pohybu X nebo Y.
Pro opusténi vyrovnani frézy musite urcit G40.

Méli byste vzdy vypnout vyrovnani frézy v pohybu, ktery odsunuje nastroj pry¢ od
obrabéného kusu. Jestlize je program ukoncen pfi stale aktivnim vyrovnani frézy, bude
vyvolan alarm. Navic nemlzete vyrovnani nastroje zapnout nebo vypnout bé&hem
kruhového pohybu (G02 nebo G03); jinak se vyvola alarm.

Volba ofsetu DO pouZije jako hodnotu ofsetu nulu a ma stejny ucinek, jako kdyby bylo
vyrovnani nastroje vypnuto. Kdyz je zvolena nova hodnota D a vyrovnani nastroje je jiz
aktivni, ucinek nové hodnoty nastane na konci probihajiciho pohybu. BEéhem provadéni
bloku kruhového pohybu nemuizete ménit hodnotu D nebo stranu.

Jestlize zapinate vyrovnani pro nastroj v pohybu, ktery je nasledovan druhym pohybem v
uhlu mensim nez 90°, existuji dva zplsoby, jak vypocitat prvni pohyb: kompenzace typu A
a typ B (Nastaveni 43). Typ A je vychozi pro Nastaveni 43, coZ je bé&Zné vyZadovano;
pfesune nastroj pfimo k vychozimu bodu ofsetu pro druhy fez. Typ B se pouziva pro
vyprazdnéni kolem upinadel svorek, nebo v fidkych pfipadech, kdyZ to geometrie obrobku
vyZaduje. Diagramy v této kapitole ukazuji rozdily mezi typem A a typem B pro obé
nastaveni - Fanuc a Yasnac (Nastaveni 58).
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Nespravné pouziti vyrovnani nastroje

F5.14: Nespravna kompenzace nastroje: [1] Pohyb je menSi nez polomér kompenzovaného fezani,
[2] Obrobek, [3] Nastroj.

1
Y 2
S3
POZNAMKA: Maly fez, men$i nez je polomér nastroje, a vedeny v pravém uhlu k

pfedchozimu pohybu, bude fungovat pouze s nastavenim Fanuc.
Pokud je stroj nastaven na Yasnac, bude vydéna vystraha vyrovnani
nastroje.

5.7.3 Nastaveni posuvu pfi vyrovnani rezného nastroje

Pokud je pouzivano vyrovnani nastroje pfi kruhovych pohybech, je zde moznost Upravy
naprogramované rychlosti. Jestlize je uvazovany koneény fez uvniti kruhového pohybu,
nastroj by mél byt zpomalen, aby se zajistilo, ze povrchovy posuv nepfekroci hodnotu
planovanou programatorem. Nicméng, vyskytnou se problémy, kdyz je rychlost nadmérné
snizena. Z toho duvodu se pouziva Nastaveni 44 k omezeni velikosti, o kterou je posuv
upraven v tomto pfipadé. MUze byt nastaveno mezi 1 % a 100 %. Jestlize je nastaveno na
100 %, nedojde k zadnym zménam rychlosti. Jestlize bude nastaveno na 1 %, rychlost
bude snizena na 1 % naprogramovaného posuvu.

Je-li fez na vnéjSi strané kruhového pohybu, nedojde k Zadnému zvyseni rychlosti posuvu.
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F5.15:

Vlozeni vyrovnani nastroje (Yasnac)

Vlozeni vyrovnani nastroje (Yasnac) typu A a B: [1] Naprogramovana trasa, [2] Trasa stfedu
nastroje, [r] Polomér nastroje

TYPE A

TYPE B

G42

G42
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Vlozeni vyrovnani nastroje (zplsob Fanuc)

F5.16: VloZeni vyrovnani nastroje (zpusob Fanuc) typu A a B: [1] Naprogramovana trasa, [2] Trasa
stfedu nastroje, [r] Polomér nastroje
TYPEA TYPE B

5.7.4 Kruhova interpolace a vyrovnani nastroje

V tomto oddilu je popsano pouziti G02 (Kruhova interpolace po sméru hodinovych ruci¢ek),
G03 (Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ruc€i¢ek) a Vyrovnani nastroje (G41 :
Vyrovnani nastroje doleva, G42: Vyrovnani nastroje doprava).

Pomoci G02 a G03 mizeme naprogramovat stroj ke kruhovym pohybim a polomérim.
VSeobecné plati, Ze pfi programovani profilu nebo obrysu se nejsnaze popisuje polomér
mezi dvéma body s R a hodnotou. Pro kompletni kruhové pohyby (360°) musi byt uréeno
I nebo J s hodnotou. llustrace kruhové vysece popiSe rizné ¢asti kruhu.

Pouzitim vyrovnani frézy v této sekci bude programator moci posunout frézu o pfesnou
vzdalenost a bude mozné opracovat profil nebo obrys na pfesné rozméry. Pouzitim
kompenzace (vyrovnani) nastroje se zkrati programovaci ¢as a snizi se pravdépodobnost
chyby vypoctu pfi programovani vzhledem k faktu, Ze tak lze programovat skutecné
rozmeéry; a Ize snadno kontrolovat velikost a geometrii obrobku.
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F5.17:

Zde je nékolik pravidel pro kompenzaci u feznych nastroju; pro Uspésné obrabéni musite
tato pravidla pfesné dodrzovat. Pfi psani program( se vzdy fidte témito pravidly.

1.

Kompenzace nastroje musi byt zapnuta (ON) béhem pohybu G01 X, v, ktery je
shodny s polomérem nastroje nebo velikosti kompenzace, pfipadné vétsi nez
polomér nastroje.

Kdyz je operace vyuzivajici vyrovnani nastroje dokonena, musi se kompenzace
vypnout (OFF) podle stejnych pravidel jako zapnuti (ON), tzn. ,.co bylo vlozeno, musi
byt opét vyjmuto®.

U nékterych stroji mozna nebude pfi vyrovnani frézy fungovat linearni pohyb X,Y,
pokud je krat8i nez polomér frézy. (Nastaveni 58 — nastavte na Fanc — pro

kladné vysledky.)

Vyrovnani nastroje nelze zapnout nebo vypnout béhem obloukovych pohybu G02
nebo G03.

Kdyz je vyrovnani nastroje aktivni, pfi obrabéni vnitiniho oblouku s mensim
polomérem, nez jaky byl ur€en aktivni hodnotou D, se vyvola alarm. Kdyz je polomér
oblouku maly, nemuze byt pfili§ velky pramér nastroje.

Kruhové fezy

J-

I+ /-

J+

Nasledujici ilustrace ukazuje, jak se vypocCitava draha nastroje pro vyrovnani nastroje.
Detailni fez ukazuje nastroj ve vychozi poloze a potom v poloze ofsetu, kdyZ nastroj dojizdi
na dotek k obrobku.
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F5.18: Kruhova interpolace G02 a G03: [1] Celni fréza pramér 0.250", [2] Naprogramovana trasa,
[3] Stfed nastroje, [4] Pocatecni poloha, [5] Trasa nastroje s ofsetem.

Programovaci cvi¢eni znazornujici drahu nastroje.
Program pouziva vyrovnani nastroje. Draha nastroje je programovana ke stfedni linii
nastroje. To je také zplsob, jak ovlada¢ vypocitava kompenzaci (vyrovnani) nastroje.

)

040006 (Program vyrovnani tezaciho néstroje) ;
(G54 X0 Y0 je v levém dolnim rohu obrobku) ;
(Zz0 je na vrcholu obrobku) ;

(Tl je vrtéak pruméru .250) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér néastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusSténi) ;
X-1. Y-1. (rychle do 1. polohy) ;

S1000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (ofset néstroje 1 ap) ;

MO8 (chlazeni zap.) -

(ZACATEK BLOKU REZANT) ;

GO0l z-1. F50. (posuv do hloubky fezu) ;

G41 GO1 X0 YO DOl F50. (2D kompenzace frezného) ;
(ndstroje zap.) ;

Y4.125 (linedrni pohyb) ;

G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (zaobleni rohu) ;
G0l X1.6562 (linedrni pohyb) ;

G02 X2. Y4.0313 R0.3437 (zaobleni rohu) ;
G0l Y3.125 (linedrni pohyb) ;

G03 X2.375 Y2.75 R0.375 () ;
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G0l X3.5 (linearni pohyb) ;

G02 X4. Y2.25 R0.5 (zaobleni rohu) ;

G01 Y0.4375 (linedrni pohyb) ;

GO02 X3.4375 Y-0.125 R0.5625 (zaobleni rohu) ;

G01 X-0.125 (lineé&rni pohyb) ;

G40 X-1. Y-1. (posledni poloha, kompenzaci nastroje) ;
(vyp.) ) ]

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

o

5.8 Opakovaci cykly

5.8.1

Opakovaci (nespravné ,uzaviené®) cykly jsou kédy G, uréené pro opakované operace jako
je vrtani, fezani vnitfniho zavitu a vyvrtavani. Opakovaci cyklus nadefinujete alfabetickym
adresnim kédem. Kdyz je opakovaci cyklus aktivni, stroj definovanou operaci provede
pokazdé, kdyz pfikazete novou polohu - dokud neurcite, Ze to uz nema délat.

Opakovaci cykly vrtani

VSechny Ctyfi opakovaci cykly vrtani se mohou opakovat ve smyéce v G91 RezZim
pfirGstkového programovani.

G81 Opakovaci cyklus Vrtani je zakladnim cyklem pro vrtani. Pouziva se pro vrtani
mélkych dér nebo pro vrtani s Through Spindle Coolant (vnitfni chlazeni vretena
- TSC):

G82 Opakovaci cyklus Predvrtani je stejny jako opakovaci cyklus G81 Vrtani, s tou
vyjimkou, Ze mGze mit na dné diry prodlevu. Volitelny argument Pn.nnn uréuje dobu
trvani prodlevy.

G83 Opakovaci cyklus Normalni krokové vrtani se typicky pouziva pro vrtani
hlubokych dér. Hloubka kroku mulze byt proménliva nebo konstantni a je vzdy
inkrementalni (pfirdstkova). Qnn.nnn. Hodnotu Q nepouzivejte pfi programovani
pomoci I, J a K.

G73 Uzavfeny cyklus Vysokorychlostni krokové vrtani je stejny jako G83 uzavfeny
cyklus Normalni krokové vrtani, s tou vyjimkou, Ze krokové zatazeni nastroje je
uréeno v Nastaveni 22 - Uzavfit cyklus Delta Z. Cykly krokového vrtani jsou uréeny
pro diry hlubSi nez 3 prGméry vrtaku. Pocateéni hloubka kroku, definovana v 1, by
obecné méla byt stejna, jako je primér nastroje.
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Opakovaci cykly fezani vnitiniho zavitu

5.8.2

5.8.3

5.8.4

5.9

Opakovaci cykly fezani vnitrniho zavitu

Existuji dva opakovaci cykly pro fezani vnitfniho zavitu. VSechny opakovaci cykly fezani
vnitfniho zavitu se mohou opakovat ve smycce v G91, PFirdstkovy programovaci rezim.

G84 Opakovaci cyklus Rezani vnitfniho zavitu je normalni cyklus fezani zavitu.
Pouziva se pro fezani pravych vnitfnich zavitu.

G74 Opakovaci cyklus Reverzni fezani zavitu je cyklus pro reverzni fezani zavita.
Pouziva se pro fezani levych vnitfnich zavitu.

Vyvrtavaci a vystruzovaci cykly

K dispozici je (5) uzavienych vyvrtavacich cykld. VSechny vyvrtavaci uzaviené cykly se
mohou opakovat ve smy€ce v G91, Pfirdstkovy programovaci rezim.

G85 Vyvrtavaci uzavieny cyklus je zakladni cyklus pro vyvrtavani. Vrta smérem dold
do pozadované vysky a vraci se k ur¢ené vySce.

G86 Uzavieny cyklus Vrtat a Stop je stejny jako G85 Vyvrtavaci uzavieny cyklus s
tim rozdilem, Ze vieteno se zastavi na dné diry pfed navratem do urené vysky.
G89 Uzavfeny cyklus Zavrtani, prodleva, odvrtani je stejny jako G85, s tou vyjimkou,
Ze na dné diry je nastavena prodleva, po které pokracuje vrtani diry pfi ur¢ené
rychlosti posuvu, kdyz se nastroj vraci do uréené polohy. To se li§i od ostatnich
uzavienych cykl vyvrtavani, kde se nastroj pohybuje bud rychlym pohybem nebo
ruénim posuvem (jog) do navratové polohy.

G76 Uzavieny cyklus Jemné vyvrtavani vrta diru do uréené hloubky a po vyvrtani diry
udéla pohyb k uvolnéni nastroje z diry pfed zatazenim.

G77 Uzavieny cyklus Zpétné vyvrtavani pracuje podobné jako G76, s vyjimkou, Ze
pred zacatkem vyvrtavani diry posune nastroj k uvolnéni z diry, posune se zpét dolu
do diry a vyvrtava do urené hloubky.

Roviny R

Roviny R neboli roviny navratu (return planes) jsou pfikazy kédu G, které ur€uji navratovou
vysku osy Z béhem opakovacich cykld. Kédy G pro rovinu R zlstavaji aktivni po dobu
trvani opakovaciho cyklu, ktery je s nimi pouzit. G98 Opakovaci cyklus Navrat do
poc&atecniho bodu pfesouva osu Z do vysky, ve které osa Z byla pfed opakovacim cyklem.
G99 Opakovaci cyklus Navrat do roviny R pfesouva osu Z do vy3ky uréené argumentem
Rnn.nnnn, zadanym pro opakovaci cyklus. Vice informaci najdete v sekci koédi G a M.

Specialni G kédy

Specialni G kody se pouzivaji pro komplexni frézovani Zahrnuiji:

Gravirovani (G47)
Frézovani kapes (G612, G13,a G150)
Otaceni a Skalovani (G68, G69, G50, G51)
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. Zrcadlovy obraz (G101 a G100)
5.9.1 Gravirovani

Koéd G47 Text Engraving (Gravirovani textu) umoZziiuje gravirovat (ryt) text nebo postupna
sériova Cisla s jednim blokem kédu. Je zde také podpora pro znaky ASCII.

Vice informaci o gravirovani najdete na strané 252.
5.9.2 Frézovani kapes

Na ovladaci Haas existuji dva druhy G kédua pro frézovani kapes:

. Kruhové frézovani kapes se provadi s G kody G12 Pfikaz kruhového frézovani kapes
doprava a G13 Pfikaz kruhového frézovani kapes doleva.
. G150 Univerzalni frézovani kapes pouziva podprogram pro obrabéni uzivatelem

definovanych geometrii kapes.
Ujistéte se, Ze geometrie podprogramu je zcela uzavieny tvar. Zajistéte, aby po€ateéni bod
X-Y v pfikazu G150 leZel uvnitf hranic zcela uzavfeného tvaru. Jestlize to nedrzite, mizZete
zpusobit Alarm 370 - Chyba definice kapsy.

Na strané242 najdete dalSi informace o kédech G pro frézovani kapsy.

5.9.3 Otaceni a zmeéna meéritka

POZNAMKA: Pro pouziti tohoto k6du G musite zakoupit funkci Rotation and Scaling
(otaceni a zména méfitka). Je k dispozici také zkusSebni verze (na 200
hodin).

G68 Rotace se pouziva k ota¢eni souradnicového systému v pozadované roviné. Tento
prvek mizete pouzivat ve spojeni s rezimem G91 Pfirlstkové programovani pro frézovani
symetrickych obrazcu. G69 rusi rezim otaceni.

G51 uplatiiuje zménu méfitka ("Skalovani") na hodnoty pro polohovani v blocich
nasledujicich po pfikazu G51. G50 zménu méfitka rusi. zménu méfitka mazete pouzit
soucCasné s otacenim, ale vzdy zadejte nejprve pfikaz ke zméné méfitka a teprve nasledné
k oto€eni soufadnicového systému.

Dalsi informace o kdédech G pro otaceni a zménu méfitka najdete na strané 262.
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Zrcadlovy obraz

5.9.4

5.10

5.10.1

Zrcadlovy obraz

G101 Povoleni zrcadlového zobrazeni bude zrcadlit pohyb osy kolem uréené osy.
Nastaveni 45-48, 80 a 250 povoluji zrcadleni kolem os X, Y, Z, A, B a C. Oto¢ny bod
zrcadleni podél néjaké osy je definovan argumentem Xnn.nn. Mdze byt uréen pro osu Y,
ktera je na stroji povolena a v Nastavenich pouzitim osy pro zrcadleni jako argumentu.
G100 rusi G101.

Na stran&286 najdete dalsi informace o kddech G zrcadlového zobrazeni.

Podprogramy

Podprogramy:

. Jsou obvykle série pfikazu, které se v programu nékolikrat opakuiji.

. Jsou napsany v samostatném programu, misto aby se pfikazy vicekrat opakovaly v
hlavnim programu.

. Volaji se z hlavniho programu pomoci kddd M97 nebo M98 a kddu P.

. Mohou obsahovat L. pro po¢et opakovani. Podprogram se muze L krat opakovat, nez

bude hlavni program pokra¢ovat dal§im blokem.
Kdyz pouzijete M97:

. Koéd P (nnnnn) je stejny jako €islo bloku (Nnnnnn) mistniho podprogramu.
. Podprogram musi byt uvnitf hlavniho programu.
Kdyz pouzijete M98:

. Kod P (nnnnn) je stejny jako €islo podprogramu (Onnnnn).

. Podprogram musi byt ulozeny v aktivnim adreséafi nebo v umisténi zadaném v
nastaveni 251/252. Dals$i informace o oblasti vyhledavani podprogram( najdete na
strané 370.

Nejcastéjsi pouziti podprogramu predstavuji opakovaci cykly. Napfiklad byste mohli viozit
polohy X a 'Y pro sérii dér do samostatného programu. Pak byste tento program volali jako
podprogram z opakovaciho cyklu. Misto psani umisténi zvlast pro kazdy nastroj je
napisete jen jednou pro libovolny pocet nastroj(.

Externi podprogram (M98)

Externi podprogram je samostatny program, na ktery hlavni program odkazuje. Pomoci
pfikazu M98 Ize volat externi podprogramy; na cgislo programu, ktery se ma volat, se
odkazuje pomoci parametru Pnnnnn.

Kdyz v programu volate podprogram M98, fizeni hleda podprogram v adresafi hlavniho
programu. Pokud Ffizeni nenajde podprogram v adresafi hlavniho programu, hleda v
umisténi zadaném pomoci nastaveni 251. DalSi informace najdete na strané. Kdyz fizeni
podprogram nenajde, spusti alarm.
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V tomto pfikladu podprogram (program O40008) specifikuje (8) poloh. Obsahuje také
pfikaz G938 pfi pohybu z polohy 4 do polohy 5. To zpUsobi, Ze osa Z se vrati do po¢ate¢niho
bodu misto do roviny R, takze nastroj projde nad uchycenim obrobku.

Hlavni program (Program O40007) specifikuje (3) rizné opakovaci cykly:

1. G81 bodové vrtani v kazdé z poloh

2. G83 krokové vrtani v kazdé z poloh

3. G84 zavit v kazdé z poloh

Kazdy opakovaci cyklus vola podprogram a provadi operaci v kazdé z poloh.

o

040007 (vzorovy externi podprogram) ;

(G54 X0 YO je stred levé strany dilu) ;

(20 je na vrchu dilu) ;

(Tl je bodovy vrtak) ;

(T2 je vrtak) ;

(T3 je zavitnik) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (volba néstroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusSténi) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (rychle do 1. polohy) ;
31000 MO3 (vreteno zap. doprava) ;

G43 HO1 Z1. (offset néastroje 1 zap.) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENTI) ;

G81 G99 7z-0.14 R0O.1 F7. (zacCatek G81) ;

M98 P40008 (volani externiho podprogramu) ;
(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 Zz1. M09 (rychlé odtazeni, chlazeni vyp.) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
MOl (volitelné zastavenil) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

T2 MO6 (volba nastroje 2) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpeclné spusténi) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (rychloposuvem do 1. polohy) ;
52082 M03 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO02 Z1. (ofset nastroje 1 zap.) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G83 G99 7z-0.75 Q0.2 R0O.1 Fl12.5 (zacCatek G83) ;
M98 P40008 (voléani externiho podprogramu) ;
(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z1. MO9 (rychlé odtazeni, chlazeni vyp.) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vr¥eteno vyp.) ;
MOl (volitelné zastavenil) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

T3 MO6 (volba néstroje 3) ;
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Externi podprogram (M98)

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (rychloposuvem do 1. polohy) ;
S750 MO3 (vreteno zap.doprava) ;

G43 HO3 z1. (ofset nastroje 3 zap.) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G84 G99 Z-0.6 RO.1 F37.5 (zaCatek G84) ;

M98 P40008 (volani externiho podprogramu) ;
(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z1. MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

%

F5.19: Schéma pribéhu podprogramu

o o o o
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Podprogram

o

040008 (podprogram) ;

X0.5 Y-0.75 (2. poloha) ;
Y-2.25 (3. poloha) ;

G98 X1.5 Y-2.5 (4. poloha) ;
(ndvrat do vychoziho bodu) ;
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G99 X3.5 (5. poloha) ;

(ndvrat do roviny R) ;

X4.5 Y-2.25 (6. poloha) ;

Y-0.75 (7. poloha) ;

X3.5 Y-0.5 (8. poloha) ;

M99 (navrat z podprogramu nebo smycka) ;

%

5.10.2 Lokalni podprogram (M97)

Lokalni podprogram je blok kédu v hlavnim programu, na ktery hlavni program nékolikrat
odkazuje. Lokalni podprogramy jsou pfikazovany (volany) pomoci M97 a Pnnnnn, Cili
odkazem na Cislo fadku N lokalniho podprogramu.

Forméat lokalniho podprogramu znamena ukongit hlavni program kédem M30, potom po
M30 vlozit lokalni podprogramy. Kazdy podprogram musi mit na za¢atku &islo fadku N a na
konci M99. To poSle program zpét na pfisti fadek v hlavnim programu.

Priklad lokalniho podprogramu
040009 (Priklad programovani lokalniho podprogramu) ;
(G54 X0 YO je levy dolni roh dilu) ;

(20 je na vrchu dilu) ;

(Tl je predvrtéavaci vrtéak) ;

(T2 je vrtak) ;

(T3 je zavitnik) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér néastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusSténi) ;

X1.5 Y-0.5 (rychloposuvem k 1. poloze) ;

351406 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1 Z1. (ofset nastroje 1 zap.) ;

M08 (chladici kapalina zap.) ;

(zACATEK BLOKU REZANI) ;

G81 G99 7Z-0.26 RO.1 F7. (zacCatek G81) ;

M97 P1000 (volani loké&lniho podprogramu) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, chladici kapalina) ;
(vyp.)

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
MOl (volitelné zastaveni) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

T2 MO6 (volba nastroje 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (bezpecCné spusténi) ;

G54 X1.5 Y-0.5 (rychle do 1. polohy) ;

52082 MO3 (vieteno zap., CW) ;

G43 HO2 Z1. (Ofset néastroje 2 zap) ;
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M08 (chladici kapalina zap.) ;

(ZACATEK REZANI BLOKU) ;

G83 G99 7z-0.75 Q0.2 RO.1 Fl12.5 (zacatek G83) ;

M97 P1000 (volani loké&lniho podprogramu) ;

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, chladici kapalina) ;
(vyp.) 7

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
MOl (volitelné zastaveni) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

T3 MO6 (volba néastroje 3) ;

GO0 G90 G40 G49 (bezpecné spusSténi) ;

G54 X1.5 Y-0.5 ;

(rychle zpét do 1. polohy) ;

S750 MO3 (vteteno zap., CwW) ;

G43 HO3 Zzl. (ofset nastroje 3 zap.) ;

MO8 (chladici kapalina zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G84 G99 z-0.6 RO.1 F37.5 (zacatek G84) ;

M97 P1000 (volani loké&lniho podprogramu) ;

(ZzACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, chladici kapalina) ;
(vyp.) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vrfeteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (konec programu) ;

(LOKALNT PODPROGRAM) ;

N1000 (zacCatek loké&lniho podprogramu) ;

X0.5 Y-0.75 (2. poloha) ;

Y-2.25 (3. poloha) ;

G98 X1.5 Y-2.5 (4. poloha) ;

(ndvrat do poc¢atec¢niho bodu) ;

G99 X3.5 (5. poloha) ;

(ndvrat do roviny R) ;

X4.5 Y-2.25 (6. poloha) ;

Y-0.75 (7. poloha) ;

X3.5 Y-0.5 (8. poloha) ;

M99 ;

o)

S 7

5.10.3 Priklad opakovaciho cyklu externiho podprogramu
(M98)

%

040010 (M98 Priklad opakovaciho cyklu Externi) ;
(podprogram) ;
(G54 X0 Y0 je na dilu vlevo nahote) ;
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Z0 je na vrchu dilu) ;

Tl je predvrtavaci vrtak) ;

T2 je vrtéak) ;

T3 je zavitnik) ;

(zZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;
X0.565 Y-1.875 (rychloposuvem k 1. poloze) ;
51275 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1l Z0.1 (ofset néastroje 1 zap.) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G82 z-0.175 P0.03 RO.1 F10. (zacatek G82) ;
M98 P40011 (voléani externiho podprogramu) ;
(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z1l. M09 (rychlé vytazeni, chlazeni vyp.) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
MOl (volitelné =zastaveni) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

T2 MO6 (vybér néastroje 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (bezpelné spusténi) ;

G54 X0.565 Y-1.875 ;

(rychloposuvem ZPET k 1. poloze) ;

52500 MO3 (vreteno zap.doprava) ;

G43 HO2 Z0.1 (ofset néstroje 2 zap.) ;

MO8 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G83 z-0.72 Q0.175 R0O.1 F15. (zacatek G83) ;
M98 P40011 (volani externiho podprogramu) ;
(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 Z1. M09 (rychlé vytazeni, chlazeni vyp.) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
MOl (volitelné zastaveni) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

T3 MO06 (vybér néastroje 3) ;

GO0 G90 G40 G49 (bezpecné spusténi) ;

G54 X0.565 Y-1.875 ;

(rychloposuvem ZPET k 1. poloze) ;

S900 M0O3 (vreteno zap.doprava) ;

G43 HO3 70.1 (ofset néastroje 3 zap.) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G84 7z-0.6 R0O.2 F56.25 (zacatek G84) ;

M98 P40011 (voléani externiho podprogramu) ;
G80 GOO z1. MO9 (zrusSeni opakovaciho cyklu) ;
(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z1. MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;

(
(
(
(
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Externi podprogramy s vicenasobnymi upinadly (M98)

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;
M30 (Konec programu) ;

%

Podprogram

%

040011 (M98 Podprogram X,Y umisténi) ;
X1.115 Y-2.75 (2. pozice) ;

X3.365 Y-2.875 (3. pozice) ;

X4.188 Y-3.313 (4. pozice) ;

X5. Y-4. (5. poloha) ;

M99 ;

%

5.10.4 Externi podprogramy s vicenasobnymi upinadly (M98)

Podprogramy mohou byt vyhodné v pfipadé, kdyZ se opracovava stejny obrobek v riiznych
polohach X a Y na jednom stroji. Napfiklad, na stole je namontovano Sest svérakl. Kazdy
z téchto svéraku bude uzivat novou nulovou polohu X a Y. Jsou na né odkazy v programu
pouzitim pracovnich ofsetll G54 az G59. Ke stanoveni nulového bodu na kazdém obrobku
pouzijte hledag okraje nebo indikator. Pro zaznam kazdé polohy X a'Y pouzijte nastavovaci
kli¢ nuly obrobku na strance pracovniho ofsetu. Kdyz jsou na strance ofset( nulové polohy
X a'Y pro kazdy obrobek, programovani mize zadcit.

Obrazek ukazuje, jak by toto nastaveni vypadalo na stole stroje. Pro pfiklad, kazdy z téchto
Sesti obrobkU bude tfeba vrtat ve stfedu, X a Y nula.

Hlavni program
040012 (M98 Externi podprogram nékolikanasobné) ;
(upnuti) ;

(G54-G59 X0 YO je ve stredu kazdého dilu) ;
(G54-G59 Z0 je v nejvys$sim bodu dilu) ;

(Tl je vrtéak) ;

(ZzACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (volba néastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

X0 YO0 (rychloposuv do 1. polohy) ;

51500 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1 z0.1 (ofset nastroje 1 zap.) ;

MO8 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

M98 P40013 (voléani externiho podprogramu) ;

G55 (zména pracovniho ofsetu) ;

M98 P40013 (voléani externiho podprogramu) ;

G56 (zména pracovniho ofsetu) ;

M98 P40013 (voléani externiho podprogramu) ;

G57 (zména pracovniho ofsetu) ;
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M98 P40013 (voléani externiho podprogramu) ;
G58 (zména pracovniho ofsetu) ;

M98 P40013 (voléani externiho podprogramu) ;
G59 (zména pracovniho ofsetu) ;

M98 P40013 (volani externiho podprogramu) ;
(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé vytazeni, chlazeni vyp.)

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.)

G53 YO (Y do vychozi polohy) ;
M30 (konec programu) ;

o

S 7

F5.20: Vykres vicenasobného upnuti v podprogramu

G54 G55 G56
XO,YO—\" N XO,YOK N XO,YO,'( N
X 1 e 1 e
\ \

G57 G58 —
X0,Y0 E.b X0, Yo-\."_T —xo,G\%g-\. ]
(]

Podprogram
040013 (M98 podprogram) ;

X0 Y0 (pfesun do nuly pracovniho ofsetu) ;

G83 z-1. Q0.2 RO.1 F15. (zacCatek G83) ;

GO0 G80 Z0.2 M09 (zruseni opakovaciho cyklu) ;

M99 ;

)

I

5.10.5 Nastaveni oblasti vyhledavani

’

P¥i volani podprogramu urcitym programem ho fizeni hleda v aktivnim adresafi. Kdyz fizeni
podprogram nenajde, urci dalSi oblast vyhledavani z nastaveni 251 a 252. DalSi informace

najdete v ¢asti vénované témto nastavenim.

Vytvorfeni seznamu oblasti vyhledavani pomoci nastaveni 252:

1. Ve Spravci zafizeni ([LIST PROGRAM)]) vyberte adresar, ktery chcete pfidat do

seznamu.
Stisknéte [F3].

Oznacte v nabidce moZnost NASTAVENI 252 a stisknéte polozku [ENTER].

Rizeni pfida aktualni adresaF do seznamu oblasti vyhledavani v nastaveni 252.

Seznam oblasti vyhledavani Ize zjistit z hodnot nastaveni 252 na strance Nastaveni.
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5.11 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplikové informace vcetné tipQ, trik(i, postupl udrzby a dalsi
navstivie Haas Resource Center na strankach diy.HaasCNC.com. Muizete také
naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kod pro pfimy pfistup do Resource Center:

[= ]y [=]

[=]
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Kapitola 6: Programovani doplnku

6.1

6.2

Uvod

Kromé béznych funkci zahrnutych ve vasem stroji mizZete mit také doplrikové vybaveni se
specialnimi programovacimi faktory. Tato sekce vam ukaze, jak programovat tyto doplriky.
Kvli zakoupeni vétSiny téchto dopliiki mlzete kontaktovat vase zastoupeni HFO, pokud
vas stroj jiz nebyl jimi vybaven pfi dodani.

Seznam vybaveni

V seznamu vybaveni jsou uvedeny standardni i zvl4st objednavané prvky doplikového
vybaveni.

F6.1: Zalozka Vybaveni
Parameters, Diagnostics And Maintenance
Diagnostics Maintenance = Parameters
Features Compensation Activation
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. | |

— Feature Statuis

v| | Macros Furchased Acquired 10-25-15

v]| | Rotation &nd Scaling Purchased Acquired 18-26-15

v]| | Rigid Tapping Purchased Acquired 18-26-15

v]| TCPC and DWO Purchased Acquired 18-26-15

v|| ML Spindle Crient Purchased Acquired 10-26-15

|| High Speed Machining Feature Disabled | Purchase Required

v] | WPS Editing Purchased Acquired 18-26-15

w] | Max Memory Feature Disabled | Purchase Required

v]| | Networking Purchased Acquired 18-26-15

[ || Compensation Tables Feature Disabled | Purchase Required

v | Through Spindle Coolant Purchased Acquired 18-26-15

v] | Max Spindle Speed: 12000 RPM Purchased Acquired 10-26-15

#Tryout time is only updated while Feature is enabled.

Turn On/Off Feature Enter Activation Code and Press [F4] to Purchase Feature.

Postup zobrazeni seznamu:
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Aktivace/deaktivace zakoupeného doplfikového vybaveni

1. Stisknéte polozku [DIAGNOSTIC] (Diagnostika).

2. Pfejdéte na zaloZku Parametry a pak na zaloZzku Vybaveni. (Zakoupené prvky
doplrfikového vybaveni jsou oznaceny zelené a maji uvedeny stav PURCHASED -
Zakoupeno.)

6.2.1 Aktivace/deaktivace zakoupeného doplrikového
vybaveni
Postup aktivace/deaktivace zakoupeného doplrikového vybaveni:
1. Oznacte dopliikové vybaveni na zaloZce VYBAVENT.
2. Stisknutim polozky [ENTER] Ize doplfkové vybaveni ZAPNOUT/VYPNOUT.
Pokud je doplrikové vybaveni VYPNUTE, neni k dispozici.
6.2.2 ZkusSebni provoz doplrikového vybaveni
U nékterych prvkda dopliikového vybaveni muze zkuSebni provoz trvat az 2QO hodin.
Dostupné doplrikové vybaveni je uvedeno ve sloupci Stav na zalozce VYBAVENI.
POZNAMKA: Pokud néktera poloZka vybaveni neumoZriuje zkusebni provoz, je ve
sloupci Stav uvedeno VYBAVENI DEAKTIVOVANO a k pouzivani je
nutné je zakoupit.
Spusténi zkuSebniho provozu:
1. Oznacte poloZku vybaveni.
2. Stisknéte [ENTER]. DalSim stisknutim poloZzky [ENTER] Ize vybaveni deaktivovat a
zastavit €asovac.
Stav vybaveni se zméni na ZKUSEBNI PROVOZ AKTIVOVAN, ve sloupci data se
zobrazi poc€et zbyvajicich hodin ze zku$ebni doby. Po uplynuti zkusebni doby se stav
zméni na PROSLE. ZkuSebni dobu proslého vybaveni nelze prodlouzit. K dal$imu
pouzivani je nutné je zakoupit.
POZNAMKA: Zkusebni doba se aktualizuje jen pfi aktivovaném doplrikovém

6.3

vybaveni.

Otaceni a zména meritka

Otacenim Ize otocit vzor na jiné misto nebo po urditém obvodu. Zménu méfitka Ize zmensit
nebo zvétsit drahu nastroje nebo vzor.
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6.4

F6.2:

Vizualni programovaci systém (IPS)

VPS umoznuje rychlé vytvareni programu z programovych Sablon. Stisknéte [EDIT] a
potom zvolte zaloZzku VPS.

Zakladni VPS obrazovka. [1] Recently Used Templates (Nedavno pouzité Sablony), [2]
Template Directory Window (Okno adresare Sablon), [3] [ENTER] to Load a Template (pro
nacteni Sablony), [4] [F4] to Switch Between Recently Used and Template Directory (pro
pfechod mezi poslednim pouzitym adresafem a adresafem Sablon).

Program Generation

Editor

To Switch Boxes @ —— 4

Recently Used

FS/Engraving

Foward | Search (TEXT) [F1) or[Flltoclear. [ |
Current Directory:
File Name | Size Last Modified |

PROBING 02/25/16 02:03 =

PS B ooesnsozos >
CUSTOM EEESN 1271515 00:49 >

V okné adresare Sablon vyberte adresaf PROBING, VPS nebo CUSTOM. Zvyraznéte nazev
adresare a stisknéte Sipku [RIGHT] pro zobrazeni jeho obsahu.

Zakladni obrazovka VPS také obsahuje Sablony, které jste nedavno pouzili. Stisknéte [F4

Jpro pfechod na okno Recently Used a zvyraznéte Sablonu v seznamu. Stisknutim klavesy
[ENTER] Ize $ablonu nadist.
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VPS priklad

6.4.1 VPS priklad

Pokud pouzijete VPS, vyberete si Sablonu pro urcitou funkci a zadate do ni proménné, ¢imz
vytvofite program. Zakladni Sablony obsahuji funkce sondovani a obrabéni. Mizete také
vytvofit viastni Sablony. Pomoc se specifickymi Sablonami vam poskytne Oddéleni aplikaci
vaseho HFO.

V tomto pfikladu pouzivame VPS Sablonu k naprogramovani gravirovaciho cyklu v pfikladu
programu G47 z tohoto navodu. Popis programu G47 zac¢ina na strané 252. VPS Sablony
funguji stejné: Napfed zadate hodnoty proménnych Sablony a poté provedete vystup
programu.

1. Stisknéte [EDIT] a potom zvolte zalozku VPS.

2. Pomoci Sipek oznacte pole VPS. Seznam moznosti zobrazite stisknutim Sipky
[RIGHT] (Doprava).

3. Zvyraznéte a vyberte Vyryvani z dalSi nabidky.

F6.3: Ukazka okna VPS k vytvoreni programu vyryvani. [1] Ukazka proménné, [2] Tabulka
proménnych, [3] Text popisu proménné, [4] Ukazka Sablony, [5] Generovat kod G [F4], [6]
Spustit v MDI [CYCLE START] (Start cyklu).

Program Generation

Editor WPS
Engraving

Run in MDI [CYCLE STAR — 6
{154.01 =G154 P1 Generate Geode [F4 L5

54=G54 ¢

RS
€
=
1 £
<O
N
&
A 4
—ARAS

‘ Back
Variable Value

[ EG e REET 54,

T [¢]

=i (6]

] 0.0

MB 1

X 0.
2— v 0.

R il

E o,

P (6]

) 25
3 —I=nter the work Offset Number.

4. V okné Program Generation (Vytvofeni programu) pouzijte Sipky [UP] a [DOWN] pro
zvyraznéni fadkd s proménnymi.
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5. Zadejte hodnotu proménné, ktera je vybrana, a stisknéte ENTER. Stisknutim Sipky
DOWN (Dold) Ize prejit na dalSi promé&nnou.

Pro vytvofeni vyryvaciho cyklu pouzijeme tyto hodnoty promé&nnych. VSechny
pozi¢ni proménné jsou v pracovnich soufadnicich.

Proménna Popis Hodnota

PRACOVNI OFSE | Cislo pracovniho ofsetu 54

TY

T Cislo nastroje 1

[ Rychlost vietena 1000

F Rychlost posuvu 15.

M8 Chladici kap. (1- ANO /0 - NE) 1

X Poc&atec€ni poloha X 2.

Y Poc&atec€ni poloha Y 2.

R Vyska R-roviny 0.05

Z Hloubka Z -0.005

P Pfepinani text/vyrobni &islo (0 - Text, 1 - Vyr. €) 0

J Vyska textu 0.5

I Uhel textu (ve stupnich od horizontu) 45.

TEXT Text, ktery se ma vyryvat TEXT,
K?ERY SE
MA )
VYRYVAT

6. Po zadani v§ech proménnych stisknéte [CYCLE START] pro spusténi programu v
MDI nebo F4 pro vystup kédu do schranky nebo do MDI bez spusténi programu.

Tato VPS Sablona vytvofi program se specifikovanymi promé&nnymi pro vyryvani textu:

o

°

0l1111 ;
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6.5

6.6

6.7

6.8

(vyryvani) ;
( NASTROJ 1 ) ;
(

VRETENO 1000 RPM / POSUV 15. ) ;
( HLOUBKA -0.005 ) ;
T1 MO6 ;

GO0 G90 G54 X2. Y2. S1000 MO3 ;

G43 7Z0.05 H1 ;

M08 ;

GO0 G990 G54 X2. Y2. ;

(VYRYTI TEXTU: TEXT, KTERY SE MA VYRYVAT) ;

G47 E7.5000 F15. I45. J.5 PO R0.05 Z-0.005 (TEXT,) ;
(KTERA SE MA) ;

(VYRYVAT) ;
GO zZ0.05 M09 ;
MO5 ;

G91 G28 70. ;
G91 G28 YO0. ;
MOl ( KONEC VYRYVANI) ;

%

Pevné vnitrni zavitovani
Tato moznost synchronizuje otacky vietene s rychlosti posuvu béhem fezani zavitu.

M19 Orientace vietena

Orientace vietena umozfiuje umistit vieteno do naprogramovaného uhlu. Tato moznost
predstavuje levny a pfesny zplUsob polohovani. Dal$i informace o M19 najdete na
strané 330.

Vysokorychlostni obrabéni

Dopliikové vybaveni Haas pro vysokorychlostni obrabéni umoziiuje dosahnout rychlejsiho
pohybovy algoritmus oznaCovany jako Acceleration Before Interpolation (akcelerace pred
interpolaci) v kombinaci s uplnym nacitanim dopfedu, takze dosahuje souvislého posuvu
rychlosti az 1200 ipm (30.5 m/min) bez rizika zkresleni naprogramované trasy. Tim lze
dosahnout kratsi doby cyklu, vySsi pfesnosti a plynulej$iho pohybu.

Doplnkova pamet’ova zarizeni
Timto dopliikovym vybavenim Ize rozsifit zakladni pamét typu solid state. Ridici systém

muze tato pamétova zafizeni pouzivat k ukladani, spousténi a editaci rozsahlych
programu pfimo ve stroji.
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6.9 Sondovani

Volitelny systém sondy muzete pouzit pro nastaveni ofsetl, kontrolu obrabéni, méfeni
nastrojli a kontrolu nastroju. Tato ¢ast popisuje pouziti sond a feSeni problémd.

6.9.1 Kontrola sondy nastroje

Aby nastrojova sonda fungovala spravné, provedte tyto kroky:

F6.4: Test sondy nastroje

1. V rezimu MDI spustte:
M59 P2 ;
G04 P1.0 ;
M59 P3 ;

To zapne komunikaci s nastrojovou sondou, poc¢ka 1 s a poté zapne sondu. LED [1]
kontrolka na sondé blika zelené.

2. Dotknéte se stylusu [2].

Stroj zapipa a LED se zbarvi ¢ervené [1]. Sonda je zapnuta.
3. Stisknéte [RESET] pro deaktivaci sondy.

LED [1] sondy zhasne.
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Kontrola pracovni sondy

6.9.2

F6.5:

Kontrola pracovni sondy

Aby pracovni sonda fungovala spravné, provedte tyto kroky:

Test pracovni sondy

) o | I | ) o |
® ® ®
/1 /3
2 o ¥ o o o o o ¥
o o o 2 2 B2 o o o

Vyberte pracovni sondu nebo ji ruéné viozte do vietene.

V rezimu MDI spustte M69 P2 ;

Zapne se komunikace se sondou.

V rezimu MDI spustte M59 P3 ;

LED kontrolka sondy blika zelené [1].

Dotknéte se stylusu [2].

Stroj zapipa a LED se zbarvi ¢ervené [3]. Sonda je zapnuta.
Stisknéte [RESET] pro deaktivaci sondy.

LED Pracovni sondy se vypne [1].
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6.9.3

F6.6:

Priklad sondy

Béhem obrabéni muzete sondu pouzit pro kontrolu rozmér( obrobku. Napfiklad tento
program kontroluje kolmost. Program pouziva G65 pro volani 9XXXXX makro programd
uréenych pro sondovani. Vice informaci o téchto programech najdete v pfiru¢kack k
zafizenim Renishaw na webu diy.haascnc.com.

Program provede tyto kroky:
1. Po vyméné nastroje, navratu do vychozi polohy a pfidani kompenzace délky nastroje
systém zapne pracovni sondu a pfesune se do bezpe&né zahajovaci polohy.

2. Stylus sondy se posune k povrchu v pozadovaném bodé osy Z pro pozici pro
spusténi [1].

3. Cyklus provede dvé méreni, symetricky k zahajovaci pozici pro zjisténi thlu povrchu
(2], [3].

4. Poté se stylus sondy pfesune do své bezpecné polohy, sondu vypne a vrati se do
zakladni polohy.

2\1

(o.o,-om)
(0.0,-0.5,-0.5) 3

(0.0,-0.75,-0.5)
Priklad:

o

°

000010 (ZKONTROLOVAT KOLMOST) ;

T20 MO6 (SONDA) ;

GO0 G90 G54 XO0. YO. ;

G43 H20 Z6. ;

G65 P9832 (PRAC SONDA ZAP) ;

G65 P9810 Z-0.5 F100. (BEZPECNY POHYB) ;
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G65 P9843 Y-0.5 DO.5 Al5. (MERENI UHLU) ;
G65 P9810 Z6. F100. (BEZP. VEN) ;

G65 P9833 (PRAC. SONDA VYP) ;

GO0 G90 G53 z0. ;

MOl ;

( PROGRAM OBROBKU ) ;

GO0 G90 G54 X0. YO. ;

T2 MO6 (1/2" KONEC FREZKA) ;

GO0 G990 G43 HO02 Z1.5 ;

G68 R#189 ;
G0l X-2. F50. ;
M30 ;
6.9.4 Pouziti sondy s makry
Makro seznamy vybiraji, zapinaji a vypinaji sondu podobné jako kédy M.
T6.1: Makro hodnoty sondy
Systémova Makro
Kéd M proménna hodnota Sonda
M59 P2 ; #12002 1.000000 Vybér sondy néastroje
M69 P2 ; #12002 0.000000 Vybér pracovni sondy
M59 P3 ; #12003 1.000000 Sonda zap.
M69 P3 ; #12003 0.000000 Sonda vyp.
Pokud pfifadite systémovou proménnou k zobrazitelné globalni proménné, na zalozZce
Makro proménné v ¢asti [CURRENT COMMANDS] (Aktualni pfikazy) uvidite zménu
makro hodnoty.
Napfiklad:
M59 P3 ;
#10003=4#12003 ;
Globalni proménna #10003 ukazuje vystup z M59 P3 ; jako 1.000000. To znamena, Ze
nastrojova nebo pracovni sonda je zapnuta.
6.9.5 ResSeni problémi se sondou

Pokud nastroj nebo pracovni sonda neblikaji nebo nepipaji, provedte nasledujici:
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1. V rezimu [MDI] spustte M69 P2 ; pro vybér pracovni sondy vietene nebo M59 P2
; pro vybér sondy stolu.

Spustte M59 P3 ; pro blikani sondy.

Pro kontrolu hodnot vstupu/vystupu sondy stisknéte [DIAGNOSTIC] a vyberte
zaloZku Diagnostics a poté zalozku 1/0.

4. Zadejte slovo PROBE a stisknéte [F1] — vyhledaji se vstupy/vystupy, které obsahuji
slovo ,probe”.

5. Zkontrolujte spravné hodnoty sondy v tabulce. Napfiklad Output 2 s hodnotou 0
provede vybér pracovni sondy.

Hodn

Typ Cislo Kéd M Nazev ota | Sonda

Vystup 2 M69 P2 ; PROBE_SELECT_TO_PROBE 0
pracovni
Vystup 2 M59 P2 ; PROBE_SELECT TO_PROBE 1 nastroj
Vystup 3 M69 P3 ; PROBE_ENABLE_TO_PROBE 0 Vypnuto
Vystup 3 M59 P3 ; PROBE_ENABLE_TO_PROBE 1 blika
6. Pokud pouzivate spravné hodnoty vstupl/vystupu, ale sonda pfesto neblika ani

6.10

6.11

nepipa, zkontrolujte baterie v sondé a poté kabely pfipojeni sondy.

Maximalni rychlost vietena
Tato moznost slouzi ke zvySeni maximalni rychlosti, kterou Ize spustit vieteno stroje.

Tabulky kompenzaci

PFi pouZiti této moznosti fidici systém uklada kompenzaéni tabulku, podle které se koriguji
malé chyby rotaéniho Snekového pfevodu a malé chyby X,Y a Z.
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6.12 Dalkové ovladani ruéniho posuvu

F6.7:

Dalkova rukojet posuvu (RJH — Remote Jog Handle) je volitelné pfisluSenstvi, které
umoznuje ruéni fizeni pro zrychleni nastaveni.

Dalkové ovladani ruéniho posuvu [1] Funkéni klavesy, [2] Klavesa Start cyklu, [3] Kurzorové
klavesy, [4] Klavesa pfidrzeni posuvu, [5] Obrazovka, [6] Stojan, [7] Knoflik ruéniho posuvu,
[8] Knoflik pulsniho posuvu, [9] Knoflik vybéru osy

Na obrazku jsou nasledujici komponenty:

1.

Softwarové funkeni klavesy. Rizna funkce v riznych rezimech. Okamzita funkce je
zobrazena nad tladitkem na obrazovce. Stisknéte tlacitko u pozadované funkce.

Start cyklu Stejna funkce jako [CYCLE START] na zavéSeném fidicim panelu.
Kurzorové klavesy. Sipky pouziveijte k navigaci v menu a volbé rychlosti posuvi.

Pozastaveni posuvu Stejna funkce jako [FEED HOLD] na zavéSeném fidicim
panelu.
LCD disple;.

Stojan. Pro aktivaci RJH jej zvednéte ze stojanu. Pro deaktivaci RJH jej vratte na
stojan.

Knoflik posuvu. PFi uvolnéni knofliku se navrati do stfedové polohy. Cim vice
knoflikem pootodite, tim rychleji se bude zvolena osa pohybovat.

Knoflik posuvu. Stejna funkce jako rukojet’ ruéniho posuvu na zavéSeném fidicim
panelu. Kazdé kliknuti pohne vybranou osou o jednu jednotku posuvu.

Knoflik vybéru osy. Knoflik vybira osu kterou se ma posunovat. Kazda pozice vybere
jinou osu. Pro pfistup do pomocného menu pohnéte knoflikem az do pravé krajni
polohy.
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6.12.1

F6.8:

VétSina funkci rukojeti ruéniho posuvu je k dispozici v rezimu ru€niho posuvu. V ostatnich
rezimech se na obrazovce zobrazuji informace o aktivnim programu nebo programu v MDI.

Menu RJH operaéni rezim

Menu RJH Provozni rezim umoZziuje rychly vybér RHJ rezimu. Po vybéru reZimu RJH se
do stejného rezimu prepne i zavéSeny fidici panel.

Stisknutim funkéni klavesy [MENU] (Nabidka) se ve vétSiné rezimt RJH zobrazi tato
nabidka.

Ukéazka nabidky RJH Provozni rezim

OPERATION MODE MENU

AV > MANUAL - JOGGING
> TOOL OFFSETS
> WORK OFFSETS
> AUXILIARY MENU
> UTILITY MENU

Pomoci kurzorovych klaves [UP] (Nahoru) a [DOWN] (Dolt) na RJH zvyraznéte polozku
menu a poté stisknutim klavesy [RIGHT] (Doprava) vybranou moznost zobrazte.
Jednotlivé moznosti jsou:

. RUCNE - RUCNI POSUV — RJH a fizeni stroje v rezimu HANDLE JOG.
. NASTROJOVE KOREKCE — RJH a fizeni stroje v reZimu TOOL OFFSET.
. OFSETY OBROBKU — RJH a fizeni stroje v reZimu WORK OFFSET.

. POMOCNA NABIDKA — zobrazi pomocnou nabidku RJH. Dalsi informace najdete na
strané.

. NABIDKA NASTROJU — zobrazi nabidku nastroju RJH. Dal3i informace najdete na
strané.
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6.12.2 Pomocné RJH menu

Pomocné menu RJH umoZhuje pouZiti vestavéného svétla a fizeni vietene a chladici
kapaliny. Pomoci funkénich klaves [LIGHT] a [M08] zapnéte nebo vypnéte svétlo Ci
chladici kapalinu.

Stisknéte funkéni klavesu [SPNDL] pro pfistup k fizeni vietene. Pomoci funkénich klaves
muzete vieteno spustit doprava ¢i doleva nebo jej zastavit.

F6.9: Pomocné RJH menu

FLASH LIGHT: OFF
COOLANT: OFF
SPINDLE SPEED: 0

H [[E

6.12.3 Ofsety nastroji s RJH

Tato ¢ast popisuje nastaveni nastrojovych korekci pomoci RJH. Vice informaci o nastaveni
nastrojovych korekci viz strana 104.

Pro pfistup k funkci na RJH stisknéte [OFFSET] na zavéSeném fidicim panelu a vyberte
stranky Tool Offsets, pfipadné v nabidce RHJ Operation mode (Provozni rezim)
vyberte polozku TOOL OFFSETS (viz strana 165).
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F6.10:

Ukazka stranky RJH s nastrojovymi korekcemi

jololchm - .001 - .01 - .1

AV TOOL IN SPINDLE: 1
TOOL OFFSET: 1

LENGTH: 0.0000

COOLANT POS: 1
0.0000

K vybéru rychlosti posuvu pouzijte Sipky [LEFT] (Doleva) a [RIGHT] (Doprava).
Kurzorovymi klavesymi [UP] (Nahoru) nebo [DOWN] (DolG) muizete zvyraznit
(vybrat) poloZky nabidky.

Pro zménu na dal$i nastroje stisknéte funkéni klavesu [NEXT] (Dalsi).

Pro zménu nastrojového ofsetu zvyraznéte pole TOOL OFFSET a pomoci knofliku
pulsniho posuvu zmérite hodnotu.

Pomoci knoflik(l posuvu knofliku vybéru os provedte dotknuti nastroje. Pro zaznam
délky nastroje stisknéte [SETL].

Pro dpravu délky nastroje, napf. pokud od ni chcete odedist tloustku papiru
pouzitého pfi nastaveni:

a) Stisknéte funkéni klavesu [ADJST] (Upravit).

b) Pomoci knofliku pulzniho posuvu zmérite hodnotu (+ nebo -), ktera se ma
pri¢ist k délce nastroje.

c) Stisknéte funkéni klavesu [ENTER].

Pokud ma vas stroj funkci Programovatelné chladivo, muzete upravit pozici trysky

chladici kapaliny na nastroji. Pro zménu hodnoty zvyraznéte pole COOLANT POS a

pomoci knofliku pulsniho posuvu zménite hodnotu. Pro zapnuti chlazeni a otestovani

pozice trysky mizete pouzit funkéni klavesu [M08]. Chlazeni vypnete opétovnym

stiskem stejné klavesy.
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6.12.4 Pracovni ofsety s RJH

Tato €ast popisuje nastaveni pracovnich ofsetd pomoci RJH. Vice informaci o nastaveni
pracovnich ofset( viz str. 103.

Pro pfistup k funkci na RJH stisknéte [OFFSET] na zavéSeném fidicim panelu a vyberte
stranku Ofsety obrobku, pfipadné v nabidce RHJ Operation mode (Provozni rezim)
vyberte WORK OFFSETS (viz strana 165).

F6.11: Ukazka stranky RJH s ofsety obrobku

<> MOlelokM - .001 - .01 - .1

Work Off#: G54

X

Y 0.0000
Z 0.0000

X 0.0000

ADJSTE B WORKNJ MENU.

. K vybéru rychlosti posuvu pouZzijte Sipky [LEFT] (Doleva) a [RIGHT] (Doprava).

. Pro zménu cisla pracovniho ofsetu stisknéte [WORKN] a pomoci knofliku pulsniho
posuvu vyberte nové Cislo ofsetu. Pro potvrzeni nového ofsetu stisknéte [ENTER].

