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. This content is for illustrative purposes.

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

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

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

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

and knowledgeable about the processes.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2 Pfiruc¢ka obsluhy frézy 96-0119 rev AH 03-2011



7

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

Registrace zaruky

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

Tel.: (805) 278-1800

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

Nazev spolec¢nosti: Kontaktni osoba:

Adresa:

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

Telefon: ( ) FAX: ( )

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

vvvvvv

Spokojenost zakaznika

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

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

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

CertlODOO0O

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

9700845 UL SUBJECT 2011 CERTIFIED
CERTIFIED TO

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

VSechny CNC obrabéci stroje Haas nesou znacku ETL
Listed, ktera potvrzuje, Ze jsou v souladu s elektrickou
normou NFPA 79 pro primyslové stroje a kanadskym
ekvivalentem CAN/CSA C22.2 ¢. 73. Znacky ETL Listed
a cETL Listed jsou udélovany vyrobkam, které prosly
Uspésné zkouskou u Intertek Testing Services (ITS),
alternativou k Underwriters* Laboratories.

Preklad pavodnich pokyn
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Informace obsazené v této pfiruCce jsou stale
aktualizovany. Posledni aktualizace a jiné uziteCné
informace jsou k dispozici on-line ke stazeni zadarmo ve
formatu .pdf. Navstivte www.HaasCNC.com a kliknéte
na ,Manual Updates" pod spoustécim menu ,Customer
Services" na navigacni liste).

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

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

*Smérnice o strojnim zafizeni 2006/42/EC
eSmérnice o elektromagnetické sluéitelnosti 2004 / 108 / EC
eSmeérnice o nizkém napéti 2006/95/EC

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

RoHS: VYHOVUJE s vyjimkou dle dokumentace vyrobce. Vyjimka:

a) Neprenosny primyslovy nastroj velkych rozmért
b) Monitorovaci a fidici systémy
c) Olovo jako prvek slitiny v oceli

96-0119 rev AH 03-2011 Pfiruéka obsluhy frézy 5
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BEZPECNOST

Bezpecnost - Obsah

Poznamky o bezpecnosti stroje / OsvEdEeN€ POSTUPY ......cvveiiiiiiiieiiiiiiie e 2
REZIM NASTAVENT ... 4
Zpusoby pouziti a smérnice pro Fadny provoz Stroj€.........ccccvveeiiiiiiieiiiiiiie e 5
PEKIAAY SHEKU ....eeeiieieeie et 8
Vyhlaseni vystrah, varovani @ pOZNamekK ...........cccooeoiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 12
Shoda s predpiSy FCC .. ..ttt 13

PRED ZAHAJENIM PRACE NA STROJI S| PRECTETE TOTO:;

+ Na tomto stroji by mél pracovat jen povéfeny personal. NeSkoleny personal pfedstavuje nebezpedi pro sebe a
pro stroj. Nespravné provozovani zrusi platnost zaruky.
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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. Nepracuijte
na stroji, jestlize se zda, ze néktera jeho soucast nefunguje spravné. Kontaktujte svého dodavatele.

PFi praci na stroji pouzivejte pfislusné ochranné prostiedky pro o€i a usi. Bezpecnostni rukavice schvalené
ANSI a ochrana sluchu schvalena OSHA jsou doporu¢eny pro snizeni rizik poSkozeni zraku a ztraty sluchu.

Neobsluhujte stroj, kdyz dvefe nejsou zavieny a blokovani dvefi nefunguje spravné. Tocici se fezné nastroje
mohou zpUsobit vazna zranéni. Kdyz program bézi, stul frézy a hlavice vietena se mohou pohybovat velkou
rychlosti kdykoliv a kterymkoliv smérem.

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

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

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

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

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

¢ Stroj je fizen automaticky a muize se spustit v kterykoliv okamzik.

¢ Tento stroj maze zpUsobit vazné zranéni.
¢ Neprovozujte stroj s otevienymi dvermi.

¢ Nevstupujte za hrazeni stroje.

¢ Neprovozujte stroj bez fadného zaskoleni.
¢ Vzdy pouzivejte bezpecnostni rukavice.

¢ Nikdy se nedotykejte nastroje ve vietenu, ani nemackejte ARC, FWD, ATC REV, NEXT TOOL, ani
nespoustéjte vyménu nastroje. Ménic¢ noze se pfesune a rozdrti vasi ruku.

¢ Aby se predeslo poskozeni ménice nastrojl, zkontrolujte, Ze pfi zakladani nastrojli jsou nastroje spravné
srovnany s oky pohonu vietena.

¢ Elektricka energie musi splhovat technické podminky popsané v této pfiru€ce. Pokusy o spusténi stroje z
jakéhokoliv jiného zdroje mohou mit za nasledek vazné skody a budou dlvodem ke zru$eni zaruky.

¢ Neni povoleno stisknout POWER UP/RESTART (Spustit/Restartovat) na ovladacim panelu dfive, nez je
montaz hotova.

¢ Nepokousejte se provozovat stroj pfed dokonéenim v§ech pokynd k montazi.
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¢ Nikdy neopravuijte stroj, kdyz je pfipojena elektfina.

¢ Nespravné upnuté obrobky, obrabéné vysokou rychlosti/posuvem, mohou byt vyhozeny a mohou prorazit
bezpecnostni dvefe. Obrabéni nadmérné velkych a nedostateéné upnutych obrobkl neni bezpec¢né.

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

¢ Neobrabéjte jedovaty nebo hoflavy material. Mohou vznikat smrtelné Skodlivé plyny. Poradte se s vyrobcem
materialu, jak bezpecné zachazet s materialem pfed jeho opracovavanim.

¢ Hlavice vietena muze klesnout bez upozornéni. Personal se nemusi zdrZzovat v oblasti pfimo pod
vietenikem.

¢ Neprovadéjte resetovani jistiCe, dokud neni zjisténa pficina zavady. ZjiStovat zavady a provadét opravy na
zarizeni smi jen servisni personal vySkoleny spole¢nosti Haas.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Zvlasteé dulezity je vybér takového kontrolniho a sledovaciho zafizeni, které muze samo provést okamzitou
akci po zjisténi problému, bez toho, ze by musel byt pfitomen personal.
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REezim NASTAVENI

VSechny frézy Haas jsou vybaveny zamkem na dvefich obsluhy a klicovym piepinacem na boku zavésného
ovladace kvuli zamknuti a odemknuti Rezimu nastaveni. Obecné, stav zamknuti/odemknuti Rezimu nas-
tavovani ma vliv na ¢innost stroje, kdyz jsou dvefe oteviené.

Tato funkce nahrazuje nasledujici nastaveni a parametry v ovladaci:

. Nastaveni 51, Potlaceni pozdrzeni dvefi

. Parametr 57, bit 7, Bezpecnostni okruh

. Parametr 57, bit 31, Rychlost zastaveni dvefi

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

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

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

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

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

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

96-0119 rev AH 03-2011 Pfiruéka obsluhy frézy 9
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Chovani stroje s otevienymi dvermi

FUNKCE STROJE ’

Max.rychloposuv
Start cyklu

Vieteno po/proti sméru hod. rucicek

VVyména nastroje
Nasledujici funkce nastroje

Otevieni dvefi pfi béhu programu.

Pohyb dopravniku

ZAMKNUTO a

Nepovoleno.

Neni povolen, ani pohyb stroje
nebo bé&h programu.

Ano, ale uzivatel musi stisknout a
pridrzet tladitko sméru otaceni na
maximalné 750 ot/min pro frézy a
50 ot/min pro soustruhy.

Nepovoleno.
Nepovoleno.

Nepovoleno. Dvirky jsou zamk-
nuté.

Nepovoleno.

ODJISTENO rb

25%

S pfidrzenym tlagitkem Start cyklu je
spustén pohyb stroje za pfedpokladu, ze
pfikazovana rychlost vietena neprekroci
750 ot/min pro frézy a 50 ot/min pro sous-
truhy.

Ano, ale maximalné 750 ot/min pro frézy a
50 ot/min pro soustruhy.

Nepovoleno.

Povoleno se stisknutym a pfidrzenym
tlaitkem DalSi nastro;j.

Ano, ale pohyb osy se zastavi a vieteno
zpomali na maximalni rychlost 750 ot/min
pro frézy a 50 ot/min pro soustruhy.

Ano, ale uzivatel musi stisknout a pfidrzet
tlacitko dopravniku.
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ZPUSOBY POUZITIi A SMERNICE PRO RADNY PROVOZ STROJE

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

TO JESTE DRIVE, NEZ ZACNETE PROVOZOVAT TENTO STROJ.

UPRAVY STROJE

NEUPRAVUJTE ani Zzadnym zpusobem neménte toto zafizeni. V pfipadé nutnosti Uprav, veskeré tyto
pozadavky musi byt vyfizeny spole€nosti Haas Automation, Inc. Jakakoliv uprava a zména na kterémkoliv

stroji Haas mlze vést ke zranéni osob a/nebo poSkozeni technického zafizeni. To bude diivodem ke zruSeni

zaruky.

BEZPECNOSTNI STITKY

K lep§imu zajisténi rychlé komunikace o nebezpeci od CNC nastrojii a jeho pochopeni jsou na strojich

Haas umistény §titky s vystraznymi symboly v mistech, kde hrozi nebezpeci. Jestlize se Stitky poSkodi nebo

opotfebuji nebo jsou-li zapotfebi dalsi stitky ke zdGraznéni konkrétniho nebezpedi, spojte se se svym prodej-

cem nebo vyrobcem Haas. Nikdy pozménujte ¢i odstranujte jakékoliv stitky nebo symboly.

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

stranach.

Vystrazny symbol Uroveii bezpeénosti pi nebezpeci / slovni sdéleni
|

A
Nebezpeci vazného
fyzického zranéni Stroj
nechrani pfed toxiny.

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

Dodrzujte udaje a varovani vyrobce z
bezpecnostniho listu materialu
— ur€uje mozné - barevné

nebezpeti a zdlraziuje slovni sdéleni.  kédovani k oznageni nebezpeci pii jeho nedbani.
Cervena + "DANGER" = nebezpe&i ZPUSO-

. —objasfuje nebo Bl smrt nebo vazné zranéni, neni-li ho dbano.
zduraziuje zamér vystrazného symbolu. - Oranzova + "WARNING' = nebezpeti BY MOHLO
Nebezpedi. ZPUSOBIT smrt nebo vazné zranéni, neni-li ho dbano.

Postup v pfipadé zamitnuti vystrahy.  Zluta + "CAUTION" = nebezpeci MUZE zptiso-
Opatfeni k zabranéni zranéni. Viz téz bit mensi az stfedni zranéni, neni-li ho dbano.
symbol opatfeni. Modra + "NOTICE" = znaci opatfeni k
prevenci poskozeni stroje.
Zelena + "INFORMATION" = podrobnosti o
prvcich stroje.

Symbol opatieni

naznacuje opatfeni k
prevenci zranéni. Modré krouzky znaci
povinna opatfeni k zabranéni zranéni,
Cervené krouzky s Ghlopfiénymi ¢arami
znaci zakazana opatteni k zabranéni
zranéni.

96-0119 rev AH 03-2011 Prirucka obsluhy frézy
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YSTRAZNE STITKY SOUSTRUHU

A NEBEZPECI
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JINE BEZPECNOSTNI STITKY

Ostatni Stitky se nachazeji na stroji podle modelu a instalovanych voleb:
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A NEBEZPECI

S ~
D@

Zadny krok
Nebezpeci urazu elektrickym proudem,
télesného zranéni nebo poskozeni stroje
Nelezte nahoru ani nezustavejte v téchto

mistech.

29-0746 Rev C
== —

YHLASENi VYSTRAH, VAROVANi A POZNAMEK

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

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

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

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

POZOR! Pred jakoukoli udrzbou stroj vypnéte.

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

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

SHobpA s PREDPISY FCC

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

a muze vyzarovat vysokofrekvencéni energii a, jestlize neni instalovano a pouzivano v souladu s instrukéni
priru¢kou, maze zpusobit Skodlivé ruseni pro radiovou komunikaci. Provozovani tohoto zafizeni v obytné
oblasti pravdépodobné zpUsobi Skodlivé ruseni. V takovém pfipadé bude na uzivateli pozadovano odstranéni
tohoto ruSeni na vlastni naklady.
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Nasleduje vizualni seznameni s frézou Haas. Nékteré z prfedstavenych prvkl budou zdlraznény ve svych

prislusnych oddilech.

Schranka

Dalkové ovladani
rukojeti

Udaje navodu k
. . . . _ Obsluze a soustavy
Pohled oto¢en o 90° proti sméru hod. ruc. (uloZzené uvnitF)

Pfislusny seznam
kodi Ga M

Zasobnik nastroju

Boc¢ni méni¢ nastroji
(SMTC) Servofizenl

XelelSIsTe)

o8

o ) otevirani L Drzak se sviraci
2x Osvétleni vysoké dvifek Sestava vieteniku rukojeti svéraku
intenzity (volitelné)

2 Spinace:1 na svétla
1 na panelu sbérace

Volitelné
D e e Elektricka
tfisek
(volitelng) ~ Zasobnik

nastroj

L)y
(/

svétlo

J

2x Pracovni

Pracovni majak

Viz. nize

Pozdrzeni pfed rozbéhem
Pohled oto¢en o 90° proti sméru hod. rué.

ovladaci skfifka

N

Svérak (] "
pridrzujici P~
nastroje :I:l
on
/ ]
Nadoba na Ptedni pracovni sttil zaves
trisky
Vzduchova pistole

Tlacitko uvoIn{anl’ nastroje

Dvojité rameno
bo¢niho ménice

nastroji
2\

| Sestava volitelného
chlazeni P-Cool

Vfeteno
Trysky chladiva
Symboly panelu na strané zavésu
USB D’ruhla zycho-
zl polonha Zaijistéte pracovni zakladnu ke stroji
Zapsat do paméti € Potlageni pomoci fetézd pripevnénych ke krytu a/
{> (zajisténi/odjisténi) automatic- nebo $roubu pfipevnénych k podlaze
kych dvifek
’ Rezim nastaveni Kloub svétia
(zajisténi/odjisténi) (x2)
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DATOVA DESKA

Model

Sériové &islo

Datum vyroby

Napéti

Faze

Hertz

PIna zatéz

Maximalni zatéz

Kapacita preruseni zkratem
Diagram vedeni

Zkratovy proud

Hodnota obloukového svétla
1 plast typu NEMA pouze pro
pouzivani uvnit?
Nadproudova ochrana zajisténa u
napajecich svorek stroje
Vyrobeno v USA

Elektricka ovladaci
skiinka

Sestava panelu

chytrého mazani Spina¢ hlavniho

jistice
Ventilator ovladaci skfiriky
|~ (b&Zi pferuSované)

Pohled pod uhlem 90°

Sestava panelu  Sestava nadrze s \, PO sméru hodinovych
vzduchového chladivem rucicek
mazani

—

Snimac hladiny

| chladici kapaliny

Chladici kapalina
(volitelné)

“{—— Pomocna chladici

kapalina (volitelné)
Omyvaci zatizeni
(volitelné)

Dopravnik (volitelné)

Vzduchovy filtr/regulator Oleiové Tlakomeér
L v i
Zévisna Dilti vzdu-  gomodle O0°
hadice (lo- chovy vstup
kélnivegem' G
vzduchu)

PInéni oleje

Potrubi n
vzduchové (k znacce Max.) \
trysky Olejovy zasobnik Olejovy filtr

Kryt panelu vzduch/mazani odstranén

96-0119 rev AH 03-2011 Prirucka obsluhy frézy
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Ridici displej je sestaven z poli, ktera se li$i podle momentélniho fidiciho reZzimu a pouzitych klaves displeje.
Nasledujici vyobrazeni ukazuje zakladni usporadani displeje:

Ripici DISPLEJ A REZIMY

__
[

Sa
v )

—
(-

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

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

K rezimtm pfistupujte pomoci nasledujicich rezimovych klaves:

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

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

Provoz: Klavesy MEM. Poskytuje vSechny fidici funkce nezbytné pro zhotoveni obrobku.
Soucasny rezim je zobrazen na titulni listé v horni ¢asti displeje.

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

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

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

SEZNAMENi S KONTROLNIM ZAVESEM

Klavesnice je rozdélena do osmi ¢asti: Funkéni klavesy, Klavesy ruéniho posuvu, PotlaCovaci klavesy, Zobra-
zovaci klavesy, Kurzorové klavesy, Klavesy s pismeny, Rezimové klavesy a Numerické klavesy. Na klavesnici
jsou navic smiSené klavesy a prvky, umisténé na pfidavné klavesnici, které jsou kratce popsany.

CIC

00
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OVLADACI PRVKY PREDNIHO ZAVESNEHO OVLADACIHO PANELU

Power On- (Zapnuti) - zapina stroj.

Power Off - (Vypnuti) - vypina stroj

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

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

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

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

OVLADACI PRVKY BOENIHO ZAVESNEHO OVLADACIHO PANELU

¥

USB - Pfipojte k tomuto portu zafizeni kompatibilni s USB.

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

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

Second Home - tlagitko druhé vychozi polohy. Toto tlagitko
premisti v§echny osy rychloposuvem na soufadnice uréené G54
P20.

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

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

Keyboard Beeper (Pipatko klavesnice) - umisténé na vrchu podlozky na dily. Nastavte objem oto¢enim vika.
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FUNKENi KLAVESY

Klavesa F1-F4 - Tyto tlacitka maji rozlisSné funkce v zavislosti na provozni rezim. DalSi popisy a pfiklady
najdete v oddilu zvlastnich rezima.

Tool Offset Meas (Méfeni ofsetu nastroje) - Pouziva se k zaznamu ofsetd délky nastroje béhem pfipravy
obrobku.

Next Tool (Dals$i nastroj) — Pouziva se pro vybér dal§iho nastroje z ménice nastrojd. Pouzito po stisknuti
Velikosti ofsetu nastroje v menu Nastaveni.

Tool Release (Uvolnéni nastroje) - V rezimech MDI, navratu k nule a rukojeti pomalého posuvu uvolfuje
nastroj od vietena.

Part Zero Set (Nastaveni nuly obrobku) - Pouziva se k nastaveni ofsetl pracovni soufadnice béhem pfipravy
obrobku (viz oddil Nastaveni ofsetd v oddilu Provoz).

IKLAVESY RUENIHO POSUVU

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

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

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

XI-X, YI-Y, ZI-Z, Al-A a B/-B (klavesy os) — Umoznuji ruéné pfemistit osu podrzenim jednotlivého tlacitka
nebo stisknutim tlaCitka potfebné osy, a pouZitim rukojeti pomalého posuvu.

Jog Lock (Zamek ruéniho posuvu) - Funguje s tlaCitky os. Stisknéte zamek ruéniho posuvu a potom tlacitko
osy. Osa se pfesune na maximum pojezdu, anebo se bude posouvat, dokud nebude znovu stisknuto tlacitko
zamku rukojeti.

CLNT Up (Chladici kapalina nahoru) - Posunuje hubici volitelné Programovatelné chladici kapaliny (P-Cool-
ant) nahoru.

CLNT Down (Chladici kapalina dole) - Posunuje hubici volitelné Programovatelné chladici kapaliny (P-Cool-
ant) dold.

AUX CLNT (Pomocna chladici kapalina) - Stisknutim této klavesy v rezimu MDI se zapina pouze volitelny
systém Vnitfniho chlazeni vietena (TSC); stisknutim podruhé se vnitfni chlazeni vietena vypina.

PoTLACOVACi KLAVESY

Tyto klavesy davaji uzivateli moznost potlacit (pfebit) rychlost pohybu osy (rychloposuvu bez fezani), napro-
gramované posuvy a rychlosti vietena.

-10 - Snizuje soucasnou rychlost posuvu o 10 %.

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

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

100% - Nastavuje potlacenou rychlost vietena na programovanou rychlost vietena.
+10 - ZvysSuje soucCasnou rychlost otaceni vietena o 10 %.

Hand Cntrl Feed (Rucni fizeni rychlosti posuvu) — Stisknuti tohoto tlacitka umozriuje pouzit rukojet pomalého
posuvu k ovladani rychlosti posuvu v krocich po £1 %.
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Hand Cntrl Spin (Rucni fizeni rychlosti vietena) — Stisknuti tohoto tlaCitka umoznuje pouzit rukojet pomalého
posuvu k ovladani rychlosti otaCeni vietena v krocich po £1 %.

CW (Po sméru hodinovych rucicek) - Spousti vieteno po sméru hodinovych ruci¢ek Funkce toho tladitka je
vyfazena na strojich CE (export).

CCW (Proti sméru hodinovych rucicek) - Spousti vieteno proti sméru hodinovych ruci¢ek. Funkce toho
tlaCitka je vyfazena na strojich CE (export).

Vieteno muze byt spusténo nebo zastaveno tlacitky CW nebo CWW, kdykoliv je stroj u zarazky samostatného
bloku nebo bylo stisknuto tlaCitko Feed Hold (pozdrzeni posuvu). Kdyz je program znovu spustén pomoci
Zacatku cyklu, vieteno je prepnuto na dfive uréenou rychlost.

STOP - Zastavuje vieteno.

5% 1 25% I 50% / 100% Rapid (Rychly posuv 5% / 25% / 50% / 100%) - Omezuje rychloposuv stroje na ry-
chlost vyznacenou na tlacitku. Tlacitko 100% Rapid dovoluje maximalni rychlost rychloposuvu.

Pouziti potlaceni
Rychlost posuvu se mize béhem provozu ménit od 0% do 999% naprogramované hodnoty. Provadi se to
tlacitky rychlosti posuvu +10%, -10% a 100%. Potlaceni rychlosti posuvu nema ucinek béhem cyklt fezani
vnitfniho zavitu G74 a G84. Potlaceni rychlosti posuvu neméni rychlost kterékoliv pomocné osy. BEhem
ruéniho posuvu upravi potlaceni rychlosti posuvu hodnoty zvolené z klavesnice. To umozni jemné ovladani
rychlosti ru€niho posuvu.

Také rychlost vietena se miize ménit pomoci funkce potlaceni vietena v rozmezi od 0% do 999%. Nema také
ucinek pro G74 a G84. V rezimu samostatného bloku mlze byt vieteno zastaveno. Automaticky se zapina pfi
pokraCovani programu (stisknutim Zacatku cyklu).

Stisknutim klavesy Handle Control Feedrate (Ruéni ovladani rychlosti posuvu) mize byt pro ovladani ry-
chlosti posuvu 0% az 999% pouzita rukojet pomalého posuvu v krocich po +1%. Stisknutim klavesy ovladaci
rukojeti vietena muze byt pouzita rukojet pomalého posuvu pro ovladani rychlosti vietena v pfirstcich po + 1
% (od 0 % do 999 %).

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

Na strance Nastaveni je mozné vyfadit z funkce klavesy potlaceni, takZe je obsluha nemuze pouzivat. Jedna
se o nastaveni 19, 20 a 21.

Tlacitko Feed Hold (Pozastaveni posuvu) slouzi pro potlacovani, protoze po stisknuti zastavuje rychloposuv
¢i posuv. Pokud chcete za tohoto stavu (Feed Hold) pokraCovat, musite stisknout tlacitko Cycle Start (Zacatek
cyklu). Spinac dvifek na plasti vykazuje také podobny nasledek, ale zobrazuje ,Door Hold" (Pozdrzeni
dvirek), kdyz jsou dvitka oteviena. Kdyz jsou dvifka zavfena, ovlada¢ bude respektovat Feed Hold (Pozdrzeni
posuvu), takze pro pokracovani je nutné stisknout Cycle Start (zaCatek cyklu). Pozdrzeni dvifek a Pozdrzeni
posuvu nezastavuje zadnou z pomocnych 0s.

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

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

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

Prgrm/Convrs - Vybira pole aktivniho programu ve vét$iné rezimd. V rezimu MDI/DNC, stisknéte pro pfistup
k VQC a IPS/WIPS (pokud je nainstalovano).

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

Offset (Ofset) — Po stisknuti budete prepinat mezi dvéma tabulkami ofset(l. Zvolte tabulku ofset( nastroje
pro zobrazeni a editaci geometrie délky nastroje, ofsetl poloméru, ofsetl opotfebeni a stavu chladici kapal-
iny. Zvolte tabulku pracovnich ofsetl a upravte editaci mista pracovniho ofsetu uréena kédem G, ktera jsou
pouzita v programech.

Curnt Comds (Soucasné pfikazy) — Stisknéte RAGE UI? / PAGE DOWN (Stranka nahoru / Stranka dolt) a
prochazejte okruhem nabidkami pro nastaveni Udrzby, Zivotnosti nastroje, Zatizeni nastroje, Pokrocilé spravy
nastroje (ATM), Podavace ty&i, Proménné systému, nastaveni Clock a nastaveni asovace/pocitadla.

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

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

Druhé stisknuti klavesy Param / Dgnos zobrazi prvni stranku diagnostickych dat. Tuto informaci pouzivaji
hlavné opravnéni servisni technici firmy Haas pfi vyhledavani zavad. Prvni stranka diagnostickych dat jsou
diskrétni vstupy a vystupy. Stisknutim klavesy Stranka dol zobrazime dalsi stranky diagnostickych dat.

Setng / Graph (Nastaveni / Grafika) — Zobrazuje a umoznuje ménit uzivatelska nastaveni. Stejné jako
Parametry jsou i Nastaveni sefazena podle kategorie ve stitkové nabidce. Znamé nastaveni najdete, kdyz
napiSete Cislo a stisknete Sipku nahoru nebo dolu.

Druhé stisknuti klavesy Setng / Graph spousti graficky rezim. V grafickém rezimu si mizete prohlédnout
vytvofenou trasu nastroje v programu a, pokud je to nezbytné, ladit program prfedtim, nez ho spusti (viz
Graficky rezim v oddilu provoz)

Help / Calc (Napovéda / Kalkulator) — Zobrazuje témata napovédy v pomocném menu. Vice informaci naj-
dete v oddilu "Funkce Napovéda / Kalkulacka".
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Pro pfesun k riznym obrazovkam a polim v ovladagdi a pro editovani CNC program0 pouzijte klavesy kurzoru.

KURZOROVE KLAVESY

Home (Vychozi poloha) — Toto tlacitko pfemisti kurzor na nejvysSi polozku na obrazovce. Je to horni levy
blok programu.

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

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

Leva Sipka - Pouziva se pro vybér individualné editovatelnych polozek, kdyz je prohlizen program; pohybuje
kurzorem doleva. Je pouzit pro rolovani volbami nastaveni.

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

posledni blok programu.

ALFA KLAVESY

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

Shift - Tato klavesa umoznuje pfistup k dalsim znakim na klavesnici. DalSi znaky jsou vidét v levém hornim
rohu nékterych klaves s pismeny a Cislicemi. Takovy znak zobrazite v fadce vkladani znaki tak, Ze nejprve
stisknete klavesu Shift a potom pozadovany znak. Kdyz vkladate text, standardnim zobrazenim jsou VELKA
PISMENA. Chcete-li psat malymi pismeny, stisknete a drzite klavesu Shift.

Jestlize ma ovladac¢ nainstalovanou patou osu, osa B se zvoli pro ruéni posuv stisknutim klavesy Shift a dale
klavesami ruéniho posuvu +/-A.

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

() - Znak dvou paru zavorek se pouziva pfi oddélovani povelll CNC programu od komentara uzivatele. Vzdy
musi byt vioZeny jako par. Poznamka: Pokazdé, kdyz je pfes rozhrani RS-232 béhem pfijimani programu
pfijata neplatna fadka kédu, je vlozena do programu mezi zavorky.

| - Dvé doprava sklonéna lomitka se pouzivaji v prvku zruSeni bloku a v makro vyrazech. Jestlize je tento
symbol prvnim symbolem v bloku a zru$eni bloku je funkéni, potom je blok v dobé& béhu ignorovan. Symbol se
pouziva také pro rozdéleni (déleno) v makro vyrazech (viz oddil Makro).

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

REZIMOVE KLAVESY

Rezimové klavesy méni provozni stav nastroje CNC stroje. Jakmile je rezimové tlacitko stisknuto, jsou pro
uzivatele zpfistupnéna tlacCitka ve stejné fadé. SouCasny rezim je vzdy zobrazen v uprostfed horni ¢asti
displeje.

EDIT (Editace) — Volba editovaciho rezimu. Tento rezim se pouziva k Upravé programu v paméti ovladace.
Editovaci rezim nabizi dvé editovaci pole: jedno pro momentalné aktivni program a druhé pro editovani na
pozadi. Mezi obéma poli mazete prepinat stisknutim klavesy EDIT (EDITACE). Stisknéte F1 pro pfistup k
vyskakovacim nabidkam napovédy.
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Insert (Vlozit) — Stisknutim tohoto tlacitka se vlozi povely do programu, u kterého je kurzor. Toto tlagitko také
vlozZi text ze schranky na misto, kde se momentalné nachazi kurzor. Pouziva se také na kopirovani bloki
kodu v programu (viz oddil pokrogily editor).

Alter (Zménit) — Stisknutim tohoto tlacitka se vyméni zvyraznény povel nebo text za nové vlozené povely
nebo text. Toto tlaCitko také zméni zvyraznéné proménné na text uschovany ve schrance, nebo premisti
vybrany blok na jiné misto.

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

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

MEM (Pamét) — Voli pamétovy rezim. Na obrazovce je aktivni program a dal$i informace nezbytné pfi vyrobé
obrobku.

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

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

Opt Stop (Volitelna zarazka) — Zapina a vypina volitelné zarazky. Viz G103 v kapitole G-kod.

Kdyz je tento prvek ZAPNUT a kéd M0O1 (volitelna zarazka) je naprogramovan, stroj se zastavi, kdyz dosahne
MO1. Stroj bude pokracovat, jakmile je jedenkrat stisknut Zacatek cyklu. Nicméné, v zavislosti na funkci
dopfedniho vyhledavani (G103), nemusi dojit k zastaveni okamzité (viz oddil Funkce dopfedniho vyhledavani
bloku). Jinymi slovy, prvek dopfedniho vyhledavani bloku mize zpusobit, Ze povel volitelné zarazky bude
ignorovat nejbliz&i MO1.

Jestlize je stisknuto tlacitko volitelné zarazky b&hem programu, bude mit ucinek v fadce nasledujici po
zvyraznéné fadce, pokud je tlaCitko volitelné zarazky stisknuto.

Block Delete (ZruSeni bloku) — Zapina a vypina funkci zruSeni bloku. Bloky s lomitkem (,/") jako prvni
polozka jsou ignorovany (neprovedeny), kdyz je tato volitelna alternativa funkeni. Jestlize je lomitko uvnit¥
fadky kédu, povely po lomitku budou ignorovany, pokud je tento prvek funkéni. ZruSeni bloku bude ucinné
dveé fadky poté, kdy bylo zruSeni bloku stisknuto. Vyjimkou je pouziti vyrovnani frézy, v tomto pfipadé nebude
zruSeni bloku ucinné nejméné az o Ctyfi fadky po zvyraznéné fadce. Zpracovani se zpomali pro trasy obsa-
hujici zruseni bloku béhem vysokorychlostniho obrabéni. Zruseni bloku zlstane aktivni i pfi vypnuti a zapnuti
proudu.

MDI/DNC - Zkratka rezimu MDI znamena ,Manual Data Input" (Ruéni vkladani dat), kdy mize byt napsan
program, ale neni vlozen do paméti. Zkratka rezimu DNC znamena ,Direct Numeric Control" (Pfimé numer-
ické ovladani) a umoznuje, aby velké programy mohly pfichazet k provedeni do ovladace ,po kapkach" (viz
oddil Rezim DNC).

Coolnt (Chladici kapalina) — Zapina a vypina volitelnou chladici kapalinu.

Orient Spindle (Orientace vietena) - Nataci vieteno do dané polohy a potom vieteno uzamyka. Mize byt
pouzito k indikaci obrobkd béhem pFipravy.

ATC FWD / REV (Automaticky méni¢ nastroju vpred/vzad) - Otaci revolverovou hlavici k nasledujicimu/
predchozimu nastroji. Abyste mohli vlozit konkrétni nastroj do vietena, vstupte do rezimu MDI &i rezimu
ruéniho posuvu, napiste Cislo nastroje (T8) a stisknéte ATC FWD (Automaticky méni¢ nastroju vpred) nebo
ATC REV (Automaticky méni¢ nastroji vzad).

Hand Jog (Ruéni posuv) — Voli posuvny rezim osy .0001, .1 - 0.0001 palct (0.001 mm) pro kazdy dilek ruko-
jeti ruéniho posuvu. Pro ,zkousku nanecisto" je to .1 palce/min.
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.0001/.1, .001/1., .01/10., .1/100. - Pokud je zaveden palcovy rezim, prvni Cislo (horni Cislo) vybira vzdale-
nost posuvu pro kazdé kliknuti rukojeti ru¢niho posuvu. Kdyz je fréza v rezimu MM, prvni Cislo je znasobeno
deseti, kdyz je ru€né posouvana osa (napt. z .0001 se stava 0.001 mm). Druhé Cislo (dolni ¢islo) se pouziva
pro rezim ,zkousky nanecisto" a s jeho pomoci se voli rychlost posuvu a pohyby osy.

Zero Ret (Navrat do nuly) — Volba rezimu Navratu do nuly, ktery zobrazuje polohu osy ve &tyfech rliznych
kategoriich. Jsou to: Obsluha, Prace G54, Stroj a Zbyvajici vzdalenost. Stlacte POSIT pro prepnuti mezi
kategorii.

All (VSechny osy) - Vraci vSechny osy do nulové polohy stroje. Je to podobné jako Zapnuti/Restart kromé
toho, Ze neprobéhne vymeéna nastroje. Rezim muze byt pouzit k zaloZzeni vychozi nulové polohy os.

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

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

HOME G28 (Vychozi poloha) — Vraci vSechny osy v rychloposuvu do nulové polohy. Home G28 také vraci
stejnym zplsobem samostatnou osu, kdyz je vloZeno pismeno osy a stisknuto tlacitko Home G28. POZOR!
Pro tento pfipad neni k dispozici zadna varovna zprava, ktera by upozornila obsluhu na moznost kolize.
Napfriklad, jestlize je osa Z mezi obrobky, kdyz je X nebo Y poslana do nulového bodu, mliZze dojit ke kolizi.

List Prog (Seznam program(l) — Ovlada vSechny zavadéni a ukladani dat v ovladaci.

Select Prog (Vybér programu) — Méni zvyraznény program na aktivni program. Poznamka: Aktivni program
bude mit pfed sebou v seznamu programt znacku ,A". Obsluhujte vicenasobné programy stisknuti WRITE/
ENTER (Psat/Vlozit). Tim se umisti znacka zatrzeni vedle poZzadovanych program(l. Potom vyberte funkci
stisknuti F1.

Send - Pfenasi programy ven sériovym portem RS-232.
Recv - Pfijima programy ze sériového portu RS-232.

Erase Prog (Vymazat program) — Maze zvoleny program v Seznamu programUl nebo cely program, kdyz je v
rezimu MDI.

INUMERICKE (€iSLICOVE) KLAVESY

Numerické klavesy davaji uzivateli schopnost vkladat do ovladace Cisla a nékolik specialnich znakd.
Cancel (Zrusit) — Klavesa Zrusit se pouziva ke zruSeni posledniho viozeného znaku.

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

- (Znaménko minus) — Pouziva se pfi vkladani zapornych cisel.

. (Desetinna tec¢ka) — Pouziva se pro desetinné upfesnéni.

DATUM A €AS

Ovladaé& obsahuje funkci hodin a datum. Cas a datum prohliZejte stisknutim klavesa CRNT COMDS (Aktualni
povely), poté tlacitka Stranka nahoru nebo Stranka dol( az se objevi datum a ¢as.

Chcete-li provadét sefizeni, stisknéte Nouzové zastaveni, napiste dnedni datum (ve formatu MM-DD-RRRR
= mésic-den-rok) nebo momentalni ¢as (ve formatu HH:MM = hodiny:minuty) a stisknéte WRITE/ENTER. Po
ukonceni resetujte Nouzové zastaveni.
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Funkce NAPoVEDA /| KALKULAGKA

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

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

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

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

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

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

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

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

Vezméte na védomi, ze data nemohou byt vkladana do zadného pole, kde je jmenovka zvyraznéna. Vymazte
data v ostatnich polich, dokud neni zruSeno zvyraznéni jmenovky, aby mohlo byt pole zménéno pfimo.

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

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

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

F4: Ve funkci kalkulatoru pouziva toto tlacitko zvyraznénou hodnotu dat trigonometrickych, kruhovych nebo
dat frézovani/fezani zavitl k vlozeni, s¢itani, odecitani, nasobeni nebo déleni v kalkulatoru.
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Funkce napovédy pro trigonometrii

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

ANGLE 3
(MACHINE ANGLE1  40.000
00000 in  ANGLE 2 72.000
YRR ANGLE 3 [T
z 3.5179 im SIDE 2 SIDE 1
10.0000
14.7958
14,264
ANGLE 1 ANGLE 2

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

Napovéda pro kruhovou interpolaci

Stranka kruhového kalkulatoru pomuze vyreSit problém s kruhem. Vlozite stfed, polomér, Uhly, pocatecni
a konec€né body; aZ bude vloZzeno dostatené mnozZstvi dat, ovlada¢ vypracuje feSeni pro kruhovy pohyb a
zobrazi zbyvajici hodnoty. Hodnotu pro vlozZeni s Write (Psat) zvolte pomoci kurzorovych tlacitek nahoru/
dol{l. Navic vypracuje seznam alternativnich formatu, jak by mohl byt takovy pohyb naprogramovan s G02
nebo G03. Volba formatd je mozna pomoci kurzorovych tlacitek nahoru/doll a tlacitkem F3 Ize vkladat
zvyraznénou Fadku do programu, ktery pravé editujete.

0.0 CENTER X 13,0000
CENTER Y 20,0000
E
LOAD START X 4,0000
(MACHINE  START Y 10,0000
0.0000 im 70000
Y 00000 in | 32,0416
z 55179 in 18,4536
111,527
DIRECTION W
s
16 19. J10.
16 R13. 4536
16 19. J10
G91 G2 X8. Y22.0416 RIS. 4536

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

Viozit).

Kalkulaéka teény kruh-linka

Tento prvek umoznuje urcit body priseciku, kde se kruh a linka setkavaji jako te¢na. Vlozte dva body, A a B,
na linku, a tfeti bod, C, mimo tuto linku. Ovlada¢ vypocita bod protnuti. Bod se nachazi tam, kde se normaini
linka z bodu C protina s linkou AB, stejné jako svisla vzdalenost k této lince.
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UseFand T to form G-code.
F1 for alternate solution

Kalkula¢ka teény kruh-kruh

Tento prvek uréuje body pruseciku, kde se dva kruhy setkavaiji jako te¢na. Uzivatel doda polohu dvou kruht a
jejich polomérua. Ovladac potom vypocita body protnuti, které jsou formovany te¢nou linek k obéma kruhtim.
V&imnéte si, Ze pro kazdy vstupni pfipad (dva nespojené kruhy), je devét bodu protnuti. Ctyfi body jsou ze
zakresleni pfimych teen a Ctyfi body jsou ziskany formovanim pfi¢nych te¢en. K pfechodu mezi dvéma
schématy se pouziva klavesa F1. Kdyz je stisknuto ,F", ovlada¢ nabidne body od - do (A, B, C atd.), které
uréuji usek schéma. Jestlize se jedna o oblouk, ovlada¢ nabidne také C nebo W (CW nebo CCW). Na spodni
strané obrazovky je potom zobrazen kéd G. Kdyz je vlozeno , T", pfedchazejici .k bodu" se méni na novy ,od
bodu" a ovladaé vyzyva pro novy udaj ,k bodu". Redeni (Fadka kodu) vioZte tak, Ze prepnete na MDI nebo
Edit a stisknete F3, protoze kéd G uz je na vstupni fadce.

Graf vrtani/fezani vnitrniho zavitu

Graf vrtakd a zavitniku je ve Stitkové nabidce napoveédy.

PROGRAM ZAHRIVANi VRETENA

Bylo-li nékteré vieteno ve volnob&hovém provozu vic nez 4 dny, musi projit termickym cyklem dfiv nez zac€ina
jejich provoz. Tim zahfivanim jsou chranéna pfed pravdépodobnym zahfivanim z ddvod( usazeni maziva. Ke
stroji je dodavan dvacetiminutovy zahfivaci program (Cis. 002020), ktery pomalu dostane vieteno do rychlosti
a dovoli vietenu, aby se tepelné stabilizovalo. Tento program muGze byt pouzivan denné k zahfivani vietena
pfed provozovanim na vysokych rychlostech.

IMERIDLO HLADINY CHLADICi KAPALINY

Hladina chladici kapaliny se zobrazuje v horni pravé ¢asti obrazovky v rezimu MEM nebo na obrazovce
CURNT COMDS (Aktualni povely). Svisly sloupec ukazuje stav chladici kapaliny. Zobrazeni bude blikat, jak-
mile chladici kapalina dosahne bodu, kdy by mohlo dojit k nepravidelnému pritoku kapaliny.

RACOVNi MAJAK

Svétlo majacku poskytuje kratké vizualni potvrzeni momentalniho stavu stroje. Majacek ma c&tyfi odlisné
stavy:

Off (Vyp.) - Stroj je ne€inny.
NepreruSovana zelena - Stroj je v provozu.

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

Blikajici €ervena - DoSlo k poruSe nebo je stroj ve stavu nouzového zastaveni.
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Opce 200-hodinového zkusebniho Fizeni
Volitelné funkce, které normalné vyzaduji pro své aktivovani odblokovaci kéd (Tuhé fezani zavitd, Makra
atd.), jsou aktivovany a deaktivovany vlozenim Cisla ,1" misto odblokovaciho kédu. Volitelna funkce se vypina
vloZenim ¢isla ,0". Volitelna funkce aktivovana timto zpisobem bude automaticky deaktivovana po 200
hodinach, kdy byl stroj zapnut. Pamatujte: K deaktivaci dojde pouze tehdy, kdyz je stroj vypnut, nikoliv béhem
jeho provozu. Volitelna funkce mlze byt aktivovana nastalo viozenim odblokovaciho kédu. Pamatujte: Béhem
200 hodin bude na obrazovce parametr(, vpravo od volitelné funkce, zobrazeno pismeno ,T" .

Aby bylo mozné vlozit 1 nebo 0 do volitelné polozky, stisknéte nouzové stop tlacitko a vypnéte nastaveni 7
(Uzamceni parametr(). Kdyz provoz volitelné funkce dosahne 100 hodin, stroj vyda upozornéni, ze zkusebni
Cas se temer naplnil. Chcete-li aktivovat volitelnou funkci natrvalo, kontaktujte svého dodavatele.

Rezani vnitfnich zavit(
Synchronizované tuhé fezani zavitl odstrariuje potfebu nakladnych plovoucich drzakd zavitnikd a zamezuje
zborceni zavadéciho zavitu a vytrzeni po¢ate¢niho zavitu.

Makra
Vytvari podprogramy pro zékaznické opakované cykly, zkuSebni postupy, vyzvy obsluze, matematické rovnice
nebo funkce a obrabéni skupin dild s proménnymi.

Otaceni a zména méritka
Otaceni pouzijte ve spojeni se sondovanim pracovniho ofsetu pro nastaveni rychlosti obrobku nebo k otaceni
vzoru do jiného mista a kolem obvodu atd. Zmény méfitka pouzivejte ke zmenseni nebo zvétseni trasy
nastroje nebo vzoru.

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

Vysokorychlostni obrabéni
Vysokorychlostni obrabéni umoziiuje zvySeni mnozstvi odebiraného materialu, vylepseni kone€né upravy
povrchu a snizeni fezné sily, coZ snizi naklady na obrabéni a prodlouZzi Zivotnost nastroju.

Vysokorychlostni obrabéni je nej¢astéji pozadovano pfi obrabéni jemné modelovanych tvaru, coz je typické
pfi vyrobé forem. Volitelné vysokorychlostni obrabéni Haas zvy$uje u dopfedniho vyhledavani pocet blokl na
80 a dovoluje plnorychlostni (500 palct/min) prolinani zdvihd posuvu.

Je dulezité vzit na védomi, Ze vysokorychlostni obrabéni funguje nejlépe u jemné se prolinajicich tvard, kde
muZze zUstat rychlost posuvu vysoka béhem prechodu jednoho zdvihu ke druhému. Pokud se jedna o ostré
rohy, ovlada¢ potfebuje vzdy zpomalit, jinak vznikne zaobleni rohu.

Prolinani zdviha ovliviiuje pokazdé rychlost posuvu ve smyslu zpomalovani pohybu. Naprogramovana ry-
chlost posuvu (F) je tudiz maximum a ovlada¢ nékdy zpomali, aby bylo dosazeno pozadované presnosti.

PFilis§ mala délka zdvihu maze mit za nasledek pfili§ mnoho datovych bodd. Zkontrolujte, jak systém CAD/
CAM vytvari datové body, aby bylo zajisténo, Ze neprekracuji 1000 blokl za sekundu.

PFilis§ malo datovych bodl mize mit za nasledek bud' ,fasetovani” nebo prolinajici se uhly, které jsou tak
velké, ze ovlada¢ musi snizit rychlost posuvu. Fasetovani nastava tam, kde pozadovana jemna trasa je ve
skuteénosti vytvorena z kratkych plochych zdviha, které se dostate¢né nepfiblizuji k pozadované jemnosti
trasy.
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High Speed Tooling (Vysokorychlostni nastroje) — Drzaky nastrojl by mély byt AT-3 nebo lepsi s nylonovym
jisticim Sroubem. Tolerance udrzované u provedeni AT-3 jsou minimalni, jaké mohou byt doporuceny pro
vysokorychlostni technologii. Nylonovy jistici Sroub zlepSuje sevieni nastroje v klestiné a zlepSuje tésnéni pro
lepsi pfenos chladici kapaliny.

Kvali zajisténi dokonalého sevieni a soustfednosti pouzijte upinaci klestiny s jednoduchym thlem. Tyto
klestinové systémy jsou vytvoieny pro dlouhy jednoduchy uhel, umistény v drzaku. K dosazeni nejlepsSich
vysledk( by mél mit Ghel pro kazdou stranu osm stuprid. Vyhybejte se dvojuhlovym klestinovym systémum,
pokud je pozadovana maximalni tuhost a mala tolerance. Doporucuje se minimalni zapojeni 2/3 plné délky
vrtani v klestiné s dvoijité délenym jednoduchym uhlem. Nicméné, kvuli lepSimu vysledku dejte pfednost 3/4
az plnému zapojeni.

Vysoce intenzivni osvétleni — Pfidavna svétla zajistuji jasné osvétleni pracovisté. Svétlo se zapina a vypina
automaticky pfi otevieni a zavieni dvefi anebo je Ize zapnout ru¢né spinacem na bocni strané zavésného ov-
ladani. Zapnéte vypinac a svétla se rozsviti pfi otevieni dvefi a zhasnou, kdyz budou dvefe zavieny. Nastavte
vypina¢ na Vypnuto a svétla se pfi otevieni dvefi nerozsviti. Viz nastaveni 238.

DALKOVA RUKOJET

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

Funkcni klavesy  Barevné LCD _,
start_/[O8§ r‘ii o
cyklu Q@% "m :

=i =
T osuvu |URs
’a <
Klavesy se Pouzdro
Sipkou
Knoflik
) ) rukojeti
Palcovy knoflik ¢lunku
volby osy Impulzni kolo

Vice informaci o téchto tématech najdete v oddilu ,Ofsety a obsluha stroje*.
Displej LCD - Zobrazuje data stroje a rozhrani RJH-E/C.

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

Cycle Start (Zacatek cyklu) - spousti programovany pohyb osy.
Feed Hold (Pozdrzeni pfisuvu) - zastavi programovany pohyb osy.

Klavesy se Sipkami - Pouzivaji se k provadéni uzivatele po polich menu (nahoru/doll) a k volbé impulsnich
hodnot ruéniho posuvu (levy/pravy).

Pulse Wheel (Impulzni kolo) - Pomalu posouva zvolenou osu o zvoleny pfirGistek. Pracuje jako rukojet
ruéniho posuvu na ovladani.

Shuttle Jog (Kyvadlovy posuv) - Otaci se od stfedu az na 45 stupnt po sméru hodinovych ruci¢ek nebo proti
sméru hodinovych rugi¢ek. PouZiva se pro ruéni posuv os pfi riznych rychlostech. Cim dale je kyvadlovy
ruéni posuv otoCen od stfedni polohy, tim rychleji se osa pohybuje. Nechte knoflik vratit se do stfedové polohy
k zastaveni pohybu.
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Axis Select (Volba osy) - Pouziva se pro volbu kterékoliv z dostupnych os pro ruéni posuv. Na spodni strané
obrazovky je potom zobrazena zvolena osa. Krajni pravé polohy tohoto voli€¢e se pouziva k pFistupu do po-
mocného menu.

Vyjmutim z kolébky/pouzdra se jednotka zapina a prepina ovladani ru¢niho posuvu ze zavéSeného panelu na
Dalkovou rukojet posuvu (ruéni koleCko na zavéSeném panelu je deaktivovano).

POZNAMKA: Zavésny ovlada& musi byt v reZimu ruéniho posuvu (Nastaveni).

PoloZte Dalkovou rukojet posuvu zpét do jeho kolébky/pouzdra, aby se vypnula a ovladani ruéniho posuvu se
vratilo k zavéSenému ovladacimu panelu.

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

Zabudovana funkce ,,Panika“ — B&hem pohybu osy stisknéte kteroukoliv klavesu, aby se okamzité za-
stavilo vieteno a pohyb v8ech os. Stisknutim Feed Hold (Pozastaveni posuvu) b&hem pohybu vietena, kdyz
je ovladani v reZimu ru€niho posuvu, se zastavi vieteno. Na displeji se objevi zprava ,,Button pressed while
axis was moving—Reselect Axis" (Knoflik byl stisknut béhem pohybu osy — Zvolte znovu osu). Posurite
knoflik volby osy k jiné ose, aby se chyba odstranila.

Jestlize je knoflikem volby osy pohnuto b&hem oto€eni kyvadlového ru€niho posuvu, na displeji se objevi
zprava ,,Axis selection changed while axis was moving—Reselect Axis" (Volba osy se zménila béhem
pohybu osy — Zvolte znovu osu) a pohyb v8ech os se zastavi. Posurite knoflik volby osy k jiné ose, aby se
chyba odstranila.

Jestlize je knoflik kyvadlového ruéniho posuvu oto€en ze své stfedni polohy, kdyZ je Dalkova rukojet posuvu
vyjmuta ze své kolébky/pouzdra, nebo kdyZ je ovladaci reZim zmé&nén na rezim s pohybem (napfiklad z
rezimu MDI na ruéni posuv), na displeji se objevi zprava ,,Shuttle off center—No Axis selected” (Kyvadlovy
knoflik je mimo stfed — Neni zvolena Zadna osa) a nenastane pohyb Zadné z os. Pohybem knofliku volby osy
odstranite tuto chybu.

Jestlize je knoflik impulsniho ruéniho posuvu oto€en béhem pouzivani knofliku kyvadlového posuvu, na
displeji Dalkové rukojeti posuvu se objevi zprava ,,Conflicting jog commands— Reselect Axis” (DoSlo ke
konfliktu pFikaz(l — Zvolte znovu osu) a pohyb v8ech os se zastavi. Posurite knoflik volby osy k jiné ose, aby
se chyba odstranila, a pak zpét pro zvoleni pfedtim zvolené osy.

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

Jestlize je z jakéhokoliv divodu prerusen kontakt mezi Dalkovou rukojeti posuvu a ovladanim (pferuseni
nebo rozpojeni kabelu atd.), pohyb vSech os se zastavi. Pfi opétovném spojeni se na displeji Dalkové rukojeti
posuvu objevi zprava ,,RJH / Control Communication Fault — Reselect Axis" (RJH / Zavada v fidici komu-
nikaci — Zvolte znovu osu). Pohybem knofliku volby osy odstranite tuto chybu. Jestlize se chyba neodstrani,
ulozte jednotku do jeji kolébky (pouzdra, pockejte, az se vypne a potom ji vyjméte z kolébky/pouzdra.
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Menu RJH

Levy/pravy kurzor pro zménu rych-
Zpravyy m—m—————— losti pomalého impulsniho posuvu

napovédy podle (aktudlni stav je zvyraznén)
soucasného

rezimu a

souvislosti ASet Tooll Offsets

| 0001 - .001 — GH- .1
véipky nahoru/dola || Tool in spindle 1

provadéji volbu poli Tool offset: 1 Plocha pracovnich dat
© Viodnotu zméiite Length: 4.0470 (Zobrazeni se mén)
knoflikem Impuls/ Coolant pos: 15

Clunek | _

Momentalné zvolena
osa a poloha 7] >/ 0.0000
| SET Z | ADJST | TOOL COOL | WORK>
[

Funkéni klavesy (méni se podle modelu)

|~ DalSi obrazovka

RJH Ruc¢ni posuv

Toto menu obsahuje rozmérné zobrazeni momentalni polohy stroje. Otaceni knofliku ru€niho pojezdu nebo
knofliku pulzt posune momentalné zvolenou osu o momentalné zvolenou velikosti navyseni kroku. Krok
ruéniho posuvu zménte pomoci klaves se Sipkami vlevo a vpravo. Chcete-li zménit systém soufadnic (mo-
mentalni je zvyraznén), zvolte OPER, WORK, MACH nebo TO GO. K vynulovani polohy obsluhy stisknéte
funkeni tlacitko pod OPER k volbé polohy a pak stisknéte funkéni tlacitko znovu (nyni je tam ZERO, tj.
NULA).

Manual Jogging
.0001 - .001 - XN .1
X: 0.0000 in
Y: 0.0000 in
Z: 0.0000 in
OPER | HORK T0 GO | TooL>

Ofsety nastroje Dalkové rukojeti posuvu (RJH)

Toto menu se pouziva pro nastaveni a kontrolu ofsetl nastroje. Pomoci funkénich klaves zvolte pole a
zménte hodnoty pomoci impulsniho ¢&i kyvadlového knofliku. Palcovym knoflikem zvolte osy. Musi byt
zvyraznéna Cara osy (na spodni ¢asti displeje), aby bylo touto osou mozno ru¢né pojizdét. Nastaveni momen-
talni polohy osy Z do tabulky ofsett provedete stlacenim ENTER. K nastaveni hodnot stolu zvolte ADJUST
(Sefidit) a knoflikem pulz( nebo voziku zvolte velikost zvy$eni nebo snizeni hodnoty (ke zméné kroku
pouzijte klaves se Sipkami vlevo a vpravo); pak stisknéte ENTER k uplatnéni nastaveni. Stisknéte TOOL
(Nastroj) k vyméné nastroje a pak stisknéte COOL (Chladivo) ke zméné polohy chladici kapaliny pro zvoleny
nastroj.

POZOR: Pfi vyméné nastroju se zdrzujte mimo dosah vietena.
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Set Tool Offsets
.0001 - .001 - XN -

.

Tool in spindle 1
Tool offset: 1

Length: 4.0470

Coolant pos: 15

VA 0.0000

SET Z | ADJST | TOOL COOL | WORK>

RACOVNi OFSETY DALKOVE RUKOJETI Posuvu (RJH

Ke zméné G-kodu pracovniho ofsetu stisknéte WK CS. Kdyz je zvyraznéno pole osy v dolni Easti displeje,
provedte ru¢ni posuv zvolené osy kyvadlovym nebo impulsnim knoflikem. Stisknéte klavesu ,SET" k nas-
taveni aktualni polohy momentalni osy do tabulky pracovniho ofsetu. Pfepnéte voli¢ osy na dalSi osu a k
nastaveni této osy postup opakujte. K nastaveni na nastavenou hodnotu pfepnéte voli¢ os na pozadovanou
osu. Stisknéte ADJUST (Sefidit) a ke zvySeni nebo sniZeni hodnoty nastaveni pouzijte impulsni ¢i kyvadlovy

knoflik; pak stisknéte ENTER k uplatnéni nastaveni

Pomocné menu
Funkce pomocného menu RJH ovladaji chladici kapalinu stroje a vystrazné svétlo Dalkové rukojeti posuvu

(RJH). Menu oteviete pfepnutim voli€e os do krajni pravé polohy (indikované ikonou stranky, utvofené ve
schrance RJH). Prepinejte mezi funkcemi stisknutim odpovidajici funkéni klavesy.

Set Work Offsets
.0001 - .001 - Q- -1
Work CS G52

X: 0.0000
Y: 0.0000
Z: 0.0000
X 0.0000
SET X | ADJST | WK cS JOG>
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Menu UTIL
Umozriuje pfistup k informaci o sou€asné konfiguraci RJH. Tuto informaci vyuzivaji servisni technici pro diag-
nostické ucely. K navratu do pomocného menu stisknéte AUX.

Programovy displej (Rezim chodu stroje)

Tento rezim zobrazuje momentalné probihajici program. Do rezimu chodu stroje vstupte stisk-
nutim MEM nebo MDI na zavésném ovladacim panelu. Tabulatorové volby v dolni €asti ob-
razovky umoziuji ovladani zapnuti a vypnuti chladici kapaliny, samostatny blok, volitelnou
zarazku a zruseni bloku. Prepinatelné prikazy jako COOL (Chladici kapalina) se po zapnuti
objevi ve zvyraznéné podobé. Knofliky CYCLE START (SPUSTENIi CYKLU) a FEED HOLD (PO-
ZASTAVENI POSUVU) funguiji stejné jako knofliky na zavésném ovladacim panelu. K ruénimu
posuvu se vratite stisknutim HAND JOG (RUCNi POSUV) na zavésném ovladacim panelu nebo
ulozenim Dalkové rukojeti zpét do kolébky/pouzdra, aby mohl béh programu pokracovat ze
zavésného ovladaciho panelu. Ovladaci prvky predniho panelu

Power On- (Zapnuti) - zapina stroj.
Power Off - (Vypnuti) - vypina stroj

Nouzové zastaveni — Velky, ¢erveny knoflik se Zlutym krouzkem. Stisknéte pro zastaveni pohybu
vSech os, vietena a ménice nastroju a vypnuti ¢erpadla chladici kapaliny. Resetovat oto¢enim.

Jog Handle (Rukojet pomalého posuvu) - pouziva se k ruénimu posuvu vech os. Mlze byt také
pouzita pro rolovani programovym kédem nebo polozkami menu pfi editovani.

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

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

Ovladaci prvky boéniho panelu
USB - Pripojte k tomuto portu zafizeni kompatibilni s USB.

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

Setup Mode - prepina¢ rezimu nastaveni. Zamykéa a odemyka bezpecnostni funkce stroje pro ucely
nastavovani (pro podrobnosti viz oddil “Rezim nastaveni*)

Second Home - tlagitko druhé vychozi polohy. Toto tladitko pfemisti véechny osy rychloposuvem na
soufadnice uréené G54 P20.

Potlac¢eni automatickych dvefi — Stisknéte toto tlacitko pro otevieni nebo zavieni automatickych
dvefi (pokud je jimi stroj vybaven).

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

INASTARTOVANI STROJE

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

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

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

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

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

VAROVANI! Po stisknuti tohoto tlaéitka se zahaji automaticky pohyb. Drite se mimo vnitiek stroje a
ménice nastroju.

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

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

SEZNAMENi S PROGRAMOVANIM

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

Vstupte do tohoto rezimu pomoci klavesy MDI/DNC. Programovaci kod se vklada napsanim povell a stisk-
nutim klavesy Enter na konci kazdé fadky. Pamatujte: EOB (End of Block; Konec bloku) bude automaticky
vlozen na konec kazdé fadky.

PROGRAM - MDI

G97 $1000 MO3 ;
GO0 X2. Z0.1 ;

GO1 X1.8 Z-1. F12 ;
X1.78 ;

X1.76 ;

X1.75 ;

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

Kdyz chcete vlozit doplfiujici povel na fadku, vlozte povel a stisknéte Enter.

Ke zméné hodnoty pouzijte tlacitka se Sipkami nebo rukojet posuvu, zvyraznéte povel, vlozte novy povel a
stisknéte Alter (Zména).

ZruSeni povelu provedte zvyraznénim povelu a stisknutim Delete (ZruSeni).

Klavesa Undo (Vratit zpét) vrati zmény (az 9x), které byly provedeny v programu MDI.
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Program MDI muze byt ulozen do paméti ovladace. Provedete to tak, Ze vlozite kurzor na zacatek programu
(nebo stisknete Home), vlozite jméno programu (programy musi byt pojmenovany pomoci formatu Onnnnn;
tzn. pismeno ,,O“ je nasledovano 5 €isly) a stisknéte Alter (Zménit). Tim je program pfipojen k seznamu

programu a stranka MDI je vyprazdnéna. Chcete-li mit znovu k programu pfistup, stisknéte List Prog (Sez-
nam programu) a vyberte ho.

Data v MDI nejsou pfistupna po opusténi rezimu MDI a kdyz je stroj vypnut.

Vyprazdnéni aktualnich povelt MDI provedete stisknutim tlacitka Erase Prog (Vymazani programu).

CiSLOVANE PROGRAMY

Chcete-li vytvofit novy program, stisknéte LIST PROG. Tim vstoupite do programového zobrazeni a rezimu
seznamu program(. Vlozte Cislo programu (Onnnnn) a stisknéte klavesu Select Prog (Vybér programu)
nebo Enter. Pokud program existuje, bude zvolen. Pokud dosud neexistuje, bude vytvofen. Novy program
si prohlédnéte stisknutim klavesy Enter. Novy program se bude skladat pouze ze jména programu a Konce
bloku (;).

POZNAMKA: Nedoruguije se pfi vytvareni novych programé pouzivat &isla O09XXX. Makro programy &asto
pouzivaji ¢isla v tomto bloku, a kdyzZ se prepiSi, mize to vést k zastaveni ¢innosti funkci stroje. (Pfiklad:
prepsani 009876 zplsobi selhani operaci G47 (ryti).)

Cislované programy nejsou dostupné, kdyz je stroj vypnut.

Zakladni editovani MDI a ¢islovanych programii
Jedinym rozdilem mezi programem MDI a ¢islovanym programem je kod O. Abyste mohli editovat program
MDI, jednodus$e stisknéte MDI. Abyste mohli editovat Cislovany program, vyberte ho a potom stisknéte Edit.

Editovaci rezim program obsahuje druh v programovych datech. Poté stisknéte Enter. Programové data
spadaji do tfi kategorii: adresy, komentafe nebo EOB.

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

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

GO0 X2. 0.1 ;
G74 X1. Z-4. 10.2 K0.75 D255 ;
GO0 X3. Z0.1

Programovy kéd pfidate do existujiciho programu tak, Ze zvyraznite kéd, pred ktery se zafadi novy kod,
napiSete data a stisknete klavesu Insert (Vlozit). Pfed stisknutim klavesy Insert maze byt vioZzeno vice nez
jeden kéd, jako X, Y a Z.

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

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

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

Priklad fadky koédu pouzivajiciho tfi typy povelu:
GO04 P1. (Pauza 1 sekunda).

Neni nutné vkladat jakékoliv symboly nebo mezery mezi povely. Mezery se vkladaji automaticky mezi prvky k
vymazani nebo ¢teni a editovani.
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Kdyz chcete zménit znaky, zvyraznit pozadovanou ¢ast programu pomoci klaves s Sipkami nebo rukojeti
posuvu, vlozte kdd vymeény a stisknéte Alter (Zmeénit).

Chcete-li vymazat znaky ¢i povely, zvyraznéte text a stisknéte Delete (Vymazat).
Zvlastni prikaz k ulozeni neni k dispozici, protoze program je ukladan vzdy, kdyz je vlozena dalSi fadka.

Prevod programu MDI na €islovany program
Program MDI Ize pfevést na Cislovany program a pfidan k seznamu program(. Provedete to tak, Ze viozite
kurzor na zacatek programu (nebo stisknete Home), vlozite jméno programu (programy musi byt pojmenova-
ny pomoci formatu Onnnnn; tzn. pismeno ,,0“ je nasledovano 5 Cisly) a stisknéte Alter (Zménit). Tim je pro-
gram pfipojen k seznamu programu a MDI je vyprazdnén. Chcete-li mit znovu k programu pfistup, stisknéte
List Prog (Seznam program(l) a vyberte ho.

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

Vymazani program
Program se vymaze stisknutim LIST PROG. Zvyraznéte ¢islo programu pomoci kurzorovych klaves ,nahoru®
a ,dolu” a stisknéte klavesu ERASE PROG (Vymazat program). Na vyzvu potvrdte zruseni stisknutim Y nebo
zvolte navrat stisknutim N. MzZete také napsat ¢islo programu a stisknout kldvesu ERASE PROG (Vymazani
programu); nicméné, pouzivejte tuto funkci opatrné, jelikoz tady neni zadny kontrolni dotaz Y/N (Ano/Ne) a
program je okamzité vymazan.

Pro vymazani vSech program(l v seznamu zvolte poloZzku ALL (VSechny) na konci seznamu a stisknéte
klavesu ERASE PROG (Vymazat program). Ve stroji jsou zavedeny nékteré dllezité programy; jsou to
002020 (zahfivani vietena), 009997 (vizualni kratky kod) a O09876 (soubor fontu ryti). Pfed vymazanim
v8ech program( tyto programy ulozit na pamétové zarizeni nebo do vaseho PC. Programy O09XXX
ochranite pfed vymazanim, kdyz zapnete Nastaveni 23.

POZNAMKA: Klavesa UNDO neobnovi programy, které byly vymazany.

Prejmenovani programi
Cislo programu miize byt zmé&néno vloZzenim nového &isla v rezimu Editace a stisknutim tladitka Al-
ter (Zménit). Dejte pozor na nahodné prepsani dilezitych programd, jako jsou ty, které jsou uvedené v
predchazejici sekci.

Maximalni pocet programti
Jestlize je v paméti ovladace zaneseno Cislo maximalniho poctu programu (500), objevi se zprava ,DIR
FULL® (Adresaf je plny) a program nebude moci byt vytvoren.

Vybér programu
Vstupte do programového adresére stisknutim ,List Prog“. Zobrazi se ulozené programy. Rolovanim prejdéte
k pozadovanému programu a stisknéte ,Select Prog” - zvolit program. DalSim zplsobem vybéru programu je
vloZeni ndzvu programu a stisknuti ,Select Prog*“.

Jakmile je stisknuto ,Select Prog®, vedle nazvu programu se objevi pismenko ,A“. To je program, ktery
pobéZi, kdyz se rezim zméni na MEM a je stisknut CYCLE START (zacéatek cyklu). Je to také ten, ktery
uvidite na zobrazeni EDIT.

Kdyz jste v rezimu MEM, mUzete vybrat a kratce zobrazit dal$i program vioZzenim €isla programu (Onnnnn) a
stisknutim Sipky nahoru/dolt nebo klavesy F4.

Zvoleny program zUstane zvoleny i poté, kdy je stroj vypnut.
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Natahovani programt do ovladace CNC

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

Poskozena data programu, pokud jsou pfijata CNC, jsou pfevedena na komentar, ulozena do programu, a je
vygenerovana vystraha. Nicménég, data budou presto natazena do ovladace.

USB / Pevny disk / Spravce zarizeni Ethernet

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

Vstupte do programu ,Spravce zafizeni“ stisknutim ,List Prog®. Postupte ke Stitkové nabidce pomoci klaves
se Sipkou, vyberte pfislusné zafizeni a stisknéte Enter.

PFi prochazeni seznamu programt v ramci Stitku zafizeni pouzivejte pro zvyraznéni programu klavesy se
Sipkami nahoru/dold. Zvyraznény program potom pfidejte k vybéru stisknutim Enter.

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

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

Postup ve Stitkové nabidce Aktivni program Zvyraznény program - Aktivni Stitek

Sipky kurzoru: Postup mezi $titky
PSAT/VLOZIT: Zvolte tabulku
ZRUSIT: Vratte se zpét o jednu trover Stitk

Vybér programu

Sipky kurzoru: Posurite kurzor vybéru
PSAT/VLOZIT: Pridejte program do vybéru
(znacka zaskrtnuti je vloZzena)

ZVOLIT PROG: Zméni vybrany program na
aktivni ("A") nebo vybira program pro FNC
VLOZIT: Vytvoite novou slozku v
momentalnim adresafi (napiste nazev
slozky, potom Insert — Vlozit)

ZMENIT: Prejmenujte slozku nebo program

Razim napovédy

Stisknéte HELP/CALC, aby byl umoznén
pristup k vyskakovacimu menu napovédy.
Postupujte pomoci klaves kurzoru se
Sipkami. Vyberte voliteIné polozky pro
vybrané programy (Kopirovat, Vymazat atd.).

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

CURRENT DIRECTORY: USB DEYICE\

1+~ (USB DEVICE)
/011133 (WORK ORDER 7) 1153 10-29-07 11:13:25
[A] 012234 (WORK ORDER 11) i 784 11-12-.07 08:20:00
v El{mré” Velikost souboru o
< >
ALL Podadreséf/Y

Datum a ¢as
Zvoleny program

3 PROGRAMS 88% FREE (889260 KB)

Use CURSOR keys to navigate listing
and CANCEL to go back to devices.
V/ : FILES IN SELECTION Press HELP for Help listing.

[A] : ACTIVE PROGRAM (001254)

Navigace v adresarich

K otevfeni podadresare postupte do podadresari a stisknéte Enter.

K opusténi podadresare prejdéte na horni ¢ast podadreséaie nebo stladte Cancel.

Vytvareni adresaru

Vytvofte novy adresar zadanim nazvu a stisknutim ,Insert® (Vlozit).

K vytvofeni nového podadresare jdéte do adresare, ve kterém bude novy podadresar umistén, vloZte nazev a
stisknéte ,Insert” (Vlozit). Podadresar se zobrazi pod svym nazvem, nasledovanym <DIR>“.
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Kopirovani soubort

Zvyraznéte soubor a stisknéte ,Enter” pro jeho zvoleni. Vedle nazvu souboru se objevi znacka zaskrtnuti.

Pomoci klaves se Sipkami projdéte do cilového adresare, stisknéte ,Enter” a stlacte F2 pro kopirovani soubo-
ru.

Pamatujte, ze soubory zkopirované z paméti ovladani do zarizeni, budou mit pfiponu ,.NC*, pfidanou za
konec nazvu souboru. Nazev je mozno zménit zadanim nového nazvu v cilovém adresafi, pak stisknutim F2.

Duplikovani soubort
Stisknéte “List Prog” ke vstupu do programu ,Spravce zafizeni“. Vyberte Stitek paméti. Posurite kurzor na
program k duplikovani, vlozte Cislo nového programu (Onnnnn) a stisknéte F2. Zvyraznény program je du-
plikovan s novym nazvem a je zménén na aktivni program. Chcete-li zkopirovat soubor do jiného zafizeni,
prejdéte kurzorem k nazvu programu a stisknéte F2 bez vlozeni nového nazvu programu. Vyskakovaci
nabidka zahrnuje cilova zafizeni. Zvolte zafizeni a stisknéte Enter pro kopirovani souboru. Ke kopirovani
vicenasobnych souborU, stisknéte Enter pro vioZzeni znacky zaskrtnuti ke kazdému nazvu souboru.

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

Nazvy souborld mohou byt také stejné jako &islo programu bez pripony, ale nékteré PC aplikace nemusi sou-
bor poznat.

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

Pfejmenovani
Ke zméné nazvu souboru na USB nebo na pevném disku, zvyraznéte soubor, napiSte novy nazev a stisknéte
~Enter”.

