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1.2 | PREHLAD VERTIKALNEJ FREZKY
]
Zvisla frézovacka - funkcie (celny pohlad)

Nasledujuice obrazky zobrazuiju niektoré Standardné a volitelné
funkcie vaSej zvislej frézovacky Haas. VSimnite si, Ze tieto
nakresy su len reprezentativne. Vzhlad vasho stroja sa moze
menit'v zavislosti od modelu a nainstalovanych doplnkov.

Bocny meni¢ nastrojov (SMTC) (nadStandardna vybava)
Automatické dvere (volitelné)

KonStrukcna skupina vretena

Elektricka riadiaca skrinka

Pracovné osvetlenie (2X)

Ovladacie prvky v okne

Ukladaci Zlab

Vzduchova pistol

Predny pracovny stol SR

Dazdnik
Menic nastrojov
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Nadoba na triesky
. Zverdk na nastroj
Dopravnik triesok (nadStandardna vybava)
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Priestor na odkladanie nastrojov 3

N
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Intenzivne osvetlenie
(2X) (nadStandardna vybava) 1 N
A. Meni¢ nastrojov v tvare dazdnika (nie je zobrazeny) )
B. Visiaci ovladaci panel

C. Konstrukéna skupina hlavy vretena @ 14 S
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1.2 | PREHLAD VERTIKALNEJ FREZKY

Visaci ovladaci panel

v A N

Pisacia doska

Vystrazné svetlo

Zastavit pre spustenie (ak je vo vybave)
DrZiak rukovadte zveraka

Dvere pristupu k uloZeniu stiahnutim
smerom dole

Priestor na odkladanie nastrojov
Zoznam referencii kodov Ga M

Navod na obsluhu a Gdaje o konStrukénych
skupinach (ulozené vo vnutri)

Dialkova rukovat ru¢ného pomalého
posuvu krokovanim
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Vreteno

Zostava hlavy vretena

Dvojité rameno SMTC (ak je vo vybave)
Tlacidlo uvolnenia nastroja
Programovatelna chladiaca kvapalina
(nadstandardna vybava)

Trysky chladiacej kvapaliny
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1.2 | PREHLAD VERTIKALNEJ FREZKY
]

Funkcie zvislej frézovacky (zadny pohlad)

1. Vyrobny Stitok
Vypinac hlavného istica
Ventilator vektorového pohonu (bezi
prerusovane)

4. Riadiaca jednotka

Elektrické pripojky

Zostava nadrZe chladiacej kvapaliny (pohybliva)
Bocny panel elektrickej riadiacej skrine
Konsolidovany modul mazania vzduchu (CALM) e
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1.2 | PREHLAD VERTIKALNEJ FREZKY

Elektrické pripojky

‘\ " 1 1. Snimac hladiny chladiacej kvapaliny
J . Chladiaca kvapalina (nadStandardna vybava)
. Pomocna chladiaca kvapalina (nadstandardna
vybava)

4. Vyplachovanie (nadStandardna vybava)
" 5. Dopravnik (nadstandardna vybava)
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Zostava nadrze chladiacej —
kvapaliny 4

. Standardné ¢erpadlo chladiacej kvapaliny
Snimac hladiny chladiacej kvapaliny
Zlab na odvédzanie triesok
Sitko

Cerpadlo chladenia cez vreteno
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Navod na obsluhu frézky 2023 | 5



1.2 | PREHLAD VERTIKALNE] FREZKY

Bocny panel elektrickej Konsolidovany modul mazania
riadiacej skrine vzduchu (CALM)

1. Ethernet (nad$tandardna vybava) 1. Min. solenoid mazania olejom 10. Priezor mazania vretena (2)
2. Stupnica osi A (naditandardnd vybava) 2. Vzduchovy tlakomer 11. Zasobnik mazania osi olejom
3. Stupnica osi B (nadtandardna vybava) 3. Vzduchovy vypustaci ventil 12. Tlakomer oleja
4. Napéjanie osi A (nadstandardna vybava) 4. Privod vzduchu otocného stola )
5. Enkéder osi A (nadstandardnd vybava) 5. Separator vzduchu/vody POZNAMKA: Viac podrobnosti je
6. Napajanie osi B (nadstandardna vybava) 6. Vzduchovy uzatvaraci ventil zobrazenych na nalepkéch vo vniitri
7. Enkoder osi B (nadstandardna vybava) 7. Solenoidovy ventil preplachu pristupovych dveri.
8. 115VACpri0,5A 8. Vstupny port vzduchu
9. Zasobnik mazania vretena
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1.3 | PREHLAD VODOROVNE) FREZKY

Prehlad EC-400, EC-500

Nasledujuce obrazky zobrazuju niektoré Standardné a volitelné funkcie
vasej vodorovnej frézky EC-400, EC-500. Niektoré funkcie st spolocné so
2vislou frézovackou.

POZNAMKA: Tieto obrézky su len ilustracné. Vzhlad vasho stroja sa moze 9 o —
menit'v zavislosti od modelu a nainstalovanej nadStandardnej vybavy. <
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Funkcie vodorovnej frézky
(EC-400/EC-500, Eelny pohlad)

1. Chyba nddzového zastavenia nakladacej
stanice

Vzduchova pistol
Zverak na nastroj

Predny stol

Koliska nastrojov

Visaci ovladaci panel
Elektricka skrira

Filtre chladiacej kvapaliny
Bocny meni¢ nastrojov (SMTC)
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Funkcie vodorovnej frézky
(EC-400/EC-500, pohlad zozadu zlava) i 4
1. Panel mazania = ST
Dopravnik triesok

Pristupové dvere menica nastrojov
NUdzové zastavenie menica nastrojov
Doplnenie hydraulického oleja
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1.3 | PREHLAD VODOROVNE) FREZKY

Prehlad EC-400PP

Nasledujlice obrazky zobrazuju niektoré standardné 1. Zostava skupiny paliet 8. Elektricka skrina
a volitelné funkcie vaSej vodorovnej frézky EC-400PP. 2. Nddzové zastavenie skupiny 9. Panel mazania
Niektoré funkcie st spolotné so zvislou frézovackou. paliet 10. Filtre chladiacej kvapaliny

. i B B . _ 3. Stanica vkladania paliet 11. Bo¢ny menic nastrojov (SMTC
POZNAMKA: Tieto obrazky su len ilustracné. 4 Vduchovs pitol P 2. Nid / , ) Jov! . )
Vzhlad vésho stroja sa mdze menit'v zavislosti od G uclovia pisto : U zoye zastavenie menica
modelu a nain3talovanej nadstandardnej vybavy. 5. Predny stol nastrojov
Podrobnejsie informacie o strojoch paletového 6.  Koliska néstrojov 13.  Doplnenie hydraulického oleja
systému najdete v navode na obsluhu paletového 7. Visaci ovlédaci panel 14. Skupina postvaca paliet

systému.
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1.3 | PREHLAD VODOROVNEJ FREZKY

Prehlad EC-1600

Nasledujlce obrazky zobrazuju niektoré 1. Bogny menic nastrojov (SMTC) 9. DrZiak vzduchovej pistole
§tadndardn§ ? YOlitT—Erg‘a 2:)%“’\'19 \{(aﬁej, 2. Visaci ovladaci panel 10. Zostava nadrze chladiacej kvapaliny
\f/lj)nl?crizvsnue!s roelzokc};é s-o zvis.Ioulirécz)(;(\e/aEkou 3. Konsolidovany modul mazania {pohyblia)

P ' vzduchu (CALM) 11. Dvojity dopravnik triesok
POZNAMKA: Tieto obrazky s len 4. Elektricka riadiaca skrinka 12. Kryt systému odsavania
ilustracné. Vzhlad vasho stroja sa 5. Dvere pristupu obsluhy vretena (nadstandardna vybava)
moze menit zavislosti od modelu a 6. Priestor na odkladanie néstrojov A Riadenie otocného zariadenia
nainStalovanej nadstandardnej vybavy. B pri ¢ schody k obrobk

7. Predny pracovny stol ristupove schody k obrobku
8. Dvere pristupu k obrobku Pomocne ovladacie prvky ATC

1
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1.3 | PREHLAD VODOROVNEJ FREZKY

A) Riadiaci systém otocnej jednotky

Tlacidlo ntidzového zastavenia

(volitelné) -///V‘; 1

(volitelné)
(volitelné)

DA

Tlacidlo Rotary Index

B) Pristupové schody k
obrobku

1. Retaz ku krytu
2. Skrutka ukotvenia k podlahe

3. Zaistite pracovnu ploSinu retazami ku krytu alebo
skrutkami k podlahe.
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1.3 | PREHLAD VODOROVNE) FREZKY

C) Pomocné ovladacie prvky ATC

1. Pomocné tlacidlo ATC dopredu

2. Spina¢ ru€ného/automatického menica nastrojov —///4/4;

(odblokovanie/zablokovanie [1] a [4] tlacidld)
3. Tladidlo nudzového zastavenia
4. Pomocné tlacidlo ATC dozadu

1.4 | SPECIFIKACIE VODOROVNEJ FREZKY

Specifikacie horizontalne frézky

Pre sériu vodorovnych frézok
- technické Specifikacie
naskenujte QR kédy
predinstalacie.

EC-400/40T - EC-500/40T - EC-500/50T -

PREDINSTALACIA PREDINSTALACIA PREDINSTALACIA
SPECIFIKACIA SPECIFIKACIA SPECIFIKACIA

EC-1600 - EC-1600ZT - EC-1600ZT-5AX -

PREDINSTALACIA PREDINSTALACIA PREDINSTALACIA
SPECIFIKACIA SPECIFIKACIA SPECIFIKACIA
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2.1 | FREZKA - PRAVNE INFORMACIE

Informacie o autorskych pravach

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

alebo prenasat'v Ziadnej forme a Zziadnymi prostriedkami,
mechanickymi, elektronickymi, fotokopirovanim,
zaznamendvanim alebo inym spésobom, bez pisomného
povolenia spolocnosti Haas Automation, Inc. S ohladom na
pouZivanie tu uvedenych informdacii sa nepredpokladaju Ziadne
patentové zaruky. Okrem toho, kedZe sa spolocnost Haas
Automation neustale snaZi zlepSovat svoje vysokokvalitné
vyrobky, informacie uvedené v tomto navode su predmetom
zmien bez predchddzajuceho upozornenia. Pri priprave

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

Pohanany programom Java

Tento vyrobok pouZiva technolégiu Java od spolo¢nosti

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

C ) ohladom obchodnej znamky uvedenych na

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

;// Dalgia distribucia programov Java (mimo tejto aplikacie/stroja)

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

™ obchodnych charakteristik vyZaduje samostatnu licenciu od
V spolocnosti Oracle.

POWERED
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2.2 | FREZKA - OSVEDCENIE O OBMEDZENE) ZARUKE

Osvedcenie o obmedzenej zaruke

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

Platny od 1. septembra 2010

Obmedzenie uplatnenia zaruky

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

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

Len oprava alebo nahrada

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

Neplatnost'zaruky

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

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

Obmedzenia a vynimky zo zaruky

Na komponenty, ktoré su v priebehu normalneho pouzivania
predmetom opotrebovania vratane naterov, povrchovej

vrstvy a stavu okien, Ziaroviek osvetlenia, tesnent, systému
odvadzania triesok (napr. zavitovky, Zlaby na triesky), pasové
dopravniky, filtre, kolieska dver, prsty menica nastrojov a pod.,
ale nielen nich, zaruka neplati. Aby sa zachovala platnost tejto
zaruky, je nutné dodrZiavat a zaznamenavat postupy udrzby
Specifikované vyrobcom. Tato zaruka neplati, ak vyrobca zisti,
Ze (i) sa vyrobok Haas pouZival, obsluhoval nespravne, nebol
spravne o3etrovany, bol poskodeny, nespravne nainstalovany,
bola na fiom nespravne vykonavana idrzba, nespravne sa
skladoval, prevadzkoval a pouZzival, Ze (ii) bol vyrobok Haas
zakaznikom, neautorizovanym servisnym technikom alebo
inou neopravnenou osobou nespravne opravovany alebo bola
na flom tymito osobami nespravne vykondvana ddrzba, Ze

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

Bez obmedzenia vieobecnosti Ziadnej z vynimiek alebo Ziadneho
z obmedzeni popisanych v tomto certifikate tato zaruka
nezahfia Ziadnu zaruku na to, Ze by vyrobok Haas dosahoval
Specifikacie vyroby alebo iné poZiadavky nejakej osoby, alebo Ze
prevadzka vyrobku Haas bude nepreruSovana alebo bezchybna.
Vyrobca neprebera ohladom pouZzivania vyrobku Haas a v
pripade chyb konstrukcie, vyroby, prevadzky, vykonu a podobne
tohto vyrobku zodpovednost'za Ziadnu osobu a neméze rucit

za chyby Ziadnej osoby s vynimkou opravy alebo vymeny tohto
vyrobku tak, ako bolo uvedené v tejto zaruke vysSie.
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2.2 | FREZKA - OSVEDCENIE O OBMEDZENE) ZARUKE

Osvedcenie o obmedzenej zaruke (pokr.)

Obmedzenie rucenia a Skody

Vyrobca neruci zakaznikovi a ani Ziadnej inej osobe za
kompenzacné, nepredvidatelné, nasledné, karne, Specialne
alebo iné Skody alebo staznosti, ¢i s ohladom na zmluvné,
obcianske alebo iné prava, ktoré boli spdsobené vyrobkom

Haas alebo vo vztahu k nemu, inymi vyrobkami alebo sluzbami
poskytnutymi vyrobcom alebo autorizovanym distribttorom,
servisnym technikom alebo inym autorizovanym zastupcom
vyrobcu (stihrnne ,autorizovany zastupca") alebo za iné chyby
dielov alebo vyrobkov vyrobenych pouzitim vyrobku Haas aj, ked
vyrobca alebo autorizovany zastupca upozorfioval na moznost
po3kodenia, ktoré je stcastou Skody alebo staznosti, napriklad
straty zisku, Gdajov, vyrobkov, prijmu, pouZitia, naklady
prestojov, strata dobrého mena podniku, poSkodenie zariadenia,
majetku alebo iné straty na majetku os6b, Skody sposobené
poruchou vyrobku Haas. V3etky zaruky za takéto Skody a
staznosti vyrobca vyhlasuje za neplatné a zakaznik na ne nema
narok. Jedinou povinnostou vyrobcu a vyhradnym odskodnenim
zakaznika s ohladom na v3etky lubovolhym spdsobom
spdsobené Skody a staznosti je oprava alebo vymena chybného
vyrobku Haas, pre ktory plati zéruka, na naklady vyrobcu.

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

Celkova dohoda

Tento certifikat nahradza vSetky ostatné zmluvy, prisluby,
zastlpenia alebo zaruky, bud'tstne alebo pisomné, medzi
stranami alebo vyrobcu ohladom predmetu tohto certifikatu a
obsahuje v3etky dohody a zmluvy medzi stranami alebo vyrobcu
ohladom daného predmetu. Viyrobca tymto vyslovne odmieta
kazd( int zmluvu, prislub, zastdpenie alebo zaruky bez ohladu
na to, ¢i su Ustne alebo pisomné, ktoré by doplfiovali alebo boli
v rozpore s nejakym ustanovenim alebo podmienkou tohto
certifikatu. Ziadne ustanovenie alebo podmienka uvedené v
tomto certifikate sa nesmi menit'alebo doplfiovat bez pisomnej
dohody podpisanej tak vyrobcom, ako aj zakaznikom. Pri
dodrZani vy3Sie uvedeného vyrobca poskytne rozsirenie zaruky
len predizenim doby platnosti zaruky.

14 | Navod na obsluhu frézky 2023

Prevoditelnost prava

Tuto zaruku je mozné previest'z pdvodného zakaznika na ind
stranu, ak bol CNC stroj predany pred ukoncenim zaru¢nej doby
za predpokladu, Ze je vyrobcovi k dispozicii pisomny zaznam

o predaiji a Ze je zaruka v ¢ase prevedenia platna. Pre osobu,

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

Rozlicné

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



2.3 | PRAVIDLA PRE SPOKOJNOST ZAKAZNIKOV

Pravidla pre spokojnost zakaznikov

VaZeny zakaznik spolocnosti Haas,

Pre VaSu Uplnu spokojnost je pre spolocnost Haas Automation,
Inc. a distributora Haas (HFO) najddleZzitejSie vediet, kde Ste
nakupili VaSe zariadenie. BeZne je mozné, aby kazdy problém,
ktory mate ohladom obchodnej transakcie alebo prevadzky
zariadenia, vyriesSil Vas distribator (HFO).

Napriek tomu, ak nedoslo k vyrieSeniu Vasich problémov

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

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

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

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

*  Popis Vasho problému

Ak si Zeldte napisat spolo¢nosti Haas Automation, pouZite,
prosim, tuto adresu:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Do pozornosti: Customer Satisfaction Manager (Veduci pre
spokojnost'zakaznikov)

email: customerservice@HaasCNC.com

Po kontaktovani zakaznickeho servisného centra spolocnosti
Haas Automation sa budeme snaZit pracovat priamo s Vami

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

MEDZINARODNE:

Haas Automation, Eurépa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgium

email: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Azia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

email: customerservice@HaasCNC.com

Otazky zakaznika

Ak mate nejaké problémy alebo otdzky tykajuce sa tohto
navodu na obsluhu, kontaktujte, prosim, naSu webovu stranku
www.HaasCNC.com. PouZite odkaz ,Kontaktujte nas” a odoslite
svoje pripomienky advokatovi zakaznika.
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Vyhlasenie o zhode

Vyrobok: Frézka (vertikalna a horizontélna)*

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

Vyrobca:

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

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

Smernica o strojoch 2006/42/ES )
Smernica o elektromagnetickej kompatibilite 2014/30/EU
Smernica o nizkom elektrickom napati 2014/35/EC

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

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

Vetky obrabacie CNC stroje Haas maju oznacenie ETL Listed, ktoré potvrdzuije,
Ze st vstlade s elektrotechnickou normou pre strojné zariadenia NFPA 79 a
kanadskym ekvivalentom normy CAN/CSA C22.2 ¢. 73. Znatky zoznamu ETL
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Dopliiujiice normy:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN 1SO 13849-1:2015

ISO 10218:1-2:2011 (ak je zahrnuty robot)

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

Vynimka:

«  Velky staticky priemyselny nastroj.
+  Olovo ako prvok zliatiny v oceli, hliniku a medi.
«  Kadmium a jeho zlozky v elektrickych kontaktoch.

Osoba opravnena k zostaveniu technickej dokumentacie:

Kristine De Vriese
Telefénne ¢islo: +32 (2) 4272151

Adresa:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgium

a cETL st udelené vyrobkom, ktoré Uspesne presli testovanim Interek Testing
Services (ITS), alternativou voci Underwrites' Laboratories.

Spolocnost Haas Automation absolvovala proces postdenia zhody s
poziadavkami stanovenymi normou ISO 9001: 2015. Rozsah registracie: Navrh
a vyroba nastrojov CNC strojov a prislusenstva, vyroba plechov. Podmienky
pre udrZanie tohto certifikdtu registracie su stanovené v zasadach registracie
ISA5.1. Této registracia sa udeluje organizacidm, ktoré dodrZiavaju poZiadavky
danej normy. Platnost'tohto certifikatu zavisi od prebiehajlcich dozornych
auditov.

ETLLISTED
P CONFORMS TO 9001 :2015
¢ us NFPA STD 79
b2 ANSI/UL STD 508 CERTIFIED
—_— UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO
9700845 CANI/CSA STD C22.2N0.73
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Bezpecnostné pokyny

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

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

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

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

VSetky CNC stroje predstavuju nebezpecenstvo vychadzajuce

z otacajlcich sa reznych nastrojov, remerov a remenic,
elektrického systému s vysokym napatim, hlu¢nosti a
stlaceného vzduchu. Pri pouZivani CNC strojov a ich
komponentov je nutné vzdy dodrZiavat'zakladné bezpecnostné
predpisy na zniZenie rizika zranenia os6b a mechanického
poskodenia.

Pracovna oblast' musi byt naleZite osvetlena, aby umoznila
dobry vyhlad a bezpecnu prevadzku stroja. To zahffia pracovnu
oblast'obsluhy a v3etky oblasti stroja pristupné pocas udrzby
alebo Cistenia. Za ndleZité osvetlenie je zodpovedny pouzivatel.
Rezné nastroje, upnutie obrobku, obrobok a chladiaca
kvapalina su mimo pésobnosti a kontroly spoloCnosti Haas
Automation, Inc. Za kazdé potencialne nebezpecenstvo spojené
s nimi (ostré hrany, pozornost potrebna pri zdvihani tazkych
predmetov, chemické zloZenie, atd.) a vSetky primerané
opatrenia je zodpovedny pouZzivatel (OOP, Skolenie atd").

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

Tento ndvod na poutZitie je urCeny ako referentna prirucka

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

Prehlad typov prevadzky pre automatizované obrabacie nastroje

spolocnosti Haas

CNC frézovacky spoloCnosti Haas su ur¢ené na rezanie a
tvarovanie kovov a inych tvrdych materidlov. SU urcené na
vSeobecné Ucely a zoznam v3etkych tychto materidlov a typov
rezani asi nebude nikdy dplny. Takmer v3etko frézovanie

a tvarovanie sa vykondva pomocou rotacného nastroja
upevneného na vretene. Otacanie frézovacky nie je potrebné.
Niektoré operacie frézovania si vyZaduju chladiacu kvapalinu.
Takato chladiaca kvapalina mdze byt'tieZ potrebna pri urcitych
typoch frézovania.

Obsluha frézovacCiek spolocnosti Haas sa deli do troch oblasti.
Konkrétne: prevadzka, Udrzba a servis. Prevadzku a Gdrzbu
vykondva Skolend a kvalifikovana obsluha stroja. Navod na
obsluhu obsahuje niekolko informacii potrebnych na obsluhu
stroja. V3etky ostatné operdacie na stroji sa povazuju za servis.
Servis mdze vykondvat vyhradne Specidlne zaSkoleny servisny
technik.
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Prevadzka tohto stroja pozostava z nasledujticeho:

1. Nastavenie stroja
Nastavenie stroja sliZi na Uvodné nastavenie nastrojov,
korekcii a upinaCov potrebnych na vykondvanie opakujucej
sa funkcie, ktord sa neskdr nazyva strojova operacia.
Niektoré funkcie nastavenia stroja je mozné urobit pri
otvorenych dverach, ktoré su vSak obmedzené tym, Ze na to,
aby fungovali, je potrebné ich drzat.

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

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

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

Udrzba pozostava len z nasledujtceho:

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

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

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

1. Oprava stroja, ktory nepracuje spravne
Servis akéhokolvek stroja, ktory nepracuje spravne, ma
vykonavat personal zaSkoleny zavodom. V Ziadnom pripade
to nespada pod ¢innost obsluhy. NepovaZuije sa to za
UdrZzbu. Pokyny pre instalaciu a servis sa dodavaju osobitne
mimo navodu na obsluhu.

2. Presuvanie, vybalenie a inStaldcia strojov
Stroje Haas sa doddvaju na miesto pouZzivatela takmer
pripravené na prevadzku. Napriek tomu si vyZaduiju
Skoleného servisného technika, ktory dokondi instalaciu.
Pokyny pre inStaldciu a servis sa dodavaju osobitne mimo
navodu na obsluhu.

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

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

5. Likvidacia po skonc€eni Zivotnosti
Likvidacia po skonceni Zivotnosti musi prebehnit'v silade
s pravnymi predpismi a nariadeniami v regione, v ktorom
sa stroj nachadza. Ide o spolo¢nu zodpovednost viastnika a
predajcu stroja. Analyza rizik sa netyka tejto fazy.
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PRED SPUSTEN{M STROJA SI PRECITAJTE

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

Zakladna bezpecnost:
* Tento stroj mozZe spdsobit' vaZne zranenie.

* Tento stroj je automaticky riadeny a méZe sa hocikedy spustit.

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

* Povinnostou majitela stroja je zabezpecit, aby kazdy, kto
sa podiela na inStalacii a prevadzke stroja, bol dokladne
oboznameny s instalaciou, prevadzkou a bezpe¢nostnymi
pokynmi dodanymi spolu so strojom PREDTYM, ne? dana
osoba pristpi k praci na stroji. Vyhradna zodpovednost za
bezpelnost je na strane maijitela stroja a 0sdb, ktoré pracuju
So strojom.

* Pri obsluhe stroja pouZivajte vhodnu ochranu zraku a sluchu.

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

* Ak st okienka poSkodené alebo velmi poskriabané, vymerite
ich.

* PoCas prevadzky nechajte bocné okienka zamknuté (ak su k
dispozicii).

Elektricka bezpe€nost:

* Elektrické napajanie musi spliat' poZadované elektrotechnické
Specifikacie. Snaha o spustenie stroja z iného zdroja moze
spdsobit'vazne poSkodenie a rusi narok na uplatnenie zaruky.

* Elektricky panel ma byt uzavrety a klu¢ a zapadky na ovladacej
skrini musia byt neustale zaistené s vynimkou inStaldcie a
Udrzby. Vtedy mdzu mat pristup k panelu len kvalifikovani
elektrikari. Ak je hlavny vypinac zapnuty, elektricky panel je
pod napatim (vratane dosiek s obvodmi a logickych obvodov)
a niektoré komponenty pracuiju pri vysokych teplotach. Preto
je potrebna zvySena pozornost. Ak je stroj nainstalovany,
riadiaca skrina sa musi uzamknut a klG¢ méze byt pristupny
len kvalifikovanym pracovnikom Gdrzby.

* Neresetujte obvodovy isti¢, kym nezistite a nepochopite
pricinu poruchy. Odstranovanie problémov so zariadenim a
opravy zariadenia méZu uskutoCriovat'len vySkoleni servisni
pracovnici spolo¢nosti Haas.

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

Bezpecna obsluha:

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

* Stroj nepouZivajte bez toho, aby boli dvere uzavreté a zamky
na dverach fungovali spravne.

* Pred zacatim obsluhy stroja skontrolujte, ¢i nie st poSkodené
diely a nastroje. Kazdy diel alebo nastroj, ktory je poskodeny,
musia opravneni pracovnici spravne opravit alebo vymenit.
Stroj nepoufZivaijte, ak sa zda, Ze niektory z komponentov
nefunguje spravne.

* Otacajlce sa rezné nastroje mozu spdsobit vazne zranenie.
Ak program beZi, stl frézovacky a hlava vretena sa mozu
kedykolvek neocakdvane pohnut.

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

UPOZORNENIE: Manualne alebo automatické zatvaranie
dveri krytu je bodom moZného priSkripnutia. Pri
automatickych dverach je moZné dvierka naprogramovat’
tak, aby sa automaticky zatvarali, alebo stlacenim tlacidla
otvorenia/zatvorenia dvierok na visiacom ovladacom
paneli. Pri ruénom alebo automatickom zatvarani

nedavajte ruky ani privesky do dveri.

Vyslohodenie osoby zachytenej v stroji:
* Ziadna osoba by sa pocas prevadzky nemala nachadzat vnutri
stroja.

*V nepravdepodobnom pripade, ked je osoba uvdznena
vnUtri stroja, je potrebné okamtite stlacit tlacidlo nidzového
zastavenia a osobu vyslobodit.

* Ak sa osoba pricvikne alebo zamotd, je potrebné vypnut'stroj;
nasledne pohnite osami stroja pouZitim velkej sily v smere
potrebnom na uvolnenie osoby.
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Obnovenie prevadzky po zaseknuti alebo zablokovani:

« Zablokovanie dopravnika triesok — postupujte podla navodu
na Cistenie na stranke servisu Haas (prejdite na www.haascnc.
com a kliknite na kartu Service). Ak je to potrebné, zatvorte
dvere a spustite dopravnik v opatnom smere, aby bolo mozné
dostat'sa k zachytenému obrobku alebo materialu a uvolnit
ho.

* Pouzite zdvihacie zariadenie alebo pomoc pri zdvihani tazkych
a atypickych Casti.

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

« Zablokovanie automatického menica nastrojov/nastroja
a vretena - stlacte [RECOVER] a postupuijte podla pokynov na
obrazovke.

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

Pri praci na stroji dodrZujte tieto smernice:

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

* Vkladanie a vyberanie obrobkov - pracovnik obsluhy otvori
dvere, vykona ulohu, uzavrie dvere a potom stlaci tlacidlo
[CYCLE START] (spustenie automatického pohybu).

* Nastavenie ru¢ného pomalého posuvu pri obrabani - po
dokonceni nastavenia otocte klG¢ nastavenia do rezimu
zamknutia nastavenia a vyberte ho.

« Udrzba/Cistenie stroja - pred vstupom za uzatvéraci kryt
stlacte tlacidlo nddzového zastavenia [EMERGENCY STOP]
alebo tlacidlo vypnutia elektrického napajania stroja [POWER
OFF].

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

« Skontrolujte, ¢i bezpenostné okna a kryty nie s poSkodené a
Ci spravne tesnia.

« Skontrolujte, Ci st vSetky panely krytu na mieste.
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Kontrola bezpecnostnych zamok dveri:

« Skontrolujte zamku dver, overte, Ci klu¢ zamky dveri nie je
ohnuty, nespravne zarovnany a Ci su vSetky upinacie prvky
nainStalované.

« Skontrolujte, ¢i samotna zamka dveri nevykazuje ziadne
znamky prekdzky alebo nespravneho zarovnania.

* OkamZzite vymenite komponenty systému bezpecnostnych
zamkov dveri, ktoré nespliaju tieto kritéria.

Overenie bezpecnostnych zamkov dveri:

* Ked'je stroj v prevadzkovom reZime, zatvorte dvierka stroja,
roztocte vreteno na 100 RPM, zatiahnite dvere a overte, Ci sa
dvere otvoria.

KONTROLA A TESTOVANIE KRYTU STROJA A

BEZPECNOSTNEHO SKLA:

BeZna kontrola:

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

* Oknd Lexan vymenite kazdych 7 rokov, alebo ak st poskodené
alebo nadmerne poSkriabané.

* UdrZiavajte vSetky bezpecnostné skl a okna stroja Cisté, aby
bol mozny dobry pohlad do stroja pocas prevadzky.

* Kazdy der je potrebné vykonavat'vizualnu kontrolu
umiestnenia krytu stroja na overenie v3etkych panelov.

Skasanie krytu stroja:
* Nie je potrebné skdsanie krytu stroja.



3.3 | FREZKA - OBMEDZENIA STROJA
|
Environmentalne obmedzenia stroja

Nasledujuca tabulka obsahuje obmedzenia v oblasti Zivotného prostredia pre
bezpelnu prevadzku:

Zivotné prostredie (pouZitie len vnatri)

MINIMUM MAXIMUM
Prevadzkova teplota 41°F(5.0°C) 122 °F (50.0 °C)
Skladovacia teplota -4°F(-20.0°C) 158 °F (70.0 °C)
Okolita vihkost 20 % relativna vlhkost, bez kondenzacie | 90 % relativna vihkost, bez kondenzacie
Vyska Hladina mora 6 000 ft. (1 829 m)
POZOR: Stroj neprevadzkujte vo vybuSnom prostredi Stroj s balikom robota Haas
(vybusné vypary a/alebo castice). Prostredie strojov a robotov je urcené ako strojarska

dielna alebo priemyselna inStalacia. Osvetlenie obchodu je
zodpovednostou pouZivatela.