. Pro pohyb os pouzijte knofliky posuvu a knoflik vybéru os. Kdyz dosahnete na ose
pozice ofsetu, stisknéte [SET] pro jeho zaznam.

. Pro upravu hodnoty ofsetu:

a)  Stisknéte funkéni klavesu [ADJST] (Upravit).

b) Poomci knofliku pulsniho posuvu zménte hodnotu (+ nebo -), ktera se ma
pficist k ofsetu.

c)  Stisknéte funkéni kldvesu [ENTER].
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6.13 Programovani 4. a 5. osy

F6.12: Pohyb osy pfikladu rotaéni vyklopné jednotky: [1] Rotacni osa, [2] Osa naklopeni

6.13.1 Nova konfigurace rotace

PFi instalaci rotacni jednotky na vas stroj:

. Vyberte spravny model jednotky, aby fizeni mohlo nadist spravné parametry.
. Pridélte pismeno osy (A, B nebo C) kazdé nové ose.
. Sdélte stroji které fyzické spojeni (4. nebo 5 osa) ma pro kazdou osu pouzit.

Tyto Cinnosti provedete na strance Rotary Selection (Vybér rotacnich jednotek):

1. Stisknéte polozku [SETTING] (Nastaveni).
2. Vyberte zalozku Rotary.

POZNAMKA: Ujistéte se, Ze stroj neni pfi vstupu na stranku Rotary Selection v
reZimu Hand Jog. V reZimu Hand Jog nelze provadét zmény rotaéni
konfigurace.

Po prvnim pouZiti strdnky Rotary Selection k instalaci rotaéni jednotky jsou 4. i 5. osa
deaktivovany a nemaji vybrané Zadné rotaéni modely. Tento postup pfifadi osu rotaéniho
modelu a pismeno osy ke 4. nebo 5. ose.
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Nova konfigurace rotace

(4

POZNAMKA: Pro pouziti funkci Tool Center Point Control (TCPC) a Dynamic Work
Offsets (DWO) musi definice os a instalace rotacni jednotky odpovidat
standardu ANSI, kde osy A, B a C rotuji kolem os X, Y a Z. Dalsi
informace o TCP najdete na strané 315. Dalsi informace o DWO
najdete na strané 315.

F6.13: Stranka Rotary Selections (Vybér rotacnich jednotek): [1] Aktualni vybér rotacnich jednotek,
[2] Tabulka Vybrat nové rotaéni jednotky.

Settings

Settings Network Alias Codes
Current Rotary Selections

Configuration Model Direction l:l

1—L 0 dthAxis  Disabled e o —

|I:| Sth Axis Disabled e e Normal

Clear Rotaries [ORIGIN]

A W Arrow Keys To Navigate

Select New Rotaries Search (TEXT) [F1] |

4th Axis Sth Axis

HAZCTS-B

HA2TS-P3

HASC-P1 TCPC/DWO Disabled

HASC-P3

HASC2-B

HASC2-P3
HASC3-HDH

HASC3-P3
HASC4-HDH

HASC4-P3

HASCS-B

HASCSP3 Apply Rotary IFa]

Vybér rotaéniho modelu

V tomto postupu vyberete rotaéni model ze seznamu modelu v Fizeni aby Fizeni mohlo
nacist parametry pro pfislusnou jednotku. V tomto pfikladu mame na stole jednotku TR160
a jeji osa naklonu je rovnobézna s X.

Chceme konfigurovat osu rotace (talif) i osu naklonu (kolébka). Rotacni osa je v fidici skfini
fyzicky spojena s 5. osou. Chceme rotaéni ose pfidélit pismeno c. Osa naklonu je v fidici
skfini fyzicky spojena s 4. osou. Ose naklonu chceme pfidélit pismeno A.

1. Najdéte Stitek s modelem rotacni jednotky. Zaznameneijte si &islo modelu (,MODEL
NO.“) a verzi (,VER"). Na Stitku v naSem pfikladu je &islo modelu TR160 a verze PA4.

F6.14: Priklad stitku rotaéni jednotky. [1] Cislo modelu, [2] Verze

MODEL NO. |  TR160 1
O%S/NI IVER[ 72 2L 2

2. Na strance Rotary Selection pomoci [KURZOROVYCH] klaves nebo rukojeti ruéniho
posuvu najdéte v seznamu jednotek vas model a verzi.
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Rotacni jednotky se dvéma osami maji v seznamu dvoji zastoupeni: jedno pro

rotaCni osu (ROT) a druhé pro osu naklonu (TLT). Ujistéte se, zZe vybirate model, ktery
ma spravné Cislo modelu i verzi podle Stitku na vasem stroji. V pfikladu nize jsme

zvyraznili rotaéni osu modelu se stejnym oznacéenim jako na Stitku

(TR160-P4-ROT).

F6.15: Pfiklad vybéru rotaéni jednotky. [1] Sloupec modelu, [2] Sloupec nazvu, [3] Sloupec 5. osy,
[4] Sloupec 4. osy, [5] Aktualni vybér (zvyraznéno).

Settings | Network

Current Rotary Selections

Set Axis [ENTER]

[]  4th Axis Disahled - Mormal
2 | STh AXIS Ulizanied Mormal
4 - _~ lwm  Arrow Keys To Nefvigate
SearcH| (TEXT) [F1] |
TR166-2-ROT
TRLEQ-2-TLT
TRLB0-P2-ROT
5 TR166-P2-TLT

TR186-P4-TLT
TR18@-ROT
TR1GO-TLT

TR1BEY-P2-ROT

TR1GOY-P2-TLT

TR186V-P4-ROT

TR1GEY-P4-TLT

3. Stisknéte [ENTER]. Zobrazi se okno Vybrat orientaci stolu.

F6.16: Okno Vybrat orientaci stolu. [1] Pfiklad zobrazeni orientace, [2] Konfigurace os

(pfidéleni pismen), [3] Fyzické spojeni, [4] Konfigurace rota¢ni jednotky musi byt stejna jako
na obrazku, abyste mohli pouzivat TCPC/DWO.

Select Table Orientation

Conrfiguring Rotary Table: TR160-P4-ROT

Cc

2—_,

is configuration:

oK [ENTER]
Cancel [unDo]

fixis C Press [A], [B], or [C] to select axis.
Sth Press [F4] to change physical connection.

3 /Physwcal Connection:

4/The rotary configuration must match the picture to use TCRC/DWO.

%

4. Pro zménu pismene osy stisknéte [A], [B] nebo [C].

5. Stisknéte [F4] pro zménu nastaveni fyzického spojeni mezi 4. a 5. osou.
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F6.17:

6. Stisknéte [ENTER] a ulozte konfiguraci do tabulky Select New Rotaries (Vybrat
nové rotaéni jednotky), pfipadné stisknéte [UNDO] (Zpét) pro zruseni.

7. Opakujte kroky 2—6 pro osu naklonu. V nasem pfikladu nyni nastavime osu naklonu
jednotky TR160 (TR160-P4-TLT).

8. Po skon&eni konfigurace os stisknéte [EMERGENCY STOP] (Nouzové zastaveni) a
poté [F3], &¢imZ parametry aplikujete.

9. Vypnéte a zapnéte stroj.

Vlastni konfigurace rota¢nich jednotek

Pokud zménite ofset vymény nastroje nebo ofset mfiZky pro instalovanou rotani jednotku,
fizeni tyto informace uloZi jako vlastni konfiguraci rotaéni jednotky. Konfiguraci pfidélite
nézev, ktery se objevi ve sloupci Name tabulek Current Rotary Selections aSelect
New Rotaries.

Rizeni uloZi vychozi hodnoty v zékladni konfiguraci a va$i vlastni konfiguraci zafadi do
moznosti v seznamu rotacnich jednotek. Pokud definujete vlastni konfiguraci osy, fizeni
uloZi budouci zmény pod stejnym nazvem konfigurace.

Vlastni konfigurace rotacnich jednotek [1] v tabulce Aktudlni vybér rotaénich
jednotek a [2] Vybrat nové rotaéni jednotky.

Settings
Settings Network Rotary Alias Codes
1 Current Rotary Selections
Configuration Direction Set TC Offset [INSERT]
ath Axis A Axis CUSTOM TRLGE-P4-TLT  Mormal
Sth fsis C Axis CUSTOM TR168-FP4-ROT  Mormal Set Grid Offset [ALTER]
- Toggle axis enabled. Disabled remain configured but will net mowve.
. w» Arrow Keys To Mavigate
Clear Rotaries[ORIGIN]
Select New Rotaries Search (TEXT) [F1] l:’
4th Axis Sth Axis
2 A Axis - CUSTOM TR160-P4-TLT I
E C Axis CUSTOM TR160-P4-ROT
- - HAZCTS-B TCPC/DWO Enabled
HAZTS-P3

Vlastni konfigurace rotacnich jednotek se objevi jako moznost v tabulce Select New
Rotaries (Vybrat nové rotacni jednotky). Mlzete je vybirat stejné jako zakladni konfigurace.
Pro jednu rotaéni jednotku mazete ulozit vice nez jednu vlastni konfiguraci:

1. Zacnéte se zakladni konfiguraci vasi jednotky.

2. Zménte ofset vymény nastroje a ofsety mfizky.

3. Konfiguraci ulozte pod novym nazvem.

Vlastni konfigurace rotagnich jednotek miZete také pfenaset na dalsi stroje. Rizeni tyto
konfigurace uklada v adresafi User Data / My Rotary Ve Spravci zafizeni
([LIST PROGRAM]). Soubory muZzete zkopirovat do adresare
User Data / My Rotary na jiném stroji a pfisluSné konfigurace budou k dispozici v
jeho tabulce Vybrat nové rotaéni jednotky.
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F6.18: Soubory vlastnich konfiguraci na zalozce User Data

List Prog

Memaory User Data USE
== Previous Search (TEXT) [F1]. or [F1] to clear.
Current Directory: User Data/My Rotary/

File Name | Size | Last Modified | | |
[] ROT CUSTOM_TR1G0-P4-ROT.xml 14 KB 2016/01/12 16:20 ' B -
[[] ROT_CUSTOM_TR160-P4-TLT.xml 14 KB 2016/01/12 16:20 Load [PROG]

_

Ofset zmény rota€niho nastroje

Po definici os rotac¢ni jednotky v Fizeni stroje mizete nastavit ofset zmény nastroje. To
definuje bezpecénou pozici rotaéniho stolu béhem zmén nastroje.

1.

V rezimu Handle Jog pfesunte osy do pozic, které chcete pouzit jako ofset zmény
nastroje.

Stisknéte polozku [SETTING] (Nastaveni) a potom zvolte zalozku Rota&ni
jednotka.

V tabulce Aktualni vybér rotaé&nich jednotek zvyraznéte jednu z os.

Stisknéte [INSERT] pro definici sou€asné pozice osy jako pozice ofsetu zmény
nastroje.

Na vyzvéani zadejte nazev vasi konfigurace. Vyzva k zadani nazvu konfigurace se
zobrazi, pouze pokud jste poprvé zménili zakladni konfiguraci. Pokud nezadéate novy
nazev, fizeni zmény uloZi do sou€asné konfigurace.

Ofset rotacni mfizky

Ofset rotacni mfizky se pouziva pro nastaveni novych nulovych poloh rotaéni jednotky.

1.
2.

V rezimu Handle Jog pfesurite osy do pozic, které chcete pouzit jako ofset pozice.

Stisknéte polozku [SETTING] (Nastaveni) a potom zvolte zalozku Rota&ni
jednotka.

V tabulce Aktualni vybér rotaé&nich jednotek zvyraznéte jednu z os.

Stisknéte [ALTER] (Zménit) pro definici sou€asné pozice osy jako pozice mfizky
ofsetd.

Na vyzvani zadejte nazev vasi konfigurace. Vyzva k zadani nazvu konfigurace se
zobrazi, pouze pokud jste poprvé zménili zakladni konfiguraci. Pokud nezadate novy
nazev, fizeni zmény ulozi do sou€asné konfigurace.
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Blokovani a aktivace rotacnich os

Deaktivovana osa rotace se nepohybuje ale zlstava v konfiguraci. Deaktivace rotaéni osy
je dobry zplsob pro jeji doCasné nepouzivani bez jejiho odstranéni z konfigurace.

Aktivované rotacCni osy se zobrazuji s vyplnénym zaskrtavacim polem v tabulce Aktudlni
vybér rotacénich jednotek.

F6.19: [1] Rotacni osa, [2] Osa naklopeni

Current Rotary Selections

POZNAMKA:

4.

Configuration Direction
1——v|  4th Axis A Axis Base TR160-P4-TLT  MWarmal
22— 1 5th Axis C Axis Base TR160-P4-ROT  Mormal

- Toggle axis enabled. Disabled rermain configured but will net mowve.

Zvyraznéte osu, kterou chcete aktivovat nebo deaktivovat.
Stisknéte [EMERGENCY STOP] (Nouzové Zastaveni).
Stisknéte [ENTER].

Pri deaktivaci osy nesmi byt Fizeni v reZimu Jog. Pokud se zobrazi
zprava Nespravny rezim, stisknéte [MEMORY] (Pamét) pro zménu
rezimu a poté [SETTING] (Nastaveni) pro navrat na stranku Rotary
(Rotacni jednotky).

Rizeni zméni stav aktivace vybrané osy.
Uvolnéte [EMERGENCY STOP] (Nouzové zastaveni) pro pokracovani v ¢innosti.

6.13.2 Aktivace TCPC/DWO

Funkce Tool Center Point Control (TCPC) a Dynamic Work Offsets (DWO) mUzete pouZit,
pouze pokud mate spravnou rotacni konfiguraci a spravné nastaveni Machine Rotary Zero
Point (MRZP) (nastaveni 255-257). DalSi informace o TCPC najdete na strané 315. DalSi
informace o DWO najdete na strané 315.

POZNAMKA:

1.

Pro pouziti funkci Tool Center Point Control (TCPC) a Dynamic Work
Offsets (DWQO) musi definice os a instalace rotacni jednotky odpovidat
standardu ANSI, kde osy A, B a C rotuji kolem os X, Y a Z. Po aktivaci
TCPC/DWO musite potvrdit, Ze je vaSe nastaveni spravné.

Na strance Rotary stisknéte [F4].

Zobrazi se dialogové okno Potvrdit konfiguraci TCPC/DWO.
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F6.20: Dialogové okno Confirm TCPC/DWO Configuration (Potvrdit konfiguraci TCPC/DWO). [1]
Konfigurace os A a C, [2] Konfigurace os Ba C

Confirm TCPC/DWO Configuration Confirm TCPC/DWO Configuration

2. Pokud vas$e rotacni konfigurace odpovida schématu, stisknéte [ENTER] pro
potvrzeni. TCPC/DWO jsou aktivovany.

Pokud vase konfigurace schématu neodpovida, upravte ji; napfiklad znovu definujte
pismena os nebo zméite orientaci rotacni jednotky.

3. Po aktivaci TCPC/DWO stisknéte F3 pro uloZeni konfigurace. Pokud konfiguraci
neulozite, funkce TCPC/DWO je po vypnuti stroje deaktivovana.

6.13.3 Nulovy bod stroje u rotaéniho zafrizeni (MRZP)

Ofsety nulového bodu otaceni stroje (MRZP) jsou Fidici parametry, které definuji stfedy
otaceni oto€ného stolu zvhledem k vychozim poloham linearnich os. Pfi 40sém a 5osém
obrabéni je MRZP fizenim vyuzivano pro funkce Tool Center Point Control (TCPC, Rizeni
stfedu néastroje) a Dynamic Work Offsets (DWO, Dynamické pracovni ofsety). Funkce
MRZP pouziva k definici nulového bodu Nastaveni 255, 256 a 257.

255 — Ofset vychoziho bodu stroje X u rotaéniho zafizeni
256 — Ofset vychoziho bodu stroje Y u rota¢niho zafizeni
257 — Ofset vychoziho bodu stroje Z u rotaéniho zafizeni

Hodnota ulozena v kazdém z téchto parametru je vzdalenost od vychozi polohy linearni osy
od stfedu otaceni rotacni osy. Jednotky jsou aktualni jednotky stroje (definované v
Nastaveni 9).
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POZNAMKA: U stroju s vestavéenymi 4. a 5. osami, jako napf. UMC-750, jsou
pocatecni ofsety MRZP nastaveny u vyrobce. U téchto stroju nemusite
pocéatecni hodnoty nastavovat.

Nastaveni a sefizeni MRZP provadéjte v téchto pfipadech:

. Nainstalujete do frézky novou rotani jednotku a chcete pouzit TCPC/DWO.
. Stroj byl poSkozen.

. Zmeénila se rovina stroje.

. Chcete se ujistit, Zze nastaveni MRZP jsou spravna.

Nastaveni MRZP se provadi ve dvou krocich: hrubé a koneéné nastaveni. Hrubym
nastavenim se stanovi hodnoty MRZP, které fizeni pouzije ve fazi koneéného nastaveni.
Za normalnich okolnosti se hrubé nastaveni provadi pouze pro nové instalace, nebo pokud
si nejste jisti, Ze stavajici nastaveni MRZP jsou dostate¢né pfesna pro koneéné nastaveni.

Hrubé i kone¢né nastaveni MRZP pouziva ke zji§téni hodnot makro proménnych pracovni
sondu a tyto hodnoty jsou pak pouzity pro finalni nastaveni. Hodnoty musite zménit
manualné, nelze je ménit makrem. Toto pravidlo chrani hodnoty pfed nechténou zménou
uprostied programu.

POZNAMKA: Tyto instrukce pfedpokladaji, Ze je nainstalovan systém sond a je
spravné zkalibrovan.

Hrubé nastaveni MRZP

Tento postup nastavi zakladni hodnoty pro MRZP, které poté zpfesnite pomoci kone¢ného
nastaveni. Za normalnich okolnosti se hrubé nastaveni provadi pouze pro nové rotacni
instalace, nebo pokud si nejste jisti, Ze stavajici nastaveni MRZP jsou dostate¢né pfesna
pro konecné nastaveni. Pro provedeni tohoto postupu potfebujete znat pramér stfedového
otvoru v rotaénim talifi.

1. VloZte pracovni sondu do vietene.

2 Posurite konec sondy pfiblizné 0.4" (10 mm) nad stfed mérky nebo otvoru.
3. Stisknéte polozku [EDIT] (Editace).
4

Vyberte zaloZku vPS, pouzijte Sipku [RIGHT] k vybéru moznosti Sondovéani,
Kalibrace, Kalibrace MRZP a poté Hrubé nastaveni MRZP.

Vyberte proménnou C a zadejte primér mérky nebo otvoru. Stisknéte [ENTER].

Vyberte proménnou H a zadejte pfibliznou vzdalenost mezi povrchem rotaéniho
talife a stfedem otaceni kolébky. Stisknéte [ENTER].
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POZNAMKA: Na UMC-750 je tato vzdalenost pfiblizné 2". Pro jiné jednotky viz
vykres rotac¢ni jednotky nebo postup na strané 181.

7. Stisknéte [CYCLE START] pro okamzity start programu sondy v MDI nebo [F4] pro
vystup z programu sondy do schranky nebo pro pozdéjsi spusténi MDI.

8. Program sondy béhem chodu automaticky vklada hodnoty do makro proménnych
#10121, #10122 a #10123. Tyto proménné ukazuji drdhu nulového bodu osy
rotaéniho zafizeni stroje od vychozich poloh v osach X, Y, a Z. Hodnoty si
poznamenejte.

POZNAMKA: Stisknéte [CURRENT COMMANDS] (Aktualni prikazy) a vyberte
zaloZku Makro proménné pro zobrazeni proménnych. Pokud je
kurzor v okné proménnych, staldi napsat Cislo makro proménné a
stiskem Sipky [DOWN] prejit na tuto proménnou.

9. VlozZte hodnoty makro proménnych #10121, #10122 a #10123 do Nastaveni 255,
256 a 257.

10. Provedte postup kone¢né nastaveni MRZP.

Konecéné nastaveni MRZP

Tento postup pouzijte pro ziskani kone¢nych hodnot nastaveni MRZP. Postup Ize také
pouzit pro kontrolu stavajiciho nastaveni ve srovnani s novymi hodnotami.

Pokud chcete postup pouzit ke kontrole stavajicich hodnot, ujistéte se Ze jsou pfiblizné
spravné. Nulové hodnoty generuji alarm. Pokud je nastaveni pfili§ nepfesné, sonda se
bé&hem rotace pozic v cyklu nedotkne mérky. Proces nastaveni hrubych MRZP nastaveni
zjisti pfiblizné hodnoty. Pokud mate pochybnosti o stavajicim nastaveni, pouZijte napfed
hrubé MRZP nastaveni.

Pro tento postup budete potfebovat nastrojovou kouli s magnetickou podlozkou.

1. Umistéte nastrojovou kouli na stdl.

DULEZITE: Aby se drzak mérné koule nedostaval do kolize se sondou, umistéte
drzak koule v Ghlu asi 45 stuprit k ose X.
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Nulovy bod stroje u rotaéniho zafizeni (MRZP)

F6.21: Mérna koule nastavena na 45 stupfiti vzhledem k X

o~ 0NN

POZNAMKA:

\

T

VloZzte pracovni sondu do vietene.

Umistéte pracovni sondu nad nastrojovou kouli.
Stisknéte polozku [EDIT] (Editace).

Vyberte zalozku vPs, pouzijte Sipku [RIGHT] k vybéru moznosti Probing,
Calibration, MRZP Calibration a poté MRZP Finish Set.

Vyberte proménnou B a vlozte primér mérné koule. Stisknéte [ENTER].

Stisknéte [CYCLE START] pro okamzity start programu sondy v MDI nebo [F4] pro
vystup z programu sondy do schranky nebo pro pozdé&jsi spusténi MDI.

Program sondy b&éhem chodu automaticky vklada hodnoty do makro proménnych
#10121, #10122 a #10123. Tyto proménné ukazuji drahu nulového bodu osy
rotaCniho zafizeni stroje od vychozich poloh v osach X, Y, a Z. Hodnoty si
poznamenejte.

Stisknéte [CURRENT COMMANDS] (Aktualni prikazy) a vyberte
zaloZzku Makro promé&nné pro zobrazeni proménnych. Pokud je
kurzor v seznamu proménnych, sta¢i napsat ¢islo makro proménné a
stiskem Sipky [DOWN] prejit na tuto proménnou.

VlozZte hodnoty makro proménnych #10121, #10122 a #10123 do Nastaveni 255,
256 a 257.
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6.13.4 Vytvareni programu v péti osach

POZOR:

Ofsety

1. Stisknéte polozku [OFFSET] (Ofsety) a potom zvolte zaloZzku WORK (Nastrojove).
2. Umistéte osy do nulového bodu obrobku. DalSi informace najdete na strané& 103.
3. Vyberte poZzadovanou osu a islo ofsetu.

4. Stisknutim tlac¢itka [PART ZERO SET] (Nastaveni nulového bodu obrobku) tuto

aktualni polohu stroje automaticky ulozZte.

Pokud pouzivate automaticky generované ofsety délky nastrojd,
ponechte pracovni ofset osy Z na nule. Nenulovy ofset osy Z by byl v
konfliktu s automaticky generovanymi ofsety délky nastroji a mohl by
zpusobit zastaveni stroje.

5. Ofsety pracovnich soufadnic stroje X a Y jsou vZdy zdporné hodnoty od referenéniho
bodu stroje. Pracovni soufadnice jsou vloZeny do tabulky pouze jako €&islo. Pro
zadani hodnoty X Xx-2.00 do G54 vyberte sloupec Osy X v fadku kddu G54, zadejte
hodnotu -2. 0 a stisknutim [F1] hodnotu ulozte.

Poznamky k 50sovému programovani

Programujte vektory pfiblizeni (trasy pohybu nastroje) pouze v bezpecné vzdalenosti nad
obrobkem nebo vedle obrobku. To je dllezité v rezimu rychloposuvu (G00), protoze osy
pfijedou do naprogramované polohy v riznych ¢€asech; prvni pfijede osa s nejkratSi
vzdalenosti od cile, osa s nejdel3i vzdalenosti pfijede posledni. Vysoka rychlost posuvu
linedrniho pohybu nicméné nuti osy, aby pfijely do pfikazané polohy ve stejném okamzZiku,
kvili snizeni moznosti kolize.

Kody G

Pro soucasny pohyb 4 nebo 5 os musi byt aktivni funkce G93 Rezim pfevracené rychlosti
posuvu, ale jestlize stroj podporuje funkci G234 Kontrola stfedového bodu nastroje, miizete
pouzit funkci G94 (posuv za minutu). Vice informaci o funkci G93 najdete na strané 283.

Postprocesor (CAD/CAM software) limituje maximalni hodnotou G93 F, coz je 45000. Toto
je maximalni dovolena hodnota posuvu v G93 RezZimu pfevracené rychlosti posuvu.
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Vytvareni programt v péti osach

DULEZITE:

Kédy M

Pri pohybu mimo patou osu zajistéte brzdy rotacnich os. Obrabéni s
vypnutymi  brzdami  vede k  nadmérnému opotfebeni
soukoli pfevodovky.

Kéd M10/M11 zajistuje/uvolfiuje brzdu &tvrté osy.

Kod M12/M1 3 zaijistuje/uvolfiuje brzdu paté osy.

Bé&hem &tyfosého nebo pétiosého obrdbéni se stroj mezi bloky zastavuje. Tyto pfestavky
slouzi k uvolnéni brzd rotaénich os. Aby k tomuto zdrZzeni nedochéazelo a program probihal
plynule, naprogramujte kéd M11 a/nebo M13 pfed kddem G93. Tyto kody M uvolni brzdy,
takZze bude pohyb plynulejSi a nepferuSovany. Pamatujte, Ze pokud nejsou brzdy opét
zapnuty, zUstanou trvale vypnuté.

Nastaveni
Nastaveni pouzivana k programovani 4. a 5. osy:
Pro 4. osu:

. Nastaveni 34 - 4. osa priimér
Pro 5. osu:

. Nastaveni 79 - 5. osa priimér
Pro osu namapovanou ke 4. nebo 5. ose:

. Nastaveni 48 — Zrcadlovy obraz osy A
. Nastaveni 80 — Zrcadlovy obraz osy B
. Nastaveni 250 — Zrcadlovy obraz osy C

Nastaveni 85 — Maximalni zaobleni roh(; pro 50sé obrabéni by mélo mit hodnotu 0.0500.
Hodnota mensi nez 0.0500 posune stroj blize k presnému zastaveni a zpUsobi
nepravidelny pohyb.

Ke zpomaleni os mlzete pouzit také G187 Pn Ennnn pro nastaveni Urovné plynulosti v
programu. G187 doCasné potlacuje Nastaveni 85. Dal$i informace najdete na strané314.

Rucni posuv 4. a 5. osy

Posuv rotac¢nich os probiha stejné jako posuv linearnich os: vyberete osu a rychlost posuvu
a poté pouzijete rukojet ru€niho posuvu nebo klavesy posuvu. V rezimu ruéniho posuvu
stisknéte klavesu [+A/C +B] nebo [-A/C -B] pro vybér &tvrté osy. Pro vybér paté osy
stisknéte [SHIFT] a poté [+A/C +B] nebo [-A/C -B].

Rizeni si pamatuje naposledy vybranou rotaéni osu a [+A/C +B] nebo [-A/C -B] se uplatni
na stejnou osu, dokud nevyberete jinou. Napfiklad po vybéru paté osy viz vySe se po
kazdém stisknuti [+A/C +B] nebo [-A/C -B] provede posuv paté osy. Pro opétovny vybér
Ctvrté osy stisknéte SHIFT a poté [+A/C +B] nebo [-A/C -B]. Nyni kazdy stisk [+A/C +B]
nebo [-A/C -B] vybere Ctvrtou osu.
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6.13.5 Ofset (odchylka) osy otaceni od osy klonéni (naklonéné
rotacni vyrobky)

Tento postup ur€uje vzdalenost mezi rovinou plotny rotaéni osy a stfedni linii osy naklonu
u naklonénych rota¢nich vyrobkl. Nékteré aplikace pro software CAM hodnotu tohoto
osetu vyzaduji. Tuto hodnotu také potfebujete na hrubé nastaveni MRZP ofsetl. Dalsi
informace najdete na strané 176.

F6.22: Diagram ofsetu osy otaceni a klonéni (pohled ze strany): [1] Ofset osy otaceni a osy klonéni,
[2] Osa klonéni, [3] rovina talife rotacni osy.

1

{ V.

[ R

)
o o

F6.23: Proces nastaveni odchylky rotaéni osy a osy naklonu. Cisla uvedena v tomto diagramu
odpovidaji ¢islim krokd v procesu.

1. Pomoci ruéniho posuvu (Jog) pohybujte osou naklonu dokud nebude rotaéni talif
svisly. Namontujte Eiselnikovy uchylkomér na vieteno stroje (nebo na jinou plochu
nezavislou na pohybu stolu) a oméfte Celo talife. Nastavte indikator na nulu.

POZNAMKA: Orientace rotaéni jednotky na talifi uréuje kterou linearni osu v téchto
krocich sefizovat. Pokud je osa naklonu rovnobézna s osou X,
pouZzivejte v téchto krocich osu Y. Pokud je osa naklonu rovnobézna
s osou Y, pouzivejte v téchto krocich osu X.
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Uvod do maker

Nastavte operatorskou pozici osy X nebo Y na nulu.

Pootocte osou naklonéni o 180 stupnu.

Zmétfte Celo plotny ze stejného sméru jako pfi prvnim méfeni:
a. Drzte blok 1-2-3 proti Celu plotny.

b. Zmeéfte Celo bloku, ktery zUstava proti plotné.

C. Posun?te osu X nebo Y tak, aby se indikator vynuloval proti bloku.

5. Odectéte polohu nového operatoru osy X nebo Y. Vydélte tuto hodnotu dvéma pro
uréeni hodnoty ofsetu osy rotace a osy naklonu.

6.14 Makra (volitelné)

6.14.1 Uvod do maker

POZNAMKA: Tato funkce fizeni je volitelna;, pro informace o jejim objednani
kontaktujte svého dodavatele.

Makra dodavaji ovlada&i schopnosti a flexibilitu, jaké nejsou mozné se standardnim
G-kédem. Mozna vyuZiti jsou: vyrobkové fady, zakaznické opakovaci cykly, slozité pohyby
a fizeni volitelnych zafizeni. MozZnosti jsou témé&F nekonecné.

Makro je jakykoliv postup nebo podprogram, ktery mlzete provadét opakované. Pfikaz
makra muze pfifadit hodnotu proménné, maze Cist hodnotu proménné, vyhodnotit vyraz,
provést podminéné nebo nepodminéné vétveni k jinému bodu v programu, nebo
podminéné zopakovat nékterou ¢ast programu.

Zde je nékolik pfikladd vyuziti pro makra. Pfiklady jsou jen nastinéné, nejsou to kompletni
makroprogramy.

. Nastroje pro okamzité upnuti na stole - MUzete pro podporu obsluhy stroje napul
zautomatizovat mnohé procesy nastaveni. Mlzete si rezervovat nastroje pro
momentalni situace, které jste pfi navrhu Vasi aplikace nepredvidali.
Pfedpokladejme tfebas, ze firma pouziva standardni svérku se standardnim
rozmisténim otvor(l pro Srouby. Kdyz po nastaveni zjistite, ze upinaC potfebuje
pfidavnou svérku (a pfedpokladejme, Ze jste naprogramovali makro podprogram
2000 pro vrtani otvort se stejnym rozmisténim jako u svérky), pak Vam staci jen tato
procedura o dvou krocich, abyste svorku k upinadi pridali:

a) Ruéné najedte strojem do polohy X, Y, Z a uhlu, kam a jak chcete umistit
svérku. Prectéte soufadnice této polohy z displeje stroje.
b)  V rezimu MDI provedte pfikaz:
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G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;
kde nnn jsou soufadnice uréené v kroku a). Zde uz provede praci makro 2000
(P2000), protoZe bylo uréeno pro vrtani otvorl uspofadanych jako u svérky a
v uréeném uhlu A. Obsluha tak v podstaté vytvofila zakaznicky opakovaci
cyklus.
Opakujici se jednoduché obrazce- Opakujici se obrazce mlzete nadefinovat a
ulozit pomoci maker. Napfiklad:

a) Usporadani otvord pro Srouby

b) Drazkovani

c) Uhlova usporadani, libovolné mnozstvi otvord, pod libovolnym Ghlem, s
libovolnym rozestupem

d) Specialni frézovani, jako napf. mékké Celisti

e) Maticovy vzor (napf. 12 napf¥i¢ a 15 dold)

f) Okruzovaci obrabéni povrchu (napf. 12 x 5 palce s pouzitim okruzovaci frézy
praméru 3 palce)

Automatické nastaveni ofsetu podle programu S vyuzitim maker Ize v kazdém z

programu nastavit ofsety soufadnic, takze pfipravné procedury se zjednodusi a je

menSsi riziko chyb (makro proménné #2001-2800).

Sondovani Pouziti sondy zvySuje moznosti stroje v mnoha smérech. Zde jsou

nékteré priklady:

) Vytvafeni profilu dilu pro ur€eni neznamych rozméra pro obrabéni.
) Kalibrace nastroje pro hodnoty ofsetu a opotfebeni.

) Revize pfed obrabénim pro uréeni pfidavku u odlitkd.
)

a
b
c
d Revize po obrabéni pro urceni rovnob&znosti a rovinnosti, stejné jako polohy.

Uzite€né kddy Ga M

M00, M01, M30 — Zastavit program

G04 — Prodleva

G65
M96
M97
M98
M99

Pxx — Volani makro podprogramu. Povoluje pfechod proménnych

Pxx Qxx - Podmine¢né mistni rozvétveni, kdyz je diskrétni vstupni signal 0
Pxx — Volani mistni subrutiny

Pxx — Vyvolani podprogramu

- Navrat podprogramu nebo smycka

G103 — Omezeni naditani blokl v predstihu. Neni povolena kompenzace nastroje.
M109 - Interaktivni uzivatelsky vstup (viz strana 340)
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Zaokrouhlovani

Ovlada¢ uklada desetinna €isla jako binarni hodnoty. Vysledkem je, ze Cisla ulozena v
proménnych se mohou odchylovat o 1 gislici (nejméné vyznamnou). Napfiklad Cislo 7
ulozené v proménné makra #10000 muUze byt pozdéji ¢teno jako 7.000001, 7.000000 nebo
6.999999. Jestlize vas pfikaz byl

IF [#10000 EQ 7]... ; (IF=Jestli)

IF [ROUND [#10000] EQ 71.. ;

Toto se stava problémem pouze kdyZ se do makro proménnych ukladaji cela &isla (integer)
a neolekavate, Ze pozdéji uvidite i néjakou desetinnou &ast Cisla.

Nacitani v predstihu

Nacitani v predstihu je velmi dllezitda koncepce programovani maker. Ovlada¢ se snazi
zpracovat v ¢asovém predstihu tolik fadku, kolik je mozné, aby se obrabéni zrychlilo. To
zahrnuje i vyklad makro proménnych. Napfiklad:

#12012 =1 ;
G04 Pl. ;
#12012 = 0 ;

Je zamysleno zapnout vystup, vyckat 1 sekundu a potom ho vypnout. Ale nacitani v
predstihu zpUsobi, ze vystup se zapne a ihned se zase vypne, zatimco fizeni provadi
prodlevu. G103 P1 se pouziva k omezeni dopfedného nacitani na 1 blok. Pro spravné
fungovani tohoto pfikladu musite provést nasledujici upravy:

G103 P1 (Dalsi vysvétleni ke kéddu G103 najdete v) ;
(Casti tohoto navodu, vénované kdédum G.)

#12012=1 ;

G04 pPl. ;

#12012=0 ;

Cteni bloku v predstihu a Vymazani bloku

Ridici systém Haas pouziva prvek Block Look Ahead (&teni blok(l v predstihu) pro &teni a
pfipravu bloku kédu, ktery se ma provadét po dokonceni aktualniho bloku. To umozriuje
hladky pfechod Fizeni od jednoho pohybu ke druhému. G103 stanovi, o kolik bloki dopfedu
ma fizeni Cist bloky kodu. Adresni kéd Pnn v G103 specifikuje, jak daleko dopfedu se Fizeni
smi ,divat® v predstihu. Vice informaci viz G103 na strané 287.

Rezim Block Delete (vyskrtnuti blokd) dovoluje selektivné pfeskakovat bloky koédu. Na
zacCatku blokd programu, které chcete preskodit, pouzijte jako znak vysSkrtnuti lomitko /.
Pro vstup do rezimu mazani bloku stisknéte [BLOCK DELETE]. KdyzZ je rezim mazani
blok( aktivni, Fizeni neprovede bloky oznacené lomitkem (/). Napfiklad:

PFi pouziti
/M99 (Navrat z podprogramu) ;
pfed blokem s
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M30 (Konec programu a navrat na zacatek) ;

udéla z podprogramu hlavni program, pokud je zapnuty rezim [BLOCK DELETE] (mazani
blok(). Kdyz je rezim BLOCK DELETE vypnuty, program se pouziva jako podprogram.

6.14.2 Poznamky o provozu

Makro proménné se mohou ukladat nebo nacitat prostfednictvim sdileni v siti nebo portu
USB podobné jako nastaveni a ofsety.

Stranka zobrazeni proménnych

Makro proménné #10000 - #10999 jsou zobrazeny a pozménovany prostfednictvim
zobrazeni aktualnich pfikazu.

NOTE: Ve stroji se k trojmistnym makro proménnym pfidava hodnota 10000.
Napriklad: Makro 100 je uvedeno jako 10100.

1. Stisknéte polozku [CURRENT COMMANDS] (Aktualni pfikazy) a pomoci Sipek
prejdéte na stranku Makro proménné.

Kdyz si ovlada¢ ,pfeklada“ program, proménné se méni a vysledky se zobrazuji na
strance Makro proménné.

2. Zadejte hodnotu (maximalné 999999.000000) a stisknutim poloZky [ENTER]
nastavte makro promé&nnou. Stiskn&te [PUVODNI] pro vymazani obsahu makro
proménnych, toto zobrazuje v PUVODNI. Provedte vybér z nabidky a stisknéte
[ENTER].

F6.24: [PUVODNI] vyskakovaci okno Vymazat vstupni data. Vymazat buiiku - vynuluje obsah
zvyraznéné buriky. Vymazat sloupek - vynuluje obsah aktivniho sloupce pod kurzorem.
Vymazat v&. glob. makra — Vynuluje vSechny zaznamy v globalnich promé&nnych
(makro 1-33, makro 10000—10999).

ORIGIM

Clear Cell
Clear Column
Clear All Global Macros

This will clear the entry that cursor is on to zero
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NOTE:

3. Vyhledani proménné se provede vlozenim &isla makro proménné a stisknutim
kurzorové klavesy (nahoru nebo dol).

4. Zobrazené proménné predstavuji hodnoty promé&nnych pfi b&hu programu. Nékdy
muze zobrazeni pfedchazet skute€nou €innost stroje az o 15 blokd. Ladéni
programu je snazsi, kdyZ se na za¢atek programu viozi G103 P1, aby se omezilo
ukladani blokd do vyrovnavaci paméti. Za bloky makro proménnych Ize do programu
vlozit kdd G103 bez hodnoty P. Aby makro program fungoval spravné, doporu¢ujeme
ponechat v ném kéd G103 P1 béhem naditani proménnych. DalSi informace o kédu
G103 najdete v ¢asti tohoto navodu, vénované kédum G.

Zobrazeni uzivatelsky definovanych Maker 1 a 2

Muzete zobrazit hodnoty kterychkoliv dvou uzivatelskych maker (Makro &titek 1,
Makro Stitek 2).

Nazvy Makro Stitek 1 a Makro Stitek 2 [ze zménit. Staci
oznadit nazev, napsat novy nazev a stisknout [ENTER].

Postup pfifazeni makro proménnych k polozkam Makro Stitek 1 aMakro S$titek 2
v okné CASOVACE:

1. Stisknéte [CURRENT COMMANDS] (Aktualni pfikazy).

2. Pomoci Sipek vyberte stranku CASOVACE.

3. Pomoci Sipek vyberte vstupni pole P£i¥adit makro 1 nebo P¥ifadit makro 2
(vpravo od stitku).

4. Napiste Cislo makra (bez znaku #) a stisknéte [ENTER].

V okné CASOVACE se v poli vpravo od zadaného &isla promé&nné zobrazi aktualni hodnota.
Makro argumenty

Argumenty v pfikazu G65 jsou prostfedkem k odeslani hodnot do podprogramu a nastaveni
lokalnich proménnych makro podprogramu.

Nasledujici (2) tabulky ukazuji mapovani alfabetickych adresnich proménnych vUgi
Ciselnym proménnym pouzitym v makro podprogramu.
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Abecedni adresovani

Adresa Proménna Adresa Proménna

1 N (Ne) -

2 0 )

3 P -

7 Q 17

8 R 18

9 S 19

- T 20

1 U 21

4 Y 22

5 w 23

6 X 24

- Y 25

13 z 26

Stfidavé abecedni adresovani
Adresa Proménna Adresa Proménna Adresa Proménna

1 K 12 23
2 [ 13 24
3 J 14 25
4 K 15 26
5 | 16 27
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Adresa Proménna Adresa Proménna Adresa Proménna
K 6 J 17 | 28
| 7 K 18 J 29
J 8 | 19 K 30
K 9 J 20 | 31
[ 10 K 21 J 32
J 1 | 22 K 33

Argumenty akceptuji jakoukoliv hodnotu s pohyblivou desetinnou ¢arkou az na Ctyfi
desetinna mista. Pokud ovlada¢ pracuje v metrické soustavé, pfijme tisiciny (.000). V
pfikladu dole lokalni proménna #1 pfijme hodnotu .0001. Jestlize v hodnoté argumentu
neni obsazeno desetinné €islo jako:

G65 P9910 Al B2 C3 ;
Hodnoty jsou pfedany makropodprogramim podle nasledujici tabulky:

Postoupeni argumentu celého €isla (bez desetinné ¢arky)

Adresa Proménna Adresa Proménna Adresa Proménna

A .0001 J .0001 S 1.

B .0001 K .0001 T 1.

C .0001 L 1. U .0001

D 1. M 1. Y .0001

E 1. N (Ne) - w .0001

F 1. o} - X .0001

G - P - Y .0001

H 1. Q .0001 z .0001

[ .0001 R .0001
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Programovani doplnki

V8em 33 lokalnim makro promé&nnym mohou byt pfidéleny hodnoty s argumenty pomoci
alternativni adresovaci metody. Nasledujici pfiklad ukazuje, jak odeslat dvé sady udaju o
poloze soufadnic do makro podprogramu. Lokalni proménné #4 az #9 by byly nastaveny
postupné na .0001 az .0006 .

Pfiklad:
G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6 ;

Nasledujici pismena nelze k pfedani parametrd do makro podprogramu pouzit: G, L, N, O
nebo P.

Makro proménné

Jsou (3) kategorie makro proménnych: lokalni, globalni a systémové.

Makro konstanty jsou hodnoty s pohyblivou desetinnou ¢arkou, umisténé do makro vyrazu.
Lze je kombinovat s adresami A-Z, nebo mohou stat osamocené, pokud jsou pouzity uvnitf
vyrazu. Priklady konstant jsou: .0.0001, 5.3 nebo -10.

Lokalni proménné

Lokalni proménné jsou v rozsahu mezi #1 a #33. VZdy je k dispozici sada lokalnich
proménnych. KdyZ je provedeno volani podprogramu s pfikazem G65, lokalni proménné
jsou ulozeny a je k dispozici nova sada. To se nazyva ,sdruzovani® lokalnich proménnych.
Bé&hem volani G65 jsou vSechny nové lokalni proménné vynulovany na nedefinované
hodnoty a vSechny lokalni proménné, které maji odpovidajici adresované proménné v
fadku G65 jsou nastaveny na hodnoty fadku G65. Nize je uvedena tabulka lokalnich
proménnych s argumenty adresnych proménnych, které je méni.

Proménna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adresa: A B Cc | 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 I J K |
Proménna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresa: w X Y Z

Alternativa: J K | J K | J K | J K

189



Poznamky o provozu

Proménné 10, 12, 14-16 a 27-33 nemaji odpovidajici adresové argumenty. Mohou byt
nastaveny, pokud je pouzito dostate¢né mnozstvi argumentl I, J a K, jak je znazornéno
nahofe v sekci o argumentech. Jakmile jste jiz v makropodprogramu, muizete Cist a
pozmeénovat lokalni promé&nné pomoci odkazl na Cisla proménnych 1-33.

Kdyz je argument L pouZit pro vicendsobné opakovani makro podprogramu, argumenty
jsou nastaveny pouze na prvni opakovani. To znamen4, Ze pokud jsou lokalni proménné
1-33 v prvnim opakovani upraveny, pfisti opakovani bude mit pfistup pouze k upravenym
hodnotdm. Lokélni hodnoty se udrZuji od jednoho opakovani ke druhému, kdyZ je adresa
L vétsi nez 1.

Volani podprogramu pres M97 nebo M98 nevytvafi hnizda lokalnich proménnych. VSechny
lokalni proménné, na které se odkazovalo v podprogramu volaném pFikazem M98, jsou
tytéz proménné a hodnoty, jez existovaly pfed volanim M97 nebo M98.

Globalni proménné

Globalni proménné jsou kdykoliv pfistupné. Existuje jen jedna kopie kazdé lokalni
proménné. Globalni proménné jsou rozdéleny do Ctyf intervalG: plvodni intervaly
(100-199, 500—-699,800—999) a 10000—-10999. Globalni proménné zlstavaji v paméti i
po vypnuti napajeni.

Volitelné funkce nainstalované ve vyrobé nékdy pouzivaji globalni proménné. Napfiklad
pouziti sond, ménice palet atd.

POZOR: KdyZz pouZijete globalni proménnou, ujistéte se, Ze Zadny program ve
stroji nepouZziva tutéz globalni proménnou.
Systémové proménné
Systémové proménné Vam dovoluji interaktivné pracovat s Sirokou paletou fidicich
podminek. Hodnoty systémovych proménnych mohou ménit funkce fidiciho systému. Kdyz
program pfecte systémovou proménnou, muze upravit své chovani podle hodnoty v
proménné. Nékteré systémové proménné maji status Jen ke Cteni; to znamena, Ze
programator je nemuze upravovat. Nasleduje tabulka systémovych proménnych a jejich
pouziti. Seznam standardnich systémovych proménnych zahrnuje i novou generaci
proménnych rozsifenych o Fizeni.
Rozsifena Standardni Pouziti
#0 Neni to &islo (jen pro &teni)
#1-#33 Argumenty volani maker
#10000- #10999 Proménné pro vSeobecné pouziti, ulozené pfi vypnuti
napajeni
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Programovani doplnki

RozsSirena Standardni Pouziti
#10100- #10199 #100-#199 Proménné pro vSeobecné pouZiti, uloZzené pfi vypnuti
napajeni
#10500-#10549 #500-#549 Proménné pro v8eobecné pouZiti, uloZzené pfi vypnuti
napajeni
#10550-#10599 #550-#599 Data kalibrace sondy (pokud je instalovana)
#10581-#10699 #581- #699 Proménné pro vSeobecné pouziti, ulozené pfi vypnuti
napajeni
#700- #749 Skryté proménné, pouze pro vnitfni potfebu
#10800- #10999 #800- #999 Proménné pro v8eobecné pouZiti, uloZzené pfi vypnuti

napajeni

#11000- #11255

256 diskrétni vstupy (jen pro &teni)

11000-11063

#1000- #1063

64 diskrétni vstupy (jen pro cteni)

#1064- #1068

Maximalni zatizeni pro osy X, Y, Z, A a B, v uvedeném poradi

#13000- #13063

Nezpracované vstupy a analogové vstupy filtrované na
digitalni (jen pro cteni)

#1080- #1087

Nezpracované vstupy z analogového na digitalni (jen &teni)

#1090- #1098

Filtrované vstupy z analogového na digitalni (jen ¢teni)

#1094

Hladina chladici kapaliny

#1098

Zatizeni vietena s vektorovym pohonem Haas (jen ke ¢teni)

#12000- #12255

256 diskrétnich vystupl

#12000- #12039

#1100- #1139

40 diskrétnich vystupu

#12040- #12055

#1140- #1155

16 nadstandardnich reléovych vystupu pfes multiplexni
vystup

#1264- #1268

Maximalni zatizeni pro osy C, U, V, W a T, v tomto poradi

#1601- #1800

Pocet Zlabku pro nastroje #1 az 200

#1801- #2000

Maximalni zaznamenané vibrace nastroji 1 az 200
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Poznamky o provozu

RozSirena

Standardni

Pouziti

#2001- #2200

Ofsety délky nastroje

#2201- #2400

Délkové opotiebeni nastroje

#2401- #2600

Ofsety pramérd/polomérl nastroju

#2601- #2800

Priimér nastroje / opotfebeni poloméru

#3000 Programovatelny alarm

#3001 Casovad - milisekundy

#3002 Casovaé (hodiny)

#3003 Potlageni jednotlivého bloku

#3004 Ovladani potlaceni

#3006 Programovatelna zarazka (stop) se zpravou
#3011 Rok, mésic, den

#3012 Hodina, minuta, sekunda

#3020 Casovag zapnuti (jen &teni)

#3021 Casovac startu cyklu

#3022 Casovaé posuvu

#3023 Casovac sougasného obrobku

#3024 Casovaé posledniho hotového obrobku
#3025 Casovaé predchoziho obrobku

#3026 Nastroj ve vietenu (jen &teni)

#3027 Otacky vietena (pocet otacek/min) (jen &teni)
#3028 Pocet palet naloZzenych na pfijimaci

#3030 Jednotlivy blok

#3032 Vymazat blok
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=<
[ ])

Standardni

Pouziti

#3033

Volitelna zarazka

#3201- #3400

Skuteény priimér pro nastroje 1 az 200

#3401- #3600

Programovatelné polohy chladici kapaliny pro nastroje 1 az
200

#3901

M30 pocet 1

#3902

M30 pocet 2

#4000- #4021

Skupinové kady predchoziho bloku kédu G

#4101- #4126

Adresni kédy pfedchoziho bloku

#5001- #5005

Pfedchazejici poloha konce bloku

#5021- #5026

Soucasna poloha soufadnic stroje

#5041- #5046

Soucasna poloha pracovnich soufadnic

#5061- #5069

Soucasna poloha signalu pfeskoku - X, Y, Z, A,B,C, U, V, W

#5081- #5085

Soucasny ofset nastroje

#5201- #5206

G52 Pracovni ofsety

#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- #5500

Casovade posuvu nastroje (sekundy)

#5501- #5600

Casovace v8ech nastrojl (sekundy)

#5601- #5699

Limit sledovani zivotnosti nastroje

#5701- #5800

Pocitadlo sledovani zivotnosti nastroje
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Poznamky o provozu

RozSirena Standardni

Pouziti

#5801- #5900

Sledovani zatiZzeni nastroje (maximalni dosud zaznamenané
zatizeni)

#5901- #6000

Limit sledovani zatiZzeni nastroje

#20000- #20999 #6001- #6277

Nastaveni (jen ke &teni)

POZNAMKA: Bity nizkého radu pro velké hodnoty se
neobjevi v makro proménnych pro
nastaveni.

#30000- #39999 #6501- #6999

Parametry (jen ke ¢éteni)

POZNAMKA: Bity velkych hodnot nizkého radu se
neobjevi v makro proménnych pro
parametry.

POZNAMKA: Mapovéani 4101 aZ 4126 je totoZné s abecednim adresovénim v
oddilu ,Makro argumenty®; napf. vyjadfeni Xx1.3 nastavuje
proménnou #4124 na 1.3.

Standardni

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 G112 (G154 P3)

#7061- #7066 (#14061- #14066)

Doplrikové pracovni ofsety G113 (G154 P4)

#7081- #7086 (#14081- #14086)

Doplrikové pracovni ofsety G114 (G154 P5)

#7101- #7106 (#14101- #14106)

Doplrikové pracovni ofsety G115 (G154 P6)

#7121- #7126 (#14121- #14126)

Doplrikové pracovni ofsety G116 (G154 P7)
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Standardni

POUZITI

#7141- #7146 (#14141-#14146)

Doplrikové pracovni ofsety G117 (G154 P8)

#7161- #7166 (#14161- #14166)

Doplrikové pracovni ofsety G118 (G154 P9)

#7181- #7186 (#14181- #14186)

Doplrikové pracovni ofsety G119 (G154 P10)

#7201- #7206 (#14201- #14206)

Doplrikové pracovni ofsety G120 (G154 P11)

#7221- #7226 (#14221- #14226)

Doplfikové pracovni ofsety G121 (G154 P12)

#7241- #7246 (#14241- #14246)

Doplrikové pracovni ofsety G122 (G154 P13)

#7261- #7266 (#14261- #14266)

Doplfikové pracovni ofsety G123 (G154 P14)

#7281- #7286 (#14281- #14286)

Doplrikové pracovni ofsety G124 (G154 P15)

#7301- #7306 (#14301- #14306)

Doplrikové pracovni ofsety G125 (G154 P16)

#7321- #7326 (#14321- #14326)

Doplrikové pracovni ofsety G126 (G154 P17)

#7341- #7346 (#14341- #14346)

Doplrikové pracovni ofsety G127 (G154 P18)

#7361- #7366 (#14361- #14366)

Doplrikové pracovni ofsety G128 (G154 P19)

#7381- #7386 (#14381- #14386)

Doplfikové pracovni ofsety G129 (G154 P20)

#7501- #7506

Priorita palety

#7601- #7606

Stav palety

#7701- #7706

Cisla programt ptitazena paletam

#7801- #7806

Pocitadlo pouziti palety

#8500 Pokrocila sprava nastroju (ATM). ID skupiny

#8501 ATM. Procento disponibilni Zivotnosti nastroje u vdech
nastroju ve skupiné.

#8502 ATM. Celkovy disponibilni po€et pouziti nastroju ve
skupiné.

#8503 ATM. Celkovy disponibilni po¢et otvort pro nastroje ve

skupiné.
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Standardni POUZITI

#8504 ATM. Celkova dostupna doba posuvu nastrojli ve
skupiné (v sekundach).

#8505 ATM. Celkova dostupna doba pro nastroje ve skupiné (v
sekundach).

#8510 ATM. Cislo nasledujiciho nastroje, ktery se ma pouzit.

#8511 ATM. Procento disponibilni Zivotnosti nasledujiciho
nastroje.

#8512 ATM. Dostupny pocet pouZiti nasledujiciho nastroje.

#8513 ATM. Dostupny pocet otvorl nasledujiciho nastroje.

#8514 ATM. Dostupna doba posuvu pro nasledujici nastroj (v
sekundach).

#8515 ATM. Celkova dostupna doba posuvu pro nasledujici
nastroj (v sekundach).