Vymazani
K vymazani souboru programu z adresare zvyraznéte soubor a stisknéte ,Erase Prog“ (Vymazani programu).
Pro vymazani vicenasobnych souborul zvolte (pro pfidani souboru k vybéru stisknéte Enter a umistéte
k souboru znacku zaskrtnuti; volbu zruSite opétovnym stisknutim Enter), potom stisknéte Erase Prog
(Vymazani programu) a vSechny zvolené soubory budou vymazany.

Napovéda z obrazovky
Obrazovkova napovéda se objevi po stisknuti ,HELP/CALC". Z vyskakovaci nabidky vyberte funkce a spustte
je stisknutim ,Enter” nebo pouzijte uvedené horké klavesy. K opusténi okna napovédy stisknéte ,Cancel”
(Zrusit), coz vas vrati do Spravce zafizeni.

RS-232

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

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

K propojeni ovladace CNC s PC je nezbytny kabel (neni dodavan). Jsou dva druhy pfipojeni RS-232 —
25kolikovy konektor a 9kolikovy konektor. Obvykle je u PC pouzivan 9kolikovy konektor.
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VAROVANI! Jednou z nejvétsich prigin $kod na elektrickém zafizeni je nedostatek dobrého uzemnéni
jak na CNC fréze, tak na pocitaci, nebo na obou. Nedostateéné uzemnéni poSkodi CNC nebo pocitac¢
nebo oboji.

Délka kabelu

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

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

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

Rychlost 115,200 baud: 6 stop (2 m) RS-232
Nastaveni ovladani Haas a jiného pocitace se musi shodovat. Chcete-li zménit nastaveni v ovladaci CNC,
vstupte na stranku Nastaveni (stisknéte Setng/Graph) a rolovanim prejdéte k nastaveni RS-232 (nebo viozte
,11 a stisknéte Sipku nahoru nebo doll). Zvyraznéte nastaveni pomoci Sipky nahoru/doll. Levou a pravou
Sipku pouzijte pro zménu hodnot. Kdyz je spravny vybér zvyraznén, stisknéte Enter.

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

11 Rychlost Baud (9600) 24 Kize k propichnuti (zadna)
12 Suda parita 25 EOB schéma (CR LF)
13 Stop bity (1) 37 Bity Ciselnych dat (7)

14 Synchronizace Xon/Xoff
Existuje mnoho riiznych program, které se mohou propojit s ovladacem Haas. Pfikladem je program Hyper
Terminal, ktery je instalovan s vétSinou aplikaci Microsoft Windows. Chcete-li zménit nastaveni v tomto pro-
gramu, prejdéte do spoustéciho menu ,File* (Soubor) vlevo nahofe. V menu zvolte vybér ,Properties” (Vlast-
nosti) a potom stisknéte tlacitko ,,Configure” (PFizpusobit). Tim se oteviou nastaveni portu; zménte je, aby
odpovidala tomu, co je v ovladaci CNC.

Abyste mohli pfijmout program z PC, stisknéte klavesu LIST PROG. Posurite kurzor ke slovu ALL a stisknéte
klavesu RECV RS-232. Ovladac pfijme vSechny hlavni programy a podprogramy. Na konci vstupu pfijme ,%".
VSechny programy poslané do ovladace z PC musi zacCinat fadkou, ktera obsahuje samostatny znak ,%" a
musi koncit fadkou obsahujici samostatny znak ,%". Pamatujte: kdyz pouzivate ,ALL" (VSechny), vSechny
programy musi mit ¢islo programu ve formatu Haas (Onnnnn). Jestlize nemate Cislo programu, napiste Cislo
programu pfedtim, nez stisknete RECV RS-232 a program bude pod tim ¢islem ulozen. Pro vstup mlzete
také zvolit existujici program a ten bude vyménén.

Kdyz chcete posilat program do PC, k vybéru programu pouzijte kurzor a stisknéte klavesu SEND RS-232.
Pro poslani vSech program( v paméti ovladace zvolte All. Chcete-li pfidat mezery k vystupu pro RS-232 a
zlepsit tak Citelnost vasich programu, mlzete spustit nastaveni 41.

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

Soubor je mozné na PC prohlédnout, kdyz k jeho nazvu z ovladace pfidate ,.txt“. Takovy soubor potom
oteviete na PC v nékterém programu, napf. ve Windows Notepad (Poznamkovy blok).

Jestlize je pfijata pfedCasné ukoncena zprava, zkontrolujte nastaveni mezi frézou a PC. Zkontrolujte také
kabel.
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Vymazani souboru ]
Na stranku Vypis programu napiste “DEL <nazev souboru>". Stisknéte ZAPIS a soubor bude vymazan.

CisLICOVA KONTROLA souBorU (FNC)

Program Ize nechat prob&hnout z jeho mista na siti nebo ze zaznamového zafizeni, jako napf. zafizeni USB.
K probéhnuti programu z takovéhoto umisténi oteviete obrazovku Spravce zafizeni (stisknéte List Prog),
oznacte ve zvoleném zafizeni program a stisknéte ,Select Prog® (Zvolit program). Program se zobrazi v

poli aktivniho programu a napis ,FNC* vedle nazvu programu v List Prog signalizuje, Ze toto je momentalné
aktivni FNC program. Podprogramy Ize vyvolat pomoci M98 za pfedpokladu, Ze podprogram je ve stejném
adresafi jako hlavni program. Kromé toho musi byt podprogram pojmenovan pomoci obvyklych format
nazvl Haas s pfipadem citlivosti, napf. 012345.nc.

POZOR! Program Ize upravovat na dalku a zména vstoupi v platnost pfi nasledujicim probéhnuti programu.
Podprogramy lze ménit pfi chodu programu CNC.

Editace programu neni v FNC dovolena. Program se zobrazi a Ize v ném prochazet, ale nelze jej editovat. To
je mozné ze sitového pocitace nebo nacétenim programu do paméti.

Spusténi programu v FNC:
1. Stisknéte List Prog, potom postupte ke Stitkové nabidce pro pfislusné zafizeni (USB, hard disk, Net Share).

2. Kurzorovou klavesou ,dold” prejdéte k pozadovanému programu a stisknéte ,Select Prog* (Zvolit program).
Program se objevi v poli Aktivniho programu a mize byt spustén pfimo z pamétového zafizeni.

Chcete-li opustit FNC, zvyraznéte znovu program a stisknéte Select Prog (Zvolit program) nebo vyberte pro-
gram v paméti CNC.

Pouziti Epitoru Haas (FNC

Editor Haas je program na upravu aplikace zabudované do ovladace Haas. Editor Haas potfebuje jako
doplnék bud desku MainCon nebo volitelny dopinék Enet pro pevny disk (revize 13.03 nebo pozdéjsi) a
parametr 737 Spole¢ny pfepinac 5 bit 9 Aktivovat Haas Editor musi byt nastaven na 1.

Editor Haas poskytuje stejné znamé funkce jako Pokrocily editor, vedle novych funkci pro zlep$eni vyvoje
programu na ovladaci véetné prohlizeni a Uprav vicenasobnych dokumentd.

NACTENi PROGRAMU

1. Zvyraznéte program v USB, na pevném disku nebo zaloZce Net Share (Sdileni sit&) nabidky VYPIS PROG
a stisknéte VOLBA PROG, aby se program aktivoval (v Editoru Haas se programy oteviraji v FNC, ale jsou
upravovatelné).

2. Po nacteni programu stisknéte UPRAVIT pro zaméreni na editacni tabulku programu.

3. Pocatecni rezim zobrazeni ukazuje aktivni program na levé strané a seznam programu na pravé strané.

250 D14 2 FLTERD 5
60 DEG. ENGRAVE/CHAWFER T00L) §

Local M97 Sub-Prograns Used) ;
WO7 PROAZ)
CALLS ZND OF. MILL PROGRAM) ;

gm P2O0T) 5
CALLS IND 0P, POCKET PROGRAM) ;

13
T4
15

W7 PROO4) ;

CALLS 1ST & 7HD OP. CHAMFER PGM) ;
WORK OFFSET W54_UPPER RIGHT) ;
CORNER OF )

FSET #5 THE LARGED ;
DIAMETER THAT 15 X5.H31 FROM ZERO) ;
TN X-AXIS. AND IS Y-. 9157 FROM) ;
ZERD TN Y-AXIS. ) §

A file in FRC is Tocked for any
operation. To deselect from FHC press
SELECT PROG.

FL For Wenu | TKN | USE | ./ : FILES IN SELECTION
B : ACTIVE PROGRAM {

96-0119 rev AH 03-2011 Pfiruéka obsluhy frézy 45



-&

NAVIGACE V NABIDCE

Stisknéte F1 pro menu. Pouzijte levou a pravou klavesu se Sipkou kurzoru nebo ovlada¢ ru¢niho posuvu pro
prechod mezi kategoriemi nabidky,’ a dale pouzijte klavesy se Sipkou kurzoru nahoru a doll pro zvyraznéni
volby uvnitf kategorie. Stisknéte ZAPIS/ENTER pro vytvoreni volby nabidky.

REZIMY ZOBRAZENI

K dispozici jsou tfi rezimy zobrazeni. Mezi rezimy zobrazeni mlzete pfepinat pomoci pfikazu ,Zménit nahled*
v nabidce soubor(i nebo stisknéte PRGRM/KONVRS.

Seznam zobrazuje aktualni program FNC vedle zaloZkové nabidky VYPIS PROG.

Hlavni zobrazuje vzdy jeden program v zalozkové tabulce (pfepinejte mezi zalozkami pomoci pfikazu
“Vyménit programy” v nabidce souborl nebo stisknutim F4).

Rozdélit zobrazuje sou¢asny program FNC na levé strané a momentalné oteviené programy v zalozkové
tabulce na pravé strané. Pfepinejte aktivni tabulku pomoci “Pfepnuti na levou nebo pravou stranu” v nabidce
soubor(l nebo stisknutim UPRAVIT. Kdyz je zalozkova tabulka aktivni, pfepinejte mezi zalozkami pomoci
pfikazu “Vyménit programy” v nabidce soubord nebo stisknutim F4.

OBRAZIT ZAPATI

RN

& 9
(CALLS 1ST & 2ND OP. CHAMFER PGM) ;

(WORK OFFSET #54 UPPER RIGHT) ;

CORNER OF PART.) ;

WORK OFFSET #55 IS THE LARGE) ;
(DIAMETER THAT IS X5.831 FROM ZERO) ;
(IN X-AXIS. AND IS Y-.9157 FROM) ;
((:ZERO IN Y-AXIS.) ;

) s

F1 For Menu | TKN | USB

‘. 7

Sekce zapati na zobrazeni program( ukazuje systémové zpravy a dal$i informace o programu a souc¢asnych
rezimech. Zapati je k dispozici ve v3ech tfech reZzimech zobrazeni.

Prvni pole zobrazuje vyzvy (Eervenym textem) a dalSi systémové zpravy. Napfiklad, jestlize byl program
zménén a musi byt uloZen, objevi se v tomto poli zprava “PRESS SEND TO SAVE” (STISKNETE ODESLAT
PRO ULOZENI).

DalSi pole zobrazuje soucasny rezim rolovani ovladace ru¢niho posuvu. TKN signalizuje, Ze editor
momentalné roluje od symbolu k symbolu programem. Plynulé ru€ni posouvani programem zméni rezim
rolovani na LNE a kurzor bude rolovat od fadky k fadce. Pfi pokracovani ru¢niho posouvani programem se
rezim rolovani zméni na PGE a bude probihat rolovani vzdy po jedné strance.

Posledni pole ukazuje zafizeni (pevny disk, USB, sit), na kterém je aktivni program ulozen. Toto zobrazeni
bude prazdné, kdyZ program neni uloZen nebo kdyZ probiha Gprava obsahu schranky.

OTEVRENiI VICENASOBNYCH PROGRAMU

V Editoru Haas mohou byt otevieny az tfi programy soucasné. Jak otevfit existujici program, kdyz je v Editoru
Haas otevren jiny program:

1. Stisknéte F1 pro menu.

2.V kategorii ,Soubor” zvolte ,Otevrit existujici soubor*.
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3. Zobrazi se seznam program0. Zvolte zaloZku zafizeni, ve kterém je program ulozen, zvyraznéte program
klavesami se Sipkou kurzoru nahoru/dolt nebo ovlada¢em ruéniho posuvu a stisknéte VOLBA PROG. Zo-
brazeni se pfepne do rezimu rozdéleni s programem FNC na levé strané a nové otevienym programem a
programem FNC na pravé strané v zalozkové tabulce. Chcete-li zménit program v zalozkové tabulce, zvolte
pfikaz “Vyménit programy” v nabidce souborl nebo stisknéte F4, dokud je zalozkova tabulka aktivni.

OBRAZIT CiSLA RADEK

Cisla Fadek nezavisla na textu programu mohou byt zobrazena. Zvolte pfikaz ,Ukazat &isla Fadek" z nabidky
soubor(, aby se Cisla zobrazila. VSimnéte si, Ze tato Cisla nejsou totozna s Cisly Fadky Nxx; slouzi jen pro
referenci pfi prohlizeni programu. Chcete-li skryt €isla Fadek, zvolte znovu tuto moznost v nabidce soubor(.

NABiDKA SOUBOR

Otevrit existujici souboru
Otevira soubor z nabidky VYPIS PROG v nové zalozce.

Uzavfit soubor

Uzavira sou€asny aktivni soubor. Jestlize byl soubor zménén, ovlada¢ vyda vyzvu k ulozeni pfed uzavienim.
Ulozit

Uklada soucasny aktivni soubor pod stejnym nazvem. Zkratkova klavesa: ODESLAT (po provedeni zmény)

Poznamka: Programy nejsou ukladany automaticky. Jestlize nastane vypadek napajeni nebo je zafizeni
vypnuto pfed uloZenim zmén, tyto zmény budou ztraceny. Béhem Uprav ¢asto ukladejte svuj program.

Ulozit jako
Uklada soucasny aktivni soubor pod novym nazvem.

Vyménit programy
Pfesune dal$i program v zalozkové tabulce na prvni misto shora. Zkratkova klavesa: F4

Piepina na levou nebo pravou stranu
Zméni okno aktivniho programu (sou¢asné aktivni okno ma bilé pozadi). Zkratkova klavesa: EDITOVAT

Zmeénit pohled
Pfepina mezi rezimy prohlizeni Seznam, Hlavni a Rozdéleni. Zkratkova klavesa: PRGRM/KONVRS

Zobrazit ¢isla radek
Zobrazuje pouze pro referenci Cisla fadek, ktera jsou nezavisla na textu programu (Nejsou nikdy ulozena jako
soucast programu, jako tomu muze byt u Cisel Nxx). Provedte znovu stejnou volbu pro skryti Cisel fadek.

Zrusit
Anulujte zmény provedené v aktivnim programu. Blokové a globalni funkce nemohou byt anulovany.

Vyberte text
Zvyraziiuje blok textu pro dalSi funkce Uprav. Pfed volbou této moznosti nabidky umistéte kurzor na prvni
fadku bloku, ktery chcete vybrat. Potom rolujte nahoru nebo dolt pomoci klaves se Sipkou kurzoru nebo
ovladagem ruéniho posuvu a uréete oblast vybéru. Stisknéte ZAPIS/ENTER nebo F2 pro zvyraznéni bloku.
Zkratkova klavesa: F2
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Presunout/Kopirovat/Vymazat vybrany text
Pouzijte tyto tfi moznosti nabidky pro praci s vybranym textem.

Presunout presouva vybrany text z jeho sou€¢asného mista a umistuje ho za polohu kurzoru. Zkratkova
kldvesa: ZMENIT

Kopirovat umistuje vybrany text za polohu kurzoru bez jeho zruseni na sou¢asném misté. Zkratkova klave-
sa: VLOZIT

Vymazat odstranuje vybrany text z programu. Zkratkova klavesa: VYMAZAT

Vyjme/Kopiruje vybér do schranky
Pouzijte tyto moznosti nabidky pro umisténi vybraného textu do schranky.

Vyjmout odstranuje vybrany text ze sou¢asného programu a pfesouva ho do schranky.
Kopirovat umistuje vybrany text do schranky, ale neodstranuje ho z programu.

Schranka je stalé ukladaci misto pro kod programu; text zkopirovany do schranky je dostupny az do svého
prepsani i po vypnuti a zapnuti stroje.

Vlozit ze schranky
Vklada obsah schranky na misto za polohu kurzoru. Nemaze obsah schranky.

Skryt/Ukazat schranku
Skryjte schranku, aby bylo mozné prohlizet na jejim misté polohu, ¢asovace a pocitadla. Obnovte zobrazeni
schranky pomoci volby Ukazat schranku.

Upravit schranku
Provadi upravy v obsahu schranky. Po skonceni zvolte ,Zavfit schranku“ z nabidky Upravit.

Poznamka: Schranka Editoru Haas je oddé&lena od schranky Pokrog&ilého editoru. Upravy provedené v Edi-
toru Haas nemohou byt odeslany do Pokrocilého editoru.

YHLEDAVACiI MENU

Najdéte text
Urcete vyraz pro vyhledavani a smér vyhledavani, aby bylo mozné najit prvni vyskyt hledaného vyrazu
v uréeném sméru. PFi vybéru smeéru hledani stisknéte F pro vyhledavani vyrazu pod polohou kurzoru, a
stisknéte B pro vyhledavani nad polohou kurzoru.

Hledejte znovu
Zvolte tuto funkci ihned po vyhledavani ,Najit text®, aby se vyhledal dalsi vyskyt pozadovaného vyrazu.
Opakuijte postup pro vyhledavani dalSich vyskytQ.

Najit a nahradit
UrCete vyraz pro vyhledavani a vyraz pro jeho nahrazeni, potom uréete smér hledani (dopfedu/dozadu). Kdyz
je nalezen prvni vyskyt vyrazu, ovladac vyda vyzvu “Nahradit (Ano/Ne/Vse/Zrusit)?”. NapiSte prvni pismeno
své volby a pokraCujte. Jestlize zvolite ,Ano* nebo ,Ne“, editor provede vasi volbu a pfejde k dalSimu vyskytu
hledaného vyrazu. Zvolte ,V$e" pro automatické nahrazeni vSech vyskytt hledaného vyrazu. Zvolte ,Zrusit*

pro ukonceni funkce bez provedeni zmén (jiz vyménény text tak zlstane, pokud zvolite tuto moznost).

Najit nastroj
Tato funkce vyhledava v programu ¢&isla nastroju. Volbu provedte znovu, chcete-li vyhledat dalsi ¢islo nastro-
je.
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PozmMENOVACI MENU

Odstrarite vSechna €isla radek
Tato funkce odstrani z programu vSechna Cisla fadky Nxx.

v _ wr

Precislujte vSechny radky
Pouzijte tuto funkci k precislovani vSech fadek programu s kody Nxx. Zvolte pocate¢ni Cislo a prirlstek Cisla
fadky.

Obraceni znamének + a -
Zméni vSechny kladné hodnoty na zaporné a naopak.

Obraceni XaY
Zmeéni vSechny hodnoty X na hodnoty Y a naopak.

PRiME NUMERICKE oVLADANI (DNC)

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

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

(MAIN) ;

5
MOQ ;

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

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

THE PROGRAM) ;

(SETTINGS TO CHANGE) ;

(SETTING 31 SET TO OFF) ;

H

DNCRS252 DNC RS232

DNC END FOUND

DNC se aktivuje pomoci parametru 57 bit 18 a nastavenim 55. Zapnéte bit parametru (1) a zménte nastaveni
55 na On (Zapnuto). Doporucuje se, aby DNC bézel se zvolenym Xmodem nebo rovnocennym, protoze bude
zachycena chyba v pfenosu a program DNC bude zastaven bez toho, Ze by se zhroutil. Nastaveni ovladani
CNC a jiného pocitace se musi shodovat. Chcete-li zménit nastaveni v ovladaci CNC, vstupte na stranku
Nastaveni (stisknéte Setng/Graph) a rolovanim prejdéte k nastaveni RS-232 (nebo vlozte ,11* a stisknéte
Sipku nahoru nebo doll). Zvyraznéte proménné pomoci Sipky nahoru/dol{l. Levou a pravou Sipku pouzijte pro
zménu hodnot. Kdyz je spravny vybér zvyraznén, stisknéte Enter.

Doporucena nastaveni RS-232 pro DNC jsou tato:

Nastaveni: 11 Volba baud rychlosti: 19200

12 Volba parity: ZADNY

13 Stop bity:1

14 Synchronizace: XMODEM

37 RS-232 Datové bity: 8
DNC se zvoli dvojim stisknutim MDI (stranka DNC ,Program DNC*) nahofe na strance. Poznamka: DNC
potfebuje nejméné 8 kB uzivatelské paméti. Kontrola volné paméti se provede pfechodem na stranku Sez-
namu programul. MnozZstvi volné pameéti je zobrazeno na strance dole.

Program poslany do ovladace musi zacinat a koncit znakem %. Zvolena rychlost pfenosu dat (Nastaveni 11)
pro port RS-232 musi byt dostate¢na, aby nezaostavala za rychlosti provedeni bloku programu. Jestlize je
rychlost pfenosu dat pfili§ pomala, nastroj se maze pfi Fezani zastavit.
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Program zacnéte posilat do ovladace predtim, nez stisknete tlaCitko Cycle Star (Zacatek cyklu). Jakmile se
objevi zprava ,DNC Prog Found® (Program DNC byl nalezen), stisknéte Cycle Start.

Poznamky k DNC
Kdyz program bézi v DNC, rezimy nelze meénit. Proto neni k dispozici moznost editovacich prvkud jako Edi-
tovani v pozadi.

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

PIna duplexni komunikace b&éhem DNC je mozna pomoci povelu G102 nebo DPRNT, aby soufadnice os byly
poslany zpét k ovladacimu pocitaci.

Pokroc¢iLy TCP/IP

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

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

YHLEDAVANiI A NAPRAVA SiTOVYCH PORUCH

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

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

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

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

Ovérte, ze provoz sité funguje (dostupné pouze na sitich TCP/IP) Vypnéte DHCP (OFF).

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

Pfiklad: C:>PING 192.168.1.2

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

Uvod
Konvertor Programu Fadal rychle pfevadi kéd Fadal na program Haas.
Pouzivani konvertoru

1. Konvertor otevrete pres nabidku VYPIS PROG. Zvyraznéte program Fadal a stisknéte F1 nebo POMOC/
KALK. Zvolte ,NACIST FADAL" z vyskakovaci nabidky.

[MEMORY [ USB DEVICE | HARD DRIVE | NET SHARE | USB DEVICE 2 |
CURRENT DIRECTORY: USE DEVICE

4. (USE DEVIC
Bel a( ofile. d‘xfE)

LIST PROG HELP

Draw DKF Make Directory
Ileg‘lane

u\mz mu DXF Delete

sign. dx Select

urrlcodetest. dxf EWV Here
op\,':cate Progran/File
C]ear Se]echons
FNC Pr SELECT
Save a Load data

Search

Load L

Translate and load selected Fadal
machine contrel proegram inte
memory.

6 FILES EHPTY FILE SELECTION

2. Pfevedeny program je nacten do paméti. Kopie pfevedeného programu je také uloZzena do zvoleného
zafizeni vstup/vystup s pfiponou ,.out‘. Program bude obsahovat nahofe informaci “(Converted Fadal Pro-
gram)” (Pfevedeny program Fadal), aby bylo ovéfeno, Ze se jedna skute¢né o pfevedeny program. VSechny
fadky, které nemohly byt pfevedeny, jsou komentovany s M199, ktery vyda Alarm vyvolany uzivatelem, kdyz
je program spustén. Prohlédnéte tyto Fadky a upravte je, aby byly slucitelné se systémem Haas.

TIP: Neprevedené fadky muzete rychle najit pomoci vyhledavaci funkce v rezimu editoru. Kdyz je pfrevedeny
program v aktivni tabulce (stisknéte PROG/KONVRS pro zménu aktivni tabulky), stisknéte F1 nebo POMOC/
KALK a z vyskakovaci nabidky zvolte ,Vyhledat®. Jako hledany vyraz pouzijte M199.

CURRENT DIRECTORY: USE DEVICE)

4 (USE DEVICE)

BelayProfile. def 48761 07-29-2000 15: 42
Drawl. DXF 1194268 03-31-1999 15:12
FadaProgran. NC 553 05-02-2009 13:11

157120 11-16-2007 17: 46
13173 07-28-2009 16:51

EMPTY FILE SELECTION

Use CURSOR to navigate listi
e os loys to parigute Mistiog
Press HELP for Mﬂp Tisting.

IVE PROGRAM (000003)

NODOOO210

MO9 ;
N400 (N940) G90 G43 HOO ZO. ;
N‘NZ MOl ;
(¢ 1/4-20 TAPRH TOOL - 4 DIA. OF

n. - 4DIA - 0.25);
N430(N946)T4m6
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OPTIMALIZATOR PROGRAMU

Tato funkce umoznuje obsluze potlacit rychlost vietena a posuv osy a polohy chladici kapaliny (P-cool) v
programu pfi jeho béhu. Jakmile je program dokoncen, zménéné programové fadky se zvyrazni a mohou byt
stale ménény nebo vraceny zpét na puvodni hodnoty.

Navic mGze obsluha uloZit poznamky napsanim komentare na vstupni fadku a stisknout enter.

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

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

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

nur all rmu Maus Tool
Alter a'l1 3-. ‘ﬁ'm‘ lonm

l"lt-'s ﬂn previous

FEED with
de fro-unlri 14 .d'}ocarion
1nmwidwm ?‘W

S AN

e | )

SBER STROJNICH DAT

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

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

<STX> <CSV odezva> <ETB> <CR/LF> <0Ox3E>
STX (0x02) oznacuje zacatek dat. Tento znak ovladace je uréen pro dalkovy pocitac.

CSV jsou proménné oddélené carkou, jedna nebo vice proménnych dat oddélenych ¢arkami.
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ETB (0x17) je konec dat. Tento znak ovladace je urcen pro dalkovy pocitac.
CRI/LF informuje vzdaleny pocita¢ o ukonceni segmentu dat a pfikazuje pfechod k dalSi fadce.
Ox3E zobrazuje vyzvu ,, > “.

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

Q100 - Sériové Cislo stroje
>Q100
SOFTWARE, VERZE M16.01

Q101 - Verze ovladaciho programové-
ho vybaveni

>Q101

SOFTWARE, VERZE M16.01

Q102 - Cislo typu stroje

>Q102

MODEL, VF2D

Q104 - Rezim (LIST PROG, MDI atd.)

>Q104
REZIM, (MEM)
Q200 - Vymeény nastroje (celkem)

>Q200

VYMENA NOZE, 23

Q201 - Cislo nastroje, ktery se pravé
pouziva

>Q201

POUZIVANY NASTROJ, 1

Q300 - Cas zapnuti stroje (celkem)
>Q300

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

Q301 - Cas pohybu stroje (celkem)
>Q301

C.S. TIME (CAS), 00003:02:57
Q303 - Cas posledniho cyklu.

>Q303

POSLEDNI CYKLUS, 000:00:00
Q304 - Cas predchoziho cyklu.
>Q304

PREDCHOZI CYKLUS, 000:00:00

Q402 - M30 Pocitadlo obrobkd #1 (obnovi-
telné ovladac¢em)

>Q402
M30 #1, 553

Q403 - M30 Pocitadlo obrobkd #2 (obnovi-
telné ovladacem)

>Q403
M30 #2, 553

Q500 - Tti v jednom (PROGRAM, OxxxxXx,
STAV, OBROBKY, xxxxx)

>Q500

STAV, ZANEPRAZDNEN

Q600 Makro nebo systémova proménna
>Q600 801

ACRO, 801, 333.339996

Uzivatel si mize vyzadat obsah libovolné makro nebo systémové proménné pomoci povelu Q600, napfiklad,
,QB00 xxxx“. Toto zobrazi obsah makro proménné xxxx na vzdaleném pocitaci. Kromé toho, Makro proménné
#1-33, 100-199, 500-699, 800-999 a #2001 az #2800 mohou byt napsany pomoci povelu ,E“, napfiklad,
SEXXXX YYYYYY.YYYYyyy*“, kde xxxx je makro proménna a yyyyyy.yyyyyy je nova hodnota. Pamatujte, Ze tento
povel by mél byt pouzivan pouze tehdy, pokud nejsou pfitomny Zadné vystrahy.

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

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

K dispozici nasledujici stavy stroje budou:
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* kontakty nouzového zastaveni. Toto bude ukonceno po stisknuti tlacitka E-STOP.

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

* Nahradni vystupni relé 40. Ukazuje, ze ovladac bézi.
* Nahradni vystupni relé 41 a 42:

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

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

01 = Rezim samostatného bloku (samostatny rezim)

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

11 = zarazka pozdrzeni posuvu (pozdrzeni posuvu).)

10 = stop M0O nebo M01

01 = zarazka M02 nebo M30 (Zastaveni programu)

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

* Nahradni vystupni relé 46 Potladeni rychlosti vietena je aktivni (Rychlost vietena NENi 100 %)

* Nahradni vystupni relé 47 Ovladac je v editovacim rezimu

PRIPRAVA OBROBKU

Je nezbytné, aby obrobek byl fadné zajistén na stole. Toto mlze byt provedeno mnoha zpUsoby, pomoci
svéraku, sklic¢idel nebo T-Sroubl a botickové pojistky.

Sklicidlo

Svérak

Funkce nastroji (Tnn)

Kod Tnn se pouziva k vybéru dalSiho nastroje, ktery bude z ménice nastrojl umistén do vietena. Adresa
T nespousti operaci vymény nastroje; pouze vybira nastroj, ktery bude pouzit pfisté. M06 a spusti operaci
vymeény nastroje, napfiklad T1IMO6 zasune nastroj 1 do vietena.

Poznamka: Pfed provedenim zmény nastroje neni pozadovan pohyb X ani Y, nicméné, jestlize je vas ob-
robek nebo upinadlo rozmérné, nastavte polohu X nebo Y pfed zménou nastroje, aby bylo zabranéno kolizi
mezi nastrojem a obrobkem nebo upinadlem.

PFikaz ke zméné nastroje mize byt zadan s osami X, Y a Z v libovolné poloze. Ovlada¢ pfemisti osu Z do
vychozi polohy stroje. BE€hem vymeény nastroje ovlada¢ pfesune osu Z do polohy nad nulovou polohou stroje.
V Zadném pfipadé ji nepfemisti pod nulovou polohu stroje. Na konci vymény nastroje bude osa Z v nulové
poloze stroje.
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Drzak nastroje
U fréz Haas existuje fada rliznych volitelnych variant vietena. Kazdy z téchto typl vyZaduje zvlastni drzak
nastroje. Kazdy z téchto typl vyzaduje zvlastni drzak nastroje. Nejbéznéjsi vietena jsou kuzely #40 a #50.
Kuzelova vietena 40 se déli na dva typy, BT a CT, nazyvaji se BT40 a CT40. Vieteno a ménic¢ nastroju maze
drzet jen jeden typ.

Tazné Srouby
K zajisténi drzakl nastroju ve vietenu je vyzadovan tazny Sroub nebo zadrzny knoflik. Tazné Srouby jsou
zasroubovany do horni ¢asti drzaku nastrojl a jsou zvlast uréené pro konkrétni typ vietena. Nasledujici graf
popisuje tazné Srouby pouzité na fréze Haas. Nepouzivejte kratké osazeni nebo tazny Srouby s ostrou hlavici
o pravouhlém (90°), protoZe nebudou fungovat a budou zpUsobit vazné poskozeni.

0.990 Pouze TSC
—| =D 5/8-11palcové zavity ] @ 0.172 vnitf.
jE="="
- TPS24CT (TSC) . 45°
+ PS24CT (bez TSC) | JMTBA standard MAS 403 P40T-1
1.780
T 1"-8 palcové zavity 1.386 7——';3 Pouze TSC
A C « TPS24CT50 (TSC) 1= @ 0.31 vnitf
L i « PS24CT50 (bez-TSC) G g% :
L S — JMTBA standard MAS 403 P50T-1 45

* L. 1.104 —~ [ Pouze TSC @
- TPS24BT (TSC) Zavity M16 X 2 t A/ 0172w
- PS24BT (bez-TSC) ==
JMTBA standard MAS 403 P40T-1 /45
e —1.780
zavity M24 x 313881 1T pouze TsC
+ TPS24E50 (TSC) ——q B 0o rit
« PS24E50 (bez-TSC) | === s

JMTBA standard MAS 403 P50T-1

990~ - Pouze TSC @
Zavity M16 X 2 0.172 vnitf.
}:;vw—k‘h
=

» TPS24E (TSC)
* PS24E (bez-TSC)

-

JMTBA standard MAS 403 P40T-1 /45"

- ~—1.780
Zavity M24 X 3 385 Pouze TSC
2.69 | 2.50 | .44 | M16X2 |1.75 \745? 031 vni.
50T | 4.00 | 3.84 | .44 | M24X3 |2.75 JMTBA standard MAS 403 P50T-1

Soustava drzaku nastroje
Drzadla nastroju a tazné Srouby musi byt v dobrém stavu a upevnéné dohromady pomoci kli¢e na matici,
jinak se ve vietenu mohou ucpat. Ocistéte télo drzaku nastroje (Cast, ktera se vklada do vietena) lehce naole-
jovanym hadrem, aby byl zanechan film, ktery bude branit korozi.

Drzak ménice nastroju s kuzelem 40
H il .

Tazny Sroub Nastroj (stfed vrtani)

Namontujte nastroj do drzaku nastroje podle pokyn( vyrobce nastroje.
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IMENIC NASTROJU

Pro frézy Haas jsou k dispozici dva druhy méni¢i nastroja - boéni méni¢ a méni¢ destnikového typu. Pro oba
typy jsou vydavany totozné povely, ale kazdy z nich je nastaven jinak.

Pred zaloZzenim nastroji musi byt fréza vracena do nulové polohy (tlacitko opétovného zapnuti), coz by mélo
byt provedeno pfi zapnuti stroje.

Méni¢ nastroju se ovlada ruéné pomoci tlacitka uvolnéni nastroje a tlacitek ATC FWD a ATC REV (auto-
maticky méni¢ nastroji vpred, automaticky méni¢ nastroji vzad). K uvolnéni nastroje slouzi dvé tlacitka;
jedno je na strané krytu hlavice vietena a druhé na klavesnici.

Zakladani ménice nastroju

POZOR! Neprekracujte nejvétsi hodnoty technickych podminek ménic¢e nastroji. Velmi tézké hmotnosti noze méli
byt. To znamena, ze tézké nastroje by mély byt umistény vici sobé na opacéné strané, nikoliv vedle sebe. Zkontro-
lujte, Ze mezi nastroji v ménici nastroju je dostate¢na vile; tato vzdalenost je 3.6" pro dvacetikapsovy ménic.

POZNAMKA: Nizky vzduchovy tlak nebo nedostatedny objem sniZi tlak na uvolnéni pistu nastroje a zpomali
dobu vymény nastroje nebo neuvolni nuz.

POZOR! Nepfiblizujte se k ménic¢i nozi béhem zapnuti, vypnuti nebo béhem jakékoliv ¢innosti méni¢e nozu.

Vzdy pfi zakladani nastroju do ménice nastroji se nejdfive vlozi nastroj do vietena. Nikdy nevkladejte nastroj
pfimo do ménice nastroju.

POZOR! Nastroje, které pfi uvolnéni hluéné bouchaji, naznaéuji, ze existuje néjaky problém. Tyto se musi
provérit nez nestane vazné poskozeni ménice.

Zakladani nastroji do bo¢niho ménic¢e nastroju

POZNAMKA: N&Z normalini velikosti ma primér mensi nez 3" u stroju s kuzelem 40 a mensi neZ 4" u strojil
s kuzelem 50. Nastroje, které prekracuji tyto miry jsou povazovany za velké.

1. Zkontrolujte, Ze nastroje, které budete vkladat, maji spravny typ tazného Sroubu, uréeného pro vasi frézu.

2. Stisknéte tlaCitko CURNT COMDS. Po znovuzapnuti/restartu stisknéte jednou klavesu Page Up, abyste se
dostali k zobrazeni tabulky kapsy nastroje. V normalnim provoznim stavu stisknéte kldvesu Stranka nahoru/
doll, az se dostanete na tabulku kapes nastroju.

3. Vymazte vSechna aktualni oznageni nastroje, jako ,Large” (Velky) nebo ,Heavy“ (TéZky). Pomoci kurzo-
rovych klaves rolujte k libovolné kapse nastroje, ktera ma oznaceni ,L“ nebo ,H". Stisknéte mezeru, potom
Write/Enter, abyste vymazali oznaceni nastroje ,Large” nebo ,Heavy*“. Mzete také stisknout 3 a potom Origin
(Puvod), aby bylo veskeré oznaceni zruseno.

R
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4. Aby se tabulka kapes nastroju vratila k vychozim hodnotam, stisknéte Origin (Po¢atek). Tim bude nastroj 1
umistén do vietena, nastroj 2 do kapsy 1, nastroj 3 do kapsy 2 atd. Tim se také vymazou dfivéjsi nastaveni v
tabulce kapes nastroju a precisluje se tabulka kapes nastrojl pro dal$i program. Dal$im zplsobem, jak obno-
vit tabulku kapes nastroj(, je vlozit 0 (nulu) a stisknout Origin (Poc¢atek). Tim se v§echny hodnoty vynuluji.

POZNAMKA: NemuzZete mit dvé rtizné kapsy nastrojl se stejnym &islem nastroje. Pfi vloZeni &isla nastroje,
které je jiz zobrazeno v tabulce kapes nastroju, vznikne chyba ,Invalid Number” (Neplatné &islo).

5. UrCete, jestli vas dalSi program bude potfebovat velké nastroje. Velky nastroj ma prameér vétsi nez 3" u
stroju s kuzelem 40 a mensi nez 4" u stroju s kuzelem 50. Jestlize nejsou pouzivany velké nastroje, prejdéte
ke kroku 10. Pouzivate-li dlouhé nastroje, pfistupte k dalSimu kroku.

6. Usporadejte své nastroje tak, aby vyhovovaly vaSemu CNC programu. Urcete Ciselné polohy velkych
nastroju a oznacte tyto kapsy v tabulce kapes nastroju jako Large (Velké). Abyste mohli oznagit kapsu nastro-
je jako ,Velkou*, prejdéte rolovanim k této kapse a stisknéte L, dale stisknéte Write/Enter (Psat/Vlozit).

POZOR! Velky nastroj nemuze byt umistén v ménici nastroja, pokud je jiz v jedné nebo obou sousednich kapsach
nastroj. Pokud by se tak stalo, zpusobi to kolizi ménice nastroju. V pripadé velkého nastroje, okolni kapsy musi
byt prazdné. Nicméné, velké nastroje mohou sdilet prilehlé vedlejSi prazdné kapsy.

7. Kdyz jste oznadili vSechny nezbytné kapsy pro velké a t&€Zké nastroje, stisknéte tlacitko Origin (Pocatek),
aby se tabulka kapes nastroju precislovala. V této chvili je stroj pfipraven pfijmout nastroj 1 do vietena.

8. Vezméte nastroj 1 do ruky a vloZte ho do vietena (taznym Sroubem dopfedu). NatocCte nastroj tak, ze dva
vyfezy v drzaku nastroje budou licovat s oCky vietena. Tlacte nastroj nahoru a sou€asné stisknéte tlacitko
Tool Release (Uvolnéni nastroje). Kdyz je nastroj upevnén ve vietenu, pustte tladitko uvolnéni nastroje.

Tlagitko uvolnéni nastroje=3%

9. Stisknéte tlacitko ,Next Tool* (Dal$i nastroj).
10. Opakujte kroky podle bodl 9 a 10, dokud nejsou vloZzeny vSechny nastroje.

Vysokorychlostni bo€ni méni¢ nastroju
Vysokorychlostni méni¢ nastroji ma doplfikové vyuziti pro nastroje oznacené ,Heavy” (Tézky). Mezi tézké
nastroje se pocitaji ty, jejichZz vaha pfesahuje 4 libry. JestliZze je pouZit nastroj, ktery je t&€2si nez 4 libry, musi
byt vloZzen do tabulky s oznacenim ,H* (Poznamka: VSechny velké nastroje se povazuji za tézké). Béhem
provozu oznacuje ,h" v tabulce nastrojl tézky nastroj ve velké kapse.

Z bezpecnostnich diivodd bude rychlost ménice nastrojli béhem vymeény tézkého nastroje jen na urovni
maximalné 25 % normalni rychlosti. Rychlost zdvihani a klesani kapsy neni zpomalena. Jakmile je vyména
nastroje ukon&ena, ovladag obnovi rychlost na aktualni rychloposuv. Jestlize se objevi problémy pfi vyméné
neobvyklych nebo extrémnich nastrojl, pozadejte o pomoc svého prodejce.

H - Heavy (tézky), ale nikoliv nezbytné velky (velké nastroje vyZaduji prazdné kapsy na kazdé strané).

L - Prazdné kapsy se vyzaduji na obou stranach (pfedpoklada se, ze vétsi nastroje jsou tézke).
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h - TéZky nastroj o malém praméru v kapse uréené pro velky nastroj (musi mit prazdné kapsy na obou
stranach). Malé pismeno ,h*“ a ,|I“ umistuje ovladacg; nikdy nevkladejte malé pismeno ,h“ nebo ,|* do tabulky
nastrojl.

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

Predpoklada se, ze velké nastroje jsou tézké.

Naopak se nepredpoklada, ze tézké nastroje jsou velké.

U ménich nastrojl, které nemaji vysokou rychlost, nema oznaceni ,H* a ,h* Zadny ucinek.
Diagram vkladani nastroju

Velky nastroj ma primér
veétsSi nez 3" u fréz s kuzelem
40 a vétSinez 4" u fréz s

Stlagte ZAPNUTI / OPETOVNE 4 -
PURTEN] kuzelem-50.
Pockejte na Navrat na nulu

Zalozeni bo¢niho
ménice nastroji

(z napdjeni)

Vysokorychlostni ménice

A 4

ProhliZejte stul kapsy nastroju: Tézky nastroj je
nastroju stisknutim CURNT P . ’ s .
COMDS, PAGE UP (STRAN- nastroj, ktery vazi 4 libry nebo
KA NAHORU) ,
vice.
Odstrarte oznageni A HY
velkého a/nebo t&zkého Do tabu I ky naStroj u

néstroje rolovénim k nevkladejte malé pismeno

I'Hcflzna(?eni "LZ‘ a/navpo " P ,
a stisknutim tlacitka h" nebo malé plsmeno
MEZERA, WRITE. g
Odstrarite stisknutim 3, | (L) .
ORIGIN (Pivod)

Stisknéte tlacitko |

Usporadejte své nastroje
Budete potrebovat jaké- podle vaseho CNC progra-
koliv velké nebo tézké mu. Urcit Ciselné polohy

velkych nastroju.

v

Rolujte k nastrojové kapse,
> Do vietena zasuiite < ktera bude obsahovat velky
nastroj. nastroj a stisknéte L, WRITE.
(Nebo stisknéte H pro tézky
¢ nastroj)

Tabulku ofsetu nastroje zob-
razite stisknutim HAND JOG
(RUCNI POSUV), OFSET.

Mate k uréeni dalsi velké
nastroje?

Y (Ano)

Pro nastaveni ofsetu nastroje ru¢né
pomalu posunujte osu Z Stisknéte
TOOL OFFSET MESUR (Méfeni of-
setu nastroje) Stisknéte NEXT TOOL
(Dal$i nastroj)

Stisknéte tlacitko
ORIGIN (PGvodni).

Mate dalsi nastroje k
nasazeni?
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Pouzivani 0 pro oznaceni nastroje

0 (nula) mGze byt vioZzena do tabulky nastroji misto ¢isla nastroje. Pokud se tak stane, méni¢ nastroju tuto
kapsu ,nevidi“, a nikdy se nebude snazit vlozit nebo hledat nastroj v kapsach oznacenych nulou (0).

Zadejte 0 a Origin (PUvodni) pro vynulovani véech kapes, zadejte 1 a Origin do posloupnosti kapes a zadejte
3 a Origin k vymazani v§ech zadani H, h, L, I. 0 (nula) nemuUze byt pouzita k oznaéeni nastroje viozeného do
vietena. Vieteno musi mit vzdy oznaceni nastroje Cislem.

Oznaceni kapsy jako ,vzdy prazdna“: Pomoci klaves se Sipkami prejdéte ke kapse, ktera bude prazdna,
zvyraznéte ji, potom stisknéte tlacitko 0 na Ciselné klavesnici a potom stisknéte Enter.

Premist’ovani nastroju v karuselu
Jestlize potfebujete premistovat nastroje v karuselu, postupuijte podle nasledujicich boda.

POZOR! Predem si naplanujte nové usporadani nastroji v karuselu. Omezte presouvani nastroji na minimum,
snizite tak nebezpeci kolizi ménice nastroji. Jestlize uz mate velké nebo tézké nastroje v ménici nastroja, zkon-
trolujte, Ze je premist’ujete jen mezi kapsami nastroju, které jsou pro né urceny.

Vytvoreni prostoru pro nastroj o velkych rozmérech
Zobrazeny ménic nastroji ma sortiment nastroju o normalni velikosti. Kv(li tomuto pfikladu bude nastroj 12
pfemistén do kapsy 18, aby se vytvofil prostor pro velky nastroj, ktery bude umistén do kapsy 12.

1. Zvolte rezim MDI. Stisknéte tlacitko CURNT COMDS. Stisknéte Stranka nahoru/dold (pokud je to nezbyt-
né), az se dostanete k zobrazeni tabulky kapes nastrojl. Ovéfte, které Cislo nastroje je v kapse 12.

2. Vlozte Tnn do ovladace (kde Tnn je Cislo nastroje z bodu 1). Stlacte ATC FWD (Autom. méni¢ nastrojl
dopredu). Tim bude nastroj z kapsy 12 umistén do vietena.

3. K umisténi nastroje, ktery je momentalné ve vietenu, do kapsy 18, zadejte do ovladani P18 a stlacte ATC
FWD.

Velky nastroj v kapse 12

4. Rolovanim prejdéte ke kapse 12 v tabulce kapes nastroju a stisknéte L, Write/Enter , aby tato kapsa byla
oznacena jako Large (Velka).

5.V tabulce kapes nastroju viozte Cislo nastroje do SPNDL (spindle - vieteno). Do vietena zasurite nastroj.

POZNAMKA: NemuzZete mit dvé rtizné kapsy nastroju se stejnym &islem nastroje. PFi vioZeni &isla nastroje,
které je jiz zobrazeno v tabulce kapes nastrojd, vznikne chyba ,Invalid Number® (Neplatné Cislo).

6. Do ovladace vlozte P12 a stisknéte ATC FWD (Automaticky méni¢ nastroju vpfed). Nastroj bude viozen do
kapsy 12.

POZNAMKA: Programovany mohou byt také zvlast velké nastroje. ,Zvlast velky“ nastroj je ten, ktery zabere
tfi kapsy; primér nastroje zakryje dalSi kapsu na obou stranach té, ve které je namontovan. Zmérnte bit 3
parametru 315 na 1, jestlize je tfeba nastroj této velikosti. Tabulka nastroji musi byt aktualizovana, protoze
jsou nyni tfeba dvé prazdné kapsy mezi zvlast velkymi nastroji.
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Ménic nastroju destnikového typu
Vkladani nastroji PFi zakladani nastroji do ménice nastroji destnikového typu se nejdfive viozZi nastroj do
vietena. Abyste mohli vlozit nastroj do vietena, pfipravte nastroj a postupujte nasledovné:

1. Zkontrolujte, Zze nastroje, které budete vkladat, maji spravny typ tazného Sroubu, uréeného pro vasi frézu.
2. Vstupte do rezimu MDI.
3. Usporadejte své nastroje tak, aby vyhovovaly vaSemu CNC programu.

4. Vezméte nastroj 1 do ruky a vlozte ho do vietena (taznym Sroubem dopredu). NatoCte nastroj tak, ze dva
vyfezy v drzaku nastroje budou licovat s oCky vietena. TlaCte nastroj nahoru a sou€asné stisknéte tlacitko
Tool Release (Uvolnéni nastroje). Kdyz je nastroj upevnén ve vietenu, pustte tlaitko uvolnéni nastroje.

5. Stlacte klavesu ATC FWD (Autom. méni¢ nastroji dopfedu).
6. Opakujte kroky podle bodd 4 a 5 pro ostatni nastroje, dokud nejsou vlioZeny v§echny nastroje.

Obnoveni ménice nastroju destnikového typu
Jestli se méni¢ nastroju zasekne, ovladani se automaticky dostane do vystrahového stavu. Abyste to
napravili, stlacte nouzové tlacitko Emergency Stop a odstrante divod zaseknuti. Stlacte tlacitko RESET pro
vymazani vystrah. Provoz méni€e nastrojl obnovte stisknutim tladitka Recover (Obnovit), poté dodrzujte
pokyny.

POZOR! Nikdy nesahejte do blizkosti ménice nastroji nebylo-li pfedtim stlaceno nouzové tlacitko EMERGENCY
STOP.

Obnoveni boéniho ménice nastroju
Jestlize se béhem vymény nastroje objevi problém, musi byt provedeno obnoveni ménice nastroju. Vstupte
do rezimu obnoveni ménice nastroju stisknutim Recover (Obnovit). Po dobu setrvani v rezimu obnoveni
méniCe nastroju dostane obsluha pokyny a dotazy, aby mohlo probéhnout fadné obnoveni ménice nastroju.
Cely proces obnoveni ménice nastroju musi byt ukoncen pred vystoupenim z rezimu. Pokud byl program
ukoncen dfive, musi byt ozivovani méni¢e nastroji provedeno opét od zacatku.

Dvirka boéniho ménice nastroji a prepinaci panel (pokud je soucasti vybaveni)
Frézy jako MDC, EC-300 a EC-400 maji dilci panel k napomoci nakladani nastrojd. Pro automaticky provoz
meénice nastroju musi byt spina¢ ruéné/automaticky nastaven na ,Auto”. Pokud je spina¢ nastaven na ,Man-
ual“ (ru¢né), jsou aktivovana druha dvé tlacitka oznacena CW (po sméru hodinovych ruci¢ek) a CCW (proti
sméru hodinovych rucicek), a automatické vymeény nastroju jsou blokovany. Pomoci tlacitek CW a CCW se
otaci méniCem nastroji po sméru resp. proti sméru hodinovych ruci¢ek. Dvefe maji spinac, ktery zjisti, kdyz
jsou dvefe oteviené.

Symboly dvifek ménice nastroji a panelu spinace
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Provoz

Jestlize jsou v prib&hu vymeény nastroje oteviené dvefe klece, vyména nastroje se zastavi a nepokracuje do
té doby, nez se dvere klece zaviou. Nicméné, vSechny obrabéci operace, které probihaji, budou pokracovat.

Jestlize je spinac oto€en na ,Rucni®, zatimco probiha vyména nastroje, aktualni pohyb ménice nastroje bude
dokoncen. PFisti vyména nastroje nebude provedena do té doby, nez bude spinac otoCen zpét na ,Auto”.
VSechny obrabéci operace, které pravé probihaji, budou pokracovat.

Karusel se otoci o jednu polohu, kdykoliv je tlacitko CW nebo CCW jedenkrat stisknuto, zatimco je spinaé
nastaven na ,Rucni®.

Béhem ozivovani ménice nastroju, jestlize jsou oteviené dvere klece nebo spinac je v poloze ,Ruc¢ni“ a je
stisknuto tlacitko Obnovit, bude zobrazena zprava, upozorfiujici obsluhu, Ze dvefe jsou oteviené nebo jsou
v ruénim rezimu. Obsluha musi zavfit dvefe a nastavit spina¢ do automatizované polohy, aby provoz mohl
pokraCovat.

Schéma obnoveni funkce boéniho ménice nastroju

J \_l_l

K ' -
O

Cidla a logika diagnostiky

Skfifika vacky

é_} é karuselu

Hydraulicky ménic¢ nastroju
Nastaveni kapsy nastroju

Pristup k tabulce kapsy nastroje je pomoci klavesy Offset. Potom stisknéte pravou kurzorovou Sipku az
dosahnete sloupec kapsy nastroje. Zadejte hodnoty kapsy pro kazdy pouzity nastroj. Tato tabulka musi byt
spravné nastavena operatorem, aby byla vylou¢ena moznost poskozeni nastroju, vietena nebo zasobniku
nastroju.
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Vytvoreni nové tabulky nastroji

Béhem provozu obrabéciho centra nastane nutnost kompletniho prfeprogramovani tabulky nastroju. Existuji
dveé uzite¢né funkce, které mohou byt pouzity jako pomdcka pfi vytvareni nové tabulky nastrojl:

Po stisknuti tlacitka ,ORIGIN“ na klavesnici, kdykoliv jste na obrazovce tabulky nastrojl, se nastavi vSechny
kapsy nastrojli na své standardni hodnoty. Napfiklad: nastroj 1 ve vietenu, nastroj 2 v kapse 1, nastroj 3 v
kapse 2 atd.

Po stisknuti ,,0“ a potom tlacitka ,ORIGIN“ na klavesnici, kdykoliv jste na obrazovce tabulky nastroju, se
vS8echny kapsy nastrojl nastavi na ,,0“.

Systém ¢islovani nastroju

PFi prvnim zapnuti stroje se nastavi standardni tabulka kapes a nastroju. Tabulka je sestavena tak, Ze kazda
kapsa obsahuje nastroj se stejnym Cislem jako je Cislo kapsy. Vieteno je inicializovano pro Nastroj 1 (T1).
Napfriklad: Kapsa 1 je uréena pro Nastroj 1 (T1), Kapsa 2 je uréena pro Nastroj 2 (T2) atd. Z toho diivodu ma
ATC 38 postranni zasobnik nastroji standardné 38 nastroja, T1 az T38, (s T1 ve vietenu).

Cisla nastrojii v tabulce nastrojii pfidéluji uréené &islo nastroje kazdé kapse zasobniku nastroji. Toto &islo
zUstava v tabulce nastroji bez ohledu na to, kde se nastroj skute¢né nachazi. Napfiklad: jestlize je nastroj 5
(T5) presunut z kapsy nastroje 5 a vloZzen do vietena, tabulka nastroju bude ukazovat, Ze T5 je ve vietenu a
Ze kapsa 5 je urena pro nastroj T5.

Nastroj vyzadany programem stroje dava povel fizeni, aby byla vyhledana tabulka nastrojl pro &islo nastroje
a indexuje zasobnik nastroji ke kapse obsahujici toto ¢islo nastroje.

POZOR! K poskozeni stroje muze dojit v pripadé, Ze nastroj vyzadany programem neodpovida nastroji uve-
denému v tabulce nastroji a/nebo umisténému v odpovidajici kapse.

Prijatelna cisla nastroju

VSeobecné se nastroje Cisluji od T1 az do poctu kapes v fetézci zasobniku nastroji (T38 na 30-kapsovém
zasobniku nastrojl, nicméné, je mozné pouzit vSechna Cisla v tabulce nastroja. Je to tak umoznéno kvuli situ-
aci, kdy operator potfebuje k provedeni obrabéci operace vice kapes, nez je k dispozici. Napfiklad: feknéme,
Ze k provedeni kompletni obrabéci operace je potfeba 55 rlznych nastrojd. Prvnich 38 nastroju by bylo
pouzito a potom by stroj musel stat, zatimco operator vyjme 17 plvodnich nastroji a nahradi je 17 nastroji

potfebnymi k dokonc&eni prace. Po upraveni tabulky tak, aby reflektovala nové nastroje v jejich pfisluSnych
kapsach, pfi vyuziti Cisel nastroji od T39 do T55, mize obrabéci operace pokracovat.

Pouzivani 0 pro oznaceni nastroje

Kapsa nastroje mlze byt oznacena jako ,stale prazdna“ kapsa vlozenim ,0“ (nuly) jako Eisla nastroje v tab-
ulce nastroji. Pokud se tak stane, méni¢ nastrojl tuto kapsu ,nevidi“, a nikdy se nebude snazit vlozit nebo
hledat nastroj v kapsach oznacenych nulou (0).

Nula nemuze byt pouzita k oznaceni nastroje vlozeného do vietena. Vieteno musi mit vzdy oznaceni nastroje
Cislem.

Pouziti oznaceni ,,Velkého“ nastroje

Zasobnik nastroji maze pojmout nadmérné nastroje, pokud jsou sousedni kapsy ponechany prazdné a do
tabulky nastroju je pfidano oznaceni. Nadmérné (velké) nastroje jsou nastroje s priimérem vétSim nez
4.9" (125 mm).

Abyste mohli oznacit nastroj jako ,Velky“, pfejdéte rolovanim k dané kapse (ke kapse, ktera drzi velky nastroj)
a stisknéte L, dale stisknéte tlacitko WRITE/ENTER. Na obrazovce se objevi u této kapsy pismeno ,L* a Cisla
nastrojl na kazdé strané budou zménéna na ,-“, coz znamena, ze do téchto kapes nemohou byt vioZzeny
nastroje.

Pro odstranéni oznaceni ,L“ (Velky), pfejdéte rolovanim k oznacené kapse, stisknéte mezernik, dale stisknéte
tlacitko WRITE/ENTER.
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POZNAMKA: Velké nastroje nemohou byt vétsi nez 9.8" (250 mm).
Tézké nastroje
Oznaceni nastroje jako , Tézky“ nema zadny vliv na rychlost zasobniku nastroju nebo jeho &innosti.

Nasazeni/ Vyjmuti nastroju (hydraulicky zasobnik nastroju)
Nastroje mohou byt vioZeny do zasobniku nastroji pfimym vliozenim do kapes nebo vlozenim do vietena a
pomoci tlacitek ATC FWD/REV na klavesnici zasunutim nastroju do zasobniku. BEhem pocate¢niho nas-
taveni pomoci tlacitek ATC FWD/REYV je prvni nastroj viozeny do vietena oznacen jako nastroj T1 a bude
umistén do kapsy 1.

Chcete-li je viozit pfimo do Fetézce zasobniku nastrojd, otocte spinac na vedlejSim panelu operatora do
polohy ,Manual®, oteviete dvefe operatora (jsou na zadni strané klece zasobniku nastroj(l) a vlioZte nastroj do
fetézce. Pro pohyb fetézce k dal$i prazdné kapse pouzijte tlacitka CW/CCW. Pamatujte na ponechani praz-
dné kapsy na kazdé strané velkého nastroje.

Upravte tabulku zasobniku nastrojli teprve az budou vSechny nastroje osazeny.

Nastroje mohou byt vyjmuty tak, ze kazdy z nastrojii bude vyvolan ke vietenu a z ného se nastroj vyjme, nebo
odebranim pfimo ze fetézce na stanovisti operatora v kleci nastrojd. Chcete-li vyjmout nastroje z fetézce,
otocte spinac do polohy ,Manual®, otevfete dvefe operatora do klece nastrojl, uchopte nastroj a seslapnéte
nozni pedal.

Cinnost ATC FWD, ATC REV (hydraulicky zasobnik nastroj)
PFi pouziti ATC FWD/REV se zasobnik nastroji pfesune k dal$i kapse nastroje s ohledem na nastroj ve
vietenu. Napfiklad: jestlize je nastroj T15 ve vietenu a je urcen pro kapsu 20, zasobnik nastroju vlozi nastroj
T15 do kapsy 20 a potom provede ATC FORWARD ke kapse 21. Nevyhleda nastroj 16 (T16).

Tlagitky ATC FWD/REV (Automaticky méni& nastrojd VPRED/VZAD) se vyméni nastroj ve vietenu za dalsi
nebo predchozi nastroj. Nicméné, jestlize pristi nebo pfedchozi nastroj je kapsa oznacena nulou (prazdna
kapsa), zasobnik nastroju preskoci tuto kapsu a vybere nastroj z kapsy neoznacené nulou.

Obnoveni ménice nastroju (hydraulicky méni¢ nastrojt)
Rezim obnovy zasobniku nastroji se pouziva pro ruéni posun ramena zasobniku nastroju a voziku do jeho
vychozi polohy (HOME).

Chcete-li vratit zasobnik nastroji do vychozi polohy, stisknéte tlacitko ,Recover” (Obnovit) a postupujte podle
pokynu na obrazovce.

TYCOVE NASTROJE

Nastroje mohou uviznout ve vietenu, kdyz je studeny nastroj viozen do horkého vietena. Jak vyjmout uviz-
nuty nastroj:

Nechte vieteno vychladnout a zkuste vyjmout nastroj pomoci tlaitka Uvolnéni nastroje.

Jestlize nastroj stale vézi ve vietenu, postupuje podle dalSich instrukci.

Poznamka: Pro vyjmuti uviznutého nastroje z vietena jsou tfeba dvé osoby

Upozornéni: Nasad'te si rukavice a ochranu o€i, protoze nastroje jsou ostré a mohou se tfistit na
kousky

Podrzte nastroj jednou rukou a poklepejte na drzak nastroje (nikoliv na vieteno) kusem hliniku nebo mosazi.
Pokud tento material neni k dispozici, mGzete pouzit také malou plastovou pali¢ku. Druha osoba stiskne a
podrzi tlac¢itko Uvolnéni nastroje.
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REZIM RUENIHO POSUVU

Rezim ru¢niho posuvu umoznuje ruéné posouvat kazdou z os na pozadované misto. Pfed posunovanim os je
nezbytné poslat vSechny osy do vychozi (Home) polohy (pocatecni referenéni bod os) (viz. oddil Nastartovani
stroje).

Pro vstup do rezimu ru¢niho posuvu stisknéte tlagitko ruéniho posuvu, potom stisknéte jednu z pozadovanych
os (napf. X, Y, Z, Anebo B atd.), a pro uvedeni os do pohybu pouzijte bud tlagitko ru¢niho posuvu nebo
rukojet posuvu. Existuji riizné prirlstkové rychlosti, které mohou byt v rezimu ruéniho posuvu pouzity: .0001,
.001, .01 a .1. K ruénimu posuvu os muze byt pouzito také volitelné dalkové ovladani rukojeti pomalého po-
suvu (RJH).

INASTAVOVANi OFSETU

Aby bylo mozné pfesné opracovat obrobek, fréza musi védét, kde se obrobek na stole nachazi. Rukojeti
posuvu pfesurite frézu s indikatorem ve vretenu tak daleko, az se dotkne levého horniho rohu obrobku (viz.
nasledujici ilustrace). Tato poloha je nulova poloha obrobku. Hodnoty budou vioZzeny do G54 na strance pra-
covniho ofsetu.

Ofsety mohou byt také zadany ru¢né, kdyz vyberete jednu ze stranek ofsetd, umistite kurzor k
pozadovanému sloupci, napiSete Cislo a stisknete Write nebo F1. Stisknutim F1 se vlozi ¢islo do zvoleného
sloupce. KdyZ vloZite hodnotu a stisknete Write, vioZena suma bude pfidana k &islu ve zvoleném sloupci.

TYPICKE NASTAVENi PRACOVNiIHO OFSETU

. Vlozte material do svéraku a utahnéte.

—_—

. Vlozte indikator do vietena.

. Stisknéte rukojet’ ru¢niho posuvu (A).

. Stisknéte .1/100. (B) (Kdyz je rukojet otocena, fréza spusti rychloposuv).
. Stisknéte +Z (C).

. Rukojeti posuvu (D) posunte osu Z pfiblizné . 1" nad obrobek.

. Stisknéte .001/1. (E) (Kdyz je rukojet oto€ena, fréza spusti ruéni posuv).

. Rukojeti posuvu (D) posunite osu Z pfiblizné 0.2" nad obrobek.

© 00 N O O b~ 0N

. Zvolte mezi osami X a Y (F) a rukojeti posuvu (D) pfesunte nastroj k levému hornimu rohu obrobku (viz.
nasledujici ilustrace).

10. Stisknéte Ofset (G), aby se pole pracovniho nulového ofsetu zménilo na aktivni.
11. Kurzorem (1) piejdéte k G54 sloupec X.

12. Stisknéte Nastaveni nulového bodu obrobku (J), aby byla viozena hodnota do sloupce osy X. Po druhém
stisknuti Nastaveni nulového bodu obrobku (J) bude vlozena hodnota do sloupce osy Y.

POZOR! Nestisknéte Nastaveni nuly obrobku potreti; nacetla by se hodnota osy Z. To by zptisobilo kolizi nebo
vystrahu osy Z, pokud program bézi.
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Nastaveni ofsetu nastroje
Dal$im krokem je provést zkuSebni posun nastroju. Urcéuje to vzdalenost mezi Spickou nastroje a vrchni ¢asti

obrobku. Dalsi nazev je Ofset délky nastroje, coz je oznaceno jako H v fadce strojového kddu; vzdalenost pro
kazdy nastroj je vloZzena do tabulky ofsetu nastroji.

P

\
C\@ Vfeteno vlevo nahofe na predku

1. Vlozte nastroj do vietena.

. Stisknéte rukojet’ ruéniho posuvu (A).

. Stisknéte .1/100. (B) (Kdyz je rukojet otocena, fréza spusti rychloposuv).

. Zvolte mezi osami X a Y (C) a rukojeti posuvu (D) pfesunte nastroj ke stfedu obrobku.
. Stisknéte +Z (E).

. Rukojeti posuvu (D) pfesurite osu Z pfiblizné 1" nad obrobek.

. Stisknéte .0001/.1. (F) (Kdyz je rukojet’ oto€ena, fréza spusti ruéni posuv).

0 N OO o A~ W DN

. Vlozte list papiru mezi nastroj a obrobek. Opatrné posunujte nastroj k vrchni ¢asti obrobku tak blizko, jak je
to mozné, abyste ale pfesto mohli stale papirem pohybovat.

9. Stisknéte Ofset (G).

10. Stisknéte Stranku nahoru (H), az dojdete ke strance, kde je nahofe ,Chladici kapalina - Délka - Polomér a
rolovanim prejdéte k nastroji #1.

11. Kurzorem (1) pfejdéte ke Geometrii a poloze #1.
12. Stisknéte Mé&reni ofsetu nastroje (J).

Tim se vezme poloha Z vlevo dole na obrazovce a zapiSe se jako poloha Cisla nastroje.

POZOR! Pristi krok provede presun vietena rychloposuvem v ose Z

RELAE 204

2 nastroje je P
» méfena od A ""F’t/ 7
B L|hrotu nastroje| Nastroie =
L/ k vrcholu Vrchol
obrobku, obrobku ’
sosouZv
= jeji vychozi 4

b * é/ = \ \éo poloze.
: ®

13. Stisknéte Next Tool (K) (DalSi nastroj).
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Dodatec¢né nastaveni sortimentu nastroju

V ramci Aktualnich povell existuji i jiné stranky nastaveni nastroju. Stisknéte Curnt Comds, potom pouzijte
tlacitka Stranka nahoru/dold a rolovanim prejdéte na tyto stranky.

Prvni je stranka ,ZatiZeni vietena“ a ,Vibrace" nahofe. Programator mize doplnit limit zatizeni nastroje pro
vieteno a vibrace. Ovladac¢ porovna tyto hodnoty a ty mohou byt nastaveny tak, aby provedly zvlastni €innost,
kdyz je dosazeno limitu (viz. nastaveni 84).

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

POKROCILA SPRAVA PROVOZU NASTROJU

Uvod do spravy nastrojti

Pokrocila sprava sortimentu nastroju (ATM) umoznuje programatorovi nastavovat a vyvolavat duplikované
nastroje pro stejnou praci nebo série. Stranka pokrocilé spravy sortimentu nastroju (ATM) se nachazi v rezimu
Aktudlnich povell (Stisknéte tlacitko Aktualnich povell a jedenkrat stranku nahoru). Nasleduje pfiklad okna
ATM; okno ma v zahlavi ,TOOL GROUP* (Skupina nastroju).

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

K aktivaci ATM zkontrolujte, zda nastaveni 7 (zamek parametru) je vypnuto a stisknéte nouzové zastaveni (E-
stop). Pod parametrem 315 bit 28 zmérite hodnotu z ,0" na ,1“ a stisknéte F4 k pfepnuti mezi okny. Pomoci
kurzorovych klaves (prava, leva, nahoru, dolt) mizete presouvat k rGznym polozkam uvnitf aktivniho okna.
Stisknutim klavesy Enter se v kazdé poloZce vybiraji, upravuji nebo vymazavaji hodnoty v zavislosti na volbé.

V dolnim levém rohu se zobrazuje jednoducha pomocna informace pro zvolené polozky.

Oznaceni aktivniho okna |
ADVANCED TOOL MANAGEMENT |

1 Okno skupiny nastroju |

(TOOL DATA) / PRESS F4 TO CHANGE ACTIVE WINDOW
GROUP ID: 1000 USAGE: 0
R AYONEE <NEXT> <ADD> <DELETE> HOLES: 0
<RENAME> <SEARCH> FEED TIME: 0 <—| Okno povolenych |imitd
GROUP USAGE: IN ORDER TOTALTIME: 0
DESCRIPTION: TOOL LOAD: 0 TL ACTION: ALARM
TLINSPINDLE 1 || CRNTPKT — H-CODE D-CODE FLUTES
TOOLS EXP  LIFE
— — 0 . .o
<—| Okno dat nastroju |
HOLES FEEDTIME TOTALTIME  USAGE LOAD

oooooﬂ

Press WRITE/ENTER to display _g 2 X
the previous tool groups data Text napovédy

Tool Group (Skupina nastroji) — V okné skupiny nozl urcuje obsluha skupiny nozu pouzité v programech.

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

Next (DalSi) — Zvyraznénim <NEXT> a stisknutim Enter se méni zobrazeni na dal$i skupinu.

Add (Pfidat) — Zvyraznénim <ADD>, vlozenim cisla mezi 1000 a 2999 a stisknutim Enter se pfidava skupina
nozu.
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Delete (Vymazat) — Pouzijte <PREVIOUS> nebo <NEXT> pro rolovani ke skuping, kterou chcete zrusit.
Zvyraznéte <DELETE> a stisknéte Enter. Potvrdte povel ke zruseni; kdyz odpovite 'Y' (ano), zruSeni bude
dokoncéeno; kdyz odpovite 'N' (ne), zruSeni bude odvolano.

Rename (Pfejmenovat) — Zvyraznéte <RENAME>, vilozte Cislo mezi 1000 a 2999 a stisknéte Enter. Identita
skupiny se precisluje.

Search (Vyhledavat) — Pro vyhledani skupiny zvyraznéte <SEARCH>, vlozte Cislo skupiny a stisknéte Enter.
Group Id (Identita skupiny) — Zobrazuje identifikacni Cislo skupiny.

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

Description (Popis) — Vlozte popisny nazev skupiny nozd.

Allowed Limits (Povolené limity) — Okno Povolenych limitl obsahuje uzivatelem formulované limity pro
uréeni stavu, kdyz je nastroj opotfebovan. Tyto proménné ovliviuji kazdy nastroj ve skupiné. Libovolna
proménna nastavena na nulu bude ignorovana.

Feed Time (Cas posuvu) — Vlozte celkové mnoZstvi ¢asu v minutach, po kterych byl nGiz v posuvu.
Total Time (Celkovy ¢as) — Vlozte celkové mnozstvi ¢asu v minutach, po kterych byl ndz pouzivan.
Tool Usage (Pouziti noze) — Vlozte celkovy pocet pouziti noze (poCet zmén noze).

Holes (Otvory) — Vlozte celkovy pocet otvort, které ma nlz povoleno vyvrtat.

Tool Load (Zatizeni noze) — Vlozte maximalni zatizeni noze (v procentech) pro noze ve skupiné.

Tl Action* (Cinnost pfi dosazeni limitu) — VloZte automatickou &innost, ktera méa nastat, kdyZ bude dosazeno
maximalniho procenta zatizeni nastroje. Pro volbu automatické Cinnosti pouzijte levé a pravé kurzorové
klavesy.

Data nastroju
TL in Spindle — NGz ve vietenu.