Urovne hluénosti stroja

UPOZORNENIE: Chraiite svoj sluch pred poskodenim POZNAMKA: Skutoné hladiny hluku pri obrébani materialu
zapricinenym chodom stroja. PouZivajte ochranu st vyznamne ovplyvnené volbou materidlu, reznych nastrojov,
sluchu, zmeiite nastavenie stroja (nastroje, otacky rychlosti a posuvov, upnutia obrobku a inych faktorov. Tieto
vretena, rychlost’posuvu, upnutie, naprogramovanii faktory sa liSia podla nastavenia stroja a zavisia od pouZzivatela,

drahu), aby sa zniZila hlucnost;, alebo pocas obrabania nie od spolo¢nosti Haas Automation Inc.
obmedzte pristup ku stroju.

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

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

e OkamZita hladina hluku, vazené k osi C je 78,0 dB
alebo nizsia.

e LwA (hladina akustického tlaku vazend k osi A) je 75,0 dB
alebo nizsia.
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3.4 | FREZKA - BEZOBSLUZNA OPERACIA
|

Bezobsluzna operacia

Uplne uzavreté CNC stroje Haas sd ur€ené pre bezobsluzn( Napriklad, ak existuje vzniku poZiaru z dévodu opracovavaného
prevadzku. Napriek tomu proces obrabania neméze byt materialu, potom musi byt pre zniZenie rizika zranenia
bezpelny, ak sa nesleduije. pracovnikov, poskodenia zariadenia a budovy nainstalovany

vhodny protipoZiarny systém. Predtym, neZ sa stroje mdzu
nechat bezat bez dozoru, je nutné kontaktovat' vhodného
Specialistu, ktory nainStaluje nastroje na monitorovanie.

Maijitel prevadzky je zodpovedny za bezpetné nastavenie stroja
a pouZivanie najlepSich moZznych postupov pri obrabani, preto
je tieZ zodpovedny za riadenie vylepSovania pouZitych metdd.

Aby sa zabranilo poSkodeniu stroja, zraneniam alebo stratam To je doleZité hlavne pre vyber monitorovacieho zariadenia,
na Zivotoch, ste povinny sledovat proces obrabania, ak déjde k  ktoré méZze okamZite zistit problém a vykonat' vhodnu Cinnost
nebezpetnému stavu. bez ludského zasahu.
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3.5 | FREZKA - PRAVIDLA DVERI

Obmedzenia reZimu Run (Vyroba)/Setup (Nastavenie)

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

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

Ak je odomknuty, rezim Nastavenie umoZfiuje pracovnikom
odbornej obsluhy pristup k stroju za G¢elom nastavenia stroja.
V tomto rezime je ¢innost'stroja zavisla na tom, ¢i su dvere
otvorené alebo zatvorené. Nasledovné tabulky obsahuju sthrn
rezimov a funkii.

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

NEBEZPECENSTVO: Nesnazte sa zrusit bezpecnostné funkcie.
Ak by ste tak urobili, prevadzka stroja by mohla byt nebezpecna
a zaruka by stratila platnost.

FUNKCIA STROJA REZIM RUN (Vyroba) REZIM SETUP (Nastavenie)
Zapnutie prudenia vzduchu (AAG) Nedovoleny. Nedovoleny.
Rucny posuv osi pomocou rukovéte posuvu zavesného panela Nedovoleny. Dovoleny.
Rucny posuv osi pomocou rukovate RJH Nedovoleny. Nedovoleny.
Rucny posuv osi pomocou otocného gombika RJH Nedovoleny. Nedovoleny.
Rychloposuv osi pomocou vychodzej G28 alebo druhej vychodzej polohy Nedovoleny. Nedovoleny.
Névrat do nulovej polohy osi Nedovoleny. Nedovoleny.
Automatickd vymena paliet Nedovoleny. Nedovoleny.
Tlacidla operécie automatického menica paliet APC Nedovoleny. Nedovoleny.
Dopravnik triesok CHIP FWD, REV Nedovoleny. Nedovoleny.
Tlacidlo COOLANT (Chladiaca kvapalina) na visiacom paneli Nedovoleny. Dovoleny.
Tlacidlo COOLANT (Chladiaca kvapalina) na RJH. Nedovoleny. Dovoleny.
Presun programovatelnej trysky chladiacej kvapaliny Nedovoleny. Dovoleny.
Orientacia vretena Nedovoleny. Nedovoleny.
Spustite program, tlacidlo CYCLE START (spustenie cyklu) na visiacom paneli Nedovoleny. Nedovoleny.
Spustite program, tlacidlo CYCLE START (spustenie cyklu) na RJH Nedovoleny. Nedovoleny.
Spustenie programu (Pallet (Paleta)) Nedovoleny. Nedovoleny.
Tlacidlo vretena FWD/REV na visacom ovlddacom paneli Nedovoleny. Nedovoleny.
Tlacidlo vretena FWD/REV na RJH Nedovoleny. Nedovoleny.
Viymena nastrojov ATC FWD/ATC REV. Nedovoleny. Nedovoleny.
Uvolnenie nastroja z vretena Dovoleny. Dovoleny.
Zapnutie chladenia cez vreteno (Through Spindle Coolant, TSC) Nedovoleny. Nedovoleny.
Zap. nastroja s prudenim vzduchu (TAB) Nedovoleny. Nedovoleny.
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3.6 | FREZKA - BUNKY ROBOTA

BUNKY ROBOTA

Stroj v robotickej bunke méZe spustit program, kym su dvere
otvorené, bez ohladu na polohu kitica Spustenie-Nastavenie.
Kym s dvere otvorené, otacky vretena s obmedzené na
spodny limit otacok alebo nastavenie 292, Limit otacok vretena
na otvorenie dveri. Ak su dvere otvorené, kym st otacky vretena
vysSie ako limit, vreteno bude spomalovat'na limitné otacky.

Zatvorenie dveri vymaZze limit a obnovia sa naprogramované
otacky.

Tento stav s otvorenymi dvermi je dovoleny len za predpokladu,
Ze robot komunikuje s CNC strojom. Bezpecnost oboch strojov

ma za normalnych okolnosti na starosti rozhranie medzi
robotom a CNC strojom.
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3.7 | FREZKA - ODSAVANIE HMLY/VYPRAZDNENIE KRYTU

Odsavanie hmly/vyprazdnenie krytu

Niektoré modely maji namontované vybavenie, ktoré
umoziuje na stroj pripojit odsavanie aerosolu.

K dispozicii je tieZ volitelny systém odsévania plynov z priestoru
pod krytom, ktory pomaha udrzat aeros6l mimo krytu stroja.
Je vylu¢ne na vlastnikovi/obsluhe, aby stanovili, i a aky

typ odsavania aerosolu bude pre dané poutZitie vyhovovat
najlepsie.

Vlastnik/obsluha prebera vietku zodpovednost za montaz
systému odvadzania aerosélov.
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3.8 | FREZKA - BEZPECNOSTNY LIMIT VRETENA

Bezpecnostny limit vretena

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

Tato funkcia zobrazi varovnd spravu pri stlaceni tlacidla [FWD]

alebo [REV] a ked budu predtym nastavené otacky vretena

vysSie ako parameter maximalnej manualnej rychlosti vretena.

StlaCenim tlacidla [ENTER] prejdite na predtym nastavené

otacky vretena alebo stlatenim [CANCEL] akciu zruste.

Operation: MEM |

...009 DEAD AIR BRAKE...

Z0.0616:;

X1.45;

Gl X1.3631 F0.01:
X1.25 Z0.005;

X-0,0625 F0.009;
X0.0506 Z0.0616 F0.01;
GO X1.65;

Z0.2169;

(ROUGH OD STEP 1);

G99;

G18; 1
GO X1.45 Y0. Z0.2169;

Z0.0312;

X1.1724;

Gl X1.13 Z0.01 FO0.01;

Z-0.305;

G3X1.1524 Z-0.312 1-0.0235 K-0.0507:
Gl X1.1559 2-0.3135;

X1.1592 Z-0.3151;

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

Z0.3912;

X1.1798 Z-0.394;

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

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

aionsaas

GOl
G99
G4o
G8o
G54

Main Spindle

y Spindle Speed:
@ Spindle Power:
Surface Speed:
Overrides Chip Load:
Feed Rate:
Feed: 100%
Spindle:  100% Actve Feed:
Rapid: 100%

Spindle Load(%)

Continue with commanded speed?

Yes [ENTER]

Linear Feed Motion
Feed Per Revolution
Cancel Tool Nose Compensation
Cycle Cancel
Work Offset #54

Doo Hoo

Mes Tiol

Warning

nt
Tool: 1 Off
Offset: 1
Type: None n
Tool Group: -----
Max Load: 0

Life: 100

01

Live Tool

Main Spindle: ;
0%
2500 RPM 0
jo 0.000
Is over the safe speed limit. po 1522‘:

| No [CANCEL] |

0 RPM

0.0 KW %

0 FPM

0.000 IPT Wy

0.0090 IPR

0.0090 IPR z
[ )

P 0% c

(IN)
1.2508 e -
0.0000 =
0.0054 [Jmm—— E
0.0 [jm— E |
------- I— -

Timers And Counters

Load  This Cycle: 0:00:02

46%  Last Cycle: 0:00:02

0% Remaining 0:00:00

0% M30 Counter #1: 0

M30 Counter #2: 0

el Loops Remaining: 0
0%

MOZNOST STROJA/VRETENA

MAXIMALNE MANUALNE OTACKY VRETENA

Frézovacky

5000

POZNAMEKA: Tieto hodnoty nie je mozné zmenit.
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3.9 | FREZKA - MODIFIKACIA STROJA

Upravy stroja

Spolocnost Haas Automation, Inc. neruci za Skody spdsobené
zmenami, ktoré vykonate na vasom (vasich) stroji(och) s
dielmi alebo supravami, ktoré nie st vyrobené, ale predavané
spolocnostou Haas Automation, Inc. PouZitie takych dielov
alebo suprav moze zrusit platnost vasej zaruky.

Niektoré diely alebo stpravy vyrobené alebo predavané
spolocnostou Haas Automation, Inc. sa povazuju za
inStalovatelné pouzivatelom. Ak si zvolite nainStalovat tieto diely
alebo stipravy sami, nezabudnite si precitat cely suvisiaci navod
na instalaciu.

Pred zacatim sa uistite, Ze ste pochopili postup a ako ho
uskutoCnit' bezpecne. Ak mate nejaké pochybnosti o vasej
schopnosti uskutoCnit' postup, poZiadajte o pomoc podnikovu
predajiu spolocnosti Haas.
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3.10 | FREZKA - NESPRAVNE CHLADIACE KVAPALINY

Nespravne chladiace kvapaliny

Chladiaca kvapalina je dbleZitou sucastou mnohych operacii
obréabania. Ak je spravne pouZzivana a vykonavana jej tdrzba,
chladiaca kvapalina moze zlepsit'konecnu kvalitu povrchu
obrobku, predlZit Zivotnost nastroja a ochranit komponenty
stroja pred koréziou a inym poskodenim. Nespravne chladiace
kvapaliny ale mé6zu spdsobit'vyznamné poskodenie vasho
stroja.

Také poSkodenie moze spdsobit neplatnost zaruky, ale moze
tieZ vytvorit nebezpecné podmienky vo vasej dielni. Napriklad
chladiaca kvapalina unikajlca cez poSkodené tesnenia moze

sposobit nebezpecenstvo poSmyknutia.

Nespravne pouzivanie chladiacej kvapaliny zahfia, okrem
iného, nasledovné:

*  NepoufZivajte obycajnu vodu. To spdsobuje koréziu
komponentov stroja.

*  NepoufZivajte horlavi chladiacu kvapalinu.

*  NepoufZivajte chladiace kvapaliny vyrobené z mineralnych
olejov alebo lahkych mineralnych olejov. Tieto produkty
moZu poSkodit gumové tesnenia a rurky v celom stroji.
Ak pouZivate minimalne mnoZstvo maziva na obrabanie
zasucha, pouZivajte len odporuicané oleje.
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Strojova chladiaca kvapalina musi byt rozpustna vo vode, teda
synteticka alebo synteticko-olejova chladiaca kvapalina alebo
mazivo.

POZNAMKA: Nezabudnite na spravnu starostlivost o zmes
chladiacej kvapaliny, aby bola koncentracia chladiacej kvapaliny
na prijatelnych drovniach. Nespravne udrZiavané zmesi
chladiacich kvapalin m6zu sposobit skorodovanie reznych
komponentov. Zaruka sa nevztahuje na poskodenie hrdzou.

Ak mate otazky tykajlce sa chladiacej kvapaliny, ktord planujete
poufit, poZiadajte o radu podnikovl predajiiu spolo¢nosti Haas
alebo predajcu chladiacej kvapaliny.



3.11 | FREZKA - BEZPECNOSTNE STITKY

Bezpecnostné Stitky

Zavod Haas umiestni na vas stroj Stitky pre rychle oboznamenie

sa s moznym nebezpecenstvom. Ak sa Stitky poSkodia
alebo opotrebuju, alebo je z dévodu upozornenia na zvlast
nebezpecné miesto potrebny dalsi Stitok, kontaktujte
podnikovy predajiu spolocnosti Haas.

POZNAMKA: Nikdy nemefite ani neodstrafiujte Ziadny
bezpecnostny stitok alebo symbol.

Nezabudnite sa oboznamit'so symbolmi bezpecnostnych

Stitkov. Symboly sliZia na rychle informovanie o nasledovnom:

Zlty trojuholnik - popisuje nebezpecenstvo.

Cerveny kruh s pre€iarknutim - popisuje zakazanu
¢innost.

Zeleny kruh - popisuje odporucant ¢innost.

Cierny kruh - poskytuje informacie o stroji alebo
prislusenstve.

Priklad symbolov bezpecnostnych Stitkov:

[1]1 Popis nebezpecenstva, [2] Zakazana Cinnost,
[3]1 Odporucana €innost.

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

Symboly nebezpecenstva - ZIté trojuholniky

Pohyblivé diely mdZu namotat; zachytit rozmliazdit alebo odrezat
Cast odevu alebo tela.

V3etky Casti svojho tela udrZujte mimo Casti stroja, ktoré sa
pohybuju alebo u ktorych je moZnost, Ze sa budd pohybovat.
Pohyb je mozny, ak je zapnuté elektrické napajanie a stroj nie je v
stave [EMERGENCY STOP] (NGdzové zastavenie).

Zaistite volny odev, vlasy a pod.

Nezabudnite, Ze zariadenia s automatickym ovladdanim sa mézu
kedykolvek spustit.

Nedotykajte sa otacajucich sa ndstrojov.

V3etky Casti svojho tela udrZujte mimo Casti strojov, ktoré sa
pohybuju alebo u ktorych je moZnost, Ze sa budd pohybovat.
Pohyb je mozny, ak je zapnuté elektrické napajanie a stroj nie je v
stave [EMERGENCY STOP] (NGidzové zastavenie).

Ostré nastroje a triesky mdZu lahko porezat pokozku.

Regenerator pouziva pohon vretena na rozptylenie nadbytocnej
energie a moZe byt horuci.
V okoli regeneratora budte ostraziti.

Na stroji sa nachadzajui komponenty pod napatim, ktoré mézu
sposobit zasah elektrickym pradom.
V okoli komponentov pod napatim budte vZdy ostraZiti.

Na stroji sa nachadzaju komponenty pod napatim, ktoré mézu
sposobit obltkovy blesk a zasah elektrickym pradom.

Davajte pozor, aby ste sa vyhli otvaraniu elektrickych skrifi, pokial
komponenty nie st odpojené od napéjania alebo ak nemate
oble¢ené vhodné osobné ochranné prostriedky. Hodnoty
oblukového blesku st uvedené na Stitku.

DlIhé nastroje st nebezpetné, hlavne pri otackach vretena vysSich
ako 5000 RPM. Nastroje sa mdZu zlomit'a mdzu byt'zo stroja

b vymrstené.

Nezabudnite, Ze kryty stroja st ur¢ené na zastavenie chladiacej
kvapaliny a triesok. Kryty nemusia byt'schopné zastavit zZlomené
nastroje alebo vymrstené diely.

Pred spustenim obrabania vZdy skontrolujte nastavenie stroja a
pouZité nastroje.

PoCas obrabania sa moZu tvorit nebezpecné triesky, prach
alebo hmla. Je to spdsobené obrdbanymi materidlmi, pouZitymi
kvapalinami na opracovanie kovov a reznymi nastrojmi a
rychlostou obrabania/podavania.

Je Glohou majitela/prevadzkovatela stroja zistit, ¢i st potrebné
osobné ochranné prostriedky, ako ochranné okuliare alebo
respirator, a tieZ Ci je potrebny systém odsavania hmly.

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

Ostatné bezpecnostné informacie

DOLEZITE: Ostatné Stitky ndjdete na vaSom stroji v zdvislosti od
modelu a nainstalovanej pridavnej vybavy. Nezabudnite si precitat’a
pochopit'tieto Stitky.
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Symboly zakazanych cinnosti - cervené kruhy s pre€iarknutim

Nikdy nevstupujte do priestoru stroja za krytom, ak sa stroj moZe
automaticky spustit.

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

Neobrabajte keramiku.

Neobrabajte horfavé materialy.

NepouZivajte horlavt chladiacu kvapalinu.

Horlavé materidly alebo vypary mozu byt nadmieru vybusné.
Kryty stroja nie s ur¢ené na pohltenie vybuchov alebo hasenie
poZiaru.

NesnaZte sa vkladat'ndstroje s unasacom vretena, ak nie su
spravne zarovnané s vyrezom v prirube drZiaka nastroja.

Ako chladiacu kvapalinu nepouzivajte istd vodu. Voda spdsobi

] kordziu komponentov stroja.
% Vidy pouZivajte protikordzny koncentrat chladiacej kvapaliny s
vodou.

Hluk stroja moze presiahnut' 70 dBA.

Uistite sa, Ze unasace vretena st spravne zarovnané s vyrezom
v prirube drZiaka nastroja.

Zapamatajte si umiestnenie tlacidla uvolnenia nastroja. Toto
tlacidlo stlacajte len v pripade, ak drZite nastroj.

Niektoré nastroje st velmi tazké. S tymito nastrojmi
manipulujte opatrne; pouZzivajte obe ruky a vzdy pracujte s
niekym, kto za vas stlaci tlacidlo uvolnenia ndstroja.

Ak ste v blizkosti stroja, vZdy noste bezpetnostné okuliare.

Odletujlce triesky mozZu spdsobit poskodenie zraku.

Ak sa nachadzate v blizkosti stroja, vZdy noste chrénice sluchu.
=

Informaéné symboly - Cierne kruhy

DodrZujte odportcanu koncentraciu chladiacej kvapaliny.
’ 5%) ,,Chudobna” zmes chladiacej kvapaliny (menej koncentrovana,
"/ nei je doporucené) nemusi Gcinne zabranit kordzii

komponentov stroja.

,Bohatd” zmes chladiacej kvapaliny (viac koncentrovand, nez

je doporucené) plytva koncentratom chladiacej kvapaliny bez

dalSieho UZitku oproti odportcanej koncentracii.



4.1 | FREZKA - VISACi OVLADACI PANEL

.-

£
Prehlad visacieho ovladacieho panela |

Visiaci ovladaci panel je hlavné rozhranie vasho stroja Haas. To
je miesto, na ktorom programujete, spUstate a zastavujete CNC ¢ ]
projekty obrabania. Tato Cast o orientacii visiaceho ovladacieho @‘ : - ' "

panelu popisuje iné ¢asti visiaceho panelu:

Ema -
 Visiaci €elny panel S\, Snaw,
*  Prava, horna a spodna cast'visacieho panelu @ Sdd3g 8-

e Klavesnica
e Tlacidla funkcie/kurzora
* Tilacidla displeja/rezimu

* Tlacidla ciselné/abecedné
* Tlacidla ruéného posuvu/zrusenia

4.2 | VISACi CELNY PANEL

Ovladacie prvky celného panelu

NAzov OBRAZOK FUNKCIA
ZAPNUTIE NAPAJANIA I Zapina elektrické napdjanie stroja.
VYPNUTIE NAPAJANIA o Vypina elektrické napéjanie stroja.

. , N Stlacenim tohto tlacidla sa zastavia pohyby vSetkych osi, zablokuju sa
NUDZOVE ZASTAVENIE R ) servopohony, zastavi sa vreteno, menic nastrojov a vypne Cerpadlo
chladiacej kvapaliny.

PouZziva sa na ru¢ny pomaly posuv osi (vyber v rezime HANDLE JOG
(Rukovat krokovania). Pri editovani sa tieZ mozZe pouZit' na listovanie
programovym kédom alebo polozkami menu.

RUKOVAT RUCNEHO
POSUVU

Spusta program. Toto tlacidlo sa tieZ pouZiva na spustenie simuldcie

SPUSTENIE CYKLU programu v grafickom rezime.

Pocas programu zastavi pohyb vSetkych osi. Vreteno beZi aj nadale;j.

ZASTAVENIE POSUVU Stlacenim tlacidla CYCLE START (Spustenie cyklu) zruste.
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4.2 | FREZKA - VISACi CELNY PANEL

Prava strana zavesného ovladacieho panela a horné panely

NAzov

OBRAZOK

FUNKCIA

USB

¢

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

ZABLOKOVANIE
PAMATE

> Y%

V zablokovanej polohe tento prepinac kltica zabraruje zmenam
programov, nastaveni, parametrov a korekii.

REZIM SETUP
(Nastavenie)

+

V zablokovanej polohe tento prepinac kli¢a odblokuje vSetky
bezpetnostné funkcie stroja. Odblokovanie umozni zmenu nastaveni
(blizSie podrobnosti najdete v tomto ndvode v ¢asti ,Rezim nastavenia” v
odseku Bezpecnost).

=

Stlacenim rychlo premiestnite v3etky osi do siradnic uvedenych v

DRUHA VYCHODZIA nastaveniach 268 - 270. (Podrobnosti najdete v asti ,Nastavenia 268—-
POLOHA 270" v Casti Nastavenia tohto navodu).
0 v Vs v 7 a
AUTOMATICKE DVERE E Stlacenim tohto tlacidla otvorte alebo zatvorte automatické dvere (ak st vo
POTLACIT vybave).
, Tieto tlacidla prepinaju vnitorné pracovné osvetlenie a intenzivne
PRACOVNE osvetlenie (ak je vo vybave).
OSVETLENIE

Horna strana visacieho ovladacieho panelu

SIGNALNY MAJAK S VYSTRAZNYM SVETLOM
Poskytuje rychle vizudlne potvrdenie aktualneho stavu stroja. Existuje patrozlicnych stavov vystrazného svetla:

Stav svetla

Vyznam

Off (Vyp.)

Stroj bezi naprazdno.

Stale zelené svetlo

Stroj bezi.

Zelené blikajuce svetlo

Stroj je zastaveny, ale pripraveny. Pre pokracovanie sa vyZaduije vstup
pracovnika obsluhy.

Cervené blikajtice svetlo

Doslo k chybe alebo bol stroj ntidzovo zastaveny
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4.3 | FREZKA - KLAVESNICA

Klavesnica

Tlacidla klavesnice st zoskupené

do nasledovnych funkenych — -
oblasti: I ‘
1. Funkcia as)) (o) (25 (_]
2. Kurzor °° ‘ o |
3. Displej =ICEIE)C)
4. ReZim
5. Ciselna )« )(»]

6. Abecedna

7. Rucny pomaly posuv

8. Manualna regulacia/

potlacenie
\ ¥ y \\1
8 7 6 5
Vstu p §pQCia’|nEho NAZOV SYMBOL Ak Ifhclf;e vloZit Speciélne symboly, vykonajte tieto
roky:
Sym bOIU podciarkovnik

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

Niekolko Specialnych symbolov A strieska 2. Stlatte F3.

nie je na klavesnici.

3. Vyberte Speciélne symboly a stlatte ENTER.

~ vinovka 4. Zadajte Cisslo képie suvisiaceho symbolu pre
VSTUP: tyZ.

{ otvaracia zlofita zatvorka ] o ]
Napriklad, ak chcete zmenit nazov adresara na

MOJ_ADRESAR:

} zatvéracia zlo7ité zatvorka
1. Oznacte adresar s nazvom, ktory
\ spatna lomka chcete zmenit.
2. Napiste MO).
| 2visl Ciarka 3. Stlacte F3.
4. Vlyberte SPECIALNE SYMBOLY a stlacte ENTER.
< mensie ako > Stlac,tve B
6. NapiSte ADRESAR.
o 7. Stlacte F3.
> vacSie ako 8. yberte PREMENOVAT a stlacte ENTER.
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4.4 | FREZKA - TLACIDLA FUNKCIi/KURZORA

Funkcné tlacidla

Zoznam funkénych tlacidiel a ich funkcif

NAzZov KEY FUNKCIA
Resetovat RESETOVAT Maze poplasné signaly. MaZe zadany text. Zrusi Standardné hodnoty, ak je nastavenie
88 ZAP.
Spustenie SPUSTENIE Vracia vSetky osi do nulovej polohy a inicializuje riadiaci systém stroja.
Obnova OBNOVA Zadava reZim obnovy menica nastroja.
F1-F4 F1-F4 Tieto tlacidld maju rozne funkcie v zavislosti od aktivnej zalozky.

Meranie korekcie
nastroja

MERANIE KOREKCIE
NASTROJA

Zaznamenava korekcie dizky nastroja pocas nastavenia obrobku.

Dalsf néstroj

DALSI NASTRO)

Vyberd nasledujci nastroj z menica nastrojov.

Uvolnenie nastroja

UVOLNENIE NASTROJA

Uvolfiuje nastroj z vretena, ak je v reZime MDI, ZERO RETURN (Navrat do nulovej
polohy) alebo HANDLE JOG (Rukovat ruéného pomalého posuvu).

Nastavenie nulového
bodu obrobku

NASTAVENIE NULOVEHO
BODU OBROBKU

Zaznamenava korekcie stradnic obrobku pocas nastavenia obrobku.

Kurzorové tlacidla

Kurzorové tlacidla vam umoznia presuvat sa medzi polami Udajov, cez programy a prechddzat jednotlivymi menu so zalozkami.

NAzov KEY FUNKCIA
, . ' Presunie kurzor (ukazovatel) na najvysSiu polozku na obrazovke. Pri editovani to je
VYCHODZIA POLOHA
Vychodzia poloha horny lavy blok programu.
L Pohybuije kurzorom po jednej polozke, bloku alebo poli v prislusSnom smere. Na
Tlacidl4 so Sipkami TLACIDLASO SIPKAMI [ tlacidlach st zobrazené Sipky, no v tomto névode su tlacidla oznacené slovnymi
nazvami symbolov.
Strana Hore, STRANA HORE, PouZiva sa na zmenu zobrazeni alebo presun o jednu stranu smerom hore alebo dole
Strana Dole STRANA DOLE pri zobrazeni programu.
Koniec KONIEC Prestva kurzor na najspodnejSiu polozku na obrazovke. Pri editovani to je posledny

blok programu.
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4.5 | FREZKA - TLACIDLA DISPLEJA/REZIMU

]
Zobrazovacie tlacidla

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

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

Tlacidla rezimu

Tlacidla reZimu menia prevadzkovy stav stroja. Kazdé

tlacidlo rezimu ma tvar Sipky a ukazuje na rad tlacidiel, ktoré
vykonavaju funkcie prislichajice danému tlacidlu rezimu.
Aktudlny reZim je vZdy zobrazeny v hornej favej Casti obrazovky,

vo forme zobrazenia ReZim:tlacidlo.

POZNAMKA: EDIT (Editcia) a LIST PROGRAM (Zoznam
programov) moZzu tiez fungovat ako tlacidla zobrazenia, kde
mdZete pristupovat k editorom programu a spravcovi zariadeni
bez zmeny rezimu stroja. Napriklad, kym v stroji beZi program,
mdZete pouZit'spravcu zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam
programov)) alebo editor na pozadi (EDIT (Editacia)) bez
zastavenia programu.

NAZoV KEY FUNKCIA
TLACIDLA REZIMU UPRAV
Upravit UPRAVIT Umqihuje_ vé[n upravit’programyy ed_itore. Zmenu 50 zalozkami EDIT (Editacia) mate pristup k
systému vizudlneho programovania Visual Programming System (VPS).
VloZit vLOZIT Vklada text zo vstupného riadku alebo schranky do programu v polohe kurzora.
Zmenit IMENIT Nahrad’za oznaceny prikaz alebo text textom zo vstupného riadku alebo schranky.
POZNAMKA: ALTER (Zmenit) nefunguje pre korekcie.
Vymazat VYMAZAT VymaZze polozku, na ktorej sa nachadza kurzor, alebo vymaze vybraty blok (vetu) programu.
Rusi a vracia spat'40 poslednych zmien a rusi vyber bloku (vety).
Spat SPAT POZNAMKA: UNDO (Névrat) nefunguje pre vymazané oznacené bloky (vety) alebo obnovu
vymazaného programu.
TLACIDLA REZIMU PAMATE
Pamat’ PAMAT Vybe,rig rejim Qaméte. f’rogramy sa SpL’J§téjl:I’Z tohto re.ii’mu.avriac.iok MEM obsahuje tlgﬁidlé,
ktoré riadia spdsob, akym sa program vykona. V hornej lavej Casti obrazovky sa zobrazi
OPERATION:MEM.
Jednaveta (blok) | JEDNA VETA (BLOK) Zapina alebo vypina jednotlivy b.Iok‘. A!(je qunutyjeQnotIivy bIoI§ (veta), po kaZzdom stlaceni
CYCLE START (Spustenie cyklu) riadiaci systém vykona naraz len jeden blok (vetu) programu.
Grafika GRAFIKA Otvori graficky rezim.
Volitelné zastavenie VOLITELNE Zapll’na alebc? vypina volitelné zastavenie. Ak je zapnuté volitelné zastavenie, stroj sa zastavi, ked
ZASTAVENIE dosiahne prikaz M01.

Vymazanie bloku

VYMAZANIE BLOKU

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

NAZov KEY FUNKCIA
TLACIDLA REZIMU MDI
RuEné zadévanie MDI V rezime MDI mdzete spustit programy alebo bloky (vety) kddu bez ich uloZenia. V hornej lavej
tdajov (MDI) Casti obrazovky sa zobrazi EDIT:MDI.
Chladiaca kvapalina CHLADIACA Zapina a vypina volitelnd chladiacu kvapalinu. Volitelné funkcie Automaticka vzduchova pistol/
KVAPALINA Minimalne mnoZstvo maziva mozno tieZ zapinat a vypinat pomocou tlacidiel SHIFT + CHLADIACA
KVAPALINA
: , LISTOVANIE p do resimu Li : Koviite. To umosni pousit rukovat ruenéh l6h
Listovanie pomocou POMOCOU repne do reZimu Listovanie pomocou rukovate. To umozni pouZzit rukovét ruéného pomalého
rukovite - posuvu na presun kurzora v menu, ked je riadiaci systém v rezime rucného posuvu.
RUKOVATE
Pohyb R o
automatického ATC FWD Pretoi nastrojovy karusel na nasledujuci nastroj.
menica nastrojov
smerom dopredu
Pohyb i o
automatického ATC REV Pretoci nastrojovy karusel na predchadzajuci nastroj.

menica nastrojov
smerom dozadu

TLACIDLA REZIMU RUCNEHO POMALEHO POSUVU

Rukovat'ru¢ného

RUKOVAT RUCNEHO

Vyberie rezim Jog (Ru¢ny pomaly posuv).

posuvu POSUVU

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

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

TLACIDLA REZIMU NAVRATU DO NULOVEJ POLOHY

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

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

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

Tlacidla reZzimu (pokr.)