#8550 ID jednotlivého nastroje

#8551 Pocet zlabku nastroja

#8552 Maximalni zaznamenané vibrace

#8553 Ofsety délky nastroje

#8554 Délkové opotfebeni nastroje

#8555 Ofsety prdméru nastroje

#8556 Opotfebeni priméru nastroje

#8557 Soucasny pramér

#8558 Poloha programovatelného chlazeni

#8559 Casovaé posuvu nastroje (sekundy)

#8560 Casovade vSech nastroji (sekundy)

#8561 Limit sledovani Zivotnosti nastroje

#8562 Pocitadlo sledovani Zivotnosti nastroje
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Standardni POUZITI
#8563 Sledovani zatiZzeni nastroje (maximalni dosud
zaznamenané zatizeni)
#8564 Limit sledovani zatiZeni nastroje

#14401- #14406

G154

P21 Doplrikové pracovni ofsety

#14421- #14426

G154

P22 Doplrikové pracovni ofsety

#14441- #14446

G154

P23 Doplrikové pracovni ofsety

#14461-#14466

G154

P24 Doplrikové pracovni ofsety

#14481- #1448¢6

G154

P25 Doplrikové pracovni ofsety

#14501- #14506

G154

P26 Doplrikové pracovni ofsety

#14521- #14526

G154

P27 Dopliikové pracovni ofsety

#14541- #14546

G154

P28 Doplrikové pracovni ofsety

#14561- #14566

G154

P29 Doplrikové pracovni ofsety

#14581- #14586

G154

P30 Doplrikové pracovni ofsety

#14781—#14786

G154

P40 Doplrikové pracovni ofsety

#14981 - #14986

G154

P50 Doplrikové pracovni ofsety

#15181 - #15186

G154

P60 Doplrikové pracovni ofsety
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Systémové proménné hloubky frézy

Standardni POUZITI
#15381 - #15386 G154 P70 Doplfiikové pracovni ofsety
#15581 - #15586 G154 P80 Doplrikové pracovni ofsety
#15781 - #15786 G154 P90 Doplrikové pracovni ofsety
#15881 - #15886 G154 P95 Doplrikové pracovni ofsety
#15901 - #15906 G154 P96 Doplrikové pracovni ofsety
#15921 - #15926 G154 P97 Doplhkové pracovni ofsety
#15941 - #15946 G154 P98 Doplfikové pracovni ofsety
#15961- #15966 G154 P99 Doplfikové pracovni ofsety

6.14.3 Systémové proménné hloubky frézy

Promé&nné systému jsou spojeny s konkrétnimi funkcemi. Nasleduje podrobny popis téchto
funkci.
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Proménné #550 az #599 a #10550 az #10599

Tyto proménné uchovavaji data kalibrace sond. Pokud se tyto proménné pfepisi, budete
muset sondu kalibrovat znovu. Nékteré proménné s vy$Simi Cisly v rozsahu #5xx se
pouzivaji ke kalibraci sondy. Pfiklad: Proménna #592 slouzi k nastaveni, na které strané
stolu je umisténa nastrojova sonda.

POZNAMKA: Pokud stroj nema instalovanu sondu, miZete tyto proménné pouZit
jako v8eobecné proménné uloZzené pfi vypnuti.

1-bitové diskrétni vstupy

Urgené vstupy externich zafizeni muzete pfipojit pomoci téchto maker:

Pavodni
proménné proménné Pouziti
#11000-#11255 #1000-#1063 256 diskrétni vstupy (jen pro &teni)
#13000-#13063 #1080-#1087, Nezpracované vstupy a analogové vstupy filtrované na
#1090-#1097 digitalni (jen pro ¢teni)

Konkrétni vstupni hodnoty Ize zjistit v programu. Udaje jsou ve formatu #11nnn, kde nnn je
Cislo vstupu. Pokud chcete zobrazit Cisla vstupld a vystupl jinych zafizeni, stisknéte
polozku [DIAGNOSTICS] (Diagnostika) a vyberte zalozku VSTUPY/VZSTUPY.

Pfiklad:
#10000=#11018

V tomto pfikladu bude stav proménné #11018, ktera odkazuje na vstup 18 (M-Fin_Input),
ulozen do proménné #10000.

1-bitové diskrétni vystupy

Rizeni Haas je schopno ovladat az 256 diskrétnich vystup(. Ale urgita &ast téchto vystup
je jiz rezervovana pro pouziti ovladatem Haas.

Pavodni
proménné proménné Pouziti
#12000—#12255 #1100-#1139 256 diskrétnich vystupud
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Systémové proménné hloubky frézy

Konkrétni vystupni hodnoty Ize zjistit nebo zadavat v programu. Udaje jsou ve formatu
#12nnn, kde nnn je Cislo vystupu.

Priklad:

#10000=#12018 ;

V tomto pfikladu bude stav proménné #1201 8, ktera odkazuje na vstup 18 (motor Cerpadla
chladici kapaliny), ulozen do proménné #10000.

Maximalni zatizeni osy

Nasledujici proménné obsahuji maximalni zatizeni, kterého osa dosahla od posledniho
zapnuti stroje nebo od vymazani obsahu této makro proménné. Maximalni zatizeni osy je
nejvétsi zatizeni (100.0 = 100 %), se kterym se osa setkala, nikoliv zatizeni osy v dobé,
kdy systém proménnou nacita.

#1064 = o0osa X #1264 =0saC
#1065 =0saY #1265 =o0sa U
#1066 =0sa”Z #1266 =0saV
#1067 =0sa A #1267 =osa W
#1068 =0saB #1268 =o0saT

Ofsety nastroje

Kazdy ofset nastroje ma délku (H) a priimér (D) kromé pfidruzenych hodnot opotfebeni.

#2001-#2200 Geometrie ofsetl 1 (1-200) pro délku.
#2200-#2400 Geometrie opotfebeni H (1-200) pro délku.
#2401-#2600 Geometrie ofsetl D (1-200) pro pramér.
#2601-#2800 Geometrie opotfebeni D (1-200) pro pramér.

Programovatelné zpravy

#3000 Alarmy lze naprogramovat. Programovatelny alarm bude pusobit stejné jako
zabudovany alarm. Alarm je vydan pomoci nastaveni makro proménné #3000 na &islo
mezi 1 a 999.

#3000= 15 (ZPRAVA UMISTENA DO SEZNAMU ALARMU) ;
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Kdyz je toto hotové, v dolni ¢asti obrazovky blika Al1arm a text v nasledném komentafi je
umistén do seznamu alarmd. Cislo alarmu (v tomto p¥ikladu 15) je doplnéno do 1000 a
pouzito jako &islo alarmu. Kdyz je alarm vydan timto zplsobem, veskery pohyb se zastavi
a program musi byt resetovan, aby mohl pokraCovat. Programovatelné alarmy jsou vzdy
Cislovany od 1000 do 1999.

Casové spinace

Dva C&asové spinate mohou byt nastaveny na hodnotu pfidélenim cisla pFislusné
proménné. Program muze nacist proménnou a urcit, kolik €asu ubéhlo od té doby, kdy byl
gasovy spina¢ nastaven. Casové spinade mohou byt pouzity k simulaci cykld prodlevy, k
uréeni ¢asu mezi dvéma obrobky nebo vSude tam, kde ma chovani zaviset na €ase.

. #3001 Milisekundovy cCasovaé — Milisekundovy d¢asoval udava dobu v
milisekundach od zapnuti napajeni systému. Celé Cislo, které najdeme pfi pfistupu k
#3001, reprezentuje pocet milisekund.

. #3002 Hodinovy Casovy spina¢ - Hodinovy casovy spinaC je podobny jako
milisekundovy €asovy spinac, s vyjimkou toho, Ze Cislo ziskané pfistupem k #3002
znaci pocet hodin. Hodinové a milisekundové spinaCe jsou na sobé& nezavislé a
mohou byt nastaveny kazdy zvlast.

Potlacovaci prvky systému

Proménna #3003 potlacuje funkci Samostatny blok v kédu G. Kdyz ma #3003 hodnotu 1,
ovlada¢ provadi kazdy pfikaz kédu G prubézné, i kdyz je funkce Samostatny blok na
ZAPNUTO. KdyZz ma #3003 hodnotu nula, funkce Samostatny blok pracuje normalné. Pro
provedeni kazdého fadku v rezimu Samostatny blok musite stisknout [CYCLE START]
(START CYKLU).

#3003=1 ; G54 GO0 G90 X0 YO ; S2000 MO3 ; G43 HO1l Z.1 ;
G81 R.1 Z-0.1 F20. ; #3003=0 ; TO02 MO6 ; G43 HO2 Z.1 ; S1800
MO3 ; G83 R.1 Z-1. Q.25 F10. X0. Y0. ; %

Proménna #3004

Proménna #3004 potladuje b&éhem provozu zvlastni fidici funkce.

Prvni bit blokuje [FEED HOLD] (ZAST. POSUV). Jestlize promé&nna #3004 je nastavena
na 1, [ZAST. POSUV] je vypnuta pro nasledujici bloky programu. Pro opétné zapnuti
funkce [FEED HOLD] (Pozastaveni posuvu) nastavte #3004 na 0. Napfiklad:

(K6d priblizeni -
#3006 Programovatelné zastaveni

Mlzete do programu pfidat zastaveni, ktera funguji jako M00 - fizeni zastavi a ¢eka, dokud
nestisknete [START CYKLU]; pak program pokracuje blokem za #3006. V tomto pfikladu
fizeni zobrazi v dolni ¢asti obrazovky uprostfed komentar.

#3006=1 (zde uvedte komentdr) ;
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#4001-#4021 Skupinové kédy posledniho (modalniho) bloku

Skupiny kédl G dovoluji ovladadi stroje provadét kddy efektivnéji. Kody G s podobnymi
funkcemi jsou obvykle ve stejné skupiné. Napfiklad G90 and G91 jsou ve skupiné 3. Makro
proménné #4001 az #4021 uchovavaji posledni nebo implicitni kdd G pro kazdou z 21
skupin.

Cislo skupiny kédu G je uvedeno vedle popisu kédu .
Priklad:
G81 Opakovaci cyklus Vrtani (Skupina 09)

Nactenim skupinového kddu maze makro program ménit chovani kédu G. Jestlize #4003
obsahuje 91, potom mlze makro program urcit, Ze vSechny pohyby by mély byt
pFiristkové, spiSe nez absolutni. Pro skupinu nula neexistuje pfidruzena proménna; kédy
G skupiny nula jsou nemodalni.

#4101-#4126 Adresova data posledniho (modalniho) bloku

Kody adresy A-Z (kromé G) jsou udrzovany jako modalni hodnoty. Informace
pfedstavovana na posledni fadce kédu procesem dopfedného sledovani je obsazena v
proménnych #4101 az #4126. Numerické mapovani proménnych €isel do abecednich
adres odpovida mapovani pod abecednimi adresami. Napfiklad, hodnota dFfive
interpretované D adresy se nachazi v #4107 a naposledy interpretovana hodnota I je
#4104. PFi vzorkovani (aliasingu) makra na kéd M nesmite pfevadét proménné na makro
pomoci proménnych #1-#33; namisto toho pouZijte v makru hodnoty od #4101 do #4126 .

#5001-#5006 Posledni cilova poloha

Kone¢ny programovany bod pro posledni blok pohybu muizZe byt adresovan
prostfednictvim proménnych #5001 - #5006, resp. Hodnoty jsou dany v aktualnim
systému pracovnich soufadnic a mohou byt pouzity i pfi pohybu stroje.

#5021-#5026 Aktualni poloha souradnic stroje

Pro ziskani okamzitych poloh os stroje volejte makro proménné #5021-#5026
odpovidajici osam X, Y, Z, A, B a C v uvedeném pofadi.

#5021 osa X #5022 0saY #5023 0saZ
#5024 osa A #5025 osa B #5026 0sa C
POZNAMKA: Hodnoty NELZE naditat, kdyZ je stroj v pohybu.

Hodnota #5023 (Z) obsahuje kompenzaci délky nastroje, ktera je na n&j pouzita.
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#5041-#5046 Aktualni poloha pracovnich soufradnic

Pro ziskani okamzitych poloh pracovnich soufadnic volejte makro proménné
#5041-#5046 odpovidajici osam X, Y, Z, A, B a C v uvedeném poradi.

POZNAMKA: Hodnoty NEMOHOU byt nacteny, kdyZ je stroj v pohybu.

Hodnota #5043 (z) obsahuje kompenzaci délky nastroje, ktera je na néj pouzita.
#5061-#5069 Aktualni poloha skokového signalu

Makro proménné #5061-#5069, které odpovidaji X, Y, Z, A, B, C, U, V a W v uvedeném
pofadi, udavaji polohu os pfi poslednim vyskytu signalu skoku. Hodnoty jsou dany v
aktualnim systému pracovni soufadnice a mohou byt pouZity, zatimco je stroj v pohybu.

Hodnota #5063 (Z) obsahuje kompenzaci délky nastroje, ktera je na néj pouzita.
#5081-#5086 Kompenzace délky nastroje

Makro proménné #5081 - #5086 udavaji okamzitou celkovou kompenzaci délky nastroje
v osach X, Y, Z, A, B nebo C, v uvedeném pofadi. Zahrnuje to ofset délky nastroje
odkazovany aktualni hodnotou nastavenou v H (#4008) plus hodnotu opotfebeni.

Pracovni ofsety

Vyrazy Makro mohou nadcitat a nastavovat veSkeré pracovni ofsety. To umoZzZhiuje
programatorovi pfednastavit soufadnice na pfesné polohy, nebo nastavit soufadnice na
hodnoty zaloZené na vysledcich umisténi signalu skoku (ze sondy) a vypocta. Kdyz jsou
kterékoliv z ofsetll nacteny, fronta nacitani v prfedstihu se zastavi az do té doby, nez je tento
blok proveden.

RozSifena Standardni Pouziti
#5201- #5206 HODNOTY OFSETU G52 X, Y, 7, A, B, C
#5221- #5226 HODNOTY OFSETU G54 X, Y, 7, A, B, C
#5241- #5246 HODNOTY OFSETU G55 X, Y, 7, A, B, C
#5261- #5266 HODNOTY OFSETU G56 X, Y, Z, A, B, C
#5281- #5286 HODNOTY OFSETU G57 X, Y, Z, A, B, C
#5301- #5306 HODNOTY OFSETU G58 X, Y, Z, A, B, C
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RozSirena

Standardni

Pouziti

#5321- #5326

HODNOTY OFSETU G59%, Y, Z, A, B, C

#14001-#14006

#7001- #7006

Doplrikové pracovni ofsety G110

(G154

P1)

#14021-#14026

#7021-#7026

Doplrikové pracovni ofsety G111

(G154

P2)

#14041-#14046

#7041-#7046

Doplrikové pracovni ofsety G112

(G154

P3)

#14061-#14066

#7061-#7066

Doplrikové pracovni ofsety G113

(G154

P4)

#14081-#14086

#7081-#7086

Doplrikové pracovni ofsety G114

(G154

P5)

#14101-#14106

#7101-#7106

Doplrikové pracovni ofsety G115

(G154

P6)

#14121-#14126

#7121-#7126

Doplrikové pracovni ofsety G116

(G154

P7)

#14141-#14146

#7141-#7146

Doplrikové pracovni ofsety G117

(G154

P8)

#14161-#14166

#7161-#7166

Doplrikové pracovni ofsety G118

(G154

P9)

#14181-#14186

#7181-#7186

Doplrikové pracovni ofsety G119

(G154

P10)

#14201-#14206

#7201-#7206

Doplrikové pracovni ofsety G120

(G154

P11)

#14221-#14226

#7221-47226

Doplrikové pracovni ofsety G121

(G154

P12)

#14241-#14246

#7241-#7246

Doplrikové pracovni ofsety G122

(G154

P13)

#14261-#14266

#7261-#7266

Doplrikové pracovni ofsety G123

(G154

P14)

#14281-#14286

#7281-#7286

Doplrikové pracovni ofsety G124

(G154

P15)

#14301-#14306

#7301-#7306

Doplrikové pracovni ofsety G125

(G154

P16)

#14321-#14326

#7321-#7326

Doplrikové pracovni ofsety G126

(G154

P17)

#14341-#14346

#7341-#7346

Doplrikové pracovni ofsety G127

(G154

P18)

#14361-#14366

#7361-#7366

Doplrikové pracovni ofsety G128

(G154

P19)

#14381-#14386

#7381-#7386

Doplrikové pracovni ofsety G129

(G154

P20)
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#6001-#6250 Pristup k nastaveni pomoci proménnych makra

S nastavenimi Ize pracovat pomoci proménnych #20000 — #20999 nebo #6001 — #6250,
pocCinaje nastavenim 1. Podrobny popis nastaveni, ktera jsou v fizeni k dispozici, najdete
na strané 343.

POZNAMKA: Cisla z intervalu #20000 — 20999 pfimo odpovidaji &islim nastaveni.
Proménné #6001 — #6250 pouZivejte pro praci s nastavenimi, jen
kdyZ potfebujete zajistit kompatibilitu programu se star$imi stroji
Haas.

#6198 Identifikace fizeni dalSi generace

Makro proménna #6198 ma hodnotu 1000000, ktera je jen pro Cteni.

Otestovanim proménné #6198 milizete zjistit verzi fizeni a poté podminéné spoustét
programovy kéd pro tuto verzi. Napfiklad:

o

°

IF[#6198 EQ 1000000] GOTOS ;
(Ne NGC kod) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC kéd)

N6 M30 ;

o

°

Pokud je v tomto programu hodnota ulozena pro proménnou #6198 rovna 1000000,
prejdéte na kod kompatibilni s Next Generation Control a program ukoncete. Pokud je
hodnota proménné #6198 nerovna 1000000, pouzijte jiny program nez pro NGC a program
ukoncete.

#6996-#6999 Pristup k parametru pomoci makro
proménnych

Tyto makro promé&nné mohou pouZzivat vSechny parametry a vSechny jejich bity, a to takto:

#6996: Cislo parametru

#6997: Cislo bitu (volitelné)

#6998: Obsahuje hodnotu parametru s Cislem urenym v proménné #6996.

#6999: Obsahuje hodnotu bitu (0 nebo 1) parametru, specifikovaného v proménné #6997.

POZNAMKA: Proménné #6998 a #6999 jsou jen pro éteni.
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Mizete pouzit také makro proménné #30000 — #39999 pro parametry pocinaje
parametrem 1. DalSi informace o Cislech parametrt vam poskytne prodejce vyrobk( Haas.

Pouziti

Pro pfistup k hodnoté parametru zkopirujte Cislo parametru do proménné #6996. Hodnota
tohoto parametru je k dispozici v makro proménné #6998, jak je znazornéno:

o\

#6996=601 (urceni parametru 601) ;
#10000=#6998 (zkopiruje ¢islo parametru 601 do)

(proménné #10000) ;

o\

Pro pfistup ke konkrétnimu bitu v parametru zkopirujte &islo parametru do proménné 6996
a Cislo bitu do makro proménné 6997. Hodnota tohoto parametru je k dispozici v makro
proménné #6999, jak je znazornéno:

o

°

#6996=57 (urceni parametru 57) ;
#6997=0 (ur&eni bitu nula) ;
#10000=#6999 (kopirovani parametru 57 bit 0 do)

(proménné #10000) ;

o\°

Proménné ménice palet

Stav palet z automatického ménice palet se kontroluje pomoci nasledujicich proménnych:

#7501-#7506

Priorita palety

#7601-#7606

Stav palety

#7701-#7706

Cisla program(l pfifazena paletam

#7801-#7806

Pocitadlo pouZiti palety

#3028

Pocet palet naloZzenych na pfijimaci
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#8500-#8515 Pokrocila sprava nastrojt

Tyto proménné obsahuji informace o Pokrocilé spravé nastroja (ATM). Pokud nastavite
proménnou #8500 na cislo skupiny nastroji, mizete s informacemi o zvolené skupiné
nastroji pracovat pomoci maker pouze pro &teni #8501-#8515.

#8500 Pokrocila sprava nastroja (ATM). ID skupiny

#8501 ATM. Procento disponibilni Zivotnosti nastroje u
vSech nastrojl ve skupiné.

#8502 ATM. Celkovy disponibilni po&et pouZziti nastroji ve
skupiné.

#8503 ATM. Celkovy disponibilni po&et otvorl pro nastroje
ve skupiné.

#8504 ATM. Celkova dostupna doba posuvu nastroju ve
skupiné (v sekundach).

#8505 ATM. Celkova dostupna doba pro nastroje ve skupiné
(v sekundach).

#8510 ATM. Cislo nasledujiciho nastroje, ktery se ma pouZit.

#8511 ATM. Procento disponibilni Zivotnosti nasledujiciho
nastroje.

#8512 ATM. Dostupny pocet pouziti nasledujiciho nastroje.

#8513 ATM. Dostupny pocet otvord nasledujiciho nastroje.

#8514 ATM. Dostupna doba posuvu pro nasledujici nastroj

(v sekundéch).

#8515 ATM. Celkova dostupna doba posuvu pro nasledujici
nastroj (v sekundach).
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#8550—#8567 Pokrocila sprava nastroju

Tyto proménné poskytuji informaci o sadé nastrojd. Pokud nastavite proménnou #8550 na
Cislo skupiny nastroji, mGzete s informacemi o zvoleném nastroji pracovat pomoci maker
pouze pro ¢teni #8551—#8567.

POZNAMKA: Makro proménné #1601-#2800 obsahuji stejné udaje k jednotlivym
néstrojum, jako obsahuji proménné #8550-#8567 pro nastroje ve
skupinach.

#8550 ID jednotlivého nastroje

#8551 Pocet zlabkd na nastroji

#8552 Maximalni zaznamenané vibrace

#8553 Ofset délky nastroje

#8554 Délkové opotfebeni nastroje

#8555 Ofset priméru nastroje

#8556 Opotiebeni priimeéru nastroje

#8557 Soucasny pramér

#8558 Poloha programovatelného chlazeni

#8559 Casovaé posuvu nastroje (sekundy)

#8560 Casovade vsech nastrojli (sekundy)

#8561 Limit sledovani zivotnosti nastroje

#8562 Pocitadlo sledovani zivotnosti nastroje

#8563 Sledovani zatiZzeni nastroje (maximalni dosud
zaznamenané zatizeni)

#8564 Limit sledovani zatiZzeni nastroje
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6.14.4 Pouziti proménnych

6.14.5

Na vSechny proménné se odkazuje znakem pro Cislo (#), po kterém nasleduje kladné Cislo:
#1, #10001 a #10501.

Proménné jsou desetinné hodnoty, které jsou reprezentovany jako €&isla s pohyblivou
fadovou carkou. Jestlize proménna nebyla nikdy pouzita, mize na sebe vzit zvlastni
nedefinovanou hodnotu. To naznacuje, Ze nebyla pouzita. Proménna muze byt
nastavena jako nedefinovana se specialni proménnou #0. # 0 ma hodnotu nedefinované
nebo 0.0 podle své souvislosti. Nepfimé odkazy na proménné Ize provadét vioZzenim &isla
proménné do zavorek: # [<Vyraz>]

Vyraz je vyhodnocen a vysledek se stava vyvolanou proménnou. Napfiklad:

#1=3 ;
#[(#11=3.5 + #1 ;

Toto nastavuje proménnou #3 na hodnotu 6.5.
Proménné |ze pouzit misto adresy kédu G, kde ,adresa“ odkazuje na pismena A-7Z.
V bloku:
N1 GO G90 X1.0 YO ;
Ize proménné nastavit na nasledujici hodnoty:
#7=0 ; #11=90 ; #1=1.0 ; #2=0.0 ;
a nahradit je takto:
N1 G#7 G#11 X#1 Y#2 ;
Hodnoty v proménnych v ¢ase zpracovani jsou pouzity jako hodnoty adres.

Nahrada adresy

Obvykly zplsob nastaveni kontrolnich adres A - z je adresa nasledovana cislem.
Napfiklad:
GOl X1.5 Y3.7 F20.;

nastavuje adresy G, X, Ya F na 1, 1.5, 3.7 a 20.0 a tudiZ nafizuje ovladadi linearni pohyb,
GO01, k poloze X=1.5Y=3.7, rychlosti posuvu 20 (palcd/mm). Syntaxe maker umoznuje, aby
hodnoty adres byly nahrazeny libovolnou proménnou nebo vyrazem.

Predchozi pfikaz mize byt nahrazen nasledujicim kédem:
#1=1 ; #2=1.5 ; #3=3.7 ; #4=20 ; G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4 ;
Pfipustna syntax na adresach aA-z (s vyjimkou N nebo 0) je nasledujici:

<adresa><-><proménna> A#101

<adresa><-><proménna> A-#101
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<adresa>[<vyraz>]

Z[#5041+3.5]

<adresa><->[<vyraz>]

Z-[SIN[#1]]

Jestlize hodnota proménné neodpovida rozsahu adresy, Fizeni vygeneruje alarm.
Napfiklad nasledujici kéd by mohl zpUsobit alarm Chyba rozsahu, protozZe ¢iselné hodnoty
priméru nastroje jsou v rozsahu 0 - 200.

#1=250 ; D#1 ;

KdyZ je misto hodnoty adresy pouzita promé&nna nebo vyraz, hodnota se zaokrouhli na
nejblize nizsi platnou Cislici. Jestlize #1=.123456, pak G01 X#1 posune nastroj stroje do
polohy .1235 v ose X. Je-li fizeni v metrickém reZimu, stroj se pfemisti do polohy .123 v
ose X.

Kdyz je nedefinovana proménna pouzita k nahradé hodnoty adresy, pak se odkaz na
adresu ignoruje. Napfiklad jestlize #1 neni definovano, pak blok

GO0 X1.0 Y#1;
se zméni na
GO0 X1.0 ;
a neprobéhne zadny pohyb v Y.

Makro povely

Makro povely jsou fadky kodu, které umoziuji programatorovi ovliviiovat ovlada¢ prvky
podobnymi libovolnému standardnimu programovacimu jazyku. Jsou tam zahrnuty funkce,
operatory, podminéné a aritmetické vyrazy, pfikazy k pfifazeni a fidici pfikazy.

Funkce a operatory se pouzivaji ve vyrazech k Upravé proménnych a hodnot. Operatory
jsou nezbytné pro vyrazy, zatimco funkce zjednodu$uji 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 Cislo Sinus
COS[ ] Stupné Desetinné cislo Kosinus
TAN[ ] Stupné Desetinné Cislo Tecna
ATAN[ ] Desetinné Cislo Stupné Arkus tangens stejny
jako FANUC ATAN[ J/[1]
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Funkce Argument Navrat Poznamky
SQRT[ ] Desetinné &islo Desetinné Eislo Druha odmocnina
ABS[ ] Desetinné Cislo Desetinné dislo Absolutni hodnota
ROUNDI ] Desetinné Cislo Desetinné Cislo Zaokrouhleni desetinné

Casti Cisla

FIX[] Desetinné cislo Celé ¢islo Kraceni zlomku
ACOSJ[] Desetinné cislo Stupné Arkuskosinus
ASIN[ ] Desetinné ¢Cislo Stupné Arkussinus
#[ ] Celé ¢islo Celé ¢islo Nepfimy odkaz, viz
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Poznamky k funkcim

Funkce ROUND (zaokrouhleni) funguje rizné v zavislosti na souvislostech, ve kterych je
pouzita. Kdyz je pouzita v aritmetickych vyrazech, jakékoliv &islo s desetinnou Casti vétsi
nebo rovnou .5 se zaokrouhli nahoru na nejbliZ&i celé &islo, jinak se toto €islo o desetinnou
¢ast snizi.

°

#1=1.714 ;

#2=ROUND[#1] (#2 je nastaveno na 2.0) ;
#1=3.1416 ;

#2=ROUND[#1] (#2 je nastaveno na 3.0) ;

Q

°

Kdyz je funkce ROUND (Zaokrouhleni) pouzita v adresnim vyrazu, zaokrouhluji se metrické
a uhlové hodnoty na tfi mista. Pro palcovou soustavu je pfednastavena pfesnost na Ctyfi
mista.

% #1= 1.00333 ;

GOO X[ #1 + #1 1 ;

(osa X stolu se pohybuje na 2.0067) ;

GOO X[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 1 1 ;

(osa X stolu se pohybuje na 2.0067) ;

GOO A[ #1 + #1 1 ;

(osa se otoc¢i na 2.007) ;

GOO A[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 1 1 ;

(osa se otoc¢i na 2.007) ;

D[1.67] (primér zaokrouhlen nahoru na 2) ;

o
°
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Fix oproti Round

o

#1=3.54 ;
#2=ROUND[#1] ;
#3=FIX[#1]. % ;

#2 se nastavi na 4. #3 se nastavi na 3.

Operatory

Operatory se déli do (3) kategorii: Booleovské, Aritmetické a Logické.
Booleovy operatory

Booleovy operatory se vzdy vyhodnocuji jako 1.0 (PRAVDIVY) nebo 0.0 (NEPRAVDIVY).
Existuje Sest Booleovych operatoru. Tyto operatory nejsou omezeny jen na podminéné
vyrazy, ale v podminénych vyrazech se nej¢astéji pouzivaji. 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

Nasleduji ¢tyfi pfiklady pouziti Booleovych a logickych operator(:

Priklad Vysvétleni

IF [#10001 EQ 0.0] GOTO100 ; Skok k bloku 100, kdyZ je hodnota v proménné
#10001 rovna 0.0.

WHILE [#10101 LT 10] DOl ; Kdyz je proménna #10101 mensi nez 10, opakovat
smyc¢ku DO1..END1 (DO=provést, END=ukondit).

#10001=[1.0 LT 5.0] ; Proménna #10001 je nastavena na 1.0
(TRUE=PRAVDA).

IF [#10001 AND #10002 EQ Jestlize proménna #10001 A proménna #10002 se

#10003] GOTOl ; rovnaji hodnoté v #10003, Fizeni pfeskoci k bloku 1.
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Aritmetické operatory

Aritmetické operatory se skladaji z jednoslozkovych a dvojkovych operatord. Jedna se o
tyto operatory:

+ - Jednoslozkové plus +1.23

- - Jednoslozkové minus -[COS[30]]

+ - Binarni s¢itani #10001=#10001+5

- - Binarni odecitani #10001=#10001-1

* - Nasobeni #10001=#10002*#10003

/ - Déleni #10001=#10002/4

MOD - Pfipominka #10001=27 MOD 20 (#10001 obsahuje
7)

Logické operatory

Logické operatory jsou operatory, které pracuji s binarnimi hodnotami 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 celoCiselna Cast
(integer). Logické operatory jsou tyto:

OR - logicky jedna NEBO druha hodnota je pravdiva (TRUE)

XOR - logicky VYLUCNE NEBO, ¢ili pravdiva je pravé jedna z hodnot
AND - Logicky jedna hodnota A SOUCASNE i druh& hodnota je pravdiva
Priklady:

%

#10001=1.0 ;
#10002=2.0 ;
#10003=#10001 OR #10002 ;

%

Zde bude proménna #10003 po operaci OR obsahovat hodnotu 3.0.

%

#10001=5.0 ;
#10002=3.0 ;
IF [[#10001 GT 3.0] AND [#10002 LT 10]] GOTO1l ;

%

Zde fizeni provede pfenos do bloku 1, protoZze #10001 GT 3.0 vyhodnocuje jako 1.0 a
#10002 LT 10 vyhodnocuje jako 1.0, tudiz 1.0 AND 1.0 je 1.0 (TRUE) a dojde se
na GOTO.
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POZNAMKA: Abyste opravdu docilili poZadované vysledky, budte pri pouZivani

logickych operatort velmi obezretni.

Vyrazy

Vyrazy jsou definovany jako libovolna fada proménnych a operatort ohrani¢ena hranatymi
zavorkami [ a ]. Pro vyrazy je dvoji pouziti: Podminéné vyrazy nebo aritmetické vyrazy.
Podminéné vyrazy vraceji hodnoty NEPRAVDIVY (0.0) nebo PRAVDIVY (jakékoliv &islo
kromé nuly). Aritmetické vyrazy pouzivaji k uréeni hodnoty aritmetické operatory spolu
s funkcemi.

Aritmetické vyrazy

Aritmeticky vyraz je vyraz pouzivajici proménné, operatory nebo funkce. Aritmeticky vyraz
vraci hodnotu. Aritmetické vyrazy se obvykle pouZivaji v pfifazovacich pfikazech, ale nejen
v nich.

PFiklady aritmetickych vyrazu:

o

°

#10001=#10045*#10030 ;
#10001=#10001+1 ;
X[#10005+COS[#10001]1]
#[#10200+#10013]=0 ;

o

Podminéné vyrazy

V ovladadi Haas v8echny vyrazy nastavuji podminénou hodnotu. Hodnota je bud 0.0
(FALSE = NEPRAVDIVA), nebo je hodnota nenulova (TRUE = PRAVDIVA). Souvislost, ve
které je vyraz pouzit, ur€uje, jestli je vyraz podminénym vyrazem. Podminéné vyrazy jsou
pouzity v pfikazech 1F (Jestli) a WHILE (jestlize zaroven) a v povelu M99. Podminéné
vyrazy pomahaji pfi pouziti boolovskych operatord vyhodnotit podminku jako TRUE
(pravdivou) nebo FALSE (nepravdivou).

Konstrukce podminénosti M99 je u fizeni Haas unikatni. Kod M99 Ize v Fizeni Haas pouzit
k nepodminénému vétveni do libovolného Ffadku v aktualnim podprogramu umisténim kédu
P do stejného Fadku. Napfiklad:

N50 M99 P10;

vétvi na Fadku N1 0. Nevraci Fizeni k volajicimu podprogramu. S aktivovanymi makry maze
byt M99 pouzit k podminénému vétveni s podminénym vyrazem. Pro vétveni pfi hodnoté
proménné #10000 menSi nez 10 mizeme fadek zapsat takto:

N50 [#10000 LT 10] M99 P10 ;

V tomto pfipadé dochazi k vétveni pouze tehdy, kdyZ je #10000 menSi nez 10, jinak se
pokracuje dalSim fadkem programu. V uvedeném pfikladu mize byt podminény pfikaz M99
nahrazen sekvenci
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N50 IF [#10000 LT 10] GOTO1l0 ;
Prirazovaci prikazy

Pfifazovaci pfikazy dovoluji upravovat proménné. Format pfifazovaciho pfikazu:

<vyraz>=<vyraz> ;
Vyraz na levé strané rovnitka musi vzdy odkazovat na makro proménnou, at’ pfimo nebo
nepfimo. Nasledujici makro spousti posloupnost proménnych k jakékoliv hodnoté. Tento
pfiklad pouziva jak pfimé, tak nepfimé pfifrazovani.
050001 (INICIALIZACE POSLOUPNOSTI PROMENNYCH) ;
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=zadkladni proménna) ;
#3000=1 (z&kladni proménna neni zadéna) ;
N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=velikost souboru) ;
#3000=2 (velikost souboru neni zadéna) ;
N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 ;
#19=#19-1 (dekrementdlni c¢itacd) ;
#[#2+#19]1=#22 (V=hodnota pro nastaveni souboru) ;
END1 ;
M99 ;

Q

VySe uvedené makro by mohlo byt pouZzito ke spusténi tfi sad proménnych takto:

G65 P300 B10l. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
G65 P300 B501. S5 v1. (INIT 501..505 TO 1.0) ;

G65 P300 B550. s5 vO (INIT 550..554 TO 0.0) ;

o] .
I

V B101. atd. by byla vyzadovana desetinna Carka.
Ridici prikazy

Ridici pfikazy umoZnuji operatorovi vétveni v programu, podminéné nebo nepodminéné.
Také poskytuji schopnost opakovat ¢ast kédu zaloZzenou 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 provede bezpodminecné vétveni k bloku &islo
15. M99 Ize pouzit bez ohledu na to, jestli jsou instalovana makra nebo ne. Je to tradi¢ni
zplsob nepodminéného vétveni v ovladaci Haas. JDI NA15 funguje stejné jako M99 P15.
V ovladaci Haas mlze byt povel GOTO (Jdi na) pouzit ve stejné fadce jako jiné G-kody.
GOTO (Jdi na) se provede po libovolnych jinych kédech, jako napf. M kddech.
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Vypocitana operace vétveni (GOTO#n a GOTO [vyraz])

Vypoctené vétveni umoziuje programu preneést fizeni na dalSi fadek kodu ve stejném
podprogramu. Rizeni mize blok vypocitat, zatimco program bézi, s pouzitim tvaru GOTO
[vyraz], nebo mlze do bloku pfejit pfes lokalni proménnou ve tvaru jako GOTO#n .

GOTO (jdi na) provede standardni zaokrouhleni promé&nné nebo vysledku vyrazu, které jsou
spojeny s vypocitanym vétvenim. Napfiklad jestlize proménna #1 obsahuje 4,49 a v
programu je pfikaz GOTO#1, fizeni se pokusi pfejit do bloku, ktery obsahuje N4. Jestlize je
v #1 hodnota 4,5, potom se fizeni pfenese do bloku, ktery obsahuje N5.

PFiklad: Tuto kostru koda mUzete rozvinout do programu, ktery pfidava k vyrobkim sériova
Cisla:
050002 (VYPOCTENE VETVENI) ;

(D=desetinnd c¢islice k vygravirovéani) ;

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE 0] AND [#7 LE 9]] GOTO99 ;
#3000=1 (chybnéa c¢islice) ;

N99 ;

#7=FIX[#7] (odfezavéa necelocliselnou c¢ast) ;
GOTO#7 (nyni ¢islici vygravirovat) ;

NO (provést ¢islici nula) ;

M99 ;

N1 (provést ¢&islici jedna) ;

M99 ;

S vySe uvedenym podprogramem muzete pouzit toto volani pro vygravirovani paté islice:
G65 P9200 D5 ;

Vypocitané pfikazy GOTO (Jdi na) pouZivajici vyraz mohou byt pouZzita k provadéni vétveni

zalozeného na vysledku nacitani hardwarovych vstupl. Napfiklad:

GOTO [[#1030*2]1+#1031] ;

NO (1030=0, 1031=0) ;

...M99 ;

N1(1030=0, 1031=1) ;

...M99 ;

N2 (1030=1, 1031=0) ;

...M99 ;

N3(1030=1, 1031=1) ;

...M99 ;

o .
I
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#1030 a #1031.
Podminéné vétveni (IF (Jestli) a M99 Pnnnn)

Podminéné vétveni umoznuje programu pfenést fizeni do jiné ¢asti kddu v ramci stejvného
podprogramu. Podminéné vétveni maze byt pouzito jen kdyz jsou aktivovana makra. Ridici
systém Haas umoznuje dva podobné zpusoby provedeni podminéného vétveni:

IF (Jestli) [<podminény vyraz>] GOTOn ;
Jak uz bylo probirano, <podminény vyraz> je libovolny vyraz, ktery pouziva néktery ze Sesti
booleovskych operatord EQ, NE, GT, LT, GE nebo LE. Zavorky ohraniCujici vyraz jsou
povinné. V ovladaci Haas neni nezbytné tyto operatory vkladat. Napfiklad:

IF [#1 NE 0.0] GOTO5 (IF=JestlizZe, GOTO=Jdi na) ;
muZze byt také:

IF [#1] GOTO5 ;
Kdyz proménna #1 v tomto pfikazu obsahuje cokoliv kromé& 0.0 nebo nedefinované
hodnoty #0, potom se objevi vétveni do bloku 5. V ostatnich pfipadech se provede
pristi blok.
V ovladaci Haas muze byt <podminény vyraz> pouzit také s formatem M99 Pnnnn.
Napfiklad:

GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5 ;
Zde podminénost plati pouze pro ¢ast M99 pfikazu. N’éstrqj ve stroji ma ppkyq jet na xo0,
Y0, bez ohledu na to, jestli vyraz vyhodnocuje na SPRAVNY nebo NESPRAVNY. Pouze je

provedena operace vétveni, M99, zaloZzena na hodnoté vyrazu. Je-li poZzadovana
pfenositelnost, doporuéuje se pouzit verzi IF GOTO.

Podminéné provedeni (IF THEN) (Jestli, Potom)

Provedeni pfikazl ovladac¢e mlze byt dosazeno také pomoci konstrukce IF THEN (Jestli,
Potom). Format je:

IF (Jestli) [<podminény vyraz>] THEN (Potom) ;
<povel> ;

POZNAMKA: Pro zachovani slucéitelnosti s FANUC by syntaxe THEN (pak) neméla
byt pouzivana spolu s GOTOn (jdi na n).

Tento format se tradi¢né pouziva pro podminéné pfikazovani ukold, jako napf.:

IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 (IF=Jestlize,) ;

(THEN=Pak) ;
Proménna #590 je nastavena na nulu, kdyZ hodnota #590 pFekro&i 100.0. KdyZ ovlada&
Haas vyhodnoti vyraz podminky na NEPRAVDIVY (0.0), pak je zbytek bloku IF (Jestlize)
ignorovan. To znamena, Ze pfikazy fizeni také mohou byt podminéné, takze mizeme
napsat néco takového jako:
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IF [#1 NE #0] THEN GOl X#24 Y#26 F#9 (IF=Jestli,) ;
(THEN=Potom) ;
Toto provéadi linearni pohyb pouze v tom pfipadé&, Ze proménné #1 byla pfifazena néjaka
hodnota. DalSi pfiklad:
IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 (IF=Jestli,) ;
(THEN=Potom) ;

Tim je FeCeno: Pokud je proménna #1 (adresa A) vétSi nebo se rovna 180, pak nastav
proménnou #101 na nulu a vrat se z podprogramu.

Tady je priklad pfikazu 1F, ktery provede vétveni, jestlize byla proménna inicializovana,
aby obsahovala libovolnou hodnotu. Jinak bude postup pokracovat a bude vyvolan alarm.
Pamatujte: kdyz je vydan alarm, provadéni programu se zastavi.

Q

N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (TEST HODNOTY V F) ;
N2 #3000=11 (ZADNA RYCHLOST POSUVU) ;

N3 (POKRACUJ) ;

o

I

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 povelu, dokud neni podminka spinéna.
Tradi¢ni kéddovani G toto umoziuje pomoci adresy L. Pomoci adresy 1. muzete provadét
podprogram s neomezenym poctem opakovani.

M98 P2000 L5 ;

Toto je omezeno, protoze nemuzete ukoncit provadéni podprogramu na podminku. Makra
umoznuji flexibilni praci s konstrukci WHILE-DO-END (Kdyz-Vykonat-Ukongit). Napfiklad:

o

WHILE [<podminény vyraz>] DOn ;
<ptikazy> ;

ENDn ;

Toto provadi pfikazy mezi DOn a ENDn tak dlouho, dokud podminény vyraz vyhodnocuje
jako True (Pravdivy). Zavorky ve vyrazu jsou nezbytné. KdyZ je vyraz vyhodnocen jako
Nepravdivy, potom se jako pFisti blok provede blok za ENDn. WHILE (kdyz) mlze byt
zkraceno na wH. Casti pfikazu DOn-ENDn tvoFi spojeny par. Hodnota n je 1-3. To znamena,
Ze v jednom podprogramu nemohou byt vice nez tfi do sebe vioZzené smycky ("hnizda").
Hnizdo je smycka uvnitf smycky.

Prestoze vkladani pfikazll WHILE (kdyz) do sebe mlze mit nejvySe tfi Grovné, neni tam ve
skuteénosti Zzadné omezeni, protoze az tfi urovné hnizd (vkladani smycéek do sebe) mlze
mit kazdy podprogram. Jestlize je tfeba vytvofit vice nez 3 urovné, potom ze segmentu
obsahujiciho tfi nejnizsi urovné hnizd se mize udélat podprogram za ucelem piekonani
omezeni.
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D

POZOR:

6.14.6

Jsou-li v podprogramu dvé samostatné smycky WHILE, mohou pouzivat totozny index
vkladani do sebe. Napfiklad:

o\

#3001=0 (CEKAT 500 MILISEKUND) ;

WH [#3001 LT 500] DOl ;

END1 ;

<daldi prikazy> #3001=0 (CEKAT 300 MILISEKUND) ;
WH [#3001 LT 300] DOl ;

END1 ;

Q

S 7

Muzete pomoci GOTO vyskocit z oblasti mezi DO a END, ale GOTO nemUzete pouzit k tomu,
abyste skoCili do ni. Skok do mist okolo oblasti vymezené DO a END pomoci GOTO
je pfipustny.

Nekonec¢nou smyc¢ku mlzete vytvofit vylouc¢enim WHILE a vyrazu. Tudiz

DO1 ;
<prikazy> END1 ;

[ .
oo

se provadi, dokud nestisknete klavesu RESET.

Nasledujici kbd muze byt matouci:
WH [#1] DO1 ;
END1 ;

o

CH

V tomto pfikladu byl alarm vysledkem toho, Ze nebylo nalezeno Zzadné Then; Then
odkazuje na D01. Zménte D01 (nula) na DO1 (pismeno O).

Komunikace s externimi zafizenimi - DPRNT][ ]

Makra umozfiuji dodatecné schopnosti komunikace a perifernim zafizenim. S pomoci
zafizeni uzivatele mlzete digitalizovat obrobky, zaji§tovat hlageni o provoznich inspekcich
nebo synchronizovat fidici systémy.

Formatovany vystup

Pfikaz DPRNT umoznuje program{im poslat formatovany text na sériovy port. Pfikaz DPRNT
vytiskne na sériovém portu jakykoli text nebo proménnou. Forma pfikazu DPRNT
je nasleduijici:

DPRNT [<text> <#nnnn[wf]>... ] ;
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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 hvézdicka, je
pfevedena na mezeru. <#nnnn[wf]> je promé&nna nasledovana formatem. Cislo
proménné muze byt libovolnd makro proménna. Pozaduje se format [wf]. Sklada se ze
dvou gislic v hranatych zavorkach. Pamatujte: Makro proménné jsou skutec¢na Cisla s
celociselnou ¢asti a zlomkovou €asti. Prvni Cislice ve formatu stanovuje celkovy pocet mist
rezervovanych ve vystupu pro celo€iselnou ¢ast. Druha Cislice stanovuje celkovy pocet
mist rezervovanych pro zlomkovou &ast. Rizeni pouZije pro celé &isla a zlomky &islice 0-9.

Desetinna tecka je vytisténa mezi celoliselnou a zlomkovou ¢&ast. Zlomkova ¢&ast je
zaokrouhlena na posledni vyznamné misto. KdyZ je pro zlomkovou &ast rezervovano nula
mist, netiskne se desetinng teCka. Nuly se vytisknou, pokud existuje zlomkova &ast.
Alesporni jedno misto je rezervovano pro celou &ast, i kdyz je pouzita nula. Jestlize ma
hodnota celo€iselné &asti méné Cislic, neZ bylo rezervovano, pak ma vystup na zacatku
mezery. Ma-li hodnota celé ¢asti vice Cislic, neZ bylo rezervovano, pole se rozsifi tak, aby
tato Cisla byla vytisténa.

Za kazdym DPRNT blokem fizeni zafadi znak konce fadku.

DPRNT] ] Priklady:

Koéd

Vystup

#1= 1.5436 ;

DPRNT [X#1[44]*Z#1[03]*T#1[401]

X1.5436 21.544 T 1

DPRNT [ ***MEASURED* INSIDE*DIAMETER**

MERENO UVNITR PRUMERU

’

DPRNT[] ;

(zadny text, pouze navrat voziku)

#1=123.456789 ;

DPRNT [X-#1[35]]

X-123.45679;

Nastaveni DPRNTJ[ ]

Nastaveni 261 definuje cil pro DPRNT seznamy. MGzete si vybrat mezi vystupem do
souboru nebo na TCP port. Nastaveni 262 a 263 specifikuji cil pro DPRNT vystup. Vice
podrobnosti najdete v sekci Nastaveni v této pfirucce.
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Provedeni

Pfikazy DPRNT jsou provadény béhem €asu dopfedného vyhledavani. To znamena, ze
programator musi byt opatrny na to, kde v programu se pfikazy DPRNT vyskytuji, zejména
kdyz je zamysli vytisknout.

G103 je vyhodné pro omezeni dopfedného vyhledavani. Jestlize jste chtéli omezit
vyhodnocovani dopfedného vyhledavani na jeden blok, méli byste na zaCatek VasSeho
programu vlozit nasledujici povel: To zpusobi, ze fidici systém se ,diva“ o (2) bloky
dopfedu.

G103 Pl ;

Chcete-li zrusit omezeni pro dopfedné vyhledavani, zménte pfikaz na G103 P0. G103
nelze pouzit, je-li aktivni kompenzace pro nastroj.

Editace

Nespravné strukturované nebo nespravné umisténé makropovely zplsobi vydani alarmu.
Kdyz editujete vyrazy, postupujte opatrné; zavorky museji 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 pozméfovany jako celé entity. Jestlize
chcete zménit [24] na [44], umistéte kurzor tak, Ze je zvyraznéno [24], vliozte [44] a
stisknéte [ENTER]. Pamatujte: Béhem dlouhych vyraz( DPRNT [ ] muzete pouzit Fizeni
pomalého posuvu.

Adresy s vyrazy mohou byt ponékud matouci. V tomto pfipadé stoji abecedni adresa
osamocené. Napfiklad: Nasledujici blok obsahuje vyraz s adresou v X:

GOl G90 X [COS [90]] Y3.0 (SPRAVNE) ;

Zde stoji X a zavorky osamocené a jsou individuélné editovatelnymi poloZzkami. Pfi editaci
je mozné vymazat cely vyraz a nahradit ho konstantou s pohyblivou desetinnou &arkou.

GOl G90 X 0 Y3.0 (SPATNE) ;
VysSe uvedeny blok zpUsobi za provozu vydani alarmu. Spravna forma vypada takto:
GOl G90 X0 Y3.0 (SPRAVNE) ;

POZNAMKA: Mezi X a nulou (0) neni Zzadna mezera. PAMATUJTE: KdyZ uvidite
abecedni znak stojici osamocené, je to adresni vyraz

6.14.7 G65 Volba volani makra podprogramu (Skupina 00)

G65 je pfikaz, ktery vola podprogram schopny pfedat mu argumenty. Format je nasledujici:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [argumenty] ;

Argumenty vytisténé kurzivou v hranatych zavorkach je volitelné. Dal$i informace o
argumentech maker najdete v &asti Programovani.
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G65 Volba volani makra podprogramu (Skupina 00)

Pfikaz G65 pozaduje adresu P odpovidajici €islu programu, ktery je momentalné v jednotce
fizeni. Kdyz je pouzita adresa L, volani makra se opakuje tolikrat, kolikrat bylo uréeno.

Pfi volani podprogramu ho Fizeni hleda v aktivni jednotce. Pokud nelze podprogram najit
na aktivni jednotce, fizeni hleda v jednotce stanovené nastavenim 251. DalSi informace o
hledani podprograml najdete v casti Nastaveni oblasti vyhledavani. Kdyz fizeni
podprogram nenajde, spusti alarm.

V pfikladu 1 je podprogram 1000 volan jednou, bez podminek pfedanych podprogramu.
Volani G65 jsou podobna jako volani M98, ale nejsou stejna. Volani G65 Ize vlozit do sebe
sama az devétkrat, takze program 1 mize volat program 2, program 2 mize volat program
3 a program 3 mUze volat program 4.

Pfiklad 1:

%

G65 P1000 (voléani podprogramu 001000 jako makra) ;
M30 (zastaveni programu) ;

001000 (makro podprogram) ;

...M99 (nédvrat z makro podprogramu) ;

%

V PFikladu 2 je podprogram 9010 uren pro vrtani fady otvor(i podél linie, jejiz klesani je
uréeno argumenty X a Y, které jsou mu pfedany v fadku s pfikazem G65. Hloubka vrtani z
je pfedana jako z, rychlost posuvu je pfedana jako F a po€et dér k vrtani je pfedan jako T.
Rada dér se vrta od momentalni polohy nastroje, ve které je pfi volani makro podprogramu.
Priklad 2:

POZNAMKA: Podprogram 009010 by mél byt na aktivni jednotce nebo jednotce

stanovené nastavenim 252.

% GO0 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (polohovat nastroj) ; G65

P9010 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 (volani 009010) ; M30 ; 009010

(diagonalni usporadani otvora) ; F#9 (F=rychlost posuvu) ;

WHILE [#20 GT 0] DOl (opakovat T-kréat) ; G91 G81 Z#26 (vrtat

do hloubky Z) ; #20=#20-1 (odec¢itaci ¢itac¢) ; IF [#20 EQ 0]

GOTOS5 (vSechny diry vyvrtany) ; GO0 X#24 Y#25 (pohyb ve

sklonu) ; N5 END1 ; M99 (navrat k volajicimu bloku) ; %
Mapovani

Namapované kédy jsou uzivatelem definované kédy G a M, které odkazuji na makro
program. UZivatelé mohou pouzivat 10 mapovacich kédd G a 10 mapovacich kéda M.
Cisla program(1 9010 az 9019 jsou rezervovana pro mapovani kéda G a ¢isla 9000 az 9009
pro mapovani kédi M.
Mapovani je zpusob pfifazovani kddu G nebo M k sekvenci G65 P##### Napfiklad v
pfedchozim Pfikladu 2 by bylo snazsi napsat:

G06 X.5 Y.25 7z.05 F10. T10 ;
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Programovani doplnki

PFi pouziti mapovani Ize pomoci kédu G predavat proménné. Nelze je pfedavat pomoci
kédu M.

Zde byl nahrazen nepouzivany kéd G: G06 misto G65 P9010. Aby pfedchozi blok
fungoval, musi byt parametr pfifazeny k podprogramu 9010 nastaveny na hodnotu 06.
Informace o nastavovani parametrll mapovani najdete v ¢asti Nastaveni parametrd
mapovani.

POZNAMKA: Nazvy G00, G65, G66 a G67 nemohou byt zkracovany. VSechny
ostatni kody od 1 do 255 mohou byt pouzity k mapovani.

Pokud je podprogram volani makra nastaveny na kéd G, ale pfifazeny podprogram neni v
paméti, je spustén alarm. Informace o umisténi makro podprogramu najdete v ¢asti G65 —
volani makro podprogramu na strané 221. Jestlize podprogram neni nalezen, spusti
se alarm.

Nastaveni Mapovani

Mapovaci parametry kodd G nebo kédd M se nastavuji v okné Mapovaci kody. Nastaveni
mapovaciho parametru:

1. Stisknéte polozku [SETTING] (Nastaveni) a pfejdete na zalozku Mapovaci kédy.
2 Stisknéte polozku [EMERGENCY STOP] (Nouzové zastaveni) na fizeni.

3. Pomoci kurzorovych klaves vyberte volani makra M nebo G, které se ma pouzit.

4

Zadejte kod G nebo kod M, ktery chcete mapovat. Napfiklad pokud chcete mapovat
GO06 typ 06.

Stisknéte [ENTER].
Opakujte kroky 3—5 pro dal$i mapovani koda G nebo M.
Uvolnéte polozku [EMERGENCY STOP] (Nouzové zastaveni) na fizeni.

Nastavenim mapovaciho parametru na hodnotu 0 se mapovani pro pfifazeny
podprogram deaktivuje.

223



G65 Volba volani makra podprogramu (Skupina 00)

F6.25: Okno Mapovaci kédy

Settings And Graphics

Graphics Settings Metwork Motifications Rotary

-Codes Program Alia
M MACRO CALL ©S000
M MACRO CALL 5001
M MACRO CALL OS002
M MACRO CALL ©S003
M MACRO CALL ©S004
M MACRO CALL ©9005
M MACRO CALL OS006
M MACRO CALL O9007
M MACRO CALL OS008
M MACRO CALL OS009
G MACRO CALL 09010
G MACRO CALL 09011
G MACRO CALL 09012
G MACRO CALL 09013
G MACRO CALL 09014
G MACRO CALL 09015
G MACRO CALL 09016
G MACRO CALL 09017
G MACRO CALL 09018
G MACRO CALL 09018

(=1l = o Nol ol fol Boll ool o ol N fol ol ol oo o) Ro) § o]
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Programovani doplnki

6.15

Vice informaci online

Informace k programovani pro jiné volitelné zafizeni najdete online v Haas Resource
Center, vCetné téchto:

. Programovatelné chladici trysky (P-Cool)

. Vnitfni chlazeni vieten (TSC) 300- a1000-psi

. Intuitivni programovaci systém (IPS)

. Bezdratovy intuitivni systém sondovani (WIPS)

Pro pfistup jdéte na www.HaasCNC.com a vyberte Haas Resource Center.