Tool (Nastroj) — Pouziva se pro pfidani nebo odebrani nastroje ze skupiny. Pro pfidani nastroje stisknéte F4,
az se zobrazi okno dat nastrojli. Pomoci kurzorovych klaves zvyraznéte libovolnou oblast pod zahlavim ,Tool*
(Nastroj) a vlozte Cislo nastroje. Vlozenim nuly vymazete nastroj, nebo zvyraznénim Cisla nastroje a stisk-
nutim ORIGIN (Pocatek) obnovite (resetujete) H-kdd, D-kéd a data zlabk( na vychozi hodnoty.

EXP (Expire) (Uplynuti Ihaty) — Pouziva se k ruénimu zruseni platnosti existence nastroje ve skupiné. Zruseni

platnosti nastroje provedte vlozenim ,**, vymazani zruSeni platnosti nastroje ( * ), provedte stisknutim klavesy
Enter.

Life (Zivotnost) — Udava procento Zivotnosti nastroje, které jesté zbyva. Vypodet provadi CNC ovladad s
vyuzitim skuteénych dat nastroje a limita, které obsluha vlozila pro konkrétni skupinu.

CRNT PKT (Momentalni kapsa) — Kapsa ménice noz(, ve které je zvyraznény nlz.

H-Code (Kod H) — H-kéd (délka nastroje), ktery se pouZije pro nastroj. H-kéd nemdze byt editovan bez
toho, Ze Nastaveni 15 H & T Code Agreement je nastaveno na Off (Vypnuto). Obsluha maze zménit H-kéd
vloZenim ¢isla a stisknutim Enter. VloZené ¢islo bude odpovidat ¢islu nastroje na zobrazeni ofsetl nastroje.

D-Code (Kod D) — D-kéd, ktery bude pro nastroj pouzit. D-kéd muze byt zménén vioZzenim &isla a stisknutim
klavesy Enter.

POZNAMKA: Standardné jsou kédy H a D v pokrogilé spravé nastrojd nastaveny tak, aby souhlasily s
Cislem nastroje, ktery je pfidan do skupiny.
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Flutes (Zlabky) — Poget ZIabk( na nastroji. Editace se provadi nvejprve zvolenim této polozky, viozenim nové-
ho &isla a stisknutim klavesy Enter. Je to totozné se sloupcem ,Zlabky“ uvedenym na strance ofsetd nastroje.

Vymazani téchto hodnot provedete zvyraznénim kteréhokoliv z nasledujicich oddill (od Otvoru az po
Zatizeni), potom stisknete ORIGIN (Pocatek). Chcete-li hodnoty zménit, zvyraznéte hodnotu v pfislusné kat-
egorii, vlozte nové Cislo a stisknéte Enter.

Load (Zatéz) — Maximalni zatéz, v procentech, pusobici na niz.

Holes (Otvory) — Pocet otvor(, které naz vyvrtal/ vyfezal pomoci opakovacich cykld Skupiny 9.
Feed Time (Cas posuvu) — MnoZstvi ¢asu, v minutach, po ktery byl n(iz v posuvu.

Total Time (Celkovy ¢as) — Celkové mnozstvi ¢asu, v minutach, po které byl niz pouzivan.

Usage (Pouziti) — Celkovy pocet pouziti noze.

Nastaveni skupiny nastroju

Pridani nové skupiny provedete stisknutim F4, aZ se objevi okno Tool Group (Skupina nastroj). PouzZijte
kurzorové klavesy a zvyraznéte <ADD> (P¥idat). Vlozte €islo mezi 1000 a 2999 (to bude identifikani Cislo
skupiny). Zménu identifikaniho Cisla skupiny provedete zvyraznénim prvku <RENAME> (Pfejmenovat), po-
tom vlozite nové Cislo a stisknete Enter.

Pouziti skupiny nastroju

Skupina nastroji musi byt nastavena predtim, nez je pouzit program. Abyste mohli skupinu nastroja v pro-
gramu pouzivat, musite ji nejprve nastavit. Potom nahradte identifikacnim Cislem této skupiny nastroju ¢islo
nastroje a kody H a D v programu. Prohlédnéte si nasledujici program. Je to pfiklad nového programovaciho
formatu.

Priklad:
T1000 MO06 (skupina nastroja 1000)
G00 G90 G55 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 H1000 Z0.1 (H-kod 1000 je totozny s identifikacnim Cislem skupiny)
G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175

X1.115Y-2.75

X3.365 Y-2.875

G00 G80 21.0

T2000 MO6 (pouzijte skupinu nastroji 2000)

GO0 G90 G56 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 H2000 Z0.1 (H-kod 2000 je totozny s identifikacnim Cislem skupiny)
G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175

X1.115Y-2.75

X3.365 Y-2.875

G00 G80 21.0

M30

Makra

Sprava nastrojlil muze k ukonéeni platnosti nastroje ve skupiné nastrojii pouzit makra. Makra 8001 az 8200
predstavuiji nastroj 1 az 200. Kdyz obsluha nastavi jedno z téchto maker na 1, maze ukongit platnost nastroje.

Priklad:
#8001 = 1 (toto ukonci platnost nastroje 1 a ten uz nebude dale pouzivan)

#8001 = 0 (jestlize byl nastroj 1 ukoncen ruéné nebo s makrem, potom
nastaveni makra 8001 na 0 uvolni nastroj 1 opét pro pouziti)

Makro proménné 8500-8515 umozni programu G-kédu obdrzet informaci o skupiné nastroju. Jestlize je
ID €islo skupiny nastroju uréeno pomoci makra 8500, ovladac¢ vrati informaci o skupiné nastroji v makro
proménnych 8501 az 8515.
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Makro proménné 8550-8564 umozni programu G-kédu obdrzet informaci o jednotlivych nastroja. Jestlize je
ID ¢islo jednotlivého nastroji uréeno pomoci makra 8550, ovlada¢ vrati informaci o jednotlivych nastroju v
makro proménnych 8551-8564. Navic, uzivatel maze urcit ¢islo skupiny ATM pomoci makra 8550. V tomto
pripadé ovladac vrati informaci individualniho nastroje pro soucasny nastroj v uvedené nastrojové skupiné
ATM pomoci proménnych makra 8551-8564. Viz popis proménnych 8550-8564 v kapitole Makra. Hodnoty
téchto maker poskytuji data, ke kterym je pfistup také od maker zacinajicich 1601, 1801, 2001, 2201, 2401,
2601, 3201 a 3401 a pro makra zacinajici 5401, 5501, 5601, 5701, 5801 a 5901. Prvnich 8 sad poskytuje
pFistup k datlim nastroja 1-200 a poslednich 6 sad poskytuje pfistup k datim nastroji 1-100. Makra 8551-
8564 poskytuji pfistup ke stejnym datim, ale pro nastroje 1-200 pro v8echny polozky dat.

Pro informaci datového Stitku proménné makra viz. proménné 8500-8515 v kapitole Makra.

Ulozit a vyvolat zdokonalené tabulky spravy nastroju
Ovladani muze ulozZit a vyvolat proménné spojené s funkci zdokonalené spravy nastroji (ATM) na USB
zafizeni €i RS-232. Tyto proménné uchovavaji data, zadana v okné ATM. Informace Ize ulozit jako soucast
celkové zalohy pomoci stranky LIST PROG/POSIT nebo ulozit jen jako informaci ATM vyvolanim zobrazeni
okna ATM a stisknutim F2. Kdyz se zdokonalena sprava nastroji ulozi jako souéast celkové zalohy, systém
vytvofi samostatny soubor s pfiponou .ATM. Data ATM Ize ulozit a vyvolat pfes port RS232 stisknutim tlacitek
SENDRS232 a RECV232 pii zobrazeném okné ATM.

OLITELNY PROGRAMOVATELNY VYTOK CHLADICi KAPALINY

Volitelna programovatelna chladici kapalina (P-cool) sméruje chladici kapalinu na pracovni kus pod riznymi
uhly. Uhel chladici kapaliny mize byt zménén v programu CNC.

Na strance ofsetl nastroje bude zobrazen doplrikovy sloupec menu s nazvem ,Coolant Position® (Poloha
chladici kapaliny). Vytok bude posunut do polohy viozené pro zvlastni nastroj, kdyz je volan pfidruzeny kéd H
a M08.

Nastaveni programovatelné chladici kapaliny (P-Cool)
1. Do tabulky ofsett vstoupite stisknutim tlacitka OFFSET. Dale stisknéte tlaitko CLNT UP (chladici kapalina
nahoru) nebo CLNT DOWN (chladici kapalina dold). Tim posunete hubici programovatelné chladici kapaliny
do pozadované polohy. Chladici kapalinu zapnete stisknutim tlacitka COOLNT, abyste mohli zkontrolovat
polohu programovatelné chladici kapaliny. Poznamka: Tato poloha je zobrazena v dolnim levém rohu obra-
zovky.

2. Vlozte polohové Cislo chladici kapaliny pro nastroj ve sloupci Poloha chladici kapaliny a stisknéte F1.
Opakujte kroky podle bod{ 1 a 2 pro kazdy nastroj.

3. Zapiste polohu chladici kapaliny jako kéd H v programu. Napfiklad: H2 bude davat pfikaz trysce k pfesunu
do polohy vlozené do sloupce polohy chladici kapaliny nastroje 2.

Jestlize je zapnuto nastaveni 15 (H & T Agreement), povely pro kody H a T musi byt stejné (napf. T1 H1 se
musi pouzit spolu). Jestlize je nastaveni 15 vypnuté, povely pro kédy H a T nemusi byt stejné (napf. muze byt
vydan povel T1 H2).

PROGRAMABLE GOOLANT
o DONOTADJUSTHOZAE oo

BY HAND
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(GRAFICKY REZIM

Bezpectnou cestou pfi odstrarfiovani problému v programu je nechat ho bézet v grafickém rezimu. Na stroji
nedojde k zadnému pohybu, misto toho bude pohyb znazornén na obrazovce.

Graficky rezim mlze byt provozovan z rezimG Memory, MDI, DNC nebo Edit. Program spustte stisknutim
tlacitka SETNG/GRAPH, dokud se neobjevi stranka grafiky. Vstup do Grafického rezimu mlzete provést
stisknutim Zacatku cyklu z pole aktivniho programu v rezimu editovani. Abyste mohli pouzivat DNC v
grafickém rezimu, nejprve zvolte DNC, potom pfejdéte na grafické zobrazeni a poSlete program do ovladace
stroje (viz oddil DNC). V grafickém rezimu jsou tfi uzite€né prvky, ke kterym se dostanete stisknutim jedné z
funkCnich klaves (F1 - F4). F1 je klavesa napoveédy, ktera nabizi kratky popis jednotlivych funkci v grafickém
rezimu. F2 je tlacitko zmény méritka (zoom), které zvyrazni oblast pomoci tlacitek se Sipkami nebo tlacitek
Page Up a Page Down pro urover zoom, a stisknéte tlaCitko Write. F3 a F4 se pouzivaji pro fizeni rychlosti
simulace. VSimnéte si, ze do grafické podoby nejsou pifevedeny vSechny funkce nebo pohyby stroje.

PRoOVOZ ,,NANECISTO*

Funkce provozu ,nanecisto” (Dry Run = béh nasucho) se pouziva k rychlé kontrole programu bez skute¢ného
opracovavani obrobku. Kdyz jste v rezimu MEM nebo MDI, zvolite tuto funkci stisknutim tlac¢itka Dry Run. V
ramci této funkce bézi vSdechny rychloposuvy a posuvy rychlosti, ktera je zvolena tlacitky rychlosti rukojeti
pomalého posuvu.

Funkce provozu ,nanecisto” mlze byt zapnuta a vypnuta tehdy, kdyz program zcela skoncil a bylo stisk-
nuto tlagitko Reset. Funkce ,nanedisto” pfesto provadi vSechny zadané povely pochybu XYZ a poZzadované
vymeény nastroje. Pro upraveni rychlosti vietena mohou byt v ramci této funkce pouzity klavesy Potlaceni.

nez je program zkontrolovan.

|

POUSTENi PROGRAMU

Jakmile je program do stroje zaveden a jsou nastaveny ofsety, spustte program stisknutim tladitka Cycle Start
(zacatek cyklu). Doporucuje se, aby pfed zahajenim Ffezani bézel program v grafickém rezimu.

EDITOVANI V POZADI

Editovani v pozadi umozni provadét zmény v jednom programu, zatimco druhy program bé&zi. Pro aktivaci
editovani na pozadi, kdyz program bézi, stisknéte Edit, aby se pole editace na pozadi (na pravé strané ob-
razovky) zménilo na aktivni. Stisknéte Select Prog (Zvolit program) pro volbu programu k editaci na pozadi
(program musi byt v paméti). Editovani na pozadi spustte stisknutim Write/Enter (Psat/Vlozit)). Chcete-li zvolit
jiny program pro editovani na pozadi, stisknéte Select Prog z pole editovani na pozadi a vyberte novy pro-
gram ze seznamu.

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

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

Poznamka: VSechna data klavesnice jsou pfesmérovana do Editoru v pozadi, kdyZ je aktivni pfikaz M109 a
je proveden vstup do Editoru v pozadi. Jakmile je Uprava hotova (stisknutim Prgrm/Convrs), vstup klavesn-
ice se vrati k M109 v bézicim programu.

70 Pfiruc¢ka obsluhy frézy 96-0119 rev AH 03-2011



SPUSTIT-ZASTAVIT-RUENI POSUV-POKRAGOVAT

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

1. Stisknutim Pozdrzeni posuvu zastavite bézici program

2. Stisknéte X, Y nebo Z a potom stisknéte tlacitko rukojeti pomalého posuvu. Ovladani ulozi aktualni polohy
X, Y a Z. Poznamka: Jiné osy nez X, Y a Z nebude mozné posouvat ru¢né.

3. Ovladac zobrazi zpravu ,,Jog Away“ (Rukojeti posuvu odjedte stranou). K odsunuti nastroje od obrobku
pouzijte rukojet pomalého posuvu, dalkové ovladani rukojeti pomalého posuvu, tlacitko ruéniho posuvu nebo
tlacitko zamku ruéniho posuvu. Ovladaci tlacitka, jako AUX CLNT (TSC - vnitfni chlazeni vietena), nebo
COOLNT (chladici kapalina) pro vypnuti/zapnuti chladici kapaliny (AUX CLNT vyzaduje, aby se vieteno
otacelo a dvere byly zaviené). Vieteno miize byt ovladano stisknutim CW (otaceni po sméru hodinovych
rucicek), CCW (otaceni proti sméru hodinovych rucicek), Stop (Zastaveni), Tool Release (Uvolnéni nastroje).
Podle potfeby mohou byt zménény nastrojové vlozky. Pozor: Kdyz je program obnoven, staré ofsety budou
pouzity pro vratnou polohu. Z toho divodu neni bezpeéné a nedoporucuje se ménit nastroje a ofsety, kdyz je
program pferusen.

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

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

6. Stisknéte Cycle Start (Start cyklu). Ovladac zobrazi zpravu Provedte navrat ruénim posuvem, a rychlopo-
suvem premistéte X a Y na 5 % k poloze, kde bylo stisknuto pozdrzeni posuvu, potom vratte osu Z. Pozor:
Ovladani nebude sledovat trasu ru¢niho odsunuti. Jestlize je b&hem tohoto pohybu stisknuto Pozdrzeni
posuvu, fréza bude reagovat pozdrzenim posuvu osy a zobrazi zpravu ,Vraceni ruénim posuvem pozdrzeno®.
Stisknuti Zacatku cyklu zpUsobi, Ze ovlada¢ obnovi vratny pohyb ruénim posuvem. Po ukonéeni pohybu
prejde ovlada¢ opét do stavu pozdrzeni posuvu.

7. Znovu stisknéte Zacatek cyklu a program obnovi normalni provoz. Viz také Nastaveni 36 Restart pro-
gramu.

éASOVAC PRETIZENi OSY

Kdyz je proud vietena nebo osy pretizen, Casovac se spusti a zobrazi ve stitku POSITION (Poloha). Zacina
na 1,5 minuté a odpocitava zpét k nule. Vystraha pretiZzeni osy (SERVO OVERLOAD (Pretizeni serva)) se
zobrazi, kdyZ €as dojde k nule.

MEnié paLET (série EC A MDC-500

Uvod
Povely pro méni¢ palet jsou vydavany programem CNC. Funkce M50 (provedeni vymény palety) se sklada z
odblokovani, zdvihani a otaeni palet, potom spousténi a opétného blokovani palet. Ménic palet otaci palety
0 180° a zase zpét; neotadi je souvisle ve stejném smeéru.

Ménic palet je vybaven slySitelnym signalnim zafizenim, které upozorfiuje pobliz stojici personal, Ze probiha
vyména palety. Nicméng, vyhybejte se nehodé a na signal se nespoléhejte.

Upozornéni a varovani ménice palet
* Velké obrobky mohou béhem vymény palety narazit do ramu.

» Béhem vymény palety ovéfte vali délky nastroje. Dlouhé nastroje mohou kolidovat s ob-
robkem.
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Polozky za limity maxi-
malniho poloméru a vysky | r—_]
poskodi stroj, kdyz se
paleta otaci

Maximalni zatizeni palety
EC-300 550Ib (249kg) na stanici, rovnhomé&rné v rozmezi 20 %
MDC 700Ib (318kg) na stanici, rovhomé&rné v rozmezi 20 %
EC-400 Indexér 1 a 45 stupnud - 1000 Ib na paletu
Uplna &tvrta osa 660 Ib / paleta
Provoz ménice palet
Povely pro méni¢ palet jsou vydavany pomoci M-kéda. M50 uréuje, jestli byla paleta planovana. Palety
se vymeéni, jestlize byla paleta planovana, nebo program udéla pauzu a upozorni obsluhu, Ze paleta neni
planovana.

G188 pouziva tabulku planovani palet k nacteni a provedeni programu planovaného pro aktualni paletu.
Jakmile je program u konce, povel M99 se vraci smycCkou zpét k M50 (zména palety), aby byla naloZzena dalsi
paleta.

PFi tomto zpUsobu neni pouzivan M36, protoze M50 sleduje planovani palet. M36 zajistuje zpétnou
sluditelnost a programovani vymény palety bez pouziti tabulky planovani palet (PST).

Zpravy pomahaji obsluze pfi nakladani/vykladani a vyménach palety. Napfiklad, na zaatku vymény palety
M50, pokud neni nakladaci stanice jesté pfipravena, objevi se na obrazovce zprava. Zprava nezastavi blikani
a vyména palety nebude pokracovat, dokud nebude nakléddaci stanice pfipravena a dokud nebude stisknuto
tlacitko Part Ready (Obrobek pfipraven). Na zacatku vymény palety, pokud je nakladaci stanice pfipravena,
se zadna zprava neobjevi a neni nutné stisknout Zadné tlacitko. Rovnou se spusti vyména palety.

M46 - Qn Pmm
V aktualnim programu pfeskocte na fadku mm, jestliZze je paleta n nalozena, jinak prejdéte k dalSimu bloku.

M48 — Ovérte, jestli je aktualni program vhodny pro nalozenou paletu
Kontroluje v tabulce planovani palet, jestli je aktualni program uréen pro naloZzenou paletu. Jestlize aktualni
program neni v seznamu, nebo naloZzena paleta neni pro program vhodna, bude vydana vystraha. M48 muze
byt v programu uvedeném v tabulce planovani palet, ale nikdy nesmi byt v podfizeném postupu programu
tabulky planovani palet. Neni-li M48 spravné nastaven, objevi se vystraha.

M49Pnn Qmm — Nastavuje stav palety nn na hodnotu mm.
Bez P-kddu nastavuje tento povel stav momentalné naloZené palety. Stav kazdé palety je uréen ve
spoustécim menu tabulky planovani palet.

Obsluha nakladaci stanice (EC-300, EC-400, MDC)
Pro usnadnéni nakladani a vykladani obrobku a pro zrychleni vyroby maji frézy s vyménou palet dopliikovy
nakladaci prostor. Nakladaci stanice je chranéna dvefmi a dil€i ovladaci panel je vybaven nékolika tlacitky
pro ovladani ménice palet. Z bezpec€nostnich divodd musi byt pfed zahajenim vymény palet dvefe nakladaci
stanice zavieny.

POZNAMKA: Paleta nakladaci stanice musi byt ve vychozi poloze, aby mohla prob&hnout vyména palety.
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Ovladaci prvky diléiho panelu

Nouzovy stop TlaCitka maji stejnou funkci jako tlacitka na krabi¢ce zavésného ovladani, kterou pouziva ob-
sluha.

Indexér otocného zafizeni: Otaci paletu nakladaci stanice (viz. Nastaveni 164).

Obrobek pfipraven: Pouziva se k oznameni, Ze paleta je pfipravena. Ma také kontrolku, ktera 1) blika, kdyz
ovladac ¢eka na obsluhu, nebo 2) sviti nepretrzité, kdyz je obsluha pfipravena ke zméné palety.

&

G-kéd ménice palet
G188 Vzit program z PST

Vola program obrobku pro zalozenou paletu podle vstupu tabulky planovani palet pro tuto paletu.

Programovani ménice palet
Ménic¢ palet mlze byt naprogramovan tak, aby stejny program obrobkl probihal na obou paletach, nebo
aby na kazdé paleté bézel jiny program. Volitelné moznosti pro programovani vymény palety jsou popsany v
Ukazkovych programech.

Metoda 1 Nasledujici zpusob je k provedeni vymény palety vhodnégjsi.

Aby mohlo probéhnout automatické fazeni palet a vybér programu obrobku, musi byt kazda paleta ,nap-
l[anovana“ a musi mit uréen program obrobku. Planovani se provadi dvéma zpusoby: 1) paleta mlze byt
naplanovana tlacitkem Obrobek pfipraven na panelu obsluhy. Stisknutim tlacitka se naplanuje paleta, ktera je
mimo obrabéci prostor.

2) Palety mohou byt naplanovany z tabulky planovani palet (PST). Toto zobrazeni najdete po stisknuti klavesy
CURNT COMDS (Aktualni povely), potom stisknete klavesu Stranka nahoru nebo Stranka dol(l, az se dosta-
nete na stranku s tabulkou planovani palet. Pomoci klaves se Sipkami zvyraznite blok ,Load Order” (Poradi
nakladani) pro konkrétni paletu. Vlozte Cislo palety a potom stisknéte klavesu Write/Enter. Pokud uz tam pro
tuto paletu existuje prioritni €islo, Cisla jinych palet v bloku Pofadi nakladani budou podle potfeby aktualizova-
na. Paleta, ktera je v pfijimaci (v pracovnim prostoru), bude mit ve sloupci Pofadi nakladani hvézdicku; tato
paleta nemuze byt planovana.

Pridélovani programu obrobku se provadi také na zobrazeni tabulky planovani palet. Ke zvyraznéni bloku
,Program Number* (Cislo programu) pro paletu se pouZivaji klavesy se Sipkami. Cislo programu se vklada
jeho napsanim a stisknutim klavesy Write/Enter. Napfiklad, napsanim ,,0123“ a stisknutim Write/Enter se do
tabulky vlozi ¢islo O00123.

Jestlize program obrobkl narazi na M50 (bez P-kédu) a tlacitko Obrobek pfipraven nebylo stisknuto, ovladac
pozastavi operaci, vystrazny majak bude blikat zelené a zobrazi se zprava ,None Scheduled” (Nic neni
naplanovano). Pfed provedenim vymeény palety fréza vycka, dokud neni stisknuto tlacitko Obrobek pfipraven,
nebo dokud neni aktualizovana tabulka planovani palet. Tento prvek zabranuje spusténi vymény palety jesté
predtim, nez je obsluha pfipravena. Tlacitko Obrobek pfipraven mize byt stisknuto kdykoliv. Tento stav bude
rozpoznan pfi pristim pozadavku vymény palety.
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Zplisob 2
PrestoZe se doporucuje pfedchozi zplsob, méni¢ palet mize byt provozovan také bez automatického fazeni
nebo vstupt do tabulky planovani palet. Provadi se to pomoci M50 v kédu P. Kvili spravné ¢innosti musi pfed
M50 probéhnout M36. M36 P1 pfed M50 P1 zkontroluje, jestli je paleta #1 pfipravena.

Palety mohou byt ménény bez automatického fazeni nebo vstupl do tabulky planovani palet. Provadi se to
pomoci M50 v kédu P. M50 P1 nalozi paletu #1 bez toho, Ze by kontroloval, jestli je planovana. Jestlize bylo
stisknuto tlacitko PART READY (Obrobek pfipraven), potom bude nalozena paleta #1. Jestlize tlacitko pro
paletu #1 Obrobek pfipraven nebylo stisknuto, kontrolka na tlacitku bude blikat a zobrazi se zprava ,,Schedule
Pal#1“ (Naplanujte paletu €. 1).

Tabulka rozvrzeni palet
Tabulka planovani palet zahrnuje fadu prvkd, které pomahaji uzivateli v bézné praxi.

Poradi nakladani a Stav palety Tyto dva prvky pracuji spolecné a ukazuji, ktera paleta je momentalné v
obrabécim prostoru.

Pouziti palety Tento prvek udava pocet, kolikrat byla konkrétni paleta nalozena do obrabéciho prostoru. Kdyz
pocet vymeén palety dosahne Cisla 32767, pocitadlo se pretoci na 0.

Cislo programu Tento detail ukazuje, které &islo programu bylo pro paletu pfidéleno.
Komentar programu Na tomto misté se zobrazuji komentafe napsané v programu obrobku.

Pro Ucely pouziti je k dispozici 30 riznych hodnot stavu palety. Prvni étyfi - neplanovanad, planovana,
nalozena, dokoncena - jsou pevné a nemohou byt zménény. Zbyvajicich 26 mize byt ménéno a pouzivano
podle potreby.

Zmeéna nebo pfidani textu o stavu palety maze byt provedeno v tabulce planovani palet. Pfesurite kurzor
pomoci klaves se Sipkami ke sloupci ,Pallet Status® (Stav palety) a stisknéte klavesu F1. Pfes sloupec stavu
palety se zobrazi vybérové menu (menu zavfete op&tovnym stisknutim F1 nebo Reset). Cislo vlevo od textu
je Cislo stavu. Toto Cislo se pouziva spolu s povelem M49 k nastaveni stavu z programu obrobku. Polozky v
menu mohou byt zvoleny pomoci klaves se Sipkami nahoru a dold, nebo pomoci rukojeti pomalého posuvu.
Vlozte text, potom stisknéte F3. Poznamka: VSechny palety pouzivaji stejny seznam polozek stavu. Stisk-
nutim F1 zaviete menu bez provedeni zmény stavu kterékoliv z palet.

Zmeéna nastaveni (resetovani) polozky stavu na ,Uzivatele“ se provadi vybranim polozky z menu a stisknutim
F4. VSechny polozky stavu mohou byt resetovany najednou pomoci klavesy Origin (Pocatek).

Zména stavu jednotlivé palety mize byt provedena z tabulky planovani palet nebo povelem M49. V tabulce
planovani palet posurite kurzor tabulky do sloupce Stavu palety k pozadované paleté. Stisknéte F1, objevi se
menu polozek stavu. Pomoci klaves se Sipkami zvolte stav, potom stisknéte F2 nebo Write/Enter. Postup pfi
nastavovani stavu palety z programu je v pfedchazejicim popisu M49 a v nasledujicich pfikladech.

POZOR! Nasledujici povely mohou zplsobit pohyb jakychkoliv otoénych vyrobkl: Navrat do nulové polohy nebo
ruéni posuv
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M48 musi byt umistén na zacatek programu (nebo oddilu programu), ktery bézi pro aktualni paletu. Bude
kontrolovat vzdy, kdyz program pobé&zi, ze program odpovida paleté. Napfiklad:

Oxxxx (Uzivatelsky program)
M48

; (Uzivatelsky program obrobku pro paletu 1)

M30
Oxxxx (Uzivatelsky program)
M48

; (Uzivatelsky program obrobku pro paletu 2)

M30

Jestlize paleta ve stroji neni sdruzena s programem obrobku, bude vydana vystraha ,A (or B) not in Position*
(,A (nebo B) neni v poloze®). Jestlize se objevi tato vystraha, ovérte, Ze bézi spravny program pro zalozenou
paletu.

Dulezité: Ovérte, Ze otocny stll na paleté jedna je zapojen do ,Konektoru 1%, a Ze oto¢ny stll na paleté dvé
je zapojen do ,Konektoru 2.

Vzorkové programy

Priklad #1
Zakladni program vymény palety, ktery naklada dalsi planovanou paletu a provadi program obrobk.
Nasleduje vzorek tabulky planovani palet, ktery ukazuje, ze paleta #1 je zalozena a paleta #2 je naplanovana.
Paleta #2 bude zalozena pfristé (viz. sloupec 2 - Pofadi nakladani) a program O06012 bude pouzit pro opra-
covani obrobku na této paleté (viz. sloupec 5 - Cislo programu). Komentar k programu je vytaZen z programu.

Vzorova tabulka 1 planu palet

Cislo palety  Poradi nakladu Stav palety Pouziti palety ~ Cislo programu Komentaf programu
1 * Nalozeno 23 004990 (Hrubovani a dokonc&eni)
2 1 Naplédnovano 8 006012 (Vyfiznout zafez)
000001 (Cislo programu)

M50 (Po stisknuti tlacitka Obrobek pfipraven provedte vyménu palety)

G188: (Vola program obrobku pro nalozenou paletu)

M99 (Smyckou se vratte na za¢atek hlavniho programu)

004990

Program obrobku  (Uzivatelsky program obrobku)

M99 (Navrat z podprogramu)

00612

Program obrobku

M49Q12 (Uzivatelsky program obrobku)

M99 Nastavte aktualni stav palety na 12, fadku uréenou obsluhou. (Navrat z podprogramu)

Popis: Prvni smycka programem O00001 nalozi paletu #2 (M50) a spusti program 006012 (G188 vybira
program z tabulky planovani palet pro paletu #2). Tabulka planovani palet potom rozebere vzorovou desku 2.
Hvézdicka u palety #2 ve sloupci Pofadi nakladani oznacuje, ze paleta je ve fréze.
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Vzorova tabulka 1 planu palet

Cislo palety ~ Poradi nakladu Stav palety  Pouziti palety Cislo programu Komentar programu

1 0 Dokonéeno 23 004990 (Pfepinat mezi hrubovani a
dokonceni)

2 1 Nalozeno 9 006012 (Vyfiznout zarfez)

Popis: NALOZENY (NALOZENA) V dal$i smyé&ce programem 000001 zjisti M50, e Zadna paleta neni
planovana. Svételny majak bude blikat zelené a program O00001 se pozastavi, dokud obsluha nenaplanuje
paletu nebo nestiskne Reset. Paleta miize byt naplanovana stisknutim tlacitka Obrobek pFipraven.

Priklad #2
Zakladni program vymény palety, ktery sleduje, ktery obrobek bude opracovan na kazdé z palet. Kazda paleta
ma jinou obrabéci operaci. VSimnéte si, Ze P-kdéd pro M46 je Cislo fadky v aktualnim programu, nikoliv €islo

podprogramu.
OXXXXX Cislo programu
M50 (Po stisknuti tlacitka Obrobek pfipraven nebo po aktualizaci tabulky planovani palet provedte
vymeénu palety)
M46 Q1 Pxx1 Tato fadka provede kontrolu, jestli je paleta #1 ve stroji. Pokud ano, pfeskoci na fadku xx1.
Jestlize paleta ve stroji neni, bude pokracovat k dalsi fadce. (Viz. popis M46.)
M46 Q2 Pxx2 (Jestlize je paleta #2 zalozena, program preskoCi na fadku xx2, jinak prejde k dals$i fadce.)
M99 Pxxxx (Prejdéte na radek Nxxxx: Podrobnéjsi popis M99 najdete v oddilu M-kéd)
Nxx1 (Cislo radky.)
Part program (Uzivatelsky program obrobku pro paletu #1)
M99 Pxxxx (Pfejdéte na fadku Nxxxx)
Nxx2 (Cislo radky)
Part program (Uzivatelsky program obrobku pro paletu #2)
M99 Pxxxx (Pfejdéte na Fadku Nxxxx)
NXXXX (Cislo radky)
M99 (Zopakujte program)
Priklad #3

Toto je alternativni zplsob k pfikladu #2, ktery pouziva vyvolani podprogramu, ale nepreskakuje, kdyZ paleta
neni naplanovana.

POZNAMKA: Pro spravnou ¢innost musi byt nejprve M36 a potom M50 s P-kédem.

M36 P1 (Na displeji blika “No Pallet Scheduled” (,Zadna paleta neni naplanovana®), blika zeleny svételny ma-
jak na tlacitku Schedule Pallet button #1 (Planovani palet pro paletu €.1), dokud neni tlagitko stisknuto
nebo dokud neni paleta naplanovana v tabulce planovani palet)

M50 P1 (Nalozit paletu #1)

M98 Pxxx1 (Ovladac presko¢i k programu Oxxx1 a spusti tento program)
M36 P2 (Vyckejte, az bude paleta naplanovana)

M50 P2 (Nalozit paletu #2)

M98 Pxxx2 (Ovladac preskoci k programu Oxxx2 a spusti tento program)
M99 (Zopakujte program)

M99 na konci programu zajisti plynuly provoz. M30 na konci programu zajisti vyCkani ovladace do té doby,
nez obsluha stiskne Zacatek cyklu.
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Obnoveni ménice palet (ne pro APC svislych fréz)
EC-300 nebo MDC - Jestlize je vyména palety pferusena, musi probéhnout dalsi M50; pouzijte M50P1 nebo
M50P2. Jestlize bude timto vlozena do frézy nespravna paleta, potom musi probéhnout dodatecny M50.

Vsechny ostatni frézy s vodorovnym méni€em - Ovlada€ ma rezim obnoveni ménice palet, ktery pomaha
obsluze, kdyz ménic¢ palet selze pfi dokonceni vymény palety. Do rezimu obnoveni ménice palet vstoupite
stisknutim tlacitka ,Recover” (Obnoveni), potom stisknete klavesu zvlastni funkce (F2), coz je rezim obnoveni
ménice palet. Pamatujte: Jestlize je paleta ve spravné poloze, funkce obnoveni ménice palet neni pfistupna.

Nejvhodnéjsim zpUsobem, jak opravit neuspésny pokus o vymeénu palety, je stisknout ,Y* a fidit se podle
textu napovédy na obrazovce. Zprava vyzve obsluhu, aby zadal povel k jednotlivému kroku z poradi krokd pro
vymeénu palety. MiZe byt potfeba provést vice nez jeden krok, po kazdém kroku stisknéte ,Y*, tim prejdete k
dal$imu kroku. Jakmile je méni¢ palet oziven, ovlada¢ opusti obrazovku ozivovani.

Vyména palety
Palety mohou byt nakladany do frézy pouze pfes nakladaci stanici. VSimnéte si natoceni (orientace) palety;
paleta maze byt naloZzena jen jednim zplsobem. Spravna orientace palety je zajisténa vyfezem na paleté.

1. Natocte paletu o 90 stupriti od vychozi polohy jakymkoliv smérem.

palety

oy
ol

2. Pfipojte vhodné zdvihaci zafizeni na vrchol upinadla (upinadel) nebo pouzijte Srouby s okem, které se
zaSroubuji do otvorQ palety.

3. Zdvihnéte paletu pfiblizné .25" (6.35 mm), aby byla umisténa nad koliky nakladaci stanice, ale pod bloko-
vaci deskou nakladaci stanice. Zatdhnéte paletu smérem k sobé&, az opusti nakladaci stanici.

L L

Ukladani palet
Kdyz demontujete paletu, zajistéte, aby sedéla na mékkeé ploSe, jako je napf. dfevéna paleta. Spodni strana
palety ma opracovany povrch, ktery musi byt chranén.
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TyPYy

Vseobecné tipy
Hledani programu kurzorem Kdyz jste v rezimu EDIT nebo MEM, mUZete vybrat a kratce zobrazit dalsi
program vloZenim ¢isla programu (Onnnnn) a stisknutim Sipky nahoru/dol.

Hledani programového povelu Hledani uréitého povelu v programu se mlze provadét také v rezimu MEM
nebo EDIT. Vlozte pismenny kéd adresy (A, B, C atd.) nebo pismenny kéd adresy a hodnotu (A1.23) a
stisknéte Sipku nahoru/dolu. Jestlize neni vioZzen pismenny kéd adresy ani hodnota, vyhledavani se zastavi u
pristiho pouziti tohoto adresného kddu, bez ohledu na hodnotu

Povel vietena Vieteno muzZete zastavit nebo spustit s CW (pohyb po sméru hodinovych ruci¢ek) nebo CCW
(pohyb proti sméru hodinovych ruci¢ek), kdykoliv jste u zarazky samostatného bloku nebo pfi pozdrzeni po-
suvu. Kdyz znovu spustite program s CYCLE START (Zacatek cyklu), vieteno se zapne.

Ulozeni programu MDI. Ulozte program z MDI do seznamu program(: umistéte kurzor na zac¢atek programu
MDI, vlozte Cislo programu (Onnnnn) a stisknéte ALTER (Zménit).

Vraceni osy rychloposuvem do vychozi polohy VSechny osy vratte rychloposuvem do nulového bodu
stroje stisknutim klavesy HOME G28. Vlozenim pismene osy (napf. X) posurite jednu osu k vychozi poloze
stroje v rychlém pohybu, potom stisknéte HOME (Vychozi poloha) G28. POZOR! Pro tento pfipad neni k
dispozici zadna varovna zprava, ktera by upozornila obsluhu na moznost kolize.

Ofset
Vlozeni hodnot ofsetu Opétovnym stisknutim OFFSET budete pfechazet mezi strankami ofset délky
nastroje a ofset pracovni nuly. Stisknutim Write/Enter (Psat/Vlozit) se pfida cislo vioZzené do zvolené hodnoty
ofsetu. Stisknutim F1 nahradite zvoleny ofset vlozenym Cislem. Stisknutim F2 vlozime minusovou hodnotu do
ofsetd.

Poloha kohoutku chladici kapaliny Poloha hubice chladici kapaliny je zobrazena v tabulce ofsetu nastroje
jako prvni hodnotu po Cislu nastroje.

Vymazani vSech ofsetli a makro proménnych veli¢in KdyZz je zvoleno zobrazeni ofsetu délky nastroje,
stisknutim klavesy PoCatek vymazte vSechny ofsety. Stejné to funguje na strance ofsetu pracovni nuly a
makro proménnych.

Kalkulator 3
Prevod jednoduchych vypoéti Cislo v bloku jednoduchého kalkulatoru (v hornim levém rohu) muize byt
preneseno do libovolné datové fadky, zvolené kurzorem. Kurzor presunte na fadku a stisknéte F3.

Prenos do rezimt EDIT nebo MDI. Stisknutim F3 pfenesete &islo z bloku kalkulatoru (pokud je kurzor na
Cisle v bloku) do datové vstupni fadky v rezimu EDIT nebo MDI. Vlozte pismeno (X, Y nebo Z) pro pouziti
spolecné s Cislem z kalkulatoru.

Kruhovy kalkulator Kruhovy kalkulator vypise &tyfi rizné zpUsoby, jak mize byt naprogramovan kruhovy po-
hyb pomoci vioZzenych hodnot. Jedno z feSeni muze byt pfesunuto do rezimu EDIT nebo MDI. Abyste to mohli
provést, pomoci kurzoru prejdéte na fadku programu, kterou chcete pouzit a stisknéte bud EDIT nebo MDI.
Stisknéte F3, tim se pfenese kruhovy pohyb do vstupni datové fadky na dolni strané obrazovky. Stisknéte
Insert (Vlozit). Stlacenim Insert se do programu pfida tato fadka s kruhovym povelem.

Jednoradkové vyrazy Kalkulator umoznuje k vyfeSeni jednoduchy jednofadkovy vyraz bez kulatych zavorek,
jako napf. 23*45.2+6/2 Bude vyhodnocen, kdyz se stiskne tlacitko Write/Enter (Psat/Vlozit). Poznamka: Pred
s¢itanim a odecitanim se provadi nasobeni a déleni.
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Programovani

Rychlé obraceni ven z cyklu G84 Fezani vnitinich zavita
Tato funkce fezani vnitfnich zavitd ma vystup zavitniku rychlej$i nez vstup. K tomu je zadavan povel J-kédu
na fadce povell G84, napfiklad, J2 odsunuje dvojnasobnou rychlosti, J3 odsunuje trojnasobnou rychlosti
atd., az k J9. Kéd J musi byt uréen v kazdém bloku.

Duplikovani programu v seznamu programt (LIST PROG).
V rezimu Seznam program0 muze byt program duplikovan zvolenim ¢&isla programu, napsanim nového
Cisla programu (Onnnnn) a stisknutim F1. Zvolte ,duplikovat program/soubor” z vyskakovaciho seznamu a
stisknéte Enter.

Komunikace
Prijem souborti programu z diskety Soubory programu mohou byt natazeny z diskety pfes USB disketovou
jednotku. Pro pfenos soubort pouzijte menu LIST PROG (Seznam programa).

Odesilani vicenasobnych programi pomoci ¢isel programt V nabidce LIST PROG zvyraznéte jednot-
livé programy, které chcete poslat a stisknéte u kazdého WRITE/ENTER (Psat/Vlozit), tim se k nému pfipoji
znaCka zaSkrtnuti. Stisknéte F2 s zvolte pozadovanou funkci.

Odeslani souboru programu ze zobrazeni LIST PROG (Seznam programti) Programy mohou byt ze
zobrazeni seznamu program( odeslany do USB zafizeni nebo prostfednictvim portu RS232. Program (pro-
gramy) vyberte pomoci Sipek kurzoru a klavesy Enter, nebo zvolte ,ALL" (VSechno) pro odeslani vSech z nich
pod jednim jménem souboru. Kdyz je stisknuto F2, vyskakovaci nabidka ukaze funkce, které jsou k dispozici.
Zvolte jednu z nich a pro jeji provedeni stisknéte ENTER nebo uvedenou horkou klavesu.

Odesilani vicenasobnych programu ze seznamu programu (LIST PROG) pomoci Odeslani do RS232
(SEND RS232) K sériovému portu muzete poslat nékolik programa, kdyz napiSete vSechna jména program
spolecné do vstupni Fadky bez mezer (napf. 012345098765) a stisknete SEND RS232 (Poslat do RS232).

Odesilejte a prijimejte ofsety, nastaveni, parametry a makro proménné veli¢iny z diskety nebo na
disketu. Ofsety, nastaveni, parametry a makro proménné veliCiny mohou byt ukladany na pamétové zarizeni.
Stisknéte LIST PROG, potom zvolte Stitek pro zafizeni, do kterého budete ukladat nebo z néj natahovat.
Stisknéte F4 a zvolte pfislusnou funkci, potom stisknéte WRITE.

Odeslat a prijimat ofsety, nastaveni, parametry a makro proménné veli€iny na/z RS232. Ofsety, nas-
taveni, parametry a makro proménné veli¢iny mohou byt ukladany do portu RS-232. Stisknéte List Prog a
zvolte stranku zobrazeni (napf. OFSET, SETNG). Vlozte jméno souboru a stisknéte Poslat do RS232 (SEND
RS232). Soubor prectete pres RS-232, kdyz stisknete RECV RS232.

Vymazani souboru programu na disketé Soubor na disketé muze byt vymazan pomoci zobrazeni LIST
PROG. Napiste DEL <jméno souboru>* a stisknéte Write/Enter (Psat/Vlozit).

INTUITIVNI PROGRAMOVACI SYSTEM (IPS

Uvod
Volitelné software intuitivniho systému programovani (IPS) zjednodusuje vyvoj Upinych CNC programu.
Ke vstupu do menu IPS stisknéte MDI/DNC, poté PROGRM/CONVRS. K prochazeni jednotlivymi menu
pouzivejte klaves se Sipkami doleva a doprava. K volbé menu stisknéte Write/Enter (Psat/Vlozit). Néktera
menu maji podmenu, kde opét pouZijte klaves se Sipkami doprava a doleva a Enter k volbé podmenu. Klaves
se Sipkami pouZijte i k navigaci mezi proménnymi. Proménnou zadavejte pomoci Cislicovych tlagitek a pak
stisknutim Write/Enter (Psat/Vlozit). K opusténi menu stisknéte Cancel.

K vystupu z menu IPS stisknéte kteroukoli u klaves displeje. K navratu do menu IPS stisknéte PROGRM/
CONVRS v rezimu MDI/DNC.

Pamatujte, Ze program, vloZeny pfes menu IPS, je také pfistupny v rezimu MDI.
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Automaticky rezim
Pracovni ofsety a ofsety nastroje musi byt nastaveny pfed chodem automatické operace. Zadejte hodnoty pro
kazdy nuz, pouzity na obrazovce nastaveni. Ofsety nastroje |ze uvadét, kdyz se nastroj vyvola v automatické
operaci.

Na kazdé z nasledujicich interaktivnich obrazovek bude uzZivatel Zadan o zadani udajl potfebnych k
dokonéeni spole¢nych obrabécich ukoll. Po zadani v8ech udajl stisknuti ,Cycle Start” zahaji postup
obrabéni.

(MANUALY SETUP Y FACE YDRILLYPOCKET MILLINGY ENGRAVING Y SYSTEM

[ END MILL TOOL —I

1

WRK ZERO OFST — [R PLANE
[ 54 _I [ 1.5000 |

X DIMENSION DEPTH OF FACE
[ 0.0000 in [ 0.0000 in _I

Y DIMENSION TOOL CLEARANCE
[ 0.0000 in [ 0.0000 in —I

Zapnuti (On) a vypnuti (Off) volby
Volba IPS se zapina a vypina pomoci parametru 315, bitu 31 (Intuitivni programovaci systém). Fréze s touto
volbou Ize vratit do tradiéniho zobrazovani program( Haas nastavenim bitu tohoto parametru na 0.

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

K opétné aktivaci volby IPS prejdéte na bit parametru jak popsano pfedtim, stisknéte tlaCitko nouzového za-
staveni, napiste ,1“ a stisknéte Enter.

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

Provoz
1. Ke vstupu do menu IPS stisknéte MDI/DNC, potom PROGRM/CONVRS.

2. JestliZe je k dispozici zaznamnik, zprava v €ervené barvé se zobrazi v pravém dolnim rohu zaloZky:
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((MANUALY SETUP Y FACE Y DRILLY POCKET MILLING Y ENGRAVING Y VQC )

CENTER DRILL DRILL TOOL TAP TOOL
S I | |

00
I-CENTER DEPTHn—l I-DRILL DEPTH Tl I-TAP DEPTH O O

0.0000 i 0.0000 0.0000 in O OO

CENTER PECK DRILL PECK
[ 0.0000in | [ 0.0000

WRK ZERO OFST+ R PLANE NUM OF HOLES Press <CYCLE START>
[ s || 0.20000n | [ | tomuninMblor <Fs
to record output to a
program.

I-X CENTE(;RO%'{)OTl I-DlAMETER Om I-CENTER HOLE —|

[Y CENTEOROIZ'(I)'O—l I-ANGLE _|0 pov—

(_BOLTCIRCLE L BOLTLINE L SINGLEHOLE L MULTIPLE HOLES J

3. Stisknéte F4 pro menu zaznamniku IPS. Pokracujte volbou moznosti 1 nebo 2, pfipadné zruste pomoci
moznosti 3 a vratte se do IPS. F4 Ize pouzit také k navratu do IPS, a to z kteréhokoliv bodu v zaznamniku
IPS.

IPS RECORDER F4—CANCEL

1.) Select | Create Program
2.) Output to current program
3.) Cancel

U-UUUU TA] | U] progrem

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

1. Pro vytvofeni nového programu vlozte pismeno ,,0% po kterém bude nasledovat €islo pozadovaného pro-
gramu a stisknéte WRITE (Psét). Novy program je vytvofen, vybran a zobrazen. Stisknéte WRITE (Psat) jesté
jednou, aby se kéd G z IPS vloZil do nového programu.

2. Pro vybér existujiciho programu vlozte &islo existujiciho programu pomoci formatu O (Onnnnn), potom
stisknéte WRITE (Psat) a vyberte a otevrete tento program. Pro vybér ze seznamu existujicich programa
stisknéte WRITE (Psat) bez vstupu. Pro vybér programu pouzijte klavesy s kurzorovou Sipkou a stisknéte
WRITE (Psét), aby se program otevrel.
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3. Pomoci klaves se Sipkami posurite kurzor k pozadovanému bodu vlozeni pro novy kod. Ke vioZeni kédu
stisknéte WRITE (Psat).

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

2. Pomoci klaves se Sipkami posufite kurzor k pozadovanému bodu vlioZeni pro novy kéd. Ke vliozeni kddu
stisknéte WRITE (Psat).

ImPoRTOVACI PRVEK SOUBORU DXF

Tato funkce muze rychle vytvofit program G kddu CNC ze souboru .dxf. Provedeni se sklada ze tfi kroku:

[

( )

Importovaci funkce DXF poskytuje béhem procesu napovédu na obrazovce. Obrysovy ¢tverecek ukazuje,
které kroky jiz byly provedeny. Po kazdém dokonéeném kroku se text zbarvi do zelena. Prislusné klavesy
jsou uvedeny vedle krok(. DalSi klavesy jsou uvedeny v levém sloupci pro vysSi stupen pouzivani. Jakmile
je trasa nastroje dokon&ena, muze byt viozena do jakéhokoliv programu v paméti. Tato funkce bude zjistovat
opakované ukoly a bude je automaticky provadét, napfiklad bude vyhledavat vSechny otvory se stejnym
primérem. Dlouhé obrysy jsou také automaticky pfipojeny.
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Zacina se nastavenim feznych nastroju v IPS. Zvolte soubor .dxf a stisknéte F2. Ovlada¢ rozpozna soubor
DXF a bude ho importovat do editoru.

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

1. Nastavte pocatek obrobku.
To mUze byt provedeno pouzitim jedné ze tfi metod.

a. Volba bodu
b. Ruéni posuv
c. Vlozte souradnice

Pro vybrani bodu se pouziva rukojet ruéniho posuvu nebo tlatitka se Sipkami; stisknéte Enter, aby byl vy-
brany bod akceptovan jako pocatek. To se pouziva pro nastaveni informace o pracovni soufadnici neopraco-
vaného obrobku.

2. Retéz / Skupina
Tento krok vyhledava geometrii tvaru (tvard). Automaticka fetézoval/vazaci funkce zjisti geometrii vétsi ¢asti
obrobku. Jestlize je geometrie sloZita a rozvétvuje se, bude zobrazena vyzva, aby obsluha mohla zvolit jednu
z vétvi. Automatické provazani bude pokracovat, jakmile je vétev zvolena. Podobné otvory jsou seskupeny
pro operace vrtani a/nebo Fezani vnitfnich zavitd.

Volbu pocate€niho bodu trasy nastroje provedte rukojeti ru¢niho posuvu nebo tlagitky se Sipkami. Pro
otevieni dialogového okénka stisknéte F2. Zvolte takovou moznost, ktera nejlépe vyhovuje poZzadované ap-
likaci. Funkce Automatického provazani je typicky nejlepsi volbou, protoZe automaticky narysuje trasu nastro-
je pro funkci obrobku. Stisknéte Enter. Tim se zméni barva pfislusné funkce obrobku a pfipoji se skupina k
registru pod ,Soucasna skupina“ na levé strané okna.

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

VétSina Sablon IPS je vyplnéna pfiméfenymi prfeddefinovanymi hodnotami. Jsou odvozeny z nastroju a
materialQ, které byly nastaveny.

Stisknéte F4 a ulozZte trasu nastroje, jakmile je dokoncena Sablona; dale bud pfidejte segment G-kodu IPS do
existujiciho programu nebo vytvofte novy program. Stisknéte EDIT (Editovat) a vratte se k importovaci funkci
DXF, abyste mohli vytvofit dalSi trasu nastroje.

| |
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PROGRAMOVANI

Editor umozniuje uzivateli editovat programy pomoci vyskakovacich menu.

Vstupte do rezimu editovani pomoci klavesy EDIT. K dispozici jsou dvé editovaci pole: pole aktivniho pro-
gramu a pole neaktivniho programu. Mezi obéma muzete prepinat stisknutim klavesy EDIT (EDITACE).

Chcete-li editovat program, vlozte nazev programu (Onnnnn) z aktivniho programového pole a poté stisknéte
SELECT PROG - program se otevie v aktivnim okné. Po stisknuti tlaitka F4 se otevfe dalSi kopie tohoto
programu v poli neaktivniho programu, jestlize uz tam neni jiny program. Mdzete také zvolit odliSny program
v neaktivnim programovém poli stisknutim SELECT PROG z pole neaktivniho programu a vybé&rem programu
ze seznamu. Pro vymeénu programui mezi dvéma poli stisknéte F4 (zménte aktivni program na neaktivni a
opacné). Programovym kédem muzete prochazet pomoci rukojeti pomalého posuvu nebo tlagitky s Sipkami
dolG/nahoru.

Vyskakovaci
nabidky

Pole aktivniho programu L Pole neaktivniho programu Y
Zpravy nappved)'/ podle Schranka
souvislosti
A\ )

Stisknéte F1 pro vyskakovaci menu. Klavesy s kurzorovymi Sipkami doleva a doprava pouzivejte k vybéru

z tematické nabidky (NAPOVEDA, UPRAVA, VYHLEDAVANI, EDITACE, PROGRAM) a klavesy se Sipkami
nahoru a dold nebo kole¢ko ruéniho posuvu pouzivejte pro vybér funkce. Pro spusténi z nabidky stisknéte
Enter. Pole nabidky spojené s kontextem dole vlevo poskytuje informaci o momentalné zvolené funkci. K ro-
lovani zpravami napovédy pouzijte klavesy Stranka nahoru/dol(l. Tato zprava také uvadi horké klavesy, které
mohou byt pouzity pro nékteré funkce.

PROGRAMOVE MENU

Vytvoreni nového programu
Tento prvek menu vytvofi novy program. Aby se tak stalo, vloZte jméno programu (Onnnnn) (jméno, které
dosud neni v adresafi program(l) a stisknéte Enter, aby se vytvofil novy program. Horka klavesa — Volba
programu

Zvolte program ze seznamu
Zvolte tento prvek menu, chcete-li editovat program, ktery jiz v paméti je.

Kdyz je tento prvek menu vybran, jsou zobrazeny programy v ovladaci. Rolujte seznamem pomoci kurzoro-
vych tlaCitek nebo rukojeti pomalého posuvu. Stisknutim Enter nebo Select Prog vyberete zvyraznény pro-
gram, ktery bude v seznamu vyménén za zvoleny program. Horka klavesa — Volba programu

Duplikujte aktivni program
Tato volba provede kopii aktualniho programu. Uzivatel bude vyzvan, aby vlozil &islo programu (Onnnnn) pro
duplikovany program.
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Vymazte program ze seznamu
Tento prvek menu vymaze program z programové paméti. Horka klavesa — Vymazani programu

Vyména programti editoru
Vklada aktivni program do pole neaktivnich programu a neaktivni program do pole aktivnich programu.

Horka tlaCitka - F4

Prepnéte na levou nebo pravou stranu
Tim dojde k pfepnuti mezi aktivnim a neaktivnim programem kvdli editovani (Upravé). Neaktivni a aktivni
programy zUstavaji ve svych pfislusnych polich. Horka tlacitka - Editace

Zrusit
Posledni provedend editaéni operace bude zruSena. Vztahuje se to az na 9 editovacich operaci. Horka
tlacitka - Zpét

Vyberte text
Tento prvek menu vybere fadky programového kédu, aby mohl byt nastaven poc¢ateéni bod textového vybéru.
Pro rolovani k posledni fadce kédu, ktera bude vybrana, pouzijte tlacitka s Sipkami, home, end, page up/down
nebo rukojet pomalého posuvu. Stisknéte F2 nebo Write/Enter. Vybrany text bude zvyraznén. ZruSeni zvo-
leného bloku provedte stisknutim tladitka Undo. Horka klavesa — F2 pro zahajeni vybéru, F2 nebo Write pro
ukoné&eni vybéru

Presuiite vybrany text
Tento prvek spolupracuje s prvkem ,Select Text" (Vybér textu). Rolujte Sipkou kurzoru k pozadované partii
kodu a stisknéte tlacitko Write/Enter, aby se vybrany text pfesunul na své nové misto. Vybrany text bude
presunut k bodu, ktery nasleduje po kurzoru (>).

Zkopirujte vybrany text
Abyste mohli vybrat text, rolujte Sipkou kurzoru (>) k partii textu a stisknéte tlacitko Write/Enter. Kopirovany
text bude zvyraznén. Rolujte Sipkou kurzoru k té ¢asti textu, do které chcete vlozit zkopirovany text. Stisknéte
F2 nebo Write/Enter. Tim vlozite zkopirovany text k bodu, ktery nasleduje po kurzoru (>). Horka klavesa —
Vyberte text, polohovy kurzor a stisknéte Write (Zapis).

Vymazte vybrany text
Abyste mohli vybrat text, rolujte Sipkou kurzoru (>) k partii textu a stisknéte tlacitko Write/Enter. Kopirovany
text bude zvyraznén. Jakmile je text zvyraznén, stisknéte tlacitko Write/Enter. Tim vymazete text. Jestlize
neni zvolen Zadny blok, bude vymazan momentalné zvyraznény prvek.

Vyjméte vybér do schranky
Veskery vybrany text bude posunout z aktualniho programu do nového programu, ktery se nazyva schranka
(clipboard). VeSkery pfedchazejici obsah schranky bude tim padem vymazan.

Zkopirujte volbu do schranky
Veskery vybrany text bude zkopirovan z aktualniho programu do nového programu, ktery se nazyva schranka
(clipboard). VeSkery pfedchazejici obsah schranky bude tim padem vymazan.

Vlozte ze schranky
Obsah schranky je zkopirovan do aktualniho programu na fadku nasledujici po aktualni poloze kurzoru.
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YHLEDAVACiI MENU

Najdéte text
Tento prvek menu bude vyhledavat text nebo programovy kéd v aktualnim programu.

Hledejte znovu
Tento prvek menu bude znovu hledat stejny programovy kéd nebo text.

Najdéte a nahrad’te text
Tento prvek menu bude hledat v aktualnim programu zvlastni text nebo program a volitelné nahradi kazdy
(nebo vSechny) novym prvkem G kédu.

PozMENOVACi MENU

Odstrante vSechna ¢isla Fradek
Tento prvek menu odstrani automaticky z editovaného programu vSechny N-kédy bez reference (Cisla fadek).
JestliZze je vybrana skupina fadek, bude to mit vliv jen na tyto fadky.

Precislujte vSechny radky
Tento prvek menu precisluje vSechny vybrané bloky v programu nebo, pokud je vybrana skupina fadek, tento
preCislovaci prvek ovlivni jen tyto radky.

Precislujte nastrojem
Hleda T-kody (nastroj), zvyrazni veskery programovy kéd az k prFistimu T-kédu a precisluje N-kéd (Cisla
fadek) v programovém kodu.

Obrat'te znaménka + a -
Tento prvek menu obrati znaménka Ciselnych hodnot. Proces zaénéte stisknutim kldvesy Enter a potom
vloZte osy (napf. X, Y, Z atd.), které se budou ménit. Kdyz budete pouzivat tento prvek, postupujte opatrng,
jestlize program obsahuje G10 nebo G92 (popis je v oddilu G-kaod).

Obracené XaY
Tento prvek zméni adresni kody X v programu na adresni kédy Y a kédy Y na X.

JINE KLAVESY

Klavesa INSERT (VloZeni) mize byt pouZzita ke kopirovani vybraného
textu v programu na fadku, ktera nasleduje po té, kam jste umistili Sipku
INSERT |kurzoru.

Klavesa ALTER (Zména) maze byt pouzita k pfesunu vybraného textu v
programu na fadku, ktera nasleduje po Sipce kurzoru.
ALTER

Klavesa DELETE (ZruSeni) muze byt pouZita pro zruseni vybraného textu
Vv programu.

DELETE

Kdyz byl vybran blok, stisknutim UNDO (Vratit zpét) jednoduse opustite
definici bloku.

UNDO
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VYROVNANiI NASTROJE

Vyrovnani frézy je zpusob posunu aktualni trasy nastroje tak, Ze stfedni linie nastroje je pfemisténa zcela
doleva nebo doprava od programované trasy. Normalné je vyrovnani frézy programovano pro posun nastroje
kvli kontrole velikosti tohoto prvku. Mira posunu nastroje se vklada na zobrazeni ofsetu. Ofset se vklada bud
jako hodnota praméru nebo poloméru (viz nastaveni 40), jak pro hodnoty geometrie a opotfebeni. Jestlize

je uréen prlimér, mira posunu je polovinou vloZzené hodnoty. Skute¢né hodnoty ofsetu jsou sou¢tem hodnot
geometrie a opotiebeni. Vyrovnani frézy je mozné pouze v ose X a ose Y pro opracovani 2D (G17). Pro opra-
covani 3D je vyrovnani frézy mozné v ose X, ose Y a ose Z (G141).

SEOBECNY POPIS VYROVNANI NASTROJE

G41 zvoli vyrovnani nastroje doleva; to znamena, Ze nastroj je posouvan vlevo od naprogramované drahy,
aby bylo provedeno vyrovnani hodnoty, vioZzené v strance ofsetl (viz nastaveni 40). G42 zvoli vyrovnani
Spicky nastroje doprava, to znamena, Ze nastroj bude pfesunut doprava od programované trasy. Dnnn musi
byt naprogramovano také s G41 nebo G42, aby mohlo byt vybrano spravné cislo ofsetu ze sloupce ofsetd
poloméru a priméru. Jestlize ofset obsahuje zapornou hodnotu, vyrovnani nastroje bude probihat tak, jako by
byl ur€en opacny G-kad. Napftiklad: zaporna hodnota vioZena pro G41 se bude chovat jako kladna hodnota
vloZzena pro G42. Jestlize je zvoleno vyrovnani nastroje (G41 nebo G42), pro kruhové pohyby (G17) muzete
pouzit pouze rovinu X-Y. Vyrovnani frézy je omezeno pouze na vyrovnani v roviné X-Y.

Kod G40 zruSi vyrovnani frézy a je pfednastavenou podminkou pfi zapnuti stroje. KdyZ je zrusena, napro-
gramovana trasa je totozna se stfedem trasy nastroje. Nesmite ukongit program (M30, M0O, MO1, nebo M02),
kdyz je vyrovnani frézy aktivni.

Ovladac¢ vzdy provozuje pouze jeden blok. Nicméng, bude se divat dopfedu, aby zkontroloval pfisti dva bloky
obsahujici pohyby X nebo Y. Kontroly naruseni jsou provadény na téchto tfech blocich informaci. Nastaveni
58 kontroluje €innost této ¢asti vyrovnani frézy. Mize byt nastaveno na Yasnac nebo Fanuc.

Kdyz je pro Nastaveni 58 zvolen Yasnac, ovlada€ musi byt schopen umistit stranu nastroje podél viech
okraji programovaného obrysu, bez pfesoustruzeni pfistich dvou pohybu. Kruhovy pohyb zahrnuje vSechny
vné&jsi uhly.

KdyzZ je pro Nastaveni 58 zvolen Fanuc, ovladaC nevyZaduje, aby fezaci okraj nastroje byl umistén podél
vSech okraji programovaného obrysu, ¢imz se pfedchazi pfesoustruzeni. Nicméné, bude vyvolan alarm,
jestlize trasa frézy je naprogramovana tak, Ze neni mozné se vyhnout pfesoustruzeni. Vnéjsi uhly, mensi

nebo rovné 270 stupnum, jsou spojeny ostrym rohem, a vnéjsi uhly vétsi nez 270 stupnl jsou spojeny
dodate¢nym linearnim pohybem (viz nasledujici diagramy).

Nasledujici diagramy ukazuiji, jak funguje vyrovnani Spi¢ky noze pro dvé hodnoty Nastaveni 58. Pamatuijte,
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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STUP A VYSTUP Z VYROVNANi FREZY

Bé&hem vstupovani nebo opousténi vyrovnani nastroje nebo béhem zmeény z levé strany na pravou stranu
vyrovnani, musite mit na védomi né&které zvlastni zfetele. Rezani by nemélo byt provadéno b&hem kterého-
koliv z téchto pohybu. Pro aktivaci vyrovnani frézy musi byt uréen nenulovy D kod bud' s G41 nebo G42 a
G40 musi byt ur€en v fadce, ktera rusi vyrovnani frézy. V bloku, ktery se otaci pfi vyrovnani nastroje, vychozi
poloha pohybu je totozna s programovanym pohybem, ale kone¢na poloha bude posunuta, bud nalevo, nebo
napravo od naprogramované trasy, o hodnotu vioZenou do sloupce ofsetu poloméru pfip. praméru. V bloku,
ktery vypina vyrovnani nastroje, je vychozi bod posunut a kone¢ny bod neni posunut. Podobné&, kdyZ ménime
vyrovnani z praveé strany na levou nebo z levé strany na pravou, vychozi bod pohybu, nutny ke zméné sméru
vyrovnani, bude posunut na jednu stranu naprogramované trasy a bude kon¢it v bodu, ktery je posunut pro
opacnou stranu programované trasy. Vysledek toho vSeho je takovy, Ze nastroj se pohybuje po trase, ktera
nemusi byt stejna jako uvazovana trasa nebo smeér (viz nakres A). Kdyz je vyrovnani nastroje zapnuto nebo
vypnuto v bloku bez jakéhokoliv pohybu X-Y, nedojde u vyrovnani nastroje k Zzadné zméné, az do okamziku
pristiho pohybu X nebo Y. Pro vystoupeni z 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, nemuzZete zapnout nebo
vypnout vyrovnani frézy béhem kruhového pohybu (G02 nebo G03); jinak bude vyvolan alarm.

Volba ofsetu DO pouzije nulu jako hodnotu ofsetu a ma stejny ucinek, jako kdyby bylo vyrovnani nastroje
vypnuto. KdyZ je zvolena nova hodnota D a vyrovnani nastroje je jiz aktivni, u€inek nové hodnoty nastane na
konci probihajiciho pohybu. BEéhem bloku kruhového pohybu nemuzete ménit hodnotu D nebo strany.

Jestlize zapinate vyrovnani nastroje v pohybu, ktery je nasledovan druhym pohybem v uhlu men$im nez 90
stupnid, existuji dva zpUsoby, jak vypocitat prvni pohyb: vyrovnani frézy typu A a B (Nastaveni 43) Typ A je
vychozi pro Nastaveni 43, coz je bézné 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 ge-
ometrie obrobku vyzaduje. Diagramy na nasledujicich strankach ukazuji rozdily mezi typem A a typem B pro
obé nastaveni - Fanuc a Yasnac (Nastaveni 58).
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Nespravné pouziti vyrovnani nastroje

e

Pamatujte, Ze maly fez, mensi nezZ je polomér nastroje, a vedeny v pravém uhlu k pfedchozimu pohybu, bude
fungovat pouze s nastavenim Fanuc. Pokud je stroj nastaven na Yasnac, bude vydana vystraha vyrovnani
nastroje.

NASTAVENiIi PODAVANI PRI VYROVNANI FREZY

Pokud je pouzivano vyrovnani nastroje pfi kruhovych pohybech, je zde moznost Upravy naprogramované
rychlosti. Jestlize je uvazovany konec¢ny fez uvnitf kruhového pohybu, nastroj by mél byt zpomalen, aby se
zajistilo, ze povrchovy posuv neprekroci hodnotu planovanou programatorem. Nicméné, vyskytnou se pro-
blémy, kdyz je rychlost nadmérné snizena. Z toho dlivodu se pouziva Nastaveni 44 k omezeni velikosti, o
kterou je posuv upraven v tomto pfipadé. Maze 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.

Jestlize je fez na vnéjsi strané kruhového pohybu, nedojde k upravé rychlosti posuvu smérem nahoru.

Vlozeni vyrovnani nastroje (Yasnac)

G42 G42

G42 G42
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Vlozeni vyrovnani nastroje (zptsob Fanuc)

G42 G42

G42 G42

IKRUHOVA INTERPOLACE A VYROVNANiI NASTROJE

V tomto oddilu je popsano pouziti G02 (Kruhova interpolace po sméru hodinovych ruci¢ek), G03 (Kruhova
interpolace proti sméru hodinovych rucic¢ek) a Vyrovnani nastroje (G41: Vyrovnani levého nastroje, G42:
Vyrovnani pravého nastroje).

Pomoci G02 a G03 muzeme naprogramovat stroj ke kruhovym pohybim a polomériim. 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 ur€eno | nebo J s hodnotou. llustrace kruhové sekce popise riizné
sekce 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 vyrovnani frézy bude zkracen programovaci
¢as a bude omezena pravdépodobnost chyby vypoctu pfi programovani, vzhledem k faktu, Ze mohou byt
naprogramovany skute¢né rozméry a velikost a geometrie obrobku mohou byt snadno kontrolovany.

Nasleduje nékolik pravidel o vyrovnani frézy, ktera by méla byt pfisné dodrzovana, aby mohly byt Uspésné
provedeny obrabéci operace. Pfi programovani se vzdy fidte témito pravidly.

1. Vyrovnani frézy musi byt zapnuto (ON) béhem pohybu G01 XY, ktery je totozny nebo vétsi nez polomér
frézy nebo velikost, na jakou je provadéno vyrovnani.

2. Kdyz je operace pomoci vyrovnani frézy dokoncena, vyrovnani frézy musi byt vypnuto (OFF) podle ste-
jnych pravidel jako proces zapnuti (ON), tzn. co je vlozeno, musi byt vyjmuto.

3. U nékterych stroji nemusi béhem vyrovnani frézy fungovat linearni pohyb XY, ktery je mensi nez polomér
frézy. (Nastaveni 58 — nastavte na Fanuc — kvuli kladnym vysledkim.)

4. Vyrovnani nastroje nemuze byt zapnuto nebo vypnuto béhem pohybu obloukl G02 a G03.

5. PFi aktivnim vyrovnani frézy bude vyvolan alarm stroje pfi obrabéni vnitfniho oblouku s polomérem mensim
nez jaky byl uréen aktivni hodnotou D.
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Nasledujici ilustrace ukazuje, jak je vypocitana draha nastroje pro vyrovnani nastroje. Detailni ¢ast ukazuje
nastroj ve vychozi poloze a potom v poloze ofsetu, kdyZ nastroj dojizdi k obrobku.

Programovaci cvi¢eni znazorrujici drahu nastroje.

96-0119 rev AH 03-2011 Prirucka obsluhy frézy



-

Nasledujici program nepouziva vyrovnani nastroje. Draha nastroje je programovana ke stfedni linii nastroje.
To je také zpUsob, jak ovlada¢ vypogitava vyrovnani nastroje.

Nasledujici program pouziva vyrovnani nastroje. Draha nastroje je programovana ke stfedni linii nastroje. To
je také zpusob, jak ovlada¢ vypocitava vyrovnani nastroje.

06100

T1 M06

GO0 G90 G54 X-1.Y-1. S5000 MO3
G43 HO1 Z.1 M08

G01 Z-1.0 F50.

G41 G01 X0 Y0 D1. F50.
Y4.125

G02 X.250 Y4.375 R.375
G01 X1.6562

G02 X2.0 Y4.0313 R.3437
GO01 Y3.125

GO03 X2.375 Y2.750 R.375
GO01 X3.5

G02 X4.0 Y2.25 R.5

GO01 Y.4375

G02 X3.4375 Y-.125 R.5625
G01 X-.125

G40 X-1. Y-1.

G00 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 Z0

M30

Tento ovladaci prvek je volitelny; kvuli informacim kontaktujte svého dodavatele.