NAzov KEY FUNKCIA
ZOZNAM TLACIDIEL REZIMU PROGRAMU
Zoznam ZOZINAM je pri Alozkami i Zeni
programov PROGRAMOV Poskytuje pristup k menu so zaloZkami pre nahranie a uloZenie programov.
Vyber programov | VYBER PROGRAMOV | Z oznateného programu vytvéra aktivny program.
Spat BACK ARROW ($iPKA Prepne na obrazovku, na ktorej ste boli predtym. Toto tlacidlo funguje podobne ako tlacidlo
SPAT) BACK (Spat) vo webovom prehliadaci.
Dopredu FORWARD ARROW | Prepne na obrazovku, na ktord ste isli po aktualnej obrazovke, ak ste pouzili Sipku spat. Toto
(§{PKA DOPREDU) tlacidlo funguje podobne ako tlacidlo FORWARD (Dopredu) vo webovom prehliadaci.
Vymazatprogram | VYMAZAT PROGRAM Vymaze zvoleny program v reZime List Program (Zoznam programov). Vymaze cely program v

rezime MDI.
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4.6 | FREZKA - CiSELNE/ABECEDNE TLACIDLA

Tlacidla s Cislicami

Tlacidla s Cislicami umoZziuju pouZivatelovi zadavat Cislice
spolu niektorymi Specidlnymi znakmi (vytlacené Zltou farbou
na hlavnom tlacidle). Stlacenim tlacidla SHIFT sa dostanete k

Specidlnym znakom.

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

Specialne znaky

Stlacte SHIFT, potom
tlacidlo s ¢islicou

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

+ SHIFT, potom - Vklada +
= SHIFT, potom 0 Vklada =
# SHIFT, potom . Vklada #
* SHIFT, potom 1 Vklada *
! SHIFT, potom 2 Vklada '
? SHIFT, potom 3 Vklada ?
% SHIFT, potom 4 Vklada %
$ SHIFT, potom 5 | Vklada $
| SHIFT, potom 6 Vklada'!
& SHIFT, potom 7 Vklada &
@ SHIFT, potom 8 Vkladd @
SHIFT, potom 9 Vklada :
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4.6 | FREZKA - CiSELNE/ABECEDNE TLACIDLA

Tlacidla s abecedou

Tlacidla s abecedou umoziiuju pouZivatelovi zadavat pismena
abecedy spolu niektorymi Specialnymi znakmi (vytlacené
Zltou farbou na hlavnom tlacidle). Stlacenim tlacidla SHIFT sa
dostanete k Specidlnym znakom.

NAzov KEY FUNKCIA
Abeceda A_7 i’:’:;i::]?ne st nastavené velké pismend. Stlacte tlacidlo SHIFT a tlacidlo s pismenom pre malé
Konit()elcotcall(o(lété(g)r)]d of ; Toto je znak ukoncenia bloku, ktory predstavuje koniec riadku programu.
Zatvorky () Oddeluju prikazy CNC programu od komentarov pouZzivatela. Je nutné ich stale vkladat'v pare.
Shift SHIFT Poskytuje pristup k dalsim znakom na klévesnici alebo k malym pismenam. DalSie znaky mozete

vidiet'v lavom hornom rohu niektorych abecednych a Cislicovych tlacidiel.

Stlacte tlacidio Vklada Zlty znak uvedeny v [avom hornom rohu tlacidla. Tieto znaky sa pouZivaju pre poznamky,

Specialne znaky

SHIFT, potom
abecedné tlacidlo

makra a urcité Specialne funkcie.

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

Tlacidla pomalého posuvu

NAzZov KEY FUNKCIA
Pohyb dopravnika
triesok smerom CHIP FWD Spusta systém odvadzania triesok smerom dopredu (von zo stroja).
dopredu
Zastgvenlg CHIP STOP Zastavi systém odvadzania triesok.
dopravnika triesok
Spétny chod _ . I »
CHIP REV Spusta systém odobrania triesok v opacnom smere.

dopravnika triesok

Tlacidla ru¢ného
posuvu osi

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

Rucnym pomalym posuvom pohybuje osami. Stlacte a drzte tlacidlo osi alebo stlacte a uvolnite

pre vyber osi a potom poufZite rukovat rucného posuvu.

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

kvapalina

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

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

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

- TAB), ak je k dispozicii. Obidve funkcie pracuju aj v reZime Chod-Zastavenie-Rucny posuv-

Pokracovanie.

Navod na obsluhu frézky 2023 | 41



4.7 | FREZKA - TLACIDLA RUCNEHO POSUVU/POTLACENIA

Tlacidla zrusSenia

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

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

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

Stlacenim CYCLE START (Spustenie cyklu) pokracujete po FEED

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

Stlatenim COOLANT (Chladiaca kvapalina) méZete zrusit
Standardné nastavenie chladiacej kvapaliny. Cerpadlo
chladiacej kvapaliny zostane bud zapnuté alebo vypnuté po
nasledujuci kéd M alebo cinnost pracovnika obsluhy (pozrite
Nastavenie 32).

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

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

NAZoV KEY FUNKCIA
Rychlost posuvu | RYCHLOST POSUVU |, .. . P , .
0% 10% Znizuje aktualnu rychlost posuvu o 10 %.
Rychlost posuvu RYCHLOST POSUVU Nastavuje zruSend rychlost posuvu na naprogramovanu rychlost posuvu
100 % 100 % J ry p prog ry p ‘
Rychlost posuvu | RYCHLOST POSUVU - I
+10% +10% ZvySuje aktudlnu rychlost posuvu o 10 %.
Rychlost posuvu )
rukovate riadiaceho [ POSUV RUKOVATE | UmoZfiuje pouZit rukovat ru€ného posuvu na nastavenie rychlosti posuvu v prirastkoch 1 %.

systému

Vreteno -10 %

VRETENO -10 %

Znizuje aktualne otacky vretena o 10 %.

Vreteno 100 % VRETENO 100 % | Nastavuje zruené otacky vretena spat'na naprogramované otacky.
Vreteno +10 % VRETENO +10 % | ZvySuje aktudlne otacky vretena o 10 %.
. VRETENO - i A w o .
Vreteno rukovdte RUKOVATE UmoZnuje pouZit rukovat ru¢ného posuvu na nastavenie otacok vretena v prirastkoch 1 %.
Dopredu FWD Spusta vreteno v smere pohybu hodinovych ruciciek.
Zastavenie STOP Zastavi vreteno.
Dozadu REV Spusta vreteno proti smeru pohybu hodinovych ruciciek.
5% RAPID (5 %
rychloposuv)/25
% RAPID (25 %
, rychloposuv)/50 - . o
Rychloposuv % RAPID (50 % Obmedzuje rychloposuv na hodnotu uvedend na tlacidle.
rychloposuv)/100
% RAPID (100 %
rychloposuv)
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5.1 | FREZKA - PREHLAD DISPLEJA OVLADANIA

Displej riadiaceho systému

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

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

1. Stavova liSta zobrazujlca
rezim, sietové pripojenie a ¢as

2. Zobrazenie programu

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

Aktivne kody

Aktivny ndstroj

Chladiaca kvapalina

Casovace, pocitadla/Spréva néstrojov

Stav alarmov

© © N o U A

Lista stavu systému

10. Zobrazenie polohy/zatazenie osi
11. LiSta vstupov

12. Listaikon

13. Stavvretena

=
I

-ﬁ_
13 12 1 10

|
o 8 7

T

Aktivne okno ma biele pozadie. S Gidajmi v paneli moZete pracovat, len ak je panel
aktivny a v danom Case je aktivny len jeden panel. Napriklad, ak si vyberiete zalozku
Korekcie nastroja, pozadie tabulky korekcii sa sfarbi na bielo. Potom mboZete
vykonat'zmeny Udajov. Vo vacSine pripadov méZete zmenit aktivny panel pomocou
tlacidiel na displeji.
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Zakladny pohyb v menu so zalozkami

Riadiaci systém Haas pouZiva menu so zalozkami pre niekolko 3. Ak chcete vybrat'ind zdloZku v tom istom menu so

rezimov a zobrazeni. Menu so zaloZkami uchovava vzajomne zalozkami, stlacte tlacidlo reZimu alebo zobrazenia.
sUvisiace Udaje v lahko pristupnom formate. Pre pristup do
menu: POZNAMKA: Ak je kurzor na vrchu obrazovky menu,
moZete tieZ stlait'kurzorové tlacidlo so Sipkou UP (Hore) a
1. Stlacte tlacidlo zobrazenia alebo rezimu. tym vyberiete inu zaloZku.
Ked'sa prvykrat dostanete do menu so zélozkami, je Aktualna zaloZka sa stane neaktivnou.

aktivna prva zalozka (alebo pomocna zalozka). Kurzor pre

oznacenie je na prvej volbe, ktora je v zalozke k dispozicii. 4.  Na oznacenie zalozky alebo podriadenej zaloZky pouZite
kurzorové tlacidla a potom stlacte kurzorové tlacidlo so
2. Napresun kurzora na oznacenie v aktivnej zlozZke pouZite Sipkou DOWN (Dole) pre poufZitie zalozky.
kurzorové tlaCidla alebo HANDLE JOG (Rukovat rucné i
pomalého posuvu krokovanim) riadiaceho systému. POZNAMKA: Na obrazovke so zalozkami POLOHY
nemoZete aktivovat zalozky.
5. Ak chcete pracovat's inym menu so zalozkami, stlacte iné
tlacidlo zobrazenia alebo rezimu.
Lista vstupov
RAPID: 100% LiSta vstupov je Cast'pre vstup Udajov umiestnend v spodnom
SPINDLE LOAD(%) [ -_ 0% lavom rohu obrazovky. To je miesto, kde sa zobrazi vas vstup,
ked ho napiSete.

Stavova lista zobrazujtica rezim, sietové pripojenie a cas

Operation: MEM m @ 10:14-33 Tato stavova lista v lavom hornom rohu obrazovky je

7 rozdelend na tri ¢asti: rezim, siet a ¢as.
1 2 3

Stavova lista rezimu, siete a Casu zobrazuje [1] aktualny rezim
stroja, [2] ikony stavu siete a [3] aktudlny cas.
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ReZim, pristup k tlacidlam a zobrazenie reZimu

REZIM [1]

Riadiaci systém Haas organizuje funkcie stroja do troch reZimov:
Nastavenie, Editdcia a Prevadzka. Kazdy reZim zobrazuje na
obrazovke v3etky informdcie, ktoré potrebujete pre vykonanie
¢innosti v tomto rezime. Napriklad v reZime Nastavenie mate
pristup k tabulke korekcii obrobku, tabulke korekcii nastroja a
informaciam o polohe. ReZim Editacia vam poskytuje pristup k

editoru programov a systémom nadStandardnej vybavy, napr.
vizualny programovaci systém (Visual Programming, VPS) (ktory
obsahuje Bezdrdtovy intuitivny snimaci systém - Wireless
Intuitive Probing, WIPS). ReZim prevadzky obsahuje rezim
Memory (MEM) - pamat;, v ktorom sa spustaju programy.

REZIM TLACIDLA DISPLEJ [1] FUNKCIA
NAVRAT DO NULOVE] _
POLOHY NASTAVENIE: NULA
Nastavenie Poskytuje vSetky riadiace funkcie pre nastavenie stroja.
RUKOVAT RUCNEHO | NASTAVENIE: RUCNY POMALY
POSUVU POSUV
UPRAVIT. AKYKOLVEK
Upravit VDI EDITACIA: MDI Poskytuje vSetky funkcie pre editovanie, spravu a
prenos programov.
ZOZNAM ¢
PROGRAMOV AKYKOLVEK
PAMAT PREVADZKA: MEM Poskytuje v3etky riadiace funkcie potrebné pre
prevadzku programu.
Operation x ‘ ) wx o . L
(Prevadzka) UPRAVIT. PREVADZKA: MEM UmoZriuje editovanie na pozadi aktivnych programov.
ZOZNAM ¢ UmoZriuje editovanie na pozadi neaktivnych
PROGRAMOV AKYKOLVEK programov.
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Siet

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

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

Displej Nastavenia

Stlacte SETTING (Nastavenie), potom vyberte zalozku
NASTAVENIA. Nastavenia menia sposob ako sa stroj

sprava; pozri Cast',Nastavenia”, kde najdete podrobnejsi

popis.

Zobrazenie chladiacej kvapaliny

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

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

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

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

 ZE
=
[

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

N Stroj je pripojeny k bezdrétove sieti a signal ma silu
L g 30-70%.
o
Stroj je pripojeny k bezdrdtovej sieti a signal ma silu
? 1-30%.

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

Stroj je UspeSne zaregistrovany v
MyHaas a komunikuje so serverom.

MY -

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

Stroj je pripojeny do vzdialenej siete Netshare.




5.2 | FREZKA - ZOBRAZENIE POLOHY

Zobrazenie polohy

Zobrazenie polohy zobrazuje aktudlnu polohu osi relativne a pouZite kurzorové tlacidla so Sipkami pre pristup k réznym
vo(i Styrom referenénym bodom (Work (Obrobok), Distance- referencnym bodom zobrazenym v zélozkach. Posledna zélozka
to-go (Zostavajuca vzdialenost), Machine (Stroj) a Operator zobrazuje vietky referen¢né body na tej istej obrazovke.

(Obsluha)). V lubovolnom rezime stlacte POSITION (Poloha)

ZOBRAZENIE SURADNIC FUNKCIA

Tato zalozka zobrazuje polohy osi relativne voci polohe nula obrobku. Po spusteni tato poloha
OBROBOK (G54) automaticky pouZije korekciu obrobku G54. Zobrazuje polohy osi relativne k nedavno poufZitej
korekcii obrobku.

Toto zobrazenie zalozky zobrazuje zostavajucu vzdialenost predtym, neZ osi dosiahnu urcenu
DISTTO GO (Vzdialenostna | polohu. V reZime NASTAVENIE:KROKOVANIE toto zobrazenie polohy je mozné pouZit na

prejdenie) zobrazenie ubehnutej vzdialenosti. Zmerite rezimy (MEM, MDI) a potom prepnite spat'do
rezimu NASTAVENIE:KROKOVANIE pre vynulovanie tejto hodnoty.

STROJ Tato zaloZka zobrazuje polohy osi relativne voci polohe nula stroja.

Tato zaloZka zobrazuje vzdialenost posunu osi runym pomalym posuvom. Nepredstavuje

OBSLUHA nutne skutocnu vzdialenost osi od polohy nula stroja okrem pripadu, Ze je stroj zapnuty
prvykrat.
VSETKO Tato zalozka zobrazuje v3etky referencné body na tej istej obrazovke.
, Positions * Vyber zobrazenia osi
Program | Distance To Go [ Machine [ Operator All
Axis Position: (IN) Load X V zobrazeniach polohy méZete pridat alebo odstranit osi.
v Ked je aktivna karta Zobrazenie poloh, stlacte tlacidlo ALTER
X 0.0000 0% | (Zmenit).
wic , o , .
Y 0.0000 0% Okno vyberu zobrazenia osi sa vysunie z pravej strany
obrazovky.
Z 0.0000 51% Pomocou kurzorowych tlacidiel so Sipkami oznacte os a stlacte
(8] Reset tlacidlo ENTER, ¢im zapnete alebo vypnete zobrazenie osi.
B 0.000 0% Displej poldh ukaze osi, ktoré maju v prisluSnom policku
) znacku zadkrtnutia.
- Close
C 0.000 0% Stlacenim tlacidla (Zmenit) zatvorte okno vyberu zobrazenia
- Select osl.
POZNAMKA: Maximalne mdZete zobrazit (5) osf.
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Zobrazenie korekcii

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

NAZov FUNKCIA

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

VRETENO Zobrazuje umiestnenia nulového bodu obrobku.
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Aktualne prikazy

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

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

Zariadenia - karta Mechanizmy na tejto stranke zobrazuje
hardvérové zariadenia na stroji, ktoré mozete ovladat
manualne. MoZete napriklad manualne vysundt a stiahnut
zachytavac obrobkov alebo rameno snimaca. Vreteno mozete
tieZ manualne otocit'v smere hodinovych ruciciek alebo proti
smeru hodinovych ruci¢iek poZzadovanou rychlostou v ot./min.

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

«  Celkovy Cas v zapnutom stave.

*  Celkova doba spustenia cyklu.

+  Celkova doba posuvu.

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

«  Zobrazi sa makro premenna.

/////

displeja v reZimoch OPERATION:MEM, SETUP:ZERO a EDIT:MDI.

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

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

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

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

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

Média - tato stranka obsahuje Prehravac médii.
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Zariadenia - mechanizmy

Stranka Mechanizmy zobrazuje mozné komponenty stroja

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

=] Qurrent Commands *
Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator _‘_
Mechanisms Workholding
Device State
Mair it
Mist Condenser Off
Tool Release Clamped
TSC off

Main Spindle Orient

- To Orient Spindle.

Rotates the spindle to the zero position. If M19 feature is purchased rotates to the
angle on the input line

Press [F2] to orient the spindle

Zariadenia - upnutie obrobku

Pocnuc verziou softvéru 100.20.000.1110 bola do riadiaceho
systému pridana karta upnutia obrobku na podporu viacerych
zariadeni upnutia obrobku. Riadiaci systém bude podporovat
elektronicky zverak [1], hydraulicky [2] a pneumaticky [3]
zverak.

CQurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator Media
Mechanisms Workholding
Vise 1 Vise 2 Vise 3 Vise 4
Type: Electric V2 Type: Hydraulic Type: Pneumatic
Vise 5 Vise 6 Vise 7 Vise 8
- Clamp - Jog Advance - Jog Retract - Setup
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komponentoch, rychle tipy, ako aj odkazy na iné stranky, ktoré
vam pomdzu dozvediet sa 0 vaSom stroji a pouzivat ho.

*  Vyberte kartu zariadeni v menu Aktudlne prikazy.

+  Zvolte mechanizmy, ktoré chcete pouzit.

Moznost hlavného vretena v poloZke Zariadenia umoZiuje otocit
vreteno v smere hodinovych ruciciek alebo proti smeru hodinovych
ruciciek pri zvolenych ot./min. Maximalne otacky si obmedzené
maximalnymi nastaveniami ot./min stroja.

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

+  Zadajte ot./min, ktorymi chcete ot4cat vreteno, a stlacte tlacidlo
F2.

+  Podrzte stlacené F3 na otacanie vretenom v smere hodinovych
ruciciek. Podrzte stlacené F4 na otacanie vretenom proti smeru
hodinovych ruciciek. Po uvolneni tlacidla sa vreteno zastavi.

Stroj podporuje do 3 noznych pedalov, pricom kazdy z nich
prepina Vise1 Vise2 alebo Vise3. Ak mate jeden pedal, budete
musiet aktivovat Vise1 na zverak, ktory chcete pohanat noznym
pedalom.

POZNAMKA: Elektronicky zverak sa pouZiva na systémoch
automatickych nakladaCov obrobkov APL frézok a Robot, ale
moZe sa pouZivat aj ako samostatny produkt.

MobZete pohanat do 8 zariadeni upnutia obrobku.

Ak chcete prejst'na stranku Upnutie obrobku, stlacte Aktualne prikazy a
prejdite na polozku Zariadenia > Upnutie obrobku.

Z karty zobrazenia upnutia obrobku) budete moct:
* Nastavit zariadenia na upnutie obrobku

* Povolit'a zakazat zariadenia na upnutie obrobku
* Zovriet'a odopnut

* Rucny posuv / stiahnutie (len elektronické zveraky)
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Nastavenie Casu

Ak chcete nastavit datum alebo cas, postupuijte nasledovne.
1.
2.

Zvolte strénku Casovace v Aktuélne prikazy.

Na oznacenie pola Datum:, Cas: alebo Casové zéna pouZite
kurzorové tlacidla so Sipkami.

Stlacte [EMERGENCY STOP] (NGidzové zastavenie).

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

Do pola Cas: napféte novy ¢as vo forméte HH:MM
vratane dvojbodky. Stlatenim [SHIFT] a potom 9 napiSte
dvojbodku.

Reset casovacov a pocitadiel

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

1.

Zvolte strénku Casovace v Aktuélne prikazy.

2. NaoznaCenie nazvu Casovaca alebo pocitadla, ktoré chcete

resetovat, stlaCte kurzorové tlacidla so Sipkami.

Aktualne prikazy - aktivne kédy

=] Qurrent Commands *

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator 4
G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds
GOO N 0 D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 X o. H o0 Actual Feed Rate 0. IPM
G90 Y 0. M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 z 0. T 00 Main Spindle
G20 | 0. Programmed Speed 0 RPM
G40 ] 0. Commanded Speed 0 RPM
G43 K 0. Actual Speed 0 RPM
G80 P 0 Direction Stop
G98 Q 0.
G50 R 0.
G54 [¢] 000000
G269 A 0.
G64 B 0.
G69 C 0.
G170 u 0.
G255 v 0.

N 0.

E 0.

- View full text.

6. Ak chcete vybrat'zo zoznamu Casovych zén, v poli
Casova zéna: stlatte ENTER. Ak chcete z(7it zoznam,
do vyskakovacieho okna zadajte podmienky hladania.
Napriklad, ak chcete ndjst Pacific Standard Time (pacificky
Standardny cas), zadajte PST. Oznacte Casovu zénu, ktord
chcete pourzit.

7. Stlatte [ENTER].

3. Resetovanie ¢asovaca alebo pocitadla vykonajte stlatenim
tlacidla ORIGIN (Pociatok).

tip: Pocitadla M30 moZete resetovat nezavisle, aby ste mohli
sledovat ukoncené diely dvomi rozlicnymi spdsobmi, napriklad
ukoncené diely za pracovnd zmenu a celkovy pocet ukoncenych
dielov.

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

+  kody, ktoré definuju typ aktudlneho pohybu (rychloposuv
verzus linedrny posuv verzus kruhovy posuv)

+  systém polohovania (absolutna verzus inkrementalna
zmena polohy)

+  korekcia rezného nastroja (lava, prava alebo vypnutd)
+  aktivny pevny cyklus a korekcia obrobku.

Toto zobrazenie tieZ poskytuje aktivny kéd Dnn, Hnn, Tnn a
nedavny kod M. Ak je aktivny popladny signal, zobrazi rychle
zobrazenie aktivneho alarmu namiesto aktivnych kddov.
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Nastroje - Tabulka nastrojov

Tato Cast'vas informuje o tom ako pouZivat tabulku nastrojov,
aby riadiacemu systému poskytla informacie o vasich
nastrojoch.

Ak sa chcete dostat do tabulky miest, stlatte AKTUALNE PRIKAZY
a zvolte zalozku Tabulka nastrojov.

Aktivny nastroj- Povie vam islo nastroja, ktory je
nainstalovany vo vretene.

Aktivne miesto - zobrazi sa vam ¢islo nasledujiceho miesta.

Nastavte dutinu ako Velkd [L] - pouZite tento priznak pri
strojoch s kuZefom 40, ked' ma velky nastroj priemer vacsi nez

.....

0 ktord mate zdujem a stlacenim tlacidla L nastavte zalozku.

POZOR: Velky nastroj nemdZze byt umiestneny v menici
nastrojov, ak jedno alebo obe susedné dutiny uz obsahuju
nastroje. Ak by sa tak urobilo, d6jde k ndrazu menica nastrojov.
Velké nastroje musia mat'susediace miesta prazdne. Napriek
tomu velké nastroje mozu zdielat'spolocné prazdne miesta.

Nastavte dutinu ako tazki [H] - pouZite tento priznak, ak je
do vretena vloZeny tazky nastroj s malym priemerom kuZela

40 (4 Ib alebo tazsi) alebo nastroj s kuzelom 50 (12 Ib alebo
tazsi). Prejdite na miesto zaujmu a stlacenim tlacidla H nastavte
zalozku.

Nastavte dutinu ako XL [X] - pouZite tento priznak, ak su
potrebné dve susediace dutiny na kazdej strane nastroja.
Potiahnite na miesto, o ktord mate zaujem a stlacenim tlacidla X
nastavte zalozku.

POZNAMKA: Tato voliteln funkcia sa zobrazi iba vtedy, ak je
vas stroj s kuzelom 50.
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=] Current Commands

Devices Timers MacroVars | Active Codes Plane l Calculator _]’
0

Tool Table Tool Usage ATM

Active Tool 0

Next Pocket

Set pocket as large L]
Set pocket as heawy  [H]

Clear cateqgory [SPACE]

1'1) Set tool [###] + [ENTER]
12
13 Clear tool [0] + [ENTER]
14
15
16 Reset table [ORIGIN]

17
18
19
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

Vymazat'kategériu [Space] - Zvyraznite poZadovany nastroj
a stlacenim tlacidla SPACE vymaZzete zalozku.

Nastavte nastroj [###] + [Enter] - Zvyraznite poZadované
miesto a napiste Cislo nastroja + Enter pre nastavenie
poZadovaného ¢isla nastroja.

POZNAMKA: K jednej dutine nemoZete priradit viac ako jedno
Cislo nastroja. Ak zadate Cislo nastroja, ktoré je uz definované v
tabulke miest nastrojov, uvidite chybu Neplatny nastroj.

Vymazat'nastroj [0] + [Enter] - Zvyraznite poZadované
miesto a stlacenim 0 + Enter vymaZte Cislo nastroja.

Resetovat'stdl [Origin] - ak chcete pouZit menu ORIGIN
(Pociatocny stav), stlacte ORIGIN, ked'je kurzor v stredovom
stlpci. Toto menu véam umozni:

Usporiadanie vSetkych miest - Vytvori poradie v3etkych
Cisel nastrojov za sebou na zéklade ich umiestnenia so
zatiatkom 1.

Vynulovanie vSetkych miest - Odstrani v3etky z isel
nastrojov zo vSetkych Cisel miest.

Vymazanie zaloziek kateg6rii - Odstrariuje oznacenia
kategorii zo v3etkych nastrojov.

* Oznacuje aktudlnu dutinu menica nastrojov.
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Nastroje - Pouzitie nastroja

Karta Pouzitie nastroja obsahuje informdcie o nastrojoch
pouZivanych v programe. Toto zobrazenie vam poskytne
informacie o kazdom nastroji pouZitom v programe a Statistiky
0 kaZdom pouZiti. Zagina zhromazdovat informacie, ked
uZivatelsky hlavny program spusti a vymaZze informacie pri

spineni kddov M99, M299, M199.

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

potom na kartu PouZivanie nastroja.

Cas spustenia - Ked bol néstroj vioZeny do vretena.

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

€as posuvu - Cas pouzivania nastroja.

ZataZenie% - Maximalne zataZenie vretena pocas pouZivania

nastroja.

POZNAMKA: Tato hodnota sa naita kazdu sekundu. Skuto¢na
zataZ v porovnani so zaznamenanou zatazou sa moze lisit.

CQurrent Cormmands

Devices ‘ Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane

Tool Table ATM

Offset# / Start

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

*

Calculator | |

Relative Use

Overall time: 0:00:00 / 0:00:00
m Total Time Feed time

] e

Posuv/Celkovy €as - Grafické znazornenie asu posuvu

nastroja za celkovy Cas.

Zapojenie:

«  Cierna lista - Poutitie néstroja v porovnani s inymi

nastrojmi.

+  Siva liSta - tato liSta zobrazuje, ako dlho sa nastroj pouZzival

pri tomto poufZiti v stvislosti s inymi pouZzitiami.

Rozhranie makier Tieto makro premenné moZete pouZit na nastavenie a zber Gidajov o pouZzivani nastroja.

MAKRO PREMENNA FUNKCIA
#8608 Nastavte poZzadovany ndstroj
#8609 Cislo aktudlneho nstroja - ak je vysledok vy33i ako 0 (nstroj bol pouzity)
#8610 Celkovy ¢as uvedeny v Cisle nastroja #8609
#8611 Cas posuvu uvedeného ¢isla nastroja
#8612 Celkovy Cas
#8605 Dal3ie pouZitie néstroja
#8614 Casové petiatka zaciatku pouzivania
#8615 Celkovy cas poufzitia
#8616 Cas posuvu pouZitia
#8617 Max. zataZ pouZitia
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Nastroje - ATM

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

ATM Klasifikuje duplicitné alebo zaloZné nastroje do

Specifickej skupiny. Vo vaSom programe Specifikujete skupinu
nastrojov namiesto jedného nastroja. ATM sleduje pouZivanie
jednotlivych nastrojov v kazdej skupine a porovnava ich s vami
urcenymi limitmi Zivotnosti. Ak nastroj dosiahne limit, riadiaci
systém ho povazuje za nastroj, ktorému vyprsala zivotnost.
DalSi krat, ked'vas program vola tlto skupinu nastrojov, riadiaci
systém zvoli nastroj zo skupiny s platnou Zivotnostou.

* Ak vyprsiZivotnost nastroja:
*  Rozsvieti sa vystrazné svetlo.

«  ATMvloZi néstroj s vyprsanou Zivotnostou do skupiny
Vyprsana Zivotnost

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

POVOLENE LIMITY

Tato tabulka poskytuje Udaje o vSetkych skupinach aktudlneho nastroja

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

Pre kazdu skupinu nastrojov v tabulke POVOLENE LIMITY definujete limity, ktoré
urcuju, kedy ndstroju vyprsala Zivotnost. Limity sa tykaju v3etkych nastrojov
zaradenych do tejto skupiny. Tieto limity ovplyviiuju kazdy nastroj v skupine.

Stipce v tabulke POVOLENE LIMITY st:

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

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

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

POUZITIE - Maximalny pocet, kolkokrat moZe riadiaci systém pouzit néstroj
predtym, ako mu vyprsi Zivotnost.

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

VAROVANIE - Minimalna hodnota zvy3nej Zivotnosti, neZ riadiaci systém da
varovné hlasenie.

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

CINNOST - automaticka cinnost, ked néstroj dosiahne maximélne percento
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Current Commands w

Macro Vars Active Codes Plane ‘ Calculator | | |

Tool Table Tool Usage AT

- To Switch Boxes

Expired
Count

Tools

Devices [ Timers

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired

Tool Order |Holes Limit ;
Action

Life Warn %

Usage Limit

Expired 0
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Holes Usage

Tool Pocket ‘ Life

Cout oot Usage Limit | H-Code D
! 0 ] ] ] o .
2 0 0 0 0 (]
3 0 ] 0 0 ]
4 0 0 0 0 0
I
- Add Group

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

zataZenia néstroja. Oznacte okno ¢innosti nastroja, ktoré sa mé zmenit'a stlacte
ENTER. Na vyber automatickej ¢innosti z roletového menu pouZite kurzorové
tlacidla so Sipkami UP (Hore) a DOWN (Dole) (ALARM, ZASTAVENIE POSUVU,
PIPNUTIE, AUTOMATICKY POSUV, NASLEDUJUCI NASTRO)).

Cas posuvu - Celkovy ¢as v minttach, pocas ktorého sa méZe néstroj postvat.

CELKOVY CAS - Celkovy ¢as v mindtach, pocas ktorého riadiaci systém pouZiva
nastroj.