Muzete také naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kod a tim ziskat rychly pfistup
do sekce programovani v Resource Center.

[m] 4 [m]
[=] .t
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G65 Volba volani makra podprogramu (Skupina 00)
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Kody G

Kapitola 7: Kédy G

7.1

711

Uvod

Tato kapitola obsahuje detailni popisy kédl G, které pouzijete pfi programovani Vaseho

stroje.

Seznam kodu G

POZOR: Vzorové programy v této priru¢ce byly testovany z hlediska pfesnosti,
ale jsou urCeny jen pro ilustraci. Tyto programy neurcuji nastroje,
ofsety ani materialy. Nepopisuji zptisob upnuti nebo jiného upevnéni
obrobku. Pokud se rozhodnete provést vzorovy program ve Vasem
stroji, udélejte to v grafickém rezimu. PFi provadéni programd, které
dobre neznate, vzdy postupujte podle bezpecnych postupl obrabéni.

POZNAMKA: Vzorové programy v této pfirucce pfedstavuji velmi konzervativni
zpusoby programovani. Priklady maji za t¢el demonstrovat bezpecné
a spolehlivé programy, ale nemuseji to byt ty nejrychlejsi nebo
nejefektivnéjsi zplsoby, jak stroj provozovat. Vzorové programy
pouzivaji kody G, které v efektivnéjSich programech nemusite volit.

Kéd Popis Skupina Stranka
GO0 Polohovani rychloposuvem 01 238
GO1 Linearni interpola¢ni pohyb 01 239
G02 Kruhovy pohyb s interpolaci CW (ve sméru hodin) 01 239
GO03 Kruhovy pohyb s interpolaci CCW (proti sméru hodin) 01 239
G04 Prodleva 00 240
G09 Pfesné zastaveni 00 240
G10 Nastaveni ofsetd 00 241
Gl2 Frézovani kruhové kapsy CW (ve sméru hodin) 00 242
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Seznam kodu G

Koéd Popis Skupina Stranka
G13 Frézovani kruhové kapsy CCW (proti sméru hodin) 00 242
G17 Volba roviny XY 02 244
G18 Volba roviny XZ 02 244
G19 Volba roviny YZ 02 244
G20 Volba palcové soustavy 06 245
G21 Volba metrické soustavy 06 245
G28 Navrat do nulového bodu stroje 00 245
G29 Navrat z referenéniho bodu 00 245
G31 Posuv do zastaveni 00 246
G35 Automatické méreni priméru nastroje 00 247
G36 Automatické méreni pracovniho ofsetu 00 249
G37 Automatické méreni ofsetu nastroje 00 250
G40 ZruSeni kompenzace pro fezny nastroj 07 251
G4l Kompenzace 2D fezného néastroje doleva 07 252
G42 Kompenzace 2D fezného nastroje doprava 07 252
G43 Kompenzace délky nastroje + (pficist) 08 252
G44 Kompenzace délky nastroje - (odecist) 08 252
G47 Gravirovani textu 00 252
G49 G43/G44/G143 Zrusit 08 256
G50 Zru$eni zmény méfitka (,Skalovani®) 11 256
G51 Zmény méfitka (Skalovani) 11 256
G52 Nastaveni pracovniho soufadnicového systému 00 nebo 12 | 260
G53 Volba nemodalnich soufadnic stroje 00 261
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Kody G

Kéd Popis Skupina Stranka
G54 Volba pracovniho soufadnicového systému #1 12 261
G55 Volba pracovniho soufadnicového systému ¢&. 2 12 261
G56 Volba pracovniho soufadnicového systému ¢&. 3 12 261
G57 Volba pracovniho soufadnicového systému ¢. 4 12 261
G58 Volba pracovniho soufadnicového systému ¢&. 5 12 261
G59 Volba pracovniho soufadnicového systému ¢&. 6 12 261
G60 Jednosmérné polohovani 00 261
G61 Rezim pfesného zastaveni 15 261
G64 G61 Zrusit 15 261
G65 Volba volani makra podprogramu 00 261
G68 Otaceni 16 262
G69 Zrusit G68 Otaceni 16 265
G70 Rozte€na kruznice s otvory pro Srouby 00 265
G71 Oblouk s otvory pro Srouby 00 266
G72 Otvory pro Srouby podél uhlu 00 266
G73 Opakovaci cyklus Vysokorychlostni krokové vrtani 09 267
G74 Opakovaci cyklus Rezani zavitl pozpatku 09 268
G76 Opakovaci cyklus jemného vyvrtavani 09 269
G717 Opakovaci cyklus Zpétné vyvrtavani 09 270
G80 ZruSeni opakovaciho cyklu 09 273
G81 Opakovaci cyklus vrtani 09 273
G82 Opakovaci cyklus navrtavani 09 274
G83 Opakovaci cyklus normalni krokové vrtani 09 276
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Seznam kodu G

Koéd Popis Skupina Stranka
G84 Opakovaci cyklus Fezani vnitfniho zavitu 09 278
G85 Opakovaci cyklus vyvrtavani 09 279
G86 Opakovaci cyklus vyvrtavani se zastavenim 09 280
G89 Opakovaci cyklus vyvrtavani dovnitf, prodleva, 09 281
vyvrtavani ven
G90 Pfikaz absolutni polohy 03 282
G91 PFikaz PrirGstkova poloha 03 282
G92 Nastaveni hodnoty posunuti pracovniho 00 282
soufadnicového systému
G93 Rezim posuvu v obraceném Case 05 283
G94 ReZim posuvu za minutu 05 283
G95 Posuv za otacku 05 283
G98 Opakovaci cyklus Navrat do po¢ate¢niho bodu 10 279
G99 Opakovaci cyklus Navrat do roviny R 10 285
G100 ZruSeni zrcadlového zobrazeni 00 286
G101 Povoleni zrcadlového zobrazeni 00 286
G103 Omezeni ukladani blokd do vyrovnavaci paméti 00 287
G107 Cylindrické mapovani 00 287
G110 #7 Soufadnicovy systém 12 288
G111 Soufadnicovy systém €. 8 12 288
G112 Soufadnicovy systém €. 9 12 288
G113 #10 Souradnicovy systém 12 288
G114 Souradnicovy systém €. 11 12 288
G115 Souradnicovy systém €. 12 12 288
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Kody G

Kéd Popis Skupina Stranka
G116 Soufadnicovy systém €. 13 12 288
G117 Souradnicovy systém €. 14 12 288
G118 Soufadnicovy systém €. 15 12 288
G119 Souradnicovy systém €. 16 12 288
G120 Souradnicovy systém €. 17 12 288
G121 Souradnicovy systém €. 18 12 288
Gl22 Soufadnicovy systém €. 19 12 288
G123 Soufadnicovy systém €. 20 12 288
Gl24 Souradnicovy systém €. 21 12 288
G125 Soufadnicovy systém €. 22 12 288
G126 Souradnicovy systém €. 23 12 288
G127 Souradnicovy systém €. 24 12 288
G128 Soufadnicovy systém &. 25 12 288
G129 Souradnicovy systém €. 26 12 288
G136 Automatické méreni stfedu pracovniho ofsetu 00 288
G141 3D+ Kompenzace obrabéciho nastroje 07 290
G143 50sova kompenzace délky nastroje + 08 293
G150 Frézovani kapes pro vSeobecné pouziti 00 294
G153 Opakovaci cyklus 5osového vysokorychlostniho 09 302
krokového vrtani
G154 Volba pracovnich soufadnic P1-P99 12 303
G155 Opakovaci cyklus 50sového fezani obraceného 09 304
vnitfniho zavitu
Glel Opakovaci cyklus 50sového vrtani 09 305
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Seznam kodu G

Koéd Popis Skupina Stranka
Gl62 Opakovaci cyklus 5osového navrtavani 09 307
G163 Opakovaci cyklus 50sového normalniho krokového 09 308
vrtani
Gl64 Opakovaci cyklus 50sového fezani zavitl 09 310
G165 Opakovaci cyklus 50sového vyvrtavani 09 311
G166 Opakovaci cyklus 5osového vyvrtavani a zastaveni 09 312
G169 Opakovaci cyklus 5osového vyvrtavani a prodlevy 09 313
G174 Rezani vnitfnich zavittl mimo svislici a proti sméru 00 314
hodin
G184 Rezani vnitfnich zavitd mimo svislici a ve sméru hodin 00 314
G187 Nastaveni urovné plynulosti 00 314
G188 Prevzit program z PST 00 315
G234 Rizeni stfedu hrotu nastroje (TCPC) (UMC) 08 315
G254 Dynamicky pracovni ofset (DWO) (UMC) 23 315
G255 Zru$eni dynamického pracovniho ofsetu (DWO) (UMC) | 23 322
O kdédech G

Kody G fikaji stroji, jaky typ akce maji provést - jako napfiklad:
. Rychlé pohyby

. Pohyb v pfimé linii nebo oblouk

. Informace o nastaveni nastroje

. Pouziti adresovani pismen

. Definovani os a po¢ate¢nich a koncovych poloh

. Pfednastavené série pohybu, které vyvrtaji diru, obrobi konkrétni rozmér nebo

konturu (opakovaci cykly)

PFikazy kodu G jsou bud modalni, nebo nemodalni. Modalni kéd G zustava v platnosti az
do konce programu, nebo dokud nepouZijete jiny kod G z téZe skupiny. Nemodalni kéd G
ovlivni jen fadek, ve kterém se nachazi; dal8i fadky programu uz neovliviuje. Kody skupiny
00 jsou nemodaini; jiné skupiny jsou modalni.
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Kody G

Popis, jak pouzivat G kody, najdete v sekci Zakladni programovani, v kapitole
Programovani, od strany 118 (zakladni programovani).

POZNAMKA: Vizualni programovaci systém (VPS) je volitelny programovaci rezim,
ve kterém lze programovat prvky obrobku bez manualné psanych
kodu G.

POZNAMKA: Blok programu muze obsahovat vice neZ jeden kéd G, ale do jednoho

bloku nelze vioZit dva kédy G ze stejné skupiny.

Opakovaci cykly

Opakovaci (nespravné ,uzaviené®) cykly jsou kédy G, uréené pro opakované operace jako
je vrtani, fezani vnitfniho zavitu a vyvrtavani. Opakovaci cyklus nadefinujete alfabetickym
adresnim kédem. KdyZ je opakovaci cyklus aktivni, stroj definovanou operaci provede
pokazdé, kdyZ pfikazete novou polohu - dokud neurcite, Ze to uz nema délat.

Pouziti opakovacich cyklt

V opakovacim cyklu muzete programovat X a Y bud s absolutnim (G90), nebo s
pfirGstkovym (G91) méfenim polohy.

Ptiklad:

o

G81 G99 Z-0.5 RO.1 F6.5 (toto vyvrtd diru) ;

(v soucasné poloze) ;

G91 X-0.5625 L9 (toto vyvrtd 9 dalsich dér 0.5625) ;

(v rovnomérnych roztecich ve sméru -X) ;
Jsou (3) mozné zpUsoby, jak se miize opakovaci cyklus chovat v bloku, ve kterém je
naprogramovan:

. Jestlize pfikadZete polohu X/Y v témZe bloku jako opakovaci cyklus kédu G,
opakovaci cyklus se provede. Je-li Nastaveni 28 na VYP, opakovaci cyklus se
provede ve stejném bloku jen tehdy, kdyZ v tomto bloku pfikazujete polohu X/Y.

. Je-li Nastaveni 28 na ZAP a naprogramovali jste opakovaci cyklus kédu G s polohou
X/Y nebo bez ni, opakovaci cyklus se provede v tomtéz bloku - bud v té poloze, do
niz jste opakovaci cyklus pfikazali, nebo v novée poloze X/Y.

. JestliZze do stejného bloku jako opakovaci cyklus kédu G zahrnete po&et smy&ek nula
(L0), opakovaci cyklus se v tomto bloku neprovede. Neprovede se bez ohledu na
Nastaveni 28 a na to, jestli blok obsahuje také polohu X/Y.

233



Seznam kodu G

POZNAMKA: Neni-li uvedeno jinak, pfiklady programu predpokladaji, Ze nastaveni

28 je na ZAP.

Kdyz je opakovaci cyklus aktivni, opakuje se pfi kazdém novém zadani polohy X/Y v
programu. V pfikladu uvedeném vySe opakovaci cyklus (G81) vyvrta diru hlubokou 0.5" pfi
kazdém inkrementalnim pohybu 0 -0.5625" v ose X. Adresni kdd L v pfiikazu inkrementalni
polohy (G91) opakuje tuto operaci (9)krat.

Opakovaci cykly pracuji razné v zavislosti na tom, jestli je aktivni inkrementalni
(pfirdstkové) polohovani (G91), nebo absolutni polohovani (G90). PfirGstkovy pohyb v
opakovacim cyklu je €asto vyhodny, protoze dovoluje pouzit uréeni poctu smycek (L) pro
opakovani operace s prirdstkovym pohybem X nebo Y mezi cykly.

Priklad:

X1.25 Y-0.75 (stred obrazce rozlozZeni dér) ;

G81 G99 7z-0.5 RO.1 F6.5 LO ;

(LO na linii G81 nebude vrtat diru) ;

G70 I0.75 J10. L6 (kruZnice se 6 dérami pro Srouby) ;
Hodnota roviny R a hodnota hloubky Z jsou dulezitymi adresnimi kody pro opakovaci
cyklus. JestliZze tyto adresy urcite v bloku s pfikazy XY, fizeni provede pohyb XY a provede

vSechny nasledné opakovaci cykly s novou hodnotou R nebo Z.

Polohovani os X a Y v opakovacim cyklu se provadi rychloposuvem.

G98 a G99 méni zplUsob ¢innosti opakovacich cykld. Kdyz je G98 aktivni, osa Z se vrati k
pocatecni roviné po dokoné&eni kazdé diry v opakovacim cyklu. To umoZnuje polohovani
nahoru a kolem prostoru obrobku a/nebo svérek a upinadel.

Kdyz je aktivni G99, osa Z se vraci k roviné R (rychloposuv) po kazdé dife v opakovacim
cyklu pro uvolnéni k pfisti poloze XY. Zmény volby G98/G99 mohou byt provedeny také az
po zadani pfikazu opakovaciho cyklu, coz ovlivni vSechny pozdé;jSi opakovaci cykly.
Adresa P je volitelny pfikaz pro nékteré z opakovacich cyklu. Jedna se o naprogramovanou
pauzu na dné diry, kter& pomaha zbavit se tfisek, umozfuje hladsi dokonéeni a uvolni
jakykoliv tlak nastroje pro dodrZeni uzsi tolerance.

POZNAMKA: Adresa P pouzita pro jeden uzavfeny cyklus se pouZzije i v dalSich,

neni-li zruSena pomoci G00, G01, G80 nebo tlacitkem [RESET].

Musite definovat pfikaz s (otacky vietena) v bloku kédu G s opakovacim cyklem nebo pred
nim.

Rezani vnitfniho zavitu v opakovacich cyklech vyzaduje vypoget rychlosti posuvu. Vzorec
pro rychlost posuvu je nasledujici:

234



Kody G

Otacky vretena délené poctem zavitdh na palec zavitu = rychlost
posuvu v palcich/min.

Verze vzorce pro posuv v metrické soustaveé:
ot/min x stoupdni = rychlost posuvu v mm/min

Pro opakovaci cykly je také vyhodné pouzit Nastaveni 57. Je-li toto nastaveni na ZAP, stroj
po rychloposuvu X/Y zastavi, nez uskute¢ni pohyb osy Z. To je vyhodné, protozZe to zabrani
poskrabani obrobku pfi opousténi diry, zvlasté kdyZ je rovina R blizko povrchu obrobku.

POZNAMKA: Adresy Z, R a F jsou data, kterd vyZaduji vsechny opakovaci cyKly.

ZruSeni opakovaciho cyklu

G80 ruSi v8echny opakovaci cykly. Také kédy GO0 nebo G0O1 zruSi opakovaci cyklus.
Opakovaci cyklus zUstava aktivni, dokud jej nezrusi kédy G80, GO0 nebo GO1.

Smyckové opakovaci cykly

Toto je pfiklad programu, ktery pouziva opakovaci cyklus vrtani v inkrementalni smycce.

POZNAMKA: Zde pouZity sled vrtani je navrzen tak, aby uSetfil ¢as a sledoval
nejkratsi cestu od diry k dife.

F7.1: G81 Opakovaci cyklus vrtani: [R] Rovina R, [Z] Rovina Z, [1] Rychloposuv, [2] Posuv.

o o o
8 8 8 ]
o ~ N [
0| | |

L 2
1,000+ & &
2.000—D D &
3.000—— B &

o

S 7

060810 (Vrtani desky s mrizkou 3x3 diry) ;
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Seznam kodu G

(G54 X0 YO0 je levy horni okraj dilu) ;
(Z20 je na vrsku dilu) ;
(Tl je vrtak) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusdténi) ;

GO0 G54 X1.0 Y-1.0 (rychloposuvem k 1. poloze) ;

S1000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1 z0.1 (aktivovat ofset néstroje 1) ;

MO8 (chladici kapalina zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G81 Z-1.5 F15. R.1 (zacCatek G81l &

vrtéani 1. diry) ;

G91 X1.0 L2 (vrtéani 1. rady dér) ;

G90 Y-2.0 (1. dira v 2. rade) ;

G91 X-1.0 L2 (2. rada dér) ;

G90 Y-3.0 (1. dira v 3. rade) ;

G91 X1.0 L2 (3. rada dér) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, chladici kapalna vyp.) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vFfeteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

o

Vyhybani se prekazkam v roviné X, Y v opakovacim cyklu

Vlozite-li 1.0 do fadku s opakovacim cyklem, mlzete provést pohyb X, Y i bez
opakovaci operace osy Z. To je dobry zpUsob, jak se vyhnout pfekazkam v roviné X/Y.

Napfiklad mame &tvercovy hlinikovy blok 6 x 6 palct s pFirubou hlubokou 1 x 1 palec na
kazdé strané. Pozadovany jsou dva stfedové otvory na kazdé strané pfiruby. Pro zhotoveni
dér pouzijete opakovaci cyklus G81. Zadate pfikaz pro polohy dér do opakovaciho cyklu a
fizeni si najde nejkratsi drahu k poloze dalSi diry, ktera ale pusti nastroj skrz roh obrobku.
Aby se tomu pFedeslo, dejte pfikaz pro polohu az za rohem obrobku, takze pohyb k dalsi
dife nevede skrz roh. Opakovaci cyklus vrtani je aktivni, ale Vy nechcete cyklus vrtani v
tomto misté, proto pouzijte 1.0 v tomto bloku.
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Kody G

F7.2:

Opakovaci cyklus vyhybani prekazkam. Program vyvrta diry [1] a [2] a pak provede pohyb
na X5.5. ProtoZe je v tomto bloku adresa L0, v této poloze nebude cyklus vrtani. Radek [A]
ukazuje drahu, kterou by opakovaci cyklus sledoval bez fadku s Vyhybanim pfekazkam.
Nasledny pohyb je jen v ose Y, do polohy tfeti diry, kde stroj provede dalSi cyklus vrtani.

e
°

060811 (X Y VYHYBANT

GO0 G90 G40 G49 G54
GO0 G54 X2. Y-0.5
S1000 MO3
G43 HO1 z0.1 MO8
(chlazeni zap.) ;

SE PREKAZKAM) ;

(G54 X0 YO je na levém hornim okraji dilu) ;
(20 je na vrsku dilu)
(ZACATEK PRIPRAVNYCH
Tl MO6

’

BLOKU) ;

(volba néastroje 1) ;

(bezpeéné spusténi) ;
(rychloposuv do 1.
(vreteno zap., CW) ;
(aktivace ofsetu néastroje 1) ;

polohy) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G81 z-2. R-0.9 F15. (zacCatek G81 &
vrtédni 1. diry) ;

X4. (vrténi 2. diry) ;

X5.5 LO (vyhnuti se rohu) ;
Y-2. (3. dira) ;

Y-4. (4. dira) ;

Y-5.5 LO (vyhnuti se rohu) ;
X4. (5. dira) ;

X2. (6. dira) ;

Y-0.5 LO (vyhnuti se rohu) ;
X-4. (7. dira) ;

Y-2. (8. dira) ;

(zACATEK DOKONCOVANI BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé
G53 G49 zZ0 MO5 (Z do
G53 Y0 (Y do wvychozi
M30 (Konec programu)

[

S 7

odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
vychozi polohy,
polohy)

vteteno vyp.) ;

’
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Seznam kodu G

G00 Polohovani rychloposuvem (Skupina 01)

*X - Volitelny pfikaz k pohybu osy X
*Y - Volitelny pfikaz k pohybu osy Y
*Z - Volitelny pfikaz k pohybu osy Z
*A - Doplikovy pfikaz pohybu osy A
*B - Dopliikovy pfikaz pohybu osy B
*C - Dopliikovy pfikaz pohybu osy C
*oznacuje volitelné

GO0 se pouziva k pohybu os stroje nejvySsi rychlosti. PfedevSim je vyuZivan k rychlému
polohovani stroje do daného bodu pfed kazdym pfikazem k posuvu (obrabéni). Tento kéd
G je modalni, takze blok s GO0 zpUsobi, Ze vSechny nasledujici bloky pfikazuji rychloposuyv,
dokud neni uréen dalSi kéd ze skupiny 01.

Rychly pohyb také rusi aktivni uzavieny cyklus, jako to déla G80.

POZNAMKA: VSeobecné nebude rychly pohyb veden v pfimé linii. KaZzda uréena
osa se pohybuje stejnou rychlosti, ale vdechny osy nemusi nutné
dokoncit svij pohyb ve stejném Case. NezZ stroj zahaji provadéni
daldiho prikazu, vy¢ka, aZ budou ukonceny vSechny pohyby.

F7.3: G00 Nékolikanasobny rychly linearni pohyb

Y +

G0— — — —

GO1

Nastaveni 57 (Opakovaci cyklus pfesného zastaveni X-Y) mize zménit vzdalenost, ve
které stroj €eka na pfesné zastaveni pfed a po rychlém pohybu.
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Kody G

G01 Pohyb linearni interpolace (Skupina 01)

F - Rychlost posuvu

*X - Pfikaz pohybu osy X
*Y - Piikaz k pohybu osy Y
*Z - PFikaz k pohybu osy Z
*A - Pfikaz k pohybu osy A
*B - Pfikaz pohybu osy B
*C - Pfikaz pohybu osy C
*,R - Polomér oblouku

*,C - Vzdalenost zkoseni

*oznacuje volitelné

G01 pohybuje osami takovou rychlosti posuvu, jaka byla zadana pfikazem. Pfednostné se
pouziva pro obrabéni. Posuv G01 m(iZze byt pohyb samostatné osy nebo kombinace os.
Rychlost pohybu os je fizena hodnotou rychlosti posuvu (F). Tato hodnota F mize byt v
jednotkach (palcovych nebo metrickych) za minutu (G94) nebo za otacku vietena (G95),
nebo jako ¢as k dokoncéeni pohybu (G93). Hodnota rychlosti posuvu (F) maze byt na
momentalni fadce programu nebo na pfedchozi fadce. Ovlada¢ vzdy pouzije posledni
hodnotu F, dokud neni zadan pfikaz pro jinou hodnotu F. V G93 se pouziva hodnota F na
kazdé fadce. Viz G93.

GO01 je modalni pfikaz; to znamena, ze zUstava v platnosti, dokud neni zrusen pfikazem k
rychloposuvu, napf. G00, nebo pfikazem ke kruhovému pohybu, napf. G02 nebo G03.

Jakmile je G01 spustén, vSechny naprogramované osy se uvedou do pohybu a dospéji do
mista uréeni ve stejném okamziku. Jestlize osa neni schopna pohybu naprogramovanou
rychlosti posuvu, ovlada¢ nebude provadét pfikaz G01 a vygeneruje se alarm (maximalni
rychlost posuvu byla pfekro¢ena).

G02 CW / G03 CCW Circular Interpolation Motion (Pohyb s kruhovou
interpolaci ve sméru / proti sméru hodin) (Skupina 01)

F - Rychlost posuvu

*| - Vzdalenost podél osy X ke stfedu kruhu

*J - Vzdalenost podél osy Y ke stfedu kruhu
*K - Vzdalenost podél osy Z ke stfedu kruhu
*R - Priimér kruhu

*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Piikaz k pohybu osy Y

*Z - Pfikaz k pohybu osy Z

*A - Pfikaz k pohybu osy A

*oznacuje volitelné

POZNAMKA: Pouzivani I,J a K je preferovana metoda programovani poloméru. R
je vhodné pro obecné poloméry.
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Seznam kodu G

Tyto kédy G se pouzivaji k uréeni kruhového pohybu. K dokon&eni kruhového pohybu jsou
nezbytné dvé osy, a musi byt pouzita spravna rovina G17-G19. Existuji dva zpusoby
programovani, G02 nebo G03; prvni pouziva adresy |, J a K a druhy pouziva adresu R.

Funkce zkoseni hrany se mlze pfidat do programu uréenim , C (zkoseni hrany) nebo , R
(zaobleni rohu), jak je popsano v definici GO1.

G04 Prodleva (Skupina 00)

P - Cas prodlevy v sekundach nebo milisekundach

G04 urcéuje zpozdéni nebo prodlevu v programu. Blok obsahujici G04 zplsobi zpozdéni o
dobu uréenou v adresnim kédu p. Napfiklad:

G04 P10.0. ;
pozdrzi program o 10 sekund.

POZNAMKA: U Go4 P10. je prodleva 10 sekund; u G04 P10 (bez desetinné tecky)

Je prodleva 10 milisekund. Ujistéte se o spravném pouZiti desetinnych
teCek, aby byly doby prodlevy interpretovany spravné.

GO09 Presny limit (Skupina 00)

Pfikaz G09 se pouziva pro specifikaci fizeného zastaveni os. Ovlivriuje pouze ten blok, ve
kterém pfikaz je. Neni -modalni a neovliviiuje bloky nasledujici po bloku, ve kterém je
obsazen. Pohyb stroje se zpomaluje az k naprogramovanému bodu, nez fizeni provede
dalSi pfikaz.
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Kody G

G10 Nastaveni ofsetd (Skupina 00)

G10 umoznuje nastaveni ofsetl v programu. Pouziti G10 nahrazuje ru¢ni vkladani ofsetl

(napf. délka a pramér nastroje a ofsety pracovnich soufadnic).

L — Volba kategorie ofsetu.

L2 Pocatek pracovnich soufadnic pro G52 a G54-G59

L10 Velikost ofsetu délky (pro kod H)

L1 nebo L11 Velikost ofsetu opotfebeni nastroje (pro kod H)
L12 Velikost ofsetu praiméru (pro kéd D)

L13 Velikost ofsetu opotfebeni priméru (pro kéd D)

L20 Pomocny pocatek pracovni soufadnice pro G110-G129
P — Volba specifického ofsetu.

P1-P200 se pouzivaji pro odkaz na ofsety pfikaz( D nebo H (1.10-1.13)
PO G52 odkazuje na pracovni soufadnici (L2)

P1-P6 G54-G59 odkazuji na pracovni soufadnice (1L2)
P1-P20 G110-G129 odkazuji na pomocné soufadnice (1.20)
P1-P99 G154 odkazuje na pomocnou souradnici (1L.20)

R Hodnota ofsetu nebo pfirtistku pro délku a prameér.

*X Nulové poloha osy X.

*Y Nulové poloha osy Y.

*Z Nulova poloha osy Z.

*A Nulova poloha osy A.

*B Nulova poloha osy B.

*C Nulova poloha osy C.

*oznacuje volitelné

%

060100 (G10 NASTAVI OFSETY) ;

G10 L2 Pl G91 X6.0 ;

(soutradnice pro pohyb G54 6.0 doprava) ;
G10 L20 P2 G90 X10. Y8. ;

(nastaveni pracovni soufadnice G111 na X10.0 Y8.0)

G10 L10 G90 P5 R2.5 ;

(nastaveni ofsetu pro nastroj #5 na 2.5) ;
G10 L12 G90 P5 R.375 ;

(nastaveni priméru pro nastroj #5 na .375”) ;
G10 L20 P50 G90 X10. Y20. ;

(nastaveni pracovni soufadnice G154 P50 na X10.

o\°
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Seznam kodu G

G12 Frézovani kruhové kapsy ve sméru hodin / G13 Frézovani kruhové
kapsy proti sméru hodin (Skupina 00)

Tyto kédy G frézuji kruhové tvary. LiSi se jen v tom, Ze G12 pouziva smér doprava (ve
sméru hodin) a G13 pouziva smér doleva (proti sméru hodin). Oba kédy G pouzivaji
implicitné kruhovou rovinu XY (G17) a zahrnuji v sobé pouziti kompenzace nastroje (G42
pro G12 a G41 pro G13). G12 a G13 nejsou modalni.

*D Volba poloméru nebo primeéru nastroje**

F - Rychlost posuvu

I - Polomér prvniho kruhu (nebo dokon¢it kdyz neni uréen K). Hodnota I musi byt vétsi nez
polomér nastroje, ale mensi nez hodnota K.

*K Polomér dokon¢eného kruhu (pokud je urcéen)

*L Pocet smycCek pro opakované hlubsi fezy

*Q PFirlistek poloméru nebo preskoceni (musi byt pouzit s K)

*Z Hloubka Fezu nebo pfirlistek

*oznacuje volitelné

**Pro ziskani naprogramovaného prameéru kruhu fizeni pouziva rozmér nastroje zvoleného
kédu D. Pro programovani stfedni linie nastroje zvolte DO.

POZNAMKA: Pokud nechcete kompenzaci pro nastroj, urete D00. Jestlize v

blocich G12/G13 neuréite hodnotu D, fizeni pouZije hodnotu D z
posledniho pfikazu, i kdyZ byla pfedtim zruSena pfikazem G40.

Polohovani nastroje na stfed kruhu rychlob&éhem. Pro odstranéni veSkerého materialu
uvnitf kruhu pouzijte hodnoty T a Q, menSi nez primér nastroje, a hodnotu K shodnou s
polomérem kruhu. Pro pouhé vyfiznuti poloméru kruhu pouZijte hodnotu T nastavenou na
dany polomér a Zadnou hodnotu K ani Q.

oe

060121 (pPriklad S G12 A G13) ;

(G54 X0 YO je stred prvni kapsy)

(20 je na vrchu dilu) ;

(Tl je Celni fréza pruméru .25"

)

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér néastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusSténi) ;
GO0 G54 X0 YO (rychloposuvem k 1. poloze) ;
S1000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1l 7Z0.1 (ofset nastroje 1 zap.) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENT) ;

Gl12 10.75 F10. Z-1.2 DOl (dokoncCeni kapsy CW) ;
GO0 Z0.1 (odtazeni) ;

X5. (pohyb do stfedu dals$i kapsy)
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Kody G

F7.4:

Gl2 10.3 K1.5 Q1. F10. Z-1.2 DO1 ;

(hrubovéani &

dokonc¢eni CW) ;

GO0 Z0.1 (odtazeni) ;

X10. (pohyb do sttredu dals$i kapsy)

G13 I1.5 F10. z-1.2 D01 (dokoncleni CCW) ;

GO0 Z0.1 (odtazeni) ;

X15. (pohyb do sttedu dals$i kapsy)

G13 10.3 K1.5 Q0.3 F10. Z-1.2 DO1 ;

(hrubovani &

dokonceni CCW) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni ) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

o

S 7

Frézovani kruhové kapsy, G12 vidéno ve sméru hodin: [1] pouze |, [2] pouze |, K a Q.

@

Tyto kédy G prebiraji kompenzaci nastroje, takze v bloku neni tfeba programovat G41 nebo
G42. Nicméné musite zahrnout Cislo ofsetu D pro polomér nebo primér nastroje, k Upravé
priméru kruhu.

Tyto pfiklady programu ukazuji format G12 a G13 a rlizné cesty, jak mizete tyto programy
psat.

Jediny pruchod: Pouzijte pouze I.

Pouziti: jednoprichodové protismérné vrtani; hrubovani a dokonovani kapes a mensich
dér, obrabéni drazek pro tésnici krouzky.

Vicenasobny prichod: Pouzijte I, K a Q.

Pouziti: Viceprlichodové protismérné vrtani; hrubovani a dokoncovani kapes a velkych dér
s pfekrytim nastroje.

Vicenasobna operace s hloubkou Z: Pouzivejte pouze I nebo I, K a Q (mohou byt také
pouzity G91 a L).

Pouziti: Hluboké hrubé a dokon&ovaci kapsovani.
Predchazejici obrazky ukazuji drahu nastroje béhem G-kodu frézovani kapes.
PFiklad G13: Vicenasobny priichod pomoci 1, ¥, Q, L. a G91:
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Seznam kodu G

Tento program pouziva G91 a hodnotu L 4, takze tento cyklus bude proveden celkem
Ctyfikrat. Pfirlstek hloubky Z je 0.500. Ten se vynasobi poétem L, takze vysledna hloubka
této diry je 2.000.

G91 a pocet L tedy Ize pouZit jediné v G13 T.
060131 (PRIKLAD G13 G91 CCW) ;

(G54 X0 YO0 je st¥ed 1. kapsy) -

(20 je na vrchu dilu) ;

(Tl je celni fréza prtméru 0.5"

) i

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X0 YO (rychloposuvem k 1. poloze) ;

51000 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1 z0.1 (aktivovat ofset néastroje 1) ;

MO8 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G13 G91 Z-.5 I.400 K2.0 Q.400 L4 DO1 F20. ;
(hrubovani &

dokonceni CCW) ;

(ZzACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 G90 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vFfeteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

o)

G17 XY / G18 XZ / G19 YZ Volba roviny (Skupina 02)

Celo obrobku, na kterém bude provedena kruhova frézovaci operace (G02, G03, G12,
G13), musi mit zvolené dveé ze tfi hlavnich os (X, Y a 7). Jeden ze tfi G-kddu je pouzit k
volbé roviny, G17 pro XY, G18 pro XZ a G19 pro Yz. Kazdy z nich je modalni a bude mit vliv
na v8echny postupné kruhové pohyby. Vychozi volba roviny je G17, coZz znamena, ze
kruhovy pohyb v roviné XYy muze byt programovan bez volby G1 7. Volba roviny se vztahuje
také na G12 a G13, frézovani kruhové kapsy (vzdy v roviné xY).

Jestlize je zvoleno vyrovnani poloméru nastroje (G41 nebo G42) pro kruhovy pohyb
pouzijte pouze rovinu XY (G17).

Definovano G17 — Kruhovy pohyb pfi pohledu operatora na stdl Xy shora. To ur€uje pohyb
nastroje ve vztahu ke stolu.

Definovano G18 — Kruhovy pohyb je definovan jako pohyb z pohledu operatora divajiciho
se od zadni ¢asti stroje smérem k pfednimu ovladacimu panelu.

Definovano G19 — Kruhovy pohyb je definovan jako pohyb z pohledu operatora divajiciho
se pres stll z té strany stroje, kde je namontovan ovladaci panel.
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Kody G

F7.5: G17, G18, a G19 Schémata kruhového pohybu: [1] Pohled shora, [2] Pohled zepfedu, [3]
Pohled zprava.

G20 Volba palcové soustavy / G21 Volba metrického systému
(Skupina 06)

Pouzijte kédy G20 (palce) a G21 (mm) k zaji$téni spravné volby palcového/metrického
systému v programu. Pouzijte Nastaveni 9 k volbé mezi programovanim v palcich nebo v
metrické soustavé. G20 v programu vyvola alarm, pokud Nastaveni 9 neni na palce.

G28 Navrat k nulovému bodu stroje (Skupina 00)

Kod G28 vraci vSechny osy (X, Y, Z, A a B) sou¢asné k nulovému bodu stroje, jestlize v
fadku G28 neni Zadna osa urCena.

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 referen¢ni bod G29;
uklada se automaticky pro fakultativni pouziti v G29.

G28 rusi také ofsety délky nastroje.

Nastaveni 108 ovliviiuje zplsob, jakym se osy rotacniho zafizeni po pfikazu G2 8vraceji.
Vice informaci viz strana 362.

%

G28 G90 X0 YO Z0 (pohyb na X0 YO Zz0) ;

G28 G90 X1. Y1. Z1. (prechazi k X1. Y1. zl.) G28) ;
(G91 X0 YO Z0 (ptrechézi primo k nulovému bodu stroje) ;
G28 G91 X-1. Y-1. Z-1 (inkrementéalni pohyb -1.) ;

%

G29 Vrat'te se od referenéniho bodu (Skupina 00)

G29 pohyb os do specifické polohy. Osy zvolené v tomto bloku se pohybuiji k referenénimu
bodu G29, uloZzenému v G28, a nasledné k mistu uréenému v pfikazu G2 9.
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Seznam kodu G

G31 Posuv az do preskoceni (Skupina 00)

(Tento G-kdd je volitelny a vyzaduje sondu)

Tento kdd G se pouziva k zaznamu sondovaného mista do makro proménné.

F - Rychlost posuvu

*X - Pfikaz k absolutnimu pohybu osy X

*Y - Pfikaz k absolutnimu pohybu osy Y

*Z - Ptikaz k absolutnimu pohybu osy Z

*A - Pfikaz k absolutnimu pohybu osy A

*B - Pfikaz k absolutnimu pohybu osy B

*C - Pfikaz k absolutnimu pohybu osy C (UMC)

*oznacuje volitelné

Tento kéd G pohybuje naprogramovanymi osami a pfitom ¢eka na signal ze sondy (signal
preskoku). Uréeny pohyb je zahajen a pokracuje, dokud neni dosazeno polohy nebo dokud
sonda nedostane skokovy signal. Jestlize sonda pfijme signal skoku béhem pohybu G31,
pohyb osy se zastavi, fizeni zapipa a poloha signalu skoku bude zaznamenana do makro
proménnych. Program pak provede dalSi fadek kodu. Jestlize sonda nepfijme signal pro
skok béhem pohybu G31, ovlada¢ nezapipa a poloha signalu pro skok bude zaznamenana
na konec naprogramovaného pohybu. Program bude pokracovat. Pro tento kéd G je nutné
zadat alespon jednu osu a rychlost posuvu. Pokud pfikaz neobsahuje ani jeden udaj, je
spustén alarm.

Makro proménné #5061 az #5066 jsou ureny pro ukladani skokového signalu pro kazdou
osu. Vice informaci o téchto proménnych se signalem skoku najdete v ¢asti tohoto navodu,
vénované makrim.

Poznamky:

Tento kdéd je nemodalni a vztahuje se pouze na kédovy blok, ve kterém je kdd G31 uveden.
Nepouzivejte kompenzaci nastroje (G41, G42) spolu s G31.

Radek G31 musi obsahovat pfikaz Posuv. Aby nedo$lo k poskozeni sondy, pouZiveijte
rychlost posuvu pod F100. (palce) nebo F2500. (metricky systém).

Zapnéte sondu pred pouzitim G31.
Pokud ma fréza standardni sondovaci systém Renishaw, pouZzivejte k zapinani sondy
nasledujici pfikazy.
Pro zapinani sondy vietena pouzivejte nasledujici kod.
M59 P1134 ;
Pro zapinani sondy nastaveni nastroje pouzivejte nasledujici kod.

%

M59 P1133 ;
G04 P1.0 ;
M59 P1134 ;

%

Pro vypinani kterékoliv sondy pouZivejte nasledujici kéd.
M69 P1134 ;
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Kody G

Viz také M75, M78 a M79;
Vzorkovy program:

Tento vzorkovy program méFi horni povrch obrobku sondou vietena pohybujici se v
zaporném sméru Z. K pouziti tohoto programu musi byt umisténi obrobku G54 nastaveno
na méfeny povrch nebo blizko ného.

o\

060311 (G31 SONDA VRETENA) ;

(G54 X0. Y0. (je ve sttedu dilu) ;

(z0. je na povrchu, nebo blizko ného) ;

(Tl je sonda vtetena) ;

(PRIPRAVA) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (rychle na X0). YO0.) ;

M59 P1134 (sonda vtetena zap.) ;

G43 H1 7z1. (aktivace ofsetu néastroje 1) ;
(SONDOVANT) ;

G31 z-0.25 F50. (mé€feni povrchu na vrchu dilu) ;
Zl. (navrat do Zl.) ;

M69 P1134 (sondu vietena vyp.)

(UKONCENT) ;

GO0 G53 Z0. (rychlé odtazeni az do vychozi polohy Z) ;
M30 (Konec programu) ;

Q

°

G35 Automatické méreni priméru nastroje (Skupina 00)

(Tento G-kdd je volitelny a vyZzaduje sondu)

Tento G kdd se pouziva pro nastaveni ofsetu priméru nastroje.

F - Rychlost posuvu

*D - Cislo ofsetu priiméru nastroje
*X - Pfikaz pro osu X

*Y - Pfikaz pro osu Y

*oznacuje volitelné

Funkce automatického méreni ofsetu priméru nastroje (G35) se pouziva k nastaveni
priméru nastroje (nebo poloméru) pomoci dvou dotknuti sondy; jeden na kazdé strané
nastroje. Prvni bod je nastaven G31 s blokem pouzivajicim M75, druhy bod je nastaven s
blokem G35. Vzdalenost mezi t¢mito dvéma body je nastavena do zvoleného (nenulového)
ofsetu Dnnn.

Nastaveni 63 Sitka sondy se pouzivad ke zmen$eni rozméru nastroje o $itku sondy
nastroje. Vice informaci o Nastaveni 63 najdete v sekci nastaveni v této pfirucce.

G-kod posouva osy k naprogramované poloze. Uréeny pohyb je zahajen a pokracuje,
dokud neni dosazeno polohy nebo dokud sonda neposle signal (skokovy signal).

POZNAMKY:
Tento kdd je nemodalni a vztahuje se pouze k bloku kédu, ve kterém je pfikaz G35.
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Nepouzivejte kompenzaci fezného nastroje (G41, G42) spolu s G35.

Aby nedos$lo k poSkozeni sondy, pouzivejte rychlost posuvu pod F100. (palce) nebo
F2500.. (metricky systém).

Zapnéte sondu nastavovani nastroje pfed pouzitim G35.

Jestlize vaSe frézka ma standardni sondovaci systém Renishaw, pouZzivejte pro zapinani
sondy nastavovani nastroje nasledujici pfikazy.

M59 P1133 ;
G04 P1.0 ;

M59 P1134 ;

o

Pro vypinani sondy nastaveni nastroje pouZivejte nasledujici pfikazy.
M69 P1134 ;

Pro pravy nastroj zapnéte vieteno opaénym smérem (M04).

Viz také M75, M78 aM709.

Viz také G31.

Vzorkovy program:

Vzorkovy program méfi prilmér nastroje a zaznamenava naméfenou hodnotu na stranku
ofsetu nastroje. Pfi pouzZivani tohoto programu musi byt umisténi pracovniho ofsetu G59
nastaveno do mista sondy nastaveni nastroje.

o

060351 (G35 MERENI A ZAZNAMENANI OFSETU PRUMERU) ;
NASTROJE) ;

G59 X0 YO0 je poloha sondy pro nastaveni néastroje) ;
Z0 je na povrchu sondy) ;

Tl je sonda vretena) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G59 X0 Y-1. (nastroj rychlobéhem do) ;
(blizkosti sondy) ;

M59 P1133 (vybér sondy nastaveni nastroje) ;

G04 Pl. (prodleva 1 sekunda) ;

M59 P1134 (sondu zap.) ;

G43 HO1 Z1. (aktivovat ofset nastroje 1) ;

5200 M04 (vreteno zap., CCW) ;

(zACATEK BLOKU SONDOVANT) ;

G0l z-0.25 F50. (posuv nastroje niZe neZ povrch) ;
(sondy) ;

G31 Y-0.25 F10. M75 (nastavit referenc¢ni bod) ;
GO0l Y-1. F25. (posuv od sondy) ;

720.5 (odtédhnout zpét nad sondu) ;

Yl. (pohyb nad sondou v ose Y) ;

Z2-0.25 (pohyb nastroje niZe neZ povrch sondy) ;
G35 Y0.205 DO1 F10. ;

—~ o~ o~ —~
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(mé¥eni a zaznamenadni prtméru nastroje) ;

(zdznamy o ofsetu nastroje 1) ;

GOl Y1. F25. (posuv od sondy) ;

Z1. (odtdhnout zpét nad sondu) ;

M69 P1134 (sondu vyp.) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 G53 Z0. (rychlé odtazeni az do vychozi polohy Z) ;
M30 (Konec programu) ;

o

G36 Automatické méreni pracovniho ofsetu (Skupina 00)

(Tento G-kod je volitelny a vyzaduje sondu)

Tento G kdd se pouziva pro nastaveni pracovnich ofset se sondou.

F - Rychlost posuvu

*I - Vzdalenost ofsetu podél osy X
*J - Vzdalenost ofsetu podél osy Y
*K - Vzdalenost ofsetu podél osy Z
*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Piikaz k pohybu osy Y

*Z - PFikaz k pohybu osy Z
*oznacuje volitelné

Automatické méfeni pracovniho ofsetu (G36) se pouziva k zadani povelu sondé, aby
nastavila soufadnicové pracovni ofsety. G36 bude posouvat osy stroje ve snaze
prozkoumat obrobek sondou namontovanou na vietenu. Osa (osy) se bude pohybovat,
dokud nepfijme signal ze sondy nebo dokud nebude dosaZeno konce naprogramovaného
pohybu. Ofsety vyrovnani (G41, G42, G43 nebo G44) nesmi byt aktivni, kdyz se provadi
tato funkce. Bod, ve kterém je pfijat skokovy signal, se stava nulovou polohou pro aktualni
aktivni pracovni soufadnice kazdé programované osy. Pro tento kéd G je nutné zadat
alespon jednu osu; pokud neni zadna zjisténa, je spustén alarm.

Jestlize je ur€eno 1, J nebo K, pracovni ofset pfislusné osy je posunut o velikost obsazenou
v povelu pro I, J nebo K. To umoziuje pracovnimu ofsetu, aby byl odsunut mimo, odkud
sonda pfijde skute¢né do kontaktu s obrobkem.

POZNAMKY:
Tento kéd neni modalni a vztahuje se pouze k bloku kodu, ve kterém je pfikaz G36.

Body zjisténé sondou jsou posunuty o hodnoty v Nastavenich 59 az 62. Vice podrobnosti
najdete v sekci Nastaveni v této pfirucce.

Nepouzivejte kompenzaci nastroje (G41, G42) spolu s G36.

Nepouzivejte vyrovnani délky nastroje (G43, G44) s G36.

Aby nedoslo k poskozeni sondy, pouzivejte rychlost posuvu pod F100. (palce) nebo
F2500. (metricky systém).

Pfed pouzitim G36 zapnéte sondu vietena.

Jestlize vase fréza ma standardni sondovaci systém Renishaw, pouzivejte pro zapinani
sondy vietena nasledujici pfikazy.
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M59 P1134 ;

Pro vypinani sondy vietena pouzivejte nasledujici pfikazy.
M69 P1134 ;

Viz, také M78 a M79.

o\

060361 (G36 AUTOM MERENI PRACOVNIHO OFSETU) ;
(G54 X0 YO je ve sttedu vrsku dilu) ;

(Z0 je na povrchu dilu) ;

(Tl je sonda vretena) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 20) ;

GO0 G90 G54 X0 Y1. (rychle do 1. polohy) ;
(ZACATEK BLOKU SONDOVANI) ;

M59 P1134 (sonda vretena zap.) ;

Z-.5 (pohyb nastroje niZe neZ povrch dilu) ;

GO0l G91 Y-0.5 F50. (posuv k dilu) ;

G36 Y-0.7 F10. (méfreni a zaznamendni ofsetu Y) ;
G91 Y0.25 F50. (inkrementdlni pohyb od dilu) ;
GO0 Z1. (rychlé odtaZeni nad dilem) ;

M69 P1134 (sondu vretena vyp.) 7

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 G90 G53 7z0. (rychlé odtazeni az do vychozi) ;
(polohy Z) ;

M30 (Konec programu) ;

o

°

G37 Automatické méreni ofsetu nastroje (Skupina 00)

(Tento G-kod je volitelny a vyzaduje sondu)

Tento G kdd se pouziva pro nastaveni ofsetu délky nastroje.

F - Rychlost posuvu
H - Cislo ofsetu nastroje
Z - Pozadovany ofset osy Z

Automatické méreni ofsetu délky nastroje (G37) se pouziva k zadani pfikazu sondé, aby
nastavila ofsety délky nastroje. G37 bude posouvat osu Z ve snaze prozkoumat nastroj
sondou nastaveni nastroje. Osa Z se bude pohybovat, dokud nepfijme signal ze sondy,
nebo dokud nebude dosazeno limitu pojezdu. Nenulovy kéd H a bud G43 nebo G44 musi
byt aktivni. Kdyz je pfijat signal ze sondy (skokovy signal), je pouzita poloha Z pro
nastaveni konkrétniho ofsetu nastroje (Hnnn). Vysledny ofset nastroje je vzdalenost mezi
sou¢asnym nulovym bodem pracovni soufadnice a bodem, kde doSlo k dotyku sondy.
Jestlize na fadce kdédu G37 neni zadna nulova hodnota, vysledny ofset nastroje bude
posunut o nenulovou hodnotu. Uréete z0 pro pfesun bez ofsetu.

Systém pracovnich soufadnic (G54, G55, atd.) a ofsety déky nastroje
(H01-H200) je mozné zvolit v tomto nebo pfedchazejicim bloku.
POZNAMKY:
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Tento kdd neni modaini a vztahuje se pouze k bloku kédu, ve kterém je pfikaz G37.
Nenulovy kéd H a bud G43 nebo G44 musi byt aktivni.

Aby nedoslo k poskozeni sondy, pouzivejte rychlost posuvu pod F100. (palce) nebo
F2500.. (metricky systém).

Zapnéte sondu nastavovani nastroje pfed pouZitim G37.

Jestlize vaSe frézka ma standardni sondovaci systém Renishaw, pouzivejte pro zapinani
sondy nastavovani nastroje nasledujici pfikazy.

M59 P1133 ;
G04 pPl. ;

M59 P1134 ;

Q

K vypinani sondy pro nastaveni nastroje pouzivejte nasledujici prikaz.
M69 P1134 ;

Viz, také M78 a M79.

Vzorkovy program:

Vzorkovy program méfi délku nastroje a zaznamenava naméfenou hodnotu na stranku
ofsetu nastroje. Pfi pouzivani tohoto programu musi byt umisténi pracovniho ofsetu G59
nastaveno do mista sondy pro nastaveni nastroje.

oe

060371 (G37 AUTOM MERENI OFSETU NASTROJE) ;

(G59 X0 YO je sttred sondy pro nastaveni néstroje) ;
(Z0 je na povrchu sondy pro nastaveni néstroje) ;
(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér néstroje 1) ;

GO0 G90 G59 X0 YO (rychle do stfedu sondy) ;

GO0 G43 HO1l z5. (aktivovat ofset néastroje 1) ;
(zACATEK SONDOVACICH BLOKU) ;

M59 P1133 (vybér sondy nastaveni nastroje) ;

G04 Pl. (prodleva 1 sekunda) ;

M59 P1134 (sondu zap.)

G37 HO1 z0 F30. (méfeni a zaznamenani ofsetu) ;
(ndstroje) ;

M69 P1134 (sondu vyp.)

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 G53 Z0. (rychlé odtazeni az do vychozi polohy Z) ;
M30 (Konec programu) ;

Q

$ 7

G40 Zrusit vyrovnani nastroje (Skupina 07)

G40 zruSi kompenzaci nastroje G41 nebo G42.
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G41 2D korekce frézy doleva / G42 2D korekce frézy doprava (Skupina
07)

G41 zvoli vyrovnani nastroje doleva; to znamena, Ze nastroj je posouvan vlevo od
naprogramované drahy, aby bylo provedeno vyrovnani velikosti nastroje. Ke zvoleni
spravného poloméru nastroje a ofsetu priméru musi byt naprogramovana adresa D. Je-li
hodnota ve zvoleném ofsetu zaporna, vyrovnani nastroje bude pracovat tak, jako by byl
uréen G42 (vyrovnani nastroje doprava).

Prava nebo leva strana naprogramované drahy jsou stanoveny na zakladé pohledu na
nastroj, kdyz se vzdaluje. Jestlize je nutné, aby nastroj byl na levé strané naprogramované
drahy, kdyZ se vzdaluje, pouzijte G41. Jestlize je nutné, aby nastroj byl na pravé strané
naprogramované drahy, kdyz se vzdaluje, pouzijte G42. DalSi informace najdete v sekci
"Kompenzace nastroje".

vawrs

G43 Vyrovnani délky nastroje + (Pric¢ist) / G44 Vyrovnani délky nastroje
- (Odecist) (Skupina 08)

Kod G4 3 voli kompentaci délky nastroje v kladném sméru; délka nastroje na strance ofsetd
je pfictena k poloze osy zadané pfikazem. Koéd G44 voli kompenzaci délky nastroje v
zaporném sméru; délka nastroje na strance ofsetl je odec¢tena od polohy osy zadané
pfikazem. Pro vybér spravného Udaje ze stranky ofsetd musi byt vlozena nenulova
adresa H.

G47 Ryti textu (Skupina 00)

G47 umoziuje vyryti Fadky textu nebo postupnych vyrobnich €isel pomoci jediného kédu
G. Aby bylo mozné pouzit G47, musi mit nastaveni 29 (G91 Neni modalni) a 73 (G68
PFirstkovy uhel) hodnotu VYP.

POZNAMKA: Gravirovani podél oblouku neni podporovano.

-E - Rychlost posuvu pfi zahloubeni (jednotky/min)

F - Rychlost posuvu pfi gravirovani (jednotky/min)

*I - Uhel otageni (-360. az +360.); vychozi hodnota je 0
*J - VySka textu v in/mm (minimum je 0.001 palce); vychozi hodnota je 1.0"
P - O pro vyryti textu

- 1 pro ryti postupného vyrobniho €isla

- 32-126 pro znaky ASCII

*R - Navratova rovina

*X - zacatek gravirovani v X

*Y - zac¢atek gravirovani vY

*Z - Hloubka fezu

*oznacuje volitelné

Vyryti textu
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Tento zpUsob se pouziva pro gravirovani textu na obrobek. Text by mél byt ve formé
komentare ve stejné fadce jako piikaz G47. Napfiklad G47 PO (TEXT K VYRYTI),
vygraviruje TEXT K VYRYTI na obrobek.