Makra dodavaji ovladaci potencial a vSestrannost, coz jsou prvky, které nejsou mozné se standardnim G-
kodem. VyuZiti je v oblasti obrobku, zakaznickych opakovanych cykld, komplexnich pohyb( a volitelnych
pohanécich zafizeni. PoCet moznosti je témér bezkonecny.

Makro je jakykoliv béZny postup nebo podprogram, ktery mize bézZet opakované. PFikaz makra muze pfifadit
hodnotu proménné, nebo nacist hodnotu proménné, vyhodnotit vyraz, podmine¢né nebo bezpodminecné
rozvétveni k dal§imu bodu v ramci programu, nebo podmine¢né opakovat nékterou ¢ast programu.

Zde je nékolik pfikladu vyuziti pro makra.

* Nastroje pro okamzité upinani na stole Mnoho pfipravnych postupl mize byt poloautomatizovano ve
prospéch obsluhy. Napfiklad, pfedpokladejme, Ze se pouziva vychozi svérka s vychozim rozloZenim otvort
pro Srouby. Je-li po pfiprave zjisténo, Ze upinadlo bude potfebovat dalsi svérku, a jestlize podprogram makra
byl naprogramovan pro vrtani rozloZeni Sroubl svérky, potom, aby byla pfidana svérka k upinadlu, je tfeba
provést nasledujici dvoubodovy postup.

1. UrCete soufadnice X, Y a Z a uhel, kde bude umisténa svorka. Rukojeti pomalého posuvu prejdéte na
zjisténé misto svorky. Pfitom se fidte podle soufadnic na displeji stroje.

2.V rezimu MDI provedte nasledujici povel:

G65 P2000 X??? Y??? Z??? A??7?;
Kde ,???" jsou hodnoty uréené v bodu 1.
Zde makro 2000 (p2000) vykonava praci, od té doby, kdy bylo uréeno pro vrtani uspofadani otvord pro Srouby
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» Jednoducha opakovana schémata - Schémata, ktera se vraceji stale znovu, mohou byt definovana po-
moci maker a ulozena. Napfiklad:

svérky v ur€eném uhlu A. Obsluha v podstaté vytvofila zakazkovy opakovaci cyklus.

1. Usporadani otvor( pro Srouby

2. Drazkovani

3. Uhlova usporadani, libovolné mnozstvi otvor(, pod libovolnym tGhlem, s libovolnym rozestupem
4. Specialni frézovani, jako napf. mékke Celisti

5. Maticovy vzor (napf. 12 napfi¢ a 15 dolu)

6. Okruzovaci fezani povrchu (napf. 12 palcu krat 5 palcu s tfipalcovou okruzovaci frézou)

» Automatické nastaveni ofsetu zalozené na programu S vyuzitim maker mohou byt ofsety soufadnice
nastaveny v kazdém z programu, takze pfipravné procedury se stavaji jednodussimi a jsou méné nachylné k
chybam (makro proménné #2001-2800).

» Sondovani Pouziti sondy zvySuje moznosti stroje v mnoha smérech. Tuto jsou nékteré priklady:
1. Tvarovani obrobku za u¢elem uréeni neznamych rozmért pro obrabéni.
2. Kalibrace nastroje pro hodnoty ofsetu a opotfebeni.
3. Revize pred obrabénim za ucelem urceni pfipustné odchylky na odlitcich.
4. Prohlidka po obrabéni kvali uréeni hodnot podobnosti a plochosti, stejné tak jako polohy.
Uzitecné kody Ga M

MO0, M01, M30 — Program zastaveni

G04 — Prodleva

G65 Pxx — Volani makro podprogramu. Povoluje pfechod proménnych

M96 Pxx Qxx — Podmine¢né mistni rozvétveni, kdyz je diskrétni vstupni signal 0

M97 Pxx — Volani mistniho podprogramu

M98 Pxx — Vyvolani podprogramu

M99 — Navrat podprogramu nebo smycka

G103 — Limit dopfedniho vyhledavani bloku. Neni povoleno vyrovnani nastroje.

M109 - Interaktivni uzivatelsky vstup (viz ¢ast o M-kddech)
Nastaveni

Existuji 3 nastaveni, ktera mohou ovlivnit makro programy (programy fady 9000). Jsou to: 9xxxx progs Lock
(#23), 9xxx Progs Trace (#74) a 9xxx Progs Single BLK (#75).

Dopfiedni vyhledavani

Dopfedni vyhledavani je pro makro programatora velmi dalezité. Ovlada¢ se pokusi zpracovat za uc¢elem
urychleni v asovém piedstihu tolik Fadek, kolik je mozné. To zahrnuje i vyklad makro proménnych veli€in.
Napf.:

#1101=1

G04 P1.

#1101=0
Je zamysleno zapnout vystup (ON), vyckat 1 sekundu a potom ho vypnout. Nicménég, dopfedni vyhledavani
zpusobi, Ze vystup se zapne, pak se automaticky stahne, Kdyz je zpracovavana prodleva. K omezeni
dopredniho vyhledavani na blok mize byt pouzit G103 P1. Kvdli fadnému fungovani tohoto pfikladu musi byt
provedena nasledujici Uprava:
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G103 P1 (dalSi vysvétleni G103 viz oddil G-kddu této prirucky)

;’#1101=1
GO04 P1.

#1101=0
Zaokrouhlovani

Ovladac¢ uklada desetinna Cisla jako binarni hodnoty. Vysledkem je, Ze €isla ulozena v proménnych mohou
byt mimo o 1 nejméné vyznamnou ¢islici. Napfiklad: ¢islo 7 ulozené v makro proménné #100, muze byt
pozdéji naéteno jako 7.000001, 7.000000, nebo 6.999999. Jestlize povel byl ,IF (Jestli) [#100 EQ 7]...", mize
EQ 7]...". Tato zalezitost se stava problémem pouze tehdy, kdyz se ukladaji cela €isla v makro proménnych,
kde neocekavate, ze pozdéji uvidite zlomkovou ¢ast.

PozZNAMKY O PROVOZU

Makro proménné mohu byt ukladany nebo nacitany pfes RS-232 nebo portu USB, stejné jako nastaveni a
ofsety.

Stranka zobrazeni proménnych

Makro proménné jsou zobrazeny a mohou byt pozménovany prostfednictvim zobrazeni aktualnich povelu.
Na stranky se dostanete stisknutim CURNT COMDS (Aktualni povely), dale pouzijte klavesy Stranka nahoru/
dold.

Tak jak ovlada¢ interpretuje program, zmény proménnych jsou zobrazovany na strance zobrazeni
proménnych a vysledky mohou byt prohlédnuty.

Makro proménna je nastavena vliozenim hodnoty a stisknutim tlaCitka Write/Enter. Makro proménné veli€iny
mohou byt vymazany stisknutim klavesy Origin (Poc¢atek). Tim se vymazou vS§echny proménné.

Vyhledani proménné se provede vlozenim Cisla makro proménné a stisknutim Sipky nahoru/dolU.

Zobrazené proménné reprezentuji hodnoty proménnych pfi béhu programu. Nékdy mlze zobrazeni
predchazet skute€¢nou Cinnost stroje az o 15 blokl. Ladéni program je snazsi, kdyz se na zacatek programu
vlozi G103, aby se omezilo ukladani bloku do vyrovnavaci paméti, a kdyz je ladéni programu ukonéeno,
G103 se odebere.

Makro argumenty

Argumenty ve vyjadfeni G65 jsou prostfedkem k odeslani hodnot a nastaveni lokalnich proménnych makro
podprogramu.

V pfedchazejicim pfikladu 2, argumenty (hodnoty) X a Y jsou pfedany k lokalnim proménnym makro pod-
programu. Lokalni proménna #24 je sdruzena s X a je nastavena na 0.5. Podobné je lokalni proménna #25
sdruZena s Y a je nastavena na 0.25.

Nasledujici dvé tabulky ukazuji mapovani abecedné adresovanych proménnych k Ciselnym proménnym,
pouzitym v makro podprogramu.

Abecedni adresovani

Adresa: A B C D E F G H | J K L M
Proménna: 1 2 3 7 8 9 - 1 4 5 6 - 13
Adresa: N (Ne) o P Q R S T u v W X Y(Ano) z
Proménna - - - 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Stfidavé abecedni adresovani
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Adresa: A B C | J K | J K | J
Proménna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adresa: K | J K | J K | J K |
Proménna: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresa: J K | J K | J K | J K
Proménna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

Argumenty akceptuji jakoukoliv hodnotu pohyblivé fadové Carky az na Ctyfi desetinna mista. Pokud ovladac
pracuje v metrické soustavé, pfijme tisiciny (.000). V uvedeném pfikladu, lokalni proménna #7 pfijima hod-
notu .0004. Pokud neni v hodnoté argumentu obsazeno desetinné Cislo, jako napf.: G65, P9910, A1, B2, C3
- hodnoty jsou postoupeny makro podprogramim podle nasledujici tabulky:

Postoupeni argumentu celého €isla (bez desetinné ¢arky)

Adresa: A B C D E F G
Proménna: .001 .001 .001 1. 1 1. -
Adresa: H | J K L M N (Ne)
Proménna 1. .0001 .0001 .0001 1. 1. -
Adresa: O P Q R S T U
Proménna: - - .0001 .0001 1 1. .0001
Adresa: \ W X Y Z
Proménna: .0001 .0001 .0001 (Ano) .0001

.0001

VSem 33 lokalnim makro promé&nnym mohou byt pfidéleny hodnoty s argumenty pomoci alternativni adreso-
vaci metody. Nasledujici pfiklad ukazuje, jak je mozné poslat dvé sady poloh soufadnic do makro podpro-
gramu. Lokalni proménné #4 az #9 by mohly byt jednotlivé nastaveny na .0001 az .0006.

Priklad 3: G65 P2000 11 J2 K3 14 J5 K6;

Nasledujici pismena nemohou byt pouzita k pfedani parametrd do makro podprogramu: G, L, N, O nebo P.
Makro proménné

Existuji tfi kategorie makro proménnych: systémové, globalni a lokalni.

Makro konstanty jsou pohyblivé fadové &arky umisténé do makro vyrazu. Mohou byt kombinovany s adresami
A-Z, nebo mohou stat osamocené&, pokud jsou pouzity uvnitf vyrazu. Pfiklady konstant jsou tyto: .0001, 5.3
nebo -10.

Lokalni proménné

Lokalni proménné maiji rozsah mezi #1 a #33. Sada lokalnich proménnych je k dispozici neustale. Kdyz

je provedeno vyvolani podprogramu pomoci povelu G65, lokalni proménné jsou ulozeny a je k dispozici
nova sada. To se nazyva ,sdruzovani" lokalnich proménnych. Béhem volani G65 jsou viechny nové lokalni
proménné vynulovany na neurcité hodnoty a kterékoliv lokalni proménné, které maji odpovidajici ad-
resované proménné v fadce G65, jsou nastaveny na hodnoty fadky G65. Nize je uvedena tabulka lokalnich
proménnych s argumenty adresovych proménnych, které je méni.

Proménna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adresa: A B C | J K D E F H
Alternativa: | J K | J
Proménna: 12 13 14 15 16 17 18 10 20 21 22
Adresa: M Q R S T u Vv
Alternativa: K | J K | J K | J K |
Proménna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresa: W X Y (Ano) z

Alternativa: J K | J K | J K | J K
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Proménné 10, 12, 14-16 a 27-33 nemaji argumenty odpovidajici adresy. Mohou byt nastaveny, pokud je
pouzito dostateéné mnozstvi argumentt |, J a K, jak je znazornéno nahofe v oddilu o argumentech. Jakmile
jste v makro podprogramu, muazete nacist a pozménovat lokalni proménné pomoci porovnani proménnych
Cisel 1-33.

Kdyz je argument L pouzit pro vicenasobné opakovani makro podprogramu, argumenty jsou nastaveny pouze
na prvni opakovani. To znamena, pokud jsou lokalni proménné 1-33 upraveny v prvnim opakovani, potom
bude mit pfisti opakovani pfistup pouze k upravenym hodnotam. Lokalni hodnoty se udrzuji od jednoho opak-
ovani ke druhému, kdyz je adresa L vétSi nez 1.

Volani podprogramu pfes M97 nebo M98 nesdruzuje lokalni proménné. Jakékoliv lokalni proménné, na které
bylo odkazovano v podprogramu, volané M98, jsou totozné proménné a hodnoty, které existovaly pfed vo-
l[anim M97 nebo M98.

Globalni proménné

Globalni proménné jsou stéle pfistupné proménné veliCiny. Existuje jen jedna kopie kazdé lokalni proménné.
Globalni proménné se vyskytuji ve tfech rozsazich: 100-199, 500-699 a 800-999. Globalni proménné
zUstavaji v paméti, kdyz je vypnuto napajeni.

Systémové proménné

Prilezitostné se vyskytovala néktera makra napsana pro vyrobcem instalované volitelné varianty, které
pouzivaly globalni proménné. Kdyz pouzivate globalni proménné, ujistéte se, Ze je nepouziva zadny dalsi
program na stejném stroji.

Systémové proménné davaji programatorovi moznost vzajemného plsobeni s fadou ovladacich podminek.
Kdyz je nastavena systémova proménna, funkce ovladace mlze byt upravovana. Po naéteni systémové
proménné mizZe program upravovat své chovani zaloZzené na hodnoté proménné. Nékteré systémové
proménné maji statut Jen ke ¢éteni; to znamena, Ze programator je nemuize pozménovat. Nasleduje kratka
tabulka momentalné provedenych systémovych proménnych s vysvétlenim jejich pouziti.

PROMENNE
#0

#1-#33
#100-#199
#500-#699
#700-#749
#800-#999
#1000-#1063
#1064-#1068
#1080-#1087
#1090-#1098
#1094
#1098
#1100-#1139
#1140-#1155
#1264-#1268
#1601-#1800
#1801-#2000
#2001-#2200
#2201-#2400
#2401-#2600

POUZITI

Neni to ¢Eislo (jen ke &teni)

Argumenty makro volani

Proménné pro vSeobecny ucel ulozené pfi vypnuti napajeni
Proménné pro vSeobecny ucel ulozené pfi vypnuti napajeni
Skryté proménné, pouze pro vnitini potfebu

Proménné pro vSeobecny ucel ulozené pfi vypnuti napajeni
64 diskrétni vstupy (jen ke cteni)

Maximalni zatizeni proosy X, Y, Z,Aa B

Nezpracované vstupy analogovy / digitalni (jen ke ¢teni)
Filtrované vstupy z analogového na digitalni (jen ke ¢teni)
Hladina chladici kapaliny

Zatizeni vietena s vektorovym pohonem Haas (jen ke &teni)
40 diskrétni vystupy

16 dalSi reléové vystupy pfes multiplexni vystup

Maximalni zatéz proosy C, U,V,Wa TT

Pocet Zlabka pro nastroje #1 az 200

Maximalni uloZené vibrace nastroje 1 az 200

Ofsety délky nastroje

Opotrebeni délky nastroje

Ofsety prdméru/poloméru nastroje
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PROMENNE POUZITI

#2601-#2800 Primér nastroje / opotfebeni poloméru
#3000 Programovatelna vystraha

#3001 Casovaé - milisekundy

#3002 Casovaé (hodiny)

#3003 Potlageni samostatného bloku

#3004 Ovladani potlaceni

#3006 Programovatelna zarazka (stop) se zpravou
#3011 Rok, mésic, den

PROMENNE POUZITI

#3002 Casovaé (hodiny)

#3003 Potlageni samostatného bloku

#3004 Ovladani potlaceni

#3006 Programovatelna zarazka (stop) se zpravou
#3011 Rok, mésic, den

#3012 Hodina, minuta, sekunda

#3020 Casovad zapnuti (jen ke &teni)

#3021 Casovaé startu cyklu

#3022 Casovaé posuvu

#3023 Casovaé sougasného obrobku

#3024 Casovaé posledniho hotového obrobku
#3025 Casovaé predchoziho obrobku

#3026 Nastroj ve vietenu (jen ke &teni)

#3027 Otacky vietena (pocet otaCek/min) (jen ke ¢teni)
#3028 Pocet palet nalozenych na pfijimaci

#3030 Samostatny blok

#3031 Chod ,nanecisto"

#3032 Vymazat blok

#3033 Volitelna zarazka

#3201-#3400 Skute€ny primér 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 kody G-kodu predchazejiciho bloku
#4101-#4126 Kody adresy predchazejiciho bloku

Poznamka: Mapovani 4101 az 4126 je totoZzné s abecednim adresovanim v oddilu ,Makro argumenty";
napf. vyjadfeni x1.3 nastavuje proménnou #4124 na 1.3. Mapovani os jsou x=1, y=2, ... b=5, napfiklad:
proménna Z soufadnicového systému stroje by byla #5023.
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PROMENNE
#5001-#5005
#5021-#5025
#5041-#5045
#5061-#5069
#5081-#5085
#5201-#5205
#5221-#5225
#5241-#5245
#5261-#5265
#5281-#5285
#5301-#5305
#5321-#5325
#5401-#5500
#5501-#5600
#5601-#5699
#5701-#5800
#5801-#5900
#5901-#6000
#6001-#6277
#6501-#6999

POUZITI
Pfedchazejici poloha konce bloku

Soucasna poloha soufadnice stroje
Soucasna poloha pracovni soufadnice
Soucasna poloha signalu pfeskoku — X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
Soucasny ofset nastroje

G52 Pracovni ofsety

G54 Pracovni ofsety

G55 Pracovni ofsety

G56 Pracovni ofsety

G57 Pracovni ofsety

G58 Pracovni ofsety

G59 Pracovni ofsety

Casovade posuvu nastroje (sekundy)
Casovace v8ech nastrojli (sekundy)

Limit sledovani zivotnosti nastroje

Pocitadlo sledovaci funkce zivotnosti nastroje
Sledovani zatéZe nastroje (maximalni dosud zaznamenana zatéz)
Limit sledovani zatizeni nastroje
Nastaveni (jen ke ¢teni)
Parametry (jen ke ¢teni)

Poznamka: Bity velkych hodnot nizkého Fadu se neobjevi v makro proménnych pro nastaveni a parametry.

PROMENNE

#7001-#7006 (#14001-#14006
#7021-#7026 (#14021-#14026
#7041-#7046 (#14041-#14046
#7061-#7066 (#14061-#14066
#7081-#7086 (#14081-#14086
#7101-#7106 (#14101-#14106
#7121-#7126 (#14121-#14126
#HT141-#7146 (#14141-#14146
#7161-#7166 (#14161-#14166
#7181-#7186 (#14181-#14186
#7201-#7206 (#14201-#14206
#7221-#7226 (#14221-#14221
#HT241-#7246 (#14241-#14246
#7261-#7266 (#14261-#14266
#7281-#7286 (#14281-#14286
#7301-#7306 (#14301-#14306
#7321-#7326 (#14321-#14326
#7341-#7346 (#14341-#14346
#7361-#7366 (#14361-#14366
#7381-#7386 (#14381-#14386

P s s N s S e s A A s s A i

POUZITI

G110 (G154 P1) Doplrikové pracovni ofsety
G111 (G154 P2) Doplnkové pracovni ofsety
G112 (G154 P3) Doplrikové pracovni ofsety
G113 (G154 P4) Doplrikové pracovni ofsety
G114 (G154 P5) Doplrikové pracovni ofsety
G115 (G154 P6) Doplrikové pracovni ofsety
G116 (G154 P7) Doplrikové pracovni ofsety
G117 (G154 P8) Doplrikové pracovni ofsety
G118 (G154 P9) Doplrikové pracovni ofsety
G119 (G154 P10) Doplrikové pracovni ofsety
G120 (G154 P11) Doplrikové pracovni ofsety
G121 (G154 P12) Doplikové pracovni ofsety
G122 (G154 P13) Doplikové pracovni ofsety
G123 (G154 P14) Doplrikové pracovni ofsety
G124 (G154 P15) Doplikové pracovni ofsety
G125 (G154 P16) Doplrikové pracovni ofsety
G126 (G154 P17) Dopliikové pracovni ofsety
G127 (G154 P18) Doplrikové pracovni ofsety
G128 (G154 P19) Doplrikové pracovni ofsety
G129 (G154 P20) Doplikové pracovni ofsety

98

Priru¢ka obsluhy frézy

96-0119 rev AH 03-2011



PROMENNE
#7501-#7506
#7601-#7606
#7701-#7706
#7801-#7806
#8500
#8501
#8502
#8503
#8504
#8505
#8510

#8511

#8512
#8513
#8514
#8515
#8550
#8551
#8552
#8553
#8554
#8555
#8556
#8557
#8558
#8559
#8560
#8561
#8562
#8563
#8564
#14401-#14406
#14421-#14426

#14441-#14446
#14461-#14466
#14481-#14486
#14501-#14506
#14521-#14526
#14541-#14546
#14561-#14566
#14581-#14586

7

POUZITI

Priorita palety

Stav palety

Cislo programu pfifazeného paleté

Pocet pouziti palety

Zdokonalena sprava nastroju (ATM). ID skupiny

ATM. Procento Zivotnosti dostupného nastroje ze vSech nastroju ve skupiné.
ATM. Celkovy pouzitelny pocCet nastroju ve skupiné.

ATM. Celkovy pouZitelny pocet otvor(i pro nastroje ve skupiné.
ATM. Celkova dostupna doba posuvu nastroje (v sekundach) ve skupiné.
ATM. Celkova dostupna celkova doba posuvu nastroje (v sekundach) ve skupiné.
ATM. Cislo nasledujiciho nastroje k pouziti.

ATM. Procento dostupné Zivotnosti nasledujiciho nastroje

ATM. Dostupny pouzitelny pocet dalSich nastroj.

ATM. Dostupny pocet otvord nasledujiciho nastroje.

ATM. Dostupna doba posuvu nasledujiciho nastroje.

ATM. Celkova dostupna doba posuvu nasledujiciho nastroje.

ID jednotlivého nastroje

Pocet nastrojovych zlabku

Maximalni ulozené vibrace

Ofsety délky nastroje

Opotrebeni délky nastroje

Ofsety praméru nastroju

Opotfebeni priméru nastroje

Soucasny pramér

Poloha programovatelného chlazeni

Casovaé posuvu nastroje (sekundy)

Casovace vSech nastroji (sekundy)

Limit sledovani Zivotnosti nastroje

Pocitadlo sledovaci funkce Zivotnosti nastroje

Sledovani zatéze nastroje (maximalni dosud zaznamenana zatéz)
Limit sledovani zatiZzeni nastroje

G154 P21 Doplikové pracovni ofsety

G154 P22 Doplrikové pracovni ofsety

G154 P23 Doplikové pracovni ofsety
G154 P24 Doplikové pracovni ofsety
G154 P25 Doplrikové pracovni ofsety
G154 P26 Doplhkové pracovni ofsety
G154 P27 Doplikové pracovni ofsety
G154 P28 Doplnikové pracovni ofsety
G154 P29 Doplrikové pracovni ofsety
G154 P30 Doplrikové pracovni ofsety
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#14781-#14786 G154 P40 Doplikové pracovni ofsety
[ ]
[ ]
[ ]
#14981-#14986 G154 P50 Doplhkové pracovni ofsety
[ ]
[ ]
[ ]
#15181-#15186 G154 P60 Doplikové pracovni ofsety
[ ]
[ ]
[ ]
#15381-#15386 G154 P70 Doplikové pracovni ofsety
[ ]
[ ]
[ ]
#15581-#15586 G154 P80 Doplrikové pracovni ofsety
[ ]
[ ]
[ ]
#15781-#15786 G154 P90 Doplrikové pracovni ofsety
[ ]
[ ]
[ ]
15881-15886 G154 P95 Doplikové pracovni ofsety
15901-15906 G154 P96 Doplrikové pracovni ofsety
15921-15926 G154 P97 Doplikové pracovni ofsety
15941-15946 G154 P98 Doplikové pracovni ofsety
15961-15966 G154 P99 Doplrkové pracovni ofsety
SYSTEMOVE PROMENNE HLOUBKY FREZY
Proménné #750 a #751

Tyto proménné odebiraji vstup ze sériového portu 2. Programator muze prezkouset ¢ekajici data v
naraznikové paméti sériového portu 2 a data vzit pro zpracovani. Proménna #750 bude programatora in-
formovat, jestli data Cekaji v portu RS232 €. 2. Hodnota 1 znamena, Ze v pfijimaci naraznikové paméti data
Cekaji, jinak se vrati hodnota 0. Kdyz data ¢ekaji, proménna 751 odebira prvni znak z naraznikové paméti
vstupu. To znamenad, Ze obsah naraznikové paméti je nejprve zkontroluje, jestli je prazdna; ne-li, vrati se hod-
nota nasledujiciho ¢ekajiciho znaku.

1-bitové diskrétni vstupy
Vstupy urené jako ,nahradni" mohou byt pfipojeny k vnéjSimu zafizeni a pouzity programatorem.

1-bitové diskrétni vystupy
Ovlada¢ Haas je schopen ovladat az 56 diskrétnich vystupl. Nicméné, urcita ¢ast téchto vystupl je jiz rezer-
vovana pro ovlada¢ Haas.

POZOR! Nepouzivejte vystupy, které jsou rezervovany systémem. Pouziti téchto vystupl mize mit za nasledek
poskozeni vaseho zarizeni.

Uzivatel mize zménit statut téchto vystupu. Provede to zapsanim do proménnych uréenych jako ,nahradni".
Jestlize jsou vstupy spojeny s relé, potom se relé nastavuje zadanim ,1". Zadani ,,0" relé vynuluje.

Odkazovani téchto vystupu vrati aktualni stav vystupu, a to mlze byt posledni zadana hodnota, nebo to maze
byt posledni stav vystupu, jak byl nastaven M-koédem nékterého uzivatele. Napfiklad: po ovéfeni, Ze vystup
#1108 je ,nahradni".
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#1108=1; (Zapina relé #1108)

#101=#3001+1000; (101 je za 1 sekundu)

WHILE [[#101 GT #3001] AND [#1109 EQ 0]] D01 (WHILE=Kdyz, AND=a)
END1 (Vyckejte tady 1 sekundu nebo az relé #1109 pfepne nahoru)
#1108=0; (Vypina relé #1108)

Jestlize ovlada€ neni vybaven relé panelem M-kédu, potom budou M21 az M28 mapovany od #1132-#1139.
Jestlize je panel relé M-kédu namontovan, fidte se podle informaci a pokynu v oddilu volitelné polozky 8M.

POZNAMKA: Vzdy zkousejte nebo nechte béZet ,nanedisto" programy, které byly vytvoreny pro makra
vyuzivajici novy hardware.

Maximalni zatizeni osy
Jsou ted pouzity nasledujici proménné, aby pojmuly hodnoty maximalniho zatiZzeni kazdé osy. Mohou
byt vynulovany vypnutim a zapnutim napajeni stroje, nebo nastavenim makra v programu na nulu (napf.
#1064=0;).

1064 = osa X 1264 = o0sa C
1065 =o0saY 1265 =o0sa U
1066 = 0sa Z 1266 = osa VvV
1067 = osa A 1267 = osa W
1068 = osa B 1268 =o0sa T

Ofsety nastroje
Kazdy ofset nastroje ma délku (H) a polomér (D) spolu s pfidruzenymi hodnotami opotfebeni.

#2001-#2200 Ofsety geometrie H (1-200) pro délku.
#2200-#2400 Opotiebeni geometrie H (1-200) pro délku.
#2401-#2600 Ofsety geometrie D (1-200) pro pramer.
#2601-#2800 Opotiebeni geometrie D (1-200) pro primeér.

Programovatelné zpravy
#3000 Vystrahy mohu byt naprogramovany. Programovatelna vystraha bude pUsobit stejné jako vestavena
vystraha. Vystraha je vydana pomoci nastaveni makro proménné #3000 na ¢islo mezi 1 a 999.

#3000= 15 (ZPRAVA UMISTENA DO SEZNAMU VYSTRAH)

Kdyz je toto hotové, v dolni ¢asti obrazovky blika ,Alarm" (Vystraha) a text v pfistim komentafi je umistén
do seznamu vystrah. Cislo vystrahy (v tomto pfikladu 15) je doplnéno do 1000 a pouZzito jako &islo vystrahy.
Kdyz je vystraha vydana timto zplisobem, vesSkery pohyb se zastavi a program musi byt resetovan, aby
mohl pokracovat. Programovatelné vystrahy jsou vzdycky Cislovany mezi 1000 a 1999. Prvnich 34 znaku
komentare bude pouzito pro zpravu vystrahy.

Casové spinade
Dva ¢asové spinace mohou byt nastaveny na hodnotu pfidélenim Cisla pfislusné proménné. Program muze
nadist proménnou a uréit, kolik Sasu ub&hlo od té doby, kdy byl asovy spinaé¢ nastaven. Casové spinaée mo-
hou byt pouzity k napodobeni cykl prodlevy, uréeni €asu od jednoho obrobku ke druhému nebo vSude tam,
kde je pozadovana Cinnost v zavislosti na Case.

#3001 Casovy spina¢ milisekund — Casovy spina¢ milisekund se obnovuje kazdych 20 milisekund, coZ zna-
mena, ze ¢innost mze byt natasovana s presnosti pouhych 20 milisekund. Pfi zapnuti stroje se milisekundo-
vy &asovy spinaé resetuje. Casovy spina¢ ma limit 497 dni. Celé &islo vracené po pristupu k #3001 reprezen-
tuje pocet milisekund.

#3002 Casovy spina¢ hodin — Casovy spina¢ hodin je podobny jako &asovy spina& milisekund, kromé toho,
ze Cislo vracené po pfistupu k #3002 je v hodinach. Hodinové a milisekundové spinace jsou na sobé nezavis-
Ié a mohou byt nastaveny zvlast.
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Potladovaci prvky systému

#3003 Proménna 3003 je parametr potlaceni samostatného bloku. Potladuje funkci samostatného bloku v
G-kédu. Na nasledujicim pfikladu je samostatny blok ignorovan, kdyz je #3003 nastaveno na 1. Poté, co je
M3003 nastaven = 1, kazdy povel G-kédu (Fadky 2-5) je provadén nepretrzité, dokonce i kdyz je funkce samo-
statného bloku zapnuta (ON). Kdyz je #3003 nastaven na nulu, samostatny blok bude pracovat normalné. To
znamena, ze uzivatel musi stisknout Zacatek cyklu pro spusténi kazde radky kédu (fadky 7-11).

#3003=1;
G54 G00 G90 X0 YO0;
S2000 MO03;
G43 HO1 Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20,;
#3003=0;
T02 MO6;
G43 HO2 Z.1;
S1800 MO03;
G83 R.1Z-1.Q.25F10;
X0.YO0,;

Proménna #3004

Proménna #3004 je proménna, ktera b&éhem provozu potladuje zvlastni ovladaci prvky.

Prvni bit blokuje tlagitko pozdrzeni posuvu. Jestlize pozdrzeni posunu nema byt béhem useku kdédu pouzito,
potom vlozte proménnou #3004, pfifazenou k 1, pfed zvlastni fadky kédu. Po tomto useku kédu nastavte

#3004 na 0, aby se obnovila funkce tlaCitka pozdrzeni posuvu. Napfiklad:

Kaod pfiblizeni (Pozdrzeni posuvu povoleno)
#3004=1; (Zablokuje tlacitko Pozdrzeni posuvu)
Nezastavujici kod (Pozdrzeni posuvu neni povoleno)
#3004=0; (Odblokuje tlagitko Pozdrzeni posuvu)

Kod vzdaleni (Pozdrzeni posuvu povoleno)
Nasleduje mapa bitt proménné #3004 a pridruzenych potlaceni.
E — Opravnény D — Blokovany
#3004 Pozdrzeni Potlaceni rychlosti Kontrola pfesné
posuvu posuvu zarazky

~N o o N P O
O moOmoOm~Qom
O O mmQoOomm
O O O ommmm

#3006 Programovatelny stop

Zastaveni mohou byt naprogramovana tak, aby fungovala jako M0O - Ovladac se zastavi a ¢eka, az bude
stisknuto tlacitko Zacatek cyklu. Jakmile je stisknut Zacatek cyklu, program pokracuje blokem, ktery nasleduje
po #3006. V nasledujicim pfikladu je zobrazeno prvnich 15 znak(l komentare v levé doini ¢asti obrazovky.

IF (Jestli) [#1 EQ #0], THEN (Potom) #3006=101 (vloZte komentaf zde);
#4001-#4021 Skupinové kédy posledniho (modalniho) bloku

Seskupovani G-kodu dovoluje Ucinnéjsi zpracovani. G-kédy s podobnymi funkcemi jsou obvykle pod stejnou
skupinou. Napfiklad: G90 a G91 jsou pod skupinou 3. Tyto proménné uchovavaji posledni nebo vychozi G-
kod pro kteroukoliv z 21 skupin. Nactenim skupinového kédu mize makro program ménit chovani G-kédu.
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Jestlize 4003 obsahuje 91, potom muze makro program urcit, Ze vSechny pohyby by mély byt pfiristkoveé,
spiSe nez absolutni. Pro skupinu nula neexistuje pfidruzena proménna; G-kddy skupiny nula jsou nemodalni.

#4101-#4126 Adresova data posledniho (Modalniho) bloku
Kody adresy A-Z (kromé G) jsou udrzovany jako modalni hodnoty. Informace reprezentovana posledni fadkou
kédu interpretovaného postupem dopfedného vyhledavani je obsazena v proménnych 4101 az 4126. Ciselné
mapovani proménnych ¢isel na abecedni adresy odpovida mapovani pod abecednimi adresami. Napfiklad:
hodnota dfive interpretované D adresy je nalezena v #4107 a posledni interpretovana | hodnota je #4104.
Kdyz se preklada makro do M-kédu, neméli byste posilat proménné do makru pomoci proménnych 1-33;
misto toho pouzijte v makru hodnoty od 4101-4126.

#5001-#5005 Posledni cilova poloha
Koneény programovany bod pro posledni blok pohybu maze byt adresovan prostfednictvim proménnych
#5001-#5005, resp. X, Y, Z, A a B. Hodnoty jsou dany v aktualnim systému pracovni soufadnice a mohou byt
pouzity, zatimco je stroj v pohybu.

Proménné polohy osy
#5021 Osa X #5022 OsaY #5023 OsaZ
#5024 osa A #5025 OsaB #5026 Osa C
#5021-#5025 Aktualni poloha souradnice stroje
aktualni poloha soufadnic stroje mlze byt ziskana prostfednictvim #5021-#5025, resp. X, Y, Z, A a B. Hodnoty
NEMOHOU byt nacteny, kdyz je stroj v pohybu. Hodnota #5023 (Z) je vyuzita pro vyrovnani délky nastroje.

#5041-#5045 Aktualni poloha pracovni souradnice
Aktualni poloha pracovnich soufadnic maze byt ziskana prostfednictvim #5041-5045, resp. X, Y, Z, Aa B.
Hodnoty NEMOHOU byt nacteny, kdyz je stroj v pohybu. Hodnota #5043 (Z) je vyuzita pro vyrovnani délky
nastroje.

#5061-#5069 Aktualni poloha skokového signalu
Poloha, ve které byl posledni signal preskoku spustén, mize byt ziskana prostfednictvim #5061-#5069, resp.
X,Y,Z,A, B, C, U, VaW. Hodnoty jsou dany v aktualnim systému pracovni soufadnice a mohou byt pouzity,
zatimco je stroj v pohybu. Hodnota #5063 (Z) je vyuzita pro vyrovnani délky nastroje.

#5081-#5085 Vyrovnani délky nastroje
Aktualni celkové vyrovnani délky nastroje, které je vztazeno k nastroji. Zahrnuje to ofset délky nastroje odka-
zovany aktualni hodnotou nastavenou v H (#4008) plus hodnotu opotfebeni.

POZNAMKA: Mapovani os jsou x=1, y=2, ... b=5. Napfiklad: promé&nna Z soufadnicového systému stroje by
byla #5023.

#6996-#6999 Pristup k parametru pomoci makro proménnych
U programu je mozné zpfistupnit parametry 1 az 1000 a kterékoli bity parametri nasledujicim zplsobem:

#6996: Cislo parametru

#6997: Cislo bitu (volitelné)

#6998: Obsahuje hodnotu &isla parametru v proménné 6996

#6999: Obsahuje hodnotu bitu (0 nebo 1) bitu parametru, stanoveného v proménné 6997.

POZNAMKA: Promé&nné 6998 a 6999 jsou jen pro &teni.
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Pouziti
Ke zpfistupnéni hodnoty daného parametru se Cislo tohoto parametru zkopiruje do proménné 6996, natez
hodnota tohoto parametru je k dispozici pomoci makro proménné 6998 jak znazornéno:

#6996=601 (Uvedte parametr 601)
#100=#6998 (Zkopirujte hodnotu parametru 601 do proménné #100)

Ke zpfistupnéni bitu daného parametru se Cislo tohoto parametru zkopiruje do proménné 6996 a Cislo bitu se
zkopiruje do makro proménné 6997. Hodnota bitu tohoto parametru je k dispozici pomoci makro proménné
6999 jak znazornéno:

#6996=57 (Uvedte parametr 57)
#6997=0 (Uvedte bit nulu)
#100=#6999 (Zkopirujte bit 0 parametru 57 do proménné #100)

POZNAMKA: Bity parametrti jsou &islovany 0 aZ 31. 32-bitové parametry jsou formatovany na obrazovce s
bitem 0 vlevo nahofe a bitem 32 vpravo dole.

Ménic palet
Stav palet z automatického ménice palet se kontroluje pomoci nasledujicich proménnych:

#7501-#7506 Priorita palety

#7601-#7606 Stav palety

#7701-#7706 Cislo programu piifazeného paleté

#7801-#7806 Pocet pouziti palety

#3028 Pocet palet naloZenych na pfijimaci
Ofsety

VSechny pracovni ofsety nastroje mohou byt pfe¢teny a nastaveny v makro vyrazech, coz umoznuje
pfednastaveni soufadnic k pfibliznym poloham, nebo nastavit soufadnice k hodnotam zaloZenym na
vysledcich poloh skokového signalu a vypoctu. Kdyz jsou kterékoliv z ofsetl nacteny, fronta dopfedného
vyhledavani interpretace se zastavi az do té doby, nez je blok proveden.

#5201-#5205 G52 HODNOTY OFSETU X, Y, Z,A, B
#5221-#5225 Go4 % “He H o

#5241-#5245 G5 “H

#5261-#5265 Gs6 ¢ “ v

#5281-#5285 (CLYARE

#5301-#5305 (G R

#5321-#5325 Gh9 « “He H

#7001-#7005 G110 HODNOTY OFSETU X, Y, Z, A, B

#7381-#7385 G129 HODNOTY OFSETU X, Y, Z,A, B

PouZiTi PROMENNYCH

VSechny proménné jsou odkazovany s librovym znakem (#), po kterém nasleduje kladné Cislo. #1, #101, a
#501.

Proménné jsou desetinné hodnoty, které jsou reprezentovany jako Cisla s pohyblivou fadovou ¢arkou. Jestlize
proménna nebyla nikdy pouzita, miZe na sebe vzit zvlastni ,nedefinovanou" hodnotu. To naznacuje, Ze
nebyla pouzita. Proménna muze byt nastavena na nedefinovanou specialni proménnou #0. #0 ma hodnotu
nedefinované nebo 0.0 v zavislosti na souvislosti, ve které je pouzita. Nepfimé odkazy na proménné mohou
byt dokon&eny umisténim Cisla proménné do zavorek: #[<Vyraz>]
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Vyraz je vyhodnocen a vysledek se stava vyvolanou proménnou. Napfiklad:

#1=3;
#[#1]=3.5 + #1;
Tento nastavuje proménnou #3 na hodnotu 6.5.

Proménné mohou byt pouzity misto adresy G-kodu, kde ,adresa" odkazuje na pismena A-Z.
V bloku: N1 GO G90 X1.0 YO; proménné mohou byt nastaveny na nasledujici hodnoty:

#7=0;

#11=90;

#1=1.0;

#2=0.0;
a jsou nahrazeny: N1 G#7 G#11 X#1 Y#2; Hodnoty v proménnych v ¢ase zpracovani jsou pouzity jako hod-
noty adres.

INAHRADA ADRESY

Obvykly zpUsob nastaveni kontrolnich adres A-Z je adresa nasledovana Cislem. Napfiklad:
G01 X1.5Y3.7 F20. ;

nastavuje adresy G, X, Y aF na 1, 1.5, 3.7 a 20.0 a tudiz nafizuje ovladaci linearni pohyb, G01, k poloze
X=1.5Y=3.7, rychlosti posuvu 20 palct za minutu. Makro syntaxe umoznuje, aby hodnoty adresy byly nahra-
zeny libovolnou proménnou nebo vyrazem.

Predchazejici povel mize byt nahrazen nasledujicim kédem:

#1=1;
#2=.5;
#3=3.7,
#4=20;
G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4;
PFipustna syntaxe na adresach A-Z (s vyjimkou N nebo O) je nasledujici:

<adresa><-><proménna> A-#101
<adresa>[<vyraz>] Y[#5041+3.5]
<adresa><->[<vyraz>] Z-[SIN[#1]]

Jestlize hodnota proménné nesouhlasi s rozsahem adresy, ovladace vygeneruje vystrahu. Napfiklad,
nasledujici kod by mohl zpusobit vystrahu o chybé rozsahu, protoze €isla prGméru nastroje jsou v rozsahu
0-50.

#1=75;
D#1;

KdyZ je misto hodnoty adresy pouZzita proménna nebo vyraz, hodnota je zaokrouhlena na nejméné vyznam-
nou cislici. Jestli #1=.123456, potom G1X#1 posune nastroj stroje do .1235 na ose X. Jestlize je ovlada¢ v
metrickém reZimu, stroj bude pfemistén do .123 na ose X.

Kdyz je nedefinovana proménna pouzita k nahrazeni hodnoty adresy, potom je odkaz adresy ignorovan.
Napfriklad, jestlize je #1 neni definovan, blok

G00 X1.0 Y#1;
se zméni na
G00 X1.0.
Neprobiha Zadny pohyb Y.
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Makro povely
Makro povely jsou fadky kodu, které umoziiuji programatorovi ovliviiovat ovlada¢ prvky podobnymi libovol-
nému standardnimu programovacimu jazyku. Jsou tam zahrnuty funkce, operatory, podminéné a aritmetické
vyrazy, ulohové povely a ovladaci povely.

Funkce a operatory jsou pouzivany ve vyrazech k upravé proménnych a hodnot. Operatory jsou nezbytné pro
vyrazy, zatimco funkce zjednodusuji praci programatora.

Funkce
Funkce jsou zabudované rutiny, které ma programator k dispozici. V§echny 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 &islo Sinus
COS[] Stupné Desetinné gislo Kosinus
TAN[ ] Stupné Desetinné Cislo TeCna
ATANI ] Desetinné gislo Stupné Arkustangent stejny jako FANUC ATAN[ 1/[1]
SQRT[ ] Desetinné cislo Desetinné Cislo  Druha odmocnina
ABS[ ] Desetinné Cislo Desetinné Cislo Absolutni hodnota
ROUNDI ] Desetinné gislo Desetinné &islo  Zaokrouhleni desetinného Cisla
FIX[ ] Desetinné cislo Celé cislo Zkraceni zlomku
ACOSJ[] Desetinné gislo Stupné Arkuskosinus
ASIN[] Desetinné cislo Stupné Arkussinus
#[ ] Celé cislo Celé cislo Dereference proménné
DPRNT[ ] Text ASCII Vnéjsi vystup

Poznamky k funkcim
Funkce Zaokrouhleni funguje odliSné v zavislosti na souvislostech, ve kterych je pouzita. Kdyz je pouzita v
aritmetickych vyrazech, jakékoliv Cislo se zlomkovou &asti vétsi nebo rovnajici se .5 je zaokrouhleno nahoru
na pfisti celé Cislo, jinak je zlomkova €ast od tohoto €isla odfiznuta.

#1=1.714;

#2= ROUNDI[#1]; (#2 je nastaven na 2.0)

#1=3.1416 ;

#2= ROUNDI[#1]; (#2 je nastaven na 3.0)
Kdyz je zaokrouhleni pouzito ve vyrazu adresy, ,Zaokrouhleno" je zaokrouhlen na vyznamnou pfesnost. Pro
metrické a uhlové rozmeéry je pfednastaveni s pfesnosti na tfi mista. Pro palcovou soustavu je pfednastaveni
s pfesnosti na Ctyfi mista.

#1=1.00333 ;
GO X[#1+#1];
(Stul se posouva k 2.0067);
GO X[ ROUND[ #1]+ ROUND[#11];
(Stul se posouva k 2.0066);
GOA[#1 +#1];
(Osa se posouva k 2.007);
GO A[ ROUND[ #1 1+ ROUND[ #117];
(Osa se posouva k 2.006);
D[1.67] (Priimér 2 je nastaven jako aktualni);
Fix oproti Round
#1=3.54; #2=ROUNDI[#1]; #3=FIX[#1]. #2 bude nastaven na 4. #3 bude nastaven na 3.
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Operatory

Operatory mohou byt roztfidény do tfi kategorii: aritmetické, logické a Booleovy.

Aritmetické operatory

Aritmetické operatory se skladaji z jednoslozkovych a dvojkovych operator(l. Tyto jsou:

+ - Jednoslozkové plus
- Jednoslozkové minus

+ 1

- Dvojkové scitani
- - Dvojkové odecitani
* - Nasobeni
/ - Déleni
MOD - Pfipominka

Logické operatory

+1.23
-[COS[30]]
#1=#1+5
#1=#1-1
#1=#2*#3

#1=#2/4

#1=27 MOD 20 (#1 obsahuje 7)

Logické operatory jsou operatory, které funguji na dvojkovych hodnotach bitd. Makro proménné jsou Cisla
s pohyblivou fadovou €arkou. Kdyz jsou logické operatory pouzity na makro proménnych, je z Cisla s pohy-
blivou fadovou ¢arkou pouzita jen ¢ast s celym Cislem. Logické operatory jsou tyto:

OR - logicky NEBO dvé hodnoty dohromady
XOR - vylué¢né NEBO dvé hodnoty dohromady
AND - logicky A dvé hodnoty dohromady Pamatuijte:

Priklady:

#1=1.0; 0000 0001
#2=2.0; 0000 0010
#3=#1 OR #2; 0000 0011
#1=5.0;

#2=3.0;

IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTO1,

(IF=Jestli, AND=a, GOTO=Jdi na)

Zde bude proménna #3 obsahovat 3.0 po operaci OR (nebo).

Zde ovladac prejde k bloku 1, protoze ,#1 GT 3.0" vyhodno’cuje'na 1.0a
#2 LT 10" vyhodnocuje na 1.0, tudiz 1.0 A 1.0 je 1.0 (SPRAVNY) a objevi
se GOTO (Jdi na).

Pouzivani logickych operatori se musi vénovat nalezitd pozornost, aby bylo dosazeno pozadovaného

vysledku.

Booleovy operatory

Booleovy operatory se vzdy vyhodnocuji na 1.0 (SPRAVNY) nebo 0.0 (NESPRAVNY). Existuje $est Boo-
leovych operatora. Tyto operatory nejsou omezeny na podminéné vyrazy, ale jsou nejcastéji pouzivany v

podminénych vyrazech. Tyto jsou:

QE - rovna se
QE - nerovna se
GT - vétSi nez
GT - menSi nez

GE - vétsi nez, nebo rovnajici se
LE - menSi nez, nebo rovnajici se
Nasleduji ¢tyfi pfiklady pouziti Booleovych a logickych operator(:

Priklad
IF [#1 EQ 0.0] GOTO100 (IF=Jestli,
GOTO=Jdi na);

WHILE [#101 LT 10] DO1
(WHILE=Kdyz, DO=Vykonat);

#1=[1.0 LT 5.0];

IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTO1
(IF=Jestli, AND=a, GOTO=Jdi na)

Vysvétleni
Preskocte k bloku 100, jestlize hodnota v proménné #1 se rovna 0.0.

Kdyz je proménna #101 mensi nez 10, opakujte smycku DO1..END1
(DO=Vykonat, END=Ukonc¢it).

Promé&nna #1 je nastavena na 1.0 (SPRAVNE).

Jestlize je promé&nna #1 logicky PRIDANA (AND) a promé&nna #2 se rovna
hodnoté v #3, preskoci ovladac k bloku 1.
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Vyrazy

Vyrazy jsou definovany jako libovolna fada proménnych a operatort ohrani¢ena hranatymi zavorkami ,[" a"]".
Pro vyrazy existuje dvoji pouziti: podminéné vyrazy nebo aritmetické vyrazy. Podminéné vyrazy vraceji hod-
noty NESPRAVNY (0.0) nebo SPRAVNY (jakékoliv &islo kromé& nuly). Aritmetické vyrazy pouzivaji k uréeni
hodnoty aritmetické operatory spolu s funkcemi.

Podminéné vyrazy

V ovladagi HAAS nastavuji VSECHNY vyrazy podmin&nou hodnotu. Hodnota je bud 0.0 (NESPRAVNY),
nebo je hodnota nenulova (SPRAVNY). Souvislost, ve které je vyraz pouzit, uréuje, jestli je vyraz
podminénym vyrazem. Podminéné vyrazy jsou pouzity v povelech IF (Jestli) a WHILE (Kdyz) a v povelu M99.
Podminéné vyrazy pomahaiji pfi pouziti boolovskych operator(i vyhodnotit podminku SPRAVNY nebo NE-
SPRAVNY.

Podminéna konstrukce M99 je u ovladace HAAS unikatni. M99 ma v ovladaci HAAS bez maker schopnost
nepodminéného vétveni do libovolné Fadky v aktualnim podprogramu pomoci umisténi P-kddu do stejné
fadky. Napfiklad: N50 M99 P10; vétvi se na fadku N10. To nevraci ovladac k volajicimu podprogramu. S ak-
tivovanymi makry muze byt M99 pouzit k podminénému vétveni s podminénym vyrazem. Aby se horni fadka
vétvila, kdyz je proménna #100 mensi nez 10, mizeme ji kddovat takto: N50 [#100 LT 10] M99 P10;

V tomto pfipadé dochazi k vétveni pouze tehdy, kdyz je #100 menSi nez 10, jinak postup pokraluje s pfisti
fadkou programu v fadé. Ve shora uvedeném miize byt podminény M99 nahrazen N50 IF [#100 LT 10]
GOTO10;

Aritmetické vyrazy

Aritmeticky vyraz je vyraz pouZzivajici proménné, operatory nebo funkce. Aritmeticky vyraz vraci hodnotu.
Aritmetické vyrazy jsou obvykle pouzivany v ukolovych povelech, ale nejsou omezeny jen na né.

Priklady aritmetickych vyrazu:
#101=#145"#30;
#1=#1+1;

X[#105+COS[#101]];
#[#2000+#13]=0;

Ukolové povely

Ukolové povely dovoluji programétorovi upravovat proménné. Formét ukolového povelu:
<vyraz>=<vyraz>

Vyraz na levé strané znaménka rovnosti musi vzdy odkazovat na makro proménnou, at pfimo nebo nepfimo.
Nasledujici makro spousti fadu proménnych k jakékoliv hodnoté. Zde jsou pouzity jak pfimé, tak nepfimé
ukoly.

00300 (Spustte sadu proménnych);
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (B=zakladni proménna);
#3000=1 (Zakladni proménna neudana);
N2 IF [#19 NE #0] GOTOS3 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (S=velikost sady);

#3000=2 (Velikost sady neudana);

N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 (WHILE=Kdyz,
DO=Vykonat);

#19=#19-1 (Pocet sestupnych kroku);
H[#H2+#19]=#22 (V-hodnota, na jakou sadu nastavit);
END1 (END=Ukong¢it);

M99;
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Makro nahofe by mohlo byt pouzito ke spusténi tfi sad proménnych, takto:

G65 P300 B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) (INIT=Po¢at., TO=k);

G65 P300 B501. S5 V1 (INIT 501..505 TO 1.0) (INIT=Pocat., TO=k);

G65 P300 B550. S5 VO (INIT 550..554 TO 0.0) (INIT=Pocat., TO=k);
V B101., atd. by mohla byt pozadovana desetinna tecka.

Kontrolni povely
Kontrolni povely umoziiuji operatorovi vétveni, at podminéné nebo nepodminéné. Také poskytuji schopnost
opakovat ¢ast kodu zalozenou na podmince.

Nepodminéné vétveni (GOTOnnn a M99 Pnnnn)
V ovladaci Haas se pouzivaji dva zpusoby nepodminéného vétveni. Nepodminéné vétveni vzdy vétvi ke
stanovenému bloku. M99 P15 bude vétvit nepodminéné k bloku &islo 15. M99 muze byt pouzito bez ohledu
na to, jestli jsou makra instalovana. Je to tradiéni zptisob nepodminéného vétveni v ovladaci Haas. GOTO15
(Jdi na15) funguje stejné jako M99 P15. V ovladaci Haas Ize pouzit povel GOTO (Jdi na) ve stejné fadce jako
jiné G-kody. GOTO (Jdi na) se provede po libovolnych jinych kédech, jako napf. M kddech.

Vypocéitana operace vétveni (GOTO#n a GOTO [vyraz])
Vypocitané vétveni umoznuje programu prenést ovladac na dalSi fadku kédu ve stejném podprogramu.
Blok muze byt vypogitan pfi béhu programu pomoci formy GOTO [vyraz]. Nebo mUze byt blok postoupen
prostfednictvim lokalni proménné, jako ve formé GOTO#n.

GOTO (Jdi na) zaokrouhli proménnou nebo vyraz, ktery je spojen s vypocitanym vétvenim. Napfiklad: jestlize
#1 obsahuje 4.49 a je vykonano GOTO#1, ovladac se pokusi pfenést do bloku obsahujiciho N4. Jestlize #1
obsahuje 4.5, potom se provedeni pfenese do bloku obsahujiciho N5.

K vytvofeni programu, ktery doplfiuje k obrobkidm &isla, muze byt vypracovana nasledujici osnova kédu:
09200 (Vyryijte Cislo v aktualni poloze)

(D=Desetinné ¢islo k vyryti);

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO99
(IF=Jestli, AND=A, GOTO=Jdi na);

#3000=1 (Neplatné Cislo)

;\199

#7=FIX[#7] (Zkratte libovolnou zlomkovou ¢ast)
,GOTO#Y (Nevyryveijte ¢islo)

NO (Bez ¢isla nula)

i\./i99

N1 (Bez Cisla jeden)

;\/I99

;\12 (Bez ¢isla dva)
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S pouzitim vySe uvedeného podprogramu byste mohli vyryt €islo 5 pomoci nasledujiciho volani: G65 P9200
D5;

Vypocitana GOTO (Jdi na) pouzivajici vyraz mohou byt pouzita k postupu vétveni zaloZenému na vysledku
nacitani hardwarovych vstupu. Pfiklad mGze vypadat takto:

GOTO [[#1030*2]+#1031];
NO (1030=0, 1031=0);

MO9;
N1 (1030=0, 1031=1);

MO9;
N2 (1030=1, 1031=0);

MO9;
N3 (1030=1, 1031=1);

M99;
Diskrétni vstupy vzdy vrati pfi nacitani bud 0 nebo 1. GOTO [vyraz] se bude vétvit do pfislusné fadky kédu
zalozeného na statutu dvou diskrétnich vstup #1030 a #1031.

Podminéné vétveni (IF (Jestli) a M99 Pnnnn)
Podminéné vétveni umoZniuje programu prenést ovlada¢ do jiné ¢asti kdédu v ramci stejného podprogramu.
Podminéné vétveni mlize byt pouzito v tom pfipadé, jsou-li aktivovana makra. Ovlada¢ Haas umozruje dva
podobné zplisoby pro provedeni podminéného vétveni.

IF (Jestli) [<conditional expression>] (podminény vyraz) GOTOn

Jak uz bylo probirano, <conditional expression> (podminény vyraz) je libovolny vyraz, ktery pouziva néktery
ze Sesti boolovskych operatord EQ, NE, GT, LT, GE nebo LE. Zavorky ohrani€ujici vyraz jsou povinné. V
ovladaci Haas neni nezbytné vkladat tyto operatory. Napfiklad: IF [#1 NE 0.0] GOTO5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi
na); muze byt také: IF [#1] GOTOS5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na);

Kdyz proménna #1 v tomto povelu obsahuje cokoliv kromé 0.0, nebo nedefinovanou hodnotu #0, potom se
objevi vétveni do bloku 5. V ostatnich pfipadech bude proveden pfisti blok.

V ovladaci Haas muze byt také pouzit podminény vyraz s formatem M99 Pnnnn. Napfiklad:
GO X0 YO [#1EQ#2] M99 P5;

Zde podminéné je pouze pro ¢ast M99 povelu. Nastroj stroje ma pokyn k X0, YO, bez ohledu na to, jestli
vyraz vyhodnocuje na SPRAVNY nebo NESPRAVNY. Pouze je provedena operace vétveni, M99, zaloZzena
na hodnoté vyrazu. Doporucuje se pouzit verzi IF GOTO (Jestli, Jdi na), jestlize je poZzadovana prenositelnost.

Podminéné provedeni (IF THEN) (Jestli, Potom)
Provedeni povell ovladace mlze byt dosazeno také pomoci konstrukce IF THEN (Jestli, Potom). Format je:

IF (Jestli) [<podminény vyraz>] THEN (Potom) <povel>;

Poznamka: Kvdli ochrané slugitelnosti s FANUC by syntaxe ,THEN" (Potom) neméla byt pouzivana s GO-
TOn.
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Tento format se tradiéné pouziva pro podminéné pfikazovani ukold, jako napf.:
IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 (IF=Jestli, THEN=Potom);

Proménna #590 je nastavena na’nulu, kdyz hodnota #590 prekroci 100.0. Kdyz podminéné v ovladadi
Haas vyhodnoti na NESPRAVNY (0.0), potom je zbytek bloku IF (Jestli) ignorovan. To znamena, ze povely
ovlada¢e mohou byt také podminéné, takze mizeme napsat néco takového jako:

IF [#1 NE #0] THEN G1 X#24 Y#26 F#9 (IF=Jestli, THEN=Potom);
Toto provadi linearni pohyb pouze v tom pfipadé, ze proménné #1 byla pfifazena hodnota. DalSi pfiklad:
IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 (IF=Jestli, THEN=Potom);

Tim je fe€eno, ze pokud je proménna #1 (adresa A) vétsi nebo se rovna 180, potom nastavte proménnou
#101 na nulu a vratte se z podprogramu.

Tady je priklad povelu IF (Jestli), ktery se vétvi, jestlize byla proménna spusténa, aby pojmula libovolnou hod-
notu. Jinak bude pokracovat postup a bude vydana vystraha. Pamatujte: kdyz je vydana vystraha, provadéni
programu je zastaveno.

N1 IF [#ONE#0] GOTO3 (ZKOUSKA HODNOTY V F);
N2 #3000=11(ZADNA RYCHLOST PODANI);
N3 (POKRACOVAT);
Opakovani(iterace)/Cyklovani (WHILE DO END) (Kdyz-Vykonat-Ukongit)
Pro v§echny programovaci jazyky je nezbytna schopnost vykonavat fadu povell ve stanoveném poctu
opakovani, nebo cyklovat fadou povelli, dokud neni podminka spinéna. Tradi¢ni G kédovani toto umozriuje
pomoci L adresy. Pomoci adresy L maze byt proveden podprogram s neomezenym pocétem opakovani.

M98 P2000 L5;

Toto je omezeno, protoZe nemuzZete ukongit provedeni podprogramu na podminku. Makra umozriuji s kon-
strukci WHILE-DO-END (Kdyz-Vykonat-Ukon¢it) pruznost. Napfiklad:

WHILE [<conditional expression>] (podminény vyraz) DOn;

<statements> (povely);

ENDn;
Toto provadi povely mezi DOn a ENDn tak dlouho, dokud podminény vyraz vyhodnocuje na Spravny.
Zavorky ve vyrazu jsou nezbytné. Kdyz vyraz vyhodnocuje na Nespravny, potom je jako pfisti proveden blok
po ENDn. WHILE (Kdyz) mGze byt zkraceno na WH. Cast DOn-ENDn povelu je sdruzeny par. Hodnota n
je 1-3. To znamena, ze v jednom podprogramu nemohou byt vice nez tfi do sebe vlozené smycky. Dobrym
pfikladem, jak mdze byt pouzito vkladani smyéek WHILE (KdyZz), je uréovani matice.

#101=3;
#102= 4;
GO X#101Y4.;
F2.5;
WH [#101 GT 0] DO1 (WH=Kdyz, DO=Vykonat);
#102= 4;
WH [#102 GT 0] DO2 (WH=Kdyz, DO=Vykonat);
G81 X#101 Y#102 Z-0.5;
#102=#102 - 1;
END2 (END=Ukong¢it);
#101=#101 - 1;
END1 (END=Ukong¢it);
M30;
Tento program vrta otvory rozmisténé podle matice 3 x 4.
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Prestoze vkladani poveldl WHILE (KdyzZ) do sebe muze mit nejvySe tfi irovné, neni tam opravdu zadné ome-
zeni, protoZe kazdy podprogram muze mit az tfi rovné vloZeni do sebe. Jestlize je potfeba vlozit do sebe
na uroven vétsi nez 3, potom segment obsahuijici tfi nejnizsi trovné vkladani do sebe mohou byt lozeny do
podprogramu, z toho divodu pfesahujiciho omezeni.

Jestlize jsou dvé oddélené smycky WHILE (Kdyz) v podprogramu, mohou pouzivat totozny indexér vkladani
do sebe. Napfiklad:

#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS);

WH [#3001 LT 500] DO1;

END1 (END=Ukonc¢it);

<Jiné povely>

#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS);

WH [#3001 LT 300] DO1;

END1 (END=Ukonc¢it);
Mizete pouzivat GOTO (Jdi na) k vysko€eni z oblasti, kterou zahrnuje DO-END (Vykonat-Ukonc¢it), ale
nemuzete pouzit GOTO (Jdi na) k tomu, abyste do ni mohli skogit. Skakani do oblasti DO-END (Vykonat-
Ukoncgit) je dovoleno pomoci GOTO (Jdi na).

Nekonecna smycka mize byt provedena vylou¢enim WHILE (Kdyz) a vyrazu. Tim padem

DO1;

<povely>

END1 (END=UkonCcit); provadi se, dokud neni stisknuta klavesa RESET.
POZOR! Nasledujici kod mize byt matouci: WH [#1] DO1;

END1 (END=Ukonc¢it);

V tomto pfikladu byly nalezeny vysledky vystrahy, neukazujici zadné ,, Then" (Potom); ,Then" odkazuje k DO1.
Zménte D01 (nula) na DO1 (pismeno O).

G65 VYzvA MAKRA PODPORGRAMU

G65 je povel, ktery vola podprogram se schopnosti pfedat mu argumenty. Format nasleduje.
G65 Pnnnn [Lnnnn] [argumenty];

Cokoliv vytisténé kurzivou v hranatych zavorkach je volitelné. Povel G65 pozaduje P adresu odpovidajici
Cislu programu, ktery je momentalné v paméti ovladace. Kdyz je pouZita L adresa, volani makra je opakovano
tolikrat, jak bylo uréeno. V pfikladu 1 je podprogram 1000 volan jedenkrat bez podminek pfedanych podpro-
gramu. Volani G65 jsou podobna jako volani M98, ale nejsou totozna. Volani G65 mohou byt viozena do sebe
az devétkrat, coz znamena, Ze program 1 muze volat program 2, program 2 muze volat program 3 a program
3 muze volat program 4.

Priklad 1:

G65 P1000; (Volejte podprogram 1000 jako makro)
M30; (Zastaveni programu)

01000; (Makro podprogram)

M99; (Navrat z makro podprogramu)

V PFikladu 2 je podprogram 9010 sestaven pro vrtani fady otvort podél linie, jejiz klesani je uréeno argumen-
ty X a 'y, které jsou k tomu predany v fadce poveld G65. Hloubka vrtani Z je pfedana jako Z, rychlost posuvu
je predana jako F a pocet otvor(i k vrtani je predan jako T. Rada otvort je vrtana od aktualni polohy nastroje,
kdyzZ je zavolan makro podprogram.
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Priklad 2:

G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3; (Nastroj polohy)

G65 P9010 X.5Y.25 Z.05 F10. T10; (Volani 9010)

G28;

M30;

09010; (Vzor diagonalniho otvoru)
F#9; (F=rychlost posuvu)

WHILE [#20 GT 0] DO1 (WHILE=Kdyz, (Zopakuijte T-krat)
DO=Vykonat);

G91 G81 Z#26; (Vrtat do hloubky Z)
#20=#20-1; (Pocitadlo sestupnych krok)
IF [#20 EQ 0] GOTOS5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi (VSechny otvory byly vyvrtany)
na);

GO0 X#24 Y#25; (Pohyb podél sklonu)

N5 END1 (END=Ukonc¢it);

M99; (Vratte se k volajicimu)

Zkraceni nazvu
Zkraceni nazvu je zpusob pfidélovani kddu G nebo M k fadé G65 P#H##Ht. Napriklad, v Prikladu 2 by bylo
snaz8i napsat: G06 X.5Y.25 Z.05 F10. T10;

PFi vzorkovani muze byt proménna prejeta G-kédem; proménna nemUze byt prejeta M-kdédem.

Zde byl nepouzity G-kéd nahrazen, GO6 misto G65 P9010. Aby pfedchozi blok fungoval, musime nastavit
parametr spojeny s podprogramem 9010 na 06 (parametr 91). Pamatujte, ze nazvy G00, G65, G66 a G67
nemohou byt zkracovany. VSechny ostatni kody mezi 1 a 255 mohou byt pouzity pro zkraceni nazvu.

Cisla programu 9010 az 9019 jsou rezervovana pro zkraceni nazvu G-kédu. Nasledujici tabulka uvadi sez-
nam parametrd HAAS, které jsou rezervovany pro zkraceni nazvu makro podprogramu.

Parametr Haas Kod O Parametr Haas  Makro signal M
91 9010 81 9000
92 9011 82 9001
93 9012 83 9002
94 9013 84 9003
95 9014 85 9004
93 9015 86 9005
97 9016 87 9006
98 9017 88 9007
99 9018 89 9008
100 9019 90 9009

Nastaveni zkraceni nazvu parametru na 0 deaktivuje zkraceni nazvu pro pfidruZzeny podprogram. Jestlize je
parametr zkraceni nazvu nastaven na G-kod a pfidruzeny podprogram neni v paméti, potom bude vydana
vystraha.
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KoMuUNIKACE s EXTERNiMI ZARiIZENiMI - DPRNT

Makra umoznuji dodatecné schopnosti komunikace a perifernim zafizenim. Je mozné digitalizovat obrobky,
provadét inspekéni zpravy za chodu, nebo synchronizovat ovladani se zafizenim dodanym uzivatelem. K
dispozici jsou povely POPEN, DPRNT[ ] a PCLOS.

Pf¥ipravné povely pro komunikaci
POPEN a PCLOS nejsou pozadovany na fréze Haas. Byly pfipojeny proto, aby programy z rdznych ovladacéu
mohly byt poslany do ovladace Haas.

Formatovany vystup
Povel DPRNT umoznuje programatorovi posilat formatovany text k sériovému portu. Libovolny text a libo-
volna proménna mohou byt vyti§tény na sériovy port. Forma pfikazu DPRNT je nasledujici: DPRNT [<text>
<#nnnn[wf]>... ];

DPRNT musi byt pouze povelem v bloku. V pfedchazejicim pfikladu je <text> libovolny znak od A do Z nebo
pismena (+,-,/,*, a mezera). Kdyz se na vystupu objevi hvézdicka, je pfevedena na mezeru. <#nnnn[wf]>

je proménna nasledovana formatem. Cislo promé&nné mudze byt libovolna makro proménna. PoZzadovan je
format [wf]. Sklada se ze dvou Cislic v hranatych zavorkach. Pamatujte: Makro proménné jsou skute¢na Cisla
s celou Casti a zlomkovou €asti. Prvni Cislice ve formatu stanovuje celkovy pocCet mist rezervovanych ve
vystupu pro celou ¢ast. Druha Cislice stanovuje celkovy pocet mist rezervovany pro zlomkovou ¢ast. Celkovy
pocet mist rezervovanych pro vystup nemuze byt rovny nule nebo vétsi nez osm. Tudiz nasledujici formaty
jsou nepfipustné: [00] [54] [45] [36] /* nepfipustné formaty */

Desetinna teCka je vytiSténa mezi celou ¢ast a zlomkovou ¢ast. Zlomkova €ast je zaokrouhlena na nejméné
podstatné misto. Kdyz jsou pro zlomkovou &ast rezervovana nulova mista, neni vytisténa zadna desetinna
teCka. Vle€ené nuly jsou vytistény, pokud existuje zlomkova ¢ast. Alespon jedno misto je rezervovano pro
celou ¢ast, i kdyz je pouzita nula. Jestlize hodnota celé ¢asti ma méné Cislic, nez bylo rezervovano, potom
jsou uvodni mezery vystupni. Jestlize hodnota celé ¢asti ma vice Cislic, nez bylo rezervovano, potom se pole
rozsifi tak, ze tato Cisla jsou vytisténa.

Po kazdém bloku DPRNT je odeslan navrat voziku.

DPRNT] ] Priklady

Kod Vystup
N1 #1= 1.5436;
N2 DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]]; X1.5436 Z 1.544 T 1
N3 DPRNT[**MERENO*UVNITR*PRUME =~ MERENO UVNITR PRUMERU
RU*™|
N4 DPRNTTI]; (zadny text, pouze navrat voziku)
N5 #1=123.456789;
N6 DPRNT[X-#1[25]]; X-123.45679;
Provedeni

Povely DPRNT jsou provadény v ¢ase vykladu bloku. To znamena, Zze programator musi byt opatrny na to,
kde v programu se povely DPRNT vyskytuji, zejména, jestli je zamérem vytisténi.

G103 je vyhodné pro omezeni dopfedniho vyhledavani. Jestlize jste chtéli omezit vyklad dopfedniho
vyhledavani na jeden blok, méli byste vlozit nasledujici povel na za¢atek vaseho programu: (Vysledkem je
dvoublokové dopfedni vyhledavani).

G103 P1;

Chcete-li zrusit omezeni dopfedniho vyhledavani, zmérite povel na G103 P0. G103 nemuZze byt pouZito,
jestlize je vyrovnani nastroje aktivni.
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Editovani

Nespravné strukturované nebo nespravné umisténé makro povely zpUsobi vydani vystrahy. Kdyz editujete
vyrazy, postupujte opatrné; zavorky musi byt vyvazené.

Funkce DPRNT[ ] mGze byt editovana skoro jako komentar. Mdze byt smazana, pfesunuta jako cela polozka,
nebo jednotlivé polozky mezi zavorkami mohou byt editovany. Odkazy proménnych a vyrazy formatu musi byt
pozménovany jako celé entity. Jestlize jste chtéli zmeénit [24] na [44], umistéte kurzor tak, ze je zvyraznéno
[24], vlozZte [44] a stisknéte klavesu Write. Pamatujte: pro pohyb mezi dlouhymi vyrazy DPRNT[ | mlzete
pouzit rukojet pomalého posuvu.

Adresy s vyrazy mohou byt ponékud matouci. V tomto pfipadé stoji abecedni adresa osamocené. Napfiklad:
nasledujici blok obsahuje vyraz adresy v X:

G1 G90 X [COS [90]] Y3.0: SPRAVNE

Zde stoji X a zavorky osamocené a jsou individualné editovatelnymi polozkami. Prostfednictvim editovani je
mozné vymazat cely vyraz a nahradit ho konstantou pohyblivé fadové Carky.