UDAJE NASTROJA

Tato tabulka poskytuje informacie o kazdom nastroji v skupine nastrojov. Aby
ste sa ozreli do skupiny, oznacte ju v tabulke POVOLENE LIMITY a potom stlacte
F4.

CiSLO NASTROJA - Zobrazuie cisla nastrojov pouitych v skupine.

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

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

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

ZATAZENIE - Maximalne zataZenie néstroja v percentach.

HRANICA ZATAZENIA - Maximélne zataZenie nastroja

€AS POSUVU - Cas v minditach, pocas ktorého sa néstroj postval.
CELKOVY €AS - Celkovy as v mintach, pocas ktorého sa nastroj pouZival.

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

KOD D - Kéd priemeru pouZitého nastroja.

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

Karta Rovina umozriuje stroju s kardanovym vretenom
definovat vlastné roviny pre runy posuv.

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

KaZdé z povinnych poli ma v spodnej Casti tabulky text
pomocnika.

Ak chcete vstlpit'do rezimu rovinného ru¢ného posuvu, zadajte
,PJ, a potom [HAND JOG] (RUCNY POSUV).

Kalkulator

Sucastou karty kalkulatora je kalkulator pre zakladné
matematické funkcie, frézovanie a rezanie zavitu zavitnikom.

*  Vyberte kartu kalkuldtora v menu Aktudlne prikazy.

«  Vyberte kartu kalkulatora, ktory chcete pouZit: Standardny
kalkulator, kalkulator frézovania alebo kalkuldtor rezania
zavitu zavitnikom.

Standardny kalkulétor mé funkcie, ako jednoduché kalkulacka
v potitaci, s operdciami, ako je scitanie, odcitanie, nasobenie

a delenie, ako aj druha odmocnina a percento. Kalkulator vam
umozni jednoducho preniest operdacie a vysledky do vstupného
riadku, aby ste ich mohli zadat'do programov. Viysledky mézete
previest do kalkulatorov frézovania a rezania zavitov.

Pre vkladanie operandov do kalkulatora pouZzite tlacidla s
Cislicami.

=] Current Commands *
Timers ‘ Macro Vars Active Codes ‘ Tools Calculator Media
Name Value Units
| Code 0.000] Deg | [EMER Add To Value
J Code 0.000| Deg —
K Code 0.000] Deg | MMl Set Value
Q Code > Q123 —
- Origin Menu

Plane Jogging Is Off. To turn on, press "PJ" followed by the Handjog key.

[=] Qurrent Commands *
Devices Timers Macro Vars | Active Codes Tools Plane alculat 7[ |
Standard Milling Tapping
Switch Entry To Input
e .
To append to INPUT
line.
Z 8 9 +10] +- [E] MS [S] - To replace INPUT line,
a4 S 6 1]} sqrt [K] MR [R]
1 2 3 X[P] % [Q] MC [C]
( 0 ) 1M
Enter
Clear [ORIGIN]
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Kalkulacka (pokr.)

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

KEY FUNKCIA KEY FUNKCIA
D Scitanie K Druha odmocnina
] Odcitanie Q Percento
P Nasobenie S UloZenie do pamate (MS)
v Delenie R Vyvolanie z pamate (MR)
E Prepinanie znamienok (+/-) C Vymazanie pamate (MC)

Po zadani Gdajov do vstupného riadku kalkulatora mozete
urobit Cokolvek z nasledujuceho:

POZNAMKA: Tieto moznosti sti k dispozicii pre vietky
kalkulatory.

«  Nazobrazenie vysledku vasho vypoctu stlacte tlacidlo
ENTER.

*  Predoplnenie Udajov alebo vysledku na koniec vstupného
riadku stlacte tlacidlo INSERT (VloZzit).

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

*  Prevynulovanie kalkulatora stlacte tlacidlo ORIGIN
(Pévod).

Uchovajte Udaje alebo vysledok vo vstupnom riadku kalkuldtora
a zvolte inti kartu kalkulatora. Udaje vo vstupnom riadku
kalkulatora zostavaju k dispozicii pre pripadny prevod do inych
kalkulatorov.
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Kalkulator frézovania/sustruZenia

Kalkulator frézovania/sustruzenia vam umoZziuje automaticky
vypocitat' parametre stroja na zaklade danej informacie. Ked
zadate dostatok informadcii, kalkulacka automaticky zobrazi
vysledky v prisluSnych poliach. Tieto polia si oznacené
hviezdickou (*).

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

+  Zadajte zname hodnoty do prislusnych poli. MéZete
tiez stlacit'tlacidlo F3 na skopirovanie hodnoty zo
Standardného kalkulatora.

*  Vpoliach Work Material (Material obrobku) a Tool
Material (Material nastroja) pomocou kurzorovych tlacidiel
so Sipkami LEFT (Dolava) a RIGHT (Doprava) vyberte
z dostupnych moznosti.

+  Vypoditané hodnoty sa zobrazia zvyraznené Zltou farbou,
ked st mimo odporudcaného rozsahu pre material obrobku
a nastroja. Rovnako, ked'vSetky polia kalkulatora obsahuju
Udaje (vypocitané alebo zadané), kalkulator frézovania
zobrazi odporucany vykon pre operaciu.

Kalkulator rezania zavitu zavitnikom

Kalkulator rezania zdvitu zavitnikom vam umoziuje
automaticky vypocitat parametre rezania na zaklade danej
informacie. Ked zadate dostatok informacii, kalkulacka
automaticky zobrazi vysledky v prisluSnych poliach. Tieto polia
st oznacené hviezdickou (*).

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

+  Zadajte zname hodnoty do prisluSnych poli. MéZete
tiez stlacit'tlacidlo F3 na skopirovanie hodnoty zo
Standardného kalkulatora.

*  Ked'ma kalkulator dostatok informacii, vloZi vypocitané
hodnoty do prislusnych poli.

=] Current Commands

*
Calculator ,J*

Macro Vars | Active Codes | Tools Plane

Devices | Timers
Standard Milli

Cutter Diameter FEERE R | in

Surface Speed e ek | ft/min Switch Entry To Input
Line
RPM FHEEE Fhkkk To append to INPUT
line.
Flutes FEERE RREE
- To replace INPUT line.
Feed FRERE SR | in/min
- Clear current input
Chip Load FRERE pkek | inftth
Work Material 4 No Material Selected »
Copy Value From
4 13 Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

CQurrent Commands

*
Calculator J_

Devices Timers ‘ Macro Vars Active Codes Tools HELE]

Standard WIGEES  Tapping

Switch Entry To Input
- Line
To append to INPUT
TPI FERRE KRR revfin - line.
- To replace INPUT line
- Clear current input

Metric Lead KRKKK KKK | mmfrev

RPM FERRE, KR

Feed FEEEE RRORE | in/min

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard

) Calculator
* Next to Field Name

Denotes Calculated
Value
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Zobrazenie médii

M130 vam umoziuje zobrazit'video s audiom a statické snimky
pocas spustenia programu. Medzi niektoré priklady toho, ako
moZete pouZzivat tdto funkciu, patria:

Poskytnutie vizualnych pomécok alebo pracovnych pokynov
pocas prevadzky programu.

Poskytnutie obrazkov pre pomoc pri kontrole obrobku v
urcitych bodoch programu.

Ukazka postupov s videom.

Spravny format prikazu je M130(subor.xxx), kde (stbor.xxx) je
nazov suboru, plus cesta, ak je to potrebné. MoZete tiez pridat
druhy komentar do zatvoriek, ktory sa zobrazi ako komentar v
okne médii.

Priklad: M130 (pred spustenim 2. operacie odstrante upinacie
skrutky)(User Data/My Media/loadOp2.png);

POZNAMKA: M130 pouZiva nastavenia vyhladévania
podprogramu, nastavenia 251 a 252 tym istym spdsobom ako
M98. MbZete pouZit aj prikaz Insert Media File (VloZit medialny
subor) v editore na jednoduché vloZenie kédu M130, ktory
zahffa cestu stiboru. Viac informdcii ndjdete na strane 67.

$FILE vam umoZziuje zobrazovat video so zvukom a statickymi
obrazkami mimo spustenia programu.

Spravny format prikazu je ($FILE sibor.xxx ), kde (stbor.xxx) je
nazov suboru, plus cesta, ak je to potrebné. Medzi prvé zatvorky
a znak doldra moZete tiez pridat komentar, ktory sa zobrazi ako
komentar v okne médii.

Ak chcete zobrazit' medialny stbor, v reZime pamate zvyraznite
blok a stlacte tlacidlo enter. Blok zobrazenia média $FILE bude
pocas spustenia programu ignorovany ako komentare.

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

STANDARD PROFIL ROZLISENIE PRENOSOVA RYCHLOST
MPEG-2 Hlavna vyska 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 PO/P3 16 CIF, 30 fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
Vychodisko 8192x 8192 120 Mpixel/s -
PNG - -
JPEG - -

POZNAMEKA: Pre ¢o najrychlejie nacitanie poufite siibory

s rozmermi v pixeloch delitelnymi hodnotou 8 (vacSina
neupravenych digitalnych obrazkov ma tieto rozmery
Standardne), maximalne rozliSenie v pixeloch je 1920 x 1 080.

VaSe médium sa zobrazi na karte Media v Casti Aktualne
prikazy. Médium sa zobrazi, az kym nasledujtce M130 zobrazi
odliSny stbor alebo M131 vymaZze obsah karty médii.

Priklad: (Pred spustenim 2. operacie odstrante upinacie skrutky
$FILE User Data/My Media/loadOp2.png);
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Zobrazenie poplasnych signalov a hlaseni

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

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

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

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

Pridat hlasenia

Hl4senie mozete uloZit do zalozky HLASENIA. Va3e hlésenie tam
zostava, kym ho neodstranite alebo nezmenite aj v pripade, Ze
stroj vypnete.

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

2. Napiste svoje hlasenie.
Pre vymazanie a pohyb smerom dozadu stlacte CANCEL
(Zrusit). Stlacenim tlacidla DELETE (Vymazat) vymaZete
cely riadok. Ak chcete vymazat celé hlasenie, stlacte ERASE
PROGRAM (Vymazat program).

Obrazovka HISTORIA POPLASNYCH SIGNALOV zobrazuje
zoznam poplasnych signalov, ktoré nedavno ovplyviiovali
prevadzku stroja. MdzZete tieZ vyhladat Cislo alebo text alarmu.
Urobite to tak, Ze zadate Cislo alarmu alebo poZadovany text a
stlacite F1.

Na karte sa zobrazuje podrobny popis v3etkych alarmov.
MéZete tieZ vyhladat Cislo alebo text alarmu. Urobite to tak, ze
zadate Cislo alarmu alebo poZadovany text a stladite F1.

Z&lozka HISTORIA STLACENI TLACIDIEL zobrazuje poslednych az
2 000 stlaceni tlacidiel.

Priklad: (Pred spustenim 2. operdcie odstrante upinacie skrutky
$FILE User Data/My Media/loadOp2.png);
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5.6 | FREZKA - UDRZBA
|

Udriba

V €asti Maintenance in Diagnostics (Udrzba U —
. . . , " | Diagnostics Maintenance | Parameters
V Dlagnostlke) Je nova ka rta Thermal Compel‘lsatlon r mpen: il | Lube | Coolant Refill | Software Update \ Touchscreen Load|
(Tepelna kompenzdcia), ktora bola vydana vo verzii softvéru §E2) oisplay Details BB reset Highiow Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
100.21.000.1130. Temp Sensor Total Compensation
(C) (MM)
Tato karta ma dve moznosti prepinania, verziu jednoduchého xF = T T B '
meradla a podrobnejSie zobrazenie. 18 1sfo 0
” . , o P . . Total Compensation
POZNAMKA: Zatial je tato karta urena vylu¢ne na informacné (1)
iy v A
Ucely. o
0 0
Total Compensation
(MM)
z r
0
0 0

60 | Navod na obsluhu frézky 2023



6.1 | FREZKA - PREHLAD SPRAVCU ZARIADEN{

Spravca zariadenia (zoznam programov)

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

CNC riadiacom systéme a v inych zariadeniach pripojenych k
riadiacemu systému. Spravcu zariadeni tieZ mdZete pouZit na
nahratie a prenos programov medzi zariadeniami, nastavenie

vasho aktivneho programu a zalohovanie Udajov z vasho stroja.

V menu zo zaloZiek na vrchu displeja spravca zariadeni (LIST
PROGRAM (Zoznam programov)) vam zobrazuje len pamdtové
zariadenia, ktoré st k dispozicii. Napriklad, ak nemate k
zavesnému riadiacemu systému pripojené USB pamadtové
zariadenie, menu zo zaloZiek nezobrazuije zalozku USB. Viac
informécii o navigacii v ponukdch so zélozkami najdete v
kapitole 5.1.

Spravca zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam programuy))
zobrazuje pristupné Gdaje v Struktire adresarov. V kmeriovom
adresari riadiaceho systému CNC sU pamdtové zariadenia,
ktoré su k dispozicii v menu so zalozkami. Kazdé zariadenie
moZe obsahovat kombindcie adresarov a siborov na mnohych
Urovniach. To je podobné ako pri Strukttre stborov, ktord
ndjdete v beznych operacnych systémoch osobnych pocitacov.
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6.2 | FREZKA - PREHLAD SPRAVCU ZARIADENI

Obsluha spravcu zariadenia

Ak sa chcete dostat 'k spravcovi zariadeni, stlacte tlacidlo

LIST PROGRAM (Zoznam programov). PoCiatocné zobrazenie

spravcu zariadeni zobrazuje pamadtové zariadenia, ktoré
sU k dispozicii v menu so zalozkami. Tieto zariadenia mozu
zahffiat pamat stroja, adresar Udajov pouZzivatela, USB
pamatové zariadenia pripojené k riadiacemu systému a
subory, ktoré st k dispozicii v pripojenej sieti. Ak chcete
pracovat'so subormi na danom zariadeni, zvolte zalozku
tohto zariadenia.

Priklad pociatotnej obrazovky spravcu zariadeni:
[1] Dostupné karty zariadenia,

[2] Vyhladavacie pole,

[3] Funkcné tlacidla,

[4] Zobrazenie stboru,

[5] File Comments (Komentare k stboru) (k dispozicii iba v
pamadti).

Pre posun v Strukture adresarov pouZite kurzorové tlacidla

so Sipkami:

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

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

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

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

List Programs

1 Memory User Data Net Share USB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. l - i
Current Directory: Memory/
‘ 0# ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified | — [INSERT]
| 09000 02-03-2017 08:02 >
| 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46
[SELECT PROG]
| 00010 (ALIAS MO6)  000010.nc 2968 . | -
Edit [ALTER]
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
File [F3]
File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 ltems Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 | FREZKA - ZOBRAZENIE SUBOROV

Stipce zobrazenia stiborov

Ked otvorite korefi alebo adresar pomocou kurzorového
tlacidla so Sipkou RIGHT (Vpravo), zobrazenie suiborov
zobrazuje zoznam stiborov a adresarov v tomto adresari. Kazdy
stlpec na obrazovke suborov obsahuje informaciu o siboroch
alebo adresaroch v zozname.

Current Directory: Memory/f

O # Comment File Name | Size Last Modified
[:] TEST 2015611723 053:54 =
[:] programs 2015/11/23 05:54 ==
D BEE1A OEEE1E. N 130 B 201511723 05:54
. BRE30 QUEA30. N 67 B 2015/11/23 03:54 *
E] BEE3S OEEE35. nc 98 B 2015/11/23 @5:54
\:] pRE45 MEXTGENte... 15 B 2015/11/23 05:54
D EAEaL (ALIAS ME3) 09881 nc 94 B 2015/11/23 05:54
Stipce obsahuju:
e ZaSkrtavacie policko vyberu siiborov (bez o Size (Velkost): Tento stipec zobrazuje mnoZstvo

oznacenia): Ak chcete v okienku zapnut alebo vypnut
zaSkrtavaciu znacku, stlacte ENTER. ZaSkrtnutie v policku
znamena, Ze bol zvoleny subor alebo adresar pre operacie
na viacerych suboroch (obvykle kopirovanie alebo
mazanie).

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

*  Komentar k siiboru Poznamka: Tento stipec zobrazuje
volitelnd poznamku k programu, ktora sa zobrazi v prvom
riadku programu. K dispozicii len na karte Memory
(Pamat).

e  File Name (Nazov stboru): Toto je volitelny nazov,
ktory riadiaci systém pouZziva, ak kopirujete sibor do
externého pamdtového zariadenia mimo riadiaceho
systému. Napriklad, ak kopirujete program 000045 do USB
pamatového zariadenia, ndzov stiboru v USB adresari je
NEXTGENtest.nc.

UloZného priestoru, ktory stbor zaberd. Adresare v
zozname maju v tomto stlpci oznacenie <DIR>.

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

Datum poslednej modifikacie (Posledna
modifikacia): Tento stlpec zobrazuje posledny datum
a Cas, kedy bol stibor zmeneny. Format je RRRR/MM/DD
HH:MIN.

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

DalSie informaécie (bez oznacenia): Tento stl'pec
poskytuje informacie o stave siboru. Aktivny program
ma hviezdicku (*) v tomto stlpci. Pismeno E v tomto stlpci
znamenag, Ze je program v editore programov. Symbol
adresadr je sUcastou nastavenia 252. Na vstup a vystup

z adresdra pouZite kurzorové tlacidla so Sipkou RIGHT
(Doprava) alebo LEFT (Dolava).
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6.3 | FREZKA - ZOBRAZENIE SUBOROV

Zaskrtnutie policka vyberu

Stlpec s okienkom vyberu dplne vpravo na displeji so sibormi
vam umozni vybrat'viaceré subory.

Ak chcete umiestnit'zaskrtavaciu znacku do okienka oznacenia
stiboru, stlacte ENTER. Oznacte dalSi subor a stlacte ENTER
znova, aby sa vlozka zaSkrtavacia znacka do tohto okienka
oznacenia siboru. Opakujte tento proces dovtedy, kym nie su
vybraté vSetky subory, ktoré chcete oznacit.

Potom moZete vykonat operaciu (obvykle kopirovanie alebo
mazanie) na vSetkych oznacenych suboroch stcasne. Kazdy
stbor, ktory je sucastou vasho vyberu, ma zaskrtavaciu znacku
v zaskrtavacom policku. Ak zvolite operaciu, riadiaci systém
vykona operaciu na vetkych siboroch so zaskrtavacou
znackou.

Napriklad, ak chcete kopirovat'sadu suborov z pamadte stroja
do USB pamdtového zariadenia, mali by ste vloZit' zaSkrtavaciu
znacku na vetky subory, ktoré chcete kopirovat, potom stlacte
F2, aby sa zacala operdacia kopirovania.

Vyber aktivneho programu

V adresari pamadte oznacte program, potom stlacenim SELECT
PROGRAM (Vybrat program) urobte z oznaceného programu
aktivny.

Aktivny program ma hviezdicku (*) v stipci zobrazenia stiborov
Uplne vpravo. Je to program, ktory bezi, ak stlacite CYCLE START
(Spustenie cyklu) v rezime OPERATION:MEM. Kym je program
aktivny, je tieZ chraneny pred vymazanim.
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Ak chcete vymazat'sadu stborov, vloZte zaskrtavaciu znacku
na vetky subory, ktoré chcete vymazat, potom stlacte DELETE
(Vymazat), aby sa spustila operacia mazania.

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

POZNAMKA: Ak neméte oznacené viaceré sibory pomocou
zaSkrtavacich policok, riadiaci systém vykona operacie len na
aktudlne oznacenom adresari alebo stibore. Ak mate zvolené
subory, riadiaci systém vykona operdcie len na zvolenych
stboroch a nie na oznacenom stbore s vynimkou pripadu, Ze je
tieZ zvoleny.



6.4 | FREZKA - CREATE (VYTVORIT), EDIT (UPRAVIT), COPY A PROGRAM (KOPiROVAT PROGRAM)

Vytvorenie nového programu

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

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

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

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

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

POZNAMEKA: Pri vytvarani novych programov nepouzivajte
Cisla O09XXX. Makro programy casto pouzivaju Cisla v tomto
bloku a ich prepisanie mdZze sposobit poruchu alebo zastavenie
funkcii stroja.

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

Editovanie programu

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

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

Tuto funkciu mdzete pouZit na editovanie programu, ked
aktivny program beZi. Aktivny program moZzete editovat, ale
vase zmeny nemaju vplyv, kym neuloZite program a potom ho
znova nevyberiete v menu spravcu zariadeni.

' Create New Program ‘

0 Number#*

1 |
File Name*

2 |
File comment

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

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

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

ho nahradit? Stlacenim ENTER program uloZite a prepiSete
existujuci program alebo stlacenim CANCEL (Zrusit) sa vrdtite
do roletového menu nazvov programov alebo stlacenim UNDO
(Vratit'spat) ho zrusite.
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6.4 | FREZKA - CREATE (VYTVORIT), EDIT (UPRAVIT), COPY A PROGRAM (KOPiROVAT PROGRAM)

Kopirovanie programov

Tato funkcia vam umozni kopirovat programy na Copy To

zariadenie alebo do iného adresara.
Select Device

Ak chcete kopirovat'jednotlivy program, oznacte

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

USBO =
User Data >

Stlacenim F2 spustite operaciu kopirovania.

Zobrazi sa roletové menu Select Device (Vyber
zariadenia).

Select [ENTER] | Exit [CANCEL]

Vlyber zariadenia

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

Ak chcete vykonat operaciu kopirovania, stlacte Copy To
ENTER alebo ak sa chcete vratit do spravcu
zariadeni, stlatte CANCEL (Zrusit). Insert Directory: USBO/1/
Copy [ENTER] ||  Exit [CANCEL]
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6.5 | FREZKA - EDITOVANIE PROGRAMU

Vytvorenie / vyber programov na editovanie

Spravcu zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam programov))
poutzivate na vytvorenie a vyber programov pre upravu. Ak
cheete vytvorit novy program, pozrite si kartu VYTVORIT,

UPRAVIT, KOPIROVAT PROGRAM.

ReZimy editovania programu

Spravcu zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam programov))
poutzivate na vytvorenie a vyber programov pre upravu. Ak
cheete vytvorit novy program, pozrite si kartu VYTVORIT,

UPRAVIT, KOPIROVAT PROGRAM.

Riadenie Haas ma (2) reZimy Upravy programov: Editor
programoyv, rucny vstup Gdajov (manual data input - MDI). Ak
chcete vykonat'zmeny o€islovanych programov uloZenych v
pripojenom pamatovom zariadeni (pamat'stroja, USB alebo
zdielanie na sieti), pouZite editor programov. ReZim MDI poufZite
na zadavanie prikazov stroju bez formalneho programu.

1

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

2

Prik|ady okien Edit. OPERATION: MEM EDITOR PROGRAIA GENERATION
R — MEMORY/040001.04C001.Basi inch.
. — — a .Basic_program.inch.nc
[11Okno Active Program / MDI | B8 e i e e Qoo Gacpagen
, (Zois on top»ol the part) ; ) — lop’of?he gy part) ;.
(Aktivny program / MDI) (7L I a dril)
12 (T1 is a drill) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

MO8 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

[3] OknO Schra,nky X4, Y4. (linear motion);

G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

MAIN SPINDLE

OVERRIDES
FEED: 100%
SPINDLE: 100%
RAPID: 100%

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

2] Okno Program Edit (Uprava G0 cEa s o tRapid totet pamti T
[2] g p

51000 MO3 (Spindle on CW) ;

programu)’ G43 HO1 20.1 (Tool offset 1 on) ;
GO1 F20, Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) :
GS53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;

SPINDLE

SPINDLE SPEED:

SURFACE SPEED:

SPINDLE LOAD(%) [ )

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

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

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
GS3 YO (Y home)

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
Clipboard

(20 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 GS4 X0 YO (Rapid to 1st position) ;

S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

GO1 F20. -0.1 (Feed to cutting depth) ;
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6.5 | FREZKA - EDITOVANIE PROGRAMU

Zakladna editacia programu

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

1) Ak chcete napisat'program alebo vykonat'zmeny v
programe:

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

* Ak chcete upravovat Cislovany program, vyberte ho v
spravcovi zariadeni (LIST PROGRAM) (Zoznam programov)
a stlacte tlacidlo EDIT (Uprava). To je rezim EDIT:EDIT.
Program sa zobrazi v okne Program Generation
(Viytvorenie programu).

2) Ak chcete oznacit'kod:

*  Na presun kurzora v programe pre oznacenie pouzite
kurzorové tlacidla so Sipkami alebo rukovat ru¢ného
pomalého posuvu.

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

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

+  Stlacte INSERT (VloZit). Novy kéd sa zobrazi pred blokom,
ktory ste oznacili.
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4) Ak chcete nahradit'kod:
«  Oznacte kod, ktory chcete nahradit.
*  Napiste kdd, ktorym chcete nahradit oznaceny kdd.

+  Stlacte ALTER (Zmenit). Novy kéd nahradi kod, ktory ste
oznacili.

5) Ak chcete odstranit'znaky alebo prikazy:
«  Oznacte text, ktory chcete vymazat.

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

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

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

POZNAMKA: V reZime EDIT:EDIT riadiaci systém neuklada
program, ked ho editujete. Stlacte MEMORY (Pamat) na
uloZenie programu a nahranie do okna Active Program (Aktivny
program).



6.5 | FREZKA - EDITOVANIE PROGRAMU

Vyber bloku

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

Ako vybrat'blok:

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

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

Cinnosti s vyberom bloku

Po vykonani vyberu textu ho mozete skopirovat a vloZit,
presunut alebo vymazat.

POZNAMKA: Tieto pokyny predpokladaju, 7e ste uZ urobili
vyber vety (bloku) tak, ako je popisané v Casti Viyber vety
(bloku).

POZNAMKA: Tieto innosti st k dispozicii v MDI a editore
programu. UNDO (Vratit'spat) nemdZete pouZit na vratenie
tychto akcii spat.

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

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

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

POZNAMKA: Do vasho vjberu nemozete zaraditbloks
nazvom programu. Riadiaci systém zobrazi hlasenie CHRANENY
KOD.

+  Stlacenim F2 zatnete vas vyber.

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

+  Stlacenim F2 ukonite vas vyber.

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

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

3) Stlacenim DELETE (Odstranit) odstranite vyber.
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7.1 | FREZKA - PREHLAD DOTYKOVE) OBRAZOVKY

Dotykova obrazovka LCD - prehlad

Funkcia dotykovej obrazovky vam umoziuje pouzivat riadenie
intuitivnejSie. NASTAVENIA

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

381 - zapnutie/vypnutie dotykovej obrazovky

383 - Velkost riadka tabulky

396 - virtualna klavesnica povolena

397 - Oneskorenie pri stlaceni a podrZani

398 - Vijéka hlavicky

399 - Vjka karty

403 - velkost'tlacidla vyskakovacieho okna vyberu

Ikony stavu dotykovej obrazovky

Setup: Zero | 1 Y | — 0 [1] Softvér nepodporuje dotykovu obrazovku

00614 ST20-9.22.17... [2] Dotykova obrazovka je deaktivovana

[3] Dotykova obrazovka je povolena

Setup: Zero ‘ 2 —$ ‘23;17;41 Ked je dotykova obrazovka zapnuta alebo vypnuta, v
Ve 00614 5T20-9.22.17.. B lavom hornom rohu obrazovky sa objavi ikona.
~ Funkcie vylucené z dotykovej obrazovky
Setup: Zero ‘ 3 — @5 ‘00:24:08 .
FUNKCIA DOTYKOVA OBRAZOVKA
...00614 S5T20-9.22.17...
RESETOVAT Nie je k dispozicii
NUdzové zastavenie Nie je k dispozicii
Spustenie cyklu Nie je k dispozicii
Zastavenie posuvu Nie je k dispozicii
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7.2 | FREZKA - NAVIGACNE DLAZDICE

Dotykova obrazovka LCD - navigacné dlazdice

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

Ikony moZnosti nastaveni [1].

Stlacenim a podrzanim ikony displeja prejdite na
konkrétnu kartu. Ak chcete napriklad prejst' na stranku
Network (Siet), stlaCte a podrZzte ikonu nastaveni, kym sa
nezobrazia moznosti nastaveni [3].

Stlacenim ikony spat'sa vratite do hlavnej ponuky.

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

Panel rezimu prevadzky

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

Stlacenim ikony reZzimu prepnite stroj do tohto rezimu.

\ $ |00:51:47
00614_ST20-9.22.17...

Active Program

Active Tool

ActivesAarms

i LAW 2-3-2011) ; 102 SERVOS TURNED OFF Tool: 0
R C. 5/2014); offset: 0
Typorhl
IABLE #125 TO ] FNR A 2.AVIC | ATHEY . e =] S

IABLE #125TO 2 F RIR]R)
OF THIS PROGRAM (RIR]A)
.OW TO ALL POCKE1 onon

[ STAND AT MACHIF PROGRAM POSITION OFFSETS

CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR CpO

RT OF THE PROQRZ {é}

HECK) :

SETS SO THAT CpO @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

L TOOL WITH DIREC \

DOL COUNTER TO ZERO) ;
:RY NUMBER OF TOOLS) ;
iET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

Diagnostics  Maintenance | Parameters
Lube | Coolant Refill | Pulsejet

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Setup: Zero

00614
000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) :
(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;

(REVISED BY LARRY C. 5/2014 ) ;

Software Update

.(OPERATOR MUST STAND AT MACHIt BACK USER POSITIONS
THROUGH) :

(ALL PUCKE:I'S AND WATCH FOR CpO

PURPOSE LEAK CHECK) :

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT
THE FAN) :

(THE THIRD PART OF THE PROGR ALIAS CODES
MACHINES) ;
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIH
NOZZLES) :

| B3N check forupdate: J

#l01=0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; 1
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

TOOLS) :

Main Spindle Positions Program G54 G49
Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
Spindle Power: 0.0 KW —
Surface Speed: 0 FPM x L 0%  Last Cycle:
overrides Chip Load:  0.000  IPT Remaining
Y . —
T Feed Rate: 0.0000 IPM 0.0000 981 | e olieer s
eed) 100% Active Feed: 0.0000 IPM
spindle:  100% .o z 0.0000 - 0% M30 Counter #
Rapid: 100%
B 0.000 = 0% Loops Remainir
spindle Load(%) [ - 0%
Setup: Zero | $ |o1:15:25 =] Active Program
MEM  \..00614_ST20-9.22.17.. Active Codes
N Tool: 0 Off
1 GoO Rapid Motion
(WRITTEN BY JEFF LA\ 3-2011) : P! Offset: 0

(REVISED BY LARRY C | 2014 ) ; 690  Absolute Position "
(SET MACRO VARIABLE #125 T0 { F0R A 2.awis (aTusy. M| 000 Corer el JEATIE I ﬂ
on

—— n m m B o
1
(OPERATOR MUST STAND AT MACHIM HAND JOG MDI MEM ZERO RETURN

THROUGH) ;

(ALL POCKETS AND WATCH FOR |

(THE THIRD PART OF THE PROGRA EDITOR UST PROGRAMS
MACHINES) ;

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIFEC
NOZZLES) ; |

(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKE

S

(THE SECOND PART OF THE PROGRZ
PURPOSE LEAK CHECK) ;

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;

#6996= 55 (QUERY NUMBER OF TOOLS) :
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS)

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ; ‘

Positions Program G54 G49

Main Spindle

Soindl Spesc 0 RPM ) Load  This Cycle: 0:00:00

Spindle Power: 0.0 KW . 00-
Surface Speed: FPM X 0.0000 - 0%  Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Loas IPT v 0.0000 - 0% Remaining 0:00:00
TR Feed Rat, M30 Counter #1: o
sginde 100% ACDINEack IE,0608 RIEW z 0.0000 Tm| 0% M30 Counter #2: 0
k 5 Hasa wsm| oy LoopsRemaining: 0

Spindle Load() [ — 0%

b
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7.3 | FREZKA - VOLITELNE POLIA

Dotykova obrazovka LCD - volitelné polia

Ikona pomocnika

*  Klepnutim a podrZanim ikon [1] v doInej Casti obrazovky
zobrazite vyznam ikony [2].