POZNAMKA:

Zaobleni rohti muZe zpusobit horsi Citelnost textu. Pro zlep$eni
Citelnosti gravirovaného textu zkuste snizit hodnoty zaobleni roht
pomoci hodnoty G187 E.xxx pfed prikazem G47. Doporuéené
pocatecni hodnoty E jsou E0.002 (palce), nebo EO. 05 (metrické j.).
Prikaz a G187 o samoté po cyklu gravirovani obnovi pfedchozi stuperi
zaobleni rohd. Viz pfiklad nize:

G187 E.002 (GRAVIROVANI PISMA Z A G187 E.xxx)G47) ;

(PO X.15 YO. IO0. J.15 R.1 2z-.004 F80. E40.) ;
((Gravirovani textu)G00 G80 7z0.1G187 (OBNOVIT NORMAL) ;
(ZAOBLENI ROHU PRO ZJEMNENI) ;

Znaky, které jsou k dipozici:

A-Z,a-z09,a " ~1@#S % &*-_=+[1{}\|;:"",./1<>?

Ne vSechny tyto znaky Ize vlozit z ovladaCe. Kdyz programujete z klavesnice frézky nebo
pfi ryti zavorek () viz nasledujici sekci Gravirovani specialnich znak.

Tento pfiklad vytvofi obrazec dle ukazky.

o

060471 (G47 GRAVIROVANI TEXTU) ;

(G54 X0 Y0 je na levém spodnim okraji dilu) ;

(Z0 je na vrsku dilu) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (volba néstroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X2. Y2. (rychlobéhem do 1. polohy) ;

51000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1l Z0.1 (aktivovat ofset néstroje 1) ;

MO8 (chladici kapalina zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G47 PO (TEXT K VYGRAVIROVANI) x2. Y2. I45. J0.5 R0O.05 ;
Zz-0.005 F15. E10. ;

(za¢ind na X2. Y2., vygraviruje text ve sklonu 45) ;
(stupna) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 G80 z0.1 (zruseni opakovaciho cyklu) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chladici) ;
(kapaliny) ;

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

S
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F7.6:

PFiklad ryciho (gravirovaciho) programu

N2
&
51 e@
<
4+ ‘S)

A 90°
3+ 4 45°
2+ \/2(0 180"«%0"
TP 270"

1 2 3 4 5 6

V tomto pfikladu G47 PO voli gravirovani fetézce pismen. X2.0 Y2.0 nastavuje jako
vychozi bod pro text levy dolni roh prvniho pismena. 145. polohuje text v kladném uhlu
45°. J. 5 nastavuje vySku textu na 0.5 jednotky (palec/mm). R. 05 odtahuje po dokon&eni
gravirovani fezny nastroj o 0.05 jednotky nad obrobek. z-.005 nastavuje hloubku
gravirovani na -.005 jednotky. F15. 0 nastavuje gravirovani, pohyb XY, rychlost posuvu 15
jednotek za minutu. E10. 0 nastavuje zahloubeni, pohyb -Z, rychlost posuvu 10 jednotek
za minutu.

Pocatecni vyrobni €islo

Existuji dva zpUsoby, jak nastavit pocatecni vyrobni €islo pro gravirovani. Prvni zplsob
vyzaduje nahradit symboly # v zavorkach prvnim Cislem, které bude vyryto. Timto
zpusobem neni vyryto nic, kdyz je provedena fadka G47 (jedna se pouze o nastaveni
pocatecniho vyrobniho &isla). Provedte jednou a potom zménite hodnotu v zavorkach zpét
na symboly #, aby gravirovani probéhlo normalné.

Nasledujici program nastavi prvni z vyrobnich &isel, kterd se maji vygravirovat, na 0001.
Nechte ho jednou probé&hnout a pak zmérite (0001) na (####).
G47 Pl (0001) -

Druhy zplsob, jak nastavit po¢ate¢ni vyrobni Cislo, je zména makro proménné, kde je tato
hodnota ulozena (makro proménna 599). Volbu maker neni nutné aktivovat.

Stisknéte polozku [CURRENT COMMANDS] (Aktualni pfikazy) a potom stisknutim
polozky podle potfeby [PAGE UP] (O stranku vySe) nebo [PAGE DOWN] (O stranku nize)
pfejdéte na stranku MAKRO PROMENNE. Z této stranky zadejte 599 a stisknéte kurzorovou
klavesu "dold".

Jakmile je 599 zvyraznéno na obrazovce, zapiste pocatec€ni vyrobni islo pro gravirovani,
napfiklad [1], a pak stisknéte [ENTER].

Stejné vyrobni Cislo muze byt vyryto vicekrat na stejny obrobek s pouzitim makro pfikazu.
Vyzaduje se volba maker. Makro pfikaz, ktery je uveden dole, mizete vlozit mezi dva cykly
ryti G47, aby vyrobni Cislo postupovalo prirGstkové k dalSimu cislu. Vice podrobnosti
najdete v sekci Makra v této pfirucce.

Pfikaz Makro: #599=[#599-1]

Vyryvani sekvenénich vyrobnich &isel
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Tato metoda se pouziva pro gravirovani Cisel na série obrobk(, ¢isla narlstaji vzdy o
jednotku. Symbol # se pouziva pro nastaveni poctu Cislic ve vyrobnim Cisle. Napfiklad G47
P1 (##4#4#) omezi Cislo na Ctyfi Cislice, (#4#) omezi vyrobni Cislo na dvé Cislice.

Tento program vygraviruje Ctyfciferné vyrobni &islo.

%

000037 (GRAVIROVANI VYROBNICH CISEL) ;
T1 MO6 ;

GO0 G90 G98 G54 X0. YO0. ;

57500 MO03 ;

G43 HO1 20.1 ;

G47 Pl (####) X2. Y2. 10. J0.5 R0.05 2z-0.005 F15. ;
E10. ;

GO0 G80 z0.1 ;

MO5 ;

G28 G91 ZO0 ;

M30 ;

%

Gravirovani kolem vnéjsi strany rotaéniho dilu (G47, G107)

Pro ryti textu (nebo vyrobniho ¢&isla) podél vnéjSiho priaméru rotacniho dilu mizete
kombinovat cyklus gravirovani G47 s cyklem valcového zobrazeni G107.

Tento kod vygraviruje podél vnéjsiho praméru rotacniho dilu tyfciferné vyrobni Eislo.

o\°

060472 (G47 GRAVIROVANI SERIOVEHO CIsLa) ;

(G54 X0 Y0 je na levém spodnim okraji dilu) ;

(Z0 je na vrcholu dilu) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (volba néstroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X2. Y2. (rychle do 1. polohy) ;

S1000 MO3 (vreteno zap. CW) ;

G43 HO1 7z0.1 (aktivovat ofset néastroje 1) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G47 Pl (####) X2. Y2. J0.5 R0.05 Z-0.005 F15. E10. ;
(vygraviruje vyrobni &islo) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni ) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

%

Pro vice podrobnosti o tomto cyklu viz sekce G107.
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G49 ZrusSeni G43/G44/G143 (Skupina 08)

Tento G-kdd rusi vyrovnani délky nastroje.

POZNAMKA: Kompenzace délky nastroje mize byt zruSena také prostfednictvim
HO, G28, M30 a [RESET].

G50 ZruSeni zmény méritka (Skupina 11)

G50 rusi volitelnou funkci zmény méfitka. Osa, u které zménil méfitko prfedchozi pfikaz
G51, ztrati platnost.

G51 Uprava méfitka (Skupina 11)

POZNAMKA: Pro pouziti tohoto kédu G musite zakoupit funkci Rotation and Scaling
(otaceni a zména méritka). Je k dispozici i 200 hodinové volitelné
vyzkouSeni; viz str. 154.

*X - stted zmény méfitka (,Skalovani“) pro osu X

*Y - stfed zmény méfitka pro osu Y

*Z - stfed zmény méfitka pro osu Z

*P - soucinitel zmény méfitka pro vSechny osy; trojmistné desetinné Cislo od 0.001
do 999.999.

*oznaduje volitelné

G51 [X...] [Y...]l [Z...] [P...] >
Ridici systém vzdy pouziva pro uréeni polohy po zméné& méfitka stfed zmény métitka.
Pokud neurcite stfed zmény méfitka v pfikazovém Ffadku G51, Fidici systém pouzije
hodnotu dle posledniho pfikazu.
Pfikazem Upravy méfitka (G51) Fizeni vynasobi faktorem (P) vSechny X, Y, z, A, B a C
koncové body pro rychloposuvy, linearni posuvy a kruhové posuvy. G51 také zmeéni

méfitko I, J, K a R pro G02 a G03. Rizeni provede ofset véech t&chto pozic vzhledem ke
stfed zmény méfitka .

Jsou (3) zpuUsoby, jak urcit soucinitel pro zménu méfitka:

. Adresni kéd P v bloku G51 pouzije uréeny soucinitel na vSechny osy.

. Nastaveni 71 pouzije tuto hodnotu jako soucinitel u vSech os, pokud je nenulova a
nepouzijete adresni kod p.

. Nastaveni 188, 189, a 190 pouZiji jejich hodnoty jako soucinitele pro zmé&nu méfitka

uos X,Y, aZnezavisle natom, Ze jste neuréili hodnotu P a Nastaveni 71 ma hodnotu
nula. Tato nastaveni museji mit stejné hodnoty, aby je bylo mozné pouzit s pfikazy
G02 nebo GO3.

G51 ovlivni vSechny pfislusné hodnoty polohy v blocich nasledujicich po pfikazu G51.

256



Kédy G

Tyto vzorové programy ukazuji, jak rizné stfedy zmény méfitka ovlivni pfikaz ke zméné

méfitka.
F7.7: G51 Gotické okno bez Skalovani: [1] PoCatek pracovni soufadnice.

%

060511 (G51 PODPROGRAM PRO ZMENU MERITKA) ;
(G54 X0 YO0 je na spodku okna vlevo) ;

(Z0 je na vrsku dilu) ;

(spustit z hlavniho programu) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

GO0l X2. Y2. ;

G03 X1. RO.5 ;

GOl Y1. ;

M99 ;

%

Prvni pfiklad ukazuje, jak ovlada¢ vyuziva aktualni polohu pracovni soufadnice jako stfed

pro zménu méfitka. Zde je to X0 Y0 Z0.

F7.8: G51 Scaling Current Work Coordinates (Skalovani aktualnich pracovnich soufadnic):

Pocatkem [1] je pracovni po&atek a stfed pro zménu méfitka.

oo
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060512 (G51 ZMENA MERITKA 7 VYCHOZIHO BODU) ;

(G54 X0 YO je spodek dilu vlevo) ;

(20 je na vrsku dilu) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X0 YO0 (rychloposuvem k 1. poloze) ;

S1000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1 z0.1 MO8 (aktivovat ofset néastroje 1) ;
(chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G0l z-0.1 F25. (pfisuv do hloubky fezu) ;

M98 P60511 (obrdbéni tvaru bez zmény méritka) ;

GO0 Z0.1 (rychlé odtazeni) ;

GO0 X2. Y2. (rychle do polohy podle nového méritka) ;
G0l zZ-.1 F25. (pfisuv do hloubky fezu) ;

G51 X0 YO P2. (2x zména méritka z vychoziho bodu) ;
M98 P60511 (spustit podprogram) ;

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 Z0.1 M09 (rychlé odtazeni, vypnuti chladici) ;
(kapaliny) ;

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

°

Nasledujici pfiklad uréuje jako stfed pro Skalovani stfed okna.

F7.9: G51 Zména méfitka od stfedu okna: [1] Po&atek pracovni soufadnice, [2] Stfed Skalovani.

o

060513 (G51 ZMENA MERITKA OD STREDU OKNA) ;
(G54 X0 YO je spodek dilu vlevo) ;

(Z0 je na vrsku dilu) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO06 (vybér nastroje 1) ;
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GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X0 YO (rychloposuvem k 1. poloze) ;

51000 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1 z0.1 MO8 (aktivovat ofset néastroje 1) ;
(chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G0l z-0.1 F25. (pfisuv do hloubky frezu) ;

M98 P60511 (obrédbi tvar bez zmény méritka) ;

GO0 z0.1 (rychlé odtazeni) ;

GO0 X0.5 Y0.5 (rychle do polohy podle nového métritka) ;
GO0l z-.1 F25. (pfisuv do hloubky frezu) ;

G51 X1.5 Y1.5 P2. (2x zména méritka z vychoziho bodu) ;
M98 P60511 (spustit podprogram) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chladici) ;
(kapaliny) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

%

Posledni pfiklad ukazuje, jak mlze byt Skalovani uplatnéno na okraj drah nastroje, jakoby
byl obrobek nastaven vici polohovacim kolikdim.

F7.10: 51 8kélovani okraje drahy nastroje: [1] Po&atek pracovni soufadnice, [2] Stfed Skalovani.

o

060514 (G51 ZMENA MERITKA OD OKRAJE DRAHY NASTROJE) ;
(G54 X0 YO je u spodku dilu vlevo) ;

(Z0 je na vrsku dilu) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusdténi) ;

GO0 G54 X0 YO (rychloposuvem k 1. poloze) ;

51000 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1 7z0.1 MO8 (aktivovat ofset néastroje 1) ;
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(chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENT) ;

GO0l Z-0.1 F25. (pfisuv do hloubky fezu) ;

M98 P60511 (obrédbéni tvaru bez zmény méritka) ;

GO0 Z0.1 (rychlé odtazZeni) ;

GO0 X1. Y1. (rychle do polohy podle nového méritka) ;
GOl Z-.1 F25. (posuv do hloubky fezu) ;

G51 X1. Y1. P2. (2x zména méritka od okraje drahy) ;
(nastroje) ;

M98 P60511 (spustit podprogram) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chladici) ;
(kapaliny) ;

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vteteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

%

Hodnoty ofsetll a vyrovnani nastroje nejsou zménou méfitka ovlivnény.

Pro opakovaci cykly G51 zméni méfitko pocatecniho bodu, hloubky a navratové roviny
vzhledem ke stfedu zmény méfitka.

Pro zachovani funkce opakovacich cykld G51 nezméni méfitko téchto hodnot:
. V G73 a G83:

Hloubka dlabani(Q)

Hloubka prvniho dlabani (1)

Mnozstvi redukce hloubky dlabani na prejeti (J)
- Minimalni hloubka dlabani (k)

. V G76 a G77:

- Hodnota posuvu (Q)

se Skaluje.
G52 Nastavte pracovni souradnicovy systém (Skupina 00 nebo 12)

G52 plsobi rizné v zavislosti na hodnoté Nastaveni 33. Nastaveni 33 voli styly soufadnic
Fanuc, Haas nebo Yasnac.

Jestlize je zvolen YASNAC, G52 je G-kod skupiny 12. G52 funguje stejné jako G54, G55atd.
VSechny hodnoty G52 nebudou nastaveny na nulu (0) pfi zapnuti stroje, pfi stisknuti resetu,
na konci programu, ani pomoci M30. Pfi pouziti G92 (Nastaveni hodnoty posunuti systému
pracovnich soufadnic) ve formatu Yasnac se hodnoty X, v, Z, A a B odectou od aktualni
pracovni polohy a automaticky se vloZi do pracovniho ofsetu G52.
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Jestlize je zvolen FANUC, G52 je G-kdéd skupiny 00. Toto je globalni posun pracovni
soufadnice. Hodnoty viozené do fadky G52 stranky pracovniho ofsetu jsou pfiCteny ke
vSem pracovnim ofsetim. VSechny hodnoty G52 na strance pracovniho ofsetu budou
nastaveny na nulu (0) pfi zapnuti stroje, pfi stisknuti resetu, zméné rezimu, na konci
programu a prostfednictvim M30, G92 nebo G52 X0 Y0 Z0 AO0 BO0.KdyZ se pouziva G92
(Nastaveni hodnoty posunu systému pracovni soufadnice) ve formatu Fanuc, aktualni
poloha v aktualnim systému pracovni soufadnice je posunuta o hodnoty G92 (X, Y, 2, A a
B). Hodnoty pracovniho ofsetu G92 jsou rozdilem mezi aktualnim pracovnim ofsetem a
posunutou hodnotou podle pfikazu G92.

Jestlize je zvolen HAAS, G52 je G-kdéd skupiny 00. Toto je globalni posun pracovni
soufadnice. Hodnoty vloZzené do fadky G52 stranky pracovniho ofsetu jsou pfiteny ke
vSem pracovnim ofsetim. G92 nastavi vSechny hodnoty G52 na nulu (0). Kdyz se pouziva
G92 (Nastaveni hodnoty posunu systému pracovni soufadnice) ve formatu Haas, aktualni
poloha v aktualnim systému pracovni soufadnice je posunuta o hodnoty G92 (X, ¥, z, A a
B). Hodnoty pracovniho ofsetu G92 jsou rozdilem mezi aktudlnim pracovnim ofsetem a
posunutou hodnotou podle pfikazu G92 (Nastaveni hodnoty posunu systému
pracovni soufadnice).

G53 Volba nemodalni souradnice stroje (Skupina 00)

Tento kod docasné rusi ofsety pracovni soufadnice a pouziva soufadnicovy systém stroje.
V soufadnicovém systému stroje je nulovy bod pro kazdou osu polohou, kam stroj pfejde,
kdyZ je proveden navrat do nuly. G53 se vrati k tomuto systému pro blok, ve kterém byl
pfikaz zadan.

G54-59 Zvolte pracovni souradnicovy systém #1 - #6 (Skupina 12)

Tyto kédy vybiraji jeden z vice, nez Sesti uzivatelskych soufadnicovych systému. VSechny
dalSi odkazy na polohy os budou vyloZzeny pomoci novym (G54 G59) soufadnicovym
systémem. Viz také 303 pro doplfikové pracovni ofsety.

G60 Jednosmérné polohovani (Skupina 00)

Tento G-kdéd se pouziva k polohovani pouze z kladného sméru. Je dodavan pouze kvli
slucitelnosti se starSimi systémy. Je nemodalni, takZze neovliviuje bloky, které nasledu;ji.
Viz téZ Nastaveni 35.

G61 Rezim presného zastaveni (Skupina 15)

Kdod G61 se pouziva k uréeni pfesného zastaveni. Je modalni; tzn. ovliviiuje vSechny dalsi
bloky. Osy stroje dojdou na konci kazdého pfikazaného pohybu k pfesnému zastaveni.

G64 Zruseni G61 (Skupina 15)
Kod G64 ruSi pfesné zastaveni (G61).
G65 Volba volani makra podprogramu (Skupina 00)

G65 je popsan v kapitole Programovani maker.
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G68 Otaceni (Skupina 16)

POZNAMKA: Pro pouZiti tohoto kbdu G musite zakoupit funkci Rotation and Scaling

(otééeni a zména méfitka). Je k dispozici také zkusebni verze (na 200
hodin).

G17, G18, G19 - rovina otaceni, vychozi hodnota je sou€asna
*XIY, XIZ, YIZ - stied rotaénichvsoufadnic ve vybrané roviné**
*R - Uhel ota€eni ve stupnich. Cislo s tfemi desetinnymi misty -360.000 az 360.000.

*oznacuje volitelné

**Urleni osy, kterou pouZijete pro tyto adresni kédy, odpovida osam v aktualni roviné.
Napfiklad v G17 (rovina XY), byste pouZili X a Y pro ur€eni stfedu otaceni.
Kdyz pouzijete pfikaz G68, Fizeni pooto€i vdechny hodnoty X, v, 7z, I, J a K okolo stfedu
otaceni o uréeny uhel (R).
MuzZetepomoci G17, G18 nebo G19 pfed G68 vymezit rovinu, abyste zaloZili rovinu pro
rotaci osy. Napfiklad:

Gl7 G68 Xnnn Ynnn Rnnn ;
Pokud nevymezite rovinu v bloku G68, Fizeni pouzije aktualné platnou rovinu.

Rizeni vzdy pouziva stfed rotace, aby uréilo hodnoty polohy po pooto&eni. Jestlize neuréite
stfed rotace, fizeni pouZije aktualni polohy.

G638 ovlivni vSechny pfislusné hodnoty pro polohovani v blocich nasledujicich po G68.
Hodnoty v fadku obsahujicim G68 nejsou pootoceny. Pootaeny jsou pouze hodnoty v
roviné otaceni; tudiz jestlize G17 je aktualni rovina otaceni, pfikaz ovlivni pouze hodnoty x
avy.

Kladné ¢islo (Uhel) v adrese R znamena pootaceni proti sméru hodin.

Jestlize neurcite uhel nato€eni (R), fizeni pouzije hodnotu v Nastaveni 72.

V rezimu G91 (pfirGstkovy) s Nastavenim 73 na ON se uhel oto¢eni zméni o hodnotu v R.
Jinymi slovy, kazdy pfikaz G68 zméni uhel oto¢eni o hodnotu uréenou v R.

Uhel otogeni se na zadatku programu nastavi na nulu, nebo mdZe byt nastaven na
konkrétni uhel pomoci G68 v rezimu G90.

Tyto pfiklady ilustruji otaceni pomoci G68. Prvni program definuje tvar gotického okna,
ktery se ma obrobit.. Zbytek programu pouziva tento program jako podprogram.
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F7.11: G638 Spustit Gotické okno, bez otaceni: [1] PoCatek pracovni souradnice.

z
X
x‘
1 =

) .
S 7

060681 (PODPROGRAM PRO TVAR GOTICKEHO OKNA) ;

F20
GO0
GO01
Y2.
G03
GO1
M99
&

S500 (NASTAVENI POSUVU A OTACEK VRETENA) ;

X1. Y1. (RYCHLE DO LEVEHO DOLNIHO ROHU OKNA) ;
X2. (SPODEK OKNA) ;

(PRAVAA STRANA OKNA) ;

X1. R0.5 (VRCHOL OKNA) ;

Y1l. (DOKONCENI OKNA) ;

’

Prvni pfiklad ukazuje, jak ovlada¢ vyuziva polohovani v aktualnich pracovnich
soufadnicich jako stfed ota€eni (X0 YO z0).

F7.12: G68 Otoceni souCasné pracovni soufadnice: [1] Po€atek pracovnich souradnic a stfed

otaceni.

060682 (OTOCENI KOLEM PRACOVNICH SOURADNIC) ;

G59
GO0
M98
G90
G68
M98
G69
M30

(OFSET) ;

G90 X0 YO Z-0.1 (POCATEK PRACOVNICH SOURADNIC) ;
P60681 (VOLANI PODPROGRAMU) ;

GO0 X0 YO (POSLEDNI PRIKAZANA POLOHA) ;

R60. (OTOCIT O 60 STUPNU) ;

P60681 (VOLANI PODPROGRAMU) ;

G90 X0 YO (RUSI G68) ;

o

I
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Dalsi pfiklad uréuje stfed okna za stfed otaceni.

F7.13: Go68 Stfed otaCeni okna: [1] Pocatek pracovni soufadnice, [2] Stfed otaceni.

060683 (OTOCENI KOLEM STREDU OKNA) ;
G59 (OFSET) ;
GO0 G90 X0 YO Z-0.1 (POCATEK PRACOVNICH SOURADNIC) ;
G68 X1.5 Y1.5 R60. (OTOCIT TVAR O 60 STUPNU KOLEM) ;
(STREDU) ;
M98 P60681 (VOLANI PODPROGRAMU) ;
G69 G90 GO0 X0 YO (RUSI G68, POSLEDNI PRIKAZANA) ;
(POLOHA) ;
M30 % ;
Tento pfiklad ukazuje, jak mize byt rezim G91 pouzit k ota€eni tvard kolem stfedu. To je
Casto vyhodné pfi zhotovovani obrobku, které jsou symetrické kolem daného bodu.

F7.14: G68 Otaceni tvarl kolem stfedu: [1] Pogatek pracovnich soufadnic a stfed otaceni.

060684 (OTOCENI TVARU KOLEM STREDU) ;

G59 (OFSET) ;

GO0 G90 X0 YO z-0.1 (POCATEK PRACOVNICH SOURADNIC) ;
M98 P1000 L6 (VOLANI PODPROGRAMU, SMYCKA 6X) ;

M30 (KONEC PO SMYCCE PODPROGRAMU) ;

N1000 (ZACATEK LOKALNIHO PODPROGRAMU) ;

G91 G68 R60. (OTOCIT O 60 STUPNU) ;

G90 M98 P60681 (VOLANI PODPROGRAMU OKNO) ;
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G90 GO0 X0 YO (POSLEDNI PRIKAZANA POLOHA) ;
M99 ;

o

neménte rovinu otaceni, kdyZ je aktivni G68,

Otaceni se zménou méfitka:

Jestlize pouzivate souc¢asné zménu méfitka (Skalovani) a otaceni, pfed otoCenim byste
méli vypnout zménu méfitka a pouzit samostatné bloky. PouZijte tuto Sablonu:

o

G51 ... (SKALOVANI) ;

G68 ... (OTACENI) ;
program ;

G69 ... (OTACENI vYP.) ;

G50 ... (SKALOVANI vYP.) ;

Otaceni s kompenzaci nastroje:
Po pfikazu k otaeni zapnéte kompenzaci nastroje. Kompenzaci nastroje vypnéte pred
vypnutim otaceni.

G69 Zruseni otaceni G68 (Skupina 16)

(Tento kod G je volitelny a vyzaduje otaceni a Skalovani)
G69 rusi rezim otaceni.

G70 Cyklus otvoru pro srouby (Skupina 00)

| - Polomér

*J - Pocatecni uhel (0 az 360.0 stuprid, proti sméru hodin z vodorovné roviny; nebo poloha
3 hodiny)

L - PoCet dér rovnomérné rozmisténych na kruznici

*oznacuje volitelné

Tento nemodaini G-kéd musi byt pouzit s jednim z opakovacich cyklt G73, G74, G76, G77
nebo G81-G89. Aby v kazdé poloze byla provedena funkce vrtani nebo fezani zavitu, musi
byt aktivni opakovaci cyklus. Viz také sekci Opakované cykly kodu G.

o°

060701 (G70 KRUZNICE S OTVORY PRO SROUBY) ;
(G54 X0 YO0 je strfed kruZnice) ;

(Z0 je na vrchu dilu) ;

(Tl je vrtak) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusdténi) ;
GO0 G54 X0 YO (rychloposuvem k 1. poloze) ;
51000 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1 7z0.1 (aktivovat ofset néastroje 1) ;
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M08 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G81 G98 7z-1. R0O.1 F15. LO (zacatek G81) ;

(LO preskocit vrtéani poloha X0 YO0) ;

G70 I5. J15. L12 (zacatek G70) ;

(vyvrtd 12 dér na roztec¢né kruzZnici pruméru 10.0 in) ;
G80 (opakovaci cykly vyp.) 7

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chladici) ;
(kapaliny) ;

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy a vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

o

G71 Oblouk otvoru pro Srouby (Skupina 00)

| - Polomér

*J - Poééteém’ uhel (ve stupnich, proti sméru hodin, od horizontaly)
K - Uhlové rozmisténi dér (+ nebo —)

L - Pocet dér

*oznacuje volitelné

Tento nemodalni G-kdd je podobny G70, kromé toho, Ze neni omezen na Uplny kruh. G71
patfi do skupiny 00 a je tedy nemodalni. Aby v kazdé poloze byla provedena funkce vrtani
nebo fezani zavitu, musi byt aktivni opakovaci cyklus.

G72 Otvory pro sSrouby podél uhlu (Skupina 00)

| - Vzdalenost mezi dirami

J - Uhel linie (ve stupnich, proti sméru hodin z horizontaly)
L - Pocet dér

*oznacuje volitelné

Tento nemodalni G-kod vrta L dér na pfimce pod uréenym uhlem. Pracuje podobné jako
G70. Aby G72 pracoval spravné, musi byt aktivni opakovaci cyklus, aby v kazdé poloze
byla provedena funkce vrtani nebo fezani vnitfniho zavitu.
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F7.15:

F7.16:

G70, G71, a G72 Diry pro Srouby: [I] Polomér rozte¢né kruznice Sroubu (Q?O, G71), nebo
vzdalenost mezi dirami (G72), [J] Pocate¢ni Uhel od polohy 3 hodiny, [K] Uhlova rozte¢ mezi

dirami, [L] Pocet dér.

G70

G72

G73 Opakovaci cyklus vysokorychlostniho krokového vrtani (Skupina

09)

F - Rychlost posuvu
*I - Hloubka prvniho kroku

*J - Hodnota zmenseni hloubky kroku na jeden prichod
*K - Minimalni hloubka kroku (ovlada¢ vypocitava pocet kroki)
*L - PoCet smycek (pocet vrtanych dér), jestlize se pouziva G9o1 (PFirastkovy rezim)

*P - Pauza na dné diry (v sekundach)
*Q - Hloubka kroku (vzdy pfirtstkova)

*R - Poloha roviny R (vzdalenost od povrchu obrobku)

*X - Poloha diry v ose X
*Y - Poloha diry v ose Y
*Z - Poloha v ose Z na dné diry

* oznacuje volitelné

G73 Krokové vrtani. Levy: Pomoci adres 1, J, a K. Pravy: Pouze pomoci Q adresy. [#22]

Nastaveni 22.

/)
-

_—

/
7

. )

I, J, K a Q jsou vzdy kladna Cisla.
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F7.17:

Jsou tfi metody programovani G73: pomoci adres I, J, K, pomoci adres K a Q, a pouzitim
samotné adresy Q.

Jestlize je uréeno 1, J a K, prvni priijezd provede zafez o velikosti T, dal$i nasledujici fez
bude zmensen o hodnotu J, a minimalni hloubka fezu je k. Jestlize je ur€eno P, nastroj
udéla na dné otvoru pauzu podle stanoveného €asu.

Jestlize je ur€eno jak K, tak i Q, pro tento opakovaci cyklus je zvolen odliSny provozni rezim.
V tomto rezimu je nastroj vracen k roviné R poté, co poc€et operaci dosahl poctu podle K.
Pokud je ur€eno pouze Q, pro tento opakovaci cyklus je zvolen odliny provozni rezim. V

tomto rezimu je nastroj vracen do roviny R po provedeni vSech krokl (peck), a vSechny
kroky budou odpovidat hodnoté Q.

G73 Uzaviené cykly krokového vrtani s pouzitim adres K a Q: [#22] Nastaveni 22.

G74 Opakovaci cyklus Rezani obracenych vnitfnich zavitti (Skupina
09)

F - Rychlost posuvu Pro vypocet rychlosti posuvu a otaCek vietena pouzijte vzorec popsany
v uvodu k uzavienym (opakovacim) cyklum.

*J - Nasobek odtazeni (Jak rychle odtahnout - viz Nastaveni 130)

*L - PocCet smycek (pocet dér k Fezani zavitl), jestlize se pouziva G91 (pfirtstkovy rezim)

R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem), kde zacina fezani vnitfniho zavitu

*X - Poloha otvoru v ose X

*Y - Poloha otvoru v ose Y

Z - Poloha v ose Z na dné diry

*oznacuje volitelné
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F7.18:

POZOR:

G74 Opakovaci cyklus fezani vnitfniho zavitu

G76 Opakovaci cyklus jemného vyvrtavani (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*I - Hodnota posunu podél osy X pfed odsunem, jestlize neni uréeno Q
*J - Hodnota posunu podél osy Y pfed odsunem, jestlize neni uréeno Q
*L - Pocet otvor( k vyvrtani, jestlize je pouzit G91 (PfirGstkovy rezim)
*P - Doba prodlevy na dné diry

*Q - Hodnota posunu, vzdy pfirGstkova

*R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

*X - Poloha diry v ose X

*Y - Poloha diry v ose Y

*Z - Poloha v ose Z na dné diry

* oznacuje volitelné

Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouzije posledni
pfikazany smér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pfed
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. ruéi¢ek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobéZi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muZete pouZivat aplikace se samostatné pohanénymi nastroji,
nicméné mdze to zpuasobit spadnuti. Pfed pouzitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vretene.
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F7.19:

POZOR:

G76 Opakovaci cykly jemného vyvrtavani

I
|

|

|

E

m
\

N

B

~N
[
1>

Dodatecné k vrtani diry posune tento cyklus osy X a/nebo Y pfed odsunem, aby mohl byt
uvolnén nastroj, kdyz opousti obrobek. Kdyz je pouzito Q, Nastaveni 27 urCuje smér
posunu. Jestlize Q neni uréeno, jsou pro uréeni sméru posunu a vzdalenosti pouzity
volitelné hodnoty T a J.

G77 Opakovaci cyklus zpétného vyvrtavani (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*I - Hodnota posunu podél osy X pfed odsunem, jestlize neni uréeno Q
*J - Hodnota posunu podél osy X pfed odsunem, jestlize neni uréeno Q
*L - Pocet otvorl k vyvrtani, jestlize je pouzit 91 (PfirGstkovy rezim)
*Q - Hodnota posunu, vZdy pfirGstkova

*R - Poloha roviny R

*X - Poloha diry v ose X

*Y - Poloha diry v ose Y

*Z - Poloha osy Z pro fezani

* oznaduje volitelné

Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouzije posledni
pfikazany smér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pfed
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. ruci¢ek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobéZi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muZete pouZivat aplikace se samostatné pohénénymi nastroji,
nicméné muze to zpusobit spadnuti. Pfed pouZitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vretene.
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Kromé vyvrtavani otvoru tento cyklus pfed fezanim a po ném posune osy X a'Y, aby se
uvolnil nastroj, kdyz se zahlubuje do obrobku a opousti ho (viz G76 - pfiklad pohybu pfi
posunu). Nastaveni 27 uréuje smér posunu. Pokud nespecifikujete hodnotu @ pouzije Fidici
systém volitelné hodnoty T a J k uréeni sméru posuvu a vzdalenosti.

F7.20: 77 Pfiklad pevného cyklu zpétného vyvrtavani

Ukazka programu

o

°

060077 (G77 CYKLUS-OBROBEK MA TLOUSTKU 1.0")
T5 M06 (NASTROJ PRO ZPETNE ZAHLOUBENI) ;

G90 G54 GO0 X0 YO (POCATECNI POLOHA) ;

S1200 MO3 (SPUSTENI VRETENA) ;

G43 HO5 Z.1 (KOMPENZACE DELKY NASTROJE) ;
G77 Z-1. R-1.6 Q0.1 F10. (1. OTVOR) ;

X-2. (2. OTVOR) ;

G80 GO0 Z.1 MO9 (ZRUSENI PEVNEHO CYKLU) ;
G28 G91 Z0. MO5 ;

M30 ;

o

°
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F7.21: G77 Priklad pfiblizné drahy nastroje. Tento pfiklad ukazuje pouze vstupni pohyb. Rozméry
nejsou v mefitku.

G54 Z0 ‘( 0.5°
. =N
‘\ Q\\ E 7
: 7
1 O" : ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
E Jf\ .
@ -F10
R d.F’B Z
(-1.6") (-0.5")
POZNAMKA: V tomto pfikladu je ,vrsek” obrobku povrch definovany jako Z0. v

aktualni korekci obrobku. ,Spodek” obrobku je na opacné strané.

V tomto pfikladu, kdyz nastroj dosahne hloubky R, pfesune se pak v ose X 0 0.1" (hodnota
Q a nastaveni 27 definuji tento pohyb; v tomto pfikladu nastaveni 27 je x+). Nastroj se
potom pfesune na hodnotu z danou rychlosti posuvu. Po skon&eni fezu se nastroj posune
zpét smérem ke stfedu otvoru a vytahne se z ného. Cyklus se opakuje v nasledujici poloze
pfikazu, a to az do pfikazu G80.

POZNAMKA: Hodnota R je zaporné a musi byt za spodkem obrobku, aby byla mimo
néj.

POZNAMKA: Hodnota z je zadana v pfikazu z aktivni korekce obrobku Z.

POZNAMKA: Nemusite zadavat prfikaz pro navrat do pocatecniho bodu (G98) po

cyklu G77; fidici systém to pfedpoklada automaticky.
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G80 Zruseni opakovaciho cyklu (Skupina 09)

G80 rusi v8echny aktivni uzaviené (opakovaci) cykly.

POZNAMKA: Také kody GO0 nebo GO1 uzavfeny cyklus zrusi.

G81 Opakovaci cyklus Vrtani (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*L - Pocet dér k vyvrtani, jestlize je pouzit G91 (PfirGstkovy rezim)
*R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

*X - Pfikaz pohybu osy X

*Y - Piikaz k pohybu osy Y

*Z - Poloha v ose Z na dné diry

* oznacuje volitelné

POZOR: Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouZije posledni
pfikazany smér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pfed
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. rucicek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobézi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muzete pouZivat aplikace se samostatné pohénénymi nastroji,
nicméné muze to zpusobit spadnuti. Pfed pouZitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vretene.

F7.22: G81 Opakovaci cyklus vrtani

G98

j/

Nasleduje program pro vrtani hlinikové desky:
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o\

060811 (G81 UZAVRENY CYKLUS VRTANI) ;

(G54 X0 YO je na dilu nahote vlevo) ;

(20 je na vrsku dilu) ;

(Tl je vrtak .5 palce) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusdténi) ;
GO0 G54 X2. Y-2. (rychle do 1. polohy) ;
S1000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1 z0.1 (aktivovat ofset néstroje 1) ;
MO8 (chlazeni zap.) -

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G81 Z-0.720 RO.1 F15. (zaCatek G81) ;
(vrtadni 1. diry v souclasné poloze X Y) ;
X2. Y-4. (2. dira) ;

X4. Y-4. (3. dira) ;

X4. Y-2. (4. dira) ;

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 G90 z1. MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO0 (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

o

°

G82 Opakovaci cyklus frézovani na misté (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*L - Pocet dér, jestlize je pouzit G91 (PfirGstkovy rezim)
*P - Doba prodlevy na dné diry

*R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

*X - Poloha diry v ose X

*Y - Poloha diry v ose Y

*Z - Poloha dna diry

* oznaduje volitelné

POZOR: Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouZije posledni
pfikazany smeér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pfed
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. rucicek). Pokud pouzijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobéZi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muZete pouZivat aplikace se samostatné pohénénymi nastroji,
nicméné muze to zpusobit spadnuti. Pfed pouZitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vretene.
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POZNAMKA: Pfikaz G82 je podobny G81 s tou vyjimkou, Ze existuje volitelna
mozZnost naprogramovat prodlevu (P)

o\

060821 (G82 UZAVRENY CYKLUS NAVRTAVANT) ;
(G54 X0 YO je na dilu nahofe vlevo) ;

(Z0 je na vrsku dilu) ;

(Tl je z&hlubnik 0.5 palce, 90 stupnua) ;
(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;
GO0 G54 X2. Y-2. (rychle do 1. polohy) ;
S1000 MO3 (vieteno zap., CW) ;

G43 HO1 7z0.1 (aktivovat ofset néastroje 1) ;
M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G82 7z-0.720 P0.3 RO.1 F15. (zacatek G82) ;
(navrténi 1. diry v soucasné poloze X Y) ;
X2. Y-4. (2. dira) ;

X4. Y-4. (3. dira) ;

X4. Y-2. (4. dira) ;

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z1. M09 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vteteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

Q

°

F7.23: G82 Priklad navrtavani stredicich dalkud

gvﬂ/ags

/

R
7
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F7.24:

G83 Opakovaci cyklus normalniho krokového vrtani (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*I - Hloubka pfi prvnim kroku

*J - Hodnota zmens$eni hloubky krokovani pfi kazdém priachodu
*K - Minimalni hloubka kroku

*L - Pocet dér, jestlize je pouzit G91 (PFirastkovy rezim), také G81 az G89.
*P - Pauza na konci posledniho kroku, v sekundach (Prodleva)
*Q - Hloubka kroku, vzdy pfirGstkova

*R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

*X - Poloha diry v ose X

*Y - Poloha diry v ose Y

*Z - Poloha v ose Z na dné diry

* oznaduje volitelné

Jestlize je uréeno I, J a K, prvni prijezd provede zafez o velikosti |, dal$i nasledujici fez

bude zmenSen o hodnotu J, a minimaini hloubka fezu je K. Nepouzivejte hodnotu ¢ pfi

programovani pomoci I, J a K.

Jestlize je uréeno P, nastroj udéla na dné otvoru pauzu podle stanoveného c&asu.

Nasledujici pfiklad provede nékolik vrtani dutin a na konci udéla prodlevu na 1.5 sekundy:
G83 Z-0.62 F15. RO.1 Q0.175 P1.5 ;

Stejny Cas prodlevy bude uplatnén na vSechny nasledujici bloky, které neurCuji ¢as
prodlevy.

G83 Krokové vrtani s I, J, K a normalni krokové vrtani: [#22] Nastaveni 22.

Nastaveni 52 méni zplsob, jak G83 funguje, kdyZ se vrati do roviny R. Obvykle je rovina R
nastavena dostateéné vysoko nad fezem, aby bylo zabezpeeno, Ze pohyb vrtani dutin
dovoli tfiskdm opustit otvor. Tim se plytva €asem, protoZe vrtak zacina vrtanim prazdného
prostoru. Jestlize je Nastaveni 52 nastaveno na vzdalenost poZzadovanou pro odstranéni
tfisek, rovina R maze byt nastavena mnohem blize k obrobku. Kdyz nastane pohyb k R pro
odstranéni tfisek, Nastaveni 52 uréuje vzdalenost osy Z nad R.
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F7.25: 83 Uzavieny cyklus krokového vrtani s Nastavenim 52 [#52]

#52
N\
\/r

\ #22

o

060831 (G83 UZAVRENY CYKLUS KROKOVEHO VRTANI) ;
(G54 X0 YO0 je na dilu nahote vlevo) ;

(Z0 je na vrsku dilu) ;

(Tl je vrték 0.3125 palce) ;
(zZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;
Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;
GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (rychle do 1. polohy) ;

51000 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1l Z0.1 (aktivovat ofset néastroje 1) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G83 z-0.720 Q0.175 R0O.1 F15. (zacatek G83) ;

(vrtédni 1. diry v souclasné poloze X Y) ;

X2. Y-4. (2. dira) ;

X4. Y-4. (3. dira) ;

X4. Y-2. (4. dira) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 Z1. M09 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

S o7
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G84 Opakovaci cyklus fezani vnitrnich zavitt (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

J - Vicendsobné odtazeni (Pfiklad: J2 se odtdhne dvakrat rychleji nez je fezna rychlost, viz
téZ Nastaveni 130

*L - Pocet dér, jestlize je pouzit G91 (PfirGstkovy rezim)

*R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

*X - Poloha diry v ose X

*Y - Poloha diry v ose Y

Z - Poloha osa Z na dné diry

*S - Otacky vietena

* oznaduje volitelné

POZNAMKA: Neni nutné prikazovat start vietena (M03 / M04) pred G84. Uzavreny
cyklus spusti a zastavi vieteno podle potfeby.

F7.26: <84 Opakovaci cyklus fezani vnitfniho zavitu

o\

060841 (G84 OPAKPOVACI CYKLUS KROKOVEHO VRTANI) ;
(G54 X0 YO je na dilu nahote vlevo) ;

(z0 je na vrsku dilu) ;

(Tl je zavitnik 3/8-16 palce) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér néastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spudténi) ;

GO0 G54 X2. Y-2. (rychloposuvem do 1. polohy) ;
G43 HO1 Z0.1 (aktivovat ofset nastroje 1) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G84 7Z-0.600 RO.1 F56.25 S900 (zacatek G84) ;

(900 ot/min. déleno 16 tpi (chodd na palec) = 56.25) ;
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(ipm (palct za minutu)) ;

(vrtédni 1. diry v aktudlni poloze X Y) ;
X2. Y-4. (2. dira) ;

X4. Y-4. (3. dira) ;

X4. Y-2. (4. dira) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z1. MO9 (vypnuti opakovaciho cyklu, rychlé) ;
(odtazeni) ;

(vypnuti chlazeni) ;

G53 G49 70 (Z do vychozi polohy) ;

G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

s i

G85 Opakovaci cyklus Vyvrtavani, Vyvrtavani smérem ven (Skupina
09)

F - Rychlost posuvu

*L - Pocet dér, jestlize je pouzit Go1 (PFirastkovy rezim)
*R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

*X - Poloha dér na ose X

*Y - Poloha dér na ose Y

*Z - Poloha osa Z na dné diry

* oznacuje volitelné

F7.27: G85 Opakovaci cyklus vrtani

g
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G86 Opakovaci cyklus vyvrtavani a zastaveni (Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

*L - Pocet dér, jestlize je pouzit G91 (PfirGstkovy rezim)
*R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

*X - Poloha diry v ose X

*Y - Poloha diry v ose Y

*Z - Poloha osa Z na dné diry

* oznaduje volitelné

POZOR: Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouZzije posledni
pfikdazany smeér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pred
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. rucicek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobézi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muizete pouzivat aplikace se samostatné pohanénymi nastroji,
nicméné muZe to zpusobit spadnuti. Pred pouzitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vietene.

Tento kéd G zastavi vieteno, jakmile nastroj dosahne dna otvoru. Nastroj je odtazen,
jakmile se vieteno zastavi.

F7.28: 86 Opakovaci cyklus vyvrtavani a ukonceni

G98
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G89 Opakovaci cyklus vyvrtavani, prodlevy a vyvrtavani ve sméru ven
(Skupina 09)

F - Rychlost posuvu

L - Pocet dér, jestlize je pouzit G91 (PFirlstkovy rezim)
P - Cas prodlevy na dné& diry

*R - Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

X - Poloha dér na ose X

Y - Poloha dérnaose Y

Z - Poloha osa Z na dné diry

* oznacuje volitelné

POZOR: Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouZije posledni
pfikdzany smér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pred
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. rucicek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobézi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muzete pouZivat aplikace se samostatné pohénénymi nastroji,
nicméné muze to zpusobit spadnuti. Pfed pouZitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vretene.

F7.29: G89 Opakovaci cyklus vyvrtavani a prodlevy

]
I
I
I
I
698 :
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G90 Absolutni - G91 Prirtistkovy - Polohové prikazy (Skupina 03)

Tyto G-kédy méni zpusob, jakym jsou povely os vykladany. Povely os nasledujici po G90
posunou osy k soufadnici stroje. Povely os nésledujici po G91 posunou osy o tuto
vzdalenost od aktualniho bodu. G91 neni sluditelny s G143 (Pétiosa kompenzace
délky nastroje).

Sekce Zakladni programovani zacina v této pfiru¢ce na strané 122.

G92 Nastavte proménné posunu pracovniho souradnicového systému
(Skupina 00)

Tento kéd G neuvede zadnou z os do pohybu; pouze zméni hodnoty ulozené jako
uzivatelské pracovni ofsety . G92 funguje odliSné, v zavislosti na Nastaveni 33, které voli
mezi soufadnicovymi systémy FANUC, HAAS nebo YASNAC.

FANUC nebo HAAS

Jestlize je Nastaveni 33 na FANUC nebo HAAS, pfikaz G92 posouva v8echny systémy
pracovnich soufadnic (G54-G59, G110-G129) tak, Ze poloha poZadovana v pfikazu se
stava aktualni polohou v aktivnim pracovnim systému. G92 je nemodalni.

Pfikaz G92 ruSi kterykoliv G52 u€inny pro osu, pro kterou byl vydan pfikaz. Pfiklad: G92
X1.4 rusi G52 pro osu X. Ostatni osy nejsou ovlivnény.

Hodnota posuvu G92 je zobrazena na spodni strané stranky pracovnich ofsetd, a tam
muZe byt vymazana, pokud je to nutné. Je Eaké vymazana automaticky po zapnuti stroje a
vzdy pFi pouziti NAVRAT DO NULY] a [VSE] nebo [NAVRAT DO NULY] a [JEDNOTL].
G92 Clear Shift Value From Within a Program (Vymazat hodnotu posuvu z programu)

Posunuti G92 se mohou zruSit naprogramovanim jiného posunuti G92, aby se momentalni
pracovni ofset zménil zpét na plvodni hodnotu.

060921 (G92 POSUNUTI PRACOVNICH OFSETU) ;

(G54 X0 YO z0 je ve stredu drahy frézy) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (rychloposuvem do pocatku G54) ;
G92 X2. Y2. (posunuti momentalniho G54) ;

GO0 G90 G54 X0 YO0 (rychloposuvem do pocatku G54) ;
G92 X-2. Y-2. (posunuti momentdlniho G54 zpét na) ;
(pavodni) ;

GO0 G90 G54 X0 YO (rychloposuvem do pocatku G54) ;
M30 (Konec programu) ;

o)

YASNAC

Jestlize je Nastaveni 33 nastaveno na YASNAC, povel G92 nastavuje systém pracovni
soufadnice G52 tak, Ze poloha, pro kterou byl vydan pfikaz, se stava aktualni polohou v
aktivnim pracovnim systému. Pracovni systém G52 se potom automaticky stava aktivnim
az do té doby, nez je zvolen jiny pracovni systém.
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NOTE:

G93 Rezim obraceného ¢asového posuvu (Skupina 05)

F - Rychlost posuvu (zdvih( za minutu)

Tento G-kdd urcuje, Ze vSechny hodnoty F (rychlost posuvu) jsou vykladany jako zdvihy za
minutu. Jinymi slovy - ¢as (v sekundach) pro dokonéeni naprogramovaného pohybu pfi
pouziti G93 je 60 (sekund), déleno hodnotou F.

G93 se obecné pouziva pfi praci se 4 a 5 osami, kdyZ je program vytvofen pomoci systému
CAM. G93 je zpusob, jak prelozit linearni rychlost posuvu (palce/min) do hodnoty, ktera
bere na védomi rota¢ni pohyb. PFi pouZiti G93 hodnota F fekne, kolikrat za minutu se maze
zdvih (pohyb nastroje) opakovat.

Kdyz se pouzije G93, rychlost posuvu (F) je povinna pro vSechny bloky interpolovaného
pohybu. Proto musi byt pro kazdy blok bez rychloposuvu uréena jeho konkrétni rychlost
posuvu (F).

Stisknuti [RESET] nastavi pro stroj rezim G94 (Posuv za minutu).
Nastaveni 34 a 79 (prumér 4. a 5. osy) nejsou nezbytna, kdyz se
pouZziva G93.

G94 Rezim posuvu za minutu (Skupina 05)

Tento kod deaktivuje G93 (rezim posuvu v obraceném Case) a vraci ovlada¢ do rezimu
posuvu za minutu.

G95 Posuv za otacku (Skupina 05)

Kdyz je G95 aktivni, vysledkem otacky vietena bude vzdalenost pojezdu uréena hodnotou
posuvu. Jestlize je Nastaveni 9 nastaveno na INCH (palcovy systém), potom bude hodnota
posuvu F povazovana za palce/zpétné (bude-li nastaveno na MM, potom bude posuv
povazovan za mm/zpétné). Potlaceni posuvu a potlageni vietena ovlivni chovani stroje,
pokud je G95 aktivni. Kdyz je zvoleno PotlaCeni vietena, jakakoliv zména rychlosti vietena
bude mit za nasledek odpovidajici zménu v posuvu, z toho dlivodu, aby zatéz tfiskami
zUstala stejna. | kdyz je zvoleno Feed Override (potlaceni pro posuv), jakakoliv zména
potla¢eni posuvu ovlivni pouze rychlost posuvu a nikoliv vieteno.
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G98 Pocatecni bod navratu opakovaciho cyklu (Skupina 10)

Pfi pouziti G98 se osa Z vraci do svého poc&ate¢niho bodu (poloha Z v bloku pfed
opakovacim cyklem) mezi jednotlivymi polohami X a/nebo Y. To umoZriuje programovat
nahofe a okolo oblasti obrobku, svérek a upinadel.

F7.30: 98 Initial Point Return (Navrat do po¢ate¢niho bodu) Po prvni dife se osa Z vrati do
vychozi polohy [G98], aby se mohla kolem patni svérky pfesunout do polohy dalsi diry.

G99

069899 (G98/G99 NAVRAT DO VYCHOZIHO BODU &

DO ROVINY R) ;

(G54 X0 Y0 je na dilu nahote vlevo) ;

(Z0 je na vrsku dilu) ;

(T1 je vrtéak) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO06 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X1. Y-0.5 (rychlobéhem do 1. polohy) ;

S1000 MO3 (vteteno zap., CW) ;

G43 HO1 z2. (ofset nastroje 1 zap.) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G81 G99 X1. Z-0.5 F10. R0O.1 (zacatek G81 s pouzitim) ;
(G99)

G98 X2. (2. dira a pak uvolnéni upnuti pomoci G98) ;
X4. (vrtéani 3. diry) ;

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z2. M09 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
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G53 YO (Y do vychozi polohy) ;
M30 (Konec programu) ;

o

G99 Prava rovina navratu opakovaciho cyklu (Skupina 10)
PFi pouziti G99 zlstane osa Z mezi jednotlivymi misty X a/nebo Y v roviné R. Jestlize
nejsou v draze nastroje prekazky, G99 usetfi pfi obrabénivcas.

F7.31: G99 R Plane Return (Navrat do roviny R) Po prvni dife se osa Z vrati do polohy roviny R
[G99] a prejede do polohy druhé diry. To je v tomto pfipadé bezpeény pohyb, protoze nejsou
zadné prekazky.

G99

§

069899 (G98/G99 NAVRAT DO VYCHOZIHO BODU &

DO ROVINY R) ;

(G54 X0 Y0 je na dilu nahofe vlevo) ;

(Z0 je na vrsku dilu) ;

(Tl je vrtéak) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X1. Y-0.5 (rychlobéhem do 1. polohy) ;

351000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G43 HO1 Z2. (ofset néstroje 1 zap.)

M08 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G81 G99 X1. Z-0.5 F10. R0O.1 (zacatek G81 s pouzitim) ;
(G99)

G98 X2. (2. dira a pak uvolnéni upnuti pomoci G98) ;
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X4. (vrténi 3. diry) ;

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z2. M09 (rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

[*] .
I

G100/G101 Zrusit/Povolit zrcadlovy obraz (Skupina 00)

*X - Pfikaz pro osu X
*Y - Pfikaz pro osu Y
*Z - Pfikaz pro osu Z
*A - Pfikaz pro osu A
*B - Pfikaz pro osu B
*C - Pfikaz pro osu C
* oznaCuje volitelné

Programovatelné zrcadlové zobrazeni se pouziva pro zapnuti nebo vypnuti osy. Kdyz je
zapnuto (ON), pohyb osy muze byt zrcadlen (nebo obracen) kolem bodu pracovni nuly. Tyto
kédy G by meély byt pouzivany v bloku povelu, bez jakychkoliv jinych kédd G. Nevyvolaji
zadny pohyb osy. Dolni &ast obrazovky bude ukazovat, kdy je osa zrcadlena.
Zrcadlové zobrazeni viz téz Nastaveni 45, 46, 47, 48, 80 a 250.

Forméat pro zapnuti a vypnuti zrcadlového zobrazeni:

G101 XO0. (zapind zrcadlové zobrazeni pro osu X) ;
G100 X0. (vypind zrcadlové zobrazeni pro osu X) ;

’

F7.32: Zrcadlovy obraz osy X-Y

AY+
® ®
1 2
- =
<& © © xt
< - - >
4 3
— .
e
VY_
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G103 Omezit dopredné ¢teni blokl (Skupina 00)

G103 urcuje maximalni pocet blokll, na které se ovlada¢ ,diva“ v pfedstihu (rozsah
0-15), napfiklad:

G103 [P..] ;

V pribéhu pohybl stroje ovlada¢ pfipravuje v ¢asovém predstihu budouci bloky (Fadky
programu). To se obvykle nazyva ,dopfedné prohlizeni blok{“ nebo ,Eteni blokua v
predstihu®. Zatimco Fizeni provadi aktualni blok, uz si mezitim ,prelozilo” nasledujici blok a
pfipravilo jej pro zajisténi plynulého pohybu.