G1G90 X 0Y3.0; SPATNE

Shora uvedeny blok zplsobi vydani vystrahy za provozu. Spravna forma vypada takto:

G1 G90 X0 Y3.0;

SPRAVNE

VSimnéte si, ze mezi X a nulou (0) neni zadna mezera. PAMATUJTE: kdyz uvidite abecedni znak stojici

osamoceng, je to vyraz adresy.

MakrRo PRVKY FANuc NEJsou sou¢AsTi CNC ovLADAGE Haas

Tento oddil obsahuje seznam makro prvk({i FANUC, které nejsou na ovladaci Haas k dispozici.

Preklad M nahradte G65 Pnnnn s Mnn PROGS 9020-9029.

G66

G66.1

G67

M98

M98

M98
PRESKOCIT/NE?
#3007

#4201-#4320
#5101-#5106
Nézvy proménnych pro uc€ely zobrazeni
ATAN [ ]
BINT[]
BCD[]
FUP[]

LN[]

EXP[]
ADP[]
BPRNT[]

Modalni volani v kazdém bloku pohybu

Modalni volani v kazdém bloku pohybu

Modalni zruSeni

Pfeklad, Kod T PROG 9000, PROM. #149, umoznéte bit
Preklad, Kod S PROG 9029, PROM. #147, umoznéte bit
Preklad, Kod B PROG 9028, PROM. #146, umoznéte bit
N=1..9

Zrcadlovy obraz znaku Zap. (ON) kazdé osy

Modalni data aktualniho bloku
Aktualni odchylka servomotoru

Arkustangens, verze FANUC

Pfevod z BCD na BIN

Pfevod z BIN na BCD

Zkratte horni mez zlomku

Pfirozeny logaritmus

Umocniovani zakladny E

Zménte mefitko proménné na celé Cislo
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Nasledujici mohou byt pouzity jako alternativni zpUsoby k dosazeni stejnych vysledkl pro nékolik
nedostupnych makro prvkl FANUC.

GOTO-nnnn

Pfi hledani bloku, aby bylo mozné pfesko it do zaporného sméru (napf. zpét programem), neni nutné
pouzivat specifické kody N adresy.

Pfi hledani bloku se zac¢ina od aktualniho bloku, ktery je vykladan. Kdyz je dosazeno konce programu,
hledani pokracduje od zaCatku programu, az je dosazeno aktualniho bloku.

RYCHLY VIZUALNIi KOD

Pro spusténi vizualniho rychlého kodu (VQC) stisknéte MDI/DNC a potom PROGRM CONVRS. Zvolte VQC
ze Stitkové nabidky.

OLBA KATEGORIE

K zvoleni kategorie obrobkd, jejiz popis se Uzce vztahuje k poZadovanému obrobku, pouzijte klavesy se
Sipkami a stisknéte Write (Psat). Objevi se obrazky obrobku v pfislusné kategorii.

0 %o 0 %o o 3=

O NullnHoles=?

[} o) [e) (o) ToolNo=?
“olo Lo O O |

o o o o o os=?
(@) (@] ‘S{:glseR';m=?
— J Drleth:?

Rplain=

o ° o o © o o) O O Dwell=?

Volba Sablony obrobku
K zvoleni Sablony na strance pouzijte klavesy se Sipkami. Kdyz stisknete Write (Psat), zobrazi se obrys ob-
robku. Poc¢kejte na programovaci zafizeni, aby mohly byt viozeny hodnoty k vytvofeni vybraného obrobku.

Vkladani dat
Ovladac vyzve programatora, aby vlozil informace o vybraném obrobku. Jakmile je informace vloZzena,
ovladac se zepta uzivatele, kam bude umistén G-kod:

1) Vyberte/Vytvoite program

Otevfe se okno, které vyzyva uzivatele k zvoleni jména programu. Zvyraznéte pozadovany nazev a stisknéte
Write (Psat). Tim se pfidaji nové fadky kodu k zvolenému programu. Jestlize uz program obsahuje kéd,
vizualni kratky kod, vlozte Fadky kodu na zacatek programu, pred existujici kdd. Uzivatel ma také volbu
vytvofeni nového programu pomoci vloZeni jména programu a stisknuti Write (Psat). Tim se pfidaji fadky
kédu do nového programu.

2) Doplnéni aktualniho programu — Kod vytvoreny vizudlnim kratkym kédem bude doplnén na misto za kur-
zorem.

3) MDI — Kéd bude poslan do MDI. Poznamka: V8echna data v MDI budou pfepsana.

4) Zrusit — Okno se zavie a budou zobrazeny hodnoty programu.

POZNAMKA: Program je také pouzitelny pro editovani v editovacim reZimu. Je vhodné zkontrolovat pro-
gram tak, ze ho nechate probéhnout v grafickém rezimu.

116 Pfiruc¢ka obsluhy frézy 96-0119 rev AH 03-2011



PODPROGRAMY

®

Podprogramy jsou obvykle série poveld, které se v programu nékolikrat opakuji. Misto mnohonasobného
opakovani povell v hlavnim programu vyuzijte podprogramy napsané v samostatném programu. Hlavni pro-
gram ma potom samostatny povel, ktery ,zavola" podprogram. Podprogram je vyvolan prostfednictvim M97 a
adresy P. P kod je totozny s Cislem postupu (Onnnnn), tedy Cislem podprogramu, ktery bude vyvolan a ktery
je umistén po M30. Podprogram je vyvolan prostfednictvim M98 a adresy P. P adresa s M98 je uréena pro

Cislo programu.

Podprogramy pouzivaji nej¢astéji opakovaci cykly. Polohy X a Y otvord jsou umistény v oddéleném programu
a pak jsou vyvolavany. Namisto psani poloh X, Y jednou pro kazdy nastroj, jsou napsany polohy X, Y jednou

pro libovolné mnozstvi nastroju.

Podprogramy mohou zahrnovat L nebo opakujici se poCet. Jestlize je tam L, volani podprogramu je opakova-
no tolikrat pfedtim, nez hlavni program pokracuje s dal§im blokem.

NEJSi PODPROGRAM

Vné&jsi podprogram je samostatny program, na ktery je nékolikrat odkazovano hlavnim programem. Lokalni
podprogramy dostavaji povely (jsou volany) pomoci M98 a Pnnnnn, coz odkazuje k Cislu programu podpro-

gramu.

Priklad vnéjsiho podprogramu

000104 (podprogram s M98)

T1 M06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5

S1406 M03

G43 HO1 Z1. M08

G81 G99 Z-0.26 R0O.1 F7.

M98 P105 (Vyvolani podprogramu O00105)

T2 M06

G90 G54 G00 X1.5Y-0.5

S2082 M03

G43 HO2 Z1. M08

G83 G99 Z-.75 Q0.2 R0.1 F12.5

M98 P105 (Vyvolani podprogramu O00105)

T3 M06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5

S750

G43 H03 Z1. M08

G84 G99 Z-.6 R0.1 F37.5

M98 P105 (Vyvolani podprogramu O00105)
G53 G49 Y0.

M30 (Konec programu)

Podprogram
000105

X.5Y-.75

Y-2.25

G98 X1.5Y-2.5
G99 X3.5
X4.5Y-2.25

Y-.75

X3.5Y-5

G80 G00 Z1.0 M09
G53 G49 Z0. M05
M99

4.50 1<

1.50-1¢
2.25- 503p #‘f ©

v 34 5

'~
2.50 8

A Ai—F#;QlBG’;
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PRIKLAD MiSTNIHO PODPROGRAMU

Lokalni podprogram je blok kédu v hlavnim programu, ktery je nékolikrat odkazovan hlavnim programem.
Lokalni podprogramy dostavaji povely (jsou volany) pomoci M97 a Pnnnnn, coz odkazuje k Cislu fadky N

lokalniho podprogramu.

Format lokalniho podprogramu ukoncuje hlavni program s M30, potom vlozte lokalni podprogramy po M30.
Kazdy podprogram musi mit Cislo fadky N na zacatku a M99 na konci. Tim je program poslan zpét na pfisti

fadku v hlavnim programu.

Priklad mistniho podprogramu

000104 (mistni podprogram s M97)
T1 M06

G90 G54 GO0 X1.5 Y-0.5

S1406 M03

G43 HO1 Z21. M08

G81 G99 Z-0.26 R0.1 F7.

M97 P1000 (Volat mistni podprogram na fadce N1000)
T2 M06

G90 G54 GO0 X1.5 Y-0.5

S2082 M03

G43 H02 Z1. M08

G83 G99 Z-.75 Q0.2 R0.1 F12.5
M97 P1000 (Volat mistni podprogram na fadce N1000)
T3 M06

G90 G54 GO0 X1.5 Y-0.5

S750

G43 HO3 Z21. M08

G84 G99 Z-.6 R0.1 F37.5

M97 P1000 (Volat mistni podprogram na fadce N1000)
G53 G49 YO0.

M30 (Konec programu)

N1000 (Zahajit mistni podprogram)
X.5Y-75

Y-2.25

G98 X1.5Y-2.5

G99 X3.5

X4.5Y-2.25

Y-.75

X3.5Y-5

G80 G00 21.0 M09

G53 G49 Z0. M05

M99

PRIKLAD OPAKOVANEHO CYKLU PODPROGRAMU

01234 (vzorovy program opakovaciho cyklu)
T1 M06

G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 M03
G43 HO1 Z.1 M08

G82 Z-.175 P.03 R.1 F10.

M98 P1000

G80 G00 z21.0 M09

T2 M06

GO0 G90 G54 X.565 Y-1.875 S2500 M03

Podprogram
01000 (XY
umisténi)

X 1.115Y-2.750
X 3.365Y-2.875
X 4.188 Y-3.313
X 5.0Y-4.0
M99
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G43 H02 Z.1 M08

G83 Z-.720 Q.175 R.1 F15.
M98 P1000

G00 G80 Z1.0 M09

T3 M06

GO0 G90 G54 X.565 Y-1.875 S900 M03
G43 H03 Z.2 M08

G84 Z-.600 R.2 F56.25
M98 P1000

G80 G00 Z1.0 M09

G28 G91Y0 Z0

M30

PODPROGRAMY S VICENASOBNYMI UPINADLY

Podprogramy mohou byt vyhodné v pfipadé, kdyz se opracovava stejny obrobek v riznych polohach X a'Y
na jednom stroji. Napfiklad, na stole je namontovano Sest svérakl. Kazdy z téchto svérakl bude uzivat novou
nulovou polohu X a Y. Budou odkazovany v programu pomoci pracovnich ofsetll G54 az G59. Ke stanoveni
nulového bodu na kazdém obrobku pouzijte hleda¢ okraje nebo indikator. Pro zaznam kazdé polohy X a 'Y
pouzijte nastavovaci kli¢ nuly obrobku na strance ofsetu pracovni soufadnice. Kdyz je nulova poloha X a'Y
kazdého obrobku na strance ofsetu, programovani muize zacit.

Obrazek ukazuje, jak by toto nastaveni vypadalo na stole stroje. Pro pfiklad, kazdy z téchto Sesti obrobku
bude potfeba vrtat ve stfedu, X a Y nula.

Hlavni program Podprogram

02000 03000

T1 M06 X0YO

GO00 G90 G54 X0 Y0 S1500 M03 G8327-1.0Q.2R.1 F15.

G43 HO1 Z.1 M08 G00 G80 2.2

M98 P3000 M99

G55

M98 P3000 G54 G55 G56
X0, Yo X0, Y0 X0, YO

G56 \. -'\o -'\.

M98 P3000

Go7 0 I o IS
M98 P3000 - e V|
G58

M98 P3000G59
M98 P3000
G00 1.0 M09
G28 G91 Y0 20
M30

~
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PROGRAMOVANI 4. A 5. osy

OSA B

TIEEY
Il
Ll

|

YTVARENi PROGRAMU PETI OS

VétSina pétiosovych program( je pomérné slozita. Tyto programy by mély byt psany pomoci balicku CAD/
CAM. Je nezbytné urcit délku ustfedniho bodu a méfenou délku stroje a zanést je do téchto programd.

Kazdy stroj ma vlastni délku ustfedniho bodu. Je to vzdalenost od stfedu ota€eni hlavice vietena ke spodni
ploSe hlavniho drzaku nastroje. Délka ustfedniho bodu je zanesena v Nastaveni 116, a je také vyryta do
hlavniho drzaku nastroje, ktery je dodavan s pétiosovym strojem.

Kdyz se nastavuje program, je nezbytné urcit méfenou délku pro kazdy nastroj. Méfena délka je vzdalenost
od dolni pfiruby hlavniho drzaku nastroje ke hrotu nastroje. Tuto vzdalenost muzete vypoditat tak, ze usadite
indikator s magnetickym podstavcem na stil, indikujete dolni plochu hlavniho drzaku nastroje a nastavite
tento bod v ovladaci jako Z0. Potom vloZte jednotlivé nastroje a vypocitejte vzdalenost od hrotu nastroje k Z0;
to je méfena délka.

Celkova délka je vzdalenost od stfedu otaceni hlavice vietena ke hrotu nastroje. Mize byt vypocitana
sectenim meérfené délky a délky ustfedniho bodu. Toto €islo je viozeno do programu CAD/CAM. Program bude
pouzivat tuto hodnotu pro své vypocty.

Ofsety
Zobrazeni pracovniho ofsetu najdete po stisknuti tlaitka Stranka nahoru. Ofsety G54 az G59 nebo G110 az
G129 mohou byt nastaveny pomoci tlaitka Part Zero Set (Nastaveni nuly obrobku). Umistéte osy do bodu
pracovni nuly obrobku. Pomoci kurzoru zvolte Fadnou osu a pracovni Cislo. Stisknéte tlacitko Nastaveni
nuly obrobku a aktualni poloha stroje bude automaticky uloZzena v této adrese. Toto bude fungovat pouze
se zvolenym zobrazenim ofsetl pracovni nuly. Pamatujte: VloZeni nenulového pracovniho ofsetu Z se bude
stfetavat s Cinnosti automaticky viozeného ofsetu délky nastroje.
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Cisla pracovni soufadnice jsou obvykle vioZena jako kladna &isla. Pracovni soufadnice jsou vloZzeny do tab-
ulky pouze jako Cislo. Chcete-li viozit X hodnotu X2.00 do G54, prejdéte kurzorem ke sloupci X a vlozte 2.0.

Poznamky k pétiosému programovani
Pouziti t&¢sného synchronizaéniho fezu napfi¢ rozliSenim geometrie v systému CAD/CAM umozni jemné,
plynulé kontury a pfesnéjsi obrobek.

Polohovani stroje k vektoru pfiblizeni bylo mélo byt provedeno pouze v bezpeéné vzdalenosti nad obrob-
kem nebo po stranach obrobku. V rezimu rychloposuvu pfijedou osy do naprogramované polohy v rGznych
Casech; prvni pfijede osa s nejkrat$i vzdalenosti od cile, osa s nejdelSi vzdalenosti pfijede posledni. Vysoka
rychlost posuvu bude nutit osy, aby pfijely do polohy, pro kterou byl vydan povel, ve stejném ¢ase, kvali
snizeni moznosti kolize.

Koédy G
Pétiosé programovani neni ovlivnéno volbou palcového (G20) nebo metrického (G21) systému; osy Aa B
jsou vzdycky programovany ve stupnich.

Obraceny €¢as G93 musi byt u€inny pro soubézny pétiosovy pohyb. V rezimu G93 bude maximalni rychlost
posuvu zahrnovat kombinaci pohybu vSech os v jednom bloku kédu. Limit je nastaven ovlada¢em a dohlizi na
kroky kodéru, naprogramované pro vSechny osy v bloku kodu.

Jestli je to mozné, omezte dodatecny procesor (programové vybaveni CAD/CAM); maximalni rychlost v
rezimu G93 je 32 stuprnid za minutu. To se projevi jemnéj$im pohybem, ktery mize byt nezbytny pfi ventilaci
kolem naklonénych stén.

Kédy M
Dulezité! Velmi se doporucuje, aby byly pfi provadéni jakéhokoliv pohybu, ktery neni pétiosovy,
zapnuty brzdy A/B. Obrabéni s vypnutymi brzdami miize zplsobit nadmérné opotiebeni soukoli
prevodovky.

M10/M11 zapojuje/vypina brzdu osy A
M12/M13 zapojuje/vypina brzdu osy B

Béhem c¢tyfosého nebo pétiosého obrabéni bude stroj délat pauzu mezi bloky. Tato pauza je kvali uvolnéni
brzd osy A a/nebo osy B. Abyste se vyhnuli této prodlevé a umoznili hladké provedeni programu, napro-
gramujte M11 a/nebo M13 pfed G93. M-kddy vypnou brzdy, coz bude mit za nasledek hladsi pohyb a
nepferusovany prabéh pohybu. Pamatuijte: Jestlize nejsou brzdy nikdy opétovné zapnuty, zistanou vypnuty
na neurcitou dobu.

Nastaveni
Rada nastaveni se pouziva k naprogramovani 4. a 5. osy. Viz nastaveni 30, 34 a 48 pro 4. osu a 78, 79 a 80
pro 5. osu.

Nastaveni 85 by mélo byt pro pétiosé obrabéni nastaveno na .0500. Nastaveni mensi nez .0500 posune stroj
blize k pfesné zaradzce a zpUsobi nepravidelny pohyb.

G187 mUlze byt také v programu pouzito pro zpomaleni os.

Pozor! Kdyz probiha obrabéni v pétiosém rezimu, miiZze se objevit Spatné polohovani a prejeti, jestlize
neni zruSen ofset délky nastroje (H-kod). Abyste vylougdili tento problém, pouzijte G90 G40, H00 a

G49 v prvnich blocich po vyméné nastroje. Tento problém muze vzniknout, kdyz se smésuje tfiosé a
pétiosé programovani, kdyz se znovu spousti program, nebo kdyz se za€ina nové zadani a ofset délky
nastroje je stale ucinny.

Rychlosti posuvu/podani
Povel pro rychlost posuvu musi byt vydan pro kazdou fadku kédu 4 a/nebo 5 os. Kdyz vrtate, omezte rychlost
posuvu na méné nez 75 palci/min. Posuvy pro dokonéovaci obrabéni, pro které jsou vydany povely u tfiosé
prace, by nemély prekrocit 50 az 60 palci/min se zbytkovym materidlem .0500" az .0750" pro dokoné&ovaci
operaci.
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Rychlé pohyby nejsou dovoleny; rychloposuvy a vstupovani a vystupovani z otvord (cyklus vrtani dutin s
plnym odtazenim) nejsou podporovany.

Kdyz se programuje soubézny pétiosy pohyb, vyzaduje se menSi pfidavek materialu a mohou byt povo-
leny vyS$Si rychlosti posuvu. VysSi rychlosti posuvu mohou pfipadat v Uvahu v zavislosti na dokon&ovacim
pridavku, délce nastroje a druhu profilu, ktery je obrabén. Napfiklad, pokud se obrabéji rovné formy nebo
dlouhé plynulé kontury, rychlost posuvu smi prekrog¢it 100 palct/min.

Ruéni posuv 4. a 5. osy

VSechna hlediska ruéniho pomalého posuvu platici pro patou osu plati i pro jiné osy. Vyjimkou je zplsob
volby ru¢niho posuvu mezi osou A a osou B.

Vychozi funkci klaves ,+A" a ,-A", kdyz jsou stisknuty, je volba osy A pro ru¢ni posuv. Osa B muze byt zvo-
lena pro ruéni posuv stisknutim tlacitka Shift, po kterém nasleduje stisknuti bud klavesy ,+A" nebo ,-A".

EC-300: Rezim ru¢niho posuvu ukazuje A1 a A2, pouzijte ,A" pro ruéni posuv A1 a Shift ,A" pro ru¢ni posuv
A2.

Paleta EC-300 a provoz 4. osy

Otocny stll v obrabécim prostoru se bude vzdy jevit a fungovat jako osa A. Rotaéni osa na paleté 1 se na néj
odkazuje s ,A1" a ostatni osy, na paleté 2, s ,A2". Provozni priklady:

Pro ru¢ni posuv osy A1 vlozte ,A1" a stisknéte ,HAND JOG".

Pro ruéni posuv pomoci klavesy pouzijte tlacitka ruéniho posuvu +/-A k ruénimu posuvu osy A1 a tlacitka +/-B
k ru€nimu posuvu osy A2.

Osu A na paleté #2 vratite do nulové polohy vlozenim ,A2" a stisknutim ZERO SINGL AXIS.

Zrcadlovy prvek: Jestlize je pro zrcadleni osy A pouzit G101, potom je zrcadleni zapnuto na obou osach A.
Kdyz je paleta #1 v obrabécim prostoru, ve spodni ¢asti obrazovky bude zobrazeno A1-MIR. Kdyz je paleta
#2 na stroji, objevi se A2-MIR. Charakter nastaveni zrcadleni je razny, jestlize je zapnuto (ON) Nastaveni 48
Zrcadlovy obraz osy A, je zrcadlena pouze osa A na paleté #1 a zobrazi se zprava A1-MIR.

Jestlize je Nastaveni 80 zapnuto (parametr 315, bit 20 MAP 4TH AXIS je 1, jméno pro nastaveni 80 je stejné
jako pro Nastaveni 48, napf. Zrcadlovy obraz osy A), bude zapnuto zrcadleni pro osu A na paleté #2. Kdyz je
paleta #2 uvnitf frézy, bude zobrazeno A2-MIR.

Postup pfi ozivovani po kolizi

Jestlize ve stroji dojde ke kolizi béhem obrabéni pétiosého obrobku, ¢asto je obtizné odsunout nastroj od
obrobku kvili za¢astnénym uhlim. Nemackejte okamzité tlacitko Recover (Obnovit) ani nevypinejte napajeni.
Oziveni po kolizi, pfi které se zastavilo vieteno, zatimco nastroj je stale v poloze fezani, provedte odsunutim
vietena pomoci prvku Vector Jog (Vektorovy ru¢ni posuv). Stisknéte pismeno ,V" na klavesnici, dale stisknéte
»,Rukojet pomalého posuvu" a pomoci rukojeti pomalého posuvu provedte pohyb podél této osy. Tento prvek
umozni pohyb podél libovolné osy uréené osou A a/nebo B.

Prvek vektorového ruéniho posuvu je uréen k tomu, aby umoznil obsluze odsunout nastroj od obrobku v ex-
trémni situaci, jako je nasledek po kolizi nebo situace pfi vystraze.

G28 neni pristupny v rezimu vektorového ru¢niho posuvu; je k dispozici pouze pro X, Y, Z, A a B, kdyz se voli
jednotliva osa.

Jestlize doslo b&éhem obrabéni k preruseni dodavky proudu, vektorovy ruéni posuv nebude fungovat, protoze
ovlada¢ vyzaduje referencni polohu. K odsunuti nastroje od obrobku bude tfeba pouzit jiné prostfedky.

Jestlize v dobé kolize nebyl nastroj v poloze fezani, stisknéte tlacitko Recover (Obnovit) ménice nastroji a
odpovézte na dotazy, které se objevi na obrazovce. Kdyz je stisknuto Recover (Obnovit) ménice nastroju,
hlavice vietena uvede do soubé&zného pohybu osy A, B a Z, aby byl odsunut nastroj. Jestlize je nastroj v
poloze fezani v uhlu, dojde k jeho kolizi, pokud bude tato klavesa stisknuta.
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Kdyz pridavate k fréze Haas otoc¢ny stul, zmérite nastaveni 30 a 34 na konkrétni oto¢ny stlil a prlimér obrob-
ku, které se momentalné pouzivaji. Upozornéni: Pokud se nedodrzi pfizplisobovani spravného kartacového
nebo bezkartaGového otoéného nastaveni ke skute€énému vyrobku, ktery se instaluje na frézu, maze dojit k
poskozeni motoru. ,B" v nastaveni oznacuje bezkartaCovy rotaéni vyrobek. Bezkartacové indexéry maiji dva
kabely od stolu a dva konektory na ovladaci frézy.

IMONTAZ VOLITELNE CTVRTE OSY

Parametry
Ve vzacnych pfipadech mizete dostat pozadavek na Upravu nékterych parametru, abyste docilili zvlastniho
vykonu indexéru. Nedélejte to bez seznamu parametr(, které se budou ménit. (Jestlize seznam parametrd
nebyl pfipojen k indexéru, potom neni nutna zadna zména. NEMENTE PARAMETRY. Byla by tim ukon&ena
platnost vasi zaruky.)

Abyste mohli zménit parametry pro indexér Ctvrté a paté osy: Stisknéte tlacitko nouzového zastaveni. Vypnéte
zamek parametru (Nastaveni 7). Pfejdéte na stranku nastaveni stisknutim tlacitka Nastaveni (Setting). Vlozte
.7" a stisknéte Sipku dold; tim preskodite k nastaveni 7. S kurzorem na Nastaveni 7 pouzijte pravé nebo levé
tlaCitko se Sipkou. Zvolite ,Off" (Vyp.) a stisknete tlacitko Write pro vypnuti Uzam¢&eni parametru. Prejdéte

na stranku parametr( a vlozZte Cislo parametru, ktery se bude ménit, potom stisknéte tlacitko Sipky smérujici
dolll. Vlozte novou hodnotu pro novy parametr a stisknéte tlacitko Write. Zmérite ostatni parametry podobné.
Vratte se k Nastaveni 7 a opét toto nastaveni zapnéte. Resetujte tlaitko nouzového zastaveni. Pfrevedte
indexér do vychozi polohy a ovéfte, ze fadné pracuje. Udélate to takto: stisknete Rukojet pomalého posuvu a
tlacitko ,A". Rukojeti pomalého posuvu pfesunte osu A, indexér by se mél pohnout. Oznacenim stolu zkon-
trolujte spravny pomér, otoc¢te o 360 stupnid, jak je vidét na strance polohy a zkontrolujte znacku, jestli je na
stejném misté. Jestli je blizko (v rozmezi 10 stuprill), potom je pomér spravny.

Prvni spusténi
Zapnéte frézu (a servo ovladac, pokud je pouzitelny) a umistéte indexér do vychozi polohy. VSechny Haas
indexéry navratte po sméru hodinovych rucicek jak je patrno z €elni strany. Kdyz se indexér pfi navratu otaci
proti sméru hodinovych rucicek, stisknéte E-stop a svého prodejce.

IMONTAZ VOLITELNE PATE OSY

Pata osa je instalovana stejnym zplsobem jako ¢tvrta osa. Nastaveni 78 a 79 fidi 5. osu, a osa je pfesouvana
rukojeti posuvu a jsou ji zadavany povely prostfednictvim adresy B.

OFSET osY B NA A (SKLOPNE OTOENE VYROBKY

Tento postup ur€uje vzdalenost mezi rovinou talife osy B a stfedni linii osy A na sklopnych oto¢nych vyrob-
cich. Ofset je pozadovan nékterymi aplikacemi programového vybaveni CAM.

Ofset Bna A

¢ _|_/— Osa A
Rovina osy B T /|El = 5|

O O

1. Otacejte osou A dokud osa B neni ve svislé poloze. Namontujte Ciselnikovy uchylkomér na vieteno stroje
(nebo na jinou plochu nezavislou na pohybu stolu) a oznacte Celo talife. Nastavte indikator na nulu.
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2. Nastavte polohu operatora osy Y na nulu (zvolte polohu a stisknéte ORIGIN (Pavodni)).
3. Otocte osu A o 180 stupnd.

4. Celo talife musi byt nyni indikovano ze stejného sméru jako prvni indikace. Umistéte blok 1-2-3 proti &elu
talife a indikujte Celo bloku, které lezi proti Celu talife. Posunte osu Y tak, aby se setkala s blokem hrotem
indikatoru. Resetujte indikator na nulu.

5. Odectéte novou polohu osy Y. Provedte déleni této hodnoty dvéma, aby byla uréena hodnota ofsetu osy B
na A.

o

[o]

g

3. Otoé&te osu A na 180° [@

KOsaA

[B

\0

o

1. Indikujte (otacejte) elo u 4-5. Indikujte skupiny
1-2-3 a odectéte novou

polohu osy Y. Rozdélte 2

VYRAZENi 0S Z CINNOSTI

Vypnéte nastaveni 30 pro 4. osu a nastaveni 78 pro 5. osu, kdyZ jsou vyjmuty ze stroje. Nepfipojujte ani
neodpojujte Zadné kabely, pokud je ovladac zapnut. Jestlize nastaveni nejsou vypnuta, kdyZ je jednotka vyj-
muta, bude spusténa vystraha.

Kop G (PRIPRAVNE FUNKCE

GO00 Polohovani rychloposuvem (Skupina 01)

X Povel k pohybu volitelné osy X
Y (Ano) Povel pohybu volitelné osy Y
z Povel pohybu volitelné osy Z
A Povel pohybu volitelné osy A

GO0 se pouziva k pohybu os stroje nejvyssi rychlosti. PfedevSim je vyuzivan k rychlému pfemisténi stroje
do daného bodu pfed kazdym povelem posuvu (fezani) (V8echny pohyby probihaji pfi plném rychloposuvu).
Tento G-kéd je modalni, takze blok s GO0 zpUsobi, Ze vS§echny nasledujici bloky jsou rychloposuv do té doby,
nez je urCena dalSi Skupina 01.

Poznamka k programovani: VSeobecné nebude rychloposuv veden v pifimé linii. Kazda urena osa se pohy-
buje stejnou rychlosti, ale vSechny osy nemusi nutné dokoncit svUj pohyb ve stejném ¢ase. Pfed Zahajenim
provadéni dalSiho povelu stroj vy¢ka, az budou viechny pohyby ukon&eny.

Povely pfirtstkové nebo absolutni polohy (G90 nebo G91) zméni zplsob vykladu hodnot pohybu osy. Nas-
taveni 57 (Opakovaci cyklus presné zarazky X-Y) mGze zménit vzdalenost, ve které stroj ¢eka na pfesnou
zarazku pred a po rychloposuvu.
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G01 Pohyb linearni interpolace (Skupina 01)

F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
X Povel k pohybu volitelné osy X

Y (Ano) Povel pohybu volitelné osy Y

Z Povel pohybu volitelné osy Z

A Povel pohybu volitelné osy A

,R Polomér oblouku

,C Vzdalenost zkoseni

Tento G-kdd pohybuje osami takovou rychlosti posuvu, jaka byla zadana povelem. Pfednostné se pouziva
pro obrabéni. Posuv GO1 muze byt pohyb samostatné osy nebo kombinace os. Rychlost pohybu os je fizena
hodnotou rychlosti posuvu (F). Tato hodnota F muze byt v jednotkach (palcovych nebo metrickych) za minutu
(G94) nebo za otacku vietena (G95), nebo jako ¢as k dokon&eni pohybu (G93). Hodnota rychlosti posuvu (F)
muze byt na momentalni Fadce programu nebo na pfedchozi fadce. Ovladac vzdy pouzije posledni hodnotu
F, dokud neni zadan pfikaz pro jinou hodnotu F.

GO01 je modalni povel, ktery znamena, Ze si udrzuje pusobnost, dokud neni zruSen povelem rychloposuvu,
jako napf. GO0, nebo povelem kruhového pohybu, jako napf. G02 nebo GO3.

Jakmile je GO1 spustén, vSechny naprogramované osy se uvedou do pohybu a dorazi na misto uréeni ve ste-
jném cCase. Jestlize osa neni zpUsobila Fidit se naprogramovanou rychlosti posuvu, ovlada¢ nebude postupo-
vat s povelem G01 a bude vydana vystraha (maximalni rychlost posuvu byla pfekrocena).

Priklad zaobleni rohu a zkoseni hrany

X0. YO.
T1 M6:
G00 G90 G54 X0. YO. S3000 M3:
G43 HO1 Z0.1 MO8; o
GO01 Z-0.5 F20.: 4.0 :
Y-5. C1.: fo
X-5. R1.:
Yo R1.0
G00 Z0.1 MO9: L
G53 G49 Z0.;

70 1.0
G53 Y0.: LﬂT:Ef

M30;

01234 (Priklad zaobleni rohu a zkoseni hrany); T

Blok srazeni hrany nebo blok zaoblovani rohu mohou byt automaticky vkladany mezi dva bloky linearni inter-
polace uréenim C (srazeni hrany) nebo R (zaoblovani rohu). Musi existovat ukonovaci blok linearni interpol-
ace, nasledujici po zacinajicim bloku (pauza G04 mize pUsobit problémy).

Tyto dva bloky linearni interpolace urcuji roh protnuti. Jestlize vychozi blok uréuje C, hodnotou nasledujici

po C je vzdalenost od rohu protnuti, kde zacina srazeni, a také vzdalenost od stejného rohu, kde srazeni
konci. Jestlize vychozi blok uréuje R, hodnota nasledujici po R je polomér kruhu, dotykajiciho se rohu ve
dvou bodech: zaCatku oblouku zaoblovani rohu a jeho koncovém bodu. Mohou byt ur€eny postupné bloky se
srazenim hrany nebo zaoblovanim rohu. Na dvou osach musi byt pohyb uréen zvolenou rovinou, at' je aktivni
rovina XY (G17), XZ (G18) nebo YZ (G19).
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G02 po sméru hodinovych ruéi¢ek / G03 proti sméru hodinovych ruéiéek — Pohyb kruhové inter-
polace (Skupina 01)
F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
I Volitelna vzdalenost podél osy X ke stfedu kruhu
J Volitelna vzdalenost podél osy Y ke stfedu kruhu
K Volitelna vzdalenost podél osy Z ke stfedu kruhu
R Volitelny polomér kruhu
X Povel k pohybu volitelné osy X
Y (Ano) Povel pohybu volitelné osy Y
Z Povel pohybu volitelné osy Z
A Povel pohybu volitelné osy A
Pouzivani |, J a K je nejCastéji preferovana metoda pro programovani poloméru. R je vhodné pro vétSinu
obecnych poloméru.

Tyto G-kddy se pouzivaji k ureni kruhového pohybu. K dokon&eni kruhového pohybu jsou nezbytné dvé osy,
a musi byt pouzita spravna rovina G17-19. Existuji dva zplsoby programovani G02 nebo GO03, 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 hrany), jak je popsano v definici GO1.

Pouziti adres |, J a K
Adresa |, J a K se pouziva ke zjisténi stfedu oblouku ve vztahu k pocate¢nimu bodu. Jinymi slovy, adresy |,
J a K jsou vzdalenosti od pocate¢niho bodu ke stfedu kruhu. Jsou povoleny pouze |, J a K pfesné stanovené
pro zvolenou rovinu (G17 pouziva IJ, G18 pouziva IK a G19 pouziva JK). Povely X, Y a Z ur€uji koneCny
bod oblouku. Jestlize neni poloha X, Y ani Z ur€ena pro zvolenou rovinu, kone¢ny bod oblouku je stejny jako
pocatecni bod pro tuto osu.

K Ffezani plného kruhu musi byt pouzity adresy |, J a K; pouziti adresy R nebude fungovat. Abyste mohli fezat
plny kruh, neurCujte kone¢ny bod (X, Y a Z); naprogramujte I, J a K, aby byl uréen stfed kruhu. Napfiklad:
G02 13.0 J4.0 (Pfedpoklada G17; rovina XY)

Pouziti adresy R
Hodnota R definuje vzdalenost od vychoziho bodu ke stfedu kruhu. Pro poloméry 180° nebo mensi pouzijte
kladnou hodnotu R, a pro poloméry vétsi nez 180° pouzijte zapornou hodnotu R.

Priklady programovani

1.5 1

'

G90 G54 G00 X-0.25 Y-.25 G90 G54 GO0 X-0.25 Y-0.25
GO01Y1.5F12. G01Y1.5 F12.

G02 X1.884 Y2.384 R1.25 G02 X1.884 Y0.616 R-1.25
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Priklad zaobleni rohu a zkoseni hrany:
GO00 X1.Y1.
GO01 Z-0.125 F30.
G01 X5,C0.75 F12
G01Y1.75
GO01 X6.,C0.25
GO01Y5. ,R06.25
GO01 X5.
G01Y8.,C0.5
G01 X1. ,R1.
G01Y1.
GO00 X0.75Y0.75
Frézovani zaviti
Frézovani zavitl pouziva pro vytvofeni kruhového pohybu v X-Y vychozi pohyb G02 nebo G03, a potom
pfidava pohyb Z na stejném bloku, aby bylo vytvoreno stoupani zavitu. Tim se vytvofi jedna otocka zavitu;
vicenasobné zuby na nastroji vytvori zbytek. Typicka fadka kédu: N100 G02 1-1.0 Z-.05 F5. (vytvafi polomér 1
palec pro 20-palcovy zavit)

Poznamky k frézovani zavitl: Vnitfni otvory mensi nez 3/8 palce nemusi byt proveditelné nebo praktické.
Vzdy vysouvejte nastroj.

Pouzijte GO3 pro fezani vnitinich zavitd nebo G02 pro fezani vnéjsSich zavitd. Pravosmérny vnitf. zavit se
bude posouvat nahoru po ose Z dle poctl stuprjt‘] zavitu. Pravosmeérny vnéjsi zavit se bude posouvat dolli po
ose Z dle pocta stupiit zavitu. PITCH (STUPEN) = 1/zavity na palec (Pfiklad - 1.0 déleno 8 zavity na palec =
.125)

Priklady frézovani zavita:
Tento program bude frézovat vnitini zavit, otvor 1.5 x 8 zavitd/palec pomoci zavitniku o prdmeéru .750 x 1.0.

Pred zacatkem vezméte pramér otvoru (1.500). Odectéte primér nastroje .750 a potom délte 2. (1.500 - .75)
/2=.375

Vysledek (.375) je vzdalenost, ve které nastroj zacina od vnitfniho prdméru obrobku.

Po zahajovacim polohovani bude dal$im krokem programu zapnuti vyrovnani nastroje a pohyb k vnitfnimu
primeéru kruhu.

DalSim krokem je naprogramovani celého kruhu (G02 nebo G03) s povelem pro osu Z zahrnujicim velikost
jedné pIné otoCky zavitu (toto se nazyva ,spiralovita interpolace")

Poslednim krokem je pohyb od vnitfniho praméru kruhu a vypnuti vyrovnani nastroje.

Vyrovnani nastroje nemuaze byt vypnuto nebo zapnuto béhem pohybu oblouku. Musi byt proveden linearni
pohyb, bud' v ose X nebo Y, aby se nastroj pfemistil k priméru nebo od priméru, ktery se bude fezat. Tento
pohyb bude maximalni velikosti vyrovnani, kterou je mozné nastavit.
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Ukazka programu:

%

002300

T1 M06 (0.5 PRUM. 2FLT. FREZOVANi
ZAVITU)

G00 G90 G54 X0. Y0. S1910 M03
G43 HO1 Z0.1 M08

G00 Z-0.6

N1 G01 G41 D01 X0.125 F30.

N2 G03 X0.75 Y0. R0.3125 F11.5
N3 G03 1-0.75 Z-0.475

N4 G03 X0.125 Y0. R0.3125 F30.
N5 G01 G40 X0. YO.

G00 Z0.1 M09

G28 G91 YO0. Z0.

M30

%

Popis

(Frézovani zavitu 1.5 x 8 zavitt/palec)

(X0. YO. je ve stfedu otvoru)

(Z0. je na vrcholu obrobku - pfi pouziti materialu o tloustce .5")

(Zapnout vyrovnani noze)

(PFesun k vnitfnimu priméru vyvrtaného otvoru)
(Jedna pIna otacka s pohybem osy Z nahoru .125

(Odjet od novych zavitd)
(Zrusit vyrovnani noze)

Poznamka: Maximalni nastavitelnost vyrovnani nastroje je .175.
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Frézovani zavitu vnéjSiho praméru

Nastroj .-
.500 e

. @==——Poloha zacatku

prim. 2.0
Material

Frézovani zavitu,
primér 2.0 x 16 zavitt/palec

— Draha nastroje:

----- Rychlé umisténi,
Zapnuti a vypnuti

vyrovnani nastroje

Ukazka programu:

%

002400

T1 MO06 (0.5 PRUM. 2FLT.
FREZOVANI ZAVITU)
G00 G90 G54 X-0.2 Y1.4 S1910 M30
G43 HO1 0.1 M08

G00 Z-1.

GO01 G41 D01 Y1. F30.
GO1 X0. F11.5

G02 J-0.962 Z-1.0625
G01 X0.2

GO1 G40 Y1.4 F30.

G00 Z0.1 M09

G28 G91 Y0. Z0.

M30

%

Popis

(Frézovani zavitu, ty¢ o priméru 2.0 x 16 zavitu/palec)

(X0, YO je ve stfedu tyCe)
(Z0 na vrcholu obrobku - Vyska tyce je 1.125")

(Zapnout vyrovnani noze)
(Linearni pohyb k ty¢i)

(Kruhovy pohyb; zaporny pohyb Z)
(Linearni pohyb od tyce)

(Vypnout vyrovnani noze)

Poznamka: Pohyb vyrovnani nastroje se mize skladat z jakéhokoliv pohybu X nebo Y z libovolné polohy,

pokud je pohyb vétsi nez velikost, pro kterou je vyrovnavan.
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Priklad jednohrotového frézovani zavitu
Program je uréen pro otvor o priméru 2.500, s prilmérem nastroje .750", hodnotou poloméru .875, stoupanim
zavitu .0833 (12 zavitl/palec) a tloustkou obrobku 1.0.

Ukazka programu: Popis

%

01000 (X0, YO je ve stfedu otvoru, Z0 je na vrcholu obrobku
T1 M06 (NGz #1 je jednohrotovy zavitovy nliZ o prdméru .750)

GO0 G90 G54 X0 Y0 S2500 M03
G43 HO1 Z.1 M08
G01 Z-1.083 F35.

G41 X.275 D1 (Hodnota poloméru)
G3 X.875 1.3 F15.
G91 G31-.875 2.0833 L14 (Znasobte stoupani .0833 x 14 operaci = 1.1662 pohybU osy Z)

G90 G3 X.275 1-.300

G00 G90 Z1.0 M09

G1 G40 X0 YO
G28 G91 Y0 20

M30

%

Spiralovity pohyb
Spiralovity pohyb je mozny s G02 nebo G03 naprogramovanim linearni osy, ktera neni ve zvolené roviné.
Tato tfeti osa bude presunuta podél uréené osy linearnim zptisobem, zatimco ostatni dvé osy budou posu-
nuty kruhovym pohybem. Rychlost kazdé osy bude fizena tak, aby rychlost spiralovitého pohybu odpovidala
naprogramované rychlosti posuvu.

GO04 Prodleva (Skupina 00)
P Cas prodlevy v sekundach nebo milisekundach
G04 se pouziva za ucelem provedeni zpozdéni nebo prodlevy v programu. Blok obsahujici G04 zpUsobi
zpozdéni Casu upresnéného v kédu P. Napfiklad G04 P10.0. Toto zpozdi ¢as o 10 sekund. Pamatujte: PFi
pouziti desetinné tecky G04 P10. je prodleva 10 sekund; G04 P10 je prodleva 10 milisekund.

GO09 Presny limit (Skupina 00)
Kod G09 se pouziva pro upfesnéni kontrolované zarazky os. Ma vliv jen na ten blok, ve kterém je dan povel;
je nemodaini, tedy neovliviiuje nasledujici bloky. Pfed provedenim dalSiho povelu pohyby stroje zpomali k
naprogramovanému bodu.

G10 Nastaveni ofsetl (Skupina 00)
G10 umozniuje programatorovi nastavit ofsety v programu. Pouziti G10 nahrazuje ru¢ni vkladani ofsett (napf.
délka nastroje a primeér, a ofsety pracovnich souradnic).

L — Volba kategorie ofsetu
L2 Pocatek pracovni soufadnice pro G52 a G54-G59
L10 Délka ofsetu priiméru (pro kéd )
L1 nebo L11 opotfebeni ofsetu priméru (pro kéd )
L12 Velikost ofsetu praméru (pro kod )
L13 Velikost ofsetu opotiebeni priméru (pro kod )
L20 Pomocny pocatek pracovni soufadnice pro G110-G129
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P — Volba presné stanoveného ofsetu
P1-P100 Pouziva se k porovnani ofsetd k6di nebo (L10-L13)
PO G52 porovnava pracovni soufadnici (L2)
P1-P6 G54-G59 Odkazuje na pracovni soufadnice (L2)
P1-P20 G110-G129 Odkazuje na pomocné souradnice (L20)
P1-P99 G154 P1-P99 Odkazuje na pomocnou soufadnici (L20)

R Hodnota ofsetu nebo pfirlstku pro délku a pramér.

X Volitelna nulova poloha osy X.

Y (Ano) Volitelna nulova poloha osy Y.

z Volitelna nulovéa poloha osy Z.

A Volitelna nulovéa poloha osy A.

Priklady programovani

G10 L2 P1 G91 X6.0 {Posunout soufadnici G54 6.0 doprava};

G10 L20 P2 G90 X10. Y8. {Nastavit pracovni soufadnici G111 na X10.0,Y8.0};
G10 L10 G90 P5 R2.5 {Nastavit ofset pro nastroj #5 na 2.5};

G10L12 G90 P5 R.375 {Nastavit primér pro nastroj #5 na .375"};

G10 L20 P50 G90 X10. Y20. {Nastavit pracovni soufadnici G154 P50 na X10. Y20.}

G12 Kruhové kapsové frézovani po sméru hodinovych ruci¢ek / G13 Kruhové kapsové frézovani
proti sméru hodinovych rucié¢ek (Skupina 00)
Tyto dva G-kédy se pouzivaji pro frézovani kruhovych tvarG. Lisi se pouze pouZitym smérem otaceni. Oba G-
kddy pouzivaji odliSnou kruhovou rovinu XY (G17) a zahrnuji pouziti G42 (vyrovnani nastroje) pro G12 a G41
pro G13. Tyto dva G-kédy jsou nemodalni.

*D Volba poloméru nebo priméru nastroje

I Polomér dokon&eného kruhu (nebo dokoncit kdyZ K neni uréen). Hodnota | musi vyt vétSi nez
Tool Radius (Polomér nastroje), ale mensi nez hodnota K.

K Polomér dokonéeného kruhu (pokud je uren)

L Pocet smycCek pro opakované hlubsi fezy

Q PFirastek poloméru nebo preskoceni (musi byt pouzit s K)

F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu

V4 Hloubka fezu nebo pfirastek

*Za UCelem ziskani naprogramovaného priiméru kruhu pouzivéa ovlada¢ zvolenou velikost nastroje kodu
D. Pro programovani stfedni linie nastroje zvolte DO.

POZNAMKA: Urgete D00, jestlize neni pozadovana kompenzace noze. Pokud neni v bloku G12/G13 uréeno
D, bude pouzita posledni hodnota D, pro kterou byl vydan povel, i kdyz byla pfedtim zrusena prostfednictvim
G40.

Nastroj musi byt polohovan do stfedu kruhu pomoci X a Y. K odebrani veSkerého materialu uvnitf kruhu
pouzijte hodnoty | a Q mens§i nez priimér nastroje a hodnotu K shodnou s polomérem kruhu. PFi fezani pouze
poloméru kruhu pouzijte hodnotu | nastavenou na polomér a zadnou hodnotu K ani Q.

%

000098 (VZOREK G12 A G13)

(OFSET D01 NASTAVEN NA PRIBL. VELIKOSTI NOZE)
(PRUMER NOZE MUSI BYT VETSI NEZ Q)

T1MO06

G54G00G90X0Y0 (Prejit ke stfedu G54)

G4320.1HO1

S2000M03

G1211.5F10.2-1.2D01 (Hrubovat a dokonCovat proti sméru hodinovych rucicek)
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G00Z0.1

G55X0Y0 (Prejit ke stfedu G55)
G1210.3K1.5Q0.3F10.Z-1.2D01 (Dokoncit kapsu po sméru hodinovych rucicek)
G00Z0.1

G56X0Y0 (Prejit ke stfedu G56)

G1311.5F10.2-1.2D01 (Hrubovat a dokon€ovat po sméru hodinovych rucic¢ek)
G00Z0.1

G57X0Y0 (Prejit ke stfedu G57)
G1310.3K1.5Q0.3F10.Z-1.2D01 (Dokoncit kapsu proti sméru hodinovych rucicek)
G00Zz0.1

G28

M30

Kruhové kapsové frézovani (Vyobrazeno G12-Po sméru hodinovych rucicek)

Pouze | Pouze |, KaQ

(Hrubovat a dokonc¢ovat proti sméru hodinovych rucic¢ek) Tyto G-kody predpokladaji pouziti vyrovnani nastro-
je, takze se G41 ani G42 v programové fadce nevyzaduji. Nicméné, Cislo ofsetu D, pro polomér nastroje nebo
priimér, se pozaduje pro Upravu priméru kruhu.

Nasledujici programovaci pfiklady ukazuji format G12 a G13, stejné tak jako rizné zplsoby, jak mohou byt
tyto programy napsany.

Samostatna operace: Pouzijte pouze I.

Pouziti: jednopriichodové protismérné vrtani; hrubé a dokonCovaci kapsovani menSich otvort, obrabéni
drazek pro O-krouzky.

Vicenasobna operace: Pouzijte |, K a Q.

Pouziti: Viceprichodové protismérné vrtani; hrubé a dokon&ovaci kapsovani velkych otvora s prekrytim
nastroje.

Vicenasobna operace s hloubkou Z: Pouzivejte pouze | nebo I, K a Q (mohou byt také pouzity G91 a L).
Pouziti: Hluboké hrubé a dokoncéovaci kapsovani.

Pfedchazejici obrazky ukazuji drahu nastroje béhem G-kodu frézovani kapes.

Priklad G13 vicenasobny prichod pomoci |, K, Q, L a G91:

Tento program pouziva G91 a L v poctu 4, takze tento cyklus bude proveden celkem C&tyfikrat. Prirtstek
hloubky Z je 0.500. Je nasoben poc¢tem L, coz déla celkovou hloubku tohoto otvoru 2.000.

V fadce G13 ,Pouze I" mlze byt pouzit také G91 a pocet L.

Poznamka: Jestlize ma sloupec geometrie na displeji kontrolnich ofsetd viozenou hodnotu, G12/G13 budou
data gist, at’ je DO pfitomen anebo nikoliv. Chcete-li zrusit vyrovnani nastroje, vlozte do fadky programu DOO.
Tim se obejde hodnota ve sloupci geometrie ofsetu.
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Ukazka programu: Popis

%

04000 (0.500 vlozZeno do sloupce ofsetu poloméru/priimeéru)
T1 M06 (NGz #1 je celni stopkova fréza o praméru 0.500")

GO0 G90 G54 X0 YO S4000 M03
G43 HO1 Z.1 M08
G01 Z0 F30.

G13 G91 Z-.51.400 K2.0 Q.400 L4 DO1
F20.

G00 G90 Z1.0 M09
G28 G91 Y0 Z0
M30

%

G17 XY /1 G18 XZ | G19 YZ Volba roviny (Skupina 02)
Celo obrobku, na kterém bude provedena kruhova frézovaci operace (G02, G03, G12, G13), musi mit zvo-
lené dvé ze tfi hlavnich os (X, Y a Z). Jeden ze tfi G-kod( 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, coz znamena, ze kruhovy pohyb v roviné XY muze byt programovan bez volby G17. Volba
roviny se vztahuje také na G12 a G13, kruhové kapsové frézovani (vzdy probihat v roviné XY).

Jestlize je zvoleno vyrovnani poloméru nastroje (G41 nebo G42) pro kruhovy pohyb pouZijte pouze rovinu XY
(G17).

Urceny G17 — Kruhovy pohyb, kdy se obsluha diva shora doll na sttl XY. To uréuje pohyb nastroje vztazeny
ke stolu.

UrCeny G18 — Kruhovy pohyb je uréen jako pohyb z pohledu operatora divajiciho se od zadni ¢asti stroje
smérem k pfednimu ovladacimu panelu.

Urceny G19 — Kruhovy pohyb je uren jako pohyb z pohledu operatora divajiciho se pfes stul ze strany stroje,
kde je namontovan ovladaci panel.

1
A % A &
: D

~—

- N

Y7

G20 Zvolit palce / G21 Zvolit metricky systém (Skupina 06)
G-kody G20 (palce) a G21 (mm) se pouzivaji k zajisténi spravné volby palcového/metrického systému pro
program. Volba mezi programovanim v palcich nebo v metrickém systému by méla byt provadéna pomoci
Nastaveni 9.

G28 Vrat'te se k nulové poloze stroje, nastavte volitelny referenéni bod G29 (Skupina 00)
Kdd 28 je pouzit pro navrat vSech os do nulové polohy stroje, bez toho, Ze je urena osa (nebo osy). Pokud
by byla uréena (nebo byly uréeny), potom by se pouze tato osa (nebo osy) vratila (vratily) do nulové polohy
stroje. G28 ruSi ofsety délky nastroje pro nasledujici fadky kédu.
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Vfeteno
GO0 G28 G91 Z0 T T
—— Rychly na-
vrat k nule Z
Stul stroje

Priklad #1
Pracovni ofset G54: Z = 2.0
Délka nastroje 2: 12.0
Usek programu:
G90 G54;
G43 HO2;
G28 20,
GO00 Z1.
Blok G28 se pfemisti k soufadnici stroje Z = 14.0, pfedtim, nez se pfemisti k Z = 0. Nasledujici blok (GO0 Z1.)

se pfemisti k soufadnici stroje Z = 1.
Priklad 2 (stejné pracovni ofsety a ofsety nastroje, jako u PFikladu 1)

Usek programu:
G54;
G43 HO02;
G00 G91G28 z0
Blok G28 se premisti pfimo k soufadnici stroje Z = 0, protoze pfirlstkové polohovani je aktivni.

G29 Vrat'te se od referenéniho bodu (Skupina 00)
Kod G29 se pouziva k pohybu osy do pfesné uréené polohy. Osy zvolené v tomto bloku se pohybuji k
referenénimu bodu G29, uloZzenému v G28, a potom se pohybuji k mistu uréenému v povelu G29.

G31 Posuv az do preskocéeni (Skupina 00)
(Tento G-kéd je volitelny a vyZaduje sondu)

F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
X Povel absolutniho pohybu osy X
Y (Ano) Povel absolutniho pohybu osy Y
Z Povel absolutniho pohybu osy Z
A Povel absolutniho pohybu osy A
B Povel absolutniho pohybu osy B

G-kdd posouva osy k naprogramované poloze. Vztahuje se to jen na blok, ve kterém je upfesnén G31.
Ur€eny pohyb je zahajen a pokracuje, dokud neni dosaZeno polohy nebo dokud sonda nedostane signal
(skokovy signal). Ovlada¢ pipne, kdyz je dosazeno konce pojezdu.

Nepouzivejte vyrovnani nastroje s G31.

Pro zapnuti a vypnuti sondy stolu pouzijte ur€ené M-kédy (napfiklad M52 a M62) s prodlevou
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Napfriklad:

M53
G04 P100
M63
Viz také M75, M78 a M79.

G35 Automatické méreni priméru nastroje (Skupina 00)
(Tento G-kdd je volitelny a vyzaduje sondu)

F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
D Cislo ofsetu priméru nastroje
X Povel volitelné osy X

Y (Ano) Povel volitelIné osy Y
Funkce automatického méfeni ofsetu priméru nastroje (G35) se pouziva k nastaveni primeéru nastroje
(nebo poloméru) pomoci dvou prlichodd sondy; jeden na kazdé strané nastroje. Prvni bod je nastaven G31
s blokem pouzivajicim M75, druhy bod je nastaven s blokem G35. Vzdalenost mezi témito dvéma body je
nastavena do zvoleného (nenulového) ofsetu Dnnn. Nastaveni 63 (Sitka sondy) se pouziva ke zmenseni
rozmeéru nastroje o Sifku sondy nastroje.

G-koéd posouva osy k naprogramované poloze. Uréeny pohyb je zahajen a pokracuje, dokud neni dosazeno
polohy nebo dokud sonda nepoSle signal (skokovy signal).

Poznamky:

Viz také G31.
K zapnuti sondy stolu pouzijte ureny M-kod (M52).
K vypnuti sondy stolu pouzijte uréeny M-kod (M62).
Viz také M75, M78 a M79.
Nepouzivejte vyrovnani nastroje s G35.
Pro pravy nastroj zapnéte vieteno opaénym smérem (M04).
01234 (G35)
M52
T1 M06
GO00 G90 G54 X0 Y1.
G43 HO1 Z0
G01 Z-1. F10.
M04 S200
G31Y0.49 F5. M75
G01 Y1. F20.
Z0
Y-1.
Z-1.
G35 Y-0.49 D1 F5.
GO01 Y-1. F20.
M62
GO00 G53 Z0 M05
M30

G36 Automatické méreni pracovniho ofsetu (Skupina 00)
(Tento G-kdd je volitelny a vyzaduje sondu)

Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy X
Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy Y
Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy Z
Povel k pohybu volitelné osy X

(Ano) Povel pohybu volitelné osy Y
Povel pohybu volitelné osy Z

N<XXe—m
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Automatické méreni pracovniho ofsetu (G36) se pouziva k zadani povelu sondé, aby nastavila fixni 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 limitu pojezdu.

Ofsety nastroje (G41, G42, G43 nebo G44) nesmi byt aktivni, kdyz se provadi tato funkce. Momentalné je
aktivni systém pracovni soufadnice nastaven pro kazdou naprogramovanou osu. Bod, ve kterém je pfijat
skokovy signal, se stava nulovou polohou.

Jestlize je urCeno |, J nebo K, pracovni ofset pfislusné osy je posunut o velikost obsazenou v povelu pro |, J
nebo K. To umoznuje pracovnimu ofsetu, aby byl odsunut mimo, odkud sonda pfijde skuteéné do kontaktu s
obrobkem.

Poznamky:

Body zjisténé sondou jsou posunuty o hodnoty v Nastavenich 59 az 62.

Kdyz pouzivate G36, pouzijte pfirtstkové pohyby G91.

Pro zapnuti a vypnuti sondy vietena pouzijte uréené M-kody (napfiklad M53 a M63) s prodlevou.
Priklad:

M53

G04 P100

M63
Ukazka programu:

01234 (G36)
M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G54 X1. YO0
Z-18.

G91 GO1 Z-1. F20.
G36 X-1. F10.

G90 GO1 X1.

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G53 Z0
M30

G37 Automatické méreni ofsetu nastroje (Skupina 00)
(Tento G-kdd je volitelny a vyzaduje sondu)

F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
H Cislo ofsetu nastroje
Z Pozadovany ofset osy Z

Automatické méreni ofsetu délky nastroje (G37) se pouziva k zadani povelu sondé, aby nastavila ofsety délky
nastroje. G37 bude posouvat osu Z ve snaze prozkoumat nastroj sondou namontovanou na stole. Osa Z se
bude pohybovat, dokud nepfijme signal ze sondy, nebo dokud nebude dosazeno limitu pojezdu. Nenulovy
H-kod a bud G43 nebo G44 musi byt aktivni. Kdyz je pfijat signal ze sondy (skokovy signal), je pouZzita poloha
Z pro nastaveni konkrétniho ofsetu nastroje (Hnnn). Vysledny ofset nastroje je ofset mezi pracovnim bodem
nula a bodem, kde doSlo k dotyku sondy.

Souradnicovy systém (G54-G59, G110-G129) a ofsety délky nastroje (HO1-H200) mohou byt zvoleny v tomto
bloku nebo v pfedchazejicim bloku.
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Poznamky:

K zapnuti sondy stolu pouzijte ureny M-kod (M52).
K vypnuti sondy stolu pouzijte uréeny M-kod (M62).
Vyrovnani nastroje nesmi byt b&€hem skokové funkce aktivni.
Viz, také M78 a M79.
Urcete Z0 pro vylouceni ofsetu.

01234 (G37)

T1 M06

M52

GO00 G90 G110 X0 YO

GO00 G43 H1 Z5.

G37 H1 Z0. F30.

G00 G53 20

M62

M30

G40 Zrusit vyrovnani nastroje (Skupina 07)
G40 zrusi vyrovnani nastroje G41 nebo G42.

G41 2D vyrovnani nastroje doleva / G42 2D Vyrovnani nastroje 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. Jestlize je 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 vzda-
luje. 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. Vice
informaci najdete v oddilu ,Vyrovnani nastroje".

ve v

G43 Vyrovnani délky nastroje + (Pri€ist) / G44 Vyrovnani délky nastroje - (Odecist) (Skupina 08)
Kod G43 voli vyrovnani délky nastroje v kladném sméru; délka nastroje na strance ofsetl je pfi¢tena k poloze
osy zadané povelem. Kod G44 voli vyrovnani délky nastroje v zaporném sméru; délka nastroje na strance
ofsetll je odectena od polohy osy zadané povelem. Ke zvoleni spravného vstupu ze stranky ofsetli musi byt
vlozena nenulova adresa H.

G47 Ryti textu (Skupina 00)
Béhem prikazu G47 prepina fizeni na G91 (pfirtstkovy rezim), zatimco probiha ryti, a potom po ukonéeni
prepina zpét na G90 (absolutni rezim). Aby fizeni zUstalo v pfirGstkovém reZimu, musi byt nastaveni 29 (G91
Nemodalni) a nastaveni 73 (G68 Prirtstkovy Uhel) nevypnuto.

E Rychlost posuvu plunzru (jednotky/min)
F Rychlost posuvu pfi ryti (jednotky/min)
I Uhel otageni (-360. az +360.); vychozi hodnota je 0
J Vyska textu v palcich (minimum = 0.001 palct); vychozi hodnota je 1.0 palcl
P 0 pro ryti fady pismen
1 pro ryti postupného vyrobniho €isla
32-126 pro znaky ASCII
R Vratna rovina
X X zacatek ryti
Y (Ano) Y zacatek ryti
Z Hloubka fezu
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Vyti vyrobniho ¢&isla
Tento zpUsob se pouziva pro ryti ¢isel na série obrobkd, s ¢islem vzristajicim vzdy o jednu jednotku. Symbol
# se pouziva pro volbu poctu Cislic ve vyrobnim Cisle. Napfiklad, G47 P1 (####) omezi vyrobni Cislo na Ctyfi
Cislice, (P1 (##) omezi vyrobni €islo na dvé Cislice atd.)

Pocatecni vyrobni ¢islo mize byt bud naprogramovano nebo nastaveno ru¢né. Napfiklad, jestlize je napro-
gramovano, G47 P1 (1234) nastavi po¢atec¢ni vyrobni ¢islo na ,1234".

Pocatecni vyrobni Cislo muze byt také nastaveno ruéné do makro proménné veli¢iny. Volitelna makra kvli
tomu nemusi byt aktivovana. Makro proménna #599 se pouziva pro podrzeni pocate¢niho vyrobniho €isla,
které bude vyryto. Napfiklad, kdyz je makro proménna #599 nastavena na ,1234," G47 P1 (####) vytvori
1234. Vice informaci najdete v oddilu Makra.

Ryti fady pismen
Tento zpusob se pouziva pro ryti pozadovaného textu na obrobek. Text by mél byt ve formé komentare ve
stejné fadce jako povel P0O. Napfiklad, G47 PO (VYRYJTE TOTO) vytvofi ENGRAVE THIS (VYRYJTE TOTO)
Priklad
Tento pfiklad vytvofi €islici podle ukazky.

G47 P0 X2.0 Y2.0 145. J.5 R.05 Z-.005 F15.0 E10.0 (TEXT K VYRYTI)

61 ,{\
5| ~
&
al \L_A
20°  _,
st ({;\'ﬁ 45
2+ 2 180° 0°
11 S -45°
Q- 270°
| | | | | |
| | | | | |
1 2 3 4 5 6
V tomto pfikladu:
G47 PO zvolte ryti fady pismen
X2.0Y2.0 zvolte 2.0, 2.0 jako pocate¢ni bod pro text
145.  umistuje text v kladném uhlu 45°
J.5 nastavuje vysku textu na 0.5 palce
R.05 zadava povel nastroji k odsunuti po ryti 0 0.05 palce nad rovinu obrabéni
Z-.005 voli hloubku fezu 0.005 palce (mm)
F15.0 voli rychlost posuvu ryti 15 jednotek/min
E10.0 zadava povel nastroji k ponofeni rychlosti 10 jednotek/min

Frézovaci tahy, definujici kazdy znak, napf. font, jsou slozeny G-kédem v ovladani HAAS. Znaky fontu Ize
predefinovat dodanim jiného programu G-kédu, davajici mu nazev O09876. Tento program musi odpovidat
formatu, ktery ovladani HAAS ocekava.

Poznamka: Vyhybejte se pouzivani programového ¢isla 009876 pro jiné programy nez uréeni typu pisma.
Prepsani 009876 béznym frézovacim programem zabrani spravnému fungovani G47.

Jako voditko jsou dale uvedeny nékteré z kodu z vestavéného programu fontll. Nize uvedeny pfiklad Ize
pouzit jako Sablonu. Kod by mél byt napsan pfesné jak uvedeno.

Hodnoty P pro ryti zvlastnich znak:

32 praz- 41 ) 59 ; 93 ]
dny
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33 ! 42 * 60 < 94 A
34 « 43 + 61 = 95 B
35 # 44 , 62 > 96 *
36 $ 45 - 63 ? 97-122  az
37 % 46 . 64 @ 123 {
38 & 47 / 6590 A-Z 124 |
39 ‘ 4857 09 91 [ 125 }
40 ( 58 : 92 \ 126 ~

P¥iklad

Pro vyryti ,$2.00" jsou potieba dvé fadky kodu. Prvni bude pouzivat P36 k vyryti znaku dolaru ($), a druha
bude pouzivat PO (2.00). Pamatujte, ze bude nutné posunout osy mezi prvni a druhou fadkou kédu, aby byla
vytvofena mezera mezi znakem dolaru a 2.

Priklad 09876 Programu kédu G Komentére

% % oznacuje zacatek programu.

09876 (ryti) Cislo programu musi byt 9876.

#700= #4003 UloZeni G90/G91

#701= #4001 UloZeni G00/GO01 atd.

GO0 X#24 Y#25

Z#18 Je-li R, posurite se tam s uzivateli G90/G91
#702= #5003 - #26

IF [#9 EQ #0 ] #9= #4109 (IF=Jestli) Neni-li ni specifikovano, pouzijte pfitomné F
IF [ #8 EQ #0 ] #8=#9 (IF=Jestli) Jestlize neni E, pouzijte F

G9I1 Veskeré pfirlistky odsud dal

IF [#4 EQ #0 ] #4= 0.0 (IF=Jestli)

IF [#5 EQ #0 ] #5= 1.0 (IF=Jestli)

G68 R#4

G51 P [#5 *1000 ]

N1000

M97 M97 auto M99 na konci fetézce
GOTO1000 (GOTO=Jdi na)

N125

M99

(MEZERA) Tento Usek vytvaFi mezeru.
N126

GO0 X0.864 F#8

M99

N127

G#700 Obnoveni G90/G91

G#701 Obnoveni G00/G01 atd.
M99

N1 Tento usek frézuje vykficnik
O]

G00 X0.2692
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GO01 Z - #702 F#8

G03 J0.0297 F#9

GO0 Z#702

G00 Y0.2079

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0495 Y0.6732 F#9
G03 X-0.099 R0.0495
G01 X0.0495 Y-0.6732
GO0 Z#702

G00 X0.2692 Y-0.2079
M99

N2

(«)

G00 X0.2345 Y0.792

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0148 Y0.198 F#9
G01 X-0.0297

G01 X0.0148 Y-0.198
GO0 Z#702

GO0 X0.1485

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0148 Y0.198 F#9
G01 X-0.0297

G01 X0.0148 Y-0.198
GO0 Z#702

GO0 X0.2346 Y-0.792
M99

N3

#)

G00 X0.4082 Y0.1666
GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0433 Y0.8086 F#9
GO0 Z#702

GO0 X0.2627 Y0.0148
GO01 Z - #702 F#8

G01 X-0.0433 Y-0.8234 F#9
GO0 Z#702

G00 X0.2194 Y0.2374
GO01 Z - #702 F#8

G01 X-0.6676 F#9

GO0 Z#702

G00 X0.0155 Y0.319

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.6614 F#9

Tento Usek frézuje uvozovky.

Tento Usek frézuje znak #.
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GO0 Z#702
G00 X0.2167 Y-0.723
M99

% % oznacuje konec programu.

Pro vytvofeni kazdého znaku je zde k zahajeni kédu jiny Stitek. Kazdy usek konéi M99.

Oznaceni N126 N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9
Znak mezera ! “ # $ % & ‘ ( )
Oznaceni N10 N11 N12 N13 N14 N15 N16 N17 N18 N19
Znak * + , - . / 0 1 2 3
Oznaceni N20 N21 N22 N23 N24 N25 N26 N27 N28 N29
Znak 4 5 6 7 8 9 : ; , =
Oznaceni N30 N31 N32 N33 N34 N35 N36 N37 N38 N39
Znak > ? @ A B C D E F G
Oznaceni N40 N41 N42 N43 N44 N45 N46 N47 N48 N49
Znak H I J K L M N @) P Q
(Ne)
Oznaceni N50 N51 N52 N53 N54 N55 N56 N57 N58 N59
Znak R S T u \Y w X Y (Ano) z [
Oznaceni N60 N61 N62 N63 N64 N65 N66 N67 N68 N69
Znak \ ] n _ ‘ a b c d e
Oznaceni N70 N71 N72 N73 N74 N75 N76 N77 N78 N79
Znak f g h i i k I m n 0
Oznaceni N80 N81 N82 N83 N84 N85 N86 N87 N88 N89
Znak p q r S t u v w X y
Oznaceni N90 N91 N92 N93
Znak z { | }

G49 Zruseni G43/G44/G143 (Skupina 08)
Tento G-kéd rusi vyrovnani délky nastroje. Poznamka: Vyrovnani délky nastroje muze byt zruSeno také
prostfednictvim HO, G28, M30 a Resetu.

G50 ZrusSeni méritka (Skupina 11)
G50 rusi volitelny prvek zmény méfitka. Jakakoliv osa, Skalovana pfedchozim povelem G51, ztrati u€innost.

G51 Uprava méfFitka (Skupina 11)
(Tento G-kod je volitelny a vyzaduje otaceni a Skalovani)

X volitelny stfed Skalovani pro osu X
Y (Ano) volitelny stfed Skalovani pro osu Y
z volitelny stfed Skalovani pro osu Y
P volitelny faktor Skalovani pro vSechny osy; trojmistné desetinné Cislo od 0.001 do 8383.000.

G51 [X..][Y..] [Z..][P..]

Stred Skalovani je vzdy pouzit ovladacem pfi ur¢ovani $kalované polohy. Jestlize neni v bloku poveld G51
uréen zadny stfed Skalovani, potom je posledni poloha, pro kterou byl vydan povel, pouzita jako stfed
Skalovani.
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Kdyz je zadan povel pro Skalovani (G51), vSechny hodnoty X, Y, Z, |, J, K nebo R adresujici pohyb stroje jsou
vynasobeny Skalovacim faktorem a jsou vztazné ofsetem ke stfedu Skalovani.

G51 ovlivni vSechny pfislusné polohovaci hodnoty v blocich nasledujicich po povelu G51. Osy X, Y a Z mo-
hou byt Skalovany pomoci P-adresy, pokud neni P-adresa vlozena, bude pouzit Skalovaci faktor Nastaveni
71.

Nasledujici program ukazuije, jak je provadéno skalovani, kdyz jsou pouzity rizné $kalovaci stredy.

0001 (GOTICKE OKNO) ;
F20. S500 ;

y4 X GO0 X1. Y1.:
Y G01 X2. ;

Y2.;

GO03 X1. R0.5;
G01VY1.;
G00 X0 YO;
M99 ;

O =Puavodni pracovni
souradnice
Bez Skalovani

Prvni pfiklad ukazuje, jak ovladag vyuziva aktudlni polohu pracovni soufadnice jako stfed Skalovani. Zde je to
X0 YO0 Z0.