*  Ked'ikonu pustite, vyskakovacie okno pomocnika zmizne.

Vyberatelné tabulky a funkcné tlacidla.

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

+  lkony funkZnych tlacidiel [2], ktoré sa zobrazuju v poliach,
moZete tieZ stlait, aby ste pouZili dand funkciu.

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

Ak chcete napriklad prejst na kartu Maintenance (Udrzba),
stlaCte pole zobrazenia chladiacej kvapaliny [4].
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E | 0. I 0. o
0. 0. 0. >S
[ I o 2
i o | 0. o 2
| o | o. o 2
i 0. 0. 0. 2
[BHY oo offset Measure MY Tool Presetter BB set vaiue
B dd To value B4 work offset

Hand Jog

Main Spindie
—_ s

Position: (IN) Jog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine oper:
X 0.0000 0.0000 0.0000
: 0000 IPT
: 0.0000 IPM 77 0.0000 0.0000 0.0000
A L) ) z 0.0000 0.0000 0.0000
[ 0.000 0.000 0.000
2! o c 0.000 0.000 0.000

Offsets

Tool Work

Active Tool: @
Length Length Diameter Diameter
Tool Offset ‘ Geomegtry(H) Wea?(H) Geometry(D) Wear(D)
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
2L 0. 0.
0. 0. 0.
0.\ 0. 0.
0. \ 0. 0.
0. \ 0. 0.
0. \ Q. 0.
0, 0. 0.
{ Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value Work Offset

Operation: MEM

000023 (EFF LAW TEST CUT GR) ¢ Took: 0
(Removed ream holes 04714/15) ; $00.  [BhpkiMotion 2 offset: 0 PCool i1
(ALUMINUM 1 X 3 X 6 - 6061-T6) 690 Absolute Position : i
(TVFE YOUR EMPLOYEE NUMBER INTO MACRO VARIABLE G40 Cutter Compensation Cancel Type: None
50); Tool Group: -
680  Cycle Cancel P
(587 54 FronTAiGHT) ¢
: G54 Work Offset #54 Max Load: 0
(Sprayennughcanlam or fluid on the 1/2" EM) Life: 100%
(13 INcH siell ol 96.85111) Die;  Hea  Meai  T®
(Insert o on
(T2 172 FLAT ENDMIL 59-6113649)
(73,0132 ENGRAVE TOOL 99-53218) ;

(T4 27/64 DRILL 99-50419)
(TS 3/4 SPOTDRILL 99-61720cem) ;
(T61/213 TAPRH 99-55638):

101- Gl (LOAD MAX RPM INTO VAR #601)
(#101= #6631 CF);

(PAR131 e RPM) ;

#102= [ [ #101]/10000] ;

(7500/10000=.75% OF 10000 RPM)

620
00 G17 G40 G49 GBO G90 :

Activate Safe Run

Main Spindle [ Timers And Counters
This Cycle:
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00

Overrides Chip Lo X
Feed Rate: 0.0000

1PM

Feed: 100% ; 3z E006d) M30 Counter #1: o
Spincle. 100% Actve Feed: 00000 PM | @ sl o
Rapid: 100%

Loops Remaining:
Spindle Load(%)

— 0%




7.4 | FREZKA - VIRTUALNA KLAVESNICA

Dotykova obrazovka LCD - virtualna klavesnica

Virtualna klavesnica umoziuje zadavat text na obrazovke bez

poufitia klavesnice.

Ak chcete aktivovat tUto funkciu, nastavte nastavenie 396 —
moznost Virtual Keyboard Enabled to On (Virtualna kldvesnica

povolend). Stlacenim a podrzanim fubovolného riadku
zobrazte virtualnu klavesnicu.

vstupu

Klavesnicu je mozné posuvat tak, Ze podrZite prst na modrej

hornej liSte a potiahnete ju na nové miesto.

Kldvesnicu je mozné tieZ uzamknudt na mieste stlacenim ikony

zamku [1].

Operation: MEM | $ |18:24:50

...00614_ST20-9.22.17...

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;
(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

'(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXIS LATHE) ;
(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) ;

'(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ;
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ;

l(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1
THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL
PURPOSE LEAK CHECK) ;

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON
THE FAN) ;

'(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) ; [
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT

Se

ttings Network Rotary

Group Listings

1 2 3 4 5 6

L

Settings

User Positions

Old value:
New Value: [

Enter [ENTER] I Exit [CANCEL]

Alias Codes

Search

Backspace
Delete

[ 1]

Clear

\

Write

|

NOZZLES) :

'8101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS) :

- View full text.

Main Spindle Positions

Program G54 G49S

Timers And Counters

@ Spln?’lr Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 KW - — _ o
Surface Speed: 0 FPM X 0.0000 [ | 0% :ast C|Y‘.:|9- :-::-::
Overrides Chip Load: 0.000 IPT emaining :00:
% 0.0000 (" - 0%
Feed: 100% ERR NN e N M30 Counter #1: 0
Spindle:  100% el z 0.0000 P S) 0% M3 Counter #2: .
Rapid: 100% s
£ B 0.000 Pe——— e 0% Loops Remaining: 0
Spindle Load(%) e ommm 0%

107 EMERGENCY STOP
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7.5 | FREZKA - EDITOVANIE PROGRAMU

Prestivanie zo zoznamu programov

MoZete presuvat programy zo zoznamu programov do Operation; Ve Ut Programs
MEM pretiahnutim sdboru [1] na obrazovku MEM.

User Data

(ss,s*us — Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.
G103P1; Current Directory: Memory/

#500=0: O#| comment | File Name | Size | Last Modified

B hew insern

Load  [SELECT PROG]

NL;
#500= #500 + 1;

Wrvvvy

5100 M03 ; 1

G041, ; 01011970 0015
vos 1 00001 (SLOW S00 Rp... @asanelre)

M54 000001_5720-9.22.17... z 011519701704 +
IF [ #1002 EQ 1 ] GOTO30 ; 7 §§§§}§3§ :: x
IF [ #1004 EQ 0 ] GOTO30 ; P -

01011970 62.02

(] 00101 (8 SPARE M FU. i 01151570 17:04
00614 (COOLANT TES, 011515701704
[] 01011 (220431011)  22043101.. BOKB 05-30-2018 13:05
ML (] 01111 (NOTIRCATION ... 00L111nc 4048 01251970 23:23
GO4 P : (7] 02020 (SPINDLE WARM. . 11865554... 1308 03-29-2018 0500
IF [ #500 GE 10] G .
GoTOL 5 File Name: 000001_5T209.22.17.nc

N20 M30; File comment: (SLOW 500 RPM INITIAL TEST)

N30 #3000~ 1 (CHECK C-AXIS SWITCH

spindle Spt ) This Cycle:
Spindle PMJ :-9 b 0.0000 - 0%  Last Cycle: 0:00:00
0.000 IPT Remaining 0:00:00

v 0.0000 . 0%
O a8 ::“ M30 Counter #1: 0

. M
plndler- 1o L = ©.0000 S| 0% M30 Counter #2: o
pic

[ 0.000 " mm| oy LoopsRemaining: o

spindle Load(%) e — 0%

Program Generation

Pperation: MEM

File Edit Search Modify

Panely kopil i trih i
anely Kopirovania, vystrinovania
/000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;
° ° [M98 P9100 (COORDINATES) : (LL
(G50 500 (CLAMP TO 500 RPM) ; 000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;
IG96 5250 G28 (MACHINE ZERO) : M98 P9100 (COORDINATES) ;
= R, G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;

b G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
|/ M98 PS (TOOL TURRE (STOP SPINDLE) :
[MO4 (SPINDLE REVERSE)
GO1 X0 F0.03 ; 198 PS (TOOL TURRET)
MOA (SPINDLE REVERSE) :
GO1 X0 F0.03;

7.
[MO3 (SPINDLE FORWARD)

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

SPINDLE FORWARD) ;
p2. (PAUSE) :

i PS (HPE I Y) |

in Spind

Spindle Speed: 0 Clipboard
Spindle Power:

Surface Spee
overrides chip Loa
Feed Rat:
Feed: 100%
Spindle: 100% Active Feed:
Rapid: 100%

Bpindle Load(%)

[ seveandtoad [ vens B To Select Text [ Paste From Clipboard
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7.6 | FREZKA - SPRAVA DOTYKOVE] OBRAZOVKY

Dotykova obrazovka LCD - udrzba

Karta konfiguracie dotykovej obrazovky

Na stranke konfiguracie dotykovej obrazovky mézete kalibrovat,
testovat'a obnovit predvolené nastavenia. Konfiguracia
dotykovej obrazovky sa nachadza v casti Gdrzby.

Stlacenim tlacidla Diagnostic (Diagnostika) prejdite na Cast
UdrZba a prejdite na kartu Dotykova obrazovka.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

Multiple attempts to calibrate or test may require a power cycle if black screen appears

- Calibrate - Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

The key below provides options to restore default calibration or popup specific positioning.

- Restore Default Settings
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8.1 | FREZKA - PREHLAD NASTAVENIA OBROBKU

Priprava obrobku

Priklady nastavenia obrobku:
[1] Palcovy upinag, [2] Sklucovadlo, [3] Zverak.

Spravne upnutie obrobku je velmi ddlezité pre bezpetnost'a
ziskanie vysledkov obrabania, ktoré chcete. Existuje mnoho
moznosti upnutia obrobku pre rézne aplikacie. Kontaktujte HFO
alebo predajcu upinaca obrobku, by vam poradil.
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8.2 | FREZKA - REZIM RUCNEHO POSUVU

ReZim rucného pomalého posuvu

ReZim rucného pomalého posuvu vam umoziuje posuvat

po krokoch kaZdu z osi na poZzadované miesto. Pred tym, ako
moZete pomalym posuvom presunut os, stroj musi vytvorit
vychodziu polohu. Riadiaci systém to vykona pri spusteni stroja.

Pre prechod do reZimu pomalého posuvu:

1.
2.

Stlacte HANDLE JOG (RUKOVAT KROKOVANIA).

Stlacte pozadovanu os (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/C alebo -A/C,
+B alebo -B).

K dispozicii st rozliné rychlosti prirastkov (inkrementov),
ktoré je mozné pouzit'v reZime ru¢ného pomalého posuvu;
.0001,.001, .01 a.1. Kazdé Kliknutie rukovate ru¢ného
pomalého posuvu presunie os o vzdialenost definovand
aktualnou hodnotou ru¢ného pomalého posuvu. MéZete
tiez pouZit'volitelnd dialkovd rukovat rutného pomalého
posuvu krokovanim (Remote Jog Handle - RJH) pre
krokovanie osf.

Na presun osi stlacte a drzte tlacidla ru¢ného pomalého
posuvu alebo poufZite rukovat ru¢ného pomalého posuvu.
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8.3 | FREZKA - KOREKCIE NASTROJA

Korekcie nastroja

Pre presné obrabanie obrobku frézovacka potrebuje vediet,
kde je obrobok na stole umiestneny a vzdialenost od Spicky
nastroja po hornt stranu obrobku (korekcia nastroja od
vychodzej polohy).

Spravanie korekcie nastroja bolo na strojoch Haas upravené
nasledujucimi spdsobmi:

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

*  Ked na frézkach ddjde k vymene nastroja, korekcia nastroja
sa automaticky aktualizuje tak, aby zodpovedala novému
nastroju. Toto spravanie uZ na sustruhoch existovalo.

Offsets

Active Tool: 1 |

1
2

Coolant Position: 1

o9|o|B(e|8|o 8|08 |0(0|8|0|0(0|S =R

olo|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o ool |lo
NINNINININININNINNINININININ NN

olo|o|o|o|o|olo|o|olo|olo|o(o|o|e
olo|o|o(o|o|o|o|o|o|o(o|o|o|o|o|o|o i

Enter A Value

- Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

1) Aktivny nastroj: - toto vds informuje o nastroji, ktory je vo
vretene.

2) Korekcia nastroja (T) - toto je zoznam korekcii nastroja. K
dispozicii je maximdlne 200 korekcii nastroja.

3) Geometria dizky (H), opotrebovanie dizky (H) - tieto
dva stlpce su spojené s hodnotami G43 (H) v programe. Ak date
prikaz G43 HO1; z programu pre nastroj €. 1, program pouzije
hodnoty z tychto stlpcov.

POZNAMKA: Geometriu dizky je moZné nastavit manuélne
alebo automaticky pomocou sondy.

78 | Navod na obsluhu frézky 2023

Stlacte tlacidlo OFFSET (Korekcia) na zobrazenie hodn6t
korekcie nastroja. Korekcie nastroja mozu byt'zadané rucne
alebo automaticky pomocou sondy. V nasledujliicom zozname

je uvedené, ako funguje kazdé nastavenie korekcie.

4) Geometria priemeru (D), Opotrebovanie priemeru
(D) - tieto dva stlpce sa pouZivaju na korekciu rezného nastroja.
Ak zadate prikaz G41 D01,

z programu, program pouZije hodnoty z tychto stipcov.

POZNAMKA: Priemernd geometria moZ7e byt nastavena
manualne alebo automaticky pomocou sondy.

5) Poloha chladiacej kvapaliny - tento stipec pouZite na
nastavenie polohy chladiacej kvapaliny pre ndstroj na tomto
riadku.

POZNAMKA: Tento stipec sa zobraz, iba ak méate moznost
Programovatelnd chladiaca kvapalina.

6) Tieto tlacidla funkcii vam umoZziiuju nastavit hodnoty
korekcie.



8.3 | FREZKA - KOREKCIE NASTROJA

Offsets

Work 7

Active Tool: 1

Flutes Tool Type |Tool Material

Tool Offset ‘

Diameter

ololo|oolololooelooloeeoelele

Enter A Value

- Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

Offsets

Tool Work
Active Tool: 1

Approximate

Tool Offset Length

Diameter

olo|o|o|o|o|o/o(o|o|o|o|o(o|o|o|o/e

ololooololoooelee oo eee

IlPPPPPPPQP?PPPPPPPP

Enter A Value

- Automatic Probe Options - Set Value - Add To Value - Work Offset

7) Zliabky - ak je tento stipec nastaveny na spravnu hodnotu,

riadenie moze vypoditat'spravnu hodnotu Chip Load (MnoZstvo
triesok) zobrazenu na obrazovke Main Spindle (Hlavné vreteno).
Kniznica posuvov a rychlosti VPS bude tieto hodnoty pouZzivat aj

na vypocty.

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

8) Skuto&ny priemer - tento stipec pouZiva riadenie na
vypocet spravnej hodnoty Surface Speed (Rychlost povrchu)
zobrazenej na obrazovke Main Spindlej (Hlavné vreteno).

9) Typ nastroja - tento stipec pouziva riadenie na
rozhodovanie, ktory cyklus sondy sa ma pouZit' na sondovanie
tohto nastroja. Stlacte F1 na zobrazenie moznosti: None
(Ziadne), Drill (Vrtak), Tap (Zavitnik), Shell Mill (Valcova fréza),
End Mill (Celna fréza) a Spot Drill (Bodovy vrtak), Ball Nose
(Gulova Spicka) a Probe (Sonda). Ak je toto pole nastavené na
Drill (Vrtak), Tap (Zavitnik), Spot Drill (Bodovy vrtak), Ball Nose
(Gulova Spicka) a Probe (Sonda), sonda bude snimat dizku
pozdi? strednice nastroja. Ak | je toto pole nastavené na Shell Mill
(Valcova fréza) alebo End Mill (Celna fréza), sonda bude snimat’
na okraji nastrojov.

10) Material nastroja - tento stipec pouziva kniZnica posuvov
a rychlosti VPS na vypocty. Stlacte F1 na zobrazenie moZnosti:
PoufZivatel, karbid, ocel. Stlacte Enter na nastavenie materialu
alebo stlacte Cancel (Zrusit) na ukoncenie.

11) Néstrojova dutina - tento stipec zobrazuje, v akej dutine
sa nstroj momentalne nachadza. Tento stipec je len na ¢itanie.

12) Kategéria nastroja - tento stipec zobrazuje, ¢i je nastroj
nastaveny ako velky, tazky alebo mimoriadne velky. Ak chcete
vykonat zmenu, zvyraznite stipec a stla¢te ENTER. Zobrazi sa
Tool Table (Tabulka nastrojov). Podla pokynov na obrazovke
vykonajte zmeny v tabulke nastrojov.

13) Priblizna dizka - tento stipec pouziva sonda. Hodnota v
tomto poli oznamuje sonde vzdialenost'od hrotu nastroja po
Ciarku merad|a vretena.

POZNAMKA: Ak snimate dizku vitacky alebo zvitnika i
nejakého nastroja, ktory nie je valcovou alebo koncovou frézou,
mdZete toto pole nechat'prazdne.

14) Priblizny priemer - tento stipec pouziva sonda. Hodnota
v tomto poli oznamuje sonde priemer nastroja.

15) Vyska merania okraja - tento stipec pouziva sonda.
Hodnota v tomto poli je vzdialenost pod hrotom nastroja,

ktord musi nastroj prejst'pri snimani priemeru nastroja. Toto
nastavenie pouZzite, ak mate nastroj s velkym polomerom alebo
ak snimate priemer na nastroji skosenia.

16) Tolerancia nastroja - tento stipec pouziva sonda.
Hodnota v tomto poli sa pouZiva na kontrolu prelomenia
néstroja a detekciu opotrebenia. Ak nastavujete dizku a priemer
nastroja, nechajte toto pole prazdne.

17) Typ sondy - tento stipec pouziva sonda. MdZete vybrat
postup sondy, ktory chcete na tomto nastroji vykonat.

Moznosti su: 0 - Nie je potrebné vykonatZiadne snimanie
nastroja., 1 - snimanie dIzky(rotaaa) 2 - snimanie dIzky (bez
otocenia)., 3 - snimanie dIzkya priemeru (rotacia). Stlacenim
tlacidla TOOL OFFSET MEASURE (Meranie korekcie nastroja)
nastavte automatické moznosti sondy.
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8.4 | FREZKA - NASTAVENIE KOREKCIE NASTROJA

Nastavenie korekcie nastroja

Nasledujucim krokom je zmeranie nastroja. Tym sa definuje
vzdialenost'od hrotu nastroja po hornu Cast obrobku. Dalsi
nazov pre to je Tool Length Offset (Korekcia dlzky nastroja),
ktory sa na riadku kddu stroja oznacuje ako H. Vzdialenost pre
kazdy néstroj sa zad4 do tabulky KOREKCIA NASTROJA.
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POZNAMKA: Pri dotyku néstrojov alebo préci na stacionarnom
stole sa uistite, Ze os naklonu je v 0 stuprioch (A0° alebo B0®).

Nastavenie korekcie nastroja. S osou Z vo vychodzej polohe sa
meria Tool Length Offset (Korekcia diZky nastroja) od Spicky
nastroja [1] po hornu Cast obrobku [2].

«  Dovretena[1] vloZte nastroj.
»  Stlatte HANDLE JOG (RUKOVAT KROKOVANIA) [F].

«  Stlacte tlacidlo .1/100. [G] (Frézovacka sa pohybuje
najvyssou rychlostou, ak je rukovat otocena).

*  Vyberte medzi osami Xa Y [J] a pomocou Handle jog
(Rukovat ru¢ného pomalého posuvu krokovanim) [K]
presurite nastroj do blizkosti stredu obrobku.

»  Stlacte +Z[C].

*  Rucnym pomalym posuvom presufite os Z priblizne 1“ nad
obrobok.

«  Stlacte .0001/.1 [H] (Frézovatka sa prestva pomalym
posuvom, ak je rukovat otoCena).
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*  Medzi nastroj a obrobok umiestnite harok papiera.

Opatrne presuiite nastroj smerom dole k hornému

v

mozné pohybovat papierom.

+  Stlacte OFFSET (Korekcia) [D] a vyberte zalozku Nastroj.
«  Oznatte hodnotu H (dizka) geometria pre polohu #1.
»  Stlacte TOOL OFFSET MEASURE (Meranie korekcie

nastroja) [A]. Ak je zmena vacSia ako nastavenie 142, moze
sa zobrazit kontextové okno! Prijat' (A/N)? Stlacte A pre
prijatie.

e UPOZORNENIE: Nasleduijuci krok spdsobi, Ze sa vreteno

pohybuije rychlo v osi Z.

«  Stlacte tlacidlo NEXT TOOL [B] (Nasledujuci nastroj).

«  Proces nastavenia korekcie zopakuijte pre kazdy nastroj.



8.5 | FREZKA - KOREKCIE OBROBKU

Korekcie obrobku

Na zobrazenie hodndt korekcii obrobku stlacte OFFSET

(Korekcia) a potom F4. Korekcie obrobku mozno zadavat
rucne alebo automaticky pomocou sondy. V zozname niZSie je
uvedené, ako funguje kazdé nastavenie korekcie obrobku.

Offsets
Axes Info 3
A A A 0 ateria
0. 0. 0.
G54 0. 0. 0. No Material Selected
GSS 0. 0. 0. No Material Selected
GS6 0. 0. 0. No Material Selected
G57 0. 0. 0. No Material Selected
GS8 0. 0. 0. No Material Selected
GS9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P2 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P3 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P4 0. 0. 0. No Material Selected
G154 PS 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P& 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P8 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 —1 - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value - Add To Value

1) Kéd G - tento stipec zobrazuje vietky dostupné kody G
korekcie obrobku. Viac informacii o tychto korekciach obrobku
ndjdete v G52 Nastavenie siradnicového systému obrobku
(Skupina 00 alebo 12), Korekcie obrobku G54, G92 Nastavenie
hodnoty posunu suradnicového systému obrobku (Skupina 00).

2) Os X, Y, Z - tento stipec zobrazuje hodnotu korekcie
obrobku pre kazdu os. Ak je povolena os rotacie, korekcie pre
ne budul zobrazené na tejto stranke.

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

4) Tieto tlacidla funkcii vdm umoZriuju nastavit hodnoty
korekcie. Zadajte poZadovanu hodnotu korekcie obrobku a
stlacte F1 na nastavenie hodnoty. Stlacte F3 na nastavenie
akcie sondovania. Stlacte F4 na prepinanie medzi kartou
korekcie obrobku a nastroja. Zadajte hodnotu a stlacte Enter na
pripocitanie k aktudlnej hodnote.
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8.6 | FREZKA - NASTAVENIE KOREKCIE OBROBKU

Nastavenie korekcie obrobku

Aby sa obrobil obrobok, frézovatka potrebuje vediet, kde je
obrobok na stole umiestneny. MdZete pouZit vyhladavac okraja,
elektronicky snimac alebo mnoho inych néstrojov a spdsobov
na stanovenie nulovej polohy obrobku. Nastavenie korekcie
nulovej polohy obrobku s mechanickym ukazovatelom:

D E If
|
S——
E--i
||
---=
[ ]
. ENE. .
EEED
Y [
Dl [ ]
b [ ]
o [ ]
Eruns
® + @

(o)

Do zveraka umiestnite material [1] a dotiahnite.

Do vretena vloZte nastroj s odchylkomerom [2].
Stlacte HANDLE JOG (RUKOVAT KROKOVANIA) [E].

Stlacte tlacidlo .1/100. [F] (Frézovacka sa presiva
rychloposuvom, ak je rukovat zapnutd).

Stlacte +Z [A].

Pomocou ru¢ného posuvu [J] presufite os Z priblizne 1“ nad
obrobok.

Stlacte tlacidlo .001/1. [G] (Frézovacka sa prestva pomalym
posuvom, ak je rukovat zapnuta).

Rucnym posuvom presurite os Z priblizne 0,2" nad obrobok.

Vyberte medzi osami X a Y [I] a pomocou ru¢ného pomalého
posuvu presuiite nastroj do horného lavého rohu obrobku
(pozri obrazok [9]).
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2

Prejdite do zaloZky OFFSET (Korekcia)>OBROBOK [(] a stlacte
kurzorové tlacidlo so Sipkou DOWN (Dole) [H], aby sa strana
aktivovala. Ak chcete prepinat' medzi korekciami nastrojov a
obrobkov, moZete stlacit F4.

Prejdite na miesto G54 osi X.

POZOR: V nasledovnom kroku nestlacajte PART ZERO SET
(Nastavenie nulovej polohy obrobku) tretikrat; tak sa nahra
hodnota do stlpca OS Z. To spdsobi naraz alebo poplasny signdl
0si Z pocas behu programu.

Stlacenim PART ZERO SET [B] (Nastavenie nuly obrobku) (B)
sa vlozZi hodnota do stlpca osi X. Stlacenim PART ZERO SET [B]
(Nastavenie nuly obrobku) (B) druhykrat sa vloZi hodnota do
stlpcaosi Y.




8.7 | FREZKA - NASTAVENIE KOREKCIi POMOCOU SYSTEMU WIPS

WIPS - Navod na obsluhu

Pokyny na nastavenie korekcii nastroja a korekcii obrobku
pomocou cyklu sondovania najdete v navode na obsluhu WIPS,
v Casti Prevadzka.

Naskenuijte nizSie uvedeny QR kéd, aby ste boli presmerovani
na webovu stranku.

Prevadzka WIPS
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9.1 | FREZKA - PREHLAD DAZDNIKOVEHO MENICA NASTROJOV

Menice nastrojov

Existuju (2) typy menicov frézovacich nastrojov: v tvare dazdnika
(UTC) a bogny menic nastrojov (SMTC). Oba menice nastrojov sa
ovladaju tym istym spbsobom, ale nastavuiju sa odliSne.

Uistite sa, Ze sa stroj vratil do nulovej polohy. Ak nie, stlacte
POWER UP (Zapnutie).

PouZite TOOL RELEASE, ATC FWD a ATC REV pre rucné
zadavanie prikazov menica nastrojov. Existuju (2) tlacidla
uvolnenia nastroja. Jedno na kryte hlavy vretena a druhé na
klavesnici.

Naplnenie menica nastrojov nastrojmi

UPOZORNENIE: Neprekracujte maximalne Specifikacie
menica nastrojov. Mimoriadne tazké nastroje je nutné
rozmiestnit rovnomerne. To znamena, Ze tazké nastroje maju
byt umiestnené oproti sebe a nie vedla seba. Zabezpette,
aby bola medzi nastrojmi v menii nastrojov dostatocna

vola. Tato vzdialenost je 3,6" pre 20-dutinovy menic a 3"

pre 24+1-dutinovy. Skontrolujte Specifikacie vaSho menica
nastrojov pre spravnu minimalnu vlu medzi nastrojmi.

POZNAMKA: Nizky tlak vzduchu alebo nedostatocny objem
znizia tlak piesta uvolfiovania nastroja a prediZia dobu potrebnu
na vymenu nastroja alebo sa nastroj neuvolni.
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VYSTRAHA: Pri zapinani, vypinani elektrickej energie a
operaciach menica nastrojov udrZujte dostatocnu vzdialenost
od menica nastrojov.

Vidy vkladaijte nastroje do menica nastrojov z vretena. Nikdy
nevkladajte nastroj priamo do karuselu menica nastrojov.
Niektoré frézovatky maju riadiace systémy dialkového
ovladania menica nastrojov, ¢o umoZniuje kontrolovat'a
vymienat nastroje v karuseli. Tato stanica nie je urena pre
prvotné vkladanie a priradenie nastrojov.

UPOZORNENIE: Nastroje, ktoré robia hluk pri uvolfovani,
naznaCuju problém a je nutné ich skontrolovat, aby nedoslo k
vaZnemu poskodeniu menica nastrojov alebo vretena.



9.2 | FREZKA - VKLADANIE NASTROJOV

Vkladanie nastrojov pre dazdnikovy menic nastrojov

1

Tato Cast poskytuje informacie o vkladani nastrojov

do prazdneho menica néstrojov pre nové pouZitie. To
predpokladd, Ze tabulka s miestami pre nastroje obsahuje
informacie z predchadzajuceho poutzitia.

Zabezpecte, aby mali drZiaky nastrojov taznud skrutku spravneho
typu pre danu frézovacku.

2

Nastroje sa vkladaju do menica nastrojov v tvare dazdnika tak,
Ze sa nastroj najprv vlozi do vretena. Pri vkladani nastroja do
vretena pripravte nastroj a vykonajte tieto kroky:

Zabezpecte, aby vloZzené nastroje mali taznu skrutku spravneho
typu pre danu frézovacku.

Pre reZim MDI stlacte MDI/DNC.
Roztriedte nastroje tak, aby sa hodili pre CNC program.

Zoberte nastroj do ruky a vloZte ho (taznou skrutkou smerom
dopredu) do vretena. Nastroj otocCte tak, aby dva vyrezy v
nastrojovom drZiaku boli v jednej rovine s vy¢nelkami vretena.
Nastroj zatlacte smerom hore, pricom drZte stlacené tlacidlo
Tool Release (Uvolnenie nastroja). Ked je nastroj nasadeny vo
vretene, uvolhite tlacidlo Uvolhenie nastroja.

Stlacte ATC FWD.

Opakuijte kroky 4 a 5, kym nie su vloZzené vSetky zvySné nastroje.
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9.3 | FREZKA - OBNOVA DAZDNIKOVEHO MENICA NASTROJOV

Obnova menica nastrojov v tvare dazdnika

Ak sa meni€ nastrojov zasekne, riadiaci systém automaticky
vytvori poplasny stav. Aby ste to napravili:

VYSTRAHA: Nikdy nedévaite ruky do blizkosti menica
nastrojov, pokial sa najprv nezobrazi alarm.

1. Odstrante pricinu zaseknutia.
2. Stlacenim tlacidla RESET sa vymazu poplasné signaly.

3. Stlacte tlacidlo RECOVER (Obnova) a dodrzujte pokyny pre
resetovanie menica nastrojov.
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10.1 | FREZKA - PREHLAD SMTC

Menice nastrojov

Existuju (2) typy menicov frézovacich nastrojov: v tvare dazdnika
(UTC) a bogny menic nastrojov (SMTC). Oba menice nastrojov sa
ovladaju tym istym spbsobom, ale nastavuiju sa odliSne.

Uistite sa, Ze sa stroj vratil do nulovej polohy. Ak nie, stlaCte
POWER UP (Zapnutie).

PouZite TOOL RELEASE, ATC FWD a ATC REV pre ru¢né
zadavanie prikazov menica nastrojov. Existuju (2) tlacidla
uvolnenia nastroja. Jedno na kryte hlavy vretena a druhé na
klavesnici.