Pfikaz programu G103 PO nebo jednoduSe G103 vyfazuje omezeni bloku. Pfikaz
programu G103 Pn omezuje pocet pfedem prohlizenych blokl na n.

G103 je také vyhodny pro ladéni makroprogramd. Rizeni si v dobé& dopfedného prohlizeni
blok( ,preklada” vyrazy v makru. Vlozite-li do programu G103 P1, fizeni ,preklada“ vyrazy
v makru o (1) blok pfed pravé provadénym blokem.

NejlepsSi je po volani G103 P1 pfidat nékolik prazdnych fadkd. Tim bude zajisténo, Ze
zadné fadky programu po G103 P1 nebudou interpretovany dfive, nez se k nim dojde.

G107 Valcovité mapovani (Skupina 00)

*X - Pfikaz pro osu X

*Y - Pfikaz pro osu Y

*Z - Ptikaz pro osu Z

*A - Pfikaz pro osu A

*B - Pfikaz pro osu B

*C - Pfikaz pro osu C

*Q - PrGmér valcového povrchu
*R - Polomér rotaéni osy

* oznacuje volitelné

Tento G-kéd ,prekldda“ v8echny naprogramované pohyby, k nimZ dochazi v konkrétni
linearni ose, jako shodny pohyb podél povrchu valce (tak jak byl pfipojen k oto€né ose), jak
je ukazano na nasledujicim obrazku. Je to kéd G ze skupiny 0, ale jeho implicitni €innost
podléha Nastaveni 56 (M30 obnovuje implicitni G). Pfikaz G107 se pouziva k aktivaci nebo
deaktivaci cylindrického zobrazeni.

. Libovolny program linearni osy muze byt cylindricky zobrazen v{ci libovolné
rotacni ose (vzdy jen jednou).

. Existujici program pro linearni osu s kédem G se mlze cylindricky zobrazovat
vloZenim G107 na zaCatek programu.

. Polomér (nebo priimér) valcového povrchu muze byt nové definovan, coz umozni,

aby podél povrchu riznych prdméra doslo k cylindrickému zobrazeni, aniz by se
musel ménit program.

. Polomér (nebo pramér) valcového povrchu mize byt bud synchronizovan podle
priiméru (prameéra) otoéné osy, uréeného v Nastavenich 34 a 79, nebo na ném miize
byt nezavisly.
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. G107 muze byt pouzit také k nastaveni vychoziho priméru valcového povrchu,
nezavislého na jakémkoliv cylindrickém mapovani, které mize byt v platnosti.

G110-G129 Souradnicovy systém #7-26 (Skupina 12)

Tyto kédy vybiraji jeden z doplfikovych systému pracovnich soufadnic. V§echny nasledné
odkazy na polohy osy budou interpretovany v novém soufadnicovém systému. Funkce
G110 az G129 jsou totozné s funkcemi G54 az G59.

G136 Automatické méreni stredu pracovniho ofsetu (Skupina 00)

Tento G-kdd je volitelny a vyzaduje sondu. Pouzijte jej pro nastaveni pracovnich ofsetl do
stfedu obrobku s pracovni sondou.

F - Rychlost posuvu

*I - Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy X

*J - Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy Y
*K - Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy Z
*X - Volitelny pfikaz k pohybu osy X

*Y - Volitelny pfikaz k pohybu osy Y

*Z - Volitelny pfikaz k pohybu osy Z

* oznacuje volitelné

Automatické méfeni stfedu pracovniho ofsetu (G136) se pouziva k zadani povelu sondé,
aby nastavila pracovni ofsety. G136 bude posouvat osy stroje ve snaze prozkoumat
obrobek sondou namontovanou na vietenu. Osa (osy) se bude pohybovat, dokud nepfijme
signal (skokovy signal) ze sondy nebo dokud nebude dosazeno konce naprogramovaného
pohybu. Ofsety vyrovnani (G41, G42, G43 nebo G44) nesmi byt aktivni, kdyz se provadi
tato funkce. Momentalné je aktivni systém pracovni soufadnice nastaven pro kazdou
naprogramovanou osu. Pro nastaveni prvniho bodu pouZijte cyklus G31 a M75. G136
nastavi pracovni soufadnice na bod ve stfedu linie mezi zjisttnym bodem a bodem
nastavenym pomoci M75. Toto umozriuje nalézt stfed obrobku pomoci dvou oddélenych
zjisténych bodu.

Jestlize je ur€eno I, J nebo K, pracovni ofset pfisluSné osy je posunut o velikost obsaZzenou
v povelu pro I, J nebo K. To umoZnuje posunout pracovni ofset pry¢ od zméfeného stfedu
dvou sondovanych bodu.

Poznamky:
Tento kdd neni modalini a tyka se pouze bloku kédu, ve kterém je specifikovan G136.

Body zjisténé sondou jsou posunuty o hodnoty v Nastavenich 59 az 62. Vice podrobnosti
najdete v sekci Nastaveni v této pfirucce.

Nepouzivejte kompenzaci nastroje (G41, G42) spolu s G136.

Nepouzivejte vyrovnani délky nastroje (G43, G44) s G136.

Aby nedoslo k poSkozeni sondy, pouzivejte rychlost posuvu pod F100. (palce) nebo
F2500. (metricky systém).

Pfed pouzitim G136 zapnéte sondu vietena.

Jestlize vade fréza ma standardni sondovaci systém Renishaw, pouzivejte pro zapinani
sondy vietena nasledujici pfikazy:
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M59 P1134 ;

Pro vypinani sondy vietena pouzivejte nasledujici pfikazy:
M69 P1134 ;

Viz také M75, M78 a M79.

Viz také G31.

Tento ukazkovy program méfi stfed obrobku v ose Y a zméfenou hodnotu zapisuje do
pracovniho ofsetu osy Y v G58. Pro pouziti tohoto programu musi byt umisténi pracovniho
ofsetu v G58 nastaveno na stfed méfeného obrobku, nebo blizko ného.

o°

061361 (G136 AUTOMATICKY PRACOVNI OFSET - STRED DILU) ;
(G58 X0 YO je ve stredu dilu) ;

(Z0 je na vrdku dilu) ;

(Tl je sonda vretena) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (volba nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G58 X0. Y1. (rychloposuvem do 1. polohy) ;
(zACATEK SONDOVACICH BLOKU) ;

M59 P1134 (sonda vretena zap.) ;

Z-10. (vretenem rychle dolt do polohy) ;

G91 GO1 z-1. F20. (Inkrementédlni posuv u Z-1.) ;
G31 Y-1. F10. M75 (mé&reni a zaznamenani rozdilu Y) ;
GO0l Y0.25 F20. (posuv smérem od povrchu) ;

GO0 z2. (rychlé odtazeni) ;

Y-2. (presun k opacné strané obrobku) ;

GO0l Z-2. F20. (posuv u Z-2.) ;

G136 Y1. F10. ;

(méf¥eni a zaznamenadni stredu v ose Y) ;

G0l Y-0.25 (posuv smérem od povrchu) ;

GO0 Z1. (rychlé odtazeni) ;

M69 P1134 (sondu vretena vyp.) ;

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 G90 G53 70. (rychlé odtazZeni aZ do vychozi) ;
(polohy z) ;

M30 (Konec programu) ;

%
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G141 3D+ Vyrovnani nastroje (Skupina 07)

X - Pfikaz pro osu X

Y - Pfikaz pro osu Y

Z - Pfikaz pro osu Z

*A - Pfikaz pro osu A (volitelny)

*B - Pfikaz pro osu B (volitelny)

*D - Volba velikosti nastroje (modalni)

I - Smér kompenzace nastroje v ose X z programované trasy

J - Smér kompenzace nastroje v ose Y z programované trasy
K - Smér kompenzace nastroje v ose X z programované trasy
F - Rychlost posuvu

* oznaduje volitelné
Tento prvek provadi 3D vyrovnani nastroje.
Format je:
Gl41 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn Dnnn ;
Nasledujici Fadky mohou byt nasledujici:
GO0l Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn ;
nebo
GO0 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn ;

Neékteré systémy CAM mohou davat vystup X, Y a 7z s hodnotami pro I, J, K. Hodnoty 1, J
a K oznamuji ovladaci smér, ve kterém pouzit kompenzaci na stroji. Podobné jako u jiného
pouziti I, J a K, toto jsou pfirlstkové vzdalenosti volané od bodu X, Y a z.

I, J a K uréuji normalni smér vzhledem ke stfedu nastroje, ke kontaktnimu bodu nastroje
v systému CAM. PoZadavkem fizeni je, aby vektory T, J a K byly schopny posunout drahu
nastroje spravnym smérem. Hodnota kompenzace muze byt v kladném nebo
zaporném sméru.

Velikost ofsetu vlozena v poloméru nebo priméru (Nastaveni 40) pro nastroj bude
kompenzovat drahu o tuto hodnotu, i kdyZz pohyby nastroje jsou ve 2 nebo 3 osach. G141
muze pouzit pouze GO0 a GO1. Dnn musi byt naprogramovan; kéd D urcuje, ktery ofset
opotfebeni priméru nastroje se ma pouzit. Rychlost posuvu musi byt naprogramovana v
kazdém fadku, pokud se nachazime v rezimu G93 Posuv v obraceném ¢€asu.

S jednotkovym vektorem musi byt délka Cary vektoru vzdy rovna 1. Obdobné jako se v
matematice nazyva jednotkovou kruznici kruznice o poloméru 1, jednotkovy vektor je ¢ara
o délce 1, ktera ukazuje smér. Pamatujte, Ze €ara vektoru nefika Fidicimu systému, jak
daleko se ma nastroj pohybovat, kdyZ je vlozena hodnota opotfebeni; udava pouze smér.

Pouze koncovy bod pfikazového bloku je kompenzovan ve sméru I, J a K. Z toho divodu
se tato kompenzace doporucuje pouze pro povrchové drahy nastroju, které maji malou
toleranci (maly pohyb mezi bloky kodu). Vyrovnani G141 nebrani draze nastroje sama
sebe kfizovat, kdyz je vlozeno nadmeérné vyrovnani noze. Nastroj bude v ofsetu, ve sméru
vektorové ¢ary, o kombinované hodnoty geometrie ofsetu nastroje plus ofsetu opotfebeni
nastroje. Jsou-li hodnoty kompenzace v rezimu Primér (Nastaveni 40), pohyb bude
polovi¢ni oproti hodnotam vloZenym do téchto poli.
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Nejlepsich vysledkld dosahnete programovanim od stfedu nastroje a pouzitim ¢elni frézy s
kulovym hrotem.

o\

061411 (G141 3D KOMPENZACE REZNEHO NASTROJE) ;

(G54 X0 YO je dole wvlevo) ;

(Z0 je na vrchu dilu) ;

(Tl je celni fréza s kulovym hrotem) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér néstroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X0 YO zZ0 A0 BO (rychloposuvem k 1. poloze) ;
S1000 MO3 (vieteno zap., CW) ;

G43 HO1 7z0.1 (aktivovat ofset néastroje 1) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENT) ;

G141 DO1 X0. YO. z0. ;

(rychloposuvem k poloze s 3D+ kompenzaci néastroje) ;
GOl G93 X.01 Y.01 Z.01 I.1 J.2 K.9747 F300. ;

(zap. posuvu v obrdceném case, 1. linedrni pohyb) ;
N1 X.02 Y.03 Z.04 I.15 J.25 K.9566 F300. (2. pohyb) ;
X.02 Y.055 Z.064 I.2 J.3 K.9327 F300. (3. pohyb) ;
X2.345 Y.1234 7-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. ;
(posledni pohyb) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

G94 F50. (posuv v obraceném case VYP.) ;

GO0 G90 G40 70.1 M09 (kompenzace néastroje vyp.) ;
(rychlé odtazZeni, vypnuti chlazeni) ;

G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

Q

°

Na pfikladu nahofe vidime, jak byly I, J a K odvozeny vlozenim bodl do nasledujiciho
vzorce:

AB = [(x2-x1)2 + (y2-y1)2 +(29-24 )], 3D verze vzorce pro vzdalenost. Divame-li se na fadek
N1, pouzijeme 0.15 pro x,, 0.25 pro y, a 0.9566 pro Z,. Protoze I, J a K jsou pfirlistkové,
pouzijeme 0 pro X4, y¢ a 1.
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Priklad jednotkového vektoru: Koncovy bod pfikazového fadku [1] je kompenzovan ve
smeru Cary vektoru [2](1,J,K) velikosti ofsetu opotfebeni nastroje.

F7.33:

Z+]
2
(X,Y,Z,)

7

1 X.Y.Z)

J //
1
v

$ AB=[(.15)% + (.25)% + ;
(.9566)2]AB=[.0225 + .0625 + .9150]AB=1% ;

Zjednoduseny pfiklad je uveden dole:

oe

061412 (G141 JEDNODUCHA 3D KOMPENZACE REZNEHO) ;
(NASTROJE) ;

(G54 X0 YO je dole vlevo) ;

(Z0 je na vrchu dilu) ;

(Tl je celni fréza s kulovym hrotem) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X0 YO (rychloposuvem k 1. poloze) ;
S1000 MO3 (vteteno zap., CW) ;

G43 HO1 z0.1 (aktivovat ofset nastroje 1) ;
M08 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G141 DO1 XO0. YO0. z0. ;

(rychle do polohy s 3D+ kompenzaci néstroje) ;

N1 GOl G93 X5. YO. I0. J-1. KO. F300. ;

(posuv v obrédceném cCase zap. & linedrni pohyb) ;
(ZzACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

G94 F50. (posuv v obraceném case vyp.) ;

GO0 G90 G40 z0.1 M09 (kompenzace néastroje vyp.) ;
(rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy,
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

vreteno vyp.) ;
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M30 (Konec programu) ;

%

V tomto pfipadé je hodnota opotfebeni (DIA) pro T01 nastavena na -.02. Radek N1
pohybuje nastrojem z (X0., Y0., z0.) na (X5., YO., Zz0.). Hodnota J fika fizeni, aby
vykompenzovalo koncovy bod naprogramovaného fadku pouze v ose Y.

Radka N1 by mohla byt napsana pouze pomoci J-1. (bez pouZiti 10. or K0.), ale hodnota
Y musi byt vloZena, jestlize se v této ose ma provést kompenzace (s pouzitim hodnoty J).

G143 Vyrovnani délky nastroje 5. osy + (Skupina 08)

(Tento kod G je volitelny; tyka se jen strojli, na kterych je veSkerym rotaénim pohybem
pohyb fezného nastroje, jako jsou frézky fady VR)

Tento kod G umoznuje uzivateli provést opravu pro rozdily v délkach nastroji bez nutnosti
procesoru CAD/CAM. Pro zvoleni délky nastroje z tabulek existujiciho vyrovnani délky se
vyZaduje H-kdd. Povel G49 nebo HOO zruSi vyrovnani 5 os. Aby G143 pracoval spravné,
musi existovat dvé oto¢né osy, A a B. ReZim absolutniho polohovani G290 musi byt aktivni
(nemUize byt pouzito G91). Pracovni poloha 0,0 pro osy A a B musi byt takova, aby nastroj
byl rovnobézny s pohybem osy Z.

Ugelem G143 je vyrovnani rozdilu v délce nastroje mezi ptivodné umisténym nastrojem a
nahradnim nastrojem. PouZiti G143 umoZhuje provadét program bez toho, Zze byste museli
zapisovat délku nového nastroje.

Vyrovnani délky nastroje G143 funguje jen s rychloposuvem (G00) a linearnim posuvem
(G01); zadné jiné funkce posuvu (G02 nebo G03) nebo opakovaci cykly (vrtani, fezani
vnitfniho zavitu atd.) nemohou byt pouzity. U kladné délky nastroje se osa Z bude
pohybovat nahoru (ve sméru +). Jestlize jedna z X, Y nebo Z neni naprogramovana,
nebude na této ose zZadny pohyb, i kdyZ pohyb A nebo B vytvari vektor délky nového
nastroje. Tudiz, typicky program by pouzival vSech 5 os na jednom bloku dat. G143 m(ize
ovlivnit pfikazany pohyb vSech os pro vyrovnani u os A a B.

Obraceny rezim posuvu (G93) se doporuduje, kdyz se pouziva G143.
061431 (G143 DELKA NASTROJE 5 0S) ;

(G54 X0 YO je vpravo nahore) ;

(20 je na vrchu dilu) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér néstroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusSténi) ;

GO0 G54 X0 YO zZ0 A0 BO (rychloposuvem k 1. poloze) ;
31000 MO3 (vreteno zap., CW) ;

G143 HO1l X0. Y0. z0. A-20. B-20. ;

(rychle do polohy w/ 50s& kompenzace délky nastroje) ;
M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENTI) ;

GOl G93 X.01 Y.01 Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. ;

(posuv v obraceném cCase zap., 1. linearni pohyb) ;
X0.02 Y0.03 z0.04 A-19.7 B-19.7 F300. ( 2. pohyb) ;

293



Seznam kodu G

X0.02 Y0.055 720.064 A-19.5 B-19.6 F300. (3. pohyb) ;
X2.345 Y.1234 7-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. ;
(posledni pohyb) ;

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

G94 F50. (posuv v obraceném cCase vyp.) ;

GO0 G90 7z0.1 MO9 (rychlé odtaZeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (kompenzaci délky néastroje vyp.)

(Z do vychozi polohy, vteteno vyp.) ;

G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

[*) .
I

G150 Frézovani kapsy pro vSeobecné pouziti (Skupina 00)

D - Volba ofsetu polomér/primér nastroje

F - Rychlost posuvu

| - Pfirdstkové obrabéni osy X (kladna hodnota)

J - PrirGstkové obrabéni osy Y (kladna hodnota)

K - Mnozstvi dokonéovaci operace (kladna hodnota)

P - Cislo podprogramu, ktery uréuje geometrii kapsy

Q - PrirGstkova hloubka osy Z na prijezd (kladna hodnota)

*R - Poloha rychlého nalezeni roviny R

*S - Rychlost vietena

X - Pocatecni poloha X

Y - Pocatecni poloha Y

Z - Konec¢na hloubka kapsy

* oznacuje volitelné

G150 zacina polohovanim fezného nastroje do pocate¢ni polohy v kapse, pokracuje
obrysovanim a koné&i konednym fezem. Celni fréza se bude ponofovat v ose Z. Pak se
vyvola podprogram p######, ktery urCi geometrii kapsy uzavieného prostoru pomoci
pohybl GO1, G02 a GO3 v osach X a Y na kapse. Pfikaz G150 bude hledat idealni vnitfni
podprogram s Cislem N uréenym P kédem. Pokud neni takovy nalezen, fizeni bude hledat
vnéjsi podprogram. Pokud nejsou zadné nalezeny, bude vydan alarm 314 Subprogram Not
In Memory (Podprogram neni v paméti).

POZNAMKA: Pri uréovani geometrie kapsy G150 v podprogramu se nepohybujte
zpét do pocatecniho otvoru po uzavreni tvaru kapsy.

POZNAMKA: Podprogram geometrie kapsy nemize pouzivat makro proménné.

Hodnota I nebo J uréuje velikost hrubovaciho prlichodu, kterou se fezny nastroj pohybuje
kazdym feznym pfiristkem. Kdyz se pouzije 1, pak se kapsa vyhrubuje Fadou
prirGstkovych fezl v ose X. Kdyz se pouzije J, pfirustkové fezy jsou v ose Y.
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F7.34:

Povel ¥ uréuje velikost dokonéovaciho prichodu v kapse. Je-li stanovena hodnota K,
dokoncovaci priichod se provede velikosti X kolem vnitfni geometrie kapsy pro posledni
prlchod a neprovede se pfi koneéné hloubce Z. Pro hloubku Z neni zadny povel k
dokonc€ovacimu priichodu.

Hodnotu R je tfeba stanovit i kdyz je nulova (R0), nebo bude pouzita posledni stanovena
hodnota R.

Provedou se vicenasobné prichody v prostoru kapsy, po€inaje rovinou R, s kazdym
prichodem Q (hloubka v ose Z) do konecné hloubky. Pfikaz G150 nejprve provede
prichod kolem geometrie kapsy a ponecha material s X a pak bude provadét prichody 1
nebo J pro hrubovani uvnitf kapsy po posuvu dolt o hodnotu v Q, dokud se nedosahne
hloubky Z.

Povel 0 musi byt v fadku G150, i kdyz je do hloubky Z pozadovan jen jeden priichod. Povel
0 zacina od roviny R.
Poznamky: Podprogram (P) nemuze obsahovat vice nez 40 pohybl geometrie kapsy.

Muze byt nezbytné vyvrtat pocate¢ni bod pro Fezny nastroj G150 az do hloubky Z. Pak pro
povel G150 polohujte koncovou frézu v kapse do po¢atecni polohy v osach XY.

G150 VSeobecné frézovani kapes: [1] Vychozi bod, [Z] Kone¢na hloubka.

o°

061501 (G150 VSEOBECNE FREZOVANI KAPES) ;

(G54 X0 YO0 na spodku vlevo) ;

(Z0 je na vrchu dilu) ;

(Tl je .5" cCelni fréza) ;

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X3.25 Y4.5 (rychloposuvem k 1. poloze) ;
51000 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1l Z1.0 (aktivovat ofset néstroje 1) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

G150 X3.25 Y4.5 z-1.5 G41 J0.35 K.01 Q0.25 R.1 ;
P61502 D01 F15. ;
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F7.35:

(sled frézovani kapsy,

(kompenzace néastroje zap.) ;

(0.01” dokoncovaci pruchod
G40 X3.25 Y4.5

(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU)

GO0
G53
G53
M30

o
RG]

o

Zz0.1 MO9
G49 Z0 MO5

YO0

061502

(Y do vychozi polohy)
(Konec programu)

(G150 PODPROGRAM OBECNEHO FREZOVANI KAPES)

’

(K)
(kompenzace néastroje vyp.) ;

’

(rychlé odtaZeni,
(Z do vychozi polohy,

’

podprogram pro kapsu v 061501)

(musi mit rychlost posuvu v G150)
G0l Y7.

X1.5
GO3
GO1
GO3
GO1
GO3
GO1
GO3
GO1
M99

o

°

Y5
Y2

YO.
X5.
.25 R0.875
.25

Y2
Y5

Y7.
.25
(odchod do hlavniho programu)

X3

volani podprogramu Kapsa) ;

na stranéch) ;

chlazeni vyp.) ;

’

vieteno vyp.)

(prvni line&rni pohyb do geometrie kapsy)
(linedrni pohyb) ;

.25 R0.875
.25
5 R0.875

(Cccw,

(linedrni pohyb) ;

(CCW, oblouk)

(linedrni pohyb) ;

Ctvercova kapsa

(ccw,

(linedrni pohyb) ;
R0O.875 (Ccw,

oblouk)

oblouk)

oblouk)

’

’

’

’

(uzaviit geometrii kapsy)

’

’

G150 Frézovani kapes pro vdeobecnou potfebu: ¢elni fréza pramér 0.500.

2 1,6 5
4 I ~
X0, Y1.5
5 [ ]
X0, YO
\_ Y
3 4
55—

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Ctvercova kapsa

Hlavni program

o

°

0615

03

(G150 FREZOVANI CTVERCOVE KAPSY) ;

’

’
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(G54 X0 YO je na stredu dilu) ;

(Z0 je na vrchu dilu) ;

(Tl je celni fréza .5") ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (vybér nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X0 Y1.5 (rychloposuvem k 1. poloze) ;
51000 MO3 (vfeteno zap., CW) ;

G43 HO1 Z1.0 (aktivovat ofset néstroje 1) ;

M08 (chlazeni zap.) ;

(zACATEK BLOKU OBRABENI) ;

GO0l Z0.1 F10. (pohyb doprava nad povrchem) ;

G150 P61504 7z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 KO0.01 G41 DO1 F10. ;
(sled frézovéani kapsy, volani podprogramu Kapsa) ;
(kompenzace néstroje zap.) ;

(0.01” dokoncCovaci prtichod (K) na stranéach) ;

G40 GO1 X0. Y1.5 (kompenzace nastroje vyp.) 7
(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 Z0.1 MO9S (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z do vychozi polohy, vreteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

%

Podprogram

%

061505 (G150 INKREMENTALNI FREZOVANI CTVERCOVE KAPSY) ;
(PODPROGRAM) ;

(podprogram pro kapsu v 061503) ;

(musi mit rychlost pohybu v G150) ;

G91 GO1 Y0.5 (line&rni pohyb do polohy 1) ;

X-2.5 (lineé&rni pohyb do polohy 2) ;

Y-5. (linedrni pohyb do polohy 3) ;

X5. (linedrni pohyb do polohy 4) ;

Y5. (linedrni pohyb do polohy 5) ;

X-2.5 (lineé&rni pohyb do polohy 6, uzavrit smycku) ;
(Kapsa) -

G90 (vypnuti inkrementdlniho rezZzimu, prepnuti na) ;
(absolutni) ;

M99 (odchod do hlavniho programu) ;

o

°

Priklady podprogramu s absolutnim a pfirGstkovym uréovanim polohy,
vyvolavaného pfikazem P#### v fadku G150:

Podprogram, absolutni

Q

°

061504 (G150 ABSOLUTNI FREZOVANI CTVERCOVE KAPSY) ;
( PODPROGRAM) ;
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(podprogram pro kapsu v 061503) ;

(musi mit rychlost pohybu v G150) ;

G90 GOl Y2.5 (lineadrni pohyb do polohy 1) ;

X-2.5 (line&rni pohyb do polohy 2) ;

Y-2.5 (line&rni pohyb do polohy 3) ;

X2.5 (line&rni pohyb do polohy 4) ;

Y2.5 (linedrni pohyb do polohy 5) ;

X0. (lineédrni pohyb do polohy 6, uzavirit smycku) ;
(Kapsa)

M99 (Odchod do hlavniho programu) ;

%

Podprogram, pfirtistkovy

%

061505 (G150 INKREMENTALNI FREZOVANI CTVERCOVE KAPSY) ;
(PODPROGRAM) ;

(podprogram pro kapsu v 061503) ;

(musi mit rychlost pohybu v G150) ;

G91 GOl Y0.5 (lineadrni pohyb do polohy 1) ;

X-2.5 (line&rni pohyb do polohy 2) ;

Y-5. (lineédrni pohyb do polohy 3) ;

X5. (line&rni pohyb do polohy 4) ;

Y5. (linedrni pohyb do polohy 5) ;

X-2.5 (linedrni pohyb do polohy 6, uzaviit smycku) ;
(Kapsa)

G90 (vypnuti inkrementédlniho reZimu, pfrepnuti na) ;
(absolutni) ;

M99 (odchod do hlavniho programu) ;

%

Hranaty ostrivek

F7.36: G150 Kapsové frézovani, hranaté ostriivky: ¢elni fréza primér 0.500.

4 3
4 N
7 8
5 | 1241t
5 6
10 9
! y
13 1,14 2
X0, Y
<—5—>

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Ctvercova dutina se étvercovym ostriivkem

298



Kody G

Hlavni program

o

°

061506

(G54 X0 YO je na spodku dilu vlevo)
(Z0 je na vrsku dilu)
(Tl je celni fréza .5
(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6

’

H)

S1000 MO3 (vreteno zap.,
G43 HO1 Z1.0
M08 (chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI)

GOl z0.01 F30.

DO1 F10. ;

(sled frézovéani kapsy,

’

(volba néstroje 1)
GO0 G90 G40 G49 G54
GO0 G54 X2. Y2.

’

cw)

’

(kompenzace néastroje vyp.) ;
(0.01” dokoncCovaci pruchod (K)

G40 GO1 X2.Y2.

(ZACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MOS
G53 G49 Z0 MO5

(rychlé odtazeni,
(Z do vychozi polohy,

G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;
Podprogram

061507

(CTVERCOVYM OSTRUVKEM) ;
(podprogram pro kapsu v 061503)
(musi mit rychlost pohybu v G150)

’

polohy)

(bezpecéné spudténi) ;
(rychle do 1.

’

(aktivovat ofset nastroje 1) ;

(pohyb doprava nad povrchem) ;
G150 P61507 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 I0.3 KO0.01 G41

volani podprogramu Kapsa) ;

na stranéch) ;

(kompenzaci néastroje vyp.) ;

vypnuti chlazeni) ;

’

’

(linedrni pohyb do polohy 3) ;
(linedrni pohyb do polohy 4) ;

(linedrni pohyb do polohy 5

(linedrni pohyb do polohy 11

do
do
do
do
do

polohy
polohy
polohy
polohy
polohy

)
6)
7)
8)
9)
10
)

(linedrni pohyb do polohy 12)

GOl Y1.

X6 (linedrni pohyb do polohy 2)
Y6.

X1.

Y3.2

X2.75 (lineédrni pohyb
Y4.25 (lineédrni pohyb
X4.25 (lineéarni pohyb
Y2.75 (lineédrni pohyb
X2.75 (lineéarni pohyb
Y3.8

X1.

Y1.

(linedrni pohyb do polohy 13)

’

(linedrni pohyb do polohy 1)

’

)

’

’

vfeteno vyp.)

(G150 PODPROGRAM PRO FREZOVANI KAPSY SE) ;

’

(G150 FREZOVANI KAPSY SE CTVERCOVYM OSTRUVKEM)

’

’

299



Seznam kodu G

X2. (lineadrni pohyb do polohy 14, uzaviit smycku) ;

(Kapsa)
M99 (Odchod do hlavniho programu) ;

%

Kulaty ostravek
F7.37: G150 Frézovani kapsy s okrouhlym ostriivkem: €elni fréza pramér 0.500.

4,10 9 3
a N
5 54
! y
M| 1,12 2
X0, YO
[ ——— 5 ———»

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Ctvercova kapsa s kruhovym ostriivkem
Hlavni program

o

°

061508 (G150 FREZOVANI CTVERCOVE KAPSY S OKROUHLYM) ;
OSTRUVKEM) ;

G54 X0 YO je na spodku dilu vlevo) ;

Z0 je na vrsku dilu) ;

Tl je cCelni fréza .5")

(ZACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;

Tl MO6 (volba nastroje 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spusténi) ;

GO0 G54 X2. Y2. (rychle do 1. polohy) ;

S1000 MO3 (vteteno zap., CW) ;

G43 HO1 z1.0 MO8 (aktivovat ofset néstroje 1) ;
(chlazeni zap.) ;

(ZACATEK BLOKU OBRABENI) ;

GO0l Zz0.01 F30. (pohyb doprava nad povrchem) ;

G150 P61509 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 J0.3 KO0.01 G41 ;

—~ o~~~

D01 F10. ;
(sled frézovéani kapsy, volani podprogramu Kapsa) ;
(kompenzace néstroje zap.) ;

(0.01” dokoncCovaci pruchod (K) na stranéach) ;
G40 GO1 X2.Y2. (kompenzaci nastroje vyp.) ;
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(zACATEK UKONCOVACICH BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9 (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vieteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;

M30 (Konec programu) ;

%

Podprogram

%

061509 (G150 FREZOVANI CTVERCOVE KAPSY S OKROUHLYM) ;
(OSTRUVKEM) ;

(PODPROGRAM) ;

(podprogram pro kapsu v 061503) ;

(musi mit rychlost pohybu v G150) ;

GOl Y1. (linedrni pohyb do polohy 1) ;

X6 (linedrni pohyb do polohy 2) ;

Y6. (lineadrni pohyb do polohy 3) ;

X1. (linedrni pohyb do polohy 4) ;

Y3.5 (lineadrni pohyb do polohy 5) ;

X2.5 (linearni pohyb do polohy 6) ;

G02 I1l. (kruh CW podél osy X do polohy 7) ;

G02 X3.5 Y4.5 R1. (oblouk CW do polohy 8) ;

GO0l Y6. (linedrni pohyb do polohy 9) ;

X1. (linearni pohyb do polohy 10) ;

Yl. (lined&rni pohyb do polohy 11) ;

X2. (lined&rni pohyb do polohy 12, uzaviit smycku) ;
(Kapsa) ;

M99 (Odchod do hlavniho programu) ;

o

°
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G153 Vysokorychlostni opakovaci cyklus navrtavani 5. osy (Skupina
09)

E - UrCuje vzdalenost od pocatecni polohy ke dnu kapsy

F - Rychlost posuvu

I - Velikost hloubky prvniho fezu (musi to byt kladna hodnota)

J - Hodnota, o kterou bude zmensena hloubka fezu pfi kazdém prijezdu (musi to byt
kladna hodnota)

K - Minimalni hloubka fezu (musi to byt kladna hodnota)

L - PoCet opakovani

P - Pauza na konci posledniho krokového vrtani, v sekundach

Q - Hodnota zafiznuti (musi to byt kladna hodnota)

A - PocateCni poloha nastroje osy A

B - Pocatecni poloha nastroje osy B

X - Pocatecni poloha nastroje osy X

Y - PocateCni poloha nastroje osy Y

Z - Pocate¢ni poloha nastroje osy Z

F7.38: G153 5-osové vysokorychlostni krokové vrtani: [#22] Nastaveni 22.

"o 7 o
A 7 A

Toto je vysokorychlostni cyklus krokového vrtani, kde je vzdalenost odsunuti uréena
Nastavenim 22.

Jestlize jsou upfesnény I, J a K, je zvolen odliSny operaéni rezim. Prvni priichod bude
frézovat s hodnotou I, kazdy dal$i fez bude snizen o hodnotu J a minimalni hloubka
frézovani je K. Jestlize je pouzito P, nastroj udéla na dné kapsy pauzu; délka podle P.

POZNAMKA: Stejny ¢as prodlevy se vztahuje ke vSem nasledujicim blokum, které

Cas prodlevy neurcuji.
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G154 Volba pracovnich souradnic P1-P99 (Skupina 12)

Tento prvek nabizi 99 doplfiikovych pracovnich ofsetd. G154 s P hodnotou od 1 do 99 bude
aktivovat dopliikové pracovni ofsety. Napfiklad: G154 P10 vybere pracovni ofset 10 ze
seznamu doplrikovych pracovnich ofsetu.

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, pohyb do pravého horniho pracovniho ofsetu ukaze
hodnotu G154Pp.

G154 Format pracovnich ofsetl

#14001-#14006 G154 P1 (také #7001-#7006 a G110)
#14021-#14026 G154 P2 (také #7021-#7026 a G111)
#14041-#14046 G154 P3 (také #7041-#7046 a G112)
#14061-#14066 G154 P4 (také #7061-#7066 a G113)
#14081-#14086 G154 P5 (také #7081-#7086 a G114)
#14101-#14106 G154 P6 (také #7101-#7106 a G115)
#14121-#14126 G154 P7 (také #7121-#7126 a Gl1lo)
#14141-#14146 G154 P8 (také #7141-#7146 a G117)
#14161-#14166 G154 P9 (také #7161-#7166 a G118)
#14181-#14186 G154 P10 (také #7181-#7186 a G119)
#14201-#14206 G154 P11 (také #7201-#7206 a G120)
#14221-#14221 G154 P12 (také #7221-#7226 a G121)
#14241-#14246 G154 P13 (také #7241-#7246 a G1l22)
#14261-#14266 G154 P14 (také #7261-#7266 a G123)
#14281-#14286 G154 P15 (také #7281-#7286 a G124)
#14301-#14306 G154 Ple (také #7301-#7306 a G125)
#14321-#14326 G154 P17 (také #7321-#7326 a G126)
#14341-#14346 G154 P18 (také #7341-#7346 a G127)
#14361-#14366 G154 P19 (také #7361-#7366 a G128)
#14381-#14386 G154 P20 (také #7381-#7386 a G129)

#14401-#14406 G154 P21
#14421-#14426 G154 P22
#14441-4#14446 G154 P23
#14461-#14466 G154 P24
#14481-#14486 G154 P25
#14501-#14506 G154 P26
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#14521-4#14526 G154 P27
#14541-#14546 G154 P28
#14561-#14566 G154 P29
#14581-#14586 G154 P30
#14781-#14786 G154 P40
#14981-#14986 G154 P50
#15181-#15186 G154 P60
#15381-#15386 G154 P70
#15581-#15586 G154 P80
#15781-#15786 G154 P90
#15881-#15886 G154 P95
#15901-#15906 G154 P96
#15921-4#15926 G154 P97
#15941-#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99

G155 Opakovaci cyklus Fezani obracenych vnitinich zaviti 5. osy
(Skupina 09)

G155 provadi pouze plovouci zavity. G174 slouzi k pétiosovému reverznimu Fezani
vnitfnich zavita.

E - Uréuje vzdalenost od po¢ate€ni polohy ke dnu kapsy

F - Rychlost posuvu

L - PoCet opakovani

A - Pocatecni poloha nastroje osy A

B - Pocatecni poloha nastroje osy B

X - Po¢atecni poloha nastroje osy X

Y - Poc¢atecni poloha nastroje osy Y

Z - Poc&ate¢ni poloha nastroje osy Z

S - Rychlost vietena

Konkrétni poloha X, Y, 7, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan povel pro
opakovaci cyklus. Tato poloha se pouziva jako PocateCni spoustéci poloha. Pfed timto
opakovacim cyklem ovlada¢ automaticky spusti vieteno ve sméru proti hodinam.
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F7.39: G155 50sy opakovaci cyklus reverzniho Fezani vnitfnich zavitl

G161 Opakovaci cyklus vrtani 5. osy (Skupina 09)

E - Uréuje vzdalenost od po¢ateéni polohy ke dnu kapsy
F - Rychlost posuvu

A - Po&ate¢ni poloha nastroje osy A

B - Pocatelni poloha nastroje osy B

X - Pogate€ni poloha nastroje osy X

Y - Podatelni poloha nastroje osy Y

Z - Poc¢ateéni poloha néastroje osy Z

POZOR: Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouZije posledni
pfikdzany smér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pred
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. rucicek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobézi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muzete pouZivat aplikace se samostatné pohénénymi nastroji,
nicméné muze to zpusobit spadnuti. Pfed pouZitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vretene.
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F7.40: G161 50sovy uzavieny (opakovaci) cyklus vrtani

Specificka poloha X, Y, z, A, B musi byt naprogramovana jesté pred vydanim pfikazu pro
opakovaci (uzavfeny) cyklus.

Z0 je na vrchu dilu) ;

Tl - n/a ) ;

(zACATEK PRIPRAVNYCH BLOKU) ;
Tl MO6 (vybér néastroje 1) ;
GO0 G90 G40 G49 G54 (bezpecné spudténi) ;
GO0 G54 X0 YO (rychloposuvem k 1. poloze) ;

51000 MO3 (vreteno zap., CW) ;
G43 HO1 Z0.1 MO8 (aktivovat ofset néstroje 1,) ;
(chlazeni zap.) -

(ZzZACATEK BLOKU OBRABENT) ;

(VRTANI DOPRAVA, CELNI) ;
GO0l G54 G90 X8. Y-8. B23. A22. F360. (0OCisténi od) ;
(trisek) ;

(Pozice) ;

G143 HO1 z15. M8 ;

GO0l X7. Y-7. Z11. F360. (poCatelni poloha spusténi) ;
Glol E.52 F7. (zacCatek Glel) ;

G80 ;
X8. Y-8. B23. A22. 7Z15. (Poloha pro oc¢isténi od) ;
(trisek) ;

(ZzACATEK DOKONCOVANI BLOKU) ;

GO0 z0.1 MO9S (rychlé odtazeni, vypnuti chlazeni) ;
G53 G49 70 MO5 (Z do vychozi polohy, vfeteno vyp.) ;
G53 YO (Y do vychozi polohy) ;
M30 (Konec programu) ;

o

°

(G54 X0 YO is) ;
(
(
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POZOR:

G162 Opakovaci cyklus vrtani na misté 5. osy (Skupina 09)

E - UrCuje vzdalenost od po¢ateéni polohy ke dnu kapsy
F - Rychlost posuvu

P - Cas prodlevy na dné diry

A - Poc&ate¢ni poloha nastroje osy A

B - Po&atelni poloha nastroje osy B

X - Podate€ni poloha nastroje osy X

Y - Podatecni poloha nastroje osy Y

Z - Pocate¢ni poloha nastroje osy Z

Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouZije posledni
pfikdzany smér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pred
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. rucicek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobézi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muzete pouZivat aplikace se samostatné pohénénymi nastroji,
nicméné muze to zpusobit spadnuti. Pfed pouZitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vretene.

Specificka poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan pfikaz pro
opakovaci (uzavieny) cyklus.

o

°

(VRTANI v OPACNEM SMERU, PRAVY, PREDNI) ;

T2 M6 ;
GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3) ;
(F360. (uvolnénéd pozice) ;

G143 H2 Z14.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (pocatecni start) ;
(pozice) ;

Gl62 E.52 P2.0 F7. (opakovaci cyklus) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 714.6228 (uvolnéni) ;
(pozice) ;

M5 ;

Gl G28 G91 z70. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl ;

o)

°
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F7.41: G162 Opakovaci cyklus bodového vrtani

G163 Opakovaci cyklus 50sého normalniho navrtavani (Skupina 09)

E - UrCuje vzdalenost od pocCatecni polohy ke dnu kapsy

F - Rychlost posuvu

I - Volitelna velikost prvni hloubky fezu

J - Volitelna suma zmen3$eni hloubky fezu pfi kazdé operaci

K - Volitelna minimalni hloubka fezu

P - Volitelna pauza na konci posledniho kroku, v sekundach

Q - Hodnota zafiznuti, vzdy pfirlstkova

A - Pocatecni poloha nastroje osy A

B - PocateCni poloha nastroje osy B

X - Pocate¢ni poloha nastroje osy X

Y - Pocate¢ni poloha nastroje osy Y

Z - Poc¢ate¢ni poloha nastroje osy Z

Specificka poloha X, Y, z, A, B musi byt naprogramovana jesté pfed vydanim pfikazu pro
opakovaci (uzavieny) cyklus.

Jestlize je uréeno I, J a K, prvni priibéh provede vrtani do hloubky 1, dal§i nasledujici
zahloubeni zmenseno o hodnotu J, a minimalni hloubka vrtani je k.

Pouzita je hodnota P, nastroj udéla pauzu na dné diry po poslednim kroku vrtani na dobu
tam stanovenou. Nasledujici pfiklad provede nékolik kroku vrtani a na konci udéla prodlevu
na jednu a pual sekundy:

Gl63 EO0.62 F15. Q0.175 P1.5. ;

POZNAMKA: Stejny Cas prodlevy se vztahuje ke vdem nasledujicim blokim, které
Cas prodlevy neurcuji.
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F7.42:

G163 50sovy uzavieny cyklus normalniho krokového vrtani: [#22] Nastaveni 22, [#52]
Nastaveni 52.

#52

Nastaveni 52 méni také zpUsob, jak G163 funguje, kdyZz se vrati do pocatecni polohy.
Obvykle je rovina R nastavena dostatec¢né vysoko nad fezem, aby bylo zabezpeceno, ze
pohyb vrtani dutin dovoli tfiskam opustit otvor. Tim se plytva €asem, protoze vrtak zaina
vrtanim prazdného prostoru. Jestlize je Nastaveni 52 nastaveno na vzdalenost
pozadovanou pro odstranéni tfisek, mize byt poCatecni poloha nastavena mnohem blize
k obrobku, ktery je vrtan. Kdyz nastane pohyb k pocatec¢ni poloze kvuli odstranéni tfisek,
osa Z se presune nad pocatecni polohu o velikost danou timto nastavenim.

oe

(KROKOVE VRTANI, PRAVY, PREDNI) ;

T5 M6 ;
GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3) ;
(F360. (uvolnénéd pozice) ;

G143 HS5 Z14.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 210.5503 F360. (pocCatecni start) ;
(pozice) ;

Gl63 E1.0 Q.15 F12. (opakovaci cyklus) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 714.6228 (uvolnéni) ;
(pozice) ;

M5 ;

Gl G28 G91 70. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MO1 ;

Q

°

309



Seznam kodu G

G164 Opakovaci cyklus fezani vnitinich zavita 5. osy (Skupina 09)

G164 provadi pouze plovouci zavity. G174/G184 jsou k dispozici pro pétiosé fezani
vnitinich zavita.

E - Uréuje vzdalenost od po¢atecni polohy ke dnu kapsy

F - Rychlost posuvu

A - Pocatecni poloha nastroje osy A

B - PocateCni poloha nastroje osy B

X - Poc¢éatecni poloha nastroje osy X

Y - Poc¢atecni poloha nastroje osy Y

Z - Pocatec¢ni poloha nastroje osy Z

S - Rychlost vietena

F7.43: G164 50sovy uzavieny cyklus Fezani zavitl

Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovéna pfedtim, nez je vydan povel pro
opakovaci cyklus. Pfed timto opakovacim cyklem ovlada automaticky spusti vieteno ve
sméru proti hodinam.

o°

(1/2-13 TAP) ;

T5 M6 ;
GO0l G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S500M3) ;
(F360. (uvolnéna pozice) ;

G143 HS5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (pocCatelni start) ;
(pozice) ;

Gle4 E1.0 F38.46 (opakovaci cyklus) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 7Z14.6228 (uvolnéni) ;
(pozice) ;

M5

Gl G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MO1 ;

%
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G165 Opakovaci cyklus 50sého vyvrtavani (Skupina 09)

E - UrCuje vzdalenost od po¢ateéni polohy ke dnu kapsy
F - Rychlost posuvu

A - Poc&ate¢ni poloha nastroje osy A

B - Pocatedni poloha nastroje osy B

X - Podate€ni poloha nastroje osy X

Y - PodateCni poloha nastroje osy Y

Z - Pocate¢ni poloha nastroje osy Z

F7.44: G165 Opakovaci cyklus vyvrtavani 5. osy

Specificka poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan pfikaz pro
opakovaci (uzavreny) cyklus.

(vrtaci cyklus) ;

T5 M6 ;

GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3) ;
(F360. (uvolnénad pozice) ;

G143 HS5 Z14.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (poCatecni start) ;
(pozice) ;

G165 E1.0 F12. (opakovaci cyklus) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 714.6228 (uvolnéni) ;
(pozice) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl ;

%
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G166 Opakovaci cyklus vyvrtavani a zastaveni 5. osy (Skupina 09)

E - Uréuje vzdalenost od po¢atecni polohy ke dnu kapsy
F - Rychlost posuvu

A - Po&atecni poloha nastroje osy A

B - PodateCni poloha nastroje osy B

X - Po¢atecni poloha nastroje osy X

Y - Poc¢atecni poloha nastroje osy Y

Z - Pocatec¢ni poloha nastroje osy Z

POZOR: Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouZije posledni
pfikdazany smeér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pfed
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vietene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. rucicek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobéZi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muZete pouZivat aplikace se samostatné pohénénymi nastroji,
nicméné muze to zpusobit spadnuti. Pfed pouZitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vretene.

F7.45: G166 50sovy uzavieny cyklus Vyvrtavani a Stop

Specificka poloha X, Y, 7, &, B musi byt naprogramovana jesté pred vydanim pfikazu pro
opakovaci (uzavreny) cyklus.

(cyklus vrténi a zastaveni) ;

T5 M6 ;
GO0l G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 52200 M3) ;
(F360. (uvolnéna pozice) ;

G143 H5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (poCéatecni start) ;
(pozice) ;

Gl66 E1.0 F12. (opakovaci cyklus) ;
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POZOR:

F7.46:

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 714.6228 (uvolnéni) ;
(pozice) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 z70. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MOl ;

%

G169 Opakovaci cyklus vyvrtavani a prodlevy 5. osy (Skupina 09)

E - UrCuje vzdalenost od pocatecni polohy ke dnu kapsy
F - Rychlost posuvu

P - Cas prodlevy na dné& diry

A - Pocate¢ni poloha nastroje osy A

B - Pocatecni poloha nastroje osy B

X - Pocate€ni poloha nastroje osy X

Y - PocateCni poloha nastroje osy Y

Z - Pocatec¢ni poloha nastroje osy Z

Pokud nespecifikujete jinak, tento opakovaci cyklus pouZzije posledni
pfikdazany smér vietene (M03, M04, nebo M05). Pokud program pred
zahajenim opakovaciho cyklu smér pohybu vretene nespecifikoval,
defaultni hodnota je M03 (po sméru hod. rucicek). Pokud pouZijete
pfikaz M05, opakovaci cyklus pobéZi jako cyklus “bez otaceni”. Takto
muizZete pouzivat aplikace se samostatné pohanénymi nastroji,
nicméné muZe to zpusobit spadnuti. Pfed pouzitim tohoto cyklu se
ujistéte o nastaveném sméru pohybu vrietene.

G169 50sovy uzavieny cyklus Vyvrtavani a prodleva

Specificka poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan pfikaz pro
opakovaci (uzavieny) cyklus.
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(cyklus vrtéani a zastaveni) ;

T5 M6 ;
GOl G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3) ;
(F360. (uvolnéna pozice) ;

G143 HS5 714.6228 M8 ;

Gl X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (pocCateclni start) ;
(pozice) ;

G169 E1.0 PO.5 Fl12. (opakovaci cyklus) ;

G80 ;

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (uvolnéni) ;
(pozice) ;

M5 ;

GO0 G28 G91 z0. ;

G91 G28 BO. AO0. ;

MO1 ;

%

G174 CCW / G184 CW Rezani zavitd mimo svislici ve sméru / proti
sméru hodin (Skupina 00)

F - Rychlost posuvu

X - Poloha X dna diry

Y - Poloha Y dna diry

Z - Poloha Z dna diry

S - Rychlost vietena

Konkrétni poloha X, Y, 7, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan povel pro
opakovaci cyklus. Tato poloha se pouziva jako Startovaci poloha.

Tento kéd G se pouziva k provedeni fezani vnitfniho zavitu v otvorech, které nejsou svislé.
Muze byt pouzit s pravouhlou hlavou k fezani vnitfniho zavitu v ose X nebo Y na tfiosé
frézce, nebo k provedeni fezani vnitfniho zavitu podél libovolného uhlu s pétiosou frézkou.
Pomér mezi rychlosti posuvu a otackami vietena musi pfesné odpovidat stoupani
fezaného zavitu.

Neni nutné spoustét vieteno pfed timto opakovacim cyklem; ovladac to udéla automaticky.
G187 Nastaveni urovné hladkosti (Skupina 00)

G187 je pfikaz pro pfesnost, ktery mize nastavit a fidit hodnotu hladkosti a maximalniho
zaobleni rohu pfi obrabéni dilu. Format pro pouZziti G187 je G187 Pn Ennnn.

P - Ridi troveri hladkosti ; P1 (hruba), P2 (stfedni) nebo P3(vylesténi). Dodasné potladuje
Nastaveni 191.
E - Nastavuje max. hodnotu zaobleni rohu. Do¢asné potlacuje Nastaveni 85.

Nastaveni 191 nastavuje hladkost na uzivatelem uréenou ROUGH (Hruba), MEDIUM
(Stfedni) nebo FINISH (Vylesténi), kdyz G187 neni zapnuto. Nastaveni Medium (Stfedni)
je implicitni nastaveni z vyroby.
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POZNAMKA: Zména Nastaveni 85 na nizkou hodnotu mtze zplsobit, Ze stroj bude
pracovat, jako kdyby byl v reZimu pfesného zastaveni.

POZNAMKA: Pii zméné nastaveni 191 na DOKONCENI bude trvat obrobeni dilu
déle. Tohoto nastaveni pouZivejte jenom tehdy, je-li nutny co nejlepS$i
povrch.

G187 Pm Ennnn nhastavuje hodnotu hladkosti a maximalniho zaobleni rohu. G187 Pm
nastavuje drsnost, ale hodnotu maximalniho zaobleni rohu ponechava nezménénou. G187
Ennn nastavuje hodnotu maximalniho zaobleni rohu, ale hladkost ponechavéa beze zmény.
G187 sam o sobé rusi hodnotu E a nastavuje hladkost na implicitni hodnotu uréenou v
Nastaveni 191. G187 se zrusi pfi kazdém stisknuti [RESET], pfi provedeni M30 nebo M02,
pfi dosazeni konce programu a pfi stisknuti [EMERGENCY STOP] (nouzové zastaventi).

G188 Prevzit program z PST (Skupina 00)

Vola program obrobkl pro zaloZzenou paletu podle zaznamu pro tuto paletu v tabulce
planovani palet.

G234 Kontrola stfredového bodu nastroje (TCPC) (skupina 08)

G234 Rizeni stfedu nastroje (TCPC) je softwarova funkce v CNC ovladadi Haas, ktera
umozruje stroji spravné provadét pohyb podél naprogramovaného obrysu se 4 nebo 5
osami, kdyz obrobek neni umistén v pfesném misté ureném programem vytvofenym v
CAM. Tim se eliminuje nutnost prepisovat program ze systému CAM, kdyz se liSi
naprogramované a skutecné umisténi obrobku.

Ovlada¢ Haas CNC kombinuje znamé stfedy otaceni u rotacniho stolu (MRZP) a umisténi
obrobku (napf. aktivni pracovni ofset G54) do systému soufadnic. TCPC zajiStuje, aby
tento soufadnicovy systém zlstal pevny ve vztahu ke stolu; kdyz se rota¢ni osy otaceji,
linearni soufadnicovy systém se otaci s nimi. Jako u kazdého jiného pracovniho nastaveni,
také u obrobku musi byt aplikovan pracovni ofset. Tim se oznamuje ovladagi Haas CNC,
kde se vyrobek nachazi na stole stroje.

Koncepéni pfiklad a obrazky v této sekci pfedstavuiji Usecku od pIiného 4- nebo 50sového
programu.

POZNAMKA: Kvdli vétsi prehlednosti obrazky v této sekci neznazorriuji upinaci
zafizeni. Rovnéz, jako koncepcni, reprezentativni nakresy, nejsou
provedeny v méritku a nemusi vyjadfovat pfesny pohyb osy, jak je
popsan v textu.
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PFfima hrana zvyraznéna na obrazku F7.47 je definovana bod\ (X0, YO, Z0) a (X0, Y-1, Z0).
Pohyb podél osy Y je vSe, co se od stroje pozaduje, aby tuto hranu vytvofil. Umisténi
obrobku je definovano pracovnim ofsetem G54.

F7.47: Pozice obrobku je uréena G54

X0, Y-1., Z0

Na obrazku F7.48 byla kazda z os B a C pootocena o 15 stupnud. Aby stroj mohl vytvofit
stejnou hranu, musi provést interpolovany pohyb s osami X, Y a Z. Bez TCPC musite
znovu pfidélit program CAM, aby stroj mohl spravné vytvofit tuto hranu.

F7.48: G234 s vypnutym TCPC a oto€enymi osamiB a C
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F7.49:

TCPC je pouzito na obrazku F7.49. Ovlada¢ Haas CNC zna stfedy otaceni u rota¢niho
stolu (MRZP) a umisténi obrobku (aktivni pracovni ofset G54). Tato data se pouzivaji k
vytvofeni pozadovaného pohybu stroje z plivodniho programu generovaného v CAM. Stroj
bude pfi vytvareni této hrany nasledovat interpolovanou trasu X-Y-Z, i kdyz program
jednoduse pfikazuje jednoosy pohyb podél osy Y.