00010 ;

G589 ;

G00 G90 X0 Y0 Z0 ;

G51 P2, (stfed $kalovani je X0 YO0 Z0) ;
M98 P1 ;

M30 ;

O =Puvodni pracovni souradnice

—+ = stred skalovani

00011 ;
G59;
G00 G90 X0 Y0 Z0 ;
M98 P1;
G51 X1.5Y1.5P2.;
M98 P1 ;
M30;
QO = Pavodni pracovni
soufadnice
-+ = Stred $kalovani

Posledni pfiklad ukazuje, jak mlze byt Skalovani umisténo na okraj drah nastroje, jakoby byl obrobek nasa-
zen proti umistovacim kolikam.
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00011 ;

G59;

GO00 G90 X0Y0 Z0 ;
M98 P1 ;

G51 X1.0Y1.0P2;
M98 P1 ;

M30;

O = Puvodni pracovni
souradnice

= Stfed Skalovani

Poznamky k programovani:
Hodnoty ofsetli nastroje a vyrovnani nastroje nejsou ovlivnény skalovanim.

Skalovani neovliviiuje pohyby osy Z opakovaciho cyklu, ani roviny bezpeéného prijezdu a pfirdstkové hod-
noty.

G52 Nastavte pracovni souradnicovy systém (Skupina 00 nebo 12)
Povel G52 funguje rozdilné v zavislosti na hodnoté nastaveni 33. Nastaveni 33 vybira druh soufadnic Fanuc,
Haas nebo Yasnac.

Jestlize je zvolen Yasnac, G52 je G-kdd skupiny 12. G52 funguje stejné jako G54, G55 atd. VSechny hodnoty
G52 nebudou nastaveny na nulu (0) pfi zapnuti stroje, pfi stisknuti resetu, na konci programu, ani pomoci
M30. Kdyz se pouziva G92 (Nastaveni hodnoty posunu systému pracovni soufadnice) ve formatu Yasnac,
jsou hodnoty X, Y, Z, A a B odecteny od aktualni pracovni polohy a automaticky viozeny do pracovniho ofsetu
G52.

Jestlize je zvolen Fanuc, G52 je G-kdd skupiny 00. Toto je globalni posun pracovni soufadnice. Hodnoty
vloZzené do fadky G52 stranky pracovniho ofsetu jsou pfi¢teny ke véem 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 YO Z0 A0 BO. 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, Z, A a B). Hodnoty pracovniho ofsetu G92
jsou rozdilem mezi aktualnim pracovnim ofsetem a posunutou velikosti podle povelu od G92.

Jestlize je zvolen Haas, G52 je G-kod skupiny 00. Toto je globalni posun pracovni soufadnice. Hodnoty
vloZené do fadky G52 stranky pracovniho ofsetu jsou pfi¢teny ke v§em 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 hod-
noty G92 (X, Y, Z, Aa B). Hodnoty pracovniho ofsetu G92 jsou rozdilem mezi aktualnim pracovnim ofsetem a
posunutou velikosti podle povelu od G92 (Nastaveni hodnoty posunu systému pracovni soufadnice).

G53 Volba nemodalni soufadnice stroje (Skupina 00)
Tento kdd docasné rusi ofsety pracovni soufadnice a pouziva soufadnicovy systém stroje. V soufadnicovém
systému stroje je nulovy bod pro kazdou osu polohou, kam stroj prejde, kdyz je proveden navrat do nuly. G53
se vrati k tomuto systému v bloku, pro ktery mu byl vydan povel.

G54-59 Zvolte pracovni souradnicovy systém #1 - #6 (Skupina 12)
Tyto kody vybiraji jeden z Sesti uZivatelskych soufadnicovych systému. V§echny dal$i odkazy na polohy os
budou vylozeny pomoci novym (G54 G59) soufadnicovym systémem.

G60 Jednosmérné polohovani (Skupina 00)
Tento G-kéd se pouziva k polohovani pouze z kladného sméru. Je dodavan pouze kvdli slucitelnosti se
starSimi systémy. Je nemodalni, takze neovliviiuje bloky, které nasleduji. Viz také Nastaveni 35.
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G61 Rezim piesného zastaveni (Skupina 15)
Kod G61 se pouziva pro uréeni prfesné zarazky. Je modalni; tedy ovliviiuje bloky, které nasleduji. Osy stroje
pfejdou k pfesné zarazce na konci kazdého pohybu, pro ktery byl vydan povel.

G64 ZruSeni G61 (Skupina 15)
Kod G64 se pouziva pro zruSeni pfesné zarazky (G61).

G68 Otaceni méritka (Skupina 16)
(Tento G-kod je volitelny a vyzaduje otaeni a Skalovani)

G17, G18, G19 volitelna rovina otaceni, vychozi hodnota je bézna

A volitelny stfed otaCeni pro prvni osu zvolené roviny
B volitelny stfed otaceni pro druhou osu zvolené roviny
R volitelny Uhel otaceni, ur€eny ve stupnich

Trojmistné desetinné Cislo -360.000 az 360.000.
Pfed G68 musi byt pouzity G17, 18 nebo 19, aby se zfidila rovina osy, ktera je otaCena. Napfiklad: G17 G68
Annn Bnnn Rnnn;

A a B odpovida osam aktualni roviny; pro pfiklad G17 Aje osa X aBje osa Y.

Stred otaceni je vzdy pouzit ovladaem pro uréeni polohovacich hodnot pfedanych ovladacdi po otoc¢eni.
Jestlize neni uréen zadny stfed otaceni os, potom je aktualni poloha pouzita jako stfed otaceni.

Kdyz je zadan povel pro otaceni (G68), vSechny hodnoty X, Y, Z, |, J a K jsou otaeny prostfednictvim
uréeného Uhlu R s vyuzitim stfedu otaceni.

G68 ovlivni vSechny pfislusné polohovaci hodnoty v blocich nasledujicich po povelu G68. Hodnoty v fadce
obsahujici G68 nejsou otoceny. Otaceny jsou pouze hodnoty v roviné otaceni, tudiz, jestlize G17 je aktualni
rovina otaceni, jsou ovlivnény pouze hodnoty X a Y.

VlozZenim kladného Cisla (uhlu) pro adresu R se prvek bude otacet proti sméru hodinovych rucicek.
Jestlize uhel otaceni (R) neni vlozen, potom se Uhel otaceni bere z Nastaveni 72.

V rezimu G91 (pfirGstek), se zapnutym Nastavenim 73 (ON), je uhel otaceni zménén o hodnotu v R. Jinymi
slovy, kazdy jednotlivy povel G68 zméni Uhel otaceni o hodnotu uréenou v R.

Otacivy uhel je na zac¢atku programu nastaven na nulu, nebo muaze byt nastaven na konkrétni uhel pomoci
G68 v rezimu G90.

Nasledujici pfiklady ukazuji otaeni pomoci G68.

0001 éGOTICKE OKNO) ;
F20, S500 ;
z G00 X1. Y1.:
Y X GO01 X2. :
Y2.;
G03 X1. R0.5
GO01Y1.:
M99 ;

O Pavodni pracovni
soufadnice
Zadné otoceni

Prvni pfiklad ukazuje, jak ovlada¢ vyuziva aktualni polohu pracovni soufadnice jako stfed otaceni (X0 YO Z0).
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00002 ;
G59 ;
4 G00 G90 X0 Y0 Z0;
Y X M98 P1 ;
G90 GO0 X0 YO ; (Posledni povel polohy)
— % G68 R60. ;
M98 P1 ;
G69 G90 GO0 X0 YO ;
> M30 ;
O = Plvodni pracovni soufadnice

—} = Sted rotace

Dalsi priklad urcuje stfed okna jako stfed otaceni.

00003 ;
G59;
G00 G90 X0YO0 20 ;
M98 P1 ;
G00 G90 X0YO0 Z0;
G68 X1.5 Y1.5R60. ;
M98 P1 ;
G69 G90 GO0 X0 YO ;
M30 ;
QO = Puavodni pracovni
souradnice
= Stfed rotace

Tento pfiklad ukazuje, jak muze byt pouzit rezim G91 k ota¢eni modell kolem stfedu. To je ¢asto vyhodné pfi
zhotovovani obrobk, které jsou symetrické kolem daného bodu.

00004 :
G59;
Z G00 G90 X0 Y0 Z0 :
Y X M98 P10 L8 (PODPROGRAM 00010) :
= M30:
555 Ve .
- oo 00010 ;
& =S G91 G68 R45. ;
/D G90 M98 P1 :
G90 GO0 X0 Y0

M99 QO = Pavodni pracovni
soufadnice

-|— = Stfed rotace

Kdyz je G68 aktivni, nemérite rovinu otaceni.

Otaceni se zménou méritka
JestliZze je soub&zné pouzita zména méfitka a otaceni, doporucuje se, aby zména méfitka byla zapnuta pfed
otacenim, a aby byly pouZity samostatné bloky. PouZijte nasledujici vzor.

G51 ..... (SKALOVANI) ;
G68 ..... (OTACENI) ;

: program

G69 ... (OTACENI VYP) ;

G50 ..... (SKALOVANI VYP))
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Otaceni s vyrovnanim nastroje
Vyrovnani nastroje by mélo byt zapnuto po vydani povelu k otaceni. Vyrovnani by mélo byt také vypnuto pred
vypnutim otaceni.

G69 Zruseni otaceni G68 (Skupina 16)
(Tento G-kod je volitelny a vyzaduje otaceni a Skalovani)

G69 rusi jakékoliv pfedtim uréené otaceni.

G70 Cyklus otvoru pro Srouby (Skupina 00)
I Polomér (+CCW / -CW)

J Pocatecni thel (0 az 360.0 stupnil, proti sméru hodinovych ruc¢i¢ek z vodorovné roviny; nebo
poloha 3 hodiny)
L Pocet otvord rovnomérné rozmisténych kolem kruhu

Tento nemodalni G-kéd musi byt pouzit s jednim z opakovacich cykll G73, G74, G76, G77 nebo G81-G89.
Musi byt aktivni opakovaci cyklus, aby v kazdé poloze byla provedena funkce vrtani nebo fezani vnitfniho
zavitu.

G71 Oblouk otvoru pro Srouby (Skupina 00)
I Polomér (+CCW / -CW)

J I?oc“:éteénl' uhel (ve stupnich, proti sméru hodinovych ruci¢ek z vodorovné roviny)
K Uhlové rozmisténi otvora (+ nebo —)
L Pocet otvoru

Tento nemodalni G-kdd je podobny G70, kromé toho, Ze neni omezen na uplny kruh. G71 patfi do skupiny
00 a je tedy nemodalni. Musi byt aktivni opakovaci cyklus, aby v kazdé poloze byla provedena funkce vrtani
nebo fezani vnitfniho zavitu.

G72 Otvory pro Srouby podél uhlu (Skupina 00)
I Vzdalenost mezi otvory (+CCW / -CW)
J Uhel linie (ve stupnich, proti sméru hodinovych rugi¢ek z vodorovné roviny)
L Pocet otvor
Tento nemodalni G-koéd vrta pocet ,L" otvor( v pfimé linii a 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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Pravidla pro opakovaci cykly usporadani Sroubu:
1. Pfed provedenim opakovaciho cyklu musi byt nastroj umistén do stfedu usporadani Sroubu. Stfredem je

obvykle X0, YO.

7

2. Kod J je uhlova pocatecni poloha a je vzdy 0 az 360 stuprili proti sméru hodinovych ruc¢i¢ek od polohy 3

hodiny.

Smyckové opakovaci cykly

Nasleduje priklad programu, ktery pouziva opakovaci cyklus vrtani, ktery je pfiristkové smyckovy.

Poznamka: Zde pouzity postup vrtani je navrzen kv(li tomu, aby uSetfil Cas a sledoval nejkratsi cestu od

otvoru k otvoru.

O 00 0O0OO0O0O0OOo
* O 00 0O0OO0OO0OO0OOoOOo
O 00 0O0OO0OO0OO0OO0OOo
1'00 O 00 0O0OO0OO0OO0O0OOo
O 00 0O0OO0OO0OO0O0OOo
1100 O 00O 0O0OO0OO0OO0OOoOOo
O 0 0O0OO0O0OOO0OOoOO0
O 0 00O0OO0OO0OO0OO0OOo
O 00 0O0OO0OO0OO0O0OOo
00000O0O0COOO ___Zrychlenl'
11.00 I Posuv
Ukazka programu: Popis

%
003400
T1 M06

GO0 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S2500 M0O3

G43 HO1 Z.1 M08
G812Z-1.5F15.R.1
G91 X1.0L9

G90 X-2.0

G91 X-1.0L9
G90 Y-3.0

G91 X1.0L9

G90 Y-4.0

G91 X-1.0L9
G90 Y-5.0

G91 X1.0L9

G90 Y-6.0

G91 X-1.0L9
G90Y-7.0
Go1X1.0L911
G90 Y-8.0

G91 X-1.0L9
G90 Y-9.0

G91 X1.0L9

G90 Y-10.0

G91 X-1.0L9
GO0 G90 G80 21.0 M09
G28 G91 Y020
M30

%

(Vrtaci mfizkova deska)

(Nebo zUstarite v G91 a opakuijte Y-1.0)
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Uprava opakovacich cyklu

V tomto oddilu se budeme zabyvat opakovacimi cykly, které musi byt pfizplsobeny, aby bylo programovani
obtiznych obrobku snazsi.

Uvolnéni svorek pomoci G98 a G99- Napfiklad, ¢tyfhranny obrobek je pfichycen ke stolu pomoci stolovych
svorek dlouhych jeden palec. Je potfeba napsat program na uvolnéni stolovych svorek.

Ukéazka programu: Popis
%
04500
T1 MO6
G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S3500 M03
G43 HO1 Z1.125 M08
G81 G99 Z-1.500 R.05 F20.
X2.0 G98 (Po provedeni cyklu se vrati k po¢ateCnimu bodu)
X6.0 G99 (Po provedeni cyklu se vrati k referencni roving)
X8.0
X10.0
X12.0 G98
X16.0 G99
X18.0 G98
G00 G80 Z2.0 M09
G28 G91 Y0 Z0
M30
%
Vyhybani se prekazkam v roviné X, Y v opakovacim cyklu:
Vyhnout se pfekazce v roviné X, Y béhem opakovaciho cyklu Ize umisténim LO do fadky opakovaciho cyklu,
aby proved| pohyb X, Y bez provedeni opakovaci operace osy Z.

Napfiklad, mame Sestipalcovy &tvercovy hlinikovy blok s pFirubou hlubokou jeden palec krat jeden palec
na kazdé strané; poZadovany jsou dva otvory se stfedem na kazdé strané pfiruby. Program pro vyhnuti se
kazdému z roh( na bloku.

Ukézka programu: Popis

%

04600 (X0, YO je ve hornim rohu, Z0 je na vrcholu obrobku)
T1 M06

GO0 G90 G54 X2.0 Y-.5 S3500 M03

G43 HO1 Z-.9 M08

G81Z-2.0 R-9 F15.

X4.0

X5.5L0 (Uhlové obchazeni rohu)
Y-2.0

Y-4.0

Y-5.5 L0

X4.0

X2.0
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X5L0

Y-4.0

Y-2.0

G00 G80 Z1.0 M09
G28 G91 Y0 20
M30

%

K6p G OPAKOVACICH CYKLU

Uvod
Opakovaci cykly jsou uréeny pro zjednoduSeni programovani. Pouzivaji se pro opakované operace, jako
napf. vrtani, Fezani vnitfniho zavitu a vyvrtavani. Opakovaci cyklus je provadén pokazdé, kdyz je pro-
gramovan pohyb osy X a/nebo Y.

Pouziti opakovacich cyklt
Polohovani opakovaciho cyklu v osach X a/nebo Y mlze byt provedeno bud jako absolutni (G90) nebo
prirdstkové (G91). PFirdstkovy pohyb (G91) v opakovacim cyklu je ¢asto uzite¢ny s poétem smycek (Lnn),
ktery bude opakovat operaci opakovaciho cyklu s kazdym pfirtstkovym pohybem X nebo Y v konkrétnim
opakovacim cyklu.

Priklad:
G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 (Timto bude vyvrtan jeden otvor v aktualni poloze)

G91 X-0.5625 L9 (Timto bude vyvrtano 9 dalSich otvorli .5625 rovhomérné rozmisténych v zaporném
smeru)

Jestlize je opakovaci cyklus uréen bez X nebo Y a pocet smycek je 0 (LO), cyklus nebude zpocatku proveden.
Priibéh opakovaciho cyklu se bude ménit podle toho, je-li pouzité pfirtstkové (G91) nebo absolutni (G90)
polohovani aktivni. PFirlstkovy pohyb v opakovacim cyklu je ¢asto vyhodny jako pocet smycek (L), protoze
muZe byt pouZzit k opakovani operace s pfiristkovym pohybem X nebo Y mezi jednotlivymi cykly.

Priklad:
X1.25 Y-0.75 (stfedni poloha rozmisténi otvor( pro $rouby)
G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 LO (LO v Fadce G81 nebude vrtat otvor v kruhu otvor(i pro $rouby)
G7010.75 J10. L6 (Sestiotvorovy kruh pro Srouby)

Jakmile je vydan povel pro opakovaci cyklus, operace je provedena v kazdé poloze X-Y zahrnuté v bloku.
Nékteré Ciselné hodnoty opakovaciho cyklu mohou byt zménény poté, kdy je opakovaci cyklus uréen.

proveden pohyb XY a vSechny nasledujici opakovaci cykly jsou provedeny s novou hodnotu R nebo Z.
Polohovani os X a Y pfedtim, nez je ukonCen opakovaci cyklus s rychlymi pohyby.

G98 a G99 meéni zplsob ¢innosti opakovacich cykll. Kdyz je G98 aktivni, osa Z se vrati k po¢ateéni roviné po
dokonceni kazdého otvoru v opakovacim cyklu. To umozriuje polohovani nahoru a kolem prostor obrobku a/
nebo svérek a upinadel.

Kdyz je aktivni G99, osa Z se vraci k roviné R (rychloposuv) po kazdém otvoru v opakovacim cyklu pro
uvolnéni k pfisti poloze XY. Zmény volby G98/G99 mohou byt provedeny také po zadani povelu opakovaciho
cyklu, coz ovlivni vSechny pozdé&jsi opakovaci cykly.
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Adresa P je volitelny povel pro nékteré z opakovacich cykll. Jedna se o naprogramovanou pauzu na dné
otvoru, ktera pomaha zbavit se tfisek, umoznuje hladsi dokonceni a uvolnéni tlaku nastroje pro dodrzeni vétsi
presnosti. Pamatujte: Jestlize je hodnota pro P vlozena pro jeden opakovaci cyklus, bude pouzita v dalSich,
pokud nebude zrusena (G00, G01, G80 nebo tlacitko Reset).

Povel S (rychlost vietena) musi byt uréen v Fadce G-kédu nebo pred touto fadkou kédu.

Rezani vnitfniho zavitu v opakovacich cyklech vyzaduje vypoé&itani rychlosti posuvu. Format posuvu je
nasledujici:

Rychlost vietena délena poctem zavitli na palec zavitniku = rychlost posuvu v palcich/min.

Opakovaci cykly také vyuzivaji vyhod pouziti Nastaveni 57. Zapnutim tohoto nastaveni (ON) se provede
presna zarazka mezi rychloposuvy. To je vyhodné pro zabranéni zafezu do obrobku na dné otvoru.

Poznamka: Adresy Z, R a F jsou pozadovana data pro vSechny opakovaci cykly.

Cyklus zruseni a opakovani
Kod G80 se pouziva ke zruSeni vSech opakovacich cykld; pamatujte, Ze kod GO0 nebo G01 také zrusi opako-

vaci cyklus. Jakmile je zvolen, opakovaci cyklus je aktivni do té doby, nez je zrusen pomoci G80, GO0 nebo
GO1.

G73 Vysokorychlostnl opakovaci cyklus navrtavani (Skupina 09)
Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
I Hloubka prvniho fezu
J Hodnota zmen&eni hloubky Fezu pfi operaci
K Minimalni hloubka fezu (Ovlada¢ vypocita pocet vrtani dutin)
L Pocet opakovani (pocet otvorud k vyvrtani), kdyz je pouzit G91 (PFirlstkovy rezim)
P Pauza na dné otvoru (v sekundach)
Q Hloubka fezu (vzdy pfirlstkova)
R Poloha roviny R (vzdalenost od povrchu obrobku)
X poloha otvoru na ose X
Y (Ano) poloha otvoru na ose Y
4 Poloha osy Z na dné otvoru

I, J, Ka Q jsou vzdy kladna Cisla.
Existuji dva zpUsoby programovani G73: prvni pouziva adresy |, J a K, a druhy pouziva adresy R a Q.

Jestlize je ur€eno |, J a K, prvni prljezd provede zarez o velikosti |, dalSi nasledujici fez bude zmensen o
hodnotu J, a minimalni hloubka fezu je K. Jestlize je ureno , nastroj udéla na dné otvoru pauzu podle
stanoveného Casu.

150 Pfirucka obsluhy frézy 96-0119 rev AH 03-2011



7

Jestlize je ureno 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 poCet operaci dosahl poc¢tu podle K.

Hloubkf’1 Z ©

G74 Opakovaci cyklus fezani obracenych vnitinich zavita (Skupina 09)

F

J

L
R
X
Y
z

Rychlost posuvu v palcich (nebo mm) za minutu (pouzijte rovnici popsanou v Uvodu k opako-
vacimu cyklu, abyste mohli vypocitat rychlost posuvu a rychlost vietena)

Nasobek odsunuti (Jak rychle odsunout - viz Nastaveni 130)

Pocet opakovani (Do kolika otvoru vyfezat vnitfni zavit), kdyz je pouzit G91 (PFirdstkovy rezim)
Poloha roviny R (poloha nad obrobkem), kde zac€ina fezani vnitfniho zavitu

poloha otvoru na ose X

(Ano) poloha otvoru na ose Y

Poloha osy Z na dné otvoru

G98 /G99
——

| - ——

G76 Opakovaci cyklus jemného vyvrtavani (Skupina 09)

N<XDOUre—m

Rychlost posuvu v palcich (hebo mm) za minutu

Hodnota posunu podél osy X pfed odsunem, jestlize neni uréeno Q
Hodnota posunu podél osy Y pfed odsunem, jestlize neni uréeno Q
Pocet otvoru k vyvrtani, jestlize je pouzit G91 (PFirlstkovy rezim)
Cas prodlevy na dné otvoru

Hodnota posunu, vzdy pfirGstkova

Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

poloha otvoru na ose X

(Ano) poloha otvoru na ose Y

Poloha osy Z na dné otvoru
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Dodatec¢né k vrtani otvoru 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 | a J.

G77 Opakovaci cyklus zpétného vyvrtavani (Skupina 09)
Rychlost posuvu v palcich (hebo mm) za minutu
Hodnota posunu podél osy X pfed odsunem, jestlize neni ureno Q
Hodnota posunu podél osy Y pfed odsunem, jestlize neni uréeno Q
Pocet otvoru k vyvrtani, jestlize je pouzit G91 (PFirlstkovy rezim)
Hodnota posunu, vzdy pfirGstkova
Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)
poloha otvoru na ose X
Y (Ano) poloha otvoru na ose Y
4 Poloha osy Z na dné otvoru
Dodatecné k vrtani otvoru posune tento cyklus osy X a/nebo Y pfed a po obrabéni, aby se uvolnil nastroj,
kdyz pfistupuje k obrobku a opousti ho (viz G76 - pfiklad pohybu posunu). Nastaveni 27 ur€uje smér posunu.
Jestlize Q neni ur€eno, jsou pro uréeni sméru posunu a vzdalenosti pouzity volitelné hodnoty | a J.

XTOre=—m

G80 Zruseni opakovaciho cyklu (Skupina 09)
Tento G-kdd deaktivuje vSechny opakovaci cykly az do té doby, nez je zvolen novy. Pamatujte, Ze pfi pouziti
GO00 nebo GO1 se takeé zruSi opakovaci cyklus.
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G81 Opakovaci cyklus frézovani (Skupina 09)

F Rychlost posuvu v palcich (nebo mm) za minutu

L Pocet otvoru k vrtani, jestlize je pouzit G91 (PFirlstkovy rezim)
R Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

X Povel k pohybu osy X

Y (Ano) Povel pohybu osy Y

Z Poloha osy Z na dné otvoru

Poznamka: Adresy X a Y, ve vétsiné pfipadu, jsou polohou prvniho otvoru, ktery bude vrtan.

i/

Ukazka programu:
Nasleduje program pro vrtani hlinikovou deskou:

T1 M06

GO00 G90 G54 X1.125 Y-1.875 S4500 M03

G43 HO1 Z0.1

G81 G99 Z-0.35 R0.1 F27.

X2.0

X3.0Y-3.0

X4.0 Y-5.625

X5.250 Y-1.375

G80 G00 z1.0

G28

M30
G82 Opakovaci cyklus frézovani na misté (Skupina 09)
Rychlost posuvu v palcich (nebo mm) za minutu
Pocet otvord, jestlize je pouzit G91 (pfirlstkovy rezim)
Cas prodlevy na dné otvoru
Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)
poloha otvoru na ose X

Y (Ano) poloha otvoru na ose Y

z Poloha dna otvoru
Poznamka k programovani: G82 je podobny G81 s vyjimkou, Ze existuje volitelnou moznost naprogramovat
prodlevu (P)

XAomuowrm
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Ukéazka programu: Popis

%

01234 (Vzorkovy program)

T1 M06 (Nastroj #1 je stfedovy vrtak 0.5" x 90°)

G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 MO3

G43 HO1 Z20.1 MO8

G82 Z-0.175 P.3 R0.1 F10. (90-stupnovy stfedovy vrtak; hloubka je)
X1.115Y-2.750 (polovina praméru zkoseni hrany)
X3.365 Y-2.875

X4.188 Y-3.313

X5.0Y-4.0

G80 G00 z21.0 M09

- s
/

G83 Normalni opakovaci cyklus navrtavani (Skupina 09)
Rychlost posuvu v palcich (nebo mm) za minutu
Velikost prvni hloubky fezu
Suma zmens3eni hloubky fezu pfi kazdé operaci
Minimalni hloubka fezu
Pocet otvord, jestlize je pouzit G91 (pFirlistkovy rezim)
Pauza na konci posledniho vrtani dutin, v sekundach (Prodleva)
Hloubka fezu, vzdy pfirGstkova
Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)
poloha otvoru na ose X
Y (Ano) poloha otvoru na ose Y
Z Poloha osy Z na dné otvoru
Jestlize je uréeno I, J a K, prvni prijezd provede zarez o velikosti |, dal$i nasledujici fez bude zmensen o
hodnotu J, a minimalni hloubka fezu je K. Nepouzivejte hodnotu Q pfi programovani pomoci I,J,K.

XTOTUrXe—m

Jestlize je ureno , nastroj udéla na dné otvoru pauzu podle stanoveného €asu. Nasledujici pfiklad provede
nékolik vrtani dutin a na konci udéla prodlevu na 1.5 sekundy:

G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 P1.5

Stejny Cas prodlevy bude uplatnén na vSechny nasledujici bloky, které neurcuji ¢as prodlevy.
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Nastaveni 52 méni zplsob, jak G83 funguje, kdyz se vrati do roviny R. Obvykle je rovina R nastavena
dostate¢né vysoko nad fezem, aby bylo zabezpec€eno, Ze pohyb vrtani dutin dovoli tfiskam opustit otvor. Tim
se plytva ¢asem, protoze vrtdk zacina vrtanim ,prazdného" prostoru. Jestlize je Nastaveni 52 nastaveno na
vzdalenost pozadovanou pro odstranéni tfisek, rovina R mlze byt poloZena mnohem bliZze k obrobku, ktery je
vrtan. Kdy nastane pohyb odstranéni tfisek k R, vzdalenost osy Z nad R je uréena timto nastavenim.

Ukézka programu:
T2 M06

G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S2500 M03
G43 H02 0.1 M08

G83 Z-0.720 Q0.175 R0O.1 F15.
X1.115Y-2.750

X3.365 Y-2.875

X4.188 Y-3.313

X5.0Y-4.0

G80 G00 Z1.0 M09

Popis

(Nastroj #2 je vriny nastroj na Cepy
0.3125")

(Bod vrtani je 1/3 praméru vrtaku)
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G84 Opakovaci cyklus fezani vnitinich zavitt (Skupina 09)

F Rychlost posuvu v palcich (nebo mm) za minutu
J Vicenasobné odtazeni (Priklad: J2 se zatahne dvakrat rychleji nez je fezna rychlost, viz téz Nas-
taveni 130

L Pocet otvord, jestlize je pouzit G91 (pfFirlstkovy rezim)
R Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

X poloha otvoru na ose X

Y (Ano) poloha otvoru na ose Y

4 Poloha osy Z na dné otvoru

G98 / G99
—_—
-——

Program Priklad

T3 M06 (NGZ #3 je ndz na fezani zavitl 3/8-16)
G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S900 MO3

G43 HO03 Z0.2 M08

G84 Z-0.600 R0.2 F56.25 (900 ot/min déleno 16 zavity/palec =
56.25 palci/min)

X1.115Y-2.750
X3.365 Y-2.875
X4.188 Y-3.313
X5.0Y-4.0

G80 G00 Z1.0 M09
G28 G91Y0 Z0
M30

%

G85 Opakovaci cyklus vyvrtavani (Skupina 09)

F Rychlost posuvu v palcich (nebo mm) za minutu

L Pocet otvord, jestlize je pouzit G91 (pfirlstkovy rezim)
R Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

X poloha otvor( na ose X

Y (Ano) poloha otvor(i na ose Y

4 Poloha osy Z na dné otvoru
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G86 Opakovaci cyklus vyvrtavani a zastaveni (Skupina 09)

F Rychlost posuvu v palcich (nebo mm) za minutu

L Pocet otvoru, jestlize je pouzit G91 (pfirlstkovy rezim)
R Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

X poloha otvoru na ose X

Y (Ano) poloha otvoru na ose Y

4 Poloha osy Z na dné otvoru

—

G87 Opakovaci cyklus vyvrtavani otvoru a ruéniho odsunuti nastroje od obrobku (Skupina 09)

F Rychlost posuvu v palcich (hebo mm) za minutu

L Pocet otvord, jestlize je pouzit G91 (pFirlstkovy rezim)
R Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)

X poloha otvoru na ose X

Y (Ano) poloha otvoru na ose Y

4 Poloha osy Z na dné otvoru

G-kdéd se zastavi, jakmile je otvor vyvrtan. V tomto bodu je nastroj vyjmut ruénim posuvem z otvoru. Program
bude pokracovat, jakmile je jedenkrat stisknut Zacatek cyklu.
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G88 Opakovaci cyklus vyvrtavani otvoru, prodlevy a ruéniho odsunuti nastroje od obrobku
(Skupina 09)
Rychlost posuvu v palcich (hebo mm) za minutu
Pocet otvord, jestlize je pouzit G91 (pFirlstkovy rezim)
Cas prodlevy na dné otvoru
Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)
poloha otvoru na ose X
Y (Ano) poloha otvoru na ose Y
4 Poloha osy Z na dné otvoru
G-kdd se zastavi, jakmile je otvor vyvrtan. V tomto bodu je nastroj vyjmut ru€nim posuvem z otvoru. Program
bude pokraCovat, jakmile je jedenkrat stisknut Zagatek cyklu.

E”Y:r : T
/

—

XoUrmm

G89 Opakovaci cyklus vyvrtavani otvoru, prodlevy a vyvrtavani ve sméru ven (Skupina 09)
F Rychlost posuvu v palcich (nebo mm) za minutu
L Pocet otvord, jestlize je pouzit G91 (pfirlstkovy rezim)
P Cas prodlevy na dné otvoru
R Poloha roviny R (poloha nad obrobkem)
X poloha otvor( na ose X
Y (Ano) poloha otvor(i na ose Y
4 Poloha osy Z na dné otvoru
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G90 Povely absolutnich poloh (Skupina 03)

G91 Povely prirtistkové polohy (Skupina 03)
Tyto G-kédy méni zpusob, jakym jsou povely os vykladany. Povely os nasledujici po G90 posunou osy k
soufadnici stroje. Povely os nasledujici po G91 posunou osy o tuto vzdalenost od aktualniho bodu. G91 neni
slucitelny s G143 (Pé&tiosé vyrovnani délky nastroje).

G92 Nastavte proménné posunu pracovniho souradnicového systému (Skupina 00)
Tento G-kdéd neuvede do pohybu zadnou z os; pouze zméni hodnoty ulozené jako pracovni ofsety uzivatele.
G92 funguje odlidné, v zavislosti na Nastaveni 33, které voli soufadnicovy systém FANUC, HAAS nebo YAS-
NAC.

FANUC nebo HAAS
Jestlize je Nastaveni 33 nastaveno na Fanuc nebo Haas, povel G92 posouva vSechny systémy pracovni
soufadnice (G54-59, G110-129) tak, ze poloha, pro kterou byl vydan povel, se stava aktualni polohou v ak-
tivnim pracovnim systému. G92 je nemodalni.

Povel G92 rusi kterykoliv G52 ucinny pro osu, pro kterou byl vydan povel. Pfiklad: G92 X1.4 rusi G52 pro osu
X. Ostatni osy nejsou ovlivnény.

Hodnota posuvu G92 je zobrazena na spodni strané stranky pracovnich ofset(, a tam mize byt vymazana,
pokud je to nutné. Je také vymazana automaticky po zapnuti stroje a kdykoliv je pouzit ZERO RET a AUTO
ALL AXES nebo ZERO SINGLE AXIS.
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YASNAC
Jestlize je Nastaveni 33 nastaveno na Yasnac, povel G92 nastavuje systém pracovni soufadnice G52 tak,
ze poloha, pro kterou byl vydan povel, se stava aktualni polohou v aktivhim pracovnim systému. Pracovni
systém G52 se potom automaticky stava aktivni az do té doby, nez je zvolen jiny pracovni systém.

G93 Rezim obraceného ¢asového posuvu (Skupina 05)
F Rychlost posuvu (zdvih( za minutu)
Tento G-kdd uréuje, Ze vSechny hodnoty F (rychlost posuvu) jsou vykladany jako zdvihy za minutu. Jinymi
slovy, hodnota F-kédu, pokud je rozdélena na 60, je poctem sekund, ktery potfebuje pohyb k dokonceni.

G93 se obecné pouziva pfi praci 4 a 5 os. Je to zplsob, jak preloZit linearni rychlost posuvu (palce/min) do
hodnoty, ktera bere na védomi rotacni pohyb.

Kdyz je G93 aktivni, ur€eni rychlosti posuvu je povinné pro vSechny bloky interpolovaného pohybu; tzn. kazdy
blok bez rychloposuvu musi mit své vlastni ureni rychlosti posuvu.

* Stisknutim RESET obnovite pro stroj rezim G94 (Posuv za minutu).
* Nastaveni 34 a 79 (pramér 4. a 5. osy) nejsou nezbytna, kdyz se pouziva 93.

G94 Rezim posuvu za minutu (Skupina 05)

Tento koéd vyfazuje z €innosti G93 (rezim posuvu v obraceném €ase) 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 Kétovani nastaveno na 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 potlaCeni vietena ovlivni chovani stroje, pokud je G95 aktivni. Kdyz je zvoleno potlaceni vietena, jakako-
liv zmeéna rychlosti vietena bude mit za nasledek odpovidajici zménu v posuvu, z toho dlvodu, aby zatéz
triskami zUstala stejna. Kazdopadné, kdyz je zvoleno potlaéeni, jakakoliv zména potlaceni posuvu bude mit
vliv pouze na rychlost posuvu, a nikoliv na rychlost vietena.

G98 Pocatecni bod navratu opakovaciho cyklu (Skupina 10)
PFi pouziti G98 se osa Z vraci do svého pocatecniho bodu (byl vydan povel pro polohu Z v bloku pfed opako-
vacim cyklem) mezi jednotlivymi misty X a/nebo Y. To umozriuje polohovani nahoru a kolem prostor obrobku
a/nebo svérek a upinadel.

G99 Prava rovina navratu opakovaciho cyklu (Skupina 10)
PFi pouziti G99 zlstane osa Z v roviné R mezi jednotlivymi misty X a/nebo Y. Jestlize ve draze nastroje nej-
sou prekazky, G99 usetfi ¢as obrabéni.

G100 Zruseni zrcadlového obrazu (Skupina 00)
G101 Povolte funkci zrcadlového obrazu (Skupina 00)

X Povel osy X
Y (Ano) Povel osy Y
z Povel osy Z
A Povel osy A

Programovatelné zrcadlové zobrazeni se pouziva pro zapnuti nebo vypnuti libovolné osy. Kdyz je zapnuto
(ON), pohyb osy muze byt zrcadlen (nebo obracen) kolem bodu pracovni nuly. Tyto kédy G by mély byt
pouzivany v bloku povelu, bez jakychkoliv jinych G-kédu. Nezplsobi Zadny pohyb osy. Dolni ¢ast obrazovky
bude ukazovat, kdy je osa zrcadlena. Viz také Nastaveni 45 az 48 - zrcadlové zobrazeni.

Format pro zapnuti a vypnuti zrcadlového zobrazeni:
G101 X09 = Zapne zrcadlové zobrazeni pro osu X.

G100 X09 = Vypne zrcadlové zobrazeni pro osu X.
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ZRCADLOVY OBRAZ XvY ZéCADLOVY OBRAZY

PN\ | /4

, 3 -
ZRCADELNI OSA X VYPNUTO

Zrcadlové zobrazeni a vyrovnani nastroje
Kdyz budete se zrcadlovym zobrazenim pouzivat vyrovnani nastroje, postupujte podle této pomucky: Po
zapnuti nebo vypnuti zrcadlového zobrazeni pomoci G100 nebo G101 by mél byt pFisti blok pohybu k odliSné
poloze pracovni soufadnice, nez prvni blok. Nasledujici kdd je pfiklad:

Spravné: Nespravné:

G41 X1.0Y1.0 G41 X1.0Y1.0
G01 X2.0Y2.0 G01 X2.0Y2.0
G101 X0 G101 X0

G00 Z1.0 G00 Z1.0

GO00 X1.0 G00 X2.0Y2.0
G00 X2.0Y2.0

G40 G40.

Zrcadleni pouze jedné z os X nebo Y zpUsobi, Ze niz se bude pohybovat podél opacné strany fezu. Navic,
jestlize je zrcadlové zobrazeni zvoleno jen pro jednu osu roviny kruhového pohybu (G02, G03), potom jsou
obraceny, a povely pro levé a pravé vyrovnani nastroje (G41, G42) jsou obraceny.

Poznamka: Kdyz se frézuje tvar s pohyby XY, zapnuti Mirror Image (Zrcadlové zobrazeni) jen pro jednu z
os X nebo Y zméni stoupavé frézovani na konvenéni frézovani a /nebo konvenéni frézovani na stoupavé
frézovani. Vysledkem muze byt to, Ze nedostanete druh fezu nebo dokonceni, které jste pozadovali. Tento
problém odstrani zrcadlové zobrazeni jak X, tak i Y.

Programovy kéd pro zrcadlové zobrazeni v ose X:
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Ukazka programu: Popis

%

03600 (Zrcadlovy obraz osy X)

T1 M06 (NGz #1 je celni stopkova fréza o

praméru 0.250")
G00 G90 G54 X-.4653 Y.052 S5000 M03
G43 HO1 Z.1 M08
GO01 Z-.25 F5.
M98 P3601 F20.
G00 Z.1
G101 XO0.
X-.4653 Y.052
GO01 Z-.25 F5.
M98 P3601 F20.
G00 Z.1
G100 XO0.
G28 G91 Y0 Z0
M30
%
%
03601 (Podprogram kontur)
GO01 X-1.2153 Y.552
G03 X-1.3059 Y.528 R.0625
GO01 X-1.5559 Y.028
G03 X-1.5559 Y-.028 R.0625
GO01 X-1.3059 Y-.528
G03 X-1.2153 Y-.552 R.0625
GO01 X-.4653 Y-.052
GO03 X-.4653 Y.052 R.0625
M99
%

G102 Programovatelny vystup na RS-232 (Skupina 00)

X Povel osy X
Y (Ano) Povel osy Y
4 Povel osy Z
A Povel osy A

Povel G102 posle aktualni pracovni soufadnice os k prvnimu portu RS-232, odtud se pouzije pocitac k za-
znamenani poslanych hodnot. Kazda osa zahrnuta v povelu G102 je vystupem k portu RS-232, ve stejném
formatu jako jsou hodnoty zobrazené v programu. G102 by mél byt pouzivan v bloku povelu, bez jakychkoliv
jinych G-kédl. NezpUsobi to zadny pohyb osy, hodnota os nema zadny Ucinek.

Viz také Nastaveni 41 a 25. Odeslané hodnoty jsou vZzdy aktualnimi polohami osy porovnané s aktualnim
systémem pracovni soufadnice.

Tento G-kdd je vhodny k sondovani obrobku (viz také G31). Kdyz se sonda dotkne obrobku, pfisti fadka
kodu by méla byt G102, aby byla poloha os poslana do pocitace, kde se souradnice ulozi. Toto je odkazova-
no jako digitalizace obrobku, ktera nabira hmatatelny obrobek a déla z ného elektronickou kopii. K dokonc&eni
této funkce je tfeba dodatecné programové vybaveni pro osobni pocitace.
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G103 Omezeni ukladani bloku vyrovnavaci paméti (Skupina 00)
Maximalni pocet bloku, kde muze ovlada¢ uplatnit dopfedni vyhledavani (rozsah 0-15), napfiklad:

G103 [P.]

Obvykle se na to odkazuje jako na ,dopfedni vyhledavani bloku", coz je termin pouzivany k popisu toho,
co ovlada¢ provadi v pozadi béhem pohybu stroje. Ovlada¢ pfipravuje pristi bloky (fadky koédu) v ¢asovém
pFedstihu. Zatimco je provadén aktualni blok, pfisti blok byl jiz interpretovan a pfipraven pro souvisly pohyb.

Kdyz je programovan G103 PO, omezeni bloku je vyfazeno z €innosti. Omezeni bloku je vyfazeno z €innosti
také v tom pfipadé, kdy se G103 objevi v bloku bez kédu adresy P. Kdyz je programovan G103 Pn, dopfedni
vyhledavani je omezeno na n bloky.

G103 je také vyhodné pro ladéni makro programU. Makro vyrazy jsou provedeny béhem ¢asu dopredniho
vyhledavani. Napfiklad: vlozite-li do programu G103 P1, makro vyrazy budou provedeny o jeden blok pfed
aktualné provadénym blokem.

G107 Valcovité mapovani (Skupina 00)

X Povel osy X

Y (Ano) Povel osy Y

z Povel osy Z

A Povel osy A

Q Pramér valcovitého povrchu
R Polomér otocné osy

Tento G-kdd preklada vSechny naprogramované pohyby vznikajici v konkrétni linearni ose do rovnocenného
pohybu podél povrchu valce (tak jak byl pfipojen k otocné ose), jak je ukazano na nasledujicim obrazku. Je to
G-koéd skupiny 0, ale jeho vychozi €innost podléha Nastaveni 56 (M30 obnovuje vychozi G). Povel G107 se
pouziva bud k aktivovani nebo deaktivovani valcovitého mapovani.

* Libovolny program linearni osy muze byt valcovité mapovan k libovolné otoéné ose (vzdy jedenkrat).

« Existujici program G-kédu linearni osy muaze byt valcovité mapovan vloZzenim povelu G107 na zac¢atek pro-
gramu

* Polomér (nebo primer) valcovitého povrchu maze byt znovu definovan, coz umozni, aby podél povrchu
rznych primérd vzniklo valcovité mapovani, bez toho, Ze by musel byt ménén program.

* Polomér (nebo primer) valcovitého povrchu maze byt bud synchronizovan, nebo mlze byt nezavisly na
primeéru (priimérech) oto¢né osy uréeném v Nastavenich 34 a 79.

* G107 muze byt také pouzit pro nastaveni standardniho prdméru pro valcovity povrch,
nezavisle na jakémkoliv valcovitém mapovani, které maze byt uplatnéno.

G107 Popis
Po G107 mohou nasledovat tfi adresni kédy: X, Y nebo Z; nebo B; a Q nebo R.

X, Y nebo Z: Adresa X, Y nebo Z ur€uje linearni osu, ktera bude mapovana k uréené oto¢né ose (A nebo B).
Jestlize je urCena jedna z téchto linearnich os, musi byt také uréena oto¢na osa.

nebo B: Adresa A nebo B oznacuje, ktera oto€na osa uchovava valcovity povrch.

Q nebo R: Q ur€uje priimér valcovitého povrchu, zatimco R urCuje polomér. Kdyz je pouzito Q nebo R, musi
byt také uréena oto¢na osa. Kdyz se pouziva bud Q nebo R, potom je pouzit posledni primér G107. Pokud
nebyl od zapnuti stroje vydan zadny povel G107, nebo jestlize posledni urena hodnota byla nula, potom
bude primér hodnotou v Nastaveni 34 a/nebo 79 pro tuto otoénou osu. Kdyz je uréeno Q nebo R, hodnota se
stane novou hodnotou G107 pro uréenou oto¢nou osu.

Valcovité mapovani bude vypnuto automaticky také vzdy, kdyz bude kongit program G-kédu, ale jen v tom
pfipadé, ze Nastaveni 56 je zapnuto (ON). Stisknutim klavesy RESET se vypne jakékoliv valcovité mapovani,
které je momentalné aktivni, bez ohledu na statut Nastaveni 56.
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gramovani G02 a G03.
Priklad

%

00079 (G107 ZKOUSKA)

T1 MO06 (.625 PRUM. 2FL E.M.)
G00 G40 G49 G80 G90

G28 G91 A0

G90

G00 G54 X1.5 Y0 S5000 M03
G107 A0 YO R2. (NENi-LI STANOVENA HODNOTAR CI Q, STROJ BUDE POUZIVAT HODNOTU NASTAVENI 34)
G43 HO1 Z20.25

G01 Z-0.25 F25.

G41 D01 X2.Y0.5

G03 X1.5Y1. R0.5

G01 X-1.5

G03 X-2. Y0.5 R0.5
G01Y-0.5

G03 X-1.5Y-1. R0.5

G01 X1.5

G03 X2.Y-0.5R0.5

GO01 YO.

G40 X1.5

GO00 Z0.25

MO09

MO05

G91 G28 Z0.

G28 YO.

G90

G107

M30

%

G110-G129 Souiadnicovy systém #7-26 (Skupina 12)
Tyto kédy vybiraji jeden z dopliikovych pracovnich soufadnicovych systému. VSechny dodatecné odkazy na
polohy osy budou uloZeny v novém soufadnicovém systému. Operace G110 az G129 jsou totozné s opera-
cemi G54 az G59.
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G136 Automatické méreni stiredu pracovniho ofsetu (Skupina 00)
(Tento G-kod je volitelny a vyzaduje sondu)

F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu

I Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy X

J Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy Y

K Volitelna vzdalenost ofsetu podél osy Z

X Povel k pohybu volitelné osy X

Y (Ano) Povel pohybu volitelné osy Y

Z Povel pohybu volitelné osy Z
Automatické méreni stfedu pracovniho ofsetu (G136) se pouziva k zadani povelu sondég, 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 ze sondy nebo dokud nebude dosazeno limitu
pojezdu.

Ofsety nastroje (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 zjisténym bodem
a bodem nastavenym pomoci M75. Toto umozniuje nalézt stfed obrobku pomoci dvou oddélenych zjisténych
bodd.

Jestlize je ureno I, J nebo K, pracovni ofset pfislusné osy je posunut o velikost obsazenou v povelu pro |, J
nebo K. To umoznuje pracovnimu ofsetu, aby byl odsunut mimo, odkud sonda pfijde skute¢né do kontaktu s
obrobkem.

Poznamky:

Viz také G31.

Body zjisténé sondou jsou posunuty o hodnoty v Nastavenich 59 az 62.
Kdyz pouzivate G36, pouzijte pFiristkové pohyby G91.
Pro zapnuti a vypnuti sondy vietena pouzijte uréené M-kédy (M53 a M63) s prodlevou.
Priklad:

M53

G04 P100

M63

Programovaci pfiklad zjistovani stfedu vyvrtu:
01234 (G136)

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G54 X0 YO

Z-17.

G91 G01 Z-1. F20.

G31 X1. F10. M75

GO01 X-1.

G136 X-1. F10.

GO01 X1.

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G53 Z0

M30

Programovaci pfiklad zjistovani stfedu vyvrtu:
01234 (G136)

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G54 X0 Y5.

Z-17.

G91 G01 Z-1. F20.
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G31 Y-1. F10. M75

G01 Y1. F20.

GO00 z2.

Y-10.

G01 Z-2. F20.

G136 Y1. F10.

GO01 Y-1.

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G53 20

M30
G141 3D+ Vyrovnani nastroje (Skupina 07)

X Povel osy X
Y (Ano) Povel osy Y

Povel osy Z
Povel osy A (volitelné)
Povel osy B (volitelné)
Volba velikosti nastroje (modaini)
Smér kompenzace noze v ose X z trasy programu
Smér kompenzace noze v ose Y z trasy programu
Smér kompenzace noze v ose Z z trasy programu
Rychlost posuvu v G93 nebo G94 (modalni v G94)
Tento prvek provadi 3D vyrovnani nastroje.

MXE--O0OW>»N

Format je:
G141 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn Dnnn
Nasledujici fadky mohou byt nasledujici:

GO01 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn
nebo
GO00 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn

Neékteré systémy CAM mohou provadeét vystup X, Y a Z s hodnotami pro |, J, K. Hodnoty |, J a K informuiji
fizeni o sméru aplikace kompenzace na stroji.

[, J a K ur€uji normalni smér vzhledem ke stfedu nastroje, ke kontaktnimu bodu nastroje v systému CAM.
Pozadavkem fizeni je, aby vektory I, J a K byly schopny posunout drahu nastroje spravnym smérem. Hod-
nota vyrovnani maze byt kladné nebo zaporné ¢islo.

Velikost ofsetu vloZzena v poloméru nebo praméru (Nastaveni 40) pro nastroj bude kompenzovat drahu o tuto
velikost, i kdyz pohyby nastroje predstavuji 2 nebo 3 osy.

G141 mohou pouzit pouze GO0 a GO1. Dnn musi byt programovan; kéd D uréuje, ktery ofset bude pouzit.
Pfikaz posuvu G93 je pozadovan na kazdém bloku.

PFi jednotkovém vektoru se 12 + J2 + K2 musi rovnat 1.

Pouze koncovy bod pfikazovaného vektoru je kompenzovan ve sméru |, J a K. Z tohoto dlvodu je tato kom-
penzace doporucovana pouze pro drahy nastroju pro plochu, které maji tésnou toleranci (maly pohyb mezi
bloky kédu).

NejlepSich vysledk( dosahnete programovanim od stfedu nastroje s pouzitim frézy s kulovym hrotem.
G141 Priklad:

T1 M06
G00 G90 G54 X0 YO Z0 A0 BO 5
G141 D01 X0.Y0. Z0. (POLOHOVANI RYCHLOPOSUVEM S TRIOSYM VYROVNANIM NOZE)

166 Pfiruc¢ka obsluhy frézy 96-0119 rev AH 03-2011



GO01 G93 X.01 Y.01 Z.01 1.1 J.2 K.9747 F300. (POSUV V OBRACENEM CASE)
X.02Y.03 Z.04 1.15 J.25 K.9566 F300.
X.02Y.055 Z.064 1.2 J.3 K.9327 F300.

X2.345Y.1234 Z-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. (POSLEDN| POHYB)
G94 F50. (ZRUSIT G93)
GO0 G90 G40 Z0 (Rychloposuvem k nule, Zrusit vyrovnani nastroje)
X0YO0
M30
G143 Vyrovnani + délky nastroje 5. osy (Skupina 08)
(Tento G-kod je volitelny; tyka se jen strojl, na kterych je veSkerym otoénym pohybem pohyb nastro-
je.)

Tento G-kéd umoziuje uzivateli provést Upravu pro zmény délky nastroju, bez nutnosti procesoru CAD/CAM.
Pro zvoleni délky nastroje z tabulek existujiciho vyrovnani délky se vyzaduje H-kod. Povel G49 nebo HOO
zrusi vyrovnani 5 os. Aby G143 pracoval spravné, musi existovat dvé oto¢né osy, A a B. Rezim absolutniho
polohovani G90 musi byt aktivni (nemUze byt pouzito G91). Pracovni poloha 0,0 pro osy A a B musi byt ta-
kova, aby nastroj byl soub&zny s pohybem osy Z.

S G143 je zamysleno vyrovnani rozdilu v délce nastroje mezi plvodné umisténym nastrojem a nahradnim
nastrojem. Pouziti G143 umozriuje provadét program bez toho, ze 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 zadny pohyb, i kdyz pohyb A nebo B vytvaFi vektor délky nového
nastroje. Tudiz, typicky program by pouzival v§ech 5 os na jednom bloku dat. G143 m(iZe ovlivnit pohyb
vSech os, pro ktery byl vydan povel, aby bylo mozné vyrovnani pro osy A a B.

Obraceny rezim posuvu (G93) se doporucuje, kdyz se pouziva G143. Nasleduje jeden pfiklad:

T1 M06
G00 G90 G54 X0 YO Z0 A0 BO , o o
G143 HO1 XO0. YO0. Z0. A-20. B-20. (RYCHLE POLOHOVANI W: VYR(')VNVANI 5. 0OSY)
G01 G93 X.01Y.01 Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. (POSUV V OBRACENEM CASE)
X0.02 Y0.03 Z0.04 A-19.7 B-19.7 F300.
X0.02 Y0.055 Z0.064 A-19.5 B-19.6 F300. )
X2.345Y.1234 Zv-1 .234 A-4.127 B-12.32 F200. (POSLEDNI POHYB)
G94 F50. (ZRUSIT G93) ) o
G0 G90 G49 Z0 (RYCHLOPOSUV K NULE, ZRUSIT VYROVNANI 5. OSY)
X0YO0
M30
G150 VSeobecna kapsa frézy (Skupina 00)
Volba ofsetu polomér/priimér nastroje
Rychlost posuvu
PFirGstkové obrabéni osy X (kladna hodnota)
PrirGstkové obrabéni osy Y (kladna hodnota)
Mnozstvi dokonCovaci operace (kladna hodnota)
Cislo podprogramu, ktery uréuje geometrii kapsy
PFirGstkova hloubka osy Z na pruijezd (kladna hodnota)
Poloha umisténi rychlé roviny R
Volitelna rychlost vietena
Pocatecni poloha X
Y (Ano) Poc¢atecni poloha Y
4 Konec&na hloubka kapsy
G150 zacina polohovanim fezného nastroje do pocatecni polohy v kapse, pokracuje obrysovanim a kon¢i

XNMAOVOUXNS—"TO
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konednym fezem. Celni fréza se bude ponofovat v ose Z. Pak se vyvola podprogram P###, ktery uréi
geometrii kapsy uzavieného prostoru pomoci pohybt G01, 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 ani ten neni nalezen, bude vyvolana vystraha 314 Subprogram Not In
Memory (Podprogram neni v paméti).

POZNAMKA: Pii uréovani geometrie kapsy G150 v podprogramu se nepohybujte zpét do po¢ateéniho
otvoru po uzavieni tvaru kapsy.

Hodnota | nebo J ur€uje velikost hrubovaciho priichodu, kterou se fezny nastroj pohybuje kazdym feznym
prirGstkem. Kdyz se pouzije I, pak se kapsa vyhrubuje fadou pfirlstkovych fezll v ose X. Kdyz se pouzije J,
prirGstkové fezy jsou v ose Y.

Povel K uréuje velikost dokon&ovaciho prichodu v kapse. Je-li stanovena hodnota K, dokoncéovaci priichod
se provede velikosti K kolem vnitfni geometrie kapsy pro posledni prichod a neprovede se pfi kone¢né
hloubce Z. Pro hloubku Z neni zadny povel pro dokonéovaci prichod.

Hodnotu R je tfeba stanovit i kdyz je nulova (R0) nebo bude pouzito posledni stanovené hodnoty R.

Provedou se vicenasobné priichody v prostoru kapsy, poc¢inaje rovinou R, s kazdym priachodem Q (hloubka
v ose Z) do kone¢né hloubky. Povel G150 nejprve provede prichod kolem geometrie kapsy, ponechavajic
pridavek materialu s K, pak provede prichody vyhrubovani | nebo J uvnitf kapsy po posuvu dolt o hodnotu v
Q, dokud se nedosahne hloubky Z.

Povel Q musi byt v fadku G150, i kdyz je do hloubky Z pozadovan jen jeden prichod. Povel Q za¢ina od
roviny R.

Poznamky: Podprogram (P) nemuze obsahovat vice nez 40 pohyb( geometrie kapsy.

Povel Q musi byt v fadku G150, i kdyz je do hloubky Z pozadovan jen jeden prichod. Povel Q zac¢ina od
roviny R.

Muze byt nezbytné vyvrtat pocatecni bod pro fezny nastroj G150 az do hloubky Z. Pak pro povel G150 polo-
hujte koncovou frézu v kapse do poc¢ate¢niho mista v osach XY.

Pocatecni

e

Z (konecna hIoubka)I

Priklad
001001 (G150 Priklad kapsy)
T1 M06 (T1 vyvrtava otvor pro koncovou frézu)
G90 G54 GO0 X3.25 Y4.5 S1200 M03 (Pocgatecny bod kapsy)
G43 HO1 Z1.0 M08 (Ofset délky nastroje, rychle do pocate¢niho bodu Z, zapnout chladici
kapalinu)
G83 Z-1.5 Q0.25 R0.1 F20. (Cyklus navrtavani)
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G53 G49 20 (Vraci Z do vychozi polohy)

T2 MO06 (.5" Celni stopkova fréza) (T2 vrta dutinu do hloubky Z ve dvou prichodech)

G54 G90 GO0 X3.25 Y4.5 S1450 M03 (Pocatecny bod kapsy)

G43 HO02 Z1.0 M08 (Ofset délky nastroje, rychle do pocate¢niho bodu Z, zapnout chladici
kapalinu)

G150 X3.25Y4.5 Z-1.5 G41 J0.35 K.01
Q0.8 R.1 P2001 D02 F15. (prGichod 0.01"
(K) po obou stranach)

G40 X3.25Y4.5 (Zrusi vyvrtani fezného nastroje a polohuje zpét do pocatecniho bodu)
G53 G49 Y0 20 (Vraci Z do vychozi polohy)

M30 (Konec hlavniho programu)

002001 (Oddéli program jako podprogram pro geometrii kapsy G150)
G01Y7 (Prvni pohyb na geometrii kapsy pfi GO1)

X1.5 (Nasledujici fadky uréuji geometrii kapsy)

G03 Y5.25 R0.875

G01Y2.25

G03 Y0.5 R0.875

GO01 X5.

G03 Y2.25 R0.875

G01Y5.25

G03 Y7. R0.875

G01 X3.25 (Uzaviete geometrii kapsy. Nepfechazejte zpét na zacatek.)
M99 (Navrat do hlavniho programu)

Ctvercova dutina

G150 Kapsové frézovani pro vSeobecnou potiebu

T (/j \T
Pocatecni bod X0, Y1.5

Zx;,‘\(o

N A
8 4 Nastroj #1 je Celni
stopkova fréza o
5> praméru .500
5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Ctvercova dutina
Hlavni program Podprogram
% %
001001 001002
T1 MO06 (Nastroj #1 je Celni stopkova fréza o praméru 0.500") G01Y2.5 (1)
G90 G54 GO0 X0. Y1.5 (Pocatecni bod XY) X-2.5(2)
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S2000 M03 Y-2.5 (3)

G43 HO1 Z0.1 M08 X2.5 (4)

GO01 Z0.1 F10. Y2.5 (5)

G150 P1002 Z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 K0.01 G41 D01 F10. X0. (6) (Uzaviit smycku kapsy)
G40 G01 X0.Y1.5 M99 (Navrat do hlavniho programu)
G00 Z1. M09 %

G53 G49 Y0. Z0.

M30

%

Absolutni a pFiristkové priklady podprogramu vyvolavaného povelem P### v fadce G150:

Absolutni podprogram Prirastkovy podprogram
% %

001002 (G90 Podprogram pro G150) 001002 (G91 Podprogram pro G150)
G90 GO1Y2.5 (1) G91 G01Y0.5 (1)

X-2.5(2) X-2.5(2)

Y-2.5 (3) Y-5. (3)

X2.5 (4) X5. (4)

Y2.5 (5) Y5. (5)

XO0. (6) X-2.5 (6)

M99 G90

% M99

%

Hranaty ostrivek

4 &
- N
7 8
5 12 11
5 6
1'9 L9
ocCatecni
\_ bod |
13[ 1,14 2 Nastroj #1 je elni
stopkova fréza o
X0, YO ™ 5—> priméru .500

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Ctvercova dutina se étvercovym ostriivkem

Hlavni program Podprogram

% %

002010 002020 (Podprogram pro G150 v 002010)
T1 M06 (Nastroj je Celni stopkova fréza o priméru 0.500") GO01 Y1. (1)

G90 G54 GO0 X2. Y2. (Pocate¢ni bod XY) X6. (2)
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S$2500 M03
G43 HO1 Z0.1 M08
G01 Z0.01 F30.

G150 P2020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 10.3 K0.01 G41
D01 F10.

G40 GO01 X2.Y2.
G00 21.0 M09
G53 G49 Y0. Z0.
M30

Kulaty ostrivek

G150 Kapsové frézovani (Kruhové ostriivky)

Y6. (3)
X1. (4)
Y3.2 (5)
X2.75 (6)

Y4.25 (7)

X4.25 (8)

Y2.75 (9)

X2.75 (10)

Y3.8 (11)

X1.(12)

Y1.(13)

X2. (14) (Uzavfit smycku kapsy)
M99 (Navrat do hlavniho programu)
%

Nastroj #1 je Celni

4,10 9 3
4 N
5 54
Pocatecni
\ bod /
1| 1,12 2
5 —>
X0, YO

stopkova fréza o
praméru .500

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Ctvercova dutina s kruhovym ostriivkem

Hlavni program

%

003010

T1 MO06 (Nastroj je ¢elni stopkova fréza o praiméru 0.500")
G90 G54 GO0 X2.Y2. (Pocate¢ni bod XY)

S2500 M03

G43 HO1 0.1 MO8

GO01 Z0. F30.

G150 P3020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 J0.3 K0.01 G41 D01

F10.
G40 G01 X2.Y2.
G00 Z1. M09

Podprogram

%

003020 (Podprogram pro G150 v 0O03010)
GO1Y1. (1)

X6. (2)

Y6. (3)

X1. (4)

Y3.5 (5)

X2.5 (6)

G02 1. (7)
G02 X3.5 Y45 R1. (8)
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G53 G49 YO0. Z0. G01Y6. (9)

M30 X1. (10)

% Y1. (11)
X2. (12) (Uzavrit smyC€ku kapsy)
M99 (Navrat do hlavniho programu)
%

G153 Vysokorychlostni opakovaci cyklus navrtavani 5. osy (Skupina 09)

E Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru

F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu

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 hod-
nota)

K Minimalni hloubka fezu (musi to byt kladna hodnota)

L Pocet opakovani

P Pauza na konci posledniho vrtani dutin, v sekundach

Q Hodnota zafiznuti (musi to byt kladna hodnota)

A Pocatelni poloha nastroje osy A

B Pocatelni poloha nastroje osy B

X Pocatelni poloha nastroje osy X

Y (Ano) Poc&atecni poloha nastroje osy Y

4 Pocatelni poloha nastroje osy Z

Nastaveni #22 Nastaveni #22

Toto je vysokorychlostni cyklus vrtani dutin, kde je vzdalenost odsunu fizena Nastavenim 22.

Jestlize jsou upfesnény |, J a K, je zvolen odliSny operacni rezim. Prvni operace bude fezat v hodnoté I, dalsi
nasledujici Fez bude snizen o sumu J, a minimalni fezaci hloubka je K. Jestlize je pouzito , nastroj udéla na
dné otvoru pauzu podle stanoveného Casu.

Pamatujte: Stejna ¢asova prodleva se vztahuje na vSechny nasledujici bloky, které neurcuji ¢as prodlevy.

G154 Zvolte pracovni souradnice P1-P99 (Skupina 12)
Tento prvek nabizi 99 doplrfikovych pracovnich ofseti. G154 s P hodnotou od 1 do 99 bude aktivovat
doplnkové pracovni ofsety. Napfiklad: G154 P10 vybere pracovni ofset 10 ze seznamu doplrfikovych pra-
covnich ofsetl. VSimnéte si, ze G110 az G129 odkazuji na stejné pracovni ofsety jako G154 P1 az P20; mo-
hou byt vybrany stejnym zpuisobem. Kdyz je pracovni ofset G154 aktivni, zahlavi v pravém hornim pracovnim
ofsetu ukaze hodnotu G154 P.

G154 Format pracovnich ofsetu

#14001-#14006 G154 P1 (a také #7001-#7006 a G110
#14021-#14026 G154 P2 (a také #7021-#7026 a G111
#14041-#14046 G154 P3 (a také #7041-#7046 a G112
#14061-#14066 G154 P4 (a také #7061-#7066 a G113

~— ~— — —
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#14081-#14086 G154 P5 (a také #7081-#7086 a G114)
#14101-#14106 G154 P6 (a také #7101-#7106 a G115)
#14121-#14126 G154 P7 (a také #7121-#7126 a G116)
#14141-#14146 G154 P8 (a také #7141-#7146 a G117)
#14161-#14166 G154 P9 (a také #7161-#7166 a G118)
#14181-#14186 G154 P10 (a také #7181-#7186 a G119)
#14201-#14206 G154 P11 (a také #7201-#7206 a G120)
#14221-#14221 G154 P12 (a také #7221-#7226 a G121)
#14241-#14246 G154 P13 (a také #7241-#7246 a G122)
#14261-#14266 G154 P14 (a také #7261-#7266 a G123)
#14281-#14286 G154 P15 (a také #7281-#7286 a G124)
#14301-#14306 G154 P16 (a také #7301-#7306 a G125)
#14321-#14326 G154 P17 (a také #7321-#7326 a G126)
#14341-#14346 G154 P18 (a také #7341-#7346 a G127)
#14361-#14366 G154 P19 (a také #7361-#7366 a G128)
#14381-#14386 G154 P20 (a také #7381-#7386 a G129)
#14401-#14406 G154 P21
#14421-#14426 G154 P22
#14441-#14446 G154 P23
#14461-#14466 G154 P24
#14481-#14486 G154 P25
#14501-#14506 G154 P26
#14521-#14526 G154 P27
#14541-#14546 G154 P28
#14561-#14566 G154 P29
#14581-#14586 G154 P30
#14781-#14786 G154 P40
#14981-#14986 G154 P50
#15181-#15186 G154 P60
#15381-#15386 G154 P70
#15581-#15586 G154 P80
#15781-#15786 G154 P90
#15881-#15886 G154 P95
#15901-#15906 G154 P96
#15921-#15926 G154 P97
#15941-#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99
G155 Opakovaci cyklus fezani obracenych vnitrnich zaviti 5. osy (Skupina 09)
G155 provadi pouze pfechodné vnitfni zavity. G174 slouzi k pétiosovému obracenému fezani vnitfnich zavitu.

P~~~ o~ o~~~

E Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru
F Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu

L Pocet opakovani

A Pocatecni poloha nastroje osy A

B Pocatecni poloha nastroje osy B

X Pocatecni poloha nastroje osy X

Y (Ano) Pocatecni poloha nastroje osy Y

Z Pocatecni poloha nastroje osy Z

S Rychlost vietena

Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana predtim, 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 hodinovym rucickam.
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G98 Poloha
zacatku

Poloha zac¢atku

G99 Rovina rychloposuvu

G98 /G99 Poloha osy Z
mezi otvory
—  » Posuv
< — — » Rychly pohyb
° Zacatek nebo
konec zdvihu

G161 Opakovaci cyklus vrtani 5. osy (Skupina 09)

Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru
Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
Pocatecni poloha nastroje osy A
Pocatecni poloha nastroje osy B
Pocatecni poloha nastroje osy X

(Ano) Pocatecni poloha nastroje osy Y
Pocatelni poloha nastroje osy Z

N<Xwmw>»mm

G98 Poloha
zacatku

Poloha zac¢atku

G99 Poloha rychloposuvu

G98 /G99 Poloha osy Z
mezi otvory
——3p Posuv
<« — - Rychly pohyb
° Zacatek nebo
konec zdvihu

Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan povel pro opakovaci cyklus.

Priklad

(VRTANI PRAVE, PREDNI)
T4 M6

GO01
G14

G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Poloha prijezdu)
3 H4 Z214.6228 M8

G1X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Pocate¢ni poloha)

G16
G80

1 E.52 F7. (Opakovany cyklus)

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Poloha prajezdu)

M5

G1G28 G91 Z0.

G9a1
MO1

G28 BO. AO.
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G162 Opakovaci cyklus vrtani na misté 5. osy (Skupina 09)
Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru
Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
Cas prodlevy na dné otvoru
Pocatecni poloha nastroje osy A
Pocatecni poloha nastroje osy B
Pocatecni poloha nastroje osy X
Y (Ano) Pocatecni poloha nastroje osy Y
4 Pocatecni poloha nastroje osy Z
Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana predtim, nez je vydan povel pro opakovaci cyklus.

Priklad

(VRTANI V OPACNEM SMERU, PRAVY, PREDNI)

T2 M6

G01 G54 G0 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Poloha prijezdu)
G143 H2 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Pocatecni poloha)
G162 E.52 P2.0 F7. (Opakovany cyklus)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Poloha prjezdu)
M5

G1G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. A0.

MO1

XW>ToTmm

G98 Poloha
7 zagatku Poloha zacatku
¥ G99 Poloha rychloposuvu
G98/G99 Poloha osy Z
mezi otvory
———» Posuv
<& — — % Rychly pohyb
° Zacatek nebo
konec zdvihu

G163 Normalni opakovaci cyklus navrtavani 5. osy (Skupina 09)
Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru
Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
Volitelna velikost prvni hloubky fezu
Volitelna suma zmenseni hloubky fezu pfi kazdé operaci
Volitelna minimalni hloubka fezu
Volitelna pauza na konci posledniho vrtani dutin, v sekundach
Hodnota fezu dovnitf, vzdy pfirlistkova
Pocatecni poloha nastroje osy A
Pocatecni poloha nastroje osy B
Pocatecni poloha nastroje osy X
Y (Ano) Pocatecni poloha nastroje osy Y
Z Pocatecni poloha nastroje osy Z
Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana predtim, nez je vydan povel pro opakovaci cyklus.

XW>OUXe—Tm

Jestlize je uréeno I, J a K, prvni priijezd provede zarez o velikosti |, dal$i nasledujici fez bude zmensen o
hodnotu J, a minimalni hloubka fezu je K.
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Pouzita je hodnota , nastroj udéla pauzu na dné otvoru po poslednim vrtani dutin na stanovenou dobu.
Nasledujici pfiklad provede nékolik vrtani dutin a na konci udéla prodlevu na jednu a pul sekundy: G163
E0.62 F15. Q0.175 P1.5.

Pamatujte: Stejna ¢asova prodleva se vztahuje na vSechny nasledujici bloky, které neurcuji ¢as prodlevy.

Nastaveni #22 i Nastaveni #22 i‘

Nastaveni #52

—» Posuv
< — % Rychly
° pohyb
Zacatek
nebo konec
zdvihu

Nastaveni 52 méni také zpulsob, jak G163 funguje, kdyZ se vrati do pocatecni polohy. Obvykle je rovina R
nastavena dostatecné vysoko nad Fezem, aby bylo zabezpe&eno, Ze pohyb vrtani dutin dovoli tfiskam opustit
otvor. Tim se plytva Casem, protoze vrtak za¢ina vrtanim ,prazdného" prostoru. Jestlize je Nastaveni 52 nas-
taveno na vzdalenost poZadovanou pro odstranéni tfisek, mize byt poc¢atecni poloha nastavena mnohem
blize k obrobku, ktery je vrtan. Kdyz nastane pohyb k pocateéni poloze kvuli odstranéni tfisek, osa Z bude
pfesunuta nad pocatecni polohu o velikost danou timto nastavenim.