Naplnenie menica nastrojov nastrojmi

UPOZORNENIE: NeprekraCujte maximalne Specifikacie
menica nastrojov. Mimoriadne tazké nastroje je nutné
rozmiestnit rovnomerne. To znamena, Ze tazké nastroje maju
byt umiestnené oproti sebe a nie vedla seba. Zabezpette,
aby bola medzi nastrojmi v menici nastrojov dostatocna

vola. Tato vzdialenost je 3,6" pre 20-dutinovy menic a 3"

pre 24+1-dutinovy. Skontroluijte Specifikacie vaSho menica
nastrojov pre spravnu minimalnu volu medzi nastrojmi.

POZNAMKA: Nizky tlak vzduchu alebo nedostatocny objem
znizia tlak piesta uvolfovania nastroja a predlZia dobu potrebnu
na vymenu nastroja alebo sa nastroj neuvolni.

VYSTRAHA: Pri zapinani, vypinani elektrickej energie a
operaciadch menica nastrojov udrzujte dostatocnu vzdialenost
od menica nastrojov.

Vidy vkladajte nastroje do menica nastrojov z vretena. Nikdy
nevkladajte nastroj priamo do karuselu menica nastrojov.
Niektoré frézovacky maju riadiace systémy dialkového
ovladania menica nastrojov, o umoziuje kontrolovat a
vymienat nastroje v karuseli. Tato stanica nie je urcena pre
prvotné vkladanie a priradenie nastrojov.

UPOZORNENIE: Nastroje, ktoré robia hluk pri uvoltiovani,
naznacuju problém a je nutné ich skontrolovat, aby nedoslo k
vaznemu poSkodeniu menica nastrojov alebo vretena.
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10.2 | FREZKA - STOL S NASTROJMI

Tabulka nastrojov

Tato Cast'vas informuje o tom ako pouZivat tabulku nastrojov,
aby riadiacemu systému poskytla informacie o vasich
nastrojoch.

CQurrent Commands
Active Codes | ATM

Timers | Macro Vars

Devices

Active Tool 3l 2 Next Pocket 2 B
Pocke EVSEye 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
L 13
e 12 5 T
3 8
4 4
5 9 6—=
6 7
7 22
: i 7 — T
9 5
10 3
I : I oo een e |
12 14
13 16
I s I oor ool oo
1S 10
16 17
1 10 10— T
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

1) Pre pristup k stolu s néstrojovou dutinou stlacte AKTUALNE PRIKAZY
a zvolte zalozku Stél s nastrojmi.

2) Aktivny nastroj — povie vam Cislo nastroja, ktory je nainstalovany
Vo vretene.

3) Aktivne miesto - zobrazi sa vam islo nasledujiceho miesta.
4) Nastavte dutinu ako Velké [L] - pouZite tento priznak pri

zaujem a stlaCenim tlacidla L nastavte zalozku.

UPOZORNENIE: Velky nastroj nemoZze byt umiestneny v menici
nastrojov, ak jedno alebo obe susedné dutiny uz obsahuju nastroje.
Ak by sa tak urobilo, ddjde k ndrazu menica nastrojov. Velké nastroje
musia mat'susediace miesta prazdne. Napriek tomu velké nastroje
mozu zdielat'spolocné prazdne miesta.
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POZNAMKA: Ak md vas stroj meni¢ nastrojov v tvare dazdnika,
nebudete pouZzivat'stroj s nastrojovou dutinou.

Velky (vlavo) a tazky (nie velky) nastroj (hore)

5) Nastavte dutinu ako tazki [H] - pouZite tento priznak, ak je do
vretena vloZeny tazky nastroj s malym priemerom kuzela 40 (4 Ib alebo
tazsi) alebo nastroj s kuzelom 50 (12 Ib alebo tazsi). Prejdite na miesto
zaujmu a stlacenim tlacidla H nastavte zalozku.

6) Nastavte dutinu ako XL [X] - pouZite tento priznak, ak st
potrebné dve susediace dutiny na kazdej strane nastroja. Potiahnite na
miesto, o ktord mate zaujem a stlaCenim tlacidla X nastavte zélozku.

POZNAMEKA: Tato volitelnd funkcia sa zobrazi iba vtedy, ak je va3 stroj
s kuzelom 50.

7) Vymazat'kategoriu [Space] - Zvyraznite poZadovany nastroj a
stlacenim tlacidla SPACE vymaZete zélozku.

8) Nastavte nastroj [###] + [Enter] - Zvyraznite poZadované
miesto a napiste Cislo nastroja + Enter pre nastavenie poZadovaného
Cisla nastroja.

POZNAMEKA: K jednej dutine nemdZete priradit viac ako jedno ¢islo
nastroja. Ak zadate &islo nastroja, ktoré je uz definované v tabulke
miest nastrojov, uvidite chybu Neplatny nastroj.

9) Vymazat'nastroj [0] + [Enter] - Zvyraznite poZadované miesto a
stlatenim 0 + Enter vymaZte &islo nastroja.

10) Resetovat'stdl [Origin] - ak chcete pouZit menu ORIGIN
(Pociatocny stav), stlacte ORIGIN, ked je kurzor v stredovom stlpci. Toto
menu vam umoznf:

Usporiadanie vSetkych miest - Vytvori poradie vSetkych cisel
nastrojov za sebou na zéklade ich umiestnenia so zaciatkom 1.

Vynulovanie vSetkych miest - Odstrani v3etky z Cisel nastrojov zo
vSetkych Cisel miest.

Vymazanie zaloZiek kategérii - Odstrariuje oznacenia kategdrii zo
vsetkych nastrojov.

11) * OznaCuje aktudlne miesto menica nastrojov.



10.3 | FREZKA - VKLADANIE NASTROJOV SMTC

Vkladanie nastrojov pre meni€ nastrojov namontovany na hoku

1

Tato Cast'poskytuje informacie o vkladani nastrojov Stlacte CURRENT COMMANDS (Aktudine prikazy), potom

do prazdneho menica nastrojov pre nové pouZitie. To prejdite na zalozku TABULKA NASTROJOV a stlacte kurzorové
predpokladg, Ze tabulka s miestami pre nastroje obsahuje tlacidlo so Sipkou DOWN (Dole). Pozrite si Cast Tabulka
informacie z predchadzajuceho poutZitia. nastrojov na nastavenie spravnych informacii o nastrojoch do

y B s tabulky nastrojov.
Zabezpecte, aby mali drZiaky nastrojov taznd skrutku y )

spravneho typu pre danu frézovacku.

Do vretena vlozte nastroj 1 (najprv vytiahnite kolik).

VloZenie nastroja do vretena: [1] Tlacidlo uvolnenia
nastroja.

Nastroj otocte tak, aby dva vyrezy v nastrojovom
drZiaku boli v jednej rovine s vycnelkami vretena.

Nastroj zatlacte smerom hore a stlacte tlacidlo
uvolnenia nastroja.

Ak je nastroj nasadeny vo vretene, uvolhite tlacidlo
Uvolnenie nastroja.

Stlacte CURRENT COMMANDS (Aktudine prikazy),
potom prejdite na zalozku TABULKA NASTROJOV a
stlacte kurzorové tlacidlo so Sipkou DOWN (Dole).
Pozrite si Cast Tabulka nastrojov na nastavenie
spravnych informacii o nastrojoch do tabulky
nastrojov.
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10.3 | FREZKA - VKLADANIE NASTROJOV SMTC

Vysokorychlostny menic nastrojov namontovany na boku

Vysokorychlostny meni¢ nastrojov ma pridavné oznacenie
néstroja, ktoré je ,Heavy” (Tazky). Nastroje, ktoré véZia viac ako
4 libry sa povazuj za tazké. Tazké nastroje musite oznacit ako

H (Pozndmka: VSetky velké nastroje sa povazuju za tazké). PoCas
prevadzky ,h“ v tabulke nastrojov znamena tazky nastroj na
velkom mieste.

Ako bezpecnostné opatrenie sa bude menic nastrojov pri
vymene tazkého nastroja pohybovat rychlostou maximalne

25 % normalnej rychlosti. Rychlost miesta hore/dole sa
nezmensi. Riadiaci systém obnovi rychlost na aktudiny
rychloposuv po ukoncenivymeny nastroja. Ak mate problémy s
neobvyklymi alebo extrémnymi nastrojmi, o pomoc poZiadajte
HFO.

H - Heavy (Tazky), ale nemusi byt velky (velké néstroje vyzaduju
prazdne miesta na kazdej strane).

Pouzitie ,,0" pre oznacenie nastroja

Do tabulky nastrojov zadajte 0 (nula) pre Cislo nastroja na
oznacCenie nastrojovej dutiny ,vzdy prazdne”. Menic nastrojov
+nevid” tdto dutinu a nikdy sa nesnaZi nasadit alebo spustat
nastroj z dutin s oznacenim ,,0".

Na oznacenie nastroja vo vretene nemozete pouZit nulu.
Vreteno musi vZdy mat oznacenie Cisla nastroja.

Presun nastrojov v karuseli

Ak by bolo potrebné presunit nastroje do karuselu, postupuijte
pod|a nizSie uvedenych krokov.

UPOZORNENIE: Vopred naplanuijte reorganizaciu nastrojov v
karuseli. Aby sa znfZilo riziko narazu menica nastrojov, udrzuje
minimalny pohyb nastrojov. Ak sa aktudlne v menici nastrojov
nachadzaju velké alebo tazké nastroje, zabezpecte, aby sa
pohybovali len medzi nastrojovymi dutinami, ktoré su takto
oznacené.
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h - Heavy (TaZzky) néstroj malého priemeru na mieste uréenom
pre velky ndstroj (musi mat prazdne miesto na kazdej strane).
Malé pismeno ,h" a I je doplnené riadiacim systémom. Nikdy
nezadavajte do tabulky nastrojov malé pismend ,h" alebo ,I".

| - Small (Maly) nastroj malého priemeru na mieste ur¢enom
pre velky nastroj vo vretene.

Velké nastroje sa povaZuju za tazké.
Tazké nastroje sa nepovazuju za velké.

U menicov néstrojov, ktoré nie s vysokorychlostné, nema ,H" a
,h* Ziadny vyznam.



10.4 | FREZKA - PRESUVANIE NASTROJOV

Presun nastrojov v karuseli

Ak by bolo potrebné presunut nastroje do karuselu, postupuijte
podla niZSie uvedenych krokov.

Presun nastrojov

Zobrazeny menic¢ nastrojov ma triedenie nastrojov normalnej
velkosti. Na tcely tohto prikladu potrebujeme presunit nastroj
12 na miesto 18 pre vytvorenie priestoru pre velky nastroj na
mieste 12.

Vytvorenie priestoru pre velké nastroje: [1] Nastroj 12 na
mieste 18, [2] Velky nastroj na mieste 12.

1) Vyberte rezim MDI. Stlacte CURRENT COMMANDS (Aktudlne
prikazy) a prejdite na obrazovku TABULKA NASTROJOV.
Skontrolujte, ktoré ¢islo nastroja sa nachadza na mieste 12.

2) Zadajte Tnn (kde nn je €islo nastroja z kroku 1). StlaCte ATC
FWD. Tym sa nastroj z miesta 12 presunie do vretena.

3) Zadajte P18, potom stlacte tlacidlo ATC FWD, aby sa nastroj,
ktory sa aktualne nachadza vo vretene, umiestnil na miesto 18.

UPOZORNENIE: Vopred naplanuijte reorganizaciu nastrojov v
karuseli. Aby sa zniZilo riziko narazu menica nastrojov, udrzuje
minimalny pohyb nastrojov. Ak sa aktualne v menici nastrojov
nachadzaju velké alebo tazké nastroje, zabezpette, aby sa
pohybovali len medzi nastrojovymi dutinami, ktoré su takto
oznacené.

4) Presurite sa na miesto 12 v TABULKA NASTROJOV, stlacte
tlacidlo L, potom ENTER, aby sa toto miesto oznacilo ako Large

(Velky).

5) Do VRETENO v TABUL'KA NASTROJOV zadajte ¢islo néstroja.
Do vretena vloZte nastroj.

POZNAMKA: Je moZné naprogramovat aj mimoriadne velké
nastroje. ,Extra large” (Mimoriadne velky) nastroj je taky, ktory
zabera tri miesta. Priemer nastroja zakryje po jednom mieste
na nastroj na kazdej strane miesta, v ktorom je nainstalovany.
Kontaktuje HFO, aby vam poskytlo Specialnu konfiguraciu, ak
potrebujete nastroj takejto velkosti. Tabulka nastrojov sa musi
aktualizovat, kedZe teraz st potrebné dve prazdne miesta
medzi mimoriadne velkymi nastrojmi.

6) Do riadiaceho systému zadajte P12 a stlacte tlacidlo ATC FWD
(ATC dopredu). Nastroj sa umiestni na miesto 12.
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10.4 | FREZKA - PRESUVANIE NASTROJOV

Predbeiné volanie nastroja SMTC

PredbeZné volanie nastroja

Aby sa uetril Cas, riadiaci systém prehladava smerom dopredu  Prikazy programu, ktoré zastavia vyhladavanie smerom
80 riadkov vo vaSom programe, aby spracoval a pripravil pohyb  dopredu:
stroja a vymeny nastrojov. Ak pri vyhladdvani smerom dopredu

najde vymenu nastroja, riadiaci systém vloZi nasledujuci * Vybery korekcie obrobku (G54, G55 atd)

nastroj Vo \{aéom programe do spravnej polohy. To sa nazyva * G103 obmedzenie vyrovnavacej pamate bloku, ked je
«predbezné volanie nastroja. naprogramovany bez adresy P alebo nenulovou adresou P
Niektoré prikazy programu zastavia vyhladavanie smerom «  MO1 = Volitelné zastavenie

dopredu. Ak ma vas program tieto prikazy pred nasledujucou _

vymenou nastroja, riadiaci systém predbezne nevola * MO0 Zastavenie programu

nasledujuci nastroj. To mdZe vo vaSom programe sposobit jeho
pomalsi chod, lebo stroj musi ¢akat na presun nasledujiceho
nastroja do spravnej polohy predtym, neZ méze vymenit +  Velky pocet blokov programu vykonanych vysokou
nastroje. rychlostou.

*  Lomky vymazu bloku (vety) (/)

Aby ste sa uistili, Ze riadiaci systém predbeZne zavola
nasledujuci nastroj bez vyhladdvania smerom dopredu, méZete
zadat prikaz karuselu presunut'sa do polohy nasledujiceho
nastroja okamfZite po prikaze vymeny nastroja, ako je to vtomto
kisku kodu:

T01 M06 Vymena ndstroja;
702 (PREDVOLIT DALST NASTRO)) ;
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10.5 | FREZKA - SPINACi PANEL DVERI

Spinaci panel dveri SMTC

Frézovacky, napr. MDC, EC-300 a EC-400 maju pomocny

panel pre vkladanie nastrojov. Prepina¢ Manual/Automatic
Tool Change (Ru¢nd/automatickd vymena nastrojov) musi

byt nastaveny na ,Automatic Operation” (Automaticky rezim
prevadzky) pre automaticku prevadzku menica nastrojov. Ak je

Symboly na dverach spinacieho panelu menica
nastrojov:

[1] Otocte karusel menica nastrojov proti smeru
hodinovych ruciciek,

[2] Otocte karusel menica nastrojov v smere
hodinovych ruciciek,

[3] Spinac vymeny nastrojov — Automaticka
prevadzka,

[4] Spinac vymeny nastrojov - vyber manualnej
prevadzky.

Cinnost dveri SMTC

Ak st dvere Klietky otvorené, pricom dochadza k vymene
nastroja, menic nastrojov sa zastavi a neobnovi, kym sa dvere
klietky neuzavru. VSetky prebiehajlce operacie obrabania budu
pokracovat.

Ak sa prepinac prepne na ru¢né ovladanie, zatial €o sa karusel
nastrojov pohybuije, karusel s nastrojmi sa zastavi a opat'spusti,
ked'sa prepinac prepne spat'do polohy automatické ovladanie.
Nasledujlca vymena nastroja sa nevykond, kym sa prepinac
neprepne spat. VSetky prebiehajuce operacie obrabania budu
pokracovat.

prepinac nastaveny na ,Manual” (Rucny), dve tlacidla, oznacené
symbolmi otacania v smere a proti smeru pohybu hodinovych
ruciciek, su odblokované a automaticka vymena nastroja je
zablokovana. Dvere maju snimaci spinac, ktory zisti, Ze su dvere
otvorené.

Karusel sa zakazdym, ked'sa stladi tlacidlo CW (v smere
hodinovych ruciciek) alebo CCW (proti smeru hodinovych
ruciciek), oto¢i o jednu polohu, ak je prepinac v polohe rucné
ovladanie.

Pocas obnovy menica nastrojov, ak su dvere klietky otvorené
alebo je prepinac v polohe Manual (Ru¢ny) a RECOVER
(Obnova), zobrazi sa hlasenie, ktoré informuje pracovnikov
obsluhy, Ze st dvere otvorené alebo Ze sa nachadza v ru¢nom
rezime. Aby bolo mozné pokracovat, musi pracovnik obsluhy
zatvrorit dvere a prepnut prepinac do automatickej polohy.
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10.6 | FREZKA - OBNOVA SMTC

Obnova SMTC

Ak pocas vymeny nastroja dojde k problému, musi sa
vykonat obnovenie menica nastrojov. Nastavte reZim
obnovy menica nastroja:

Stlacte RECOVER (Obnovit) a prejdite na zalozku OBNOVA
MENICA NASTROJOV.

Stlacte tlacidlo ENTER. Ak nie je pritomny Ziadny poplaSny
signal, riadiaci systém sa najprv snazi o automatickd obnovu.
Ak existuje poplasny signdl, stlacte RESET pre vymazanie
poplasnych signalov a opakovanie od kroku 1.

Na obrazovke Obnova nastroja menica nastrojov VMSTC
stlacenim tlacidla A spustite automatickd obnovu alebo
tlacidlom E ukondite.

Ak sa automaticka obnova nepodari, stlacte M pre
pokracovanie rucnej obnovy.

V ru¢nom reZime dodrZujte pokyny a odpovedaijte na otazky
pre spravne obnovenie menica nastrojov.

Pred ukoncenim sa musi vykonat cely proces obnovy
menica nastrojov. Ak ste postup ukondili skor, spustite ho od
zatiatku.
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11.1 | PREVADZKA FREZKY - ZAPNUTIE

Spustenie stroja

V tejto Casti najdete informdcie o tom, ako zapnut'novy stroj
prvykrat.

«  Stlacte a drzte stlatené POWER ON (Zapnutie elektrického
napdjania), kym neuvidite logo Haas na obrazovke. Po
vlastnom teste a spustacej sekvencii sa na displeji zobrazi
obrazovka spustenia.

Obrazovka spustenia poskytuje zakladné pokyny pre
spustenie stroja. Stlacte CANCEL (Zrusit) na zatvorenie
obrazovky.

* Ak chcete tlacidlo EMERGENCY STOP (NUdzové zastavenie)
resetovat, otocte ho doprava.

+  Stlacte RESET (Reset) na vymazanie alarmov pri spustent.
Ak sa poplasny signal neda vymazat, mozno je nutné
vykonat na stroji idrzbu. O pomoc poZiadajte podnikovu
predajiu spolocnosti Haas (HFO).

*  Akje vés stroj uzavrety, zavrite dvere VYSTRAHA:
Pred vykonanim nasledujuceho kroku si uvedomte, 7e

Ohrev vretena

Ak bolo vreteno stroja v ne€innosti viac ako (4) dni, musi sa
pred spustenim stroja do prevadzky tepelne ohriat. Tento
program pomaly zvySuje otacky vretena pre rozvod maziva a
tepelnd stabilizaciu vretena.

Va3 stroj obsahuje v zozname programov 20-mindtovy program
zabehu (009220). Ak pouZivate vreteno pri stalych vysokych
otackach, mali by ste spustit'tento program kazdy der.

automaticky pohyb sa zatne hned pri stlaceni tlacidla
POWER UP (Zapnutie). Uistite sa, Ze draha pohybu je volna.
DodrZujte dostatocny odstup od vretena, stola stroja a
menica nastrojov.

+  Stlacte POWER UP (Zapnut).
Po prvom POWER UP (Zapnutie) sa osi pohybuji smerom
do ich vychodzich poldh. Osi sa pohybuji pomaly, kym
stroj nendjde spinac vychodzej polohy pre kazdud os. Tym
sa vytvori vychodzia polohu stroja.

Stlacte ktorékolvek z nasledovnych tlacidiel:

* Ak chcete ukoncit obrazovku, stlacte tlacidlo CANCEL
(Zrusit).

« Ak chcete spustit'aktualny program, stlacte tlacidlo CYCLE
START (Spustenie cyklu).

«  Prerucny rezim prevadzky pouZzite HAND JOG (Rukovat
rucného pomalého posuvu).
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11.2 | PREVADZKA FREZKY - ZAZNAM OBRAZOVKY

Snimanie obrazovky

Riadiaci systém moze zachytit'a ulozit'snimok aktudlnej
obrazovky na pripojené USB zariadenie alebo do pamdte
Gdajov pouZivatela.

V pripade potreby zadajte nazov suboru. Ak nezadate Ziadny
nazov suboru, systém pouZije predvoleny nazov suboru (pozrite
si poznamku).

Stlacte tlacidlo SHIFT.
Stlacte tlacidlo F1.

POZNAMKA: Riadiaci systém pouZije predvoleny nazov
stboru snapshot#.png. # zacina od 0 a narastie zakazdym po
zosnimani obrazovky. Toto potitadlo sa resetuje po vypnuti.
Snimky obrazovky, ktoré vykonate po cykle napajania prepiSu
snimky obrazovky, ktoré maju rovnaky nazov suboru v pamati
Gdajov pouZivatela.

Hlasenie chyby

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

1. Stlacte tlacidlo SHIFT.
2. Stlacte F3.

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

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

Vysledok:

Riadiaci systém uloZi chybové hlasenie na vase USB zariadenie
alebo do pamate riadiaceho systému. Chybové hlasenie je
subor ZIP, ktory obsahuje snimku obrazovky, aktivny program
a dalSie informacie pouzivané na diagnostiku. Generuijte toto
hlasenie chyby, ked sa vyskytne chyba alebo poplasny signal.
Hlasenie chyby odoslite e-mailom miestnej podnikovej predajni
spolocnosti Haas.



11.3 | PREVADZKA FREZKY - VYHLADAVANIE PROGRAMU

Zakladné vyhladavanie programu

Tuto funkciu je mozné pouZit'na rychle vyhladanie kddu v Vysledok:
programe. R . o

Kurzorové tlacidlo so Sipkou UP (Hore) hlada od polohy
POZNAMKA: Tato funkcia rychleho vyhladévania najde prvi kurzora po zaciatok programu. Kurzorovym tlacidlom so Sipkou
zhodu vo vami zvolenom smere vyhladavania. Pre hladanie smerom dole DOWN sa hlada koniec programu. Riadiaci
s viacerymi funkciami moZete pouZit editor. Viac informdcii o systém oznadi prvi zhodu.

funkcii hladania v editore najdete v kapitole 6.5. L
v aved J viap! POZNAMKA: PrivloZeni hladaného vyrazu do zatvoriek () sa

POZNAMKA: Tato funkcia rychleho vyhladévania najde bude vyhladavat'iba v riadkoch s komentarmi.
prvd zhodu vo vami zvolenom smere vyhladavania. Pre

hladanie s viacerymi funkciami méZete pouZzit editor. Viac

informacii o funkcii hladania v editore najdete v ponuke Search

(Vyhladavanie).

NapiSte text, ktory chcete hladat'v aktivnom programe.

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

Vyhladanie poslednej chyby programu

0d verzie softvéru 100.19.000.1100 dokaze riadenie najst Operation: MeM | CrL: 22.26% 11:06:55
poslednt chybu v programe. —

' GO1 Linear Feed Motion
Stlacte SHIFT + F4 na zobrazenie posledného riadka kodu G, oo
ktory danu chybu vygeneroval. o e

Doo HOO M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] |
ik Spindle Speed: 0 RPM ()
@ Spindlavowery 00) KW | A 16,1559 i -
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11.4 | PREVADZKA FREZKY - REZIM BEZPECNE) PREVADZKY

ReZim bezpetnej prevadzky

Utelom bezpetnej prevadzky je zniZit poskodenie stroja v Bezpelnd prevadzka vykondva toto:
pripade ndrazu. Narazom to nezabrani, ale alarm sa spusti skor
a umozni to opustit' miesto ndrazu.

POZNAMKA: Funkcia bezpetnej prevadzky je k dispozicii od * Zwsujeditlivostna chyby poloh.

verzie softvéru 100.19.000.1300. «  Aksazisti naraz, riadenie okamzite oto¢i os o mald
hodnotu. Zabrani sa tak tomu, aby motor pokracoval v
jazde do predmetu, do ktorého narazil, a zaroven sa zniZi

Stroje s podporou bezpecnej prevadzky tlak zo samotného ndrazu. Ked bezpelna prevadzka zisti

naraz, malo by byt mozné lahko vloZit kisok papiera medzi

«  Spomaluje rychlost pohybu.

* VRTazVes dva povrchy, ktoré do seba vrazili.
* YM23 POZNAMKA: Bezpetnd prevadzka je urcend na prvé spustenie
«  UMC-500/750/1000 programu po jeho napisani alebo zmene. Neodporuca sa
y spustat’'s bezpecnou prevadzkou spolahlivy program, pretoze
* Vietky DM to vyrazne predlzuje dobu cyklu. Nastroj sa moze zlomit'a
. \Eetky DT obrobok sa moze pri naraze stale poskodit.
« Vsetky TM

+  ST-10azST-35

Casté priciny narazov si:

Nespravne korekcie nastroja.
Nespravne korekcie obrobku.
Nespravny nastroj vo vretene.

POZNAMKA: Funkcia bezpeénej prevadzky zisti iba
naraz v rukoviti rucného posuvu a rychloposuve (G00),
néraz v pohybe posuvu nezisti.
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11.4 | PREVADZKA FREZKY - REZIM BEZPECNEJ PREVADZKY

Bezpelnad prevadzka je aktivna aj pocas runého
posuvu. Bezpecnu prevadzku mozno pouZivat' pocas
nastavovania ulohy na ochranu pred nahodnymi
narazmi pre chybu operatora.

Ak vas stroj podporuje bezpecnu prevadzku, v MDI
uvidite novu ikonu s textom F3 Activate Safe Run

(F3 Aktivovat bezpenu prevadzku) [1]. Stlacenim F3
zapnite/vypnite bezpenu prevadzku. Stav Aktivna
bezpelna prevadzka je oznaceny vodoznakom [2] na
paneli programu.

Je aktivny iba pri rychlych pohyboch. Medzi rychle
pohyby patria GO0, Home G28 (Vychodzia poloha
G28), prestvanie pri vymenach nastrojov a pohyby
pevnych cyklov bez obrabania. Akykolvek pohyb pri
obréabani, ako napriklad posuv alebo rezanie zavitu,
nebude mat aktivny bezpecny rezim.

Bezpelnad prevadzka nie je pocas posuvov aktivna pre
povahu detekcie narazu. Rezné sily sa nedaju rozoznat
od narazov.

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

V niektorych pripadoch nemusi byt'tlak na obrobok
uvolneny stiahnutim bezpecnej prevadzky. V
najhorSom pripade méZze po resetovani alarmu
nastat dalSi naraz. Ak k tomu dojde, vypnite bezpecnl
prevadzku a os ru¢ne otoCte mimo miesta narazu.
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11.5 | PREVADZKA FREZKY - CHOD-ZASTAVENIE-RUCNY POSUV-POKRACOVANIE

Chod-Zastavenie-Rucny posuv-Pokracovanie

Tato funkcia umoziuije zastavit chod programu, pomalym
posuvom odsunut nastroj od obrobku a potom obnovit
vykonavanie programu.

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

2. Stlatte X, Y, Z alebo nain3talovant otoCnu os (A pre os A, B

pre os Ba C pre os C), porom stlacte HANDLE JOG (Rukovat

ru¢ného pomalého posuvu krokovanim). Riadiaci systém
uloZi aktualne polohy X, Y, Z a oto¢nych osi.

3. Riadiaci systém vytvori hlasenie Rutnym pomalym
posuvom krokovanim mimo a zobrazi ikonu Jog Away
(Ru¢ny pomaly posuv krokovanim mimo). Pre presun
nastroja mimo obrobku poufZite tlacidla alebo rukovat
ru¢ného pomalého posuvu. Vreteno mozete spustit
alebo zastavit pomocou FWD (Dopredu), CCW (V smere
hodinovych ruciciek) alebo STOP (Zastavit). Pomocou
tlacidla AUX CLNT (Pridavna chladiaca kvapalina) mozete
zadat prikaz na volitelné zapnutie a vypnutie chladiacej
kvapaliny cez vreteno (musite najprv zastavit vreteno).
Pomocou tlacidiel SHIFT + AUX CLNT (SHIFT + Pridavna
chladiaca kvapalina) zadajte prikaz pre volitelné zapnutie
a vypnutie Cistenia nastroja vzduchom. Pomocou tlacidla
COOLANT (Chladiaca kvapalina) zadajte prikaz pre zapnutie
a vypnutie chladiacej kvapaliny. Pomocou tlacidiel SHIFT +
COOLANT (SHIFT + chladiaca kvapalina) zadajte prikaz pre
moznosti automatickej vzduchovej piStole/minimalneho
mnoZzstva maziva. MoZete tieZ uvolhit' nastroj pre vymenu
reznych dosticiek.

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

polohe alebo do polohy, odkial bude mozna rychla cesta
spat'do uloZenej polohy bez prekazok.
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Ak sa chcete vratit'do reZimu chodu, stlacte tlacidlo
MEMORY (Pamat) alebo MDI. Riadiaci systém vytvori
hlasenie Rucnym pomalym posuvom krokovanim spat'a
zobrazi ikonu Jog Return (Ru¢ny pomaly posuv krokovanim
spat). Riadiaci systém bude pokracovat, len ak sa opatovne
prejde do reZimu, ktory bol aktivny pocas zastavenia.

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

UPOZORNENIE: Riadiaci systém nesleduje rovnaku cestu
poufZitd pri ru¢nom posuve prec od obrobku.

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

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

stave (nastroje, korekcie, kddy G a M a pod.), aby mohol
program bezpecne pokracovat. Ak je Nastavenie 36 VYP.,
riadiaci systém nesnima program. Tym sa moze usetrit ¢as,
ale moze to spdsobit havariu pocas behu neovereného
programu.



11.6 | PREVADZKA FREZKY - GRAFICKY REZIM

Graficky rezim

Bezpetnym spbsobom ako odstranit problémy v programe je
jeho spustenie v reZime GRAPHICS (Grafika). Na stroji nedojde
k Ziadnemu pohybu, namiesto toho sa pohyb zobrazi na
obrazovke.

Graphics

[3]: 6192

| [1]): 617Xy [2]): 6182x |

4 5 3

Drill Point: ® Y

Tool: O Work G54: + 7
- g
Run Speed:| [F3] Slower [F4] Faster
6 T (F2lEnablezoom [ [HOME] Reset Zoom [PAGE UP]: Zoom- | X

| ENTER]: Apply Zoor H ENC erter Z [PAGE C 1: Zoom + 1

| Positions Program G54 G49 H3 Timers A;nfr 2

(IN) Load

This Cycle: 0:00:34

X -0.9000 (u— -] 0% Last cycle: 0:00:34

v 0.8000 [0 1 W 9%  Remaining 0:00:00

8 — M30 Counter #1: [
z 01000 [(Em— | 2% M30 Counter #2: 0

Loops Remaining: 0

(AT:] 0.000 [Jum - 0%

1) Roviny osi Stlacenim 1 zobrazite grafiku v rovine G17,
stlacenim 2 pre rovinu forG18 alebo stlatenim 3 pre zobrazenie
v rovine G19.