G234 se zapnutym TCPC a otoCenymi osamiBa C

X0, Y-1., 20

G234 Ukazka programu

%

000003 (TCPC PRIKLAD) ;

G20 ;

GO0 G17 G40 G80 G90 G94 G98 ;
G53 Z0. ;

T1L M06 ;

GO0 GO0 G54 B47.137 C116.354 (POZICE OS ROTACE) ;
GO0 G90 X-0.9762 Y1.9704 S10000 MO3 (POZICE) ;
(LINEARNT 0SY) ;
G234 HO1l Z21.0907 (TCPC ZAP S OFSETEM DELKY 1,) ;
(PRIBLIZENI VvV OSE 2) ;
G01 X-0.5688 Y1.1481 70.2391 F40. ;
.4386 Y0.8854 7Zz-0.033 ;
.3085 Y0.6227 Z-0.3051 ;
.307 Y0.6189 Z2-0.3009 B46.784 Cl1l6.382 ;
.3055 Y0.6152 Z-0.2966 B46.43 Clle6.411 ;
.304 Y0.6114 72-0.2924 B46.076 C116.44 ;
.6202 Y0.5827 Z-0.5321 B63.846 C136.786 ;
.6194 Y0.5798 Z-0.5271 B63.504 C136.891 ;
.8807 Y0.8245 7z-0.3486 ;
.1421 Y1.0691 %Z-0.1701 ;
.9601 Y1.8348 70.3884 ;

(TCPC VYP) ;

G53 7Z0. ;

0
(@)

EXXXX%XXXX
e NeNeNoNoNeNel

()
(@}
(@}
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G53 BO. CO. ;
G53 Y0. ;
M30 ;

%

G234 Poznamky programatora
G234 zrusi stisknuti téchto klaves a tyto programové kody :

- [EMERGENCY STOP]
- [RESET]

- [HANDLE JOG]

«  [LIST PROGRAM]

. M02 — Konec programu

. M30 — Konec programu a reset

. G43 — Kompenzace délky nastroje (+)
. G44 — Kompenzace délky nastroje (-)

. G49 — G43/ G44 / G143 Zrusit
Tyto kody G234 NEZRUSI:

. MO0 — Zastaveni programu
. M01 — VoliteIné zastaveni
Stisknuti téchto klaves a programové kody G234 ovlivni:

. G234 vyvolava TCPC a rusi G43.

. PFi pouzivani kompenzace délky nastroje musi byt aktivni bud G43 nebo G234. G43
a G234 nemohou byt aktivni soucasné.

. G234 rusi pfedchazejici kod H. Kod H tedy musi byt umistén do stejného bloku jako
G234.

. G234 se nemuze pouzivat soucasné s G254 (DWO).
Tyto kédy 234 ignoruiji:

. G28 — Navrat do vychozi polohy stroje pfes doplfikovy referenéni bod
. G29 — Prfejit na misto pfes referen¢ni bod G29

. G53 — Volba nemodalni soufadnice stroje

. MO0 6 — Zména nastroje

Spusténi G234 (TCPC) oto€i pracovni obalku. Pokud je pozice blizko mezi pojezdu, rotace
muZe umistit pracovni pozici mimo limity a zpusobit alarm. Nastavte stroj do stfedu ofsetu
obrobku (nebo pobliz stfedu stolu na UMC) a poté spustte G234 (TCPC).

G234 (TCPC) je ur€en pro soubé&zné 4- a 5osové konturovaci programy. Aktivni pracovni
ofset (G54, G55 atd.) se vyzaduje pfi pouzivani G234.
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POZOR:

POZOR:

D

G254 Dynamic Work Offset (dynamicky pracovni ofset, DWO) (skupina
23)

G254 dynamicky pracovni ofset (DWO) je podobny jako TCPC s tim rozdilem, Ze je uréen
pro pouzivani s polohovanim 3+1 nebo 3+2, nikoliv pro soubézné 4- nebo 5osové
obrabéni. Jestlize program nevyuziva osy naklonu a rotace, neni ani potfeba pouzivat
DWO.

Hodnota pracovniho ofsetu u osy B, kdyZ pouzivate G254, MUSI byt
nula.

S DWO uz nadale nebudete mit potfebu nastavovat obrobek do pfesné pozice, jak je
naprogramovana v systému CAM. DWO pouziva pfislusné ofsety kvili rozdilim mezi
naprogramovanou pozici obrobku a skute¢nou pozici obrobku. Tim se eliminuje nutnost
pfemistit program ze systému CAM, kdyz se naprogramované a skute¢né pozice obrobku
liSi.

Ovladag zna stfedy otaceni u rotaéniho stolu (MRZP) a pozici obrobku (aktivni pracovni
ofset). Tato data se pouzivaji k vytvofeni pozadovaného pohybu stroje z plvodniho
programu generovaného v CAM. Proto se doporuduje, aby G254 byl vyvolan po vydani
pfikazu poZadovaného pracovniho ofsetu a po kazdém pfikazu k otaceni do pozice 4. a 5.
osy.

Po vyvolani G254 musite ur€it pozici os X, Y a Z jesté pfed pfikazem k frézovani, i kdyz to
rusi momentalni pozici. Program by mél urcit pozici osy X a Y v jednom bloku a osu Z v
samostatném bloku.

Pred zahajenim rotacniho pohybu pouZijte prikaz G53 Volba
nemodalni soufadnice stroje, abyste umoznili bezpeéné odtaZeni
néstroje od obrobku a vznikl prostor pro rotaéni pohyb. Po dokonéeni
rotaéniho pohybu specifikujte pozici os X, Y a Z je$té pred prikazem k
frézovani, i kdyZ to ru8i aktualini pozici. Program by mél urcit pozici osy
X a 'Y v jednom bloku a osy Z v samostatném bloku.

POZOR: urcité zruSte G254 s G255, kdyZ vas program provadi soubézné 4-
nebo 5osové obrabéni.
POZNAMKA: Kvdali vétsi prehlednosti obrazky v této sekci neznazorriuji upinaci

zafizeni.
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Blok na obrazku nize byl naprogramovan v systému CAM s hornim stfedovym otvorem
umisténym ve stfedu palety a definovanym jako X0, YO, Z0.

F7.50: Pdavodni naprogramovana pozice

X0, YO, Z0

Na obrazku niZze neni skuteény obrobek umistén v této naprogramované poloze. Stfed
obrobku je ve skute€nosti umistén na X1, Y-1, Z0 a je definovan jako G54.

F7.51: Stfed na G54, DWO vypnuto
X1,Y-1,Z0

DWO je na obrazku nize zapnuto. Ovlada¢ zna stfedy otaceni pro rota¢ni stal (MRZP) a
pozici obrobku (aktivni pracovni ofset G54). Ovlada¢ tato data pouziva k provedeni
prislusnych uprav ofsetu, aby bylo zajiSt€no, ze na dany obrobek je pouzita spravna draha
nastroje, jak ji pfedpokladal program generovany v CAM. Tim se eliminuje nutnost pfemistit
program ze systému CAM, kdyz se naprogramované a skute¢né pozice obrobku lisi.
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F7.52: Stfed se zapnutym DWO
X0, Y0, 20

G254 Ukazka programu

o
°

000004 (VZOREK DWO) ;

G20 ;

GO0 G17 G40 G80 G90 G94 G98 ;

G53 z0. ;

Tl MO6 ;

GO0 G90 G54 X0. Y0. BO. CO. (G54 je aktivni pracovni) ;
(ofset pro) ;

(skutec¢nou polohu obrobku) ;

S1000 MO3 ;

G43 HO1l 7z1. (Poloha spusténi 1.0 nad c¢elem dilu Z0.) ;
GO0l z-1.0 F20. (Posuv do dilu 1.0) ;

GO0 G53 z0. (Odtazeni Z s G53) :

B90. CO. (ROTACNI POLOHOVANI) ;

G254 (VYVOLANI DwWoO) ;

X1. Y0. (Ptikaz polohovéani X a Y) ;

Z2. (Poloha spus$téni 1.0 nad c¢elem dilu Z1.0) ;
G0l z0. F20. (Posuv do dilu 1.0) ;

GO0 G53 7z0. (Odtazeni Z s G53) ;

B90. C-90. (ROTACNI POLOHOVANI) ;

X1. Y0. (Ptikaz polohovéani X a Y) ;

Z2. (Poloha spusténi 1.0 nad celem dilu z1.0) ;
G0l z0. F20. (Posuv do dilu 1.0 ) ;

G255 (ZRUSENI DwoO) ;

BO. CO. ;

M30 ;

o

G254 Poznamky programatora
G254 zrusi stisknuti téchto klaves a tyto programové kody :
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[EMERGENCY STOP]
[RESET]

[HANDLE JOG]

[LIST PROGRAM]

G255 — Zrusit DWO

M02 — Konec programu

M30 — Konec programu a reset

Tyto kody G254 NEZRUSI:

MO0 — Zastaveni programu
MO01 — Volitelné zastaveni

Nékteré kdédy ignoruji G254. Tyto kddy nepouziji rotaéni delty:

*G28 — Navrat do vychozi polohy stroje pres doplnikovy referenéni bod
*G29 — Prejit na misto pfes referenéni bod G29

G53 — Volba nemodalni soufadnice stroje

M06 — Vymeéna nastroje

*Dudrazné se doporucuje, abyste nepouzivali G28 nebo G29 zatimco G254 je aktivni, ani
kdyZ osy B a C nejsou ve vychozi (nulové) poloze.

1.

G254 (DWO) je uren pro obrabéni 3+1 a 3+2, kde jsou osy B a C pouzity pouze pro
umisténi.

Aktivni pracovni ofset (G54, G55, atd.) musi byt pouZit pfed pfikazanim G254.
Veskery rotaéni pohyb musi byt ukonéen pred pfikazanim G254.

Po vyvolani G254 musite ur€it pozici os X, Y a Z jesté pfed pfikazem k obrabéni, i
kdyZ to rusi momentalni pozici. Doporucuje se urcit pozici osy X a 'Y v jednom bloku
a osu Z v samostatném bloku.

Zruste G254 s G255 okamZité po pouziti a pred JAKYMKOLIV rotaénim pohybem.
Zruste G254 s G255 kdykoliv, kdyz se provadi soubézné 4- nebo Sosové obrabéni.

ZruSte G254 s G255 a odvolejte obrabéci nastroj na bezpe€né misto pred
prfemisténim obrobku.

G255 Cancel DWO (zruseni dynamického pracovniho ofsetu) (skupina

23)

G255 rusi G254 dynamicky pracovni ofset.
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7.2 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplrikové informace vcéetné tipQ, trik(i, postupld udrzby a dalsi
navstivte Haas Resource Center na strankach diy.HaasCNC.com. Mduzete také
naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kéd pro pfimy pFistup do Resource Center:

(=] (=]

[=]
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Kapitola 8: Kody M

8.1

8.1.1

Uvod

Tato kapitola obsahuje detailni popisy kéda M, které pouzijete pfi programovani Vaseho
stroje.

Seznam kédu M

Tato kapitola obsahuje detailni popisy kéda M, které pouzijete pfi programovani Vaseho
stroje.

POZOR:

POZNAMKA:

Vzorové programy v této pfirucce byly testovany z hlediska pfesnosti,
ale jsou uréeny jen pro ilustraci. Tyto programy neurcuji nastroje,
ofsety ani materialy. Nepopisuji zptisob upnuti nebo jiného upevnéni
obrobkt. Pokud se rozhodnete provést vzorovy program ve VaSem
stroji, udélejte to v grafickém reZzimu. PFi provadéni programd, které
dobfe neznate, vZdy postupujte podle bezpecnych postupl obrabéni.

Vzorové programy v této pfirucce pfedstavuji velmi konzervativni

zpusoby programovani. Pfiklady maji za u¢el demonstrovat bezpe¢né
a spolehlivé programy, ale nemuseji to byt ty nejrychlej§i nebo
nejefektivnéjsi zpusoby, jak stroj provozovat. Vzorové programy

pouZivaji kédy G, které v efektivnéjsich programech nemusite volit.

Koédy M jsou rizné prikazy pro stroj, které nepfikazuji pohyb osy. Formatem kédu M je

pismeno M, za kterym nasleduji dvé nebo tfi Cislice, napf. M03.

Pro jeden fadek je povolen jen jeden kéd M. VSechny kddy M vstupuiji v platnost na konci

bloku.

Kéd

Popis

Stranka

MO0

Zastaveni programu

328

MO1

Volitelné zastaveni programu

328

MO02

Konec programu

328

MO3

Pfikazy vietena

328
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Kéd Popis Stranka
M04 PFikazy vietena 328
M05 Pfikazy vietena 328
M06 Vyména nastroje 328
M07 Ostfik chladici kapalinou zapnout 329
M08 Chladici kapalinu zapnout 329
M09 Chladici kapalinu vypnout 329
M10 Zapnout brzdu 4. osy 330
M11 Uvolnit brzdu 4. osy 330
M12 Zapnout brzdu 5. osy 330
M13 Uvolnit brzdu 5. osy 330
M16 Vyména nastroje 330
M19 Orientovat vieteno 330
M21-M25 Volitelna uZivatelska funkce M s M-Fin 330
M29 Nastaveni vystupniho relé pomoci signalu M-Fin 332
M30 Konec programu a reset 332
M31 Dopravnik tfisek vpred 332
M33 Dopravnik tfisek zastavit 332
M34 Chladici kapalina zvy$eni 332
M35 Chladici kapalina snizeni 332
M36 Obrobek na paleté pfipraven 333
M39 Otocit revolverovou hlavu 333
M4l Potlaceni nejnizsiho rychlostniho stupné 333
M42 Potlageni nejvyssiho rychlostniho stupné 333

326



Kédy M

Koéd Popis Stranka
M51-M55 Nastavit volitelné uZivatelské kédy M 334
M59 Nastavit vystupni relé 334
M61-M65 Vymazat volitelné uzZivatelské kody M 334
M69 Vynulovat vystupni relé 334
M73 Ofukovani nastroje (TAB) zapnout 334
M74 Ofukovani nastroje (TAB) vypnout 334
M75 Nastavit referenéni bod G35 nebo G136 334
M78 Alarm, jestliZze je nalezen skokovy signal 335
M79 Alarm, jestlize neni nalezen skokovy signal 335
M80 Automatické dvere otevfrit 335
M81 Automatické dvefe zavfit 335
M82 Nastroj uvolnit 335
M83 Automatickou vzduchovou pistoli zapnout 335
M84 Automatickou vzduchovou pistoli vypnout 335
M86 Nastroj upnout 336
M88 Vnitfni chlazeni vietena zapnout 336
M89 Vnitfni chlazeni vietena vypnout 336
M95 RezZim spanku 337
M96 Skok, jestlize chybi vstup 337
M97 Volani lokalniho podprogramu 338
M98 Volani podprogramu 338
M99 Navrat podprogramu nebo smycka 339
M109 Interaktivni uzivatelsky vstup 340
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MO0 Zastaveni programu

Kod MO0 zastavi program. Zastavuje osy, vieteno, vypina chladici kapalinu (véetné
pomocného chlazeni). Pfisti blok (blok nasledujici po M00) se zvyrazni, kdyz jej v editoru
programu prohlizite. Stisknéte [CYCLE START] (Start cyklu) pro pokracovani &innosti
programu od zvyraznéného bloku.

MO01 Volitelné zastaveni programu

M01 pracuje stejné jako MO0 s tou vyjimkou, Ze funkce volitelného zastaveni musi byt
zapnuta. Stisknéte [OPTION STOP] (funkci zastavit) pro zapinani a vypinani této funkce.

MO02 Konec programu

M02 zakon&uje program

POZNAMKA: Nejobvyklejsim zptisobem ukonéeni programu je pouZiti M30.

MO03 / M04 / M05 vieteno CW (ve sméru hodin) / CCW (proti
smeéru hodin) / Stop

MO0 3 zapina vieteno ve sméru hodin (CW - doprava).

M04 zapind vieteno proti sméru hodin (CCW - doleva).

MO05 zastavi vieteno a €eka, dokud se nezastavi.

Otacky vretena jsou Fizeny adresnim kédem s; napfiklad S5000 pfikazuje otacky vietena
5000 1/min.

Méa-li vas stroj pfevodovku, pak otacky vietena, které naprogramujete, ur€uji pfevod, ktery
bude stroj pouzivat - ledaze byste pouzili M41 nebo M42 k potladeni volby pfevodu. Vice
informaci o kédech M pro potlaéeni volby pfevodu viz stranku 333.

MO06 Vyména nastroje

T - Cislo nastroje

Kod M0 6 se pouziva pro vyménu nastroji. Napfiklad M06 T12 vlozi do vietena nastroj €.
12. Jestlize vieteno bé&zi, pfikazem MO0 6 se zastavi jak vieteno, tak pfivod chladici kapaliny
(vCetné TSC).

POZNAMKA: Prikaz M06 automaticky zastavi vfeteno, zastavi pfivod chladici

kapaliny, pfesune osu Z do polohy vymény nastroje a natoCi vieteno
do polohy pro vyménu nastroje. Tyto prikazy pro vyménu nastroje
nemusite zahrnout do Vaseho programu.
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POZNAMKA: MO0, M01, kterykoliv kéd G pracovniho ofsetu (G54 atd.) a lomitka pro

vymazani bloku pfed vyménou nastroje zastavi nacitani bloki
dopfedu a Fidici systém nevola pfedem dal$i nastroj do polohy pro
vyménu (tyka se jen boéné namontovaného ménice nastroju). To
muZe zpusobit vyrazné zpozdéni v provadéni programu, protoZe
fizeni musi ¢ekat nez nastroj dorazi do polohy pro vyménu, neZz miize
vyménu provést. MuzZete pfikazem poslat karusel do polohy nastroje
pomoci kédu T za vyménou néstroje; napfiklad:

M0O6 T1 (PRVNI VYMENA NASTROJE) ;
T2 (VOLANI DALSIHO NASTROJE PREDEM) ;

Vice informaci o programovani boéné montovaného ménice nastrojd najdete na strané100.
MO7 Ostrik chladici kapalinou zapnout

MO07 spousti ostfik chladici kapalinou (volitelny prvek). M0 9 zastavi ostfik chladici kapalinou
a rovnéz standardni chlazeni. Volitelny postfik chladici kapalinou je automaticky vypnut
pfed vyménou nastroje nebo palety; a automaticky se znovu spusti po vyméné nastroje,
pokud byl ZAPNUTY pFed sekvenci vymény nastroje.

POZNAMKA: Nékdy se pouzivaji relé (volitelné prvky) a volitelné kédy M jako M51

pro zapnuti postfiku chladici kapalinou a M61 pro jeho vypnuti. Pro
spravné programovani zkontrolujte konfiguraci Vaseho stroje.

MO8 Chladici kapalina zapnuta / M09 Chladici kapalina
vypnuta
M08 zapina pfivod doplikoveé chladici kapaliny a M09 ho vypina. Pro spusténi a zastaveni

volitelného programovatelného chlazeni (P-Cool) pouzijte M34/M35. Pro spusténi a
zastaveni volitelného vnitfniho chlazeni vietena (TSC) pouzijte M88/M89.

POZNAMKA: Ridici systém kontroluje stav chladici kapaliny jen pfi spusténi

D

POZOR:

programu, takZe $patné podminky chlazeni bézici program nezastavi.

NepouZivejte “Cisté” mineralni fezné oleje bez obsahu vody. PoSkozuji
pryZové komponenty stroje.

329



Seznam koédu M

M10 Zapnout brzdu 4. osy / M11 Uvolnit brzdu 4. osy

M10 pouzije brzdu u 4. osy (volitelné) a M11 tuto brzdu uvolni. Volitelna brzda 4. osy je
normalné zabrzdéna, takze pfikaz M10 je poZzadovan jen v pfipadé, Ze pfikaz M11 brzdu
uvolnil.

M12 Zatahnout brzdu 5. osy / M13 Uvolnit brzdu 5. osy

M12 pouZije brzdu u 5. osy (volitelné) a M13 tuto brzdu uvolni. Volitelng brzda 5. osy je
normalné zabrzdéna, takze pfikaz M12 je poZadovan jen v pfipadé, Ze pfikaz M13 pfedtim
brzdu uvolnil.

M16 Vyména nastroje

T — Cislo nastroje
Tento kéd M16 se chova stejné jako M06. Nicméné preferovanym zplsobem vydavani
pfikazu ke zméné nastroje je M0 6.

M19 Orientovat vieteno (volitelné hodnoty P a R)

P - pocet stupnu (0 - 360)
R - pocet stupriti na dvé desetinna mista (0.00 - 360.00).

M19 nastavuje vieteno do pevné polohy. Bez volitelného pfikazu pro funkci orientace
vietena M19 se vieteno orientuje pouze do nulové polohy. Funkce orientace vietena
pfipousti adresni kédy P a R. Napfiklad:

M19 P270. (zorientuje vreteno na 270 stupné) ; ;
Hodnota R umoziiuje programatorovi pfesné uréeni az na dvé desetinna mista, napfiklad
M19 R123.45 (zorientuje vreteno na) ; (123.45 stupné) ;

M21-M25 Volitelna uzivatelska funkce M s M-Fin

Koédy M21 az M25 jsou volitelné pro relé definovana uzivatelem. Kazdy kod M uzavfe jedno
volitelné relé a Ceka na externi signal M-Fin. Tlacitko [RESET] ukonci jakoukoliv operaci,
ktera Ceka, az skonci Cinnost pfisluSenstvi, které bylo pres relé aktivovano. Viz také M51 -
M55 aM61 - M65.

Ve stejném okamziku se spina vzdy jen jedno relé. Typickou operaci je pfikaz pro rotaéni
vyrobek. Postup je:

Provedte obrabéci ¢ast CNC programu obrobku.

Zastavte CNC pohyb a provedte prikaz relé.

Pockejte na signal dokonceni (M-Fin) od zafizeni.

b=

Pokracujte v programu obrobku CNC.

Konektor M-Fin je na desce vstupu/vystupt PCB na pozici P8. Koliky

Relé koda M

Relé kédd M jsou umisténa v levém dolnim rohu desky vstupl/vystupt PCB.
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Tato relé aktivuji sondy, pfidavna Cerpadla, skliidla atd. Napojte tato zafizeni na prouzek
vyvodu pfislu§ného relé. Prouzek vyvodu ma polohy normalné rozpojeno (NO), normalné
sepnuto (NC) a spolecny (COM).

F8.1: Hlavni deska plo$nych spojl se vstupy/vystupy relé kéda M:

NO
cowm|
NC

M25—

M22

M21

F8.2: Obvod M-Fin je na desce vstupu/vystupl PCB na pozici P8. Kolik 3 je vstup M-Fin a Fidi se
vstupem €. 18 v Fizeni. Kolik 1 je vystup M-Fin a fidi se vystupem €. 4 v fizeni.

L 6
5 “T—o0—¢
o |
2 |
O 1 3
P8 °18
Tl §1 - +3.3V
M-Fin | 5 [3
a B | +12v

12V J—’VV‘J .—¥5 K‘

Return™—=

12v
Return =
Volitelna relé kédu 8M
Dalsi relé kodi M muzete nakoupit po skupinach 8 relé.

Pouze vystupy na desce vstupl/vystupl PCB Ize adresovat pomoci M21-M25, M51-M55 a
M61-M65. Pokud pouzijete skupinu 8 relé kddd M, musite k jejich aktivaci pouzit M29, M59
aM69 a kédy p. Kody P pro prvni skupinu osmi relé jsou P90-pP97.
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M29 Nastaveni vystupniho relé pomoci signalu M-Fin

P — Diskrétni vystupni relé od 0 do 255.

M29 zapne pfislusné relé, zastavi program a €eka na externi signal M-Fin. Kdyz fizeni
obdrzi pfislusSny signal M-Fin, relé se vypne a program pokraduje. Tla¢itko [RESET] ukongi
jakoukoliv operaci, ktera &eka, az skonCi C&innost pfisluSenstvi, které bylo pfes relé
aktivovano.

M30 Konec programu a resetovani

M30 zastavuje program. Zastavuje také vieteno a vypina chladici kapalinu (véetné TSC).
Vraci kurzor programu na zacatek programu.

POZNAMKA: M30 rusi ofsety délky néstroje.

F8.3:

M31 Dopravnik tfisek vpred / M33 Dopravnik trisek zastavit

M31 spousti doplikovy systém odklizeni tfisek (Snekovy, viceSnekovy nebo
pasovy dopravnik) ve sméru vpred; to je smér, kterym se tfisky odstrafiuji ze stroje.
Dopravnik tfisek byste méli pouzivat pferuSované, protoze to umoziuje nahromadéni
vétSich tfisek, které sebou vynesou za stroje i drobné tfisky. Mizete nastavit Pracovni
cyklus dopravniku tfisek a dobu béhu miizete ur€it pomoci Nastaveni 114 a 115.
Doplrikové oplachovani dopravniku chladici kapalinou bézi, kdyz je dopravnik zapnuty.
M33 Zastavuje pohyb dopravniku.

M34 Chladici kapalina zvySeni / M35 Chladici kapalina
snizeni

Uzaviraci kohout chlazeni P-Cool
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POZOR:

M34 posouva kohout P-Cool (doplnék) z aktualni polohy o jednu polohu dale od
vychozi polohy.
M35 posouva kohout chladici kapaliny o jednu polohu smérem k vychozi poloze.

Neotéacejte kohoutem chladici kapaliny ruéné. Dojde k zavaznému
poskozeni motoru.

M36 Obrobek na paleté je hotovy

Pouziva se na strojich s méni¢em palet. M36 pozdrzi vyménu palety, dokud nestisknete
[PART READY] (dil je hotovy). Vyména palety se provede po stisknuti tlaCitka
[PART READY] a zavieni dvefi. Napfiklad:

Onnnnn (¢islo programu) ;

M36 (blikd lampa “Dil je hotovy” light, cekani na) ;
(stisknuti tlacitka) ;

MOl ;

M50 (provedeni vymény palety po stisknuti ;[PART READY]) ;
(Program obrobku) ;

M30 ;

[ .
oo

M39 Roztocit revolverovou hlavici

Kéd M39 se pouziva pro ota¢eni bocniho ménice nastroju bez provedeni vymény nastroje.
Do programu zadejte &islo kapsy nastroje (Tn) pfed M39.

MO06 je pfikaz k vyméné nastroji. Pfikaz M39 se normalné nevyzaduje, ale je vhodny pro
diagnostické ucely nebo pro obnovu po kolizi méni¢e nastroju.

M41 / M42 Potlaéeni prvniho a nejvyssiho prevodového
stupné

U strojii s pfevodovkou se pfikaz M41 pouziva k drzeni stroje na nizkém prevodovém
stupni, M42 drzi stroj na nejvy$8im pfevodovém stupni. Za normalnich okolnosti urcuji
otacky vietena (Snnnn), na jaky pfevod by méla byt pfevodovka nastavena.

Zadejte pfikaz M41 nebo M42 s otaCkami vietena pred pfikazem pro spusténi vietena M03.
Napfiklad:

Q

°

S1200 M41 ;
MO3 ;

Q

°
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Je obnoven vychozi stav pfevodu pfi dalSim pfikazu rychlosti vietene (Snnnn). Vieteno se
nemusi zastavit.

M51-M55 Nastavit doplrikové uzivatelské kédy M

Kody M51 az M55 jsou volitelné pro uzivatelska rozhrani. Zapinaji jedno z volitelnych relé
pro kod M na desce ploSnych spoju 1. M61 az M65 relé vypina (rozepne). [RESET] vypina
vSechna tato relé.

Vice podrobnosti o relé kédu M viz M21 az M2 6 na strance M21-M25 Volitelna uZivatelska
funkce M s M-Fin.

M59 Nastaveni vystupniho relé

P - Diskrétni vystup relé 0 az 255, nebo makro Cislo 12000 az 12255.

Pfikaz M59 sepne diskrétni vystupni relé. Pfikladem jeho pouZiti je pfikaz M59 Pnnn, kde
nn je Cislo zapinaného relé. Pfikaz M59 Ize pouzit také s odpovidajicim €islem makra v
rozsahu od 12000 do 12255. Pfi pouzZivani maker ma pfikaz M59 P12003 stejny efekt jako
dopliikovy pfikaz makra #12003=1, ale je zpracovan na konci fadku kédu.

POZNAMKA: 8 nahradnich funkci M na reléové desce 1 pouziva relé 90-97 nebo

adresy maker #12090-#12097

M61-M65 Vynulovat volitelné zakaznické kédy M

M61 aZ M65 jsou volitelné a vypinaji nékteré z relé. Cislo M odpovida M51 az M55, ktery
zapinarelé. [RESET] vypina vSechna tato relé. Vice podrobnosti o relé kodu M viz M21 az
M25 na strance M21-M25 Volitelna uzivatelska funkce M s M-Fin.

M69 Vynulovani vystupniho relé

M6 9 vypne relé. Pfikladem jeho pouZiti je pfikaz M69 P12nnn, kde nnn je &islo vypinaného
relé. Pfikaz M69 muze vypnout kterékoliv z vystupnich relé v rozsahu od 12000 do 12255.
Pfi pouzivani maker ma pfikaz M69 P12003 stejny efekt jako pouziti doplfikového pfikazu
makra #12003=0, ale je to proveden ve stejném poradi jako pohyby os.

M73 Ofukovani nastroje (TAB) zap. / M74 TAB vyp.
Tyto kédy M fidi funkci Ofukovani nastroje (TAB). M73 TAB zapina, M74 TAB vypina.
M75 Nastavit referenéni bod G35 nebo G136

Tento kdd se pouziva k nastaveni referenéniho bodu pro pfikazy G35 a G136. Musi byt
pouzit po funkci sondovani.

334



Kédy M

M78 Vystraha, jestlize je nalezen skokovy signal

M78 se pouziva se sondou. M78 vyda alarm, jestlize naprogramovana skokova funkce (
G31, G36 nebo G37) dostane signal ze sondy. Je pouzit, kdyZ neni oekavan skokovy
signal, a mlze ukazovat na kolizi sondy. Tento kéd mlze byt umistén ve stejném radku
jako skokovy koéd G nebo ve kterémkoliv bloku nasledujicim po ném.

M79 Vystraha, jestlize neni nalezen skokovy signal

M79 se pouziva se sondou. M79 vyda alarm, jestlize naprogramovana skokova funkce (
G31, G36 nebo G37) nedostala signal ze sondy. Toto se pouziva, kdyz chybéjici skokovy
signal znamena chybu polohovani sondy. Tento kéd muze byt umistén ve stejném Fadku
jako skokovy kéd G nebo ve kterémkoliv bloku nasledujicim po ném.

F8.4: Chyba polohovani sondy: [1] Signal nalezen. [2] Signal nenalezen.

1 2

= |\’\

M80 Automatické dvere otevreni / M81 Automatické dvere
uzavreni

M80 otevira automatické dvefe a M81 je zavira. Zavésny ovlada¢ pipa kdyz jsou dvefe
v pohybu.

M82 Uvolnéni nastroje

Tento kdd M82 se pouziva k uvolnéni nastroje z vietena. Pouziva se jen jako udrzbova /
zkusebni funkce. Vymény nastroji by se mély provadét pomoci M0 6.

M83 AAG (Automatickou vzduchovou pistoli) zapnout / MQL
(mazani minimalnim mnozstvim) zapnout / M84 AAG
vypnout / MQL vypnout

M83 zapina AAG nebo volitelnou funkci MQL, M84 je vypina. M83 s argumentem Pnnn (kde
nnn je v milisekundach) zapina AAG nebo MQL na uréenou dobu, pak je vypne. MliZzete

také stisknout [SHIFT] a potom [COOLANT] (chladici kapalina) pro ruéni zapnuti AAG
nebo MQL.
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M86 Nastroj upnout

M86 upne nastroj do vietena. Pouziva se jen jako udrzbova / zkusebni funkce. Vymeény
nastroju by se mély provadét pomoci M06.

M88 Zapnuti vnitiniho chlazeni vietena / M89 Vypnuti
vnitfniho chlazeni vietena

M8 8 zapina vnitfni chlazeni vietena (TSC) a M89 TSC vypina.

Rizeni vfeteno automaticky zastavi pfed tim, neZ spusti M88 nebo M89. Po M89 fizeni
vieteno automaticky nespousti. Pokud program po piikazu M89 pokraduje se stejnym
nastrojem, musite pfed dalSi pohyb pfidat pfikaz rychlosti vietene.

POZOR: Pri pouziti TSC systému musite pouzZivat pfislusné nastroje s
prichozim otvorem. PFi pouZiti nespravnych nastroji nateCe do
hlavice vfetena chladici kapalina, takZe zanikne zaruka.

Vzorovy program

POZNAMKA: Pfikaz M88 by mél byt pfed prikazem rychlosti vietena. Pokud po
pfikazu rychlosti vietene pouZijete pfikaz M88, vieteno se roztoéi, pak
zastavi, zapne TSC a poté se rozto¢i znovu.

o

Tl M6 (TSC Pruitok chladici kapaliny vrtéakem) ;
G90 G54 GO0 X0 YO ;

G43 HO1 7.5 ;

M88 (zapnuti TSC) ;

S4400 M3 ;

G81 z-2.25 F44. R.1 ;

M89 G80 (vypnuti TSC) ;

G91 G28 z0 ;

G90 ;

M30 ;

o

°

336



Kédy M

M95 Rezim spanku

Stav spanku (klidovy rezim) znamena dlouhou prodlevu. Format pfikazu M95: M95
(hh:mm) .

Komentaf¥, ktery nasleduje bezprostfedné po M95, musi obsahovat dobu trvani (hodin a
minut) klidového rezimu stroje. Napfiklad je-li aktualni ¢as 18:00 hod. a uzivatel chce, aby
stroj byl v klidovém rezimu do 6:30 pfistiho dne, zada pfikaz M95 (12:30). Radek rfadky
nasledujici po M95 by mély byt pfikazy pro pohyby osy a zahrati vietena.

M96 Skok, jestlize chybi vstup

P - Blok programu, ke kterému se pfejde, kdyz vyhovi test podminky
Q - Proménna diskrétniho vstupu pro test (0 az 255)

M96 se pouziva k testovani diskrétniho vstupu pro stav 0 (vypnuto). To je uzite¢né pro
kontrolu stavu automatického zadrzeni prace nebo jinych doplfkd, které vydaji signal pro
ovlada¢. Hodnota Q musi byt v rozsahu 0 az 255, coz odpovida vstupim uvedenym na
diagnostické karté Vstupy/vystupy. Kdyz se provede tento blok programu a signal vstupu
uréeného v 9 ma hodnotu 0, provede se blok programu Pnnnn (Nnnnn, které se shoduje s
fadkem Pnnnn musi byt v tomtéz programu). V ukazkovém programu M96 se pouziva
vstup #18 M-FIN INPUT.

Ptiklad:

o\

000096 (UKAZKOVY PROGRAM SE SKOKEM NA M96, POKUD) ;
(NENI K DISPOZICI ZADNA VSTUPNI HODNOTA) ;

(KDYZ VSTUP M-FIN #18 JE ROVEN 1, PROGRAM PROVEDE) ;
(SKOK NA N100) ;

(PO SKOKU NA N100 RIZENI SPUSTI ALARM) ;

(SE ZPRAVOU) ;

(VSTUP M-FIN=1) ;

(KDYZ VSTUP M-FIN #18 JE ROVEN 0, PROGRAM PROVEDE) ;
(SKOK) ;

(NA N10) ;

(PO SKOKU NA N10 RIZENI CEKA 1) ;

(SEKUNDU A PAK PROVEDE SKOK NA N5) ;

(PROGRAM V TETO SMYCCE POKRACUJE, DOKUD NENI VSTUP) ;
(#18) ;

(ROVEN 1) ;

G103 pP1 ;

’

N5 M96 P10 Q18 (SKOK NA N10, KDYZ VSTUP M-FIN #18 =) ;
(0) ;

M99 P100 (SKOK NA N100) ;
N10 ;
G04 Pl. (PRODLEVA 1 SEKUNDU) ;
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M99 P5 (SKOK NA N5) ;
N100 ;
#3000= 10 (M-FIN INPUT=1) ;
M30 ;

%

M97 Volani lokalniho podprogramu

P - Cislo Fadku programu, na ktery se prejde, kdyZ testovana podminka je spinéna

L - opakuje volani podprogramu (1-99)krat.

M97 se pouziva pro vyvolani podprogramu odkazovaného ¢islem fadku (N) v ramci
stejného programu. Je vyzadovan kdéd, ktery musi souhlasit s Cislem fadku v ramci
stejného programu. To je uziteCné pro jednoduché podprogramy uvnitf programu; neni
potfebny samostatny program. Podprogram musi kon¢it M99. Koéd Lnn v bloku M97 bude
opakovat volani podprogramu nnkrat.

POZNAMKA: Podprogram je v "téle" hlavniho programu, je umistén za M30.

M97 Priklad:

000001 ;
M97 P100 L4 (VOLA PODPROGRAM N100) ;
M30 ;

N100 (PODPROGRAM) ;

MO0 ;
M99 (VRACI DO HLAVNIHO PROGRAMU) ;

[*) .
I

M98 Volani podprogramu

P — Cislo spousténého podprogramu

L — Opakuje volani podprogramu (1-99)krat.

(<PATH>) — Cesta k adresafi s podprogramem

Pfikaz M98 slouzi k volani podprogramu ve formatu M98 Pnnnn, kde Pnnnn je Cislo
volaného programu, nebo M98 (<path>/Onnnnn), kde <path> je cesta k zafizeni s
podprogramem.

Podprogram musi obsahovat pfikaz M99 pro navrat k hlavnimu programu. Do bloku M98
muZzete vlozit poCet Lnn, aby byl podprogram volan nn krat, nez bude program pokracovat
dalSim blokem.
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Kdyz v programu volate podprogram M98, fizeni hleda podprogram v adresafi hlavniho
programu. Pokud fFizeni nenajde podprogram, hleda v umisténi zadaném pomoci
nastaveni 251. DalS$i informace najdete na strané151. Kdyz Fizeni podprogram nenajde,
spusti alarm.

Priklad pfrikazu M98:
Podprogram je oddéleny program (000100) od hlavniho programu (000002).

o

°

000002 (CISLO VOLANEHO PROGRAMU) ;

M98 P100 L4 (VOLANI PODPROGRAMU 000100 4KRAT) ;
M30 ;

% % 000100 (PODPROGRAM) ;

MOO ;

M99 (NAVRAT DO HLAVNIHO PROGRAMU) ;

o\

o\

000002 (VOLANA CESTA) ;

M98 (USB0/000001.nc) L4 (VOLANI PODPROGRAMU 000100) ;
(4KRAT) ;

M30 ;

% % 000100 (PODPROGRAM) ;

MOO ;

M99 (NAVRAT DO HLAVNIHO PROGRAMU) ;

Q

°

M99 Navrat podprogramu nebo smy¢ka

P - Cislo Fadku programu, na ktery se prejde, kdyz testovana podminka je spinéna
M99 ma tfi hlavni vyuziti:

. M99 se pouziva na konci podprogramu, lokalniho podprogramu nebo makra pro
navrat zpét k hlavnimu programu.

. M99 Pnn vyvola skok programu k odpovidajicimu Nnn v programu.

. Pfikaz M99 v hlavnim programu vyvola opakovany navrat programu na zacatek a

jeho provadéni, dokud neni stisknuta poloZzka [RESET].

Haas

volani programu: 00001 ;

N50 M98 P2 ;

N51 M99 P100 ;
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Haas

N100 (pokracovat zde) ;

M30 ;

podprogram: 00002 ;

M99 ;

Pfikaz M99 provede skok na konkrétni blok s volbou makra nebo bez volby.
M109 Interaktivni uzivatelsky port

P — Cislo v rozsahu (500-549 nebo 10500-10549) reprezentujici makro proménnou se
stejnym nazvem.

Tento kod M1 09 umoziiuje programu kédu G umistit na obrazovku kratké sdéleni (vyzvu).

Makro proménna v rozsahu 500-549 nebo 10500-10549 musi byt upfesnéna kédem P.

Program muze kontrolovat kterykoliv znak, ktery mize byt viozen z klavesnice, pomoci

srovnani s desitkovym ekvivalentem znaku ASCII (G47, Gravirovani textu, ma seznam

znakd ASCII).

Nasledujici vzorovy program se uzivatele pta na potvrzeni - Y (ano) nebo N (ne) - a Ceka,
které z téchto pismen napiSe. V8echny ostatni znaky budou ignorovany.

o

°

061091 (M109 INTERAKTIVNI VSTUP UZIVATELE) ;
(Tento program neobsahuje pohyby os) ;

N1 #10501= 0. (vymazani proménné) ;

N5 M109 P10501 (stav spanku 1 min?) ;

IF [ #10501 EQ 0. ] GOTO5 (¢eké&ni na stisknuti) ;
(klavesy) ;

IF [ #10501 EQ 89. 1 GOTO1l0 (Y) ;

IF [ #10501 EQ 78. 1 GOTO20 (N) ;

GOTO1l (pokracuje v kontrole) ;
N10 (bylo vloZeno Y ) ;

M95 (00:01)

GOTO30 ;

N20 (bylo vloZeno N) ;

G04 P1l. (nedéld nic 1 sekundu) ;
N30 (Stop)

M30 ;

o

°
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Nasledujici ukazkovy program pozada uzivatele, aby zvolil €islo; potom €ekd, az bude
vlozeno 1, 2, 3, 4 nebo 5 (veSkeré jiné znaky budou ignorovany).
% 000065 (M109 INTERAKTIVNI VSTUP UZIVATELE 2) ;
(Tento program neobsahuje pohyby os) ;
N1 #10501= 0 (vymazani proménné #10501) ;
(zkontroluje se proménna #10501) ;
(obsluha zadé& jednu z nasledujicich voleb) ;
N5 M109 P501 (1,2,3,4,5) ;
IF [ #10501 EQ 0 ] GOTOS5 ;
(Cekdni ve smycce na zadani znaku na klé&vesnici) ;
(decimélni ekvivalent 49-53 predstavuje 1-5) ;
IF [ #10501 EQ 49 ] GOTO1l0 (zadana hodnota 1,) ;
(pfechod na N10) ;
IF [ #10501 EQ 50 ] GOTO20 (zadana hodnota 2,) ;
(ptechod na N20) ;
IF [ #10501 EQ 51 ] GOTO30 (zad&na hodnota 3,) ;
(ptechod na N30) ;
IF [ #10501 EQ 52 ] GOTO40 (zad&na hodnota 4,) ;
(pfechod na N40) ;
IF [ #10501 EQ 53 ] GOTO50 (zad&na hodnota 5,) ;
(ptechod na N50) ;
GOTOl1 (stale se kontroluje smycka zaddvani na) ;
(kldvesnici, dokud systém nenajde zadanou ¢islici) ;
N10 ;
(pti zadéni hodnoty 1 se spusti tento podprogram) ;
(ptechod do spéanku na 10 minut) ;
#3006= 25 (spének 10 minut pfed spusténim cyklu) ;

M95 (00:10) ;
GOTO100 ;
N20 ;

(p¥i zadani hodnoty 2 se spusti tento podprogram) ;
(programovanéa zprava) ;

#3006= 25 (spusténi cyklu naprogramované zpravy) ;
GOTO100 ;

N30 ;

(p¥i zadani hodnoty 3 se spusti tento podprogram) ;
(spustit podprogram 20) ;

#3006= 25 (spudténi cyklu, pobé&Zi program 20) ;

G65 P20 (volat podprogram 20) ;

GOTO100 ;

N40 ;

(p¥i zadéni hodnoty 4, se spusti tento podprogram) ;
(spustit podprogram 22) ;

#3006= 25 (spudténi cyklu, pobéZi program 22) ;

M98 P22 (volat podprogram 22) ;

GOTO100 ;

N50 ;
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(p¥i zadani hodnoty 5 se spusti tento podprogram) ;
(naprogramovana zprava) ;

#3006= 25 (Reset nebo Start cyklu vypne napédjeni) ;
#12006= 1 ;

N100 ;

M30 (konec programu) ;

%

8.2 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplikové informace vcéetné tipQ, trik(i, postupl udrzby a dalsi
navstivte Haas Resource Center na strankach diy.HaasCNC.com. Mduzete také
naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kod pro pfimy pfistup do Resource Center:

[ ]y =]

[=]
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Nastaveni

Kapitola 9: Nastaveni

9.1

9.1.1

Uvod

Tato kapitola obsahuje detailni popisy kéda M, které pouzijete pfi programovani Vaseho
stroje.

Seznam nastaveni

Stranky pro nastaveni obsahuji hodnoty, které fidi provoz stroje, a které bude uZivatel
mozna potfebovat zménit.

Na zaloZce NASTAVENT jsou nastaveni rozdélena do skupin. Pomoci Sipek [UP] (Nahoru)
a [DOWN] (Dolt) Ize oznacit poZzadovanou skupinu nastaveni. Stisknutim Sipky [RIGHT]
(Doprava) Ize zobrazit nastaveni v pfislusné skupiné. Pomoci Sipky [LEFT] (Doleva) Ize
prejit zpét do seznamu skupin nastaveni.

Pokud chcete rychle pouzit urcité nastaveni, zkontrolujte, jestli je aktivni zaloZka
NASTAVENI, zadejte &islo nastaveni a poté stisknéte [F1], nebo pokud je nastaveni
zvyraznéno, Sipku [DOWN] (Dolu).

Nékterd nastaveni maji Ciselné hodnoty, ktera jsou v uréenych rozsazich. Pro zménu
hodnot v téchto nastavenich napiste novou hodnotu a stisknéte [ENTER]. Jina nastaveni
maji specifické pfipustné hodnoty, které si vyberete ze seznamu. K zobrazeni moznosti
téchto nastaveni pouzijte Sipku [RIGHT] (Doprava). Tyto moznosti Ize prochazet pomoci
Sipek [UP] (Nahoru) a [DOWN] (Dolt). Pozadovanou moznost Ize vybrat stisknutim
poloZzky [ENTER].

Kédy M pro frézku

1 - Casovy spina¢ automatického vypnuti

2 - Vypnuti pfi M30

6 - Zamek predniho panelu

8 - Zamek paméti programu

9 - Znadeni rozméru

10 - Omezte rychloposuv na 50 %

15-Shoda kéddHa T

17 - Uzamknuti zarazky - volitelné
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Koédy M pro frézku

18 - Uzamknuti vymazani bloku

19 - Zamek potlaceni rychlosti posuvu

20 - Zamek potlageni pro vietena

21 - Zamek potlaceni rychloposuvu

22 - Opakovaci cyklus Delta Z

27 - G76/G77 Smér posunu

28 - Cinnost opakovaciho cyklu bez X/Y

29 - G91 Nemodalni

31 - Znovu nastavte (resetujte) ukazatel programu

32 - Potlaceni chladici kapaliny

33 - Soufadnicovy systém

34 - Pramér 4. osy

35 - G60 Ofset

36 - Znovuspusténi programu

39 - Pipnuti @ M00, M01, M02, M30

40 - Méfeni ofsetu nastroje

42 - MO0 po vyméné nastroje

43 - Druh vyrovnani frézy

44 - Min F v poloméru CC %

45 - Zrcadlovy obraz osy X

46 - Zrcadlovy obraz osy Y

47 - Zrcadlovy obraz osy Z

48 - Zrcadlovy obraz osy A
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Kédy M pro frézku

49 - Pfeskocit vyménu stejného nastroje

52 - G83 Zatahnout nad R

53 - Ruéni posuv bez navratu do nuly

56 - M30 Obnoveni vychoziho G

57 - Pfesné zastaveni Uzavieny X-Y

58 - Vyrovnani frézy

59 - Ofset sondy X+

60 - Ofset sondy X-

61 - Ofset sondy Z+

62 - Ofset sondy Z-

63 - Sitka sondy nastroje

64 - Pouziti miry ofsetu nastroje

71 - Vychozi Skalovani G51

72 - Implicitni hodnota otoceni G68

73 - G68 Prirtstkovy uhel

76 - Blokovani uvolnéni nastroje

77 - Celé Cislo F méfitka

79 - Primér 5. osy

80 - Zrcadlovy obraz osy B

81 - Nastroj pfi zapnuti stroje

82 - Jazyk

83 - M30/Potlaceni resetl

84 - Cinnost pfi pretizeni nastroje
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Koédy M pro frézku

85 - Maximalni zaobleni rohu

86 - M39 Blokovani

87 - M06 Potlaceni resetu

88 - Znovu nastavte potlaceni resetl

90 - Maximalni pocet nastroju k zobrazeni

101 - Potlaceni posuvu -> Rychloposuv

103 - CYC START/FH Stejna klavesa

104 - Rukojet pomalého posuvu k samostatnému bloku

108 - Rychla rotacni jednotka G28

109 - Zahftivaci ¢as v minutach

110 - Vzdalenost X zahfivani

111 - Vzdalenost Y zahfivani

112 - Vzdalenost Z zahfivani

114 - Doba cyklu dopravniku (minuty)

115 - Cas zapnuti dopravniku (minuty)

117 - G143 Globalni ofset

118 - M99 Narazi M30 CNTRS

119 - Uzamcéeni ofsetu

120 - Zamek makro proménné

130 - Rychlost zataZeni zavitniku

131 - Automatické dvere

133 - OPAK. tuhého fezani zavitl

142 - Tolerance zmeény ofsetu
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Kédy M pro frézku

144 - Potlageni posuvu->Vretena

155 - Nacist tabulky kapes

156 - Ulozit ofset s programem

158 - Teplotni kompenzace Sroubu osy X (%)

159 - Teplotni kompenzace Sroubu osy Y (%)

160 - Teplotni kompenzace Sroubu osy Z (%)

162 - Vychozi k plovouci

163 - Vyfadte z €innosti rychlost .1 ruéniho posuvu

164 - PrirGstek rotacni jednotky

188 - G51 MERITKO OSY X

189 - G51 MERITKO OSY Y

190 - G51 MERITKO OSY Z

191 - Pfednastavena hladkost

196 - Vypnuti dopravniku

197 - Vypnuti chladici kapaliny

199 — Casovaé vypnuti displeje (minuty)

216 — Uzavrfeni serva a hydrauliky

238 — Casovad vysoce intenzivniho osvétleni (minuty)

239 — Casovaé vypnuti pracovniho osvétleni (minuty)

240 — Varovani o zivotnosti nastroje

242 - Interval provadéni odvodnéni vzduchu (minuty)

243 - Zapnuti ¢isténi vzduch - voda (sekundy)

245 - Citlivost na nebezpecné vibrace
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Koédy M pro frézku

247 - Soubézny pohyb XYZ ve Vyméné nastroje

250 - Zrcadlovy obraz osy C

251 - Oblast vyhledavani podprogrami

252 - Vlastni oblast vyhledavani podprogramu

253 - Vychozi Sitka grafického nastroje

254 - 5-o0sa rotacni stfedova vzdalenost

255 - MRZP ofset X

256 - MRZP ofset Y

257 - MRZP ofset Y

261 - Oblast DPRNT

262 - Cilova cesta/port DPRNT

263 - DPRNT TCP port

1 - Casovy spinaé automatického vypnuti

Toto nastaveni se pouziva pro automatické vypnuti napajeni stroje po urcité dobé
necinnosti. Hodnota vloZena v tomto nastaveni je poctem minut, kdy byl stroj mimo provoz
predtim, nez byl vypnut. Stroj nebude vypnut automaticky pfi béhu programu a ¢as (pocet
minut) zacne opét od nuly, kdykoliv je stisknuta klavesa nebo je pouzito
[KOLECKO R.POS](ovladani ru¢niho posuvu Jog). Sled automatického vypnuti dava
obsluze pfed vypnutim 15sekundové upozornéni, kdy stisknuti libovolné klavesy zastavi
vypnuti.

2 - Vypnuti pfi M30

Je-li toto nastaveni na ON (ZAP.), stroj se vypne na konci programu (M30). Jakmile se dojde
k M30, stroj vyda obsluze 15sekundové upozornéni. Pro pferuSeni sekvence vypinani
stroje stisknéte kterékoliv tlagitko.

6 - Zamek predniho panelu

Kdyz je toto nastaveni ZAPNUTO, jsou nefunkéni klavesy vietena [FWD] / [REV]
(Dopredu/Dozadu) a klavesy [ATC FWD] / [ATC REV] (ATC dopfedu / ATC dozadu).
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8 - Zamek paméti programu

Toto nastaveni uzamyka funkce editovani paméti (ZMENIT], [VLOZIT] atd.), kdyZ je na
ON. Zamyka také MDI. Editovaci funkce v FNC nejsou timto nastavenim omezeny.

9 - Znacéeni rozmeéru

Toto nastaveni vybira mezi palcovym a metrickym systémem. KdyZ je nastaveno na INCH
(Palce), programované mérové jednotky pro X, Y a Z jsou palce do 0.0001“ Kdyz je
nastaveno na MM, programované mérové jednotky pro X, Y a Z jsou milimetry, do 0.001
mm. KdyZ se mérovy systém zmeéni z palcového na metricky nebo naopak, vSechny
hodnoty ofsetu se prevadéji. Nicméné zména tohoto nastaveni nepfepisuje automaticky
program uloZeny v paméti; naprogramované hodnoty os musite zménit pro nové jednotky.

PFi nastaveni na INCH (palce) je kéd G implicitné G20; kdyZ je nastaveni na MM (metricky
systém), vychozi kéd G je G21.

Palce Metrické
Posuv palci/min. mm/min.
Maximalni pojezd LiSi se podle osy a modelu
Minimalni programovatelny .0001 .001
rozmeér
Klavesa ruéniho
posuvu osy Palce Metrické
.0001 .0001 palce/krok ru¢niho .001 mm/krok ruéniho posuvu
posuvu
.001 .001 palce/krok ru¢niho .01 mm/krok ru¢niho posuvu
posuvu
.01 .01 palce/krok ruéniho posuvu | .1 mm/krok ruéniho posuvu
A .1 palce/krok ruéniho posuvu 1 mm/krok ruéniho posuvu
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10 - Omezte rychloposuv na 50 %

Zapnuti nastaveni ON omezi stroj na 50 % jeho nejrychlejSiho 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), ovladac¢ zobrazi zpravu o 50procentnim potlaceni rychloposuvu.
PFi OFF(vypnuto) je k dispozici nejvyssi (100%) rychlost rychloposuvu.

15-Shoda kédiHaT

Je-li toto nastaveni na ON, stroj zkontroluje, jestli se kod ofsetu H shoduje s nastrojem ve
vietenu. Tato kontrola miize pomoci pfedchazet kolizim.

POZNAMKA: Toto nastaveni nebude vyvolavat alarm s H00. HOO se pouZiva ke

zruSeni ofsetu délky nastroje.

17 - Uzamknuti zarazky - volitelné

Prvek volitelného zastaveni nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni na ON (zapnuto).
18 - Uzamknuti vymazani bloku

Prvek vymazani bloku nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni na ON (zapnuto).

19 - Zamek potlaceni rychlosti posuvu

Je-li toto nastaveni na ON (zapnuto). tlacitka potlaceni zadani rychlosti posuvu budou
vyfazena z ¢innosti.

20 - Zamek potla€eni pro vietena
Pfi nastaveni na ON (ZAP.) budou klavesy override pro otacky vietena vyfazeny z €innosti.
21 - Zamek potla€eni rychloposuvu

Klavesy potlageni rychloposuvu pro osy jsou vyfazeny z ¢innosti, je-li toto nastaveni na ON
(zapnuto).

22 - Opakovaci cyklus Delta Z

Toto nastaveni upfeshuje vzdalenost, na kterou je odtazena osa Z pfi odklizeni tfisek
béhem opakovaciho cyklu G73. Rozsah je 0.0000 az 29.9999 palcu (0-760 mm).
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22 - Opakovaci cyklus Delta Z

Toto nastaveni upfeshuje vzdalenost, na kterou je odtazena osa Z pro odklizeni tfisek
béhem cyklu nestandardni trasy odstranéni materialu G73. Rozsah je 0.0000 az 29.9999
palcu (0-760 mm).