Priklad

(VRTANI S VYPLACHY, PRAVY, PREDNI)

T5 M6

GO01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Poloha prijezdu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Pogateéni poloha)
G163 E1.0 Q.15 F12. (Opakovany cyklus)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Poloha prijjezdu)
M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AO.

MO1

G164 Opakovaci cyklus fezani vnitinich zavitt 5. osy (Skupina 09)

G164 provadi pouze pifechodné vnitini zavity. G174/184 slouZi pro pétiosé fezani vnitfniho zavitu.

Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru
Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
Poc&ateCni poloha nastroje osy A
Poc&ateCni poloha nastroje osy B
Poc&ateCni poloha nastroje osy X
(Ano) Pocatecni poloha nastroje osy Y
Poc&ateCni poloha nastroje osy Z
Rychlost vietena

ON<XT>»Tm
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G98 Poloha

zacatku Poloha zacgatku

G99 Rovina rychloposuvu
G98/G99 Poloha osy Z
mezi otvory
—— Posuv
< — —» Rychly pohyb
. Zacatek nebo
konec zdvihu

Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan povel pro opakovaci cyklus.
Pfed timto opakovacim cyklem ovlada¢ automaticky spusti vieteno ve sméru hodinovych rucicek.

Priklad

(1/2-13 VNITR.ZAVIT)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S500M3 F360. (Poloha prijezdu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Pogateéni poloha)
G164 E1.0 F38.46 (Opakovaci cyklus)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Poloha prijezdu)
M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AO.

MO1

G165 Opakovaci cyklus vyvrtavani 5. osy (Skupina 09)
Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru
Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
Pocatelni poloha nastroje osy A
Pocatelni poloha nastroje osy B
Pocatelni poloha nastroje osy X

(Ano) Pocatecni poloha nastroje osy Y
Pocatelni poloha nastroje osy Z

N<XmT>»mTm

G98 Poloha

o Poloha zacgatku
zacatku

G99 Rovina rychloposuvu
G98 /G99 Poloha osy Z
mezi otvory
——» Posuv
< ——» Rychly pohyb
° Zacatek nebo
konec zdvihu

Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan povel pro opakovaci cyklus.
Priklad

(Cyklus vrtani)
T5 M6
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G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Poloha prajezdu)
G143 H5 Z14.6228 M8
G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Pocate¢ni poloha)
G165 E1.0 F12. (Opakovany cyklus)
G80
X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Poloha prujezdu)
M5
G1 G28 G91 Z0.
G91 G28 BO. AQ.
MO1
G166 Opakovaci cyklus vyvrtavani a zastaveni 5. osy (Skupina 09)
Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru
Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
PocateCni poloha nastroje osy A
Pocatecni poloha nastroje osy B
Pocatecni poloha nastroje osy X
(Ano) Pocatec¢ni poloha nastroje osy Y
Pocateni poloha nastroje osy Z

N<Xwm>»Tm

G98 Poloha B
zadatku Poloha zacatku

G99 Rovina
rychloposuvu

G98/G99 Poloha osy Z
mezi otvory
———— Posuv
< ---» Rychly pohyb
. Zacatek nebo
konec zdvihu

Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana pfedtim, nez je vydan povel pro opakovaci cyklus.
Priklad

(Cyklus vrtani a Cyklus zastaveni)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Poloha prujezdu)
G143 H5 214.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Pocate¢ni poloha)
G166 E1.0 F12. (Opakovany cyklus)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Poloha prijezdu)
M5

G1G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AQ.

MO1
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G169 Opakovaci cyklus vyvrtavani a prodlevy 5. osy (Skupina 09)
Urcuje vzdalenost od vychozi polohy ke dnu otvoru
Rychlost posuvu v palcich (mm) za minutu
Cas prodlevy na dné otvoru
Pocatecni poloha nastroje osy A
Pocatecni poloha nastroje osy B
Pocatecni poloha nastroje osy X
(Ano) Pocatec¢ni poloha nastroje osy Y
PocatecCni poloha nastroje osy Z

N<XwmD>»TTm

{ = q
> (@) T
Sa%zg(z"’ha Poloha zagatku
/ ‘A ,’/ / ‘A' ,’/G99 Rovina rychlo-
v P v ,7  posuvu
\" ? ‘A \" ‘A G98/G99  Poloha osy Z
V(// V(// _, peom
Q h Q A <7 Ryehly pohyd
konec zdvihu

Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana predtim, nez je vydan povel pro opakovaci cyklus.
Priklad

(Cyklus vrtani a prodlevy)

T5 M6

GO01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Poloha prljezdu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Pocatecni poloha)
G169 E1.0 P5.0 F12. (Opakovany cyklus)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Poloha prujezdu)
M5

G1G28 G91 Z0.

G91 G28 B0. AQ.

MO1

G174 Nesvislé tuhé rezani zaviti CCW (proti sméru hodinovych ruci¢ek) (Skupina 00)
G184 Nesvislé pevné fezani vnitiniho zavitu proti sméru hodinovych ruéié¢ek (Skupina 00)

F Rychlost posuvu v palcich za minutu
X Poloha X dna otvoru

Y (Ano) Poloha Y dna otvoru

4 Poloha Z dna otvoru

S Rychlost vietena

Konkrétni poloha X, Y, Z, A, B musi byt naprogramovana predtim, nez je vydan povel pro opakovaci cyklus.
Tato poloha se pouziva jako ,Pocatecni poloha".

Tento G-kdd se pouziva k provedeni Fezani vnitfniho zavitu v nesvislych otvorech. Mlze byt pouzit s pra-
vouhlou hlavou k fezani vnitiniho zavitu v ose X nebo Y na tfiosé fréze, nebo k provedeni fezani vnitfniho
zavitu podél libovolného Uhlu s pétiosou frézou. Pomér mezi rychlosti posuvu a rychlosti vietena musi prfesné
souhlasit se stoupanim fezaného zavitu.

Neni nutné spoustét vieteno pred timto opakovacim cyklem; ovlada¢ to udéla automaticky.
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G187 Nastaveni urovné hladkosti (Skupina 00))
G-187 je povel presnosti, ktery mlze nastavit a fidit hodnotu hladkosti a maximalniho zaobleni rohu pfi
obrabéni dilu. Format pro pouziti G187 je G187 Pn Ennnn.

P Fidi uroven hladkosti, P1 (hruba), P2 (stfedni) nebo P3 (vylesténi).

E nastavuje hodnotu maximalniho zaobleni roh(, pfechodné potlacuje Nastaveni 85.
Nastaveni 191 nastavuje hladkost na uzivatelem uréenou ,hrubou," ,stfedni" nebo ,vylesténi", kdyz G187
neni zapnuto. Nastaveni ,stfedni" je pfednastaveni z vyroby. POZNAMKA: Pii zmé&né nastaveni 191 na
.konecné" bude trvat obrobeni dilu déle. Tohoto nastaveni pouzivejte jenom tehdy, je-li nutny co nejlepsi

povrch.

G187 Pm Ennn nastavuje hodnotu hladkosti a maximalniho zaobleni rohu. G187 Pm nastavuje hladkost, ale
hodnotu maximalniho zaobleni rohu ponechava nezménénou. G187 Ennn nastavuje hodnotu maximalniho
zaobleni rohu, ale hladkost ponechava nezménénou. Samotné G187 rusi hodnotu E a nastavuje hladkost na
prednastavenou hodnotu, uréenou nastavenim 191. G187 se zrusi kdykoli se stiskne ,Reset", vykona se M30
nebo M02, dosahne se konce programu nebo se stiskne E-stop.

G188 Vzit program z PST (Skupina 00)
(Vola program obrobk(i pro zaloZenou paletu podle vstupu tabulky planovani palet pro tuto paletu.)

Kopy M (RUZNE FUNKCE

Uvod do M-kédu
M-kody jsou povely k pohybtiim v ramci stroje, které se nevztahuji k osam. Formatem M-kodu je pismeno ,M",
po kterém nasleduji dvé &isla, napf. MO3.

Pro jednu fadku kédu muze byt naprogramovan jen jeden M kéd. VSechny M-kédy maiji u€innost na konci
bloku.

MO0 Zastaveni programu
Kod MO0 se pouziva k zastaveni programu. Zastavuje osy, vieteno, vypina chladici kapalinu (v€etné vnitfniho
chlazeni vietena). PFisti blok (blok nasledujici po M00) bude zvyraznén, kdyz je prohlizen v programovém
editoru. Po stisknuti Zacatku cyklu pokracuje programova operace od zvyraznéného bloku.

MO01 Volitelné zastaveni programu
MO1 funguje stejné jako MOO, s vyjimkou, Ze prvek volitelného zastaveni musi byt zapnut.

MO02 Konec programu

Kod M02 se pouziva k ukonéeni programu. Pamatujte, Ze nejobvyklejSim zplsobem zastaveni programu je
pouziti M30.

MO03 / M04 / MO5 Povely pro vieteno
MO03 Zapina vieteno ve sméru vpied

MO04 Zapina vieteno ve sméru vzadu
MO5 Zastavuje vieteno

Rychlost vietena je fizena kédem S adresy, napfiklad, S5000 bude zadavat povel pro rychlost vietena 5000
ot/min.

POZNAMKA: Nedoporuguje se spousténi povelu M04 na strojich vybavenych vnitfnim chlazenim vietena
(TSC).
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MO06 Vyména nastroje

Kod MO6 se pouziva ke vyméné nastroje, napfiklad, M06 T12 - timto se vlozi nastroj 12 do vietena. Jestlize
vieteno bézi, povelem M06 bude zastaveno jak vieteno, tak chladici kapalina (v€éetné vnitfniho chlazeni
vietena).

MO7 Postiik chladici kapalinou
Tento M kéd aktivuje volitelné erpadlo postfikovage chladici kapaliny. Cerpadlo se vypina pomoci M09,
coz také vypina standardni chladici kapalinu. Volitelny postfik chladici kapalinou je automaticky vypnut pfed
vyménou nastroje nebo vymeénou palety a je znovu spustén automaticky po vyméné nastroje, pokud byl ZAP-
NUT (ON) pfed sekvenci vymény nastroje.

MO8 Chladici kapalina zapnuta / M09 Chladici kapalina vypnuta
Kod M08 zapne volitelny pfisun chladici kapaliny a kéd M09 ho vypne. Vice informaci najdete v M34/M35 -
volitelna chladici kapalina (P-Cool) a M88/89 - voliteIné vnitfni chlazeni vietena.

POZNAMKA: Stav chladici kapaliny je kontrolovan jen na zadatku programu, takZe nizky stav chladici kapal-
iny nezastavi bézici program.

M10 Zatahnout brzdu 4. osy / M11 Uvolnit brzdu 4. osy
Tyto kddy budou zatahovat a uvolfiovat brzdu volitelné 4. osy. Brzda je normalné zataZena, takze je
pozadovan jen povel M10, byl-li pouzit povel M11 pro uvolnéni brzdy.

M12 Zatahnout brzdu 5. osy / M13 Uvolnit brzdu 5. osy
Tyto kddy budou zatahovat a uvolfiovat brzdu volitelné 5. osy. Brzda je normalné zataZena, takze je
pozadovan jen povel M12, byl-li pouzit povel M13 pro uvolnéni brzdy.

M16 Vyména nastroje
Tento M-kdéd se chova stejné jako M06. Nicméné, M06 je preferovany zplsob pro vydavani povelu ke vyméné
nastroje.

M17 Uvolnéni palety automatického ménice palet a Otevieni dvefi automatického ménice palet /
M18 Upnout paletu a zavrit dveie
Tento M-kod se pouziva na svislych obrabécich centrech s ménici palety. Pouziva se jen jako udrzbova/
zkuSebni funkce. Pro vymeény palety by mél byt vydavan pouze povel M50.

M19 Orientace vietena (hodnoty P a R jsou volitelnym prvkem)
Tento kdd se pouZiva k sefizeni vietena do stalé polohy. Nicméné, vieteno se bude pouze orientovat k
vychozi poloze, ledaze by bylo vybaveno touto volitelnou funkci.

Volitelna funkce orientace vietena umozruje adresni kody P a R. Napfiklad, M19 P270 bude orientovat
vieteno na 270 stupnl. Hodnota R umoznuje programatorovi upfesnéni az na Ctyfi desetinna mista, napfiklad
M19 R123.4567.

M21-M28 Volitelna Uzivatelska funkce M s M-Fin
M-kédy M21 az M28 jsou volitelné pro uzivatelska relé; kazdy M-kéd bude aktivovat jedno z volitelnych relé.
TlacCitko Reset ukonci jakoukoliv operaci, ktera ¢eka, az skonli doplnék aktivovany relé. Viz také M51-58 a
M61-68.

Nékteré nebo vSechny M21-M25 (M21-M22 na frézach Toolroom, Office a Mini) na I/0 PCB se mohou
pouzivat pro volby zavedené vyrobcem. Pro zjisténi které z nich se pouzivaji, zkontrolujte relé existujicich
vedeni. Pro vice podrobnosti kontaktujete svého prodejce.

Relé kédu M

Tyto vystupy mohou byt pouzity k aktivaci sond, pomocnych Cerpadel nebo upinacich zafizeni atd. Pomocna
zafizeni jsou elektricky propojena k rozvodnému pasku individualniho relé. Rozvodny pasek ma polohu pro
normalné otevieny (NO), normalné uzavieny (NC) a spole¢ny (COM).
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NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO

S

M21 M22 M23 M24

Volitelna relé kédu 8M

Dopliikové funkce relé M-kédu mohou byt zakoupeny v blocich po osmi. Ve stroji mohou byt namontovany
maximalné dvé reléové desky kédu 8M, pro celkovy pocet 16 doplrikovych vystup(.

V systému Haas jsou mozné 4 bloky po 8 relé, které jsou Cislovany od 0 do 3. Bloky 0 a 1 jsou k vnitfni desce
ploSnych spojl. Blok 1 obsahuje relé M21-25 na horni ¢asti desky plo$nych spoji. Blok 2 adresuje prvni vo-
litelnou desku ploSnych spoju 8M. Blok 3 adresuje druhou volitelnou desku plo$nych spoji 8M.

POZNAMKA: Blok 3 m(iZe byt pouZit pro n&které volitelné montaZe Haas a nemusi byt k dispozici. Pro vice
podrobnosti kontaktujete svého prodejce.

Pouze jeden blok vystupd mlze byt adresovatelny s M-kddy ve stejné dobé. Je to kontrolovano parametrem
352 ,Volba bloku relé". Relé v nezapnutych souborech jsou pfistupna jen s makro proménnymi nebo M59/69.
Parametr 352 je zasilan nastaveny na ,1" jako standard.

POZNAMKA: P¥i jakékoliv sondazni volb& musi byt parametr 352 nastaven na ,1". Kdy? je instalovana volba
8M, zpfistupriuje to relé pomoci M59/69

M30 Konec programu a resetovani

Kod M30 se pouziva k zastaveni programu. Zastavuje vieteno a vypina chladici kapalinu (véetné TSC). Kur-
zor programu se vrati na zacatek programu. M30 rusi ofsety délky nastroje.

M31 Dopravnik tiisek vpired / M33 Dopravnik tiisek zastavit
M31 uvadi do €innosti motor volitelného dopravniku tfisek ve sméru vpred; je to smér, kterym se odstranuji
tfisky ze stroje. Dopravnik se nezapne, kdyZz jsou oteviené dvefe. Doporucuje se pouzivat dopravnik tfisek
nepravidelné. Jeho staly provoz zpulsobi prehfati motoru.

Spusténi a vypnuti dopravniku tfisek také spusti volitelné oplachnuti dopravniku.

M33 Zastavuje pohyb dopravniku
M34 Prirastek chladici kapaliny / M35 Ubytek chladici kapaliny

M34 posouva volitelny kohoutek chladici kapaliny o jednu polohu od aktualni polohy (dale od vychozi polohy)

M35 posouva vytok chladici kapaliny o jednu polohu smérem k vychozi poloze.
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Neotacejte kohoutek chladici kapaliny manualné. Dojde k zavaznému poskozeni motoru.

M36 Obrobek palety pfipraven
Pouziva se na strojich s méni¢em palet. Tento M-kdd zpozduje vyménu palety do té doby, nez je stisknuto
tlaCitko Obrobek pfipraven. Zména palety nastane po stisknuti tlacitka pfipravené palety (a zavfeni dvef).
Napfriklad:

Onnnnn (Cislo programu)
M36 (Blikat svétlem ,,Obrobek pfipraven", ¢ekat, az bude stisknuto tlagitko)
M50 (Po stisknuti tlacitka Obrobek pfipraven provedte vyménu palety)
(Program obrobku)
M30
M39 Roztocit revolverovou hlavici
Pro vymény nastroji by mél byt vydavan povel M06. M39 se normalné nevyzaduje, ale je vhodny pro
diagnostické ucely nebo pro oziveni po kolizi ménice palet.

Koéd M39 se pouziva pro otaceni boéniho ménice nastrojl bez provedeni vymény nastroje. PoZzadované &islo
kapsy nastroje (Tn) musi byt naprogramovano pfed M39.

M41 / M42 Potlageni prvniho a nejvyssiho prevodového stupné
Na strojich s pfevodovkou se povel M41 pouziva k udrzeni stroje na prvnim pfevodovém stupni, a M42 podrzi
stroj na nejvysSim pfevodovém stupni. Za normalnich okolnosti rychlost vietena (Snnn) ur¢i, na jaky prevod
by méla byt pfevodovka nastavena.

M46 Preskodit, je-li paleta nalozena
Tento M-kdd zpUsobuje prenos ovladani na ¢islo Fadku uréené P-kodem, je-li paleta uréena Q-kédem, pravé
nakladana.

Priklad: M46Qn Pnn
V momentalnim programu pfeskocte na fadku nn, jestlize je paleta n nalozena, jinak prejdéte k dalSimu bloku.

M48 Kontrola platnosti aktualniho programu
Tento M-kod se pouziva jako ochrana pro stroje ménici palety. Zobrazi se vystraha 909 (910), jestlize aktualni
program (paleta) neni uveden v tabulce rozvrhu palet.

M49 Nastavit stav palety
Tento M-kod nastavuje stav palety, uréené P-kddem, na hodnotu uréenou Q-kédem. Mozné Q-kédy jsou 0 —
neni na rozvrhu, 1 — Je na rozvrhu, 2 — Naklada se, 3 — Dokonceno, 4 az 29 jsou definovatelné uzivatelem.
Stav palety je jen pro ucely zobrazeni. Ovladani nezavisi na jakékoli konkrétni hodnoté, ale jestlize je 0, 1, 2
nebo 3, ovladani to aktualizuje podle situace.

Priklad: M49Pnn Qmm Nastavuje stav palety nn na hodnotu mm.
Bez P-kodu nastavuje tento povel stav momentalné nalozené palety.

M50 Provést vyménu palety
Pouzito s hodnotou P nebo tabulkou rozvrhu palet k provedeni vymeény palety. Viz téz ¢ast o ménici palet.

M51-M58 Nastaveni volitelnych uzivatelskych M-kédu
Kody M51 az M58 jsou volitelné pro uzivatelska rozhrani. Aktivuji jedno z relé a ponechavaiji ho aktivni. Pro
vypnuti pouzijte M61-M68. VSechna tato relé budou vypnuta klavesou RESET.

Vice podrobnosti o relé M-kddu najdete v M21-M28.

M59 Nastaveni vystupniho relé
Tento M-kod zapina relé. Prikladem pro jeho pouziti je M59 Pnn, kde ,nn" je Cislo relé, které je zapnuto.
Povel M59 mize byt pouzit k zapnuti kteréhokoliv z diskrétnich vystupl v rozsahu od 1100 do 1155. Kdyz se
pouzivaji makra, M59 P1103 pUsobi stejné jako pouziti volitelného makro povelu #1103=1, s tim rozdilem, Ze
je provedeno na konci fadky programu.

POZNAMKA: 8M#1 pouziva adresu 1140-1147.
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M61-M68 Vynulovani volitelnych zakaznickych M-kodu
Kody M61 az M68 jsou volitelné pro uzivatelské rozhrani. Vypne jedno z relé. Pro zapnuti pouzijte M51-M58.
VSechna tato relé budou vypnuta klavesou Reset. Vice podrobnosti o relé M-kédu najdete v M21-M28.

M69 Vynulovani vystupniho relé
Tento M-kod vypina relé. Prikladem pro jeho pouziti je M69 Pnn, kde ,nn" je Cislo relé, které je vypnuto.
Povel M69 muze byt pouzit k vypnuti kteréhokoliv z diskrétnich vystupt v rozsahu od 1100 do 1155. Kdyz se
pouzivaji makra, M69 P1103 pUsobi stejné jako pouziti volitelného makro povelu #1103=0, s tim rozdilem, Ze
je provedeno na konci fadky programu.

M75 Nastavit referenéni bod G35 nebo G136
Tento koéd se pouziva k nastaveni referenéniho bodu pro povely G35 a G136. Musi byt pouzit po funkci son-
dovani.

M76 Ovladaci displej je neaktivni / M77 Ovladaci displej je aktivni
Tyto kédy se pouzivaji k vypnuti a zapnuti zobrazeni na obrazovce. Tento M-kdd je uziteény pfi béhu velkého
slozZitého programu, protoZze obména obrazovky spotfebovava vykon procesoru, ktery mlze byt jinak potfebny
pro vydavani povell stroji.

M78 Vystraha, jestlize je nalezen skokovy signal
Tento M-kod se pouziva se sondou. M78 vyda vystrahu, jestlize naprogramovana skokova funkce (G31, G36
nebo G37) dostane signal ze sondy. Je pouzit, kdyZ neni oéekavan skokovy signal, a mize ukazovat na kolizi
sondy. Tyto kddy mohou byt umistény na stejné fadce jako skokovy G-kéd nebo ve kterémkoliv nasledujicim
bloku.

M79 Vystraha, jestlize neni nalezen skokovy signal
Tento M-kod se pouziva se sondou. M79 vyda vystrahu, jestlize naprogramovana skokova funkce (G31,
G36 nebo G37) nedostane signal ze sondy. Toto se pouziva, kdyz chybéjici skokovy signal znamena polo-
hovaci chybu sondy. Tyto kddy mohou byt umistény na stejné fadce jako skokovy G-kéd nebo ve kterémkoliv
nasledujicim bloku.

=7 |\’\

Nalezeny signal Signal nebyl nalezen

M80 Automatické dvere otevieni / M81 Automatické dvere uzavieni
M80 otevira automatické dvefe a M81 zavira automatické dvere. Krabicka zavésného ovladani pipne, pokud
jsou dvere v pohybu.

M82 Uvolnéni nastroje
Tento kdéd se pouziva k uvolnéni nastroje od vietena. Pouziva se jen jako udrzbova/zkusebni funkce. Zména
nastroj musi byt vykonana pomoci M06.

M83 Automaticka vzduchova pistole - zapnuti / M84 Automaticka vzduchova pistole - vypnuti
M83 zapne vzduchovou pistoli a M84 ji vypne. Dodate¢né, M83 Pnnn (kde nnn jsou milisekundy) ji zapne na
uréenou dobu, potom ji automaticky vypne. Automaticka vzduchova pistole je také zapinana a vypinana ru¢né
stisknutim ,Shift", po némz nasleduje tlacitko ,Coolant" (Chladici kapalina).

M86 Upevnéni nastroje
Tento kdd upevni nastroj ve vietenu. Pouziva se jen jako udrzbova/zkusebni funkce. Zména nastroji musi
byt vykonana pomoci M06.
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Radné nastroje s priichozim otvorem musi byt opatieny je$té piedtim, nez se bude pouzivat vnitfni chlazeni
vietena. Selhani pfi pouziti spravnych nastroju zaplavi hlavici vietena chladici kapalinou a zpusobi neplatnost
zaruky. Nedoporucuje se provadét povel M04 (Obraceny pohyb vietena) s vnitfnim chlazenim vietena TSC.

M88 Zapnuti vnitiniho chlazeni vietena / M89 Vypnuti vnitiniho chlazeni vietena
Kod M88 se pouziva k zapnuti opce vnitiniho chlazeni vietena (TSC), a M89 kapalinu vypina.

Vzorkovy program
Poznamka: Povel M88 by mél byt pfed povelem rychlosti vietena.

T1 M6; (Chladici kapalina vnitfniho chlazeni vietena prochazejici vrtakem)
G90 G54 GO0 X0 Y0;
G43 HO6 Z.5;
M88; (Zapnéte vnitfni chlazeni TSC)
S4400 M3;
G81 Z-2.25 F44. R.03;
M89 G80; (Zapnéte vnitfni chlazeni TSC)
G91 G28 Z0;
M30;
M95 Spaci stav
Klidovy rezim je v podstaté dlouha prodleva (pauza). Klidovy rezim mize byt pouzit, kdyz uzivatel chce ne-
chat stroj zahfat tak, aby byl pfipraven k provozu pfi pfichodu obsluhy. Format povelu M95: M95 (hh:mm)

Komentar, ktery nasleduje bezprostfedné po M95, musi obsahovat hodiny a minuty klidového rezimu stroje.
Napfiklad, jestlize aktualni ¢as je 18:00 hod. a uzivatel chce, aby stroj byl v klidovém rezimu do 6:30 pfistiho
dne, mél by pouzit nasledujici povel:

M95 (12:30)
Radka (fadky) nasledujici po M95 by mély byt pohyby os a povely zahFati vietena.

M96 Skok, jestlize chybi vstup

P Programovy blok, ke kterému se prejde, kdyz vyhovi test podminky

Q Proménna diskrétniho vstupu pro test (0 az 63)
Tento kéd se pouziva k testovani diskrétniho vstupu pro stav 0 (vypnuto). To je uzite€né pro kontrolu stavu
automatického zadrzZeni prace nebo jinych doplrik(, které vydaji signal pro ovladaé. Hodnota Q musi byt v
rozsahu 0 az 63, coz odpovida vstupim zjisténym na diagnostickém zobrazeni (Levy horni vstup je 0 a pravy
dolni vstup je 63). Kdyz je tento programovy blok proveden a upfesnény vstupni signal Q ma hodnotu 0, je
proveden programovy blok Pnnn (fadka Pnnnn musi byt ve stejném programu).

M96 Priklad:
NO5 M96 P10 Q8 (Vstup testu #8, spinac dvefi, dokud neni uzavien);
N10 (Zacatek programoveé smycky);
(Program, ktery opracovava obrobek);
N85 M21 (Provedte externi uzivatelskou funkci)
N90 M96 P10 Q27 (Pouzijte smyc€ku na N10, je-li je nahradni vstup [#27] 0);
N95 M30 (Jestlize je nahradni vstup 1, potom ukoncete program);
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M97 Vyvolani lokalniho podprogramu

Tento kod se pouziva pro vyvolani podprogramu odkazovaného Cislem fadky (N) v ramci stejného programu.
Je vyzadovan kéd, ktery musi souhlasit s Cislem fadky v ramci stejného programu. To je uzite¢né pro jedno-
duché podprogramy uvnitf programu; neni tfeba samostatny program. Podprogram musi koncit s M99. Kéd
Lnn v bloku M97 bude opakovat volani podprogramu podle poctu nn.

M97 Priklad:

000011 (KOD M97)

T1 M06

GO0 G90 G54 X0 YO0 S1000 M03

G43 HO1 Z1.

G01 Z0 F20.

M97 P1000 L5 (L5 zpusobi, Ze program provede fadku N1000 pétkrat)
G00 G90 Z1.

M30

N1000 (Radka N, ktera bude provedena po M97 P1000)
G01 G91 Z-0.1

G90 X2.

G91 Z-0.1

G90 X0

M99

M98 Volani podprogramu

Tento kod se pouziva pro vyvolani podprogramu, format je M98 Pnnnn (Pnnnn je &islo volaného programu).
Podprogram musi byt v seznamu programi a musi obsahovat M99 pro navrat k hlavnimu programu. Pocet
Lnn maze byt umistén na fadku obsahujici M98 a zplsobi volani podprogramu nn-krat pfed tim, nez bude
pokracCovat k dalSimu bloku.

000012 (KOD M98) (Cislo hlavniho programu)
T1 M06

G00 G90 G54 X0 Y0 S1000 M03

G43 HO1 Z1.

GO01 Z0 F20.

M98 P1000 L5 (Volejte podprogram, ¢islo podprogramu, provedte smycku pétkrat)
G00 G90 Z1.

M30 (Konec programu)
001000 (M98 PODPROGRAM) (Cislo podprogramu)

G01 G91 Z-0.1

G90 X2.

G91 Z-0.1

G90 X0

M99
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M99 Navrat podprogramu nebo smyc¢ka
Tento kéd se pouziva pro navrat k hlavnimu programu z podprogramu nebo makra, format je M99 Pnnnn
(Pnnnn je fadka pro navrat do hlavniho programu). Tim hlavni program provede smycku zpét na zaCatek bez
zastaveni, pokud je pouzit v hlavnim programu.

Programovaci poznamky - Pomoci nasledujiciho kédu Ize simulovat chovani Fanuc:

volajici program: Haas Fanuc
00001 00001
N50 M98 P2 N50 M98 P2

N51 M99 P100 .
N100 (pokracovat zde)
N100 (pokracovat zde) .

M30

M30
Podprogram: 00002 00002
M99 M99 P100

M99 S Makry - Jestlize je stroj vybaven volitelnymi makry, mizete pouzit globalni proménnou a upresnit blok,
ke kterému se ma preskocit doplnénim #nnn=dddd v podprogramu a potom pouzitim M99 P#nn po vyvolani
podprogramu.

M104 Vysunout rameno sondy / M105 Zasunout rameno sondy
Pouziva se v programu pro vysunuti a zasunuti ramena sondy.

M109 Interaktivni uzivatelsky port
Tento M-kéd umoznuje programu G-kédu umistit kratkou pfipominku (zpravu) na obrazovku. Makro proménna
v rozsahu 500 az 599 musi byt v P-kddu upfesnéna. Program muze kontrolovat kterykoliv znak, ktery mize
byt viozen z klavesnice, pomoci srovnani s desetinnym ekvivalentem znaku ASCII (G47, Vryti textu, ma sez-
nam znak( ASCII).

Nasledujici ukazkovy program polozi uzivateli otazku Ano (Yes) nebo Ne (No), potom €eka, az bude vlozeno
bud ,Y" nebo ,N". VSechny ostatni znaky budou ignorovany.

N1 #501= 0. (Vynulovat proménnou)

N5 M109 P501 (Klidovy rezim 1 minuta?)

IF [#501 EQ 0.] GOTOS (IF=Jestli, GOTO=Jdi na); (Pockat na kli¢)
IF [#501 EQ 89. ] GOTO10 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) ANO(Y)

IF [#501 EQ 78. ] GOTO20 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) NE(N)

GOTO1 (Pokracujte v kontrole)

N10 (Bylo vlozeno Y 1)

M95 (00:01)

GOTO30

N20 (Vlozeno bylo N)

G04 P1. (Nedélejte nic po dobu 1 sekundy)
N30 (Stop)

M30

Nasledujici ukazkovy program poprosi uzivatele aby zvolil €islo, potom ¢eka, az bude vlozeno 1, 2, 3, 4 nebo
5; veskeré jiné znaky budou ignorovany.
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001234 (Program M109)

N1 #501= 0 (Vymazat proménnou #501)

(Proménna #501 bude zkontrolovany)

(Obsluha otevrela jednu z nasledujicich voleb)

N5 M109 P501 (1,2,3,4,5)

IF [#501 EQ 0] GOTOS5 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na);
(VyCkejte na smycku vstupu do klavesnice az do vstupu)
(Desetinny ekvivalent z 49-53 predstavuje 1-5)

IF [#501 EQ 49 ] GOTO10 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na
IF [#501 EQ 50 ] GOTO20 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na
IF [#501 EQ 51 ] GOTO30 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla vloZzena hodnota 3, pfejdéte na N30)
IF [#501 EQ 52 ] GOTO40 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla vloZzena hodnota 4, pfejdéte na N40)
IF [#501 EQ 53 1 GOTO50 (IF=Jestli, GOTO=Jdi na) (byla viozena hodnota 5, prejdéte na N50)
GOTO1 (Kontrolujte smy¢ku vstupu uzivatele, dokud neni nalezena)

N10

(Bylo-li viozeno 1, spustte podprogram)

(Prejit do pozdrzeni na 10 minut)

#3006= 25 (Zahajeni cyklu se pozdrzi 10 minut)

(byla vlozena hodnota 1, prejdéte na N10)
(byla vlozena hodnota 2, prejdéte na N20)

— — — —

M95 (00:10)
GOTO100 (GOTO=Jdi na)
N20

(Bylo-li viozeno 2, spustte podprogram)
(Programovana zprava)

#3006= 25 (Naprogramované sdéleni zahajeni cyklu)
GOTO100 (GOTO=Jdi na)

N30

(Bylo-li viozeno 3, spustte podprogram)
(Spustte podprogram 20)

#3006= 25 (Pobézi program 20 zahajeni cyklu)
G65 P20 (vyvolani podprogramu 20)
GOTO100 (GOTO=Jdi na)

N40

(Bylo-li viozeno 4, spustte podprogram)
(Spustte podprogram 22)

#3006= 25 (Pobézi program 22 zahajeni cyklu)
M98 P22 (vyvolani podprogramu 22)
GOTO100 (GOTO=Jdi na)

N50

(Bylo-li viozeno 5, spustte podprogram)
(Programovana zprava)

#3006= 25 (Resetovani nebo zahajeni cyklu vypne proud)
#1106= 1

N100

M30

%

Stranky pro nastaveni obsahuji hodnoty, které Fidi provoz stroje, a které bude uzivatel potfebovat zménit.
VétSinu nastaveni mize zménit obsluha. Tyto jsou doprovazena kratkym popisem na levé strané a hodnotou
na pravé strané.

Nastaveni obrazovky jsou rozmisténa na stranky podle funkéné podobnych skupin. Tak je pro uzivatele
snazsi si zapamatovat, kde jsou nastaveni uloZzena a zkratit tak ¢as straveny zobrazovanim jednotlivych nas-
taveni. Nasledujici seznam je rozdélen na stradnkové skupiny s nazvem stranky v zahlavi.
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Pro pfemisténi k pozadovanému nastaveni pouzivejte svislé klavesy kurzoru. Podle druhu nastaveni ho
muzZete ménit bud’ vloZzenim nového ¢&isla nebo, pokud ma nastaveni konkrétni hodnotu, stisknéte vodorovné
klavesy kurzoru, aby se zobrazily volby. Stisknéte klavesu Write. Tim se vlozi nebo zméni hodnota. Zprava
nedaleko horniho okraje obrazovky napovida, jak zménit zvolené nastaveni.

Nasleduje podrobny popis kazdého z nastaveni:

1 - Auto Power Off Timer (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, kdyz byl stroj mimo provoz predtim, nez byl vypnut. Stroj nebude
vypnut pfi béhu programu, a €as (po€et minut) zaCne opét od nuly, kdykoliv je stisknuto tlaCitko nebo je
pouzita rukojet pomalého posuvu. Sled automatického vypnuti dava obsluze pfed vypnutim 15sekundové
upozornéni o Case, kdy stisknuti libovolného tlacitka zastavi vypnuti.

2 - Power Off at M30 (Vypnuti pii M30)
Vypina stroj na konci programu (M30), kdyz je toto nastaveni nastaveno na ,On“. Jakmile bylo dosazeno
M30, stroj da obsluze 30sekundové upozornéni. Stisknuti libovolného tlagitka tento sled prerusi.

3 - 3D grafiky
3D grafiky.

4 - Graphics Rapid Path (Grafika trasy rychloposuvu)
Toto nastaveni méni zplsob, jakym je program prohlizen v grafickém rezimu. Kdyz je vypnuto, rychloposuv
(pohyby nastroje bez obrabéni) nezanecha stopu trasy. Kdyz je zapnuto, rychloposuvné pohyby nastroje
zanechaji ¢arkovanou linku na obrazovce.

5 - Graphics Drill Point (Grafika hrotu vrtaku)
Toto nastaveni méni zpUsob, jakym je program prohlizen v grafickém rezimu. Kdyz je zapnuto (On), pohyb
v ose Z zanecha znacku X na obrazovce. Kdyz je vypnuto (Off), na grafickém zobrazeni se neobjevi zadné

dopliujici znacky.

6 - Front Panel Lock (Zamek pfedniho panelu)

Kdyz je nastaveni zapnuto, vyfazuje z funkce tladitka vietena pro pohyb ve sméru a proti sméru hodinovych
rucicek.

7 - Parameter Lock (Uzamé€eni parametru)

Zapnuti tohoto nastaveni zabrani zménam parametrd, kromé parametr 81-100. Pamatujte: Kdyz je ovladaé
zapnut, toto nastaveni je aktivni.
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9.

10

11

12

13

14

Prog Memory Lock (Zamek paméti programu)
Toto nastaveni uzamyka funkce editovani paméti (Alter, Insert atd.), kdyz je nastaveno na ,On".

Dimensioning (Dimenzovani)

Toto nastaveni vybira mezi palcovym a metrickym systémem. Kdyz je nastaveno na ,Inch® (Palec), pro-
gramované jednotky pro X, Y a Z jsou palce az na 0.0001“. Kdyz je nastaveno na ,Metric* (Metricky systém),
programované jednotky jsou milimetry az na 0.001 mm. VSechny hodnoty ofsetu jsou pfevedeny, kdyz je
toto nastaveni zménéno z palcového na metricky systém nebo opacné. Nicméné, zména tohoto nastaveni

nepreklada automaticky program ulozeny v paméti; musite zmeénit programované hodnoty osy pro nové jed-
notky.

Kdyz je nastaveno na Palce, vychozi kéd G je G20, kdyz je nastaveno na Metricky systém, vychozi kod G je
G21.

palec/min. mm/min.
+/- 15400.0000 +/- 39300.000
.0001 .001

.0001 az 300.000 palce/min. .001 az 1000.000

.0001 in/krok pomalého posuvu |.001 mm/krok pomalého posuvu
.001 in/krok pomalého posuvu |.01 mm/krok pomalého posuvu
.01 in/krok pomalého posuvu .1 mm/krok pomalého posuvu

.1 in/krok pomalého posuvu 1 mm/krok pomalého posuvu

- Limit Rapid at 50% (Omezte rychloposuv na 50 %)

Zapnuti tohoto nastaveni omezi stroj na 50 % jeho nejrychlejSiho pohybu osy bez obrabéni (rychloposuvu).
To znamena, jestlize stroj mlze polohovat osy 700 palci za minutu (ipm), bude omezen na 350 ipm, kdyz je
toto nastaveni zapnuto. KdyZ je toto nastaveni zapnuto, ovlada& zobrazi zpravu o 50procentnim potlageni
rychloposuvu. Kdyz je vypnuto (Off), je k dispozici 100procentni nejvyssi rychlost rychloposuvu.

- Baud Rate Select (Volba baud rychlosti)

Toto nastaveni umoznuje obsluze zménit rychlost, kterou jsou data pfenasena k/od prvniho sériového portu
(RS-232). To se vztahuje na pfenos program( do pocitace nebo jejich zpétné stahovani atd., a na funkce
DNC. Toto nastaveni musi souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace.

- Parity Select (Volba parity)

Toto nastaveni upfesriuje paritu pro prvni sériovy port (RS-232). KdyZ je nastaveno na ,Zadny“, nebude
pridan k sériovym datim zadny bit parity. KdyZ je nastaven na nulu, bude pfidana 0. Suda a licha funguji jako
normalni funkce parity. Ujistéte se, Ze vite, co vas systém potfebuje, napfiklad, XMODEM musi pouZzivat 8
datovych bith a Zadnou paritu (nastaven na ,zadny®). Toto nastaveni musi souhlasit s pfenosovou rychlosti z
osobniho pocitace.

- Stop Bit (Koncovy bit)

Toto nastaveni ur€uje pocet bitd stop pro prvni sériovy port (RS-232). MUze byt 1 nebo 2. Toto nastaveni musi
souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace.

- Synchronization (Synchronizace)

Toto méni protokol synchronizace mezi vysilaci a pfijimaci stranou pro prvni sériovy port (RS-232). Toto nas-
taveni musi souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitae. Kdyz je nastaveno na RTS/CTS, signalové
vodice v sériovém datovém kabelu jsou pouzity, aby sdélily odesilaci strané povel k pferudeni pfenosu dat,
kdyz je pfijimaci strana dohanéna. Kdyz je nastaveno na XON/XOFF, coz je nejobvyklej$i nastaveni, znakové
kody ASCII jsou pouzity pfijimaci stranou, aby sdélily odesilaci strané povel k doasnému zastaveni.
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Vybér DC Codes je jako XON/XOFF, s vyjimkou, kdyZz jsou posilany kody dérovani papirové pasky nebo kédy
zacatku a konce ¢teni. XMODEM je pfijemcem Fizeny komunikacni protokol, ktery posila data v blocich o 128
bytech. XMODEM ma pfidanou spolehlivost, tak jak je kontrolovana celistvost kazdého bloku. XMODEM musi
pouzivat osmibitova data a zadnou paritu.

15 ShodakéduHaT
Zapnuti tohoto nastaveni ON zpUsobi, Ze stroj zkontroluje, jestli se kod ofsetu H shoduje s nozem ve vietenu.
Tato kontrola muze pomoci pfi pfedchazeni kolizim. Pamatuijte, Ze toto nastaveni nebude s HOO vytvaret
vystrahu. HOO se pouziva ke zruSeni ofsetu délky nastroje.

Nastaveni 16-21
Tato nastaveni musi byt zapnuta za ucelem zabranéni neobeznamené obsluze, aby ménila funkce stroje a
zpusobila tak Skody na stroji nebo obrobku.

16 - Dry Run Lock Out (Uzamknuti béhu ,,naneéisto“)
Prvek béhu ,nanecisto” nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

17 - Opt Stop Lock Out (Uzamknuti zarazky - volitelné)
Prvek voliteIného zastaveni nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto.

18 - Block Delete Lock Out (Uzamknuti vymazani bloku)
Prvek zruseni bloku nebude fungovat, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

19 - Feedrate Override Lock (Zamek potlaceni rychlosti podani)
Tlagitka potlaceni rychlosti podani budou vyfazena z €innosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

20 - Spindle Override Lock (Zamek potla¢eni vietena)
Tlagitka potlaceni rychlosti vietena budou vyfazena z ¢innosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

21 - Rapid Override Lock (Zamek potlaceni rychloposuvu)
Tlagitka potlaceni zrychleni osy budou vyfazena z €innosti, pokud bude toto nastaveni zapnuto (On).

22 - Can Cycle Delta Z (Opakovaci cyklus Delta Z)
Toto nastaveni upfesfiuje vzdalenost, na kterou je zatazena osa Z pfi odklizeni tfisek béhem opakovaciho
cyklu G73. Rozsah je 0.0 az 29.9999 palct (0-760 mm).

23 - 9xxx Progs Edit Lock (Zamek editace programi 9xxx)
Zapnutim tohoto nastaveni mozZnosti prohliZzeni, editovani a vymazani programu série 9000. Programy série
9000 nemohou byt odesilany ani stahovany, pokud je toto nastaveni zapnuto. Poznamka: Programy série
9000 jsou obvykle programy s makry.

24 - Leader To Punch (Zavadéci paska pro dérovani)
Toto nastaveni se pouziva k fizeni zavadéci pasky (Cista paska na za¢atku programu), posilané k zafizeni
pro dérovani papirové pasky, pfipojenému k prvnimu portu RS-232.

25 - EOB Pattern (Struktura konce bloku (EOB))
Toto nastaveni ovlada strukturu konce bloku (EOB), kdyz jsou data odesilana a pfijimana k/od sériového
portu 1 (RS-232). Toto nastaveni musi souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace.

26 - Serial Number (Sériové ¢islo)
Toto je vyrobni &islo stroje. NemuzZe byt zménéno.
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27 - G76/G77 Smér posunu
Toto nastaveni fidi smér, kterym je nastroj posouvan (pfesouvan) kvuli uvolnéni vrtaciho nastroje béhem
predem pfipraveného cyklu G76 nebo G77. Moznosti vybéru jsou X+, X-, Y+, nebo Y-. Vice informaci o fun-
govani tohoto nastaveni najdete v oddilu G kédu pod cykly G76 a G77.

Y+
Dil

e

X- X+

Y- Vyvrtany otvor

28 - Can Cycle Act w/o X/Z (Cinnost opakovaciho cyklu w/o X/Z)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) zpUsobi vydani povelu opakovacimu cyklu bez povelu X nebo Z. Pfednostni
provoz je s timto nastavenim v zapnutém stavu.

Kdyz je toto nastaveni vypnuto (Off), ovladac se zastavi, pokud je opakovaci cyklus naprogramovan bez
pohybu osy X nebo Z.

29 - G91 Non-modal (G91 Nemodalni)
Zapnutim tohoto nastaveni (On) bude povel G91 pouzit pouze v bloku, ve kterém je (nemodalni). Kdyz je
vypnuto (OFF) a je vydan povel G91, stroj pouzije pfiristkové pohyby pro vS§echny polohy os.

30 - 4th Axis Enable (4. osa aktivovana)
Toto nastaveni spousti ovlada¢ pro konkrétni 4. osu. Kdyz je toto nastaveni vypnuto (OFF), ¢tvrta osa je
vyfazena z ¢innosti a k této ose nemohou byt posilany zadné povely. Viz Nastaveni 78 pro 5. osu. Vezméte
na védomi, ze mate dvé moznosti vybéru: ,USER1“ a ,USER2", které Ize pouzit k nastaveni jedinecného
oto¢ného stolu.

31 - Reset Program Pointer (Znovu nastavte (resetujte) ukazatel programu)
Kdyz je toto nastaveni vypnuto, tladitko Reset nezméni polohu ukazatele programu. Kdyz je zapnuto, tlacitko
Resetu pfemisti ukazatel programu na zacatek programu.

32 - Coolant Override (Potlaceni chladici kapaliny)
Toto nastaveni kontroluje Cinnost ¢erpadla chladici kapaliny. Volba ,Normalni“ umozriuje obsluze zapinat a
vypinat ¢erpadlo ru¢né nebo pomoci M-kédu. Volba ,Off* zplsobi vydani vystrahy, pokud doslo k pokusu
zapnout chladici kapalinu ruéné nebo z programu. Volba polozky ,ignorovat® bude ignorovat vSechny napro-
gramované povely tykajici se chladici kapaliny, ale ¢erpadlo muze byt zapnuto ru¢né.

33 - Coordinate System (Souiradnicovy systém)
Toto nastaveni méni zpUsob, jakym ovlada¢ Hass rozeznava systém pracovniho ofsetu, kdyz je programovan
G52 nebo G92. Muze byt nastaveno na FANUC, HAAS nebo YASNAC.

Nastaveni na YASNAC
G52 se stava dalSim pracovnim ofsetem, jako u G55.

Nastaveni na FANUC s G52
Jakékoliv hodnoty v registru G52 budou pficteny ke v§em pracovnim ofsetim (posun globalni soufadnice).
Tato hodnota G52 muze byt viozena bud ruéné nebo prostfednictvim programu. Kdyz je zvolen FANUC, hod-
nota v G52 se vymaze stisknutim RESET, povelem M30 nebo vypnutim stroje.

Nastaveni na HAAS s G52:
Jakékoliv hodnoty v registru G52 budou pficteny ke v§em pracovnim ofsetim. Tato hodnota G52 muze byt
vlozena bud ruéné nebo prostifednictvim programu. Hodnota posunu soufadnice G52 je nastavena na nulu
(vynulovana) ru¢nim vlozenim nuly nebo naprogramovanim s G52 X0, YO a/nebo Z0.

Nastaveni na YASNAC s G92:
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Pfi volbé YASNAC a naprogramovanim G92 X0 YO0 ovlada¢ vlozi aktualni polohu stroje jako novy bod nula
(ofset pracovni nuly), a tato poloha bude vloZzena do seznamu G52 a v ném prohliZzena.

Nastaveni na FANUC nebo HAAS s G92:
Volba FANUC nebo HAAS s G92 bude fungovat jako nastaveni YASNAC, s vyjimkou, ze nova hodnota polo-
hy pracovni nuly bude nactena jako novy G92. Tato nova hodnota v seznamu G92 bude pouzita jako pfidavek
k nyni zjisténému pracovnimu ofsetu, aby byla urena nova poloha pracovni nuly.

34 - 4th Axis Diameter (Pramér 4. osy)
Toto se pouziva k nastaveni praméru osy A (0.0 az 50 palcl), kterou ovlada¢ pouzije k uréeni uhlové ry-
chlosti posuvu. Rychlost posuvu je vzdy v palcich za minutu (nebo mm/min), tudiz, ovlada¢ musi znat pramér
obrobku, ktery je zpracovavan v ose A, aby mohl vypocitat uhlovou rychlost posuvu. Viz Nastaveni 79 pro
primeér 5. osy.

35 - G60 Offset (G60 Ofset)
Toto je numericky vstup v rozsahu od 0.0 do 0.9999 palcll. Pouziva se k uréeni vzdalenosti, kterou projede
osa za cilovym bodem a pfed obracenim. Viz také G60.

36 - Program Restart (Obnoveni spusténi programu (Restart))
Kdyz je toto nastaveni zapnuto (On), obnovené spusténi programu od jiného bodu nez od zacatku urci
ovladaci prohlédnuti celého programu, aby se uijistil, ze nastroje, ofsety, kody G a M a polohy os jsou nas-
taveny spravné, pfedtim, nez se program spusti u bloku, kde je umistén kurzor. Nasledujici M-koédy budou
provedeny, pokud je aktivovano Nastaveni 36:

MO8 Chladici kapalina zapnuta M42 NejvysSi rychlostni stupen
MO9 Vypnuti chladici kapaliny M51-58 Nastavte uzivatelsky M
M41 Nizky rychlostni stuper M61-68 Vynulovani uzivatelského M

Kdyz je vypnuto, program se spusti bez kontroly pracovnich podminek stroje. Ponechani tohoto nastaveni ve
vypnutém stavu muaze uSetfit ¢as, kdyz probiha osvédéeny program.

37 - RS-232 Data Bits (Datové bity RS-232)
Toto nastaveni se pouziva ke zméné poctu datovych bitli pro sériovy port 1 (RS-232). Toto nastaveni musi
souhlasit s pfenosovou rychlosti z osobniho pocitace. Normalné by mélo byt pouzito 7 datovych bitd, ale
nékteré pocitace jich pozaduji 8. XMODEM musi pouzivat osmibitova data a zadnou paritu.

38 - Aux Axis Number (Cislo pomocné osy)
Toto je numericky vstup mezi 0 a 1. Pouziva se k volbé poctu externich pomocnych os pfidanych k systému.
Kdyz je nastaven na 0, nejsou k dispozici zadné pomocné osy. Kdyz je nastaven na 1, je pfitomna osa V.

39 - Beep @ M00, M01, M02, M30 (Pipnuti @ M00, M01, M02, M30)
Zapnuti této osy (On) zpuUsobi zaznéni signalu klavesnice, kdyz byl nalezen M00O, M01 (s aktivni volitelnou
zarazkou), M02 nebo M30. Signal zni, dokud neni stisknuto tlagitko.

40 - Tool Offset Measure (Velikost ofsetu nastroje)
Toto nastaveni voli zplsob uréeni velikosti nastroje pro vyrovnani nastroje. Nastavte bud na polomér nebo
pramér.

41 - Add Spaces RS-232 Out (Pfidejte mezery pro vystup RS-232)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto (On), jsou pfidany mezery mezi adresni kody, kdyz je program odesilan pres
sériovy port 1 (RS-232). To umozni snazsi ¢teni a editovani programu na osobnim pocitaci (PC). Kdyz je nas-
taveno na Off, programy odeslané ze sériového portu nemaji mezery a jejich Cteni je obtiznéjsi.

42 - M00 After Tool Change (M00 Po vyméné nastroje)
Zapnutim tohoto nastaveni se zastavi program po vyméné nastroje a bude zobrazena zprava, ktera to
oznami. Program muze pokracovat znovu stisknutim spoustéciho tlacitka cyklu.
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43 - Cutter Comp Type (Druh vyrovnani frézy)
Toto nastaveni kontroluje, jak za¢ina prvni zdvih vyrovnaného fezu a zpUsob, jakym je nastroj odtazen od
obrobku. Mohou byt volby A nebo B; viz v oddilu vyrovnani frézy.

44 - Min F in Radius TNC % (Min F v poloméru TNC %)
(Minimalni rychlost podani v procentu polomeéru vyrovnani Spicky nastroje) Toto nastaveni ovliviiuje rychlost
podani, kdyz vyrovnani frézy posunuje nastroj smérem dovnitf kruhového fezu. Tento druh fezu zpomali
udrzovani stalé povrchové rychlosti podani. Toto nastaveni upfesiuje nejpomalejsi rychlost podani jako
procento naprogramované rychlosti podani (rozsah 1-100).

45 - Mirror Image X-axis (Zrcadlovy obraz osy X)

46 - Mirror Image Y-axis (Zrcadlovy obraz osy Y)

47 - Mirror Image Z-axis (Zrcadlovy obraz osy Z)

48 - Mirror Image A-axis (Zrcadlovy obraz osy A)
Kdyz je jedno nebo vice téchto nastaveni zapnuto (On), pohyb osy bude zrcadlen (obracen) kolem pra-
covniho bodu nula. Viz také G101, Povolit zrcadlovy obraz.

ZRCADLOVY OBRAZY RCADLOW OBRAZY
=

—J

Y J

PN\ /A

S
ZRCADELNI OSA X VYPNUTO

D

49 - Skip Same Tool Change (Preskocit vyménu stejného nastroje)
V nékterém programu muze byt stejny nastroj volan v pfistim oddilu programu nebo podprogramu. Ovladac
udéla dvé zmény a skonci se stejnym nastrojem ve vietenu. Zapnuti tohoto nastaveni (ON) preskoci stejny
nastroj, vymény nastroje; k vyméné nastroje dojde jen tehdy, jestlize bude do vietena umistén odliSny nastroj.

50 - Aux Axis Sync (Synchronizace pomocné osy)
Toto méni synchronizaci mezi vysilaci a pfijimaci stranou pro druhy sériovy port. Druhy sériovy port se
pouziva pro pomocné osy. Nastaveni mezi ovladacem CNC a pomocnymi osami musi byt totozna.

Volba ,RTS/CTS*" vyzve odesilatele k do€asnému zastaveni posilani dat, zatimco pfijemce dohani.

Volba ,XON/XOFF*“ pouziva kody znak ASCII od pfijemce k vyzvani odesilatele, aby do€asné zastavil. XON/
XOFF je nejobvyklejsi nastaveni.

Volba ,DC Codes” je jako XON/XOFF s vyjimkou, ze jsou odeslany kody start/stop.

Volba ,XMODEM?" je ovladana odesilatelem, ktery posila data v blocich o 128 bytech. XMODEM poskytuje
komunikaci RS-232 pfidanou spolehlivost, protoze celistvost kazdého bloku je kontrolovana.

194 Pfirucka obsluhy frézy 96-0119 rev AH 03-2011



52 - G83 Retract Above R (G83 Zatahnout nad R)
Rozsah 0.0 to 30.00 palcl nebo 0-761mm). Toto nastaveni méni zplsob chovani G83 (cyklus dutého
frézovani). Vétsina programator( nastavuje referenéni rovinu (R) nad fez, aby bylo zajisténo, Ze pohyb
odstranovani tfisek opravdu umozni tfiskam dostat se z otvoru. Nicméné, zpUsobuje to ztratu ¢asu, jelikoz
stroj bude ,vrtat“ béhem této prazdné vzdalenosti. Jestlize je Nastaveni 52 nastaveno na vzdalenost
pozadovanou pro odstranéni tfisek, rovina R mlze byt poloZzena mnohem bliZze k obrobku, ktery je vrtan.

% Poloha za¢atku

Nastaveni 52
; Rovina R
A

Nova rovina R
. Vrchol obrobku

53 - Jog w/o Zero Return (Ruéni posuv bez navratu do nuly)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) umozni osam, aby byly pfemistény ru¢nim posuvem bez navratu stroje do nuly
(hledani vychozi polohy stroje). Toto je nebezpecéna situace, protoZze osa mlze byt navedena do mechanick-
ych zarazek a mlze dojit k poSkozeni stroje. Kdyz je ovlada¢ zapnut, toto nastaveni se automaticky vrati na
Off (vypnuto).

54 - Aux Axis Baud Rate (Rychlost pfenosu dat pomocné osy)
Toto nastaveni umoZnuje obsluze zménit rychlost, kterou jsou data pfenasena k druhému sériovému portu
(pomocna osa). Toto nastaveni musi souhlasit s hodnotou v ovladagi pomocné osy.

55 - Enable DNC from MDI (Umoznéte DNC od MDI)
Zapnutim tohoto nastaveni ,On“ se zpfistupni prvek DNC. DNC je zvoleno v ovladaci dvojim stisknutim
tlacitka MDI/DNC.

Prvek pfimého numerického ovladani DNC neni k dispozici, kdyZ je nastaveno na , Off*.

56 - M30 Restore Default G (M30 Obnoveni vychoziho G)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto (On), ukon€eni programu s M30 nebo stisknutim Resetu vrati vSechny
modalni G-kddy k jejich vychozim hodnotam.

57 - Exact Stop Canned X-Z (Opakovaci X-Z pfesné zarazky)
KdyzZ je toto nastaveni vypnuto (OFF), osy se nesmi dostat k naprogramované poloze X, Y pfed zatatkem
pohybu osy Z. MlzZe to zpUsobit problémy s upinadly, jemnymi detaily obrobku nebo okraji opracovavaného
kusu.

Zapnuti tohoto nastaveni (ON) zajidtuje, Ze fréza dosahne naprogramované polohy X, Y pfedtim, nezZ se osa
Z zaCne pohybovat.

58 - Cutter Compensation (Vyrovnani frézy)
Nastaveni voli pouzivany druh vyrovnani frézy (FANUC nebo YASNAC). Viz oddil vyrovnani frézy.

59 - Probe Offset X+ (Ofset sondy X+)

60 - Probe Offset X- (Ofset sondy X-)

61 - Probe Offset Z+ (Ofset sondy Z+)

62 - Probe Offset Z- (Ofset sondy Z-)
Tato nastaveni se pouZivaji pro ur€eni pfemisténi a velikosti sondy vietena. Tato nastaveni upfesiuji vz-
dalenost pojezdu a smér od mista aktivace sondy k mistu, kde se nachazi vnimany povrch. Tato nastaveni
pouzivaji kédy G31, G36, G136 a M75. Hodnoty zadané pro kazdé nastaveni mohu byt bud kladna nebo
zaporna Cisla. Pro pfistup k ttmto nastavenim mohou byt pouzita makra. Vice informaci je v oddilu Makro.
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63 - Tool Probe Width (Sitka sondy nastroje)
Toto nastaveni se pouziva k upfesnéni Sitky sondy pouzité ke zkouSce priméru nastroje. Toto nastaveni se
vztahuje jen k volitelné sondazi; pouziva ho G35.

64 - T. Ofs Meas Uses Work (Provadéni méreni ofsetu nastroje)
Toto nastaveni méni zpUsob, jak funguje tlacitko méfeni ofsetu nastroje. Kdyz je zapnuto, vioZzenym ofsetem
nastroje bude zméreny ofset nastroje plus ofset pracovni soufadnice (osa Z). Kdyz je vypnuto, ofset nastroje
je totozny s polohou Z stroje.

65 - Graph Scale (Height) (Grafické méritko (Vyska))
Toto nastaveni upfesriuje vysku pracovniho prostoru, ktery je zobrazen na obrazovce grafického rezimu.
Vychozi hodnotou pro toto nastaveni je maximalni vyska, coz je cely pracovni prostor stroje. Konkrétni
meéfitko nastavime pomoci nasledujiciho vzorce:

Celkovy pojezd Y = parametr 20 / parametr 19
MéFitko = celkovy pojezd Y / nastaveni 65
66 - Graphics X Offset (Graficky ofset X)
Toto nastaveni ur€uje polohu pravé strany okna méfitka vztazného k nulové poloze X stroje (viz oddil Grafi-
ka). Vychozi je nula.

67 - Graphics Y Offset (Graficky ofset Y)
Toto nastaveni ur€uje polohu vrchni ¢asti okénka vztazného k nulové poloze Y stroje (viz oddil Grafika).
Vychozi je nula.

Graficky rezim

N\

Nastaveni 66 a 67 Nastaven'i 66 a 67
nastaveno na @ nastaveno na 2.0

68 - Graphics Z Offset (Graficky ofset Z)
Vyhrazeno pro budouci pouZziti.

69 - DPRNT Leading Spaces (DPRNT Vodici mezery)
Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je nastaveno na vypnuti, ovlada¢ nebude pouzivat vodici
mezery vytvofené povelem makro DPRNT formatu. Obracené, kdyz je nastaveno na zapnuti, ovlada¢ bude
pouzivat vodici mezery. Nasledujici pfiklad ukazuje chovani ovladace, kdyz je nastaveno na vypnuti nebo

zapnuti.
#1=.0; Vystup
GO0 G90 X#1 ; VYPNUTO ZAPNUTO
DPRNT[X#1[44]] ; X3.0000 X3.0000

VsSimnéte si mezery mezi ,X* a 3, kdyZ je nastaveni zapnuto. KdyZ je nastaveni zapnuto, informace muze byt
snadnéji nactena.

70 - DPRNT Open/CLOS DCode (DPRNT D kéd otevieno/zavieno)
Toto nastaveni sleduje, jestli povely POPEN a PCLOS v makrech posilaji kody DC ovladace k sériovému por-
tu. Kdyz je nastaveni zapnuto, tyto povely budou posilat kody ovladac¢e DC. Kdyz je vypnuto, kody ovladace
jsou potlaceny. Vychozi hodnotou je zapnuto (On).
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71 Default G51 Scaling (Vychozi Skalovani G51)
Timto je ur€eno Skalovani pro povel G51 (viz oddil G-kédu, G51), kdyz neni pouzita adresa P. Vychozi hod-
nota je 1.000 (Rozsah 0.001 az 8380.000).

72 Default G68 Rotation (Vychozi otaceni G68)
Urcuje otaceni, ve stupnich, pro povel G68, kdyz adresa R neni pouzita. Musi byt v rozsahu 0.0000 az
360.0000°.

73 G68 Incremental Angle (G68 Prirastkovy uhel)
Toto nastaveni umoziuje, aby uhel otaceni G68 byl zménén pro kazdy G68, pro ktery byl vydan povel. Kdyz
je tento spinac zapnut (ON) a povel G68 je proveden v pfiristkovém rezimu (G91), potom je hodnota uréena
v adrese R pfi¢tena k pfedchazejicimu Uhlu otaceni. Napfiklad, R-hodnota 10 zplsobi, Zze otaceni prvku bude
po prvnim vydani povelu 10°, pFisté 20° atd.

74 - 9xxx Progs Trace (Sledovani programd 9xxx)
Toto nastaveni se pouziva spole¢né s nastavenim 75 a je uzite¢né pro doladovani CNC programt. Kdyz
je nastaveni 74 zapnuto, ovladac zobrazi kéd v makro programech (O9xxxx). Kdyz je nastaveni vypnuto,
ovlada¢ nezobrazi kod série 9000.

75 - 9xxxx Progs Singls BLK (9xxxx Programy samostatného bloku)
Kdyz je nastaveni 75 zapnuto a ovladac¢ pracuje v rezimu samostatného bloku, potom ovlada¢ zastavi u
kazdého bloku kodd v makro programu (O9xxxx) a ¢eka na obsluhu, az stiskne Zacatek cyklu. Kdyz je
nastaveni 75 vypnuto, makro program bézi plynule, ovlada¢ neprerusuje u kazdého bloku, ani kdyz je samo-
statny blok zapnut. Vychozi nastaveni je Zapnuto.

Kdyz jsou obé& nastaveni - 74 a 75 - zapnuta, ovladaC reaguje normalné. To znamena, vSechny provedené
bloky jsou zvyraznény a zobrazeny, a v rezimu samostatného bloku je pauza prfed tim, nez je blok proveden.

Kdyz jsou obé nastaveni - 74 a 75 - vypnuta, ovlada¢ provede programy série 9000 bez zobrazeni kodu
programu. Jestlize je ovladac v rezimu samostatného bloku, pfi béhu programu série 9000 se neobjevi zadna
pauza samostatného bloku.

Kdyz je nastaveni 75 zapnuto a nastaveni 74 vypnuto, potom budou programy série 9000 zobrazovany tak,
jak budou provadény.

76 - Tool Release Lock Out (Blokovani uvolnéni nastroje)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto (ON), klavesa uvolnéni nastroje na klavesnici je blokovana.

77 - Scale Integer F (Celé ¢islo F méritka)
Toto nastaveni umoznuje obsluze zvolit zpUsob, jak bude ovlada¢ vykladat hodnotu F (rychlost posuvu), ktera
neobsahuje desetinnou tecku. (Doporucuje se, aby programy vzdy obsahovaly desetinnou te¢ku.) Toto nas-
taveni pomaha obsluze provadét programy vyvinuté jinym ovladacem, nez je Haas. Napf. F12 se stava:

0.0012 jednotek/min. s vypnutym nastavenim 77
12.0 jednotek/min. se zapnutym nastavenim 77
Existuje 5 nastaveni rychlosti posuvu:

PALCOVY MILIMETR

VYCHOZI NASTAVENI  (.0001) VYCHOZI NASTAVENI (.001)
CELE CisLO F1=F1 CELE CISLO F1=F1

A F1 =F.0001 A F1=F.001

.01 F10 = F.001 .01 F10 = F.01

.001 F100 = F.01 .001 F100 = F.1

.0001 F1000 = F.1 .0001 F1000 = F1

78 - 5th axis Enable (Aktivace 5. osy)
Kdyz je toto nastaveni vypnuto (OFF), pata osa je vyfazena z ¢innosti a k této ose nemohou byt posilany
zadné povely. Viz nastaveni 30 pro 4. osu. Pamatujte, Ze jsou zde dvé volby, ,USER1“ a ,USER2" které Ize
pouzit k nastaveni jedinecného oto€ného stolu.
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79 - 5th-axis Diameter (Priimér 5. osy)
Toto se pouziva k nastaveni praméru osy B (0.0 az 50 palcu), kterou ovlada¢ pouzije k uréeni uhlové ry-
chlosti posuvu. Rychlost posuvu je vzdy v palcich za minutu (nebo mm/min), tudiz, ovlada¢ musi znat pramér
obrobku, ktery je zpracovavan v ose B, aby mohl vypocitat thlovou rychlost posuvu. Viz nastaveni 34 pro
primeér 4. osy.

80 - Mirror Image B-axis (Zrcadlovy obraz osy B)
Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je vypnuto, pohyby os nastavaji normalné. Kdyz je zapnuto,
pohyb osy B smi byt zrcadlen (nebo obracen) kolem bodu pracovni nuly. Viz. také nastaveni 45-48 a G101.

81 - Tool At Power Up (Nastroj pfi zapnuti stroje)
Kdyz je stisknuta klavesa Zapnuti/Obnoveni zapnuti, ovladac pfepne na nastroj uréeny pro toto nastaveni.
Kdyz je upfesnéna nula (0), pfi zapnuti neprobéhne zadna vyména nastroje. Vychozi nastaveni je 1.

Nastaveni 81 spusti jednu z nasledujicich €innosti b&€hem zapnuti stroje nebo pfi obnoveném spusténi.

A. Jestlize je Nastaveni 81 nastaveno na nulu, karusel se bude otacet ke kapse #1. Neprobéhne zadna
vyména nastroje.

B. Jestlize Nastaveni 81 obsahuje Cislo nastroje #1, ktery je momentalné ve vietenu, a je stlaeno ZERO RET
- ALL (Navrat na nulu - v§e), karusel zUstane u stejné kapsy a nebude provedena Zadna vyména nastroje.

C. Jestlize Nastaveni 81 obsahuje Cislo nastroje, ktery neni momentalné ve vietenu, karusel se bude otacet
ke kapse #1 a potom ke kapse, ve které je nastroj ur€eny v Nastaveni 81. Prob&éhne zména nastroje, aby byl
vyménén nastroj uréeny do vietena.

82 - Language (Jazyk)
Ovlada¢ Haas nabizi i jiné jazyky nez je angli¢tina. Zménu jazyka provedte zvolenim jazyka a stisknutim
Enter.

83 - M30/Resets Overrides (M30/Potlaceni resettl)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto, M30 obnovi kterakoliv potlaceni (rychlost podani, vieteno, rychloposuv) na
jejich vychozi hodnoty (100%).

84 - Tool Overload Action (Cinnost pii pretizeni nastroje)
Toto nastaveni zpUsobi upfesnénou Cinnost (vystraha, pozdrzeni podani, pipani, automaticky posuv). Objevi
se pokazdé, kdyz je nastroj pretizen (viz oddil Nastroje).

Volba vystrahy zpulsobi, Zze se stroj zastavi, kdyz je nastroj pretizen.

Kdyz je nastaven na pozdrzeni posuvu a objevi se takova situace, bude zobrazena zprava ,Pfetizeni nastro-
je" a stroj se zastavi v poloze pozdrzeni posuvu. Zprava bude zruSena stisknutim libovolné klavesy.

Volba pipani zpUsobi slySitelny zvuk (pipani) vychazejici z ovladace, kdyz je nastroj pretizen.

Kdyz je nastaveno na automaticky posuv, soustruh automaticky omezuje rychlost podani podle zatizeni
nastroje.

Poznamky k automatickému posuvu: Pfi fezani vnitfniho zavitu (tuhého nebo plovouciho) budou uzamk-

nuta potlaceni podani a vietena, takze prvek automatického podani nebude uc€inny (bude s zdat, Zze ovladac
reaguje na tlacitka potlaceni zobrazenim zprav o potlaceni). Prvek automatického podani by nemél byt
pouzivan pfi frézovani zavitd nebo automatickém obraceni fezacich hlavic. Muze to zpUsobit nepfedvidatelné
nasledky nebo dokonce havarii.

Posledni pfikazovana rychlost podani bude obnovena na konci provedeni programu, nebo kdyz operator tlaci
na Reset nebo vypina charakteristiku Autofeed (Automaticky posuv). Operator by mél pouzivat tlacitka na
pfekro€eni rychlosti podani, zatim co charakteristika Autofeed (Automaticky posuv) je zvolena. Tato tlacitka
budou zaznamenana prvkem automatického posuvu jako nové povely pro rychlost posuvu do té doby,

nez bude prekroCena hranice zatizeni nastroje. Nicméné, kdyz uz byla mezitim hranice zatizeni nastroje
prekro¢ena, ovladac bude ignorovat tlacitka potlaceni rychlosti posuvu.
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85 - Maximalni zaobleni rohu

Nastaveni urcuje strojni pfesnost zaoblovanych rohd se zvolenou toleranci. Po¢ate¢ni vychozi hodnota je
0.05 palce. Jestlize je toto nastaveni nula (0), ovlada¢ reaguje, jakoby v kazdém bloku pohybu byl vydan
povel pro pfesnou zarazku.

& Programovani The following two conditions would
bodu

. ]
K ) Aby bylo docileno nastavené pfesnosti, neni
Nastaveni 85=0.002 nutné zpomalovat

Nastaveni 85=0.005 P¥i obrabéni do rohu je nutna mnohem nizsi rychlost

86 - M39 Lockout (M39 Blokovani)
Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je zapnuto, povely M39 jsou ignorovany.