2) Oblast'pomoci s tlacidlami Lava doIna cast'panelu
zobrazenia grafiky je oblast pomoci s funkenymi tlacidlami. Tato
oblast'zobrazuje funkcné tlacidla, ktoré moZete pouZit'a popis
ich funkii.

3) Okno vyhladavaca V pravej dolnej asti panelu sa
zobrazuje simulovana oblast'stola stroja a tieZ kde je
simulovany pohlad pribliZeny a zaostreny.

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

5) Okno drahy nastroja Velké okno v strede displeja
poskytuje simulovany pohlad na pracovnd oblast. Zobrazuje
ikonu rezného nastroja a simulované drahy nastroja.

POZNAMKA: Pohyb posuvu sa zobrazi ¢iernou ciarou.
Rychloposuv sa zobrazi zelenou Ciarou. Miesta cyklu vitania sa
zobrazia s X.

POZNAMEKA: Ak je nastavenie 253 ZAP., priemer nastroja
je zobrazeny ako tenka Ciara. Ak je VYP., pouZije sa priemer
nastroja Specifikovany v tabulke Tool Offsets Diameter
Geometry (Korekcie nastroja geometria priemeru).

6) PribliZenie Stlacenim F2 a zobrazi obdiznik (okno
pribliZenia), ktory zobrazuje oblast, ktora bude priblizena.

Na zmens3enie velkosti okna pribliZzenia (zoom in) pouZite
tlacidlo PAGE DOWN (Strana dole) a na zvacSenie velkosti okna
priblizenia (zoom out) pouZite tlacidlo PAGE UP (Strana hore).
Na presun okna priblizenia zoom na miesto, ktoré chcete
pribliZit, pouZite kurzorové tlacidla so Sipkami a stlacenim
ENTER vykonéte priblizenie. Riadiaci systém zmeni mierku okna
drahy nastroja na okno pribliZenia. Ak chcete zobrazit' drahu
nastroja, program spustite znova. Stlacenim tlacidla F2 a potom
tlacidla HOME (Zaciatok) sa pred|Zi okno Tool Path (Draha
nastroja) tak, aby pokrylo celti pracovnu oblast.

7) Os Z Ciara nulového bodu obrobku na osi Z Vodorovna

Ciara na liste osi Z v pravom hornom rohu obrazovky s grafikou
oznacuje polohu aktualnej korekcie obrobku na osi Z spolu

s dlzkou aktualneho nastroja. Ak beZi simulacia programu,
tiefiovana ast listy zobrazuje hlbku simulovaného pohybu osi Z
relativne voci nulovej polohe obrobku na osi Z.

8) Panel polohy Panel polohy zobrazuje umiestnenie osi
naZivo pocas chodu obrobku.
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12.1 | FREZKA - PROGRAMOVANIE

Zakladné programovanie

Obvykly CNC program ma (3) Casti:

1) Priprava: Tato Cast programu vybera korekcie obrobku
a nastroja, vybera rezny nastroj, zapina chladiacu kvapalinu,
nastavuje otacky vretena a vybera absolltne alebo
inkrementalne polohovanie pohybu osi.

2) Rezanie: Tato Cast programu definuje drahu nastroja,
otacky vretena a rychlost' posuvu pocas obrabania.

3) Dokon¢enie: Tato Cast' programu pohybuje vretenom

mimo drahu, vypina vreteno, vypina chladiacu kvapalinu a
presuva stol do polohy, odkial je mozné obrobok vybrat a

skontrolovat.

Toto je zakladny program, ktory vytvori rez h[bky 0,100 (2,54
mm) pomocou nastroja 1 do materialu pozdlz priamky od X =
0,0,Y=0,0doX=-4,0,Y=-4,0.

POZNAMKA: Blok programu méZe obsahovat viac ako jeden
kod G, pokial su tieto kody G z rozli¢nych skupin. Do bloku

programu nie je mozné umiestnit dva kody G z tej istej skupiny.

TaktieZ si uvedomte, Ze v jednom bloku je dovoleny iba jeden
kéd M.
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%

040001 (Zakladny program);

(G54 X0 Y0 je horny pravy roh obrobkuy) ;
(20 je na hornej Casti obrobku) ;
(T1isa1/2" end mill);

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T1 MO06 (Vyber nastroja 1) ;

G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Bezpelnostné spustenie) ;
X0 YO (Rychloposuv do 1. polohy) ;
S$1000 M03 (Vreteno CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Zap. korekcie nastroja 1) ;
MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;
(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Posuv do hibky rezu) ;
X-4.Y-4. (linedrny pohyb) ;

(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

G00Z0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp. chladiacej
kvapaliny) ;

(53 G49 70 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
G53 Y0 (vychodzia poloha ) ;

M30 (Koniec programu);

%



12.1 | FREZKA - PROGRAMOVANIE

Priprava

V priklade programu 040001 existuju bloky pripravného kodu:

BLOK
PRIPRAVNEHO KODU

POPIS

%

Oznacuje zatiatok programu zapisaného v textovom editore.

040001 (Zakladny

040001 je nazov programu. Konvencia nazvu programu dodrZuje format

program); Onnnnn:; Pismeno ,0" alebo ,,0" a za nim €islo s 5 Cislicami.
(G54 X0 YO je horny pravy .

roh obrobku) ; Poznamka

(20 je na hornej Casti .

obrobku): Poznamka

(T je 1'/2 obrobenie Poznimka

konca);

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH Poznamia

BLOKQV);

T1 MO06 (Vyber nastroja
1

Vybera nastroj T1, ktory sa ma pouZit. M06 sa pouZiva na odoslanie prikazu menicu nastrojov na
vloZenie nastroja 1 (T1) do vretena.

G00 G90 G17 G40 G49
G54 (Bezpecnostné
spustenie) ;

Toto sa vola riadok bezpecného Startu. Pri obrabani je vhodné umiestnit'tento blok (vetu) kddu
za kazdd vymenu nastroja. Prikaz GOO definuje pohyb osi, sledujtc jeho dokoncenie, v rezime
rychloposuvu.

Prikaz G90 definuje pohyby osi, sledujuc jeho dokoncenie, v absoldtnom rezime (viac informécii
najdete na strane Absolutne vs. inkrementalne polohovanie (G90, G91)).

Prikaz G90 definuje pohyby osi v absolitnom reZime (viac informacii najdete na strane
Absolutne vs. inkrementalne polohovanie (G90, G91)).

Prikaz G90 definuje pohyby osi v absolitnom reZime (viac informacii najdete v).
G17 definuje reznd rovinu ako rovinu XY. G40 zrusi korekciu reznej Casti nastroja. G49 zrusi

korekciu dlzky nastroja. G54 definuje stradnicovy systém, ktory sa ma vystredit'na korekciu
obrobku, ktora je uloZzena v G54 na obrazovke Korekcia.
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12.1 | FREZKA - PROGRAMOVANIE

Priprava (pokr.)

_BLOK
PRIPRAVNEHO KODU

POPIS

X0 YO (Rychloposuv do 1. polohy);

X0 Y0 odosiela stolu prikaz pre pohyb do polohy X=0.0 a Y=0.0 v systéme stradnic G54.

S1000 M03 (Vreteno CW);

MO03 zapne pohyb vretena v smere hodinovych ruciciek. Prevezme kéd adresy Snnnn, kde
nnnn st poZadované otacky vretena za mindtu.

Na strojoch s prevodovkou riadiaci systém automaticky vybera rychly alebo pomaly
prevod na zaklade prikazu pre otacky vretena. Na ich zruSenie mdZete pouZit M41 alebo
M42. Viac informacif o tychto kédoch M ndjdete na strane M41 / M42 Low Gear Override /
High Gear Override (Prepnutie pomalého / rychleho prevodového stupnia).

Na strojoch s prevodovkou riadiaci systém automaticky vybera rychly alebo pomaly
prevod na zaklade prikazu pre otacky vretena. Na ich zruSenie mdZete pouZit M41 alebo
M42. Viac informadcii o tychto kédoch M ndjdete na strane M41 / M42 Low / High Gear
Override (Prepnutie pomalého alebo rychleho prevodového stupia).

G43 HO1 20.1 (Zap. korekcie
nastroja 1) ;

G43 HO1 zapina korekciu dizky nastroja +. HO1 $pecifikuje poufitie dizky ulozenej pre
nastroj 1 na obrazovke Korekcia nastroja. Prikaz 0.1 presunie os Z do polohy Z=0,1.

M08 (zapnutie chladiacej kvapaliny)

’

M08 zapne chladiacu kvapalinu.

Rezanie

V priklade programu 040001 existuju bloky pripravného kodu:

BLOK KODU REZANIA

POPIS

GO01 F20. Z-0.1 (Posuv do hI'bky rezu)

I

GO1 F20. definuje pohyby osi, sledujuc ich dokoncenie v rovnej Ciare. GO1 vyZaduje kod
adresy Fnnn.nnnn. K&d adresy F20 Specifikuje, Ze rychlost posuvu pre pohyb je 20
(508 mm)/min. Z-0.1 prikazuje pohyb osi Z do polohy Z=-0,1.

X-4.Y-4. (linedrny pohyb) ;

X-4.Y-4 prikazuje pohyb osi X do polohy X=-4,0a osi Y do polohy Y =-4,0.
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12.1 | FREZKA - PROGRAMOVANIE

Ukoncenie

BLOK KODU DOKONCENIA POPIS

G00 Z0.1 M09 (Rychloposuvné

stiahnutie, wp. chladiacej kvapaliny) Prikaz GOO vytvara pohyb osi dokonceny v rezime rychloposuvu. Prikaz Z0.1

presunie os Z do polohy Z =0,1. M09 vypne chladiacu kvapalinu.

’

G53 G49 70 M05 (Z home, G53 definuje pohyby osi s ohladom na suradnicovy systém stroja. G49 zrusi korekciu
Spindle off); dlzky nastroja. Z0 je prikaz pre pohyb do Z = 0.0. M05 vypina vreteno.

G53 Y0 (wchodzia poloha Y) G53 definuje pohyby osi s ohladom na sdradnicovy systém stroja. YO je prikaz pre pohyb

doY=0,0.
M30 (Koniec programu) ; M30 ukondi program a presunie kurzor riadiaceho systému na zaciatok programu.
% Oznacuje koniec programu zapisaného v textovom editore.
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12.2 | PROGRAMOVANIE FREZKY - ABSOLUTNE VERZUS INKREMENTALNE

Absolutna verzus inkrementalna zmena polohy (G90, G91)

Absolutne (G90) a inkrementalne polohovanie (G91) definuje
ako riadiaci systém interpretuje prikazy pohybu osi.

Ked'je prikaz pohybu osi za kddom G90, osi sa budu presuvat
do polohy relativne voci zaciatku stradnicového systému, ktory
sa aktualne pouZiva.

Ak je prikaz pohybu osi za kédom G91, osi sa budu prestvat do
polohy relativne voci aktualnej polohe.

Absolutne programovanie je uzitocné vo vacsine situacii.
Inkrementalne programovanie je efektivnejSie pre opakované
rezanie s rovnakymi rozostupmi.

Obrazok 1 zobrazuje obrobok s 5 otvormi s priemerom @0,25"
(13 mm) v rovnakej vzdialenosti od seba. Hlbka otvorov je 1,00”
(25,4 mm) a vzdialenost' medzi nimi je 1,250 (31,75 mm).

Obrazok 1 zobrazuje obrobok s 5 otvormi s priemerom @0,25"
(13 mm) v rovnakej vzdialenosti od seba. HIbka otvorov je 1,00”
(25,4 mm) a vzdialenost' medzi nimi je 1,250 (31,75 mm).

1.000

1.250

1.250

1.250

Absolutny / inkrementalny priklad programu. G54 X0. YO. pre
inkrementalny [1], G54 pre absolltny [2]
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12.2 | PROGRAMOVANIE FREZKY - ABSOLUTNE VERZUS INKREMENTALNE

NizSie a na nasledujucej strane st uvedené dva priklady
programov pre vitanie otvorov, ako je zobrazené na nakrese s
porovnanim absoldtneho a inkrementalneho polohovania.

Priklad inkrementalneho polohovania
frézy

%

040002 (Inkrementalny ex-prog) ;

N1 (G54 X0 YO0 je stred lavej strany obrobku) ;

N2 (Z0 je na hornej Casti obrobku) ;

N3 (T1 je stredovy vrtak) ;

N4 (T2 je vrtak) ;

N5 (T1 PRIPRAVNE BLOKY) ;

N6 T1 MO06 (Vyber nastroja 1);

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpecnostné spustenie) ;
N8 X0 YO (Rychloposuv do 1. polohy) ;

N9 S1000 M03 (Vreteno zapnuté v smere hodin. ruiciek) ;
N10 G43 HO1 Z0.1 (Zap. korekcie nastroja 1) ;

N11 MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

N12 (T1 REZNE BLOKY);

N13 G99 G91 G81 F8.15X1.25Z-0.3L5;

N14 (Zaciatok G81, 5-krat) ;

N15 G80 (ZruSenie G81);

N16 (T1 DOKONCOVACIE BLOKY) ;

N17 GO0 G90 G53 Z0. M09 (rychloposuvné zatiahnutie, vypnutie
chladiacej kvapaliny);

N18 M01 (Volitelné zastavenie) ;

N19 (T2 PRIPRAVNE BLOKY) ;

N20 T2 M06 (Vyber nastroja 2) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (Bezpecnostné spustenie) ;

N22 G54 X0 YO (Rychloposuv do 1. polohy) ;

N23 S1000 M03 (Vreteno zapnuté v smere hodin. ru€iciek) ;

Zatiname centrovacim vftanim otvorov s mensim priemerom,
nasledované dokoncovacim vtanim s vrtakom s priemerom
0,250" (6,35 mm). Ppuiivame hlbku rezu 0,200” (5,08 mm) pre
centrovaci vrtak a hlbku rezu 1,00 (25,4 mm) pre vrtak 0,250".
G81, pevny cyklus vftania sa pouZiva na vitanie otvorov.

A
J

N24 G43 H02 Z0.1 (Zap. korekcie nastroja 2) ;
N25 MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;
N26 (T2 REZNE BLOKY);

N27 G99 G91 G81 F21.4X1.25Z-1.1L5;

N28 G80 (Zrusenie G81) ;

N29 (T2 DOKONCOVACIE BLOKY) ;

N30 G00 Z0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp. chladiacej
kvapaliny) ;

N31 G53 G90 G49 Z0 MO05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
N32 G53 Y0 (Vychodzia poloha Y) ;

N33 M30 (Koniec programu) ;

%
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12.2 | PROGRAMOVANIE FREZKY - ABSOLUTNE VERZUS INKREMENTALNE

Priklad absoltitneho polohovania frézy

Absolttne programovanie vyZaduje viac riadkov kédu nez
inkrementalne programovanie. Programy maju podobné Casti
pripravy a dokoncenia.

Pozrite sa na riadok N13 v priklade inkrementaineho
programovania, kde zacina operdcia stredového vftania. G81
pouZiva kod adresy slucky, Lnn, na urcenie poctu opakovani
cyklu. Kéd adresy L5 opakuije tento proces (5) krat. Zakazdym,
ked'sa pevny cyklus zopakuije, presunie nastroj o vzdialenost,
ktord urcuju volitelné hodnoty X a Y. V tomto programe sa
inkrementalny program pri kazdej slucke pohne v osi X 0 1,25"
od aktualnej polohy a potom vykona cyklus vitania.

%
040003 (Absolutny ex-prog) ; )
N1 (G54 X0 Y0 je stred lavej strany obrobku) ;

N2 (Z0 je na hornej Casti obrobku) ;

N3 (T1 je stredovy vrtak) ;

N4 (T2 je vrtak) ;

N5 (T1 PRIPRAVNE BLOKY) ;

N6 T1 M06 (Vyber nastroja 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpecnostné spustenie) ;

N8 X1.25 YO (Rychloposuv do 1. polohy) ;

N9 S1000 M03 (Vreteno zapnuté v smere hodin. ruiciek) ;
N10 G43 HO1 Z0.1 (Zap. korekcie nastroja 1) ;

N11 MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

N12 (T1 REZNE BLOKY);

N13 G99 G81 F8.15X1.257-0.2;

N14 (Zaciatok G81, 1. otvor) ;

N15 X2.5 (2. otvor);
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Pre kazdi operéciu vitania program $pecifikuje hibku vitania o

0,1 vasiu ako skuto¢na hibka, lebo pohyb sa zacina 0,1 nad
obrobkom.

Pri absoltitnom polohovani G81 $pecifikuje hibku vrtania, ale
nepouZziva kéd adresy slucky. Namiesto toho program udava
polohu kazdého otvoru na samostatnom riadku. Kym G80
nezrusi pevny cyklus, riadiaci systém vykonava cyklus vitania v
kazdej polohe.

Program absoldtneho polohovania Specifikuje presna hibku
otvoru, lebo hlbka zacina na povrchu obrobku (Z=0).

N16 X3.75 (3. otvor) ;

N17 X5. (4. otvor) ;

N18 X6.25 (5. otvor) ;

N19 G80 (Zrusenie G81);

N20 (T1 DOKONCOVACI BLOK) ;

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (rychloposuvné zatiahnutie, vypnutie
chladiacej kvapaliny);

N22 MO1 (Volitelné zastavenie) ;

N23 (T2 PRIPRAVNE BLOKY) ;

N24 T2 M06 (Vyber nastroja 2) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (BezpeCnostné spustenie) ;
N26 G54 X1.25 YO (Rychloposuv do 1. polohy) ;
N27 S1000 M03 (Vreteno zapnuté v smere hodin. ruciciek) ;
N28 G43 H02 20.1 (Zap. korekcie nastroja 2) ;

N29 M08 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

N30 (T2 REZNE BLOKY)

N31 G99 G81 F21.4 X1.25Z-1. (1. otvor) ;

N32 X2.5 (2. otvor);

N33 X3.75 (3. otvor) ;

N34 X5. (4. otvor) ;

N35 X6.25 (5. otvor) ;

N36 G80 (Zrusenie G81);

N37 (T2 DOKONCOVACIE BLOKY) ;

N38 GO0 Z0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp. chladiacej
kvapaliny) ;

N39 G53 G49 Z0 MO5 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena)nbsp;
N40 G53 Y0 (Vychodzia poloha Y) ;

N41 M30 (Koniec programu) ;

%



12.3 | PROGRAMOVANIE FREZKY - G43 KOREKCIA NASTROJA

Korekcia nastroja G43

Prikaz korekcie dizky néstroja G43 Hnn by sa mal pouit

po kazdej vymene nastroja. Nastavuje polohu osi Z na
kompenzaciu dlzky nastroja. Argument Hnn Specifikuje, aka
dlzka nastroja sa pouziva. Viac informdcii ndjdete v Casti
Nastavenia korekcii nastroja v ¢asti Obsluha.

POZOR: Aby nedoslo k moznej kolizii, hodnota dizky nastroja
nn musi byt rovna hodnote nn z prikazu vymeny nastroja M06
Tnn.

G54 Korekcie obrobku

Korekcie obrobku definuju, kde je obrobok umiestneny na
stole.

Korekcie obrobku k dispozicii st G54-G59, G110-G129 a G154
P1-P99. G110-G129 a G154 P1-P20 znamenaju tie isté korekcie
obrobku.

%

040005 (Korekcie obrobku ex-prog) ;

(G54 X0 YO je stred lavej strany obrobku) ;

(20 je na hornej Casti obrobku) ;

(T1je vrtak) ;

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T1 M06 (Vyber nastroja 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpecnostné spustenie) ;
X0Y0;

(Presun do polohy prvej stiradnice obrobku-G54) ;
S1000 MO03 (Vreteno CW);

G43 HO1 Z0.1 (Zap. korekcie nastroja 1) ;

MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

M97 P1000 (Volanie lokalneho podprogramu);
GO0 Z3. (Rychloposuvné stiahnutie) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. Y0,

(Presun do druhej prvej stiradnice obrobku-G110) ;

Nastavenie 15 - Zmluva o kéde H & T riadi, Ci sa hodnota
nn musi rovnat’hodnote v argumentoch Tnn a Hnn. Ak je
Nastavenie 15 Zap. a Tnn a Hnn sa nerovnaju, vytvori sa
poplasny signal 332 - H a T Nie st rovnaké.

UZitoCna funkcia je nastavenie viacerych obrobkov na stdl a
obrabanie viacerych obrobkov v jednom cykle stroja. To sa
vykondva priradenim kazdého obrobku k inej korekcii obrobku.

v

uvedeny priklad obrabania viacerych obrobkov v jednom cykle.
Program pouZiva volanie lokalneho podprogramu M97 pre
operaciu rezania.

M97 P1000 (Volanie lokalneho podprogramu) ;

GO0 Z3. (Rychloposuvné stiahnutie) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. Y0,

(Presun do tretej prvej suradnice obrobku-G154 P22) ;
M97 P1000 (Volanie lokalneho podprogramu);
(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

G00Z0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp. chladiacej kvapaliny) ;
(53 G49 70 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
G53 Y0 (vychodzia poloha Y) ;

M30 (Koniec programu);

N1000 (Lokalny podprogram);

G81F41.6 X1.Y2.Z-1.25 R0.1 (Zaciatok G81) ;

(1. otvor);

X2.Y2. (2. otvor);

G80 (Zrusenie G81) ;

M99;

%
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Podprogramy

Podprogramy:

*  Suzvycajne série prikazov, ktoré sa v programe opakuiju
niekolkokrat.

* Sl zapisané v samostatnom programe namiesto
viacnasobného opakovania prikazov v hlavnom programe.

* St volané v hlavnom programe s kddom M97 alebo M98 a
kéd P.

*  M®0Zu obsahovat'L pre opakovany pocet. Volanie
podprogramu sa pred pokracovanim hlavného programu
na nasledujucu vetu (blok) opakuje L krat.

Ked'pouzivate M97:

«  Kéd P (nnnnn) je rovnaky ako ¢islo bloku (Nnnnnn)
lokdIneho podprogramu.

«  Podprogram musi byt'v hlavnom programe

Nastavenie miest vyhladavania

Ak program vola podprogram, riadiaci systém najprv hlada
podprogram v aktivnom adresari. Ak riadiaci systém nemdze
najst' podprogram, riadiaci systém pouZije nastavenia 251 a 252
pre urCenie dalSich miest vyhladavania. Viac informacii najdete
v tychto nastaveniach.

Vytvorenie zoznamu miest vyhladavania v nastaveni 252:

1. Vspravcovi zariadeni (LIST PROGRAM (Zoznam
programov)) vyberte adresar, ktory chcete pridat do
zoznamu.

2. Stlacte F3.

3. Vmenu oznacte volbu SETTING 252 a potom stlacte ENTER.
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Ked'pouzivate M98:

*  Pripouziti kddu P (nnnnn) je rovnaky ako umiestnenie
programu (Onnnnn) podprogramu.

*  Aksa podprogram nenachddza v pamati, nazov stboru
musi byt Onnnn.nc. Nazov stiboru musi obsahovat O, nuly
na zaCiatku a .nc, aby stroj nasiel podprogram.

*  Podprogram musi byt umiestneny v aktivnom adresari
alebo na mieste Specifikovanom v nastaveniach 251/252.

*  Pevné cykly st najbeznejSim spdsobom pouzitia
podprogramov. Napriklad mdZete do samostatného
programu vloZit'miesta X a Y série otvorov. Potom méZete
zavolat'tento program ako podprogram s pevnym cyklom.
Namiesto zapisu polohy pre kazdy nastroj osobitne moZete
zapisat polohy pre akykolvek pocet nastrojov.

Riadiaci systém prida aktualny adresar do zoznamu miest
vyhladavania v nastaveni 252.

Vysledok:

Ak chcete vidiet zoznam miest hladania, pozrite sa na hodnoty
nastavenia 252 na strane Nastavenia.
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Lokalny podprogram (M97)

Lokalny podprogram je blok kédu v hlavnom programe,
na ktory niekolkokrat odkazuje hlavny program. Lokélne
podprogramy sa prikazuju (volajd) pouZitim M97 a Pnnnnn,

ktory na ne odkazuje ¢islom riadku N lokalneho podprogramu.

%

040009 (Miestny podprogram ex-prog) ;

G54 X0 Y0 je v lavom hornom rohu obrobkuy) ;

Z0 je na hornej Casti obrobku) ;

T1 je bodovy vrtak) ;

T2 jevrtak) ;

T3 je zavitnik) ;

ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV);

T1 MO06 (Vyber nastroja 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpetnostné spustenie) ;
X1.5Y-0.5 (Rychloposuv do 1. polohy);

S$1406 MO3 (Vreteno zap. v smere hodinovych ruciciek) ;
G43 HO1 Z1.(Zap. korekcie nastroja 1) ;

MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

G81 G99 Z-0.26 R0.1 F7. (Zaciatok G81);

M97 P1000 (Volanie lokalneho podprogramu) ;

(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

G00 Z0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp. chladiacej kvapaliny) ;
(53 G49 Z0 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
MO1 (Volitelné zastavenie) ;

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T2 M06 (Vyber nastroja 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (Bezpecnostné spustenie) ;

G54 X1.5 Y-0.5 (Rychloposuv spat'do 1. polohy) ;

$2082 M03 (Vreteno zap. v smere hodinovych ruciciek) ;
G43 H02 Z1. (Zap. korekcie nastroja 2) ;

MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

(83 G99 Z-0.75 Q0.2 RO.1 F12.5 (Zaciatok G83);

M97 P1000 (Volanie lokalneho podprogramu) ;

(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

G00 Z0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp. chladiacej kvapaliny) ;

Format lokalneho podprogramu ukonéi hlavny program s
M30 a potom za M30 zadajte lokalne podprogramy. Kazdy
podprogram musi mat na zaCiatku €islo riadku N a na konci
M99, ktory odo3le program spat na nasleduijuci riadok v
hlavnom programe.

G53 G49 Z0 MO5 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
MO1 (Volitelné zastavenie) ;

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T3 MO6 (Vyber nastroja 3);

GO0 G90 G40 G49 (Bezpecnostné spustenie) ;

G54 X1.5Y-0.5;

(Rychloposuv spat'do 1. polohy) ;

S750 M03 (Vreteno zap. v smere hodinovych ruiciek) ;
G43 HO3 Z1.(Zap. korekcie nastroja 3) ;

M08 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (Zaliatok G84) ;

M97 P1000 (Volanie lokalneho podprogramu);
(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

G00 Z0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp. chladiace] kvapaliny) ;
(53 G49 Z0 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
G53 Y0 (vychodzia poloha Y) ;

M30 (Koniec programu);

(LOKALNY podprogram) ;

N1000 (Zacat lokalny podprogram) ;

X0,5Y-0,75 (2. poloha);

Y-2.25 (3. poloha) ;

G98 X1.5 Y-2.5 (4. poloha) ;

(PoCiatoCny bod navratu) ;

G99 X3.5 (5. poloha);

(R - Rovina navratu);

X4.5Y-2.25 (6. poloha) ;

Y-0.75 (7. poloha) ;

X3.5Y-0.5 (8. poloha) ;

M99;

%
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Externy podprogram (M98)

Externy podprogram je samostatny program, na ktory

sa odkazuje z hlavného programu. Na volanie externého
podprogramu pouZzite M98 spolu s Pnnnnn na urcenie ¢isla
programu, ktory chcete volat.

Ak vas program vola podprogram M98, riadiaci systém hlada
podprogram v hlavnom adresari programov. Ak riadiaci systém
najde podprogram v hlavnom adresari programu, potom hlada
na mieste stanovenom v nastaveni 251. Ak riadiaci systém
nemoze najst podprogram, ddjde k poplaSnému signalu
(alarmu).

V tomto priklade podprogram (program 040008) Specifikuje (8)

poldh. Pri pohybe medzi polohami 4 a 5 obsahuje aj prikaz G98.

To spdsobi ndvrat osi Z do pociatocného bodu namiesto roviny
R, takZe nastroj prechadza cez upnutie obrobku.

%

040007 (Externy podprogram ex-prog) ;
(G54 X0 YO je stred lavej strany obrobku) ;
(20 je na hornej ¢asti obrobkuy) ;
(T1 je bodovy vrtak) ;
(T2 je vrtak) ;

(T3 je zavitnik) ;
(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T1 MO6 (Vyber nastroja 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpetnostné spustenie) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Rychloposuv do 1. polohy) ;

S$1000 MO3 (Vreteno CW) ;

G43 HO1 Z1. (Zap. korekcie nastroja 1) ;

MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

G81 G99 Z-0.14 R0.1 F7. (Zaciatok G81);

M98 P40008 (Volanie externého podprogramu) ;

(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

GO0 Z1. M09 (Rychloposuv stiahnutia, vyp. chladiacej kvapaliny) ;
G53 G49 70 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;

MO01 (Volitelné zastavenie) ;

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T2 MO06 (Vyber nastroja 2) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpetnostné spustenie) ;

G00 G54 X1.5 Y-0.5 (Rychloposuv do 1. polohy) ;
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Hlavny program (Program 040007) Specifikuje (3) rozlicné
pevné cykly:

1. G81 Bodové vrtanie v kazdej polohe
2. G83 Hibkové vitanie v kazdej polohe

3. (84 Rezanie zavitu v kazdej polohe

Kazdy pevny cyklus vold podprogram a vykondva operaciu v
kazdej polohe.

S2082 M03 (Vreteno zap. v smere hodinovych ruciciek) ;
G43 H02 Z1. (Zap. korekcie nastroja 1) ;

M08 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

G83 G99 Z-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (Zatiatok G83);

M98 P40008 (Volanie externého podprogramu) ;
(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

GO0 Z1. M09 (Rychloposuv stiahnutia, vyp. chladiacej kvapaliny) ;
(53 G49 70 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
MO1 (Volitelné zastavenie);

(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T3 MO06 (Vyber nastroja 3);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpecnostné spustenie) ;

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Rychloposuv do 1. polohy) ;

S750 M03 (Vreteno zap. v smere hodinovych ruciciek) ;
G43 HO3 Z1. (Zap. korekcie nastroja 3) ;

M08 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (Zatiatok G84);

M98 P40008 (volanie externého podprogramuy;

(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

GO0 Z1. M09 (Rychloposuv stiahnutia, vyp. chladiacej kvapaliny) ;
(53 G49 Z0 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
G53 Y0 (vychodzia poloha Y) ;

M30 (Koniec programu);

%
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Externy podprogram (M98)

Podprogram

%

040008 (podprogram) ;
X0,5Y-0,75 (2. poloha) ;
Y-2.25 (3. poloha) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. poloha) ;
(Pociatotny bod navratu) ;
G99 X3.5 (5. poloha);

(R Rovina navratu) ;
X4.5Y-2.25 (6. poloha);
Y-0.75 (7. poloha) ;
X3.5Y-0.5 (8. poloha) ;

M99 (Navrat z podprogramu alebo slucky) ;

%

2x 1.500

U S
7

o
o
Tp]
s o
< &
YO0.
2x 0.500
2x 0.750 ©
2x 2.250__@
2x 2500

2x 3.500
2x4.500

8 70
5 6
o @]

Navod na obsluhu frézky 2023 | 113



13.1 | MAKRA FREZKY - UVOD

Uvod do makier

POZNAMKA: Této funkcia riadiaceho systému je
nadstandardnou vybavou. Viac informdcii o jej kiipe ziskate v
podnikovej predajni spolo¢nosti Haas.