23 - Zamek editace programui 9xxx

Kdyz je toto nastaveni zZAP., fizeni vam nedovoli zobrazit nebo ménit soubory v adresafi
09000 v Casti Memory/. Tim jsou chranény makro programy, cykly sondovani a dalSi
soubory v adresafi 09000.

Pokud se pokusite o pfistup do adresare 09000 kdyZ je Nastaveni 23 zapnuto, zobrazi se
zprava Nastaveni 23 omezuje pristup do adresdre.

27 - G76/G77 Smér presunu

Toto nastaveni Ffidi smér, kterym je nastroj posouvan (pfesouvan) kvali ocisténi
vyvrtavaciho nastroje béhem uzavfeného (opakovaciho) cyklu G76 nebo G77. Moznosti
vybéru jsou X+, X-, Y+ nebo Y-. Vice informaci o fungovani tohoto nastaveni najdete na
strané 269 v kapitole Kéd G, cykly G76 a G77.

F9.1: Nastaveni 27, Smér, kterym je nastroj posunut k o€isténi vyvrtavaciho nastroje: [1] Obrobek,
[2] Vyvrtana dira.

28 - Cinnost opakovaciho cyklu bez X/Y

Toto je nastaveni pro ZAPINANI/VYPINANI. Preferované nastaveni je zapnuto (ZAP.).
Kdyz je nastaveno VYPNUTO, pocatecni blok definice opakovaného cyklu vyzaduje kéd x
nebo Y, aby opakovaci cyklus mohl byt proveden.

PFi ZAPNUTO vyvola poc¢atecni blok definice opakovaciho cyklu jedno provedeni cyklu, a to
dokonce i kdyZ v bloku neni Zadny kéd x ani Z.

POZNAMKA: Pokud je v tomto bloku 1.0, pak se opakovaci cyklus v fadku, v némz
je definovén, neprovede. Toto nastaveni nema vliv na cyklus G72.
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29 - G91 Nemodalni

Zapnutim tohoto nastaveni (ON) bude povel G91 pouzit pouze v programovém bloku, ve
kterém je (nemodalni). Kdyz je na OFF (vypnuto) a je zadan pfikaz G91 stroj pouzije
prirGstkové pohyby pro vSechny polohy os.

POZNAMKA: Toto nastaveni musi byt na OFF pro cykly gravirovéani G47.

31 - Znovu nastavte (resetujte) ukazatel programu

Kdyz je toto nastaveni OFF, tladitko [RESET] polohu ukazatele programu neméni. Kdyz je
nastaveno ON (zapnuto), stisknuti tladitka [RESET] premisti ukazatel programu na
zacatek programu.

32 - Potlaceni chladici kapaliny

Toto nastaveni kontroluje €innost €erpadla chladici kapaliny. KdyZ je Nastaveni 32 na
hodnoté NORMAL, muizete stisknout [COOLANT] nebo pouzit kédy M v programu pro
zapnuti a vypnuti Cerpadla chladici kapaliny.

Kdyz je Nastaveni 32 OFF, Fizeni zobrazi pfi stisku [COOLANT] zpravu Funkce
blokovédna. Pfi pfikazu k zapnuti nebo vypnuti €erpadla chladici kapaliny vyda fizeni
alarm.

Kdyz je nastaveni 32 na hodnoté IGNORE, fizeni ignoruje vS8echny naprogramované
pfikazy pro chladici kapalinu, ale pro zapnuti nebo vypnuti Cerpadla mizete stisknout
[COOLANT].

33 - Soufadnicovy systém

Toto nastaveni méni zpusob, jakym ovlada¢ Hass rozeznava systém pracovniho ofsetu,
kdyZz se programuje G52 nebo G92. MUzZe byt nastaveno na FANUC, HAAS nebo YASNAC.

Pfi nastaveni na YASNAC
se G52 stava dalSim pracovnim ofsetem, jako u G55.
Nastaveni na FANUC s G52:

Jakékoliv hodnoty v registru G52 budou pfic¢teny ke vSem pracovnim ofsetlim (posun
globalnich soufadnic). Tato hodnota G52 mlze byt vilozena bud ruéné nebo
prostfednictvim programu. Kdyz je zvoleno FANUC, hodnota v G52 se vymaze stisknutim
[RESET], povelem M30 nebo vypnutim stroje.

Nastaveni na HAAS s G52:

Jakékoliv hodnoty v registru G52 budou pfi¢teny ke vSem pracovnim ofsetim. Tato
hodnota G52 mulze byt viozena bud ruéné nebo prostfednictvim programu. Hodnota
posunuti soufadnic G52 se nastavi na nulu (vynuluje) ruénim vlozenim nuly nebo
naprogramovanim nuly pomoci G52 X0, Y0 a/nebo z0.
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Nastaveni na YASNAC s G92:

PFi volbé YASNAC a naprogramovani G92 X0 YO fizeni vloZi aktualni polohu stroje jako
novy nulovy bod (Work Zero Offset); tato poloha bude viozena do seznamu G52 a v ném ji
Ize i prohlizet.

Nastaveni na FANUC nebo HAAS S G92:

Volba FANUC nebo HAAS s G92 bude fungovat jako nastaveni YASNAC s tou vyjimkou, Ze
nova hodnota polohy pracovni nuly bude nadtena jako novy pfikaz G92. Tato nova hodnota
v seznamu G92 bude pouZita pro byla ureni nové polohy pracovni nuly jako pfidavek k
pravé zjisténému pracovnimu ofsetu.

34 - Pramér 4. osy

Toto se pouziva k nastaveni priméru osy A (0.0000 az 50.0000 palct), kterou ovladac
pouzije k ur€eni uhlové rychlosti posuvu. Rychlost posuvu je vzdy v palcich nebo
milimetrech za minutu (G94), ovladac¢ tudiz musi znat primér obrobku v ose A, aby mohl
vypocitat uhlovou rychlost posuvu. Informace o nastaveni prdméru 5. osy viz Nastaveni 79
na strané 359.

35 - G60 Ofset

Toto je numericky vstup v rozsahu od 0.0000 do 0.9999 palcl. Pouziva se k uréeni
vzdalenosti, kterou osa ujede za cilovym bodem pfed obracenim sméru pohybu. Viz
také G60.

36 - Znovuspusténi programu

KdyzZ je toto nastaveni na ZAPNUTO, nové spusténi programu z jiného bodu nez z poc¢atku
programu da fidicimu systému pokyn k prohlédnuti celého programu, dfive nez se program
spusti z bloku, na némz je kurzor. Kontroluje se, jestli jsou spravné nastaveny nastroje,
ofsety, kody G a M i polohy os.

POZNAMKA: Stroj nejprve prejede do této polohy a provede zménu nastroje na ten,
ktery je uréen v bloku pfed polohou kurzoru. Napfiklad jestlize je v
programu kurzor na bloku se zménou nastroje, stroj provede zménu
na nastroj nabrany pred timto blokem; nasledné provede zménu na
nastroj uréeny v bloku, kde je kurzor.

Je-li aktivni Nastaveni 36, fizeni provede tyto kddy M:
M08 Chlazeni zapnout

M09 Chlazeni vypnout

M41 Pomaly rychlostni stupeh

M42 Rychly rychlostni stuper

M51-M58 Nastavit uzivatelsky kéd M
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M61-M68 Vynulovat uzivatelsky kod M

KdyZz je Nastaveni 36 na VYPNUTO, fizeni spusti program, ale podminky u stroje
nekontroluje. Pfi provadéni vyzkouSeného programu miize ponechani tohoto nastaveni na
VYPNUTO uSetfit ¢as.

39 - Pipnuti @ M00, M01, M02, M30

Je-li toto nastaveni na ON (zapnuto), vyvola to zvukovy signal z klavesnice pfi nalezeni
kodl M00, MO1 (s aktivnim Optional Stop - volitelnym zastavenim), M02 nebo M30. Signal
zni, dokud se nestiskne nékteré tlagitko.

40 - Méreni ofsetu nastroje

Toto nastaveni voli zplsob ur€eni velikosti nastroje pro kompenzaci nastroje. Nastavte bud
na RADIUS (polomér) nebo na DIAMETER (primeér).

42 - MO0 Po vyméné nastroje

Nastavenim na ON se program po vymeéné nastroje zastavi a zobrazi se zprava, ktera to
oznami. Pro pokraCovani béhu programu se musi stisknout tladitko [START CYKLU].

43 - Druh vyrovnani frézy

Toto nastaveni urcuje, jak zacina prvni zdvih fezu po vyrovnani a zplsob, jakym je nastroj
odtaZzen od obrobku. Lze volit A nebo B; pfiklady najdete v oddilu Kompenzace fezného
nastroje, strana 131.

44 - Min F v poloméru CC %

Minimalni rychlost posuvu v procentech poloméru kompenzace pro hrot nastroje ovliviiuje
rychlost posuvu, kdyZz kompenzace posunuje nastroj smérem dovniti kruhového Fezu.
Tento druh fezu zpomali posuv, aby se udrZovala stala rychlost posuvu vuéi povrchu. Toto
nastaveni stanovi nejpomalejsi rychlost posuvu jako procento z naprogramované rychlosti
posuvu (rozsah 1-100).
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45, 46, 47 - Zrcadlovy obraz os X, Y, Z
Kdyz je jedno nebo vice téchto nastaveni na ON (zapnuto), pohyb osy bude zrcadlen
(pfevracen) kolem pracovniho nulového bodu. Viz také G101, Povolit zrcadlovy obraz.

F9.2: Bez zrcadloveého zobrazeni [1], Nastaveni 45 na ON - Zrcadleni X [2], Nastaveni 46 na ON -
Zrcadleni Y [4], Nastaveni 45 a 46 na ON - Zrcadleni XY [3]
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48 - Zrcadlovy obraz osy A

Toto je nastaveni pro ZAPINANI/VYPINANI. Pfi VYPNUTO se pohyby os ukazuji
normalné. Pfi ON mulze byt pohyb osy A zrcadlen (nebo pfevracen) kolem pracovniho
nulového bodu. Viz téZ G101 a Nastaveni 45, 46, 47, 80 a 250.

49 - Preskocit vymeénu stejného nastroje

V programu mlze byt v pFisti sekci programu nebo podprogramu volan stejny nastroj.
Ridici systém provede dvé& zmény nastroje a skonéi se stejnym nastrojem ve vietenu. PFi
nastaveni na ON se vymény stejného nastroje pfeskodi; ke zméné nastroje dojde, jen kdyz
ma byt do vietena umistén jiny nastro;j.

POZNAMKA: Toto nastaveni ovliviiuje pouze stroje s karuselovymi (destnikovymi)
meénici nastroju.
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F9.3:

52 - G83 Zatahnout nad R

Rozsah 0.0000 to 30.0000 palcli nebo (0-761 mm). Toto nastaveni méni zpusob chovani
G83 (cyklus krokového vrtani). Vétsina programatord nastavuje referen¢ni rovinu (R) nad
fez, aby bylo zajisténo, ze pohyb pro odstranovani tfisek opravdu umozni, aby se tfisky
dostaly z diry. Ale zpUsobuje to ztratu ¢asu, jelikoz stroj pak vrta naprazdno v celé této
délce. Je-li v Nastaveni 52 zadana vzdalenost poZzadovana pro odstranéni tfisek, rovina R
muze byt mnohem blize k obrobku, do kterého se vrta.

Nastaveni 52, Vzdalenost odtazeni vrtaku: [1] Nastaveni 52, [2] Po&ate¢ni poloha, [3]
Vzdalenost odtaZeni stanovena Nastavenim 52, [4] Rovina R

T

A —

w

53 - Ruéni posuv bez navratu do nuly

Zapnuti tohoto nastaveni (ON) umozZni osam, aby byly pfemistény pomalym ruénim
posuvem (jog) bez navratu stroje do nuly (bez hledani vychozi polohy stroje). To je
nebezpecna situace, protoze osu to mlze navést do mechanickych zarazek a mize dojit
k poSkozeni stroje. Po zapnuti Fidiciho systému se toto nastaveni automaticky vrati na OFF
(vypnuto).

56 - M30 Obnoveni vychoziho G

Kdyz je toto nastaveni na ON, ukonéeni programu M30 nebo stisknuti [RESET] vrati
vSechny modalni kédy G na jejich vychozi hodnoty.

57 - Pfesné zastaveni Uzavieny X-Y

Kdyz je toto nastaveni na OFF, osy se nesméji dostat k naprogramované poloze X, Y dfive,
nez se zacne pohybovat osa Z. Mohlo by to zplsobit problémy s upinadly, s jemnymi
detaily nebo okraji obrobku.

Nastaveni na ON zaijistuje, ze fréza dosahne naprogramovanou polohu X, Y pfedtim, nez
se osa Z zaCne pohybovat.

58 - Vyrovnani frézy

Nastaveni voli pouzivany druh vyrovnani fezného nastroje (FANUC nebo YASNAC). Viz
kapitolu Cutter Compensation (kompenzace pro fezny nastroj) na strané 131.
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59, 60, 61, 62 - Ofset sondy X+, X-, Z+, Z-

Tato nastaveni se pouzivaji pro uréeni pfemisténi a velikosti sondy vietena. Tato nastaveni
upfesnfuji vzdalenost pojezdu a smér od mista aktivace sondy k mistu, kde se nachazi
vnimany povrch. Tato nastaveni pouZzivaji kddy G31, G36, G136 a M75. Hodnoty zadané
pro kazdé nastaveni mohou byt bud' kladna nebo zaporna €isla, shodna s polomérem hrotu
jehly sondy.

Pro pfistup k témto nastavenim muzete pouzit makra; dalSi informace najdete v sekci
Makra v této pfiruce (zaCatek na strané 182).

POZNAMKA: Tato nastaveni se nepouZivaji s volitelnym  doplrikem
Renishaw WIPS.
63 - Sitka sondy nastroje

Toto nastaveni se pouziva k upfesnéni Sifky sondy pouzité ke zkouSce primeéru nastroje.
Toto nastaveni se vztahuje jen k volitelnému sondovani; pouziva ho G35. Tato hodnota je
stejna jako primeér jehly sondy nastroje.

64 - Provadéni méreni ofsetu nastroje

Nastaveni Tool Offset Measure Uses Work (Pouzity postup méreni ofsetu nastroje) méni
zpusob, jakym funguje klavesa [TYP NASTROJ. KOREKCE]. Kdyz je zapnuto (ON),
zadany ofset nastroje je zméfeny ofset nastroje plus pracovni ofset soufadnice (osa Z).
KdyZ je na OFF, ofset nastroje je stejny jako poloha Z stroje.

71 - Vychozi Skalovani G51

Timto je uren a zména méfitka ("Skalovani") pro pfikazG51 (viz sekce kédu G, G51), kdyz
neni pouzita adresa P. Implicitni hodnota je 1.000 (rozsah 0.001 az 8380.000).

72 - Implicitni hodnota otoceni G68

Urcuje otoleni ve stupnich pro pfikaz G68, kdyZ neni pouzita adresa R. Musi byt v rozsahu
0.0000 az 360.0000°.
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POZNAMKA:

73 - G68 Prirastkovy uhel

Toto nastaveni umozriuje, aby uhel ota€eni G68 byl pro kazdy pfikaz G68 zménén. Kdyz je
tento spinac sepnut (ON) a pfikaz G68 je proveden v pfiristkovém rezimu (G91), potom se
k pfedchozimu uhlu otoCeni pfi¢te hodnota ur€ena v adrese R. Napfiklad hodnota rR=10
zpusobi, ze otoCeni po prvnim pfikazu bude 10 stupnd, po druhém pfikazu 20 stuprid atd.

Toto nastaveni musi byt vypnuté OFF, kdyZ pfikazujete cyklus
gravirovani (G47).

76 - Blokovani uvolnéni nastroje

KdyZ je toto nastaveni zapnuto ON, kldvesa [UVOLNENiI NASTR.] na klavesnici
je blokovana.

77 - Celé cislo F méritka

Toto nastaveni umozriuje operatorovi zvolit zplUsob, jak bude ovlada¢ vykladat hodnotu
(rychlost posuvu), ktera neobsahuje desetinnou ¢arku. (Doporu€uje se, abyste vzdy
pouzivali desetinnou ¢arku.) Toto nastaveni pomaha obsluze provadét programy vyvinuté
pro jiny systém, nez Haas. Napf. po F12 je:

. 0.0012 jednotek/min. pfi Nastaveni 77 na OFF

. 12.0 jednotek/min. pfi Nastaveni 77 na ON

Existuje 5 nastaveni rychlosti posuvu. Tato tabulka ukazuje vliv kazdého nastaveni na
zadanou adresu F10.

PALCE MILIMETRY
IMPLICITNI NASTAVENI | (.0001) IMPLICITNI NASTAVENI | (.001)
CELE CisLO F1=F1 CELE CisLO F1=F1
A F10 = F1. A F10 = F1.
.01 F10 =F.1 .01 F10=F.1
.001 F10 = F.01 .001 F10 = F.01
.0001 F10 = F.001 .0001 F10 = F.001
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79 - Primeér 5. osy

Toto se pouziva k nastaveni prameéru 5. osy (0.0 az 50 palcu), ktery Fizeni pouzije k uréeni
uhlové rychlosti pro posuv. Rychlost posuvu v programu je vzdy zadana v palcich nebo
milimetrech za minutu; fizeni tudiz musi znat primér obrobku obrabéného v 5. ose, aby
mohlo vypoditat uhlovou rychlost pro posuv. Vice informaci o nastaveni priiméru 4. osy viz
Nastaveni 34 na strané 353.

80 - Zrcadlovy obraz osy B

Toto je nastaveni pro zZAPINANI/VYPINANI. Pfi VYPNUTO se pohyby os ukazuji
normalné. Kdyz je na ON, pohyb osy B smi byt zrcadlen (nebo obracen) kolem nulového
bodu obrobku. Viz téZ G101 a Nastaveni 45, 46, 47, 48 a 250.

81 - Nastroj pfi zapnuti stroje

Pri stisknuti klavesy [POWER UP] (Zapnuti) fizeni provede zménu na nastroj uréeny v
tomto nastaveni. Kdyz je ur¢ena nula (0), pfi zapnuti neprobéhne zadna vymeéna nastroje.
Vychozi nastaveni je 1.

PFi nastaveni 81 je po stisknuti klavesy [POWER UP] (Zapnuti) provedena jedna z téchto
akci:

. Je-li hodnota Nastaveni 81 nula, karusel se otoci ke kapse #1. Neprovadi se zadna
vymeéna nastroje.
. Jestlize Nastaveni 81 obsahuje nastroj #1 a ve vietenu je pravé nastroj #1, pfi

stisknuti [ZERO RETURN] (Navrat do nulového bodu) a pak [ALL] (VSe) zlstane
karusel u stejné kapsy a nebude provedena zadna zména nastroje.

. Jestlize Nastaveni 81 obsahuje Cislo nastroje, ktery momentalné neni ve vietenu,
karusel se bude otacet ke kapse #1 a potom ke kapse, ve které je nastroj uréeny v
Nastaveni 81. Probéhne zména nastroje, aby byl ve vietenu urCeny nastroj.

82 - Jazyk

Ridici systém Haas nabizi i jiné jazyky nez je anglittina. Zménu jazyka provedte volbou
jazyka pomoci kurzorovych klaves [LEFT] (doleva) a [RIGHT] (doprava), pak
stisknéte [ENTER].

83 - M30/Potlac¢eni resett

Kdyz je toto nastaveni na ON, M30 obnovi veSkera potlaceni (rychlost posuvu, vfeteno,
rychloposuv) s jejich implicitni vychozi hodnotou (100%).

84 - Cinnost pfi pretizeni nastroje

Dojde-li k pretizeni nastroje, Nastaveni 84 urcuje odezvu fizeni. Toto nastaveni spusti
specifikované ¢innosti (viz Uvod do Fizeni pokrocilych nastroju

na str. 89):
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. VYSTRAHA zpUsobi zastaveni stroje.

. POZASTAVENI POSUVU zobrazi zpravu PretizZeni Ndstroje a stroj se zastavi v
situaci pozastaveni posuvu. Pro zruseni zpravy stisknéte libovolnou klavesu.

. PIIP vyvold slySitelny zvukovy signal z fizeni.

. AUTOMATICKY POSUV piiméje Fizeni k automatickému omezeni rychlosti posuvu

podle zatizeni nastroje.

POZNAMKA: Pri fezani zavitu (vnitfniho nebo plovouciho) budou zablokovana

O

POZOR:

potlaceni (override) pro rychlost posuvu a otacky vietena, takze
nastaveni AUTOMATICKY POSUV je nelucinné (bude se zdat, Ze fizeni
reaguje na klavesy override zobrazenim zprav o potlaceni).

Nastaveni AUTOMATICKY POSUV nepouZivejte pfi frézovani zaviti
nebo automatickém obraceni fezacich hlav. MuZe to zplsobit
nepfedvidatelné disledky nebo dokonce havarii.

Posledni pfikazana rychlost posuvu bude obnovena na konci provadéni programu, nebo
kdyZ operator stiskne [RESET] nebo kdyZ zméni nastaveni AUTOFEED (Automaticky
posuv) na VYPINANI. Operator mize pouzit [FEEDRATE OVERRIDE] (Potlageni
rychlosti posuvu) pfi volbé nastaveni AUTOFEED (Automaticky posuv). Tyto klavesy jsou
pfi nastaveni AUTOMATICKEHO POSUVU detekovany jako nové pfikazy pro rychlost
posuvu, dokud tim neni pfekro¢ena hranice zatizeni nastroje. Ale pokud uz mezitim byla
hranice zatiZzeni nastroje pfekrocena, fizeni bude [FEEDRATE OVERRIDE] (potlaceni pro
rychlost posuvu) ignorovat.

85 - Maximalni zaobleni rohu

Toto nastaveni definuje tolerance pfesnosti stroje okolo rohd. Po¢ate¢ni implicitni hodnota
je 0.0250". To znamena, Ze fizeni udrzuje poloméry roh( tak, aby nepfesahly 0.0250".

Nastaveni 85 pfiméje fizeni k nastaveni posuvu v okoli rohl ve vSech 3 osach tak, aby byla
okolo roht, aby se dodrzela tolerance. Cim je hodnota v Nastaveni 85 vy$si, tim rychleji
fizeni projizdi okolo roh(l, az do nafizené rychlosti; ale mohlo by se zaoblenim rohu vyjet
na polomér az do hodnoty tolerance.

POZNAMKA: Také uhel rohu ovliviiuie zménu rychlosti posuvu. Rizeni mize

vyfiznout mélké rohy v toleranci pfi vy$Si rychlosti, neZ jak to dokaze
u ostrejSich ahla.
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F9.4:

F9.5:

Rizeni maze vyfiznout roh [1] v toleranci pfi vy$8i rychlosti, neZ jak to dokaze u rohu [2].

1

Je-li v Nastaveni 85 nula, fizeni reaguje tak, jako by v kazdém bloku pohybu byl pfikaz pro
pfesné zastaveni.

Viz téz Nastaveni 191 na strané 367 (implicitni plynulost) a G187 na strané 314.
Pfedpokladejme, Ze nafizena rychlost posuvu je pfili§ vysoka pro zaobleni rohu [1]. KdyZ ma
Nastaveni 85 hodnotu 0.025, Fizeni zpomali posuv natolik, aby dosahlo roh [2] (s polomérem

zaobleni 0.025"). Kdyz ma Nastaveni 85 hodnotu 0.05, Fizeni zpomali posuv natolik, aby
dosahlo roh [3]. Rychlost pro dosaZeni rohu [3] je vétSi neZ u rohu [2].

/1

2
(RO.025")

I3
(R0.05")

86 - M39 (Otocit nastrojovou hlavu) Uzamknuti

KdyZ je toto nastaveni zapnuto ON, ovlada¢ ignoruje pfikazy M39.
87 - M06 Potlaceni resetul

Toto je nastaveni pro ZAPINANI/VYPINANI. KdyZ je toto nastaveni na ON a je vydan
pfikazM0 6, vSechna potlaceni jsou zruSena a nastavena na své naprogramované hodnoty
nebo implicitni hodnoty.

88 - Znovu nastavte potlaceni reseti

Toto je nastaveni pro ZAPINANI/VYPINANI. KdyZ je na ON a je stisknuta klavesa
[RESET], jakakoliv potlaceni jsou zruSena a nastavena na své naprogramované
nebo vychozi hodnoty (100 %).
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90 - Maximalni pocet nastroju k zobrazeni

Toto nastaveni omezuje pocet nastroji zobrazenych na obrazovce ofsetu nastroju. Rozsah
tohoto nastaveni je 6 az 200.

101 - Potla€eni posuvu -> Rychloposuv

Kdyz je toto nastaveni ve stavu ZAPNUTO, pfi stisknuti polozky [HANDLE FEED] (Ruéni
ovladani posuvu) se koleCkem ruéniho posuvu ovlada rychlost posuvu i potlaeni
rychloposuvu. Nastaveni 10 ovlivni maximalni rychlost posuvu. Hodnota rychloposuvu
nemuze prekrocit 100 %. Také nastaveni [+10% FEEDRATE] (+10 % rychlosti posuvu), [~
10% FEEDRATE] (-10 % rychlosti posuvu) a [100% FEEDRATE] (100 % rychlosti
posuvu) se projevi na rychlosti posuvu i rychloposuvu.

103 - CYC START/FH Stejna klavesa

Kdyz je toto nastaveni zapnuto (ON), pak aby program bézel, musi se stisknout tlacitko
[START CYKLU] a drzet stisknuté. Kdyz se tlacitko [START CYKLU] uvolni, vygeneruje
se pozdrzeni posuvu.

Toto nastaveni nemuze byt zapnuto, kdyz je Nastaveni 104 na ON. Kdyz je jedno z nich na
ON (zapnuto), druhé se automaticky vypne.

104 - Rukojet’ pomalého posuvu k samostatnému bloku

Kdyz je toto nastaveni na ON (zapnuto), [KOLECKO R.POS] (kolec¢ko ruéniho Fizeni
posuvu) Ize pouzit pro krokovani programem po jednotlivych krocich. Obraceni sméru u
[KOLECKO R.POS] zavede pozdrzeni posuvu.

Toto nastaveni nelze zapnout, kdyz je Nastaveni 103 na ON (ZAP.). Kdyz je jedno z nich
na ON (zapnuto), druhé se automaticky vypne.

108 - Rychla rotaéni jednotka G28

Jestlize je toto nastaveni na zZAP., ovlada€ vraci rotacni osy do nuly v £359.99 stupnich
nebo méné.

Napfiklad jestlize je rotaéni jednotka na £950.000 stupnich a je pfikazan navrat na nulu,
rotacni stdl se pfi nastaveni na ZAP. otoci o £230.000 stupnd do vychozi polohy.

POZNAMKA: Rotacni osa se vraci do vychozi polohy stroje, nikoliv do polohy aktivni

pracovni souradnice.
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POZOR:

109 - Zahrivaci ¢as v minutach

Toto je poCet minut (az do 300 minut po zapnuti), béhem nichz jsou uplatnény kompenzace
(vyrovnani) upfesnéné v Nastavenich 110-112.

Pfehled — KdyZ se stroj zapne a kdyz Nastaveni 109 a alespori jedno z nastaveni 110, 111
nebo 112 jsou nastavena na nenulovou hodnotu, zobrazi se nasledujici upozornéni:
POZOR! Vyrovndni zahtrivdni je urceno!

Chcete aktivovat

Provést vyrovndni zahrivdni (Ano/Ne)?

Jestlize je vlozeno Y (Ano), ovlada¢ okamzité zavede celkovou kompenzaci (nastaveni
110, 111, 112), a kompenzace se zatne zmensovat podle pribéhu ¢asu. Napfiklad, po
uplynuti 50 % Casu v Nastaveni 109 bude vzdalenost vyrovnani 50 %.

Ke ,znovuspusténi" Casového Useku je nezbytné zapnout a vypnout stroj a potom
odpovédét YES (Ano) na dotaz o kompenzaci na zaCatku.

Zména Nastaveni 110, 111 nebo 112 béhem prubéhu vyrovnani mize
zpusobit nahly pohyb az o 0.0044 palce.

Délka zbyvajiciho Casu zahfivani se zobrazuje v pravém dolnim rohu obrazovky
diagnostickych vstupt 2, ve standardnim formatu hh:mm:ss.

110, 111, 112 - Vzdalenost Z, Y, Z zahfivani

Nastaveni 110, 111 a 112 upfesnuji velikost kompenzace pouzité pro osy (max. = %
0.0020" nebo + 0.051 mm). Aby mélo Nastaveni 109 vliv, musi mit viozeny hodnoty pro
nastaveni 110 - 112.

114 - Cyklus dopravniku (minuty)

Nastaveni 114 (Doba cyklu dopravniku) je interval, kdy se dopravnik automaticky spusti.
Napfiklad pfi Nastaveni 114 na 30 se dopravnik tfisek zapne po kazdé palhodiné.

Doba spusténi by neméla byt nastavena na vysSi hodnotu, nez 80 % doby cyklu. Viz
Nastaveni 115 na strané358.

POZNAMKA: Tlacitko [CHIP FWD] (tris. vpre) (nebo prikaz M31) spusti dopravnik

smérem vpred a aktivuje cyklus.

Tlacitko [TRIS. STOP] (nebo pfikaz M33) zastavi dopravnik a zrusi cyklus.
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115 - Cas zapnuti dopravniku (minuty)

Nastaveni 115 (Cas zapnuti dopravniku) je Sasovy Usek, po ktery dopravnik pobé&zi.
Napfriklad pfi Nastaveni 115 na 2 se dopravnik tfisek zapne na 2 minuty a pak se opét
vypne.

Doba spusténi by neméla byt nastavena na vySSi hodnotu, nez 80 % doby cyklu. Viz
Nastaveni 114 Cycle Time (doba cyklu) na strané363.

POZNAMKA: Tlacitko [CHIP FWD] (tris. vpre) (nebo prikaz M31) spusti dopravnik

smérem vpred a aktivuje cyklus.

Tlacitko [TRIS. STOP] (Dopravnik stop) (nebo pfikaz M33) zastavi dopravnik a zrusi

cyklus.

117 - G143 Globalni ofset (pouze modely VR)

Toto nastaveni je ur€eno zakaznik(m, ktefi maji nékolik pétiosych fréz Haas a chté&ji
prevadét programy a nastroje z jedné na druhou. Rozdil délky stfedu bodu (rozdil mezi
Nastavenim 116 pro kazdy ze stroji) mize byt viozen do tohoto nastaveni, a to bude
pouZzito pro kompenzaci délky nastroje G143.

118 - M99 Narazi M30 CNTRS

Kdyz je toto nastaveni na ON’(zaQnu:rg), pfikaz M99 pfida jednotku k pocitadlim M30 (ta
jsou vidét po stisknuti [AKTUALNI PRIKAZY]).

POZNAMKA: M99 zvysi stav pocitadel pouze v hlavnim programu, nikoliv

v podprogramu.

119 - Uzamceni ofsetu

Zména nastaveni na ON (zapnuto) nedovoli, aby se zménily hodnoty v zobrazeni ofsetl
(odchylek). Ale programy, které méni ofsety pomoci maker nebo G10, to smé&ji udélat.

120 - Zamek makro proménné

Zména tohoto nastaveni na ON (ZAP.) nedovoli, zménu makro proménnych. Ale programy,
které méni makro proménné, si tuto schopnost zachovaji.
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130 - Rychlost zatazeni zavitniku

Toto nastaveni ovliviiuje rychlost zatazeni pfi cyklu fezani zavit(l (fréza musi mit volbu
Rezani vnitfnich zavitt). Zadani hodnoty, napt. 2, da fréze povel zatdhnout zavitnik zpét
dvakrat rychleji nez pfi vyjizdéni. Je-li hodnota 3, zatahne se tfikrat rychleji. Hodnota 0 nebo
1 nebude mit zadny vliv na rychlost zpétného zatazeni (rozsah 0-9, ale doporuceny rozsah
je 0-4).

Zadani hodnoty 2 je ekvivalent pouziti J-kodu adresy 2 pro G84 (opakovany cyklus fezani
zavitll). Pamatujte: Uréeni kédu J-pro fezani vnitfniho zavitu potla¢i Nastaveni 130.

131 - Automatické dvere

Toto nastaveni podporuje volbu Automatické dvefe. U stroju s automatickymi dvefmi
nastavte na ZAP.. Viz pifikazy M M80 / M81 - Auto Door Open / close (aut. dvefe otevfit /
zavfit) na strané 335.

POZNAMKA: Kédy M funguji, jen pokud stroj prijima bezpecény signél od robota. Pro
vice informaci se obratte na toho, kdo robota zapojoval.

Dvefe se zavfou, kdyz je stisknuto [CYCLE START] (START CYKLU) a otevfou se, kdyz
program dobéhl k M00, MO1 (se zapnutou doplfikovou zardZkou na zAP.) nebo k M30 a
vieteno se prestalo otacet.

133 - OPAK. tuhého fezani zavita

Toto nastaveni zajistuje, ze vieteno je b&éhem Fezani vnitfniho zavitu orientovano tak, aby
kdyz je naprogramovan druhy prljezd fezani vnitfniho zavitu ve stejné dife, byly zavity
vyrovnané.

POZNAMKA: Toto nastaveni musi byt zapnuto ON, kdyZ program pfikazuje krokové
fezéani vnitfniho zavitu.

142 - Tolerance zmény ofsetu

Toto nastaveni ma eliminovat chyby obsluhy. Vyda upozornéni, pokud je ofset zménén
vice nez hodnotou nastaveni (0 az 99.9999). Pfi pokusu o zménu ofsetu o vice nez o
vlozenou hodnotu (kladnou nebo zapornou), se zobrazi nasledujici vyzva: XX méni
ofset o vice neZ je v Nastaveni 142! Accept (Y/N)? (Prijmout?
ANO/NE)

Stisknéte [Y] pro pokraovani a aktualizaci ofsetu. Stisknéte [N] pro odmitnuti zmény.
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144 - Potlac¢eni podani->Vreteno

Toto nastaveni je zamysleno pro udrzeni stalé zatéze tfisek, kdyz je uplatnéno potlaceni.
Kdyz je toto nastaveni na ON (ZAP.), libovolné potlaceni rychlosti posuvu se uplatni i pro
rychlost vietena a override pro vietena budou vyfazena z €innosti.

155 - Nacist tabulky kapes

Toto nastaveni se pouZziva pfi provadéni aktualizace softwaru a/nebo po vymazani paméti
a/nebo po spusténi fidiciho systému. Aby bylo mozné obsah tabulky nastroji u boéniho
ménice nastroji nahradit daty ze souboru, musi byt nastaveno ON (ZAP.).

Jestlize je toto nastaveni béhem nacitani souboru ofsetd z USB zafizeni nebo RS-232
vypnuto (OFF), obsah tabulky nastroju pro kapsy nebude zménén. Kdyz je stroj zapnut,
nastaveni 155 automaticky pfechazi na orFF (VYP.).

156 - Ulozit ofsety s programem
Je-li toto nastaveni ve stavu ZAPNUTO, fizeni zahrne do uklddaného souboru programu

ofsety. Offsety se objevi v souboru pfed kone¢nym znakem %, pod hlavic¢kou 0999999.

Pfi zavadéni programu zpét do paméti fizeni vydava vyzvu Nahrdt ofsety? A/N.
Stisknéte v, jestlize chcete nahrat i uloZzené ofsety. Press N jestlize je nahrat nechcete.

158,159,160 - Teplotni KOMPENZ% Sroubu X, Y, Z

Tato nastaveni Ize nastavit od -30 do +30 a budou nasledné upravovat existujici teplotni
kompenzaci Sroubu v rozmezi od -30 % do +30 %.

162 - Vychozi k plavouci

Kdyz je toto nastaveni na ON (ZAP.), fizeni pfid4 desetinnou te¢ku k hodnotam pro urcité
adresni kody, vloZzenym bez desetinné Carky. KdyZ je toto nastaveni na oFr (VYP.),
hodnoty udavané za adresnimi kddy, které neobsahuji desetinné tecky, jsou chapany jako
zapis obsluhy stroje; napf. tisice nebo desetitisice. Funkce se vztahuje k nasledujicim
adresnim kédim: X, v, Z,A, B, C,E, F, I, J, K, UaW.

Zadana hodnota

S nastavovanim

Se zapnutym

vypnutym Nastavenim
V palcovém rezimu X-2 X-,0002 X=-2.
V milimetrovém X-2 X-.002 X-2.

rezimu
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POZNAMKA: Tato nastaveni ovliviuji interpretaci vSech programi vioZenych bud
ruc¢né, nebo z disku, nebo pres RS-232. Neméni ucinek Nastaveni 77
Scale Integer F (Celé ¢&islo méritka F).

163 - Vyrad'te z €innosti rychlost .1 ruéniho posuvu

Toto nastaveni vyfazuje z Cinnosti nejvy3Si rychlost ruéniho posuvu. Jestlize je zvolena
nejvyssi rychlost pomalého posuvu (jog), je misto ni automaticky zvolena nejblize nizsi
rychlost.

164 - Prirastek rotac¢ni jednotky

Toto nastaveni se tyka tlacitka [PALETA OTOC] (otocit paletu) u EC-300 a EC-1600.
Urcuje rotaci otocného stolu v nakladaci stanici. Mélo by mit hodnotu od 0 do 360. Implicitni
hodnota je 90. Napfiklad vlozenim ,90“ se paleta oto€i o 90° pfi kazdém stisknuti
indexovaciho tlaCitka rota¢ni jednotky. Pfi nastaveni na nulu se oto¢ny stil nebude otacet.

188, 189, 190 - G51 SKALOVANI OSY X, Y, Z

Pomoci téchto nastaveni muzete v téchto osach provadét zmény méfitka (nespravné
"Skalovani") individualné (hodnota musi byt kladné ¢&islo).

Nastaveni 188 = G51 zZMENA MERITKA 0SY X

Nastaveni 189 = G51 zZMENA MERITKA 0SY Y

Nastaveni 190 = G51 ZMENA MERITKA 0SY Z

Je-li v Nastaveni 71 néjaka hodnota, fizeni bude ignorovat Nastaveni 188 - 190 a pouZije
ke zméné méritka hodnotu z Nastaveni 71. Jestlize je hodnota v Nastaveni 71 nula, fizeni
pouzije Nastaveni 188 - 190.

POZNAMKA: Jestlize jsou nastaveni 188 - 190 ve skuteCnosti jen linearni
interpolace, potom je dovoleno G01. Pfi pouZiti G02 nebo G03 se bude
generovat alarm 467.

191 - Prednastavena hladkost

Toto nastaveni mize mit hodnotu HRUBE, STREDNI nebo KONECNA a urCuje vychozi
hladkost a maximalni koeficient zaobleni rohl. Ridici systém tuto vychozi hodnotu pouziva,
pokud neni potlacena pfikazem G187.

196 - Vypnuti dopravniku

Toto urCuje Casovy Usek pro ¢ekani bez €innosti pfed vypnutim dopravniku tfisek (a smytim
chladici kapaliny, je-li nainstalovano). Jednotkou jsou minuty.
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197 - Vypnuti chladici kapaliny

Toto nastaveni urCuje dobu ¢ekani v necinnosti, nez se zastavi pritok chladici kapaliny.
Jednotkou jsou minuty.

199 — Casovaé podsviceni

Ur&uje €as v minutéch, po kterém bude podsviceni displej stroje vypnuto, jestlize z fidiciho
systému neni zadny vstup (kromé& rezimi RUCNi POSUV, GRAFIKA nebo KLIDOVY
REZIM, nebo kdy? je aktivni alarm). Pro obnoveni zobrazeni stisknéte kteroukoliv klavesu
(nejlépe [CANCEL] (Zrusit)).

216 — Uzavreni serva a hydrauliky

Toto nastaveni vypne servomotory a hydraulické Cerpadlo (pokud je jimi stroj vybaven) po
uritém poctu sekund necinnosti (kdy nebézi program, nepouzil se ruéni posuv, nebyla
stisknuta klavesa atd.) Vychozi hodnota je 0.

238 — Casovaé vysoce intenzivniho osvétleni (minuty)

Urcuje ¢as v minutach, kdy po aktivaci zlstava zapnuté volitelné vysoce intenzivni
osvétleni (VIO). Osvétleni se zapne, kdyZ jsou dvefe otevieny a je zapnut vypinal
pracovniho osvétleni. Jestlize je tato hodnota nula, svétlo zUstane pfFi otevienych
dvefich zapnuté.

239 — Casovaé vypnuti pracovniho osvétleni (minuty)

UrCuje ¢as v minutach, po jehoz uplynuti bude pracovni svétlo automaticky vypnuto,
jestlize nebyly stisknuty zadné klavesy nebo nebyly provedeny zmény pomoci
[KOLECKO R.POS] (ru¢ni posuv). Jestlize program pfi zhasnuti svétla bézi, pobézi
program dale.

240 — Varovani o zivotnosti nastroje

Tato hodnota udava procentualni €ast Zivotnosti nastroje. KdyZz opotfebeni nastroje
dosahne této procentudlni hranice, fidici systém zobrazi ikonu varovani k Zivotnosti
nastroje.

242 - Interval provadéni odvodnéni vzduchu (minuty)

Toto nastaveni uruje interval pro €isténi usazenin v zasobniku systémového vzduchu.
Kdyz uplyne ¢as stanoveny Nastavenim 242, s pocatkem o pullnoci, za¢ne ¢isténi.

243 - Zapnuti €isténi vzduch - voda (sekundy)

Toto nastaveni urCuje trvani odstrafiovani kondenzétu ze zasobniku systémového
vzduchu. Jednotkou jsou sekundy. KdyZ uplyne ¢as uréeny Nastavenim 242, s poCatkem
od pulnoci, za¢ne Cisténi - a trva tolik sekund, kolik uréuje Nastaveni 243.
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245 - Citlivost na nebezpeéné vibrace

Toto nastaveni ma (3) stupné citlivosti akcelerometru nebezpecnych vibraci v Fidici skfini
stroje: Normalni, Nizka a Vypnuto. Pfi kazdém zapnuti stroje se hodnota vrati na
Normal.

Aktualni hodnotu zatiZzeni g Ize zobrazit na strance Ukazatele v Casti Diagnostika.

Podle druhu stoje jsou vibrace povazovany za nebezpecné, pokud prekro€i 600-1400 g.
PFi dosazeni nebo prekroCeni limitu stroj aktivuje alarm.

Pokud konkrétni aplikace zplsobuje vibrace, mizete Nastaveni 245 zménit na nizsi
citlivost a zbavit se tak zbyte¢nych alarma.

247 - Soubézny pohyb XYZ ve Vyméné nastroje

Nastaveni 247 definuje pohyb os b&hem vymény nastroje. Je-li Nastaveni 247 na
VYPNUTO, osa Z se nejdfive stahne zpét a potom bude nasledovat pohyb os X a Y. Tato
funkce mlze byt uzite€na pfi pfedchazeni kolizim nastroji u nékterych konfiguraci
upinacich prvkud. Je-li Nastaveni 247 na ZAPNUTO, osy se budou pohybovat sou¢asné. To
muZe zpUsobit kolize mezi nastrojem a obrobkem vzhledem k rotaénim pohybim os B a C.
Dlirazné se doporucuje, aby u UMC-750 toto nastaveni zUstalo na OFF vzhledem k velké
pravdépodobnosti vzniku kolizi.

250 - Zrcadlovy obraz osy C

Toto je nastaveni pro zZAPINANI/VYPINANI. Pfi VYPNUTO se pohyby os ukazuiji
normalné. Pfi ON (zapnuto) muze byt pohyb osy zrcadlen (nebo pfevracen) kolem
pracovniho nulového bodu. Viz téZ G101 a Nastaveni 45, 46, 47, 48 a 80.

251 - Oblast vyhledavani podprogramu

Toto nastaveni specifikuje adresaf pro vyhledavani externich podprogramd, pokud
pozadovany podprogram neni ve stejném adresafi jako hlavni program. Pokud Fizeni
nedokaze najit podprogram M98, hleda také v tomto adreséfi. Nastaveni 251 ma tfi (3)
hodnoty:

. Memory

. USB Device

. Setting 252

Pro mozZnosti Memory a USB Device musi byt podprogram uloZen v kofenovém adreséfi

zafizeni. Pro moznost Setting 252 musi byt oblast vyhledavani specifikovana v
nastaveni 252.
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252 - Vlastni oblast vyhledavani podprogramu

Toto nastaveni specifikuje oblast pro hledani podprogram( pokud je Nastaveni 251
nastaveno na Nastaveni 252. Pro zménu tohoto nastaveni zvyraznéte Nastaveni 252 a
stisknéte [PRAVY] kurzor. Vyskakovaci okno u Nastaveni 252 vysvétluje jak mazat a
pfidavat cesty hledani a zobrazuje seznam stavajicich cest.

Chcete-li smazat cestu hledani:

1. Zvyraznéte cestu ve vyskakovacim okné& Nastaveni 252.
2. Stisknéte [VYMAZAT].

Pokud chcete vymazat vice cest, opakujte kroky 1 a 2.
Chcete-li vytvofit novou cestu:

Stisknéte polozku [LIST PROGRAM] (Seznam programu).
Zvyraznéte adresafr, ktery chcete pridat.

Stisknéte [F3].

Vyberte P¥idat Nastaveni 252 a stisknéte [ENTER].
Pro pfidani dalSi cesty opakujte kroky 1 az 4.

o N =
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253 - Vychozi Sirka grafického nastroje

Pokud je toto nastaveni ON, rezim Grafika pouziva vychozi Sitku nastroje (¢ary) [1]. Pokud
je toto nastaveni OFF, rezim Grafika pouziva jako Sitku grafického nastroje [2] geometrii
ofsetu pruméru nastroje podle specifikace v tabulce NAstrojové korekce.

F9.6: Zobrazeni s Nastavenim 253 On [1] a Off [2].

1 2
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254 - 50sa rotacni jednotka — stfredova vzdalenost

Nastaveni 254 definuje vzdalenost v palcich nebo milimetrech mezi rotaénimi stredy.
Implicitni hodnota je 0. Maximalni povolena kompenzace je +/- 0.005 palce (+/- 0.1 mm).

Pokud je toto nastaveni na 0O, fizeni nepouzije pro 5osou rota¢ni stfedovou vzdalenost
kompenzaci.

Pokud ma nastaveni nenulovou hodnotu, fizeni aplikuje kompenzaci 50sé rotacni stfedové
vzdalenosti na pfisluSsnou osu b&éhem vSech rotaénich pohyb(. To zajisti srovnani Spicky
nastroje a naprogramované pozice pfi zahajeni G234 — TCPC.

F9.7: Nastaveni 254. [1] Stfed rotace osy naklonu, [2] Stfed rotace rotaéni osy. Tento obrazek neni
v méfitku. Vzdalenosti jsou pro nadzornost zvétseny.

A INg|
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255 - MRZP ofset X

Nastaveni 255 definuje vzdalenost v palcich nebo milimetrech mezi

. stfedem osy naklonu B a vychozi polohou osy X pro UMC B/C osy, nebo
. stfedem osy rotace C a vychozi polohou osy X pro kolébku A/C osy.
Pro nacteni hodnoty Nastaveni 255 pouzijte makro hodnotu #20255.

F9.8: [B] Osa naklonu, [C] Rota¢ni osa. Na stroji UMC-750 (na obr.) se tyto osy protinaji zhruba 2
palce nad stolem. [255] Nastaveni 255 specifikuje vzdalenost na ose X mezi nulovym bodem
stroje a stfedem osy naklonu [B]. Pro [A] jako osu naklonu, [C] jako osu rotace na kolébce je
[255] — Nastaveni 255 vzdalenost podél osy X mezi referenénim bodem stroje a stfedem osy
[C]. Tento obrazek neni v méfitku.

7

. 256
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F9.9:

256 - MRZP ofset Y

Nastaveni 256 definuje vzdalenost v palcich nebo milimetrech mezi

. stfedem rotacni osy C a vychozi polohou osy Y pro UMC B/C osy, nebo

. stfedem osy naklonu A a vychozi polohou osy Y pro kolébku A/C osy.

Pro nacteni hodnoty Nastaveni 256 pouzijte makro hodnotu #20256.
[B] Osa naklonu, [C] Rotacni osa. [256] Nastaveni 256 specifikuje vzdalenost na ose Y mezi
nulovym bodem stroje a stfedem rotacni osy [C]. Pro [A] jako osu naklonu, [C] jako osu

rotace na kolébce je [256] — Nastaveni 256 vzdalenost podél osy Y mezi referenénim bodem
stroje a stfedem osy naklonu [A]. Tento obrazek neni v méfitku.

Z
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F9.10:

257 - MRZP ofset Y

Nastaveni 257 definuje vzdalenost v palcich nebo milimetrech mezi

. stfedem osy naklonu B a vychozi polohou osy Z pro UMC B/C osy, nebo

. stfedem osy naklonu A a vychozi polohou osy Z pro kolébku A/C osy.

Pro nacteni hodnoty Nastaveni 257 pouzijte makro hodnotu #20257.
[B] Osa naklonu, [C] Rota¢ni osa. Na stroji UMC-750 (na obr.) se tyto osy protinaji zhruba 2
palce nad stolem. [257] Nastaveni 257 specifikuje vzdalenost na ose Z mezi nulovym bodem
stroje a stfedem osy naklonu [B]. Pro [A] jako osu naklonu, [C] jako osu rotace na kolébce je

[257] — Nastaveni 257 vzdalenost podél osy Z mezi nulovym bodem stroje a osou naklonu
[A]. Tento obrazek neni v méfitku.

Z

<

——————
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261 - Oblast DPRNT

DPRNT je makro funkce umozriujici Fizeni stroje komunikovat s externimi zafizenimi.
Next-Generation Control (NGC) umoznuje vystup DPRNT seznam pres TCP sit nebo do
souboru.

Nastaveni 261 specifikuje cil vystupu DPRNT seznamu:

. Vypnuto - Rizeni nezpracovava DPRNT seznamy.

. Soubor - Rizeni posle DPRNT seznamy do souboru, jehoz umisténi je
specifikovano v nastaveni 262.

. TCP Port - Rizeni posle DPRNT seznamy na port TCP, jehoZ &islo je specifikovano

v nastaveni 263.
262 - Cesta k cilovému souboru DPRNT

DPRNT je makro funkce umozhujici Fizeni stroje komunikovat s externimi zafizenimi.
Next-Generation Control (NGC) umozniuje vystup DPRNT seznam pres TCP sit nebo do
souboru.

Pokud je v nastaveni 261 Soubor, nastaveni 262 umoznuje specifikovat umisténi souboru,
kam maji byt DPRNT seznamy poslany.

263 - DPRNT TCP port

DPRNT je makro funkce umoZhujici Fizeni stroje komunikovat s externimi zafizenimi.
Next-Generation Control (NGC) umoziuje vystup DPRNT seznamu pfes TCP sit.

Pokud je v nastaveni 261 TCP Port, nastaveni 263 umozfiuje specifikovat, kam maji byt
DPRNT seznamy poslany. Na pocitaci mizZete pouzit jakykoli program podporujici protokol
TCP.

K pfipojeni k datovému proudu DPRNT stroje pouzijte v programu hodnotu portu a IP
adresu stroje. Napf. pro program PUTTY:

1. V zakladni sekci zadejte IP adresu stroje a &islo portu do nastaveni 263.

2. Vyberte typ pfipojeni Raw nebo Telnet.

3. Kliknutim na ,Open® navazte spojeni.
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9.1.2

Program PUTTY muze toto nastaveni ulozit pro dal$i pfipojeni. K zachovani pfipojeni
vyberte v moznostech ,,Connection® polozku ,Enable TCP keepalives®.

TTY Configuration

any:

iession

Logging

“erminal

. Keyboard
Bell

- Features

Vindow

- Appearance

- Behaviour
Translation

- Selection

- Colours

“onnection
Prowy

- Telnet

. Rlogin

- 55H

- Serial

]

Moot || Hep

[ X

Basic options for your PuTTY session

Specify the destination you want to connect to

Host Mame (or IP address) Port
172.21.13.144 2525
Connection type:

@ Raw Telnet Rlogin S5H Serial

Load, save or delete a stored session
Saved Sessions

ﬁ PuTTY Configuration

Category:

= Session

. i-Logging

Terminal

- Keyboard
Eell

- Features

Window

- Appearance

- Behaviour
Translation

Options controlling the connection
Sending of null packets to keep session active
Seconds between keepalives (Dtotum off)y 0
Low-evel TCP connection options

Disable Magle’s algorithm (TCP_NODELAY option
| Enable TCF keepalives (SO_KEEPALIVE option)

Intemet protocal version
@ Auto 1 IPvd I IPv6

Logical name of remote host
Logical name of remote host (e.g. for SSH key lookup

DPRNT - Selection
Default Settings Load Cnl;:zftlf:
= s
Debug — Prowy
[ Delete | - Telnet
- Rlogin
+- S5H
Close window on exit: - Serial
Always Mever @) Only on clean exit
| | Open | | Cancel | l About I l

I [ Cancel

Pro kontrolu pfipojeni napiste do okna terminalu programu PUTTY pftikaz ,ping” a stisknéte
Enter. Stroj odesSle zpravu pingret, pokud je spojeni aktivni. Muzete otevfit az pét
simultannich pfipojeni.

Vice informaci online

Pro aktualizované a doplrikové informace vcéetné tipQ, trik(i, postupld udrzby a dalsi
navstivte Haas Resource Center na strankach diy.HaasCNC.com. Mdlzete také
naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kéd pro pfimy pFistup do Resource Center:

[=]

[=] y ¥y [
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Jiné vybaveni

Kapitola 10: Jiné vybaveni

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

10.7

Uvod
Nékteré ze strojii Haas maji unikatni vlastnosti, které pfesahuji rozsah popisu v této

pfirucce. Tyto stroje se dodavaji s tiSténou pFilohou pFirucky, ale mizete si je také objednat
na www.haascnc.com.

Mini frézky

Mini frézky jsou vSestranné a kompaktni vertikalni frézky.
Rada VF-Trunnion

Tyto vertikalni frézy se standardné dodavaji s rotacni jednotkou fady TR, ktera je pfedem
instalovana pro 5osové aplikace.

Portal/obrysové frézy

Portal/obrysové frézy jsou velkokapacitni vertikalni frézy s otevienym ramem, které jsou
vhodné pro frézovaci a obrysové operace.

Fréza Office

Rada Office Mill jsou kompaktni vertikaini frézky, které diky malym rozmériim projdou
béznym ramem dvefi a pouzivaji jednofazové napajeni.

EC-400 Zasobnik palet

EC-400 Zasobnik palet zvySuje produktivitu pomoci vicestanicového paletového
zasobniku a inovativniho planovaciho softwaru.

UMC-750

UMC-750 je univerzalni 5osova frézka vybavena integrovanym dvouosym sklopnym
stolem.
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10.8 Vice informaci online

Pro aktualizované a doplikové informace vcetné tipQ, trik(i, postupl udrzby a dalsi
navstivie Haas Resource Center na strankach diy.HaasCNC.com. Muizete také
naskenovat Vasim mobilnim zafizenim tento kod pro pfimy pfistup do Resource Center:

[= ]y [=]

[=]
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