87 - M06 Resets Override (M06 Potlaceni reseti)
Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je toto nastaveni zapnuto a je vydan povel M06, vSechna
potladeni jsou zruSena a nastavena na své naprogramované vychozi hodnoty.

88 - Reset Resets Overrides (Znovu nastavte potlaceni resett)
Toto je nastaveni pro zapinani/vypinani. Kdyz je zapnuto a je stisknuta klavesa Reset, jakakoliv potlaceni
jsou zruSena a nastavena na své naprogramované nebo vychozi hodnoty.

90 - Max Tools To Display (Maximalni pocet nastrojti k zobrazeni)
Toto nastaveni omezuje pocet nastroji zobrazenych na obrazovce geometrie nastroju. Rozsah tohoto nas-
taveni je 1 az 200.

91 - Advanced Jog (Pokrogily ruéni posuv)
Zapnutim tohoto nastaveni se aktivuji prvky Ruéni posuv indexéru a Pojezdové limity ruéniho posuvu. Toto
nastaveni se pouziva v fadach stroju se zasobnikem nastroju. Vice informaci k témto prvkiim nalezte v do-
datku o zasobniku nastroju frézy.

100 - Screen Saver Delay (Zpozdéni spofice obrazovky)
Kdyz je nastaveni nula, Setfi¢ obrazovky je vyfazen z ¢innosti. Jestlize je nastaven na urcity po€et minut, po-
tom se aktivuje obrazovka IPS, neni-li v té dobé& zadny pohyb klaves. Po druhém zpozdéni spofite obrazovky
se zobrazi logo Haas, které sméni polohu kazdé 2 sekundy (zavie se stisknutim kterékoli klavesy, rukojeti
posuvu nebo vystrahou). Spofi¢ obrazovky se neuvede v €innost, kdyZ je ovladani v rezimu Sleep (Klidovy
rezim), Jog (Ru¢ni posuv), Edit (Editace) nebo Graphics (Grafiky).

101 - Feed Overide -> Rapid (Potlaéeni podani -> Rychloposuv)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) a stisknuti ruéniho ovladani rychlosti podani zpusobi, Ze rukojet pomalého po-
suvu bude mit U¢inek jak na rychlost podani, tak na potlaceni rychloposuvu. Nastaveni 10 ovlivni maximalni
rychlost posuvu.

103 - CYC START/FH Same Key (CYC START/FH Stejna klavesa)
Tlagitko zaCatku cyklu musi byt stisknuto a drzeno, aby program bézel, kdyZz je toto nastaveni zapnuto. Kdyz
je zaCatek cyklu uvolnén, zavede se pozdrzeni posuvu.

Toto nastaveni nem(ize byt zapnuto, kdyzZ je zapnuto Nastaveni 104. Kdyz je jedno z nich zapnuto, druhé se
automaticky vypne.
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104 - Jog Handle to SNGL BLK (Rukojet’ pomalého posuvu k samostatnému bloku)
Rukojet pomalého posuvu muze byt pouzita pro samostatny krok programem, kdyz je toto nastaveni zapnuto.
Obraceni sméru rukojeti pomalého posuvu zavede pozdrzeni posuvu.

Toto nastaveni nem(ize byt zapnuto, kdyz je zapnuto Nastaveni 103. Kdyz je jedno z nich zapnuto, druhé se
automaticky vypne.

108 - Quick Rotary G28 (Rychla rota¢ni jednotka G28)
Zapnuti tohoto nastaveni vrati rotacni jednotku zpét k nule pomoci nejkrat$i vzdalenosti.

Napfiklad, jestlize je rotacni jednotka na 10° a je vydan povel navratu k nule, oto¢ny stll se oto¢i o 350°,
pokud je toto nastaveni vypnuto. Kdyz je nastaveni zapnuto, stal se oto¢i o -10°.

Aby se mohlo pouzivat Nastaveni 108, bit parametru CIRC.WRAP.(10) musi byt nastaven na 1 na parametru
43 pro osu A a na parametru 151 pro osu B. Jestlize bit(y) parametru neni (nejsou) nastaven(y) na 1, ovladac
bude nastaveni 108 ignorovat.

109 - Warm-Up Time in MIN. (Zahfivaci €as v minutach)
Toto je poCet minut (az do 300 minut po zapnuti), béhem nichz jsou uplatnéna vyrovnani upfesnéna v Nas-
tavenich 110-112.

Pfehled — Kdyz je stroj zapnut a kdyz je Nastaveni 109 a alespon jedno z nastaveni 110, 111 nebo 112 nas-
taveno na nenulovou hodnotu, bude zobrazeno nasledujici upozornéni:

POZOR! Vyrovnani zahfivani je urceno!
Chcete aktivovat
Provést vyrovnani zahfivani (Ano/Ne)?

Jestlize je vlozeno 'Y' (Ano), ovlada¢ okamzité zavede celkové vyrovnani (nastaveni 110, 111, 112), a vy-
rovnani se zacne zmensovat podle prabéhu ¢asu. Napfiklad, po uplynuti 50 % ¢asu v Nastaveni 109 bude
vzdalenost vyrovnani 50 %.

Ke ,znovuvuspusténi“ casového Useku je nezbytné zapnout a vypnout stroj a potom odpovédét ,yes” (ano) na
dotaz o vyrovnani na zacatku.

POZOR! Zména Nastaveni 110, 111 nebo 112 béhem pribéhu vyrovnani mize zpusobit nahly pohyb az
0 0.0044 palce.

Mnozstvi zbyvajiciho zahfivaciho ¢asu se zobrazuje v dolnim pravém rohu obrazovky diagnostickych vstupl
2 pomoci standardniho formatu hh:mm:ss.

110 - Warmup X Distance (Vzdalenost X zahfivani)

111 - Vzdalenost Y zahfivaciho €asu

112 - Warmup Z Distance (Vzdalenost Z zahfivani)
Nastaveni 110, 111 a 112 upfFesniuji mnozstvi vyrovnani (max. = £ 0.0020" nebo + 0.051 mm) uzitého na osy.
Nastaveni 109 musi mit vioZzenou hodnotu pro nastaveni 110 - 112, aby mohlo pUsobit.

114 - Conveyor Cycle (minutes) (Cyklus dopravniku (minuty))

115 - Conveyor On-time (minutes) (Cas zapnuti dopravniku (minuty))
Tato dvé nastaveni Fidi volitelny dopravnik tfisek. Nastaveni 114 (Cas cyklu dopravniku) je interval, kdy se
dopravnik automaticky spusti. Nastaveni 115 (Cas zapnuti dopravniku) je éasovy Usek, po ktery dopravnik
pobézi. Napfiklad, jestlize je Nastaveni 114 nastaveno na 30 a Nastaveni 115 je nastaveno na 2, dopravnik
trisek se zapne kazdou pllhodinu na 2 minuty, potom se zase sam vypne.

Cas spusténi by nemél byt nastaven na hodnotu vy$si nez je 80 % &asu cyklu. Poznamka:
Tlagitko CHIP FWD (nebo M31) spusti dopravnik smérem vpfed a aktivuje cyklus.
Tlagitko CHIP STOP (nebo M33) zastavi dopravnik a zrusi cyklus.
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116 - Pivot Length (Délka nastroje)

Nastaveni 116 je nastaveno, kdyz je stroj poprvé zkompletovan, a nikdy se nemeéni. Toto nastaveni by mél
meénit jen kvalifikovany servisni technik.

117 - G143 Global Offset (G143 Globalni ofset)
Toto nastaveni je uréeno zakaznikam, ktefi maji nékolik pétiosych fréz Haas a chtéji prevadét programy a
nastroje z jedné na druhou. Rozdil délky stfedniho bodu (rozdil mezi Nastavenim 116 pro kazdy ze stroju)
muZze byt vioZen do tohoto nastaveni, a to bude pouzito pro vyrovnani délky nastroje G143.

118 - M99 Bumps M30 CNTRS (M99 Narazi M30 CNTRS)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto, M99 pfida jedno k pocitadlim M30 (jsou vidét na zobrazeni Curnt Comnds
(Aktualni povely)). Pamatuijte, ze M99 pouze zvysi stav pocCitadel, kdyz se objevi v hlavnim programu, nikoliv
podprogramu.

119 - Offset Lock (Uzamceni ofsetu)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) nedovoli, aby hodnoty na zobrazeni ofsetl byly zménény. Nicméné, programy,
které méni ofsety, si tuto schopnost zachovaji.

120 - Macro Var Lock (Zamek makro proménné)
Zapnuti tohoto nastaveni (On) nedovoli, aby byly zménény makro proménné. Nicméné, programy, které méni
makro proménné, si tuto schopnost zachovaji.

121 - Autom.ménié palet - jeden - nalozeni X

122 - Autom.ménié palet - jeden - nalozeni Y

123 - Autom.méni¢ palet - jeden - vylozeni X

124 - Autom.méni¢ palet - jeden - vylozeni Y

125 - Autom.ménic palet - dva - nalozeni X

126 - Autom.ménic palet - dva - nalozeni Y

127 - Autom.ménié palet - dva - vylozeni X

128 - Autom.méni¢ palet - dva - vylozeni Y

129 - Autom.ménic palet - 1 a 2, bezpecna poloha X
Nastaveni 121-129 jsou polohy palety pro osy X a Y. Jsou nastaveny v dobé&, kdy je namontovan automaticky
ménic palet, a nepotfebuji Upravu.

130 - Tap Retract Speed (Rychlost zatazeni zavitniku)
Toto nastaveni ovliviiuje rychlost zataZeni pfi cyklu fezani zavita (Fréza musi mit volbu fezani vnitfnich
zavitll). Zadani hodnoty, napf. 2, da povel fréze zatahnout zavitnik dvakrat rychleji, nez kdyz vyjizdél. Je-li
hodnota 3, zatahne se tfikrat rychleji. Hodnota 0 nebo 1 nebude mit na rychlost zatazeni zadny vliv. (Rozsah
0-4)

Zadani hodnoty 2 je ekvivalent pouziti J-kédu 2 pro G84 (opakovany cyklus fezani zavitll). Pamatujte: uréeni
J-kdédu pro pevné fezani vnitfniho zavitu potlaci nastaveni 130.

131 - Auto Door (Automatické dvefre)
Toto nastaveni podporuje volbu Automatické dvefe. U stroju s automatickymi dvefmi by mélo byt nastaveno
na zapnuti (On). Viz také M80/81 (M-kddy otevirani/zavirani dvefi).

Dvere se zaviou, kdyz je stisknut zaCatek cyklu a oteviou se, kdyz program dojde k MO0, M0O1 (se zapnutou
volitelnou zarazkou) nebo M30 a vieteno se prestalo otacet.

133 - REPT Rigid Tap (OPAK. tuhého fezani zavitu)
Toto nastaveni zajistuje, Ze vieteno je béhem Fezani vnitfniho zavitu orientovano tak, ze zavity budou srovna-
ny, kdyz je naprogramovan druhy prijezd fezani vnitfniho zavitu ve stejném otvoru.
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142 - Offset Chng Tolerance (Tolerance zmény ofsetu)
Toto nastaveni vyda upozornéni, pokud je ofset zménén vice nez dvéma Castkami vlozenymi pro toto nas-
taveni. Bude zobrazena nasledujici vyzva: ,XX méni ofset o vice nez je Nastaveni 142! Pfijmout (Y/N)?*,
jestlize dojde k pokusu o0 zménu ofsetu o vice nez je vlozena €astka (bud kladna nebo zaporna). Jestlize je
vlozeno ,Y*, ovladac aktualizuje ofset jako obvykle; jinak je zména odmitnuta.

Kdyz je vlozeno ,Y*, ovladac¢ aktualizuje ofset jako obvykle, jinak je zména odmitnuta.

143 Machine Data Collect (Sbér strojnich dat)
Toto nastaveni umoznuje uzivateli vytahovat data z ovladace pomoci jednoho nebo vice povelt Q poslaného
prostfednictvim portu RS-232, a nastavovat Makro promé&nné pomoci povelu E. Tento prvek je zaloZen na
programovém vybaveni a vyzaduje dalSi pocitac pro vyzadovani, vykladani a ukladani dat z ovladace. Hard-
waroveé volitelné feSeni také umoznuje Cteni statutu stroje. Podrobné informace: viz oddil Pfenos dat CNC.

144 - Feed Overide->Spindles (Potlaceni podani -> Vietena)
Toto nastaveni je zamysSleno pro udrzeni stalé zatéze tfisek, kdyz je uplatnéno potlaceni. Kdyz je toto nas-
taveni zapnuto (On), na rychlost vietena bude uplatnéno také libovolné potlaceni rychlosti podani, a potlaceni
vietena budou vyfazena z €innosti.

146 - APC Pallet 3 Load X (Nalozeni palety 4 automatického ménice palet X)

147 - APC Pallet 3 Load Y (Nalozeni palety 4 automatického ménice palet Y)

148 - APC Pallet 3 Unload X (Vylozeni palety 4 automatického ménice palet X)

149 - APC Pallet 3 Unload Y (Vylozeni palety 4 automatického ménice palet Y)

150 - APC Pallet 4 Load X (Nalozeni palety 4 automatického ménice palet X)

151 - APC Pallet 4 Load Y (Nalozeni palety 4 automatického ménice palet Y)

152 - APC Pallet 4 Unload X (Vylozeni palety 4 automatického ménice palet X)

153 - APC Pallet 4 Unload Y (Vylozeni palety 4 automatického ménice palet Y)

154 - APC Pallet 3 & 4 Safe X (Zabezpeceni palety 3 a 4 automatického ménice palet X)

Viz. nastaveni 121-129.

155 - Load Pocket Tables (Nacist tabulky kapes)
Toto nastaveni by mélo byt pouzito pouze tehdy, jestlize bézi aktualizované programové vybaveni a/nebo byla
uvolnéna pamét a/nebo bylo obnoveno spusténi ovladace. Aby bylo mozné nahradit obsah tabulky kapsovych
nastrojll bo¢niho ménice nastroju daty ze souboru, nastaveni musi byt zapnuto (ON).

Jestlize je toto nastaveni béhem nacitani souboru ofsetti z USB zafizeni nebo RS-232 vypnuto (OFF), obsah
tabulky kapsovych nastroju nebude zménén. Kdyz je stroj zapnut, nastaveni 155 automaticky prfechazi na
vychozi stav a vypina se (OFF).

156 - Save Offset with PROG (Ulozte ofset s programem)
Zapnuti tohoto nastaveni zajisti, ze ovladac ulozi ofsety ve stejném souboru jako programy, ale pod hlavi¢kou
0999999. Ofsety se objevi v souboru pfed konecnou znackou %.

157 - Offset Format Type (Druh formatu ofsetu)
Toto nastaveni fidi format, ve kterém jsou ofsety ukladany s programy.

Kdyz je nastaveno na A, format vypada podobné jako to, co je zobrazeno na ovladadi, a obsahuje desetinné
tecky a zahlavi odstavcu. Ofsety ulozené v tomto formatu mohou byt snadnéji editovany na PC nebo pozdéji
znovu natazeny.

Kdyz je nastaveno na B, kazdy ofset je ulozen na zvla$tni fadku s hodnotou N nebo hodnotou V.

158,159,160 - XYZ Screw Thermal COMP% (Teplotni VYROV% Sroubu XYZ)
Tato nastaveni mohou byt nastavena od -30 do +30 a budou upravovat existujici tepelné vyrovnani Sroubu v
rozmezi od -30 % do +30 %.
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162 - Default To Float (Vychozi k plavouci)
Kdyz je toto nastaveni zapnuto, ovladac pfida desetinnou te¢ku k hodnotam vlozenym bez desetinné tecky
(pro urcité adresni kody). Kdyz je toto nastaveni vypnuto (Off), pro hodnoty nasledujici adresni kody, které
neobsahuji desetinné tecky, jsou desetinné teCky zpracovavany jako zapis obsluhy stroje (napf. tisice
nebo desetitisice). Toto nastaveni vylouci hodnotu A (Uhel nastroje) v bloku G76. Tento prvek se vztahuje k
nasledujicim adresovym kédam: X, Y, Z,A,B,C,E, F, I, J,K, U, W

A (kromé u G76) Jestlize je béhem provadéni programu nalezena hodnota G76 A, obsahujici desetinnou
teCku, vytvofi se vystraha 605 — neplatny uhel hrotu nastroje (Invalid Tool Nose Angle).

D (s vyjimkou pfi G73)
R (s vyjimkou pfi G71 v rezimu YASNAC)
Vlozena hodnota S vypnutym nastavenim Se zapnutym nastavenim
V palcovém rezimu X-2 X-.0002 X-2.
V milimetrovém rezimu X-2 X-.002 X-2.
Pamatuijte, Ze toto nastaveni ovliviiuje vyklad v§ech program vioZenych bud ruéné nebo z disku nebo pres
RS-232. Neméni uCinek nastaveni 77 Celé Cislo méfitka F.
163 - Disable .1 Jog Rate (Vyrad'te z ¢innosti rychlost .1 ruéniho posuvu)
Toto nastaveni vyfazuje z ¢innosti nejvySsi rychlost ruéniho posuvu. Jestlize je nejvyssi rychlost ruéniho po-
suvu zvolena, je misto ni automaticky zvolena pfisti nizSi rychlost.

164 - Rotary Increment (PrirGstek rotacni jednotky)
Toto nastaveni se tyka tlaCitka rotacniho indexéru na EC300. Upfesnuje rotaci otoéného stolu v nakladaci
stanici. Mélo by byt nastaveno na hodnotu od -360 do 360 stupiud. Napfiklad, viozenim ,90“ se paleta otoci
0 90° vzdy, kdyz je stisknuto tla¢itko rotacniho indexéru. KdyZz je nastaveno na nulu, oto¢ny stal se nebude
otacet.

167-186 Periodic Maintenance (Pravidelna udrzba)
V nastaveni periodické udrzby je mozno monitorovat 14 polozek a také Sest nahradnich polozek. Tato
nastaveni umoznuji uzivateli zmeénit pfednastaveny pocet hodin pro kazdou polozku, kdyz je pfi pouzivani
spusténa. Je-li pocet hodin nastaven na nulu, polozka se v seznamu polozek, zobrazenych na strance
soucasnych povell udrzby, neobjevi.

167 Coolant Replacement default in power-on hours (Pfednastaveni vymény chladici kapaliny v hodinach
zapnuti stroje)

169 Qil Filter Replacement default in power-on hours (Pfednastaveni vymény olejového filtru v hodinach
zapnuti stroje)

170 Gearbox Oil Replacement default in power-on hours (Pfednastaveni vymény oleje v pfevodovce v
hodinach zapnuti stroje)

171 Coolant Tank Level Check default in power-on hours (Pfednastaveni kontroly hladiny chladici kapaliny
v nadrzi v hodinach zapnuti stroje)

172 Way Lube Level Check default in motion-time hours (Pfednastaveni kontroly hladiny v mazacich
drahach v hodinach pohybu stroje)

173 Gearbox Oil Level Check default in power-on hours (Pfednastaveni kontroly hladiny oleje v pfevodovce
v hodinach pohybu stroje)

174 Seals/Wipers Inspection default in motion-time hours (Pfednastaveni kontroly tésnéni/stéracl v
hodinach pohybu stroje)

175 Air Supply Filter Check default in power-on hours (Pfednastaveni kontroly filtru na pfivodu vzduchu v
hodinach zapnuti stroje)

176 Hydraulic Oil Level Check default in power-on hours (Pfednastaveni kontroly hladiny hydraulického
oleje v hodinach zapnuti stroje)

177 Hydraulic Filter Replacement default in motion-time hours (Pfednastaveni vymeény hydraulického filtru v
hodinach pohybu stroje)
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178 Grease Fittings default in motion-time hours (Pfednastaveni mazani armatur v hodinach pohybu stroje)
179 Grease Chuck default in motion-time hours (Pfednastaveni mazani skli¢idla v hodinach pohybu stroje)
180 Grease Tool Changer Cams default in tool-changes (Pfednastaveni mazani vacek vymény nastroje ve
vymeénach nastrojl)
181 Spare Maintenance Setting #1 default in power-on hours (Pfednastaveni nastaveni €. 2 nahradni
udrzby v hodinach zapnuti stroje)
182 Spare Maintenance Setting #2 default in power-on hours (Pfednastaveni nastaveni €. 2 nahradni
udrzby v hodinach zapnuti stroje)
183 Spare Maintenance Setting #3 default in power-on hours (Pfednastaveni nastaveni €. 4 nahradni
udrzby v hodinach pohybu stroje)
184 Spare Maintenance Setting #4 default in power-on hours (Pfednastaveni nastaveni €. 4 nahradni
udrzby v hodinach pohybu stroje)
185 Spare Maintenance Setting #5 default in power-on hours (Pfednastaveni nastaveni ¢. 6 nahradni
udrzby ve vyménach nastroju)
186 Spare Maintenance Setting #6 default in power-on hours (Pfednastaveni nastaveni ¢. 6 nahradni
udrzby ve vyménach nastroju)
187 - Machine Data Echo (Ozvéna dat stroje)
Toto nastaveni muze byt na ON (zapnuto) nebo OFF (vypnuto). Kdyz je nastavené na ON, na obrazovce PC
se ukaze souhrn Q-kédu, vydanych z PC uzivatele. Pfi nastaveni na OFF se tyto povely nezobrazi.

188/189/190 - G51 X/Y/Z SCALE (G51 SKALOVANI XIYIZ)
Osy mohou byt Skalovany samostatné pomoci nasledujicich novych nastaveni (musi se jednat o kladné
Cislo).

Nastaveni 188 = G51 X SCALE (G51 SKALOVANi OSY X)

Nastaveni 189 = G51 Y SCALE (G51 SKALOVANI OSY Y)

Nastaveni 190 = G51 Z SCALE (G51 SKALOVANI OSY 2)
Nicméné, jestlize nastaveni 71 ma hodnotu, potom jsou nastaveni 188-190 ignorovana a hodnota v nastaveni
71 je pouzita pro Skalovani. Jestlize je hodnota pro nastaveni 71 nula, potom jsou pouzita nastaveni 188-190.
Vezméte na védomi: jestlize jsou nastaveni 188-190 ve skutecnosti jen linearni interpolace, potom je dovo-
leno GO1. Jestlize nejsou pouzity GO2 nebo G03, bude se generovat vystraha 467.

191 - Default Smoothness (Pfednastavena hladkost)
Toto nastaveni mGze byt na ROUGH (hrubé), MEDIUM (stfedni) nebo FINISH (vylestit) a k nastaveni fak-
toru hladkosti a maximalniho zaobleni rohu pouziva parametra 302, 303, 314, 749 a 750-754 a G187.
Prednastavené hodnoty se pouzivaji kdyz nejde o potlaceni povelem G187.

196 - Conveyor Shutdown (Vypnuti dopravniku)
To urcuje Casovy Usek pro ¢ekani bez Cinnosti pfed vypnutim dopravniku tfisek (a umytim chladici kapaliny,
je-li pfitomna). Jednotky jsou minuty.

197 - Coolant Shutdown (Vypnuti chladici kapaliny)
To urcuje Casovy Usek pro ¢ekani bez €innosti pfed vypnutim proudu, postfiku a chladici kapaliny prochazejici
vietenem. Jednotky jsou minuty.

198 - Background Color (Barva pozadi)
UrCuje barvu pozadi pro neaktivni tabulky displeje. Rozsah je 0 az 254.

199 — Backlight Timer (Casovaé podsviceni)
Urcuje Cas v minutach, po kterém bude podsviceni displeje stroje vypnuto, kdyz neprobiha zadny vstup na
ovladaéi (kromé rezimu RUCNI POSUV, GRAFIKY nebo KLIDOVY REZIM nebo kdyZ je aktivni vystraha). Pro
obnoveni obrazovky stisknéte jakoukoliv klavesu (pfednost ma CANCEL (ZrusSit)).

201 — Show Only Work and Tool Offsets In Use (Ukazat jen pouzité ofsety obrobku a nastroje)
Zanuti tohoto nastaveni zobrazi jen ofsety obrobku a nastroje, pouziti bézicim programem. Program musi
nejprve bézet v grafickém rezimu, aby se aktivovala tato funkce.
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216 — Servo and Hydraulic Shutoff (Uzavfeni serva a hydrauliky)
Toto nastaveni vypne servomotory a hydraulické ¢erpadlo (pokud je jimi stroj vybaven) po ur&itém poctu minut
bez Cinnosti, jako je béh programu, ruéni posuy, stisknuti tladitek atd. Vychozi hodnota je 0.

238 — Casovaé vysoce intenzivniho osvétleni (minuty)
Urcuje ¢as v minutach, kdy volitelné vysoce intenzivni osvétleni (VIO) zlstava zapnuté. Maze byt zapnuto,
kdyz jsou dvefe otevieny a je zapnut vypinac pracovniho osvétleni. Jestlize hodnota se rovna nule, potom
zUstava osvétleni zapnuto.

239 — Casovaé vypnuti pracovniho osvétleni (minuty)
Urcuje dobu v minutach, kdy vnitini pracovni osvétleni zlistane zapnuté po prepnuti jeho vypinace. Jestlize je
tato hodnota nulova, osvétleni se automaticky nevypne.

900 - Nazev sité CNC
Kontrolni jméno, které budete chtit ukazat v siti.

901 — Automatické obdrzeni adresy
Vyhledava adresu TCP/IP a masku podsité od serveru DHCP v siti (Pozaduje se server DHCP). Kdyz je
zapnuto DHCP, vstupy TCP/IP, MASKA PODSITE a BRANA uzZ nejsou déle pozadovany a bude zapsano
[g***Th. Zapiste také sekci ADMIN na konci, aby bylo mozné obdrzet IP adresu od DHCP. Aby zmény tohoto
nastaveni zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

POZNAMKA: Pro ziskani nastaveni IP ze serveru DHCP: V ovladani, jdéte na Seznam Prog. Sipku dol(
zvolte pevny disk. Sipkou vpravo oteviete adresar pevného disku. Napiste ADMIN a stisknéte Enter. Zvolte
slozku ADMIN a stisknéte Write (Psat). Zkopirujte soubor IPConfig.txt na disk nebo USB a si jej pfectéte na
pocitaci Windows.

902 - IP adresa
Pouziva se v siti se statickymi adresami TCP/IP (DHCP vypnuto). Spravce sité pfidéli adresu (napfiklad
192.168.1.1). Aby zmény tohoto nastaveni za€aly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

POZNAMKA: Formét adresy pro Masku podsit&, Branu a DNS je XXX. XXX XXX.XXX (naptiklad
255.255.255.255) a adresa se nezakoncuje te€kou. Maximalni adresa je 255.255.255.255; bez zapornych
Cisel.

903 - Maska podsité
Pouziva se v siti se statickymi adresami TCP/IP. Spravce sité pfidéli hodnotu masky. Aby zmény tohoto nas-
taveni zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

904 - Brana
Pouziva pro ziskani pfistupu pfes routery. Spravce sité pfidéli adresu. Aby zmény tohoto nastaveni zacaly
platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

905 - DNS server
Server se jménem domény nebo IP adresa hostitelského Fidiciho protokolu domény v siti. Aby zmény tohoto
nastaveni zaCaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

906 - Nazev domény/pracovni skupiny
Informuje sit’ o pracovni skupiné nebo doméné, ke které pfislusi ovlada¢ CNC. Aby zmény tohoto nastaveni
zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut.

907 - Nazev dalkového serveru
U stroji Haas s WINCE FV 12.001 nebo vy$Sim vlozte jméno NETBIOS z pocitace, na kterém je sdilena
slozka. IP adresa neni podporovana.
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908 - Dalkova sdilena cesta
Jméno sdilené slozky sité. Aby bylo mozné pfejmenovat cestu, vlozte po volbé hostitelského jména nové
jméno a stisknéte tlacitko ZAPIS.

POZNAMKA: V poli CESTA nepouZivejte mezery.

909 - Uzivatelské jméno
Toto je jméno pouzivané pro pfihlaSeni k serveru nebo doméné (pomoci u¢tu domény uZivatele). Aby
zmény tohoto nastaveni zacaly platit, musi byt stroj vypnut a znovu zapnut. U uzivatelskych jmen je tifeba
dodrzovat mala a velka pismena a tato jména nesméji obsahovat mezery.

910 - Heslo
Toto je heslo, které se pouziva pro pfihldSeni k serveru. Aby zmény tohoto nastaveni zacaly platit, musi byt
stroj vypnut a znovu zapnut. U hesel je tieba dodrzovat mala a velka pismena a hesla nesméji obsaho-
vat mezery.

911 — PFistup ke Sdileni CNC (Vypnuti, Cteni, Kompletni)
Pouziva se pro prava pro &teni/psani na pevném disku CNC. VYPNUTI zabrariuje pevnému disku pred za-
pojenim do sit&. CTENI dovoluje pistup k pevnému disku pouze pro &teni. KOMPLETNI dovoluje pevnému
disku pfistup pro &teni/zapis ze sité. Vypnuti tohoto nastaveni a Nastaveni 913 znemozZrfiuje komunikaci
sitové karty.

912 - Aktivovana zalozka diskety
Vypinani a zapinani pfistupu k disketové jednotce USB. Pfi nastaveni na VYPNUTO nebude mozny pfistup k
disketové jednotce USB.

913 - Aktivovana zalozka pevného disku
Vypina a zapina pfistup k pevnému disku. Pfi nastaveni na OFF, pevny disk nebude pfistupny. Vypnuti tohoto
nastaveni a sdileni CNC (Nastaveni 911) znemoziiuje komunikaci sitové karty.

914 - Aktivovana zalozka USB
Vypina a zapina pfistup k USB portu. Pfi nastaveni na VYPNUTO, port USB nebude pfistupny.

915 - Sdilena sit’
Vypina a zapina pfistup k serveru. Pfi nastaveni na VYPNUTO neni mozny pfistup od ovladace CNC k
serveru.

916 - Aktivovana zalozka druhého USB
Vypina a zapina pfistup k sekundarnimu USB portu. Pfi nastaveni na VYPNUTO, port USB nebude pfistupny.

Vseobecné pozadavky
Rozsah provozni teploty: 5 az 40°C (41 az 104°F)
Rozsah skladovacich teplot: -20 az 70°C (-4 az 158°F)
VIhkost okoli: 20% — 95% relativni vihkost vzduchu, ne kondenzacni
Vyska: 0-7000 stop

POZADAVKY NA ELEKTRINU

VsSechny stroje vyzaduiji:
Vstupni stfidavy proud je delta nebo y, zdroj proudu musi byt uzemnény (faze nebo stfedni faze pro delta,
neutral pro y)

Rozsah frekvence 47-66 Hz

Sitové napéti, které nekolisa o vice nez + 10%.
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Harmonické zkresleni nepfesahuje 10% celkového napéti RMS.

Systém 20-15 KS (standardni VF a 10K, EC300, EC400)

Napéti 195-260V Vysoké napéti 54-488V
El. napajeni 1 50 AMP 25 AMP

Jisti¢ Haas 40 AMP 20 AMP

Pokud je Gdrzba ovladana z el. panelu SNURU 70 mm? (8 GA)  SNURU 70 mm? (12 GA)

méné nez 100' pouzijte:
Pokud je Gdrzba ovladana z el. panelu vice SNURU 70 mm? (6 GA)  SNURU 70 mm? (10 GA)
nez 100' pouzijte:

Systém 40-30 KS (kuzel 50, kuzel 40 HT 10K, super rychlost VF, EC-300, EC-400 12K, VM)

Napéti 195-260V Vysoké napéti2 354-488V
El. napajeni1 100 AMP 50 AMP
Jisti¢ Haas 80 AMP 40 AMP
Pokud je udrzba ovladana z el. panelu SNURU 70 mm? (4 GA)  SNURU 70 mm? (8 GA)

méneé nez 100' pouzijte:
Pokud je Gdrzba ovladana z el. panelu vice SNURU 70 mm2 (2 GA)  SNURU 70 mm? (6 GA)
nez 100' pouZzijte:

Systém 40-30 KS (VS 1/3, HS 3-7 v¢. modell R)

Napéti 195-260V
Elektrické napajeni 125 AMP
Jisti¢ Haas 100 AMP
Pokud je Gdrzba ovladana z el. panelu méng  SNURU 70 mm? (2 GA)
nez 100' pouzijte:
Pokud je Gdrzba ovladana z el. panelu vice ~ SNURU 70 mm? (0 GA)
nez 100' pouzijte:

VAROVANI! Je nutné pripojit k ramu stroje oddélené zemnici vodice stejné velikosti jako vodice
vstupniho napajeni. Zemnici kabel se vyzaduje pro bezpe¢nost operatora a pro spravny provoz. Toto
zemnéni musi byt pripojeno k hlavnimu zemnéni u servisniho vstupu a musi mit stejny odpor jako
napajeci $nara stroje. Mistni vedeni studené vody nebo spodni valec stroje nesmi byt pro tento tcel
pouzit.

Vstupni napajeni stroje musi byt uzemnéno. Pro napajeni Y musi byt neutral uzemnén. Pro napajeni delta
by mélo byt pouzito zemnéni stfedni faze nebo by mélo byt pouzito zemnéni jedné faze. Stroj nebude pfi
neuzemnéném napajeni spravné fungovat. (Toto neplati pro pfipad pfi externi volbé 480V)

Jmenovity vykon v kofiskych silach stroje nesmi byt dosazen, pokud je nevyvazenost vstupniho napéti za
prijatelnym limitem. Stroj mize fungovat spravné, ale nemusi podavat udavany vykon. Toto je zaznamenano
vicekrat pfi pouziti fazovych konvertorti. Fazovy konvertor by mél byt pouzivan, pouze kdyz nemohou byt
pouzity jiné metody.

Maximalni napéti faze-faze nebo faze-zemé by nemélo presahnout 260 voltli nebo 504 voltl pro stroje o
vysokém napéti s volbou interniho vysokého napéti.

1 Pozadavky na proud ukazané v tabulce odrazeji obvodovy jisti€ vnitfni velikosti ke stroji. Tento jisti¢ ma
mimoradné pomaly ¢as vypinani. M{ize byt potfebné zvétsit externi obsluzny jisti¢ o 20-25%, jak je oznaceno
v ,dodavce proudu" kvali spravnému provozu.

2 Zobrazené pozadavky vysokého napéti odrazeji interni 400V konfiguraci, ktera je u stroju v Evropé bézna.
Domaci a jini uzivatelé musi pouzivat externi volbu 480V.

96-0119 rev AH 03-2011 Priruc¢ka obsluhy frézy 207



-

POZADAVKY NA VZDUCH

Fréza vyzaduje minimalné 100 psi u vstupu regulatoru tlaku na zadni ¢asti stroje. Nutny je také vykon 4 scfm
(9scfm pro frézy EC a HS). Toto by mélo byt zajisténo kompresorem o nejméné dvou koriskych silach, o
nadrzi minimalné 20 galond, ktery se zapne, pokud tlak klesne na 100 psi.

Poznamka: Pridejte 2 scfm k minimu pozadavki (viz dole) na vzduch, pokud bude operator pfi pneumatickych
operacich pouzivat vzduchovou hubici.

Typ stroje Hlavni regulator Velikost vstupni vz-
vzduchu duchové hadice
EC-300 85 psi vnitf. pramér 1/2"
EC-400 85 psi vnitf. pramér 1/2"
EC-1600 85 psi vnitf. pramér 1/2"
HS 3/4/6/7 v¢. modelt R 85 psi vnitf. pramér 1/2"
VF-1 - VF-11 (kuzel 40), VM 85 psi vnitf. pramér 3/8"
VF-5 - VF-11 (kuzel 50) 85 psi vnitf. pramér 1/2"
fady VR 85 psi vnitf. pramér 1/2"
VS 1/3 85 psi vnitf. pramér 1/2"

Doporucena metoda pfipojeni vzduchové hadice je pfipojit jeji koncovku k armatufe na zadni strané stroje
pomoci hadicovou svorkou. VyZaduje se rychla spojka - pouzijte spojku 1/2".

POZNAMKA: Piemira oleje a vody v dodavce vzduchu zptsobi chybnou funkci stroje. Vzduchovy filtr/regu-
lator ma automatickou kulovitou nadrz ktera by méla byt pfed startem stroje prazdna. Toto musi byt kazdy
mésic kvuli spravné operaci zkontrolovano. Také nadmérné mnozstvi kontaminantd ve vedeni vzduchu
muZe ucpat odvodni ventil a zplsobit, Ze do stroje vnikne olej a/nebo voda.

POZNAMKA: Pomocna pfipojeni maiji byt na levé stran& vzduchového filtru/regulatoru.

VAROVANI! Pokud stroj pracuje a méfidlo tlaku (na regulatoru stroje) klesne béhem vymény nastroje
nebo palety o vice nez 10psi, do stroje neni dodavan dostatek vzduchu.

PLAN UDRZBY

Nasleduje seznam pozadovanych pravidelnych udrzeb pro stfed stroje. Tyto pozadované specifikace musi byt
dodrzeny kvuli tomu, aby se stroj udrzel v dobrém provozuschopném stavu a byla dodrzena zaruka.

Interval Udrzba provedena

Denné

» Kazdych osm hodin zkontrolujte hladinu chladiva (zvlasté pfi namahavém pouzivani TSC).
»  Zkontrolujte hladinu maziva potrubi nadrze.

« Ocistéte ulomky z krytl a dna.

«  Ocistéte tfisky z ménice nastrojl.

»  Otfete kuzel vietena Cistym hadrem a lehce namazte.

Tydné

 Zkontrolujte filtry chladiva vietena (TSC). Pokud je to potfeba, vymérite nebo vydistéte.

»  Zkontrolujte spravny provoz automatického odtoku regulatoru filtru.
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* U stroji s opci TSC ocistéte kosik na tfisky u nadrze chladici kapaliny. Sejméte kryt nadrze a odstrarite
zevnitf usazeniny. Nez budete pracovat na nadrzi chladici kapaliny, odpojte ¢erpadlo chladici kapaliny ze
skfifiky. Toto provadéjte mési¢éné u stroji bez volby TSC.

»  Zkontrolujte méfidlo / regulator — 85 psi. Zkontrolujte regulator vzdusného tlaku vietena pro 15 psi pro
svislé frézy. 25 PSI pro vodorovné frézy.

« U stroji s opci TSC namazte okraj V nastroje mazivem.

Toto provadéjte mési¢né u strojii bez volby TSC.

» Ocistéte vnegjsi povrchy jemnym cistidlem. Nepouzivejte rozpoustédla.
*  Zkontrolujte tlak hydraulického vyvazovani podle charakteristik stroje.
Mésic¢né

»  Kontrolujte hladinu oleje v pfevodovce. Pro vietena s kuzelem 40: Odejméte kontrolni kryt za hlavici
vietena. Pfidavejte ze shora pomalu olej, dokud nezaéne kapat z pfetékaci trubice na spodni ¢asti odkalisté.
Pro vietena s kuzelem 50: Zkontrolujte hladinu oleje prizorem. Pokud je to nutné, pfidejte ze strany
pfevodovky.

*  Prohlédnéte kryty vedeni kvuli spravné praci a pokud je to potfebné, namazte je lehkym olejem.

* Lehce namastéte vnéjsi okraj vodicich kolejnic ménice nastroji a projedte vSemi nastroji.

*  Zkontrolujte hladinu oleje SMTC v prihledu (viz Hladina oleje boéniho méni¢e nastroju v tomto oddilu).
+ EC-400 Ocistéte polohovaci podlozky na ose A a na misté zatéze. Vyzaduje to odstranit paletu.

»  Zkontrolujte, jestli se ve vétracich otvorech elektrické skfifiky vektorového pohonu nehromadi prach (pod
vypinacem). Jestlize zjistite nahromadény prach, otevfete skiifiku a vytifete vétraci otvory Cistou textilii. Podle
potfeby odstrante nahromadény prach stlatenym vzduchem.

Pllro¢né:
+  Vymérte chladivo a ddkladné ocistéte nadrz s chladivem.
«  Zkontrolujte vSechny rozvody a cesty mazani kvali trhlinam.

»  Zkontrolujte rota¢ni osu A. Pokud je to nutné, doplnte olej (Mobil SHC-630). Spravna hladina oleje je v
poloviné sklenéného prazoru.

Rocné

* Vyménte olej v pfevodovce. Vylijte olej ze spodni ¢asti pfevodovky. Odejméte kontrolni kryt za hlavou
vietena. Pridavejte ze shora pomalu olej, dokud nezaéne kapat z pfetékaci trubice na spodni ¢asti odkalisté.
U vireten s kuzely 50, pridejte olej ze strany prevodovky.

*  Vycistéte olejovy filtr uvnitf zasobniku oleje mazaciho vzduchového panelu a oCistéte usazeniny ze
spodni Casti filtru.

* VR stroje Vyménte pfevodovy olej osy A a B (Mobil SHC 634).
Jednou za 2 roky
+ EC-400 Vymérite olej rotani osy A.

* VR stroje Vyménite protivahu osy A.
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PRAVIDELNA UDRZBA

Stranku pravidelné udrzby Ize najit v okn& sougasnych povell, nazvaném "Maintenance" (Udrzba). Pfistup do
okna je stisknutim CURNT COMDS a projizdéni strankou nahoru a doldl pomoci Page Up a Page Down.

Polozka v seznamu muze byt vybrana stisknutim tlacitek se Sipkou nahoru a doll. Zvolena polozka je pak
aktivovana nebo deaktivovana stisknutim Origin. Jestlize je polozka aktivni, bude zobrazen pocet hodin, které
jesté zbyvaiji, deaktivovana polozka zobrazi misto toho ,—".

Cas udrzby polozky je nastaven pomoci levé a pravé Sipky. Stisk tlagitka Origin obnovi vychozi &as.

Polozky jsou sledovany podle celkového €asu pfi zapojeni (ON-TIME) nebo €asu zapoceti cyklu (CS-TIME).
Kdyz ¢as dobéhne k nule, v doini &asti obrazovky je zobrazena zprava ,Nutnost Udrzby" (minusovy pocet
hodin ukazuje Cas, ktery byl pfekrocen).

Toto hlaseni neni vystraha a v zadném pfipadé neovliviuje provoz stroje. Poté, co byla provedena nezbytna
udrzba, obsluha maze zvolit tuto polozku na obrazovce ,Udrzba", potom ji deaktivuje stisknutim tlagitka
Pocatek, dale stiskne znovu Pocatek, ¢imz se polozka znovu zaktivuje, uz se standardnim pocétem zbyva-
jicich hodin.

Viz nastaveni 167-186 ohledné pfednastaveni dal$i udrzby. Pamatujte, ze nastaveni 181-186 se pouziva
jako nahradni upozornéni na Udrzbu zadanim &isla tlagitkem. Cislo udrzby se zobrazi na strance sou¢asnych
poveld, jakmile se do nastaveni pfida hodnota (¢asu).

OKNA / OCHRANA

Polykarbonova okna a kontrola mohou byt oslabeny vystavenim fezacim tekutinam a chemikaliim obsahu-
jicim aminy. Ro¢né muze dojit k oslabeni az o 10%. Pokud tusite oslabeni, vyménte okno. Doporucuje se
vyménovat okna kazdych dvou let.

Jestlize jsou okna a ochranné prvky posSkozeny nebo znacné poskrabana, musi byt vyménéna.
Poskozena okna vyménte okamzité.

PRACOVNi OSVETLENI

U fréz Haas existuji tfi typy pracovniho osvétleni. Pfedtim, nez budete na fréze provadét jakoukoliv €innost,
vypnéte hlavni jisti€ napajeni stroje.

Proud do pracovniho osvétleni pfichazi z obvodu GFI. Jestlize pracovni osvétleni nejde zapnout, nejprve je
zkontrolujte, Ize je zapnout po strané ovladaciho panelu.

SBERAC TRISEK

PFi provozu je vétSina ulomk( zachycena ze stroje tlakovou trubkou. Pfesto mohou velmi malé ulomky projit
odtokem a shromazdit se v situ nadrZe chladiva. Abyste zabranili blokaci odvodu, pravidelné sito Cistéte.
Pokud se odvod ucpe a chladivo se zaéne shromazdovat v prohlubni stroje, stroj zastavte, uvolnéte ulomky
blokujici odvod a umozZnéte vypust chladiva. Vyprazdnéte sito nadrze s chladivem, potom operaci znovu
zahajte.

210 Pfiru¢ka obsluhy frézy 96-0119 rev AH 03-2011



7

Ovérte vzdusny tlak vietena pomoci méfidla umisténého za hlavnim regulatorem vzduchu. Frézy VF, VR a
VS by mély byt nastaveny na 17 psi. Frézy fady EC a HS by mély byt nastaveny na 25 psi. Pokud je to nutné,
upravte.

Vietena 12K a 15K

ZDUCHOVY TLAK VRETENA

Vzdusny tlak vietena 12K a 15K je 20 psi. Vietena 12K a 15K vyzaduji vy$Si tlak k mirnému snizeni rychlosti
podavani a hodné oleje na loziska.

TABULKY MAZANI

Systém Mazivo Mnozstvi
Svislé frézy
Cesta pro mazivo a stlateny Mobil Vactra #2* 2-2.5qts
vzduch
Prevodovka Mobil DTE 25 Kuzel40 34 oz
Mobil SHC625 Kuzel 50 - 51 oz
Osy A a B (kartacové mo- Mobil SHC634 Osa A 5qts, osa B 4qts
tory)
fady EC
Cesta pro mazivo a stlateny Mobil Vactra #2* 2-2.5qts
vzduch
Prevodovka Mobil DTE 25 (40T) 34 oz
Mobil SHC 625 (50T) 34 0z
Otocny stul Mobil SHC634 Prahled kontroly
HS 3/4/6/7 vé. R
Cesta pro mazivo a stlateny Mobil DTE 25 2-2.5qts
vzduch
Prevodovka Mobil SHC625 34 oz
Otoc¢ny stul Mobil SHC634 Prahled kontroly

*VSechny stroje s kuzelem 50, vietena 30,000 ot/min s kuzelem 40 a vietena 15,000 ot/min. ve frézach fady
GR pouzivaji DTE25.

IMINIMALNiI HLADINA MAZACIHO SYSTEMU

Systém minimalniho mazani se sklada ze dvou podsystému pro optimalizaci mnozZstvi maziva pro jednotlivé
soucasti stroje. Systém dodava mazivo jen podle potfeby; tim padem omezuje jak mnozstvi mazaciho oleje
potfebného pro stroj, tak i moznost znecisténi chladici kapaliny pfebyte¢nym olejem.

(1) Mazaci systém pro mazani linearnich vodicich list a kulovych Sroubl
(2) Systém vzduchu a oleje pro mazani lozZisek vietena.

Systém minimalniho mazani je umistén vedle ovladaci skfiné. Pro ochranu systému se pouzivaji uzamykatel-
né dvefe.

Provoz
Systém mazani - Systém mazani zajisStuje minimalni mazani linearnich vodicich list a kulovych Sroubu.

Mazaci systém vstfikuje mazivo podle vzdalenosti pojezdu osy namisto podle ¢asu. Mazivo je vstfikovano,
jakmile néktera z os projela vzdalenost ur€enou v parametru 811. Toto mazivo je dopravovano stejné ke
kazdému mazacimu bodu pro v8echny osy.

PIny zasobnik vazeliny vydrzi asi jeden rok.
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Systém vzduch/olej - Systém minimalniho mazani pro vieteno pracuje se smési vzduchu a oleje. Systém
vzduchu a oleje vstfikuje mazivo podle poétu skuteénych otadek vietena. Casové Fizeny cyklus vstfikovani
smeési vzduch/olej se také pouziva pro nizkorychlostni operace vietena, aby bylo zajisténo odpovidajici
mnozstvi maziva pro vieteno.

Jedna nadrz oleje by méla vydrzet minimalné 1 rok pfi trvalém provozu vietena.

Udrzba
Doplnéni nadrzky maziva:

Poznamka: Hladinu vazeliny kontrolujte pravidelné. Jestlize se zasobnik zcela vyprazdni, nedoplfujte ho a
nespoustéjte stroj. Kontaktujte svého prodejce, aby byl systém procistén a napustén pred dalSim provozem
stroje.

Pouzivejte jednu z nasledujicich vazelin Mobil Grade 0 pro doplnéni zasobniku vazeliny.

Mobilux EPO
XHP-220
Muzete si také objednat plnici vak s €islem nahradniho silu Haas 93-1293.

1. Odpojte pFivod vzduchu do stroje.
2. Dodavanym kli¢em povolte a demontujte zasobnik na vazelinu.

3. Odstfihnéte roh plniciho vaku s vazelinou, chcete-li pouzit veSkerou vazelinu, nebo odtrhnéte horni ¢ast
vaku podle perforace, jestlize chcete pouzit jen trochu vazeliny a znovu vak uzavrete.

4. Z vaku doplite vazelinu do zasobniku.
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5. PfiSroubujte zasobnik zpét a utahnéte ho klicem. Hlava ma zarazku k ochrané proti pretazeni.
6. PFipojte pfivod vzduchu do stroje.

Jestlize se vystraha mazaciho systému spusti, provedte v pfiméfeném Case kroky potfebné k vyfeSeni prob-
I[ému. Jestlize je vystraha ignorovana po delSi dobu, vysledkem bude poskozeni stroje.

PInéni zasobniku oleje:
1. Vycistéte horni ¢ast nadrze.
2. Otevrete plnici zatku a nalijte olej DTE-25 do zasobniku. Hladina by méla dosahnout k maximalni plnici
care.

Vystrahy olejového systému: Vystraha 805 je vystrahou olejového systému. Jestlize se vystraha spusti,
provedte v pfiméfeném Case kroky potfebné k vyfeSeni problému. Jestlize je vystraha ignorovana po delsi
dobu, vysledkem bude poskozeni stroje.

Systém vzduch/olej: Provéfeni olejového mazaciho systému: Zatimco se vieteno toci pfi nizké rychlosti,
stla¢te na 5 sekund knoflik nuceného ru¢niho ovladani na vzduchovém ventilu fizeném solenoidem, potom
ho uvolnéte. Olej bude vidét ve velmi malém mnozstvi na armatufe mezi médénym potrubim vzduchového
smésovace ke vzduchové hadici. MGze trvat nékolik sekund, nez se objevi prvni stopy oleje.

SYSTEM VZDUCH/MAZANI

Mazani stroje je zajisténo externim lubrikacnim systémem. Soucasna hladina maziva je vidét v zasobniku;
podle potfeby pfidavejte olej, az dosahnete jeho spravné urovné. Varovani! Nedoplfujte olej nad horni rysku
(,high®) vyznacenou na zasobniku. Nedopustte, aby hladina oleje klesla pod spodni rysku vyznacenou na
zasobniku. MUze to zpusobit poskozeni stroje.

[
i |

Filtr mazaciho oleje
Vlozka olejového filtru mazani je 25mikronovy poérovity kovovy filtr (94-3059). Doporucuje se vyména filtru
bud kazdy rok nebo po kazdych 2000 hodinach provozu stroje. Vlozka filtru je zabudovana v téle filtru, ktery
je umistén v zasobniku ¢erpadla oleje (vnitni filtry).

PFi vymeéné vlozky filtru postupujte podle nasledujicich kroku:

1. Odstrante Srouby, které pfidrzuji zasobnik oleje na téle erpadla, opatrné sejméte zasobnik a ulozte ho
stranou.

2. K odSroubovani uzavéru trubky pouzijte trmenovy kli¢, trubkovy kli¢ nebo nastavitelné klesté (viz ob-
razek). Pozor: Pfi odstrafiovani zaslepky zamezte otaceni filtru Sroubovakem nebo podobnym nastrojem.

3. Kdyz je zaslepka odstranéna, vyjméte vlozku olejového filtru z téla filtru.
4. Vycistéte podle pozadavku vnitfek pouzdra filtru a zaslepku filtru.

5. Instalujte novy olejovy filtr (dil €. 94-3059), tésnici krouzek a zaklopku. Pro utazeni pouzijte stejné nastro-
je, které byly pouzity pro sejmuti zaslepky filtru - Nepfetahnéte.

6. Vyménte zasobnik oleje, zajistéte, aby tésnéni sedélo spravné mezi zasobnikem a horni pfirubou.
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CHOD SYSTEMU UDRZBY

Cisténi sbérnice tiisek
Nejcastéjsi vzajemné plsobeni s nadrzi chladici kapaliny bude se sbérnici tfisek. V zavislosti na druhu pravé
frézovaného materialu se mlze vyskytnout nutnost odpojeni a vycisténi voziku na tfisky nékolikrat za den.

Jestlize Cidlo hladiny ukazuje plny stav, ale Cerpadla zaCinaji vytvaret bubliny, musi byt vycistén pfivodni filtr.
Vytahnéte pfivodni filtr z nadrze a vyklepejte ho do sudu na tfisky nebo odstrante pfebytecné tfisky vzducho-
vou hadici.

POZNAMKA: Cerpadlo TSC ma filtr, ktery je umistén v jeho spodni ¢asti. Ten je nutné vygistit kazdy tyden.

Nadrz na chladici kapalinu by méla byt vycisténa kazdy mésic (u TSC kazdy tyden). Nadrz mlze byt vytazena
zpod stroje, aby byl umoznén lepsi pfistup. Bud zdvihnéte Cerpadla z nadrze (uchopte zakladnu ¢erpadia

za drzadla a zdvihnéte ji) nebo vypnéte privod elektfiny, odpojte napajeni a hadice (ponechte kli¢ ve Zlabku
drzadla) a napajeci kabely, podle toho, co je vhodnégjsi.

Demontaz komponentu nadrze zahrnuje uchopeni vika a jeho vyzdvihnuti nad nadrz chladici kapaliny. Vika
nejsou pfipevnény k nadrazi.
Nadrz mize byt ¢isténa pomoci bézného vysavace. Jestlize se vytvofil nadmérny nanos tfisek, pouzijte pro
jejich odstranéni lopatku.

Pripady chladici kapaliny a nadrze chladici kapaliny
Kdyz stroj bézi, voda se vypafuje a dochazi ke zméné koncentrace chladici kapaliny. Chladici kapalina je
vynasena ze stroje spolu s obrobky.
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Spravna smés chladici kapaliny je mezi 6 % a 7 %. K doplnéni chladici kapaliny by méla byt pouzivana pouze
samotna chladici smés nebo deionizovana voda. Ujistéte se, Zze koncentrace je stale ve stanoveném rozpéti.
Ke kontrole koncentrace muze byt pouzit refraktometr.

Chladici kapalina by méla byt vyménovana v pravidelnych intervalech. Musite si udélat plan a dodrzovat jej.
Toto zamezi usazovani strojniho oleje a zajisti, Zze chladici kapalina ma spravnou koncentraci a mazivost.

Pfed odsunutim nadrze chladici kapaliny k provedeni udrzby zdvihnéte ¢erpadlo (Eerpadla) chladici kapal-
iny a ulozte je stranou. Neodpojujte je od stroje a nezkousejte odsunout nadrz od stroje s instalovanym a
pripojenym Cerpadlem (Cerpadly).

Strojova chladici kapalina musi byt rozpustna ve vodé, na bazi syntetického oleje nebo syntetického chladiva/
maziva. Pouziti mineralnich fezacich oleju poSkodi gumové soucastky ve stroji a zneplatni zaruku.

Pozadovana je chladici kapalina potlacujici korozi. Jako chladici kapalinu nepouzivejte Cistou vodu; soucasti
stroje budou korodovat.

Jako chladici kapalinu nepouzivejte hoflaviny.
Kyselé a vysoce zasadité kapaliny poskodi soucasti celého stroje.

Udrgba TSC
Cerpadlo TSC je pfesné Cerpadlo a snadnéji se opotiebuje a ztrati tlak, pokud jsou v chladivu brusné &astice.

 Zkontrolujte filtr TSC se spusténym systémem a bez nastroje ve vietenu. Jestlize se filtr ucpe, vyménte je;.

* Po vyméné nebo ocisténi ¢asti filtru spustte systém TSC bez nastroje ve vietenu na nejméné jednu minutu
pro hlavni systém.

* Chladici kapalina se opotfebuje rychleji, pokud se pouziva systém obé&hu chladici kapaliny vietenem.
Zaijistéte, aby hladina chladici kapaliny zlstavala na pfedepsané vysi a ¢asto hladinu kontrolujte (po kazdé
osmihodinové sméné). Pric¢inou predéasného opotirebovani ¢erpadla miize byt jeho ¢innost pfi nizké
hladiné chladici kapaliny v nadrzi.

Udrzba TSC1000
Pred provadénim jakékoli tdrzby na systému 1000 psi odpojte zdroj napajeni a vytahnéte privod ze
zasuvky.

Rukojet  Cerpadio Pomocny filtr

Dvojité
viko  Stan-

Vymeéna drzaku
textilniho filtru

cidla

hladiny. Vstupni filtr

Hladinu oleje kontrolujte denné. Je-li oleje malo, pfidavejte jej plnicim vickem na nadrzi. Nadrz naplfujte na
cca 25 % syntetickym olejem 5-30W.

Vyména pomocného filtraéniho prvku
Sacek filtru ménte kdyz indikator filtru ukazuje podtlak -5 palct Hg nebo vice. Nenechavejte sani prekrogit
-10 palct Hg nebo by mohlo nastat poSkozeni ¢erpadla. Vymeérite za filtracni sacek 25 mikronl (Haas €. dilu
93-9130).
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Uvolnéte svorky a otevfete vicko. K odstranéni plochého tésnéni pouzijte nastroj (filtrani viozka se vyjme s
tésnénim). Oddélte filtracni viozku od tésnéni a dejte ji do odpadu. Tésnéni ocistéte. Vlozte novou filtracni
vlozku a dejte zpét tésnéni (s vlozkou). Uzavrete vicko a zajistéte svorky.

VMC SMTC/Olej prevodovky
Kontrola hladiny oleje prevodovky SMTC

Svislé frézy: Hladinu oleje pozorujte prizorem na misté, které je vyobrazeno. Spravna Uroven je v poloviné
prizoru. Je-li tfeba vice oleje, odstrante bronzovy tlumi¢ na vrchni ¢asti skfifiky vacek. Pomalu dolijte olej na
potfebnou uroven (objem je 6 kvartek) a pak tlumic dejte zpét.

Kontrola hladiny oleje prevodovky vietena
50 kuzelova vietena — Demontujte inspekéni desku z pravé strany sloupku, aby byl pfistup k mérce hladiny
oleje prevodovky vietena.

40 kuzelova vietena — Zde neexistuje zplsob, jak zjistit hladinu oleje vietena. Nejprve vypustte, potom
naplrite pfevodovou skFin.

Vymeéna oleje u prevodovky vertikalni frézy s kuzelem 40
U modelu VF 1-6/40T neni zadny viditelny indikator hladiny pfevodového oleje.

Pokud chcete pfidat pfevodovy olej, odejméte pfistupovy panel umistény pfimo za hlavici vietena. Tim se
zptistupni pretékaci trubice pfevodového oleje. Umistéte nadobu na desku, za timto vystupem. Manualné
presunte osu Z do pIné drahy -Z. Stroj vypnéte. Najdéte vicko plnéni pfevodového oleje, pfistupné z horni
¢asti krytu motoru. V horni ¢asti plechového krytu motoru je vyfez pro plnéni. Pomalu doplrite olej Mobil DTE
25 dokud nezacne pretékat z pretékaci trubice - toto znamena, Ze je nadrz plna. Uzamknéte vicko pInéni
prevodového oleje. Otocte pretékaci trubici a znovu umistéte pristupovy kryt. Zajistéte, aby pretékajici olej byl
fadné zlikvidovan.

POZNAMKA: Kuzel VF-5 50 nema prihleditko; olej cirkuluje pfimo do pfevodu hadici.
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Vyména oleje
1. Odmontujte plech z hlavice vietena.

2. Vyjméte kodér a montazni dil kodéru.

3. Vytahnéte zatku vypustu oleje. BEhem vypousténi oleje kontrolujte, jestli na magnetu nejsou kovové
Castice.

4. Vyménite vypoustéci zatku oleje a naplite pfevodovou skfin 1% litry pfevodového oleje Mobil DTE 25 k
uzaveéru plniciho hrdla na vrcholu.

5. Vyménte pfepadovou zatku oleje, na zavity naneste malé mnozstvi zavitového tmelu. (Nepouzivejte
zajisténi zavitu) Namontujte kodér a zajistéte spravnou orientaci vietena.

6. Namontujte plech a spustte zahfivaci cyklus vietena a zkontrolujte t&€snost.

HMC SMTC/OLEJ PREVODOVKY

Kontrola hladiny oleje prevodovky SMTC
Odstrante zatku a zjistéte prstem hladinu oleje. Jestlize nenarazite na hladinu oleje, doplrite ho tolik, az olej
zacne vytékat ven (objem je 8 kvartek). Viozte zatku zpét.

IKONTROLA HLADINY OLEJE PREVODOVKY VRETENA

Rady EC-300/400/500 a ES-5 — Mensi horizontalni stroje nemaji pfevodovku vietena.

EC-630/1600/2000/3000 - Aby byl mozny pfistup k pfevodovce, odstrarite plechovy kryt. Sledujte sklenény
prizor na boku skfiné pfevodovky, jak je znazornéno. Hladina oleje musi byt v poloviné prizoru. Pokud je to
nutné - doplnte.
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Vyména oleje v prevodovce vietena
1. Odmontujte plech z hlavice vietena.

2. Vytahnéte zatku vypustu jak je ukazano. Zkontrolujte, jestli na magnetické vypustné zatce nejsou kovové
Castice.

3. Vyfoukejte vzduchovou hadici okoli plniciho otvoru, aby se vyloucilo vniknuti necistot a kovovych €astic do
prevodové skiiné. Vytahnéte zatku plniciho otvoru.

4. Pridejte pfevodovy olej Mobil SHC 625 dokud hladina dosahne polovinu prizoru.

5. Spustte zahfivaci cyklus vietena a zkontrolujte té€snost.

UbRrzBA MENICE NA 38 NASTROJU HS 3/4/6/7
Pulro¢né:
* Namazte Cervenym mazivem pohonny mechanismus zasobniku, schranku na nastroje a kluzny stojan
ménice nastroju:
* Namazte hfidel ramene molybdenovou vazelinou
Rocné
« Namatzte linearni vedeni kluzné plochy ménice Cervenou vazelinou

Napnuti fetézu zasobniku nastrojt
Napnuti fetézu zasobniku nastroju by mélo byt pravidelné kontrolovano. Sefizeni napnuti fetézu se provadi
v levém dolnim prostoru zasobniku. Povolte ¢tyfi Srouby s valcovou hlavou a vnitfnim Sestihranem (SHCS)
M12x50 na pfedni stran& zasobniku. Toto umoZzni pohyb desky. Povolte Sestihrannou pojistnou matici na
hfideli a utahnéte hfridel pomoci Sestihranného Sroubu s matici. Sefizeni zajistéte Sestihrannou pojistnou mat-
ici @ znovu utahnéte ctyfi Srouby (SHCS) 12x50. Napinani nezméni indexované umisténi zasobniku nastroju,
ale zkontrolujte licovani mezi valcem ru¢niho vsazovani nastroje a zasobnikem nastroju.

OTOo¢NI sTUL MENIGE PALET EC

Vyména oleje
EC-300

Pravidelné kontrolujte hladinu oleje v zasobniku a udrzujte jej plny. Neni nutné vyménovat olej.

EC-400 Kompletni otoény stul ¢tvrté osy (provadéjte kazdé 2 roky)
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1. Odstranite &trnact (14) Sroubu s vnitfnim Sestihranem (BHCS) na pravém krytu drahy osy Z u konce
prijimace a posunte ho smérem ke sloupku.

2. Odstrarite levy kryt drahy osy Z. Pomalu posunujte osu Z po celé draze smérem ke sloupku a otoCte ram
H o 45° proti sméru hodinovych ruci¢ek. Odstranite tfinact (13) Sroubl BHCS, které upevriu;ji kryt drahy k
prijimaci a protahnéte ho dvefmi u zavésu ovladace.

3. Odpojte zasobnik na konci oto¢ného indexéru a zapojte konec hadice.

4. Odstrante vypoustéci zatku na opacné strané otocného indexéru. Az olej vyteCe, znovu uzavriete otvor
zatkou.

5. Odstrante uzavér otvoru pro vypousténi vzduchu na boku talife.
6. Naplnte oto¢ny stll, az olej zaCne vytékat z otvoru pro vypousténi vzduchu. Otvor uzavrete.

7. Znovu nasadte hadici zasobniku a kryty drahy. Opakované zadejte povel pfijimaci (od 180° k 0°) po dobu
patnacti minut. Hladina v zasobniku klesne, jak probiha distribuce oleje. Podle potfeby doplite olej v zasob-
niku az po ¢aru plného stavu.

Indexér oto€ného zafizeni EC-400
1. Odstrante vypoustéci zatku umisténou na levé strané oto¢ného indexéru. Az olej vytece, dejte zatku zpét.
2. Odstrarite zatku vétraciho otvoru umisténou na pravé horni strané vypoustéciho otvoru.

3. Naplnte otocny indexér plnicim otvorem oleje, tak jak je znazornéno na obrazku. Kdyz olej zacina prosako-
vat vétracim otvorem, nasadte zpét zatku.

4. Zadejte povel k otaceni od 180° k 0° po dobu patnacti minut. Tim se odstrani vzduch, ktery zUstal v sys-
tému. Otoc¢ny indexér je plny, kdyz hladina oleje dosahuje poloviny sklenéného prazoru. Pokud je to nutné
- doplrite.

5. Nasadte zpét kryt trasy.

96-0119 rev AH 03-2011 Priruc¢ka obsluhy frézy 219



-&

HybprauLickA BrRzpA (EC-1600-3000, HS3-7R

Zkontrolujte hladinu brzdové kapaliny pohledem do posilovace. Ke kontrole EC 1600-3000 odstrarite kryt
posilovace brzd. Kryt/posilovac je umistén na pravé predni strané stroje. Posilova¢ brzd HS 3-7R je umistén
na strané zavésu obsluhy stroje. Odstrarite kryt trasy ze stolu a posunite jej od stolu.

Pridani oleje
Pouzivejte jen olej Mobil DTE 25. Sundejte filtr odvzdusiniovace ze sestavy posilovace brzd a pfidejte olej.
Spravna hladina je mezi znackami minimum a maximum na posilovaci.

PRIDAVANI PROTIVAHY

Konec armatury CGA 580 sady pInéni/vypousténi pfipojte ke zdroji tlaku. Zkontrolujte, zda je rukojet ply-
nového uzaviraciho ventilu zcela oto¢ena proti sméru hodinovych rucicek. Plnici/vypoustéci sadu pfipojte,
hadici pfiSroubujte k ventilu a dotdhnéte prsty; potom lehce dotahnéte pomoci kli¢e. Natlakujte systém na
pozadovanou hodnotu podle nasledujiciho grafu, ktery ukazuje pozadovany tlak v nadrzi.

POZNAMKA: U stroji VF-6/8 provedte spravny postup montaze u v8ech hydraulickych nadrzi.

POZNAMKA: Pouzijte regulovany suchy dusik (pfijatelna je kvalita jako pro svafovani) s pfivodem vy-
bavenym pravym zavitem pro montaz k armatufe CGA 580. Nepouzivejte stlaCeny vzduch, kyslik ani hoflavé
plyny. Tlak si ovéfte podle nize uvedené tabulky a podle typu stroje a polohy vieteniku a ovéfte, Ze valec v
zahloubeni sedi.

Stroj Tlak v nadrzi v horni poloze
VF-3/4 1150 psi

VF-3YT/50 1100 psi

VF-5/40 875 psi

VF-5/50 1100 psi

VF-6/7/10 50T 1150 psi

VF-8/9/11 50T 1550 psi

VR 1025 psi

VS 1250 psi

HS 1250 psi

EC-630/1600/2000/3000 800 psi

Nasledujici polozky musi byt provedeny jako doplnék k pravidelné udrzbé.

Interval Udrzba provedena
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Mésicné
* Namazte vSechny otacejici se body na sestavé ménice nastroju.

»  Zkontrolujte olej na v&ech tfech (3) plochach hlavice. Aby byl pfistup k uzavéru plniciho hrdla a priizoru,
musi byt demontovany kryty osy A. Plnici otvor osy B je na vnéjsi strané odlitku. Pfidejte Mobil SHC-634 az k
plnicimu otvoru na vrcholu odlitku.

Ro¢né
«  Zkontrolujte olej na vSech tfech (3) plochach hlavice.

V prostoru na obou stranach hlavice vietena (osa A) odstrante vypoustéci zatku (4 Srouby BHCS) a ole;j
vypustte. Poznamka: Odstrarite zatku, ktera je nejblize k predku na levé strané hlavice a zatku u zadni
Casti pravé strany hlavice. Naplrite oba tyto prostory olejem Mobil SHC-634, jak je shora popsano v oddilu
,Mésicné".

Osa B V prostoru zadni &asti hlavice vietena odmontujte zaslepku potrubi NPT 1/4 imbusovym klicem a
vypustte olej. Poznamka: Zaslepka je u stfedu tohoto zadniho prostoru. Naplite olejem Mobil SHC-634, jak
je popsano shora v oddilu ,Mési¢né".

ZDUCHOVY FILTR RADY VR

Frézy VR jsou vybaveny vzduchovym filtrem (dil €. 59-9088) pro skfifi motoru. Doporuceny interval vymény je
jeden mésic nebo Castéji. Zavisi to na prostfedi, ve kterém obrabéni probiha.

Vzduchovy filtr je umistén na zadni strané hlavniho krytu. Vyjmuti vzduchového filtru: jednoduse vytahnéte
filtr, ten se vysune nahoru ze své konzoly. Vyménu provedete zasunutim nového vzduchového filtru, ktery
musi byt nasmeérovan tak, aby rfadné filtroval vzduch pfichazejici do skfiné motoru. Smér proudéni vzduchu
ve filtru je oznacen nalepkou na novém filtru.
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YMENA VYVAZOVACiI PRUZINY VZDUCHU RADY VR

Vyvazovaci pruzina vzduchu a konce ty¢i by mély byt vyménovany kazdé dva (2) roky.

1. Pfedtim, nez zacnete, ovérfte, Ze osa je na 0 stupnich. Stisknéte E-stop predtim, nez provedete jakoukoliv
demontaz.

2. Odstrarite plechovy kryt a povolte dva Srouby s vnitfnim Sestihranem 3/8-16 (1).

3. VySroubujte Sroub 1/4-20 s vnitfinim Sestihranem (2) a utahnéte dva Srouby 3/8-16 s vnitinim Sestihranem
(1). To zaijisti pfedtizenou vacku, zatimco bude dokon&ovan pristi krok.

4. Odstranite Sroub 3/8-16 s vnitfnim Sestihranem, ktery upevriuje vzduchovou pruzinu a konce tyc¢e (3).

5. Pfitahnéte konce ty¢e ke vzduchové pruziné a zabezpedte vzduchovou pruzinu dvéma Srouby 3/8-16 s
vnitfnim Sestihranem, které jste odstranili v kroku 4.

6. Uvolnéte Srouby 3/8-16 (1) ZaSroubujte Sroub 1/4-20 s vnitfnim Sestihranem, aby se protivaha predbézné
zatizené vacky stlacila dolt (to posune vzduchovou pruzinu dovnitf). Utahujte tento sefizovaci maticovy Sroub
tak dlouho, az se zafezy ve vacce dotknou horni ¢asti montaznich Sroubl. Pfedbézné zatizena vacka se
udrzi na misté, kdyz utdhnete dva Srouby 3/8-16 s vnitfnim Sestihranem (1).

7. Namontujte zpét plech, resetujte E-stop (nouzové zastaveni) a vynulujte vystrahy.
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