Makra doplfiuju riadiaci systém moZnostami a flexibilitou, ktoré
nie je mozné dosiahnut Standardnym kédom G. Niektoré z
moznych vyuZiti su: skupiny obrobkov, individualizované pevné
cykly, komplexné pohyby a nadStandardné zariadenia pohonu.
MozZnosti su takmer neobmedzené.

Makro je podprogram, ktory moze bezat viackrat. Prikazom
makra je mozné priradit premennej hodnotu alebo nacitat
hodnotu z premennej, vyhodnotit vyraz, podmienene
alebo nepodmienene vetvit program do iného bodu alebo
podmienene opakovat niektort ¢ast programu.

Tu je niekolko prikladov aplikacii makier. Tieto priklady su iba
navody, nie Uplné makro programy.

Nastroje pre okamzité upnutie na stole - Ak chcete
pomdct obsluhe stroja, mdZete poloautomatizovat' mnoho
postupov nastavenia. MoZete si pripravit nastroje pre okamzité
situdcie, ktoré ste neocakavali pri navrhu dizajnu. Napriklad
predpokladajme, Ze spolocnost pouZziva Standardné upinanie
pomocou Standardného rozloZenia otvorov pre skrutky. Ak ste
po nastaveni zistili, Ze upinac potrebuje dodatocné upnutie

a predpokladate, Ze ste naprogramovali makro podprogram
2000 pre vftanie viacerych otvorov upnutia, potom potrebujete
len tento dvojkrokovy postup pre pridanie upnutia do upinaca:

a) Rutnym pomalym posuvom presufite stroj na stradnice
X, Y aZauhol, kde chcete umiestnit' upnutie. Z displeja stroja
oditajte suradnice polohy.

b) V reZime MDI vykonajte tento prikaz:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

kde nnn su stradnice definované v kroku a). Tu makro 2000
(P2000) nefunguje, kedZe bolo navrhnuté na vitanie otvorov
pre skrutky upnutia pod Specifickym uhlom A. V podstate
obsluha stroja vytvorila individualizovany pevny cyklus.
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Jednoduché sablony, ktoré sa opakuji - MoZete definovat
a uloZit opakujuce sa Sablény pomocou makier. Napriklad:

a) Matrice s dierami pre skrutky
b) Otvory

¢) Vzory pod uhlom, rozny pocet otvorov pod réznym uhloma's
roznymi vzdialenostami od seba

d) Speciélne frézovanie, napr. makké celuste
e) Maticové Sabldny (napr. 12 napriec a 15 dole)

f) Letmé obrabanie povrchu, (napr. 12 palcov krat 5 palcov
pouZitim 3 palcového letmého rezného nastroja)

Automatické nastavenie korekcie pomocou programu
- Pomocou makier je mozné v kazdom programe nastavit
korekcie stradnic tak, aby nastavovanie bolo jednoduchSie a
menej nachylné na chyby (premenné makra #2001-2800).

Sondovanie - PouZitie sondy rozsiruje schopnosti stroja
viacerymi sposobmi. Medzi priklady patri:

a) Tvarovanie obrobku z dévodu urenia neznamych rozmerov
pre neskorsie obrabanie.

b) Kalibracia nastroja pre urcenie hodndt korekcie a
opotrebovania.

¢) Kontrola pred obrabanim, ktorou sa urcia materialové
odchylky odliatkov.

d) Kontrola po obrabani pre urcenie hodn6t rovnobeznosti a
plochosti ako aj polohy.
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UZitocné kody G a M

MO0, M01, M30 - zastavenie programu
G04 - Cas prestavky

G65 Pxx - Volanie podprogramu makra. UmoZiiuje odovzdanie
premennych.

M29 - Nastavenie vystupného relé pomocou M-FIN.
M129 - Nastavenie vystupného relé s M-FIN.
M59 - Nastavenie vystupného relé.

M69 - Vymazanie vystupného relé.

Zaokruahlovanie

Riadiaci systém uklada desiatkové Cisla ako bindrne hodnoty.
Vlysledkom toho je, Ze Cisla uloZené v premennych mozu byt
chybné o najmenej 1 platnu €islicu. Napriklad, ¢islo 7 ulozené
v premennej makra #10000, mdZe byt neskor nacitané ako
7.000001, 7.000000 alebo 6.999999.

Vyhladavanie smerom dopredu

Vyhladavanie smerom dopredu je velmi dbleZity koncept v
makro programovani. Riadiaci systém sa snaZi v tase spracovat
tolko riadkov, kolko je mozné, aby urychlil spracovanie. To
zahffia interpretaciu premennych makra. Napriklad,

#12012=1;
GO04 P1,
#12012=0;

To je ur€ené na zapnutie vystupu, pocka 1 sekundu a potom
ho vypne. Napriek tomu dopredné vyhladavanie sposobi, Ze
vystup sa zapne, potom ihned vypne pri spracovani ¢akania
riadiacim systémom. G103 P1 je mozZné pouZit na obmedzenie
dopredného vyhladavania na 1 blok (vetu). Aby potom tento
priklad pracoval spravne, musi sa zmenit takto:

G103 P1 (Dal3ie vysvetlenie G103 najdete v Easti nadvodu Kédy
G);

M96 Pxx Qxx - Podmienené lokdlne vetvenie, ak je signal
diskrétneho vstupu 0

M97 Pxx - Volanie lokalneho podprogramu
M98 Pxx - Volanie podprogramu
M99 - Navrat z podprogramu alebo slucky

G103 - Obmedzenie dopredného vyhladavania bloku. Nie je
dovolena korekcia nastroja.

M109 - Interaktivny uZivatelsky vstup

Ak bol vas prikaz

IF [#10000 EQ 7]... ; mbZe poskytnit nespravnu hodnotu.
Bezpelnejsim spdsobom programovania by bolo

[F[ROUND [#10000] EQ 7]...;

Tento problém existuje len vtedy, ked'sa do makro premennych
ukladaju celé cisla, pricom neocakavate neskér zobrazenie
zZlomkovej Casti.

#12012=1;
G04 P1,,

l

#12012=0;
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Vyhladavanie bloku smerom dopredu a vymazanie bloku

Riadiaci systém Haas pouZiva funkciu Block Look Ahead
(Vyhladavanie bloku smerom dopredu) a pripravi na vykonanie
bloky (vety) kddu, ktoré nasleduju za aktualnym blokom. Toto
umoZziuje, aby riadiaci systém hladko preSiel od jedného
pohybu na nasledujuci. G103 obmedzuje pokial bude riadiaci
systém vyhladavat bloky (vety) kddu. Kéd adresy Pnn v G103
$pecifikuje ako daleko riadiaci systém méze vyhladavat. Dal3ie
informacie najdete v G103 Obmedzenie vyhladavania blokov
smerom dopredu (skupina 00)

ReZim Vymazania bloku umoziuije selektivne preskakovat
bloky (vety) kddu. Na preskocenie blokov na zaciatku programu
poufZite znak /. Ak chcete prejst'do reZimu Block Delete
(Vymazat'vetu), stlacte BLOCK DELETE (Vymazat'vetu). Ak je
rezim Block Delete (Vymazat'vetu) aktivny, riadiaci systém
nevykondva vety oznacené znakom /. Napriklad:

PouZitie

/M99 (Navrat podprogram) ;

pred blokom (vetou) s

M30 (Koniec programu a presun na zaciatok) ;

robi z podprogramu hlavny program, ak je zapnuty rezim
BLOCK DELETE (Vymazat'vetu). Program sa pouZiva ako
podprogram, ak je reZim Vymazanie bloku vypnuty.

Ked'sa pouZije znak tokenu ,/ na vymazanie bloku, dokonca
aj ked nie je aktivny rezim Vymazania bloku, riadok zablokuje
vyhladavanie smerom dopredu. To je uZitocné pre ladenie
spracovania makier v rdmci programov NC.
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Strana zobrazenia makro premennych

Makro premenné je mozZné uloZit' alebo nahrat zdielanim na

Lokalne a globadlne makro premenné #1 - #33 a #10000 -
#10999 su zobrazené a je mozné ich menit'na obrazovke
aktualnych prikazov.

1

Stlacte CURRENT COMMANDS (Aktudlne prikazy) a pouzite
navigacné tlacidla, aby ste sa dostali na stranu Makro
premenné.

Ked'riadiaci systém interpretuje program, zmeny premennych a
vysledky sa zobrazia na stranke zobrazenia Makro premennych.

Zadajte hodnotu (maximum je 999999.000000) a potom stlacte
ENTER, ak chcete nastavit' makro premennu. Na vymazanie
makro premennych stlacte tlacidlo ORIGIN (Pociatok), to
zobrazuje ORIGIN clear entry popup. Stlacte ¢isla 1 -3 pre
vyber alebo Cancel (Zrusit) pre ukoncenie.

2

Pre vyhladanie premennej zadajte Cislo premennej makra
a stlacte Sipku hore alebo dole.

Zobrazené premenné predstavuji hodnoty premennych
pocas chodu programu. Niekedy to moze byt'a7 15 blokov
dopredu od aktualnych ¢innosti stroja. Ladenie programov je
jednoduchsie, ak sa na zaciatok programu zada G103 P1, ¢im
sa obmedzi uloZenie blokov do vyrovnavacej pamadte. Za vety
(bloky) makro premennej v programe sa méze pridat' G103 bez
hodnoty P. Ak chcete, aby makro program fungoval spravne,
odportca sa, aby bol G103 P1 pocas nahravania premennych
ponechany v programe. Viac podrobnosti 0 G103 najdete v
Casti kddu G navodu.

POZNAMKA: Interne k stroju, 10000 sa pripocita k 3-¢islicovym
makro premennym. Napriklad: Makro 100 je zobrazené ako
10100.

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator

4 Macro Variables »
(Global) 10000 - 10199 (Global) 10200 - 10398

0.000000 10200 0.000000

o 10001 0. 00 10201 0

3 10002 0.000000 10202 0.000000

4 10003 0.000000 10203 0.000000

5 10004 0.000000 10204 0.000000

6 | 10005 0.000000 10205 ]

74 10006 0.000000 10206 0.000000

8 10007 0.000000 10207 ]

9 10008 0.000000 10208 0.000000

10 10009 0.000000 10209 0

11 10010 0.000000 10210 0.000000

12 10011 0.000000 10211 ]

13 10012 0.000000 10212 0.000000

14 10013 0. [] 10213 0

15 10014 0.000000 10214 0.000000

16 10015 . 1] 10215 ]

17 10016 0.000000 10216 0.000000

18 10017 . 0 10217 0.

19 10018 0.000000 10218 0.000000

II "I" e e e

*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent

Positions Program G54 G49
LRl HELE) This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: ]
M30 Counter #2: (]
Loops Remaining: ]
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Zobrazenie premennych makra v okne ¢asovacov a pocitadiel

1
Qurrent Commands
V okne Casovace a pocitadld mézete zobrazit hodnoty = “"” il Va “‘“’ . °‘5 "e e =
, " , . . s , ate: -13- G Remaining:
akychkolvek dvoch premennych makier a priradit'im nazov L Jme: 161115 mg?s’gwngerzéi 0
zobrazenia. EERERCHGITES 50:44:16|  Macro Label #1: LABEL 1
Feed Cutting Time: 0i00:00| | Macra Labe #2: LageL 2
Nastavenie zobrazenia dvoch premennych makra v okne Lo S Rip| e Asslgn #2: .
Casovacov a pocitadiel:
2
. , , Loops Remaining
Stlactte CURRENT COMMANDS (Aktudlne prikazy).
Ak chcete vybrat' stranu CASOVACE, pouZite navigacné tlacidla.
Oznacte nazov Oznacenie makra ¢. 1 alebo Oznacenie makra ¢. = —_— ‘ =
2 Positions Program G54 G49
: ) ) This Cycle: 0:00:00
. 7 7 v Last Cycle: 0:00:00
Zadajte novy nazov a stlacte ENTER. e 0:00:00
M30 Counter #1: 0
Pomocou tlacidiel so Sipkami vyberte zadavacie pole Priradenie by "
oops Remaining: Q

marka ¢.1 alebo priradenie makra ¢.2 (zodpovedajlce vami
vybranému nazvu oznacenie makra).

Zadajte Cislo premennej makra (bez #) a stlacte ENTER.

VYSLEDKY:

Na okne Casovace a pocitadla sa v poli napravo od zadaného
nazvu oznacenia makra (.1 alebo 2) zobrazi priradend hodnota
premenne;j.
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Argumenty makra

Argumenty v prikaze G65 su prostriedkom na odoslanie hodn6t ~ Nasledujlce dve (2) tabulky zobrazuji mapovanie abecednych
a nastavenie lokalnych premennych volaného podprogramu adries premennych na ¢iselné premenné pouZité v

makra. podprograme makra.

Abecedné adresovanie

TABULKA 1: Tabulka abecedného adresovania

ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA
A 1 N -
B 2 0 -
C 3 P -
D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 U 21
| 4 \Y 22
J 5 W 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 z 26
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TABULKA 2: Alternativne abecedné adresovanie

ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA
A 1 K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25

4 K 15 J 26
J 5 16 K 27
K 6 J 17 28
| 7 K 18 J 29
J 8 | 19 K 30
K 9 J 20 31
I 10 K 21 J 32
J 1" I 22 K 33
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Argumenty prijimaju hodnotu s pohyblivou Ciarkou a7z na

Styri desatinné miesta. Ak riadiaci systém pracuje v metrickej
sUstave, prijme hodnoty s presnostou na tisiciny (.000). V nizSie
uvedenom priklade lokdlna premenna #1 prijme .0001. Ak v
hodnote argumentu nie je desiatkova hodnota, napr.:

G65P9910A1B2C3;

Hodnoty sa do podprogramov makra prevezmu podla
nasledujucej tabulky:

Prechod celociselného argumentu (bez desatinnej ciarky)

ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA ADRESA PREMENNA
A .0001 J .0001 S 1.
B .0002 K .0001 T 1.
C .0003 L 1. u .0001
D 1. M 1. v .0001
E 1. N - w .0001
F 1. 0 - X .0001
G - P - Y .0001
H 1. Q .0001 VA .0001
.0001 R .0001 -
V3etkym 33 lokalnym makro premennym je mozné priradit Priklad:

hodnoty s argumentmi pouzitim alternativnych metéd .
adresovania. Nasledujuci priklad zobrazuije, ako je mozné do G65 P200011J2K3 145 K6,

podprogramu makra poslat dve sady stiradnic poloh. Lokdlne  Na pren&3anie parametrov do podprogramu makra nie je
premenné #4 az #9 by sa nastavili na .0001 az .0006. mozné pouZit nasledujlice pismena: G, L, N, O alebo P.
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Premenné makra

Existuju tri (3) kategorie makro premennych: lokalne, globadine
a systémové.

Konstanty makra st hodnoty s pohyblivou Ciarkou umiestnené

vo vyraze makra. Pri pouZiti vo vyrazoch mézu byt kombinované

s adresami A-Z alebo m6Zu byt osamotené. Priklady konstant
s00.0001, 5.3 alebo -10.

Lokalne premenné

Hodnota celkového hadzania ma byt medzi #1 a #33. Sada
lokalnych premennych je neustale k dispozicii. Ak sa vola
podprogram prikazom G65, lokdlne premenné sa ulozia a k
dispozicii je nova sada premennych. To sa nazyva zahniezdenie
lokalnych premennych. Pocas volania G65 sa v3etky nové

lokalne premenné vymaZzi na nedefinované hodnoty a
[ubovolné lokalne premenné, ktoré maju na riadku G65
prisludné adresné premenné, sa nastavia na hodnoty riadku

avve

argumentmi adries premennych, ktoré ich zmenia:

Premenna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Adresa: A B C J K D E F - H
Striedat’ - - - - - J K I ]

Premenna: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresa: - M - - Q R S T U v
Striedatt K I J K J K J K I

Premenna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresa: W X Y Z - - - -
Striedat’ J K | J K | J K J K
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13.4 | MAKRO FREZKY - PREMENNE

VSimnite si, Ze premenné 10, 12, 14-16 a 27-33 nemaju
prislusné adresné argumenty. Je mozné ich nastavit, ak sa
pouZije prislusné &islo argumentov |, ] a K tak, ako je uvedené
vysSie v Casti 0 argumentoch. V makro podprograme je mozné
lokalne premenné Citat'a menit prostrednictvom odkazov na
Cisla premennych1 - 33.

Ak sa na vykonanie viacndsobného opakovania podprogramu
makra pouZzije argument L, argumenty sa nastavia len pri
prvom opakovani. To znameng, Ze ak su pri prvom opakovani

Globalne premenné

Globalne premenné su kedykolvek k dispozicii a zostavaju

v pamati, ked'sa vypne napajanie. Existuje len jedna képia
kazdej globalnej premennej. Globalne premenné su Cislované
od #10000 do #10999. Tri pévodné rozsahy: (#100 - #199,
#500 - #699 a #800 - #999) su zahrnuté. Pvodné 3-miestne
premenné makra sa zacinaju rozsahom #10000, t. j. premenna
makra #100 sa zobrazi ako #10100.

POZNAMKA: Pomocou premennej #100 alebo #10100 v
programe sa riadiaci systém dostane k tym istym tdajom.
PouZitie akéhokolvek ¢isla premennej je pripustné.

Systémové premenné

Systémové premenné umoZziujl interakciu s mnoZstvom
podmienok riadiaceho systému. Hodnoty systémovych
premennych je mozné zmenit funkciu riadiaceho systému.
Nacitanim systémovej premennej moZe program menit
svoje spravanie na zaklade hodnoty v premennej. Niektoré
systémové premenné maju stav Read Only (Len na citanie).
To znamena, Ze ich programator nedokaZe menit. Pozrite
si tabulku s premennymi makier, kde ndjdete zoznam
systémovych premennych a ich poufZitie.

zmenené lokdlne premenné 1-33, pri nasledovnom opakovani
je pristup len k zmenenym hodnotam. Lokalne hodnoty sa
uchovavaju od opakovania do opakovania, ak je adresa L vdcSia
nez1.

Volanie podprogramu pomocou M97 alebo M98 nezahniezdi
lokalne premenné. VSetky lokdlne premenné, na ktoré sa
odkazuje v podprograme, ktory sa vola pomocou M98, sl tie
isté premenné a hodnoty, ktoré existovali pred volanim M97
alebo M98.

MoZnosti montované v tovarni niekedy pouZzivaju globalne
premenné, napriklad sondovanie a menice paliet atd. Pozrite si
tabulku s premennymi makier, kde najdete globalne premenné
aich poutzitie.

POZOR: Ak pouZzivate globalnu premennd, presvedcte sa, ze
Ziadne iné programy na stroji nepouZzivaju tu istd globalnu
premennd.
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]

Premenné makra

Nasleduje tabulka premennych makra miestnych, globalnych
a systémovych premennych a ich pouZitie. zoznam premennych
riadiaceho systému novej generacie obsahuje pdvodné

premenné.
PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE
#0 #0 Nie Cislo (len na Citanie)
#1-#33 #1-#33 Argumenty volania makra
#10000 - #10149 #100- #149 Premenné vieobecného Ucelu ulozené pri vypnuti
#10150 - #10199 #150 - #199 Hodnoty sondy (ak je nainstalovana)
#10200 - #10399 _ Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti
#10400 - #10499 _ Premenné vieobecného Ucelu ulozené pri vypnuti
#10500 - #10549 #500 - #549 Premenné vieobecného Ucelu ulozené pri vypnuti
#10550 - #10599 #550 - #599 Udaje kalibracie sondy (ak je nainitalované)
#10600 - #10699 #600 - #699 Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti
#10700 - #10799 _ Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti
#700 - #749 #700 - #749 Skryté premenné len pre interné poutZitie
#709 #709 Poufziva sa na vstup upnutia upinaca. NepouZivajte na vSeobecny Gcel.
#10800 - #10999 #300 - #999 Premenné vieobecného Ucelu uloZené pri vypnuti

#11000 - #11063

64 diskrétnych vstupov (len na ¢itanie)

#1064 - #1068

#1064 - #1068

Maximalne zataZenie osi X, Y, Z, Aa osi B

#1080 - #1087

#1080 - #1087

Nespracované anal6gové a digitélne vstupy (len na Citanie)

#1090 - #1098

#1090 - #1098

Filtrované analdgové a digitalne vstupy (len na citanie)

#1098

#1098

ZataZenie vretena s vektorovym pohonom Haas (len na citanie)

#1264 - #1268

#1264 - #1268

Maximalne zatazenie osi C, U, V, Wa osi T

#1601 - #1800

#1601 - #1800

Pocet drazok nastrojov €. 1 aZz 200

#1801 - #2000

#1801 - #2000

Maximalny pocet zaznamenanych vibracii nastrojov 1 az 200

#2001 - #2200

#2001 - #2200

Korekcie dizky nastroja

#2201 - #2400

#2201 - #2400

Opotrebovanie dizky nastroja
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Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE
#2401 - #2600 #2401 - #2600 Korekcie priemeru/polomeru nastroja
#2601 - #2800 #2601 - #2800 Opotrebovanie priemeru/polomeru nastroja
#3000 #3000 Programovatelny alarm
#3001 #3001 Casovat v milisekundach
#3002 #3002 Casovat v hodinch
#3003 #3003 ZruSenie jednej vety (bloku)
#3004 #3004 Prepisat riadenie ZASTAVENIA POSUVU
#3006 #3006 Programovatelné zastavenie s hldsenim
#3011 #3011 Rok, mesiac, defi
#3012 #3012 Hodina, mindta, sekunda
#3020 #3020 Casovat zapnutia (len na ¢itanie)
#3021 #3021 Casovat spustenia cyklu
#3022 #3022 Casovat posuvu
#3023 #3023 Casovat aktualneho obrobku (len na ¢itanie)
#3024 #3024 Casovat posledného dokonceného obrobku (len na ¢itanie)
#3025 #3025 Casovat predchédzajdceho obrobku (len na ¢itanie)
#3026 #3026 Nastroj vo vretene (len na Citanie)
#3027 #3027 Otacky vretena (len na Citanie)
#3028 #3028 Pocet vioZzenych paliet na prijimaci
#3030 #3030 Jedna veta (blok)
#3032 #3032 Vymazanie bloku
#3033 #3033 Volitelné zastavenie
#3034 - Bezpetna prevadzka (iba Citanie)
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Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE

#3196 #3196 Casovat bezpe¢nosti pracoviska

#3201 - #3400 #3201 - #3400 Skutocny priemer nastrojov 1 az 200

#3401 - #3600 #3401 - #3600 Programovatelné polohy chladiacej kvapaliny nastrojov 1 az 200
#3901 #3901 M30 pocitadlo 1
#3902 #3902 M30 pocet 2

#4001 - #4021 #4001 - #4021 Kddy predchadzajtcich skupin blokov kédu G

#4101 - #4126 #4101 - #4126 Adresné kédy predchadzajiceho bloku.

I R e iy A A P i

#5001 - #5006 #5001 - #5006 Koncova poloha predchdadzajtceho bloku

#5021 - #5026 #5021 - #5026 Aktudlna poloha stiradnic stroja

#5041- #5046 #5041- #5046 Aktuélna poloha stradnic obrobku

#5061- #5069 #5061- #5069 Aktudlna poloha skokového signalu - X, Y, Z, A, B,C, U,V,W

#5081- #5086 #5081- #5086 Aktudlna korekcia nastrojov

#5201- #5206 #5201- #5206 G52 Korekcie obrobku

#5221-#5226 #5221-#5226 G54 Korekcie obrobku

€. 5241 - €. 5246 €. 5241 - €. 5246 G55 Korekcie obrobku

#5261- #5266 #5261- #5266 G56 Korekcie obrobku

#5281- #5286 #5281- #5286 G57 Korekcie obrobku

#5301- #5306 #5301- #5306 G58 Korekcie obrobku

#5321- #5326 #5321- #5326 G59 Korekcie obrobku

#5401- #5500 #5401- #5500 Casovate posuvu nastroja (sekundy)

#5501- #5600 #5501- #5600 Casovate celkového posuvu nastroja (sekundy)

#5601- #5699 #5601- #5699 Hranica monitorovania Zivotnosti nastroja

#5701- #5800 #5701- #5800 Pocitadlo monitorovania Zivotnosti nastroja

#5801- #5900 #5801- #5900 Monitorovanie zataZenia nastroja (maximdlne doteraz namerané zatazenie)

126 | Navod na obsluhu frézky 2023



13.5 | MAKRO FREZKY - TABULKA PREMENNYCH

Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC

POVODNA PREMENNA

POUZITIE

#5901- #6000

#5901- #6000

Hranica monitorovania zatazenia nastroja

#6001- #6999

#6001- #6999

Vyhradené. NepouZivajte.

#6198

Vlajka NGC/CF

#7001- #7006

#7001- #7006

G110 (G154 P1) pridavné korekcie obrobku

#7021- #7026

#7021- #7026

G111 (G154 P2) pridavné korekcie obrobku

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 - G129 (G154 P3- P20) pridavné korekcie obrobku

#7501- #7506

#7501- #7506

Priorita palety

#7601- #7606

#7601- #7606

Stav palety

#7701- #7706

#7701- #7706

(isla programov obrobkov priradené paletam

#7801- #7806

#7801- #7806

PoCet pouZiti palety

#8500 #8500 ID skupiny pokrocilej spravy nastrojov (ATM)

#3501 #3501 ATM - Percento Zivotnosti vSetkych nastrojov v skupine

#8502 #8502 ATM - Celkovy poCet pouZiti nastrojov v skupine

#8503 #8503 ATM - Celkovy pocCet otvorov nastrojov v skupine

#8504 #8504 ATM - Celkovy Cas posuvu nastrojov (v sekundach) v skupine, ktory je k dispozicii
#8505 #8505 ATM - Celkovy Cas néstrojov (v sekunddch) v skupine, ktory je k dispozicii
#8510 #8510 ATM - Nasledujuce ¢islo nastroja, ktory sa ma pouzit

#8511 #8511 ATM - Percento Zivotnosti nasledujuceho nastroja, ktora je k dispozicii
#8512 #8512 ATM - Pocet pouZiti nasledujdceho nastroja, ktory je k dispozicii

#8513 #8513 ATM - Pocet otvorov nasledujlceho nastroja, ktory je k dispozicii

#8514 #8514 ATM - Cas posuvu (v sekundéch) nasledujticeho néstroja, ktory je k dispozicii
#8515 #8515 ATM - Celkovy €as (v sekundach) nasledujdceho néstroja, ktory je k dispozicii
#8550 #8550 ID individudlneho néstroja

#8551 #8551 PoCet drazok nastrojov

#8552 #8552 Maximélne zaznamenané vibracie
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Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE
#8553 #8553 Korekcie dizky nastroja
#8554 #8554 Opotrebovanie dizky néstroja
#8555 #8555 Korekcie priemeru néstroja
#8556 #8556 Opotrebovanie priemeru nastroja
#8557 #8557 Skutocny priemer
#8558 #8558 Programovatelna poloha chladiacej kvapaliny
#8559 #8559 Casovat posuvu nastroja (sekundy)
#8560 #8560 Casovace celkového posuvu nastroja (sekundy)
#8561 #8561 Hranica monitorovania Zivotnosti nastroja
#8562 #8562 Pocitadlo monitorovania Zivotnosti nastroja
#8563 #8563 Monitorovanie zataZenia nastroja (maximalne doteraz namerané zatazenie)
#8564 #8564 Hranica monitorovania zataZenia nastroja
#9000 #9000 Akumulator tepelnej kompenzacie
#9000- #9015 #9000- #9015 Vyhradené (duplikét tepelného akumultora osi)
#9016 #9016 Akumuldtor tepelnej kompenzécie vretena
#9016- #9031 #9016- #9031 Vyhradené (duplikét tepelného akumuldtora osi z vretena)
#10000 - #10999 - Premenné pre vSeobecny ucel
11000- 11255 - Diskrétne vstupy (len na Citanie)
#12000-#12255 - Diskrétne vystupy
#13000- #13063 - Filtrované anal6gové a digitalne vstupy (len na citanie)
#13013 - Hladina chladiacej kvapaliny
#14001- #14006 - G110 (G154 P1) pridavné korekcie obrobku
#14021- #14026 - G110 (G154 P2) pridavné korekcie obrobku
#14041- #14386 - G110 (G154 P3- G154 P20) pridavné korekcie obrobku
#14401- #14406 - G110 (G154 P21) pridavné korekcie obrobku
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Tabulka makro premennych (pokracovanie)

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA POUZITIE
#14421- #15966 - G110 (G154 P22- G154 P99) pridavné korekcie obrobku
#20000- #29999 - Nastavenia:
#30000- #39999 - Parametre
#32014 - Sériové Cislo stroja
#50001- #50200 - Typ nastroja
#50201- #50400 - Materidl nastroja
#50401- #50600 - Bod korekcie néstroja
#50601- #50800 - Odhadované ot./min
#50801- #51000 - Odhadované rychlost posuvu
#51001- #51200 - StGpanie korekcie
#51201- #51400 - Skutocne odhadované ot./min VPS
#51401- #51600 - Material obrobku
#51601- #51800 - Rychlost posuvu VPS
#51801- #52000 - Priblizna dizka
#52001- #52200 - Priblizny priemer
#52201- #52400 - Vy3ka merania okraja
#52401- #52600 - Tolerancia néstroja
#52601- #52800 - Typ sondy
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Systémové premenné, podrobny popis

Systémové premenné su spojené so Specifickymi funkciami.
Podrobny popis tychto funkcii nasleduje.

#550-#699 #10550- #10699 VSeobecné Udaje a Udaje o
kalibracii sondy

Tieto premenné vSeobecného Ucelu su uloZené pri vypnuti.
Niektoré z tychto vysSich #5xx premennych uchovavaju
kalibracné Udaje sondy. Priklad: #592 nastavi, na ktorej strane
stola je snimac nastroja umiestneny. Ak su tieto premenné
prepisané, potrebujete snimac kalibrovat'znova.

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA

POZNAMKA: Ak stroj nemé nain3talovany snima¢, mozZete
tieto premenné pouZit'ako premenné na vseobecny Gcel
uloZené pri vypnuti elektrického napajania.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-bitové
diskrétne vstupy

Pomocou tychto makier mdZete pripojit oznacené vstupy z
externych zariadeni:

POUZITIE

#11000- #11255 -

256 diskrétnych vstupov (len na Citanie)

#13000-#13063 #1080 - #1087

Nespracované a filtrované anal6gové vstupy na digitalne (len
na citanie)

Specifické vstupné hodnoty mozu byt nacitané z programu.
Format je #11nnn, kde nnn je vstupné islo. Stlacte
DIAGNOSTICS (Diagnostika) a zvolte zalozku 1/0 (V/V), aby ste
videli Cisla vstupov Input (Vstup) a vystupov Output (Vystup) pre
rdzne zariadenia.

Priklad:
#10000=#11018

Tento priklad zaznamenava stav #11018, ktory odkazuje na
Input 18 (M-Fin_Input) (Vstup) na premennt #10000.

PREMENNA NGC POVODNA PREMENNA

Dostupné pouZzivatelské vstupy na vstupno-vystupnej DPS
najdete v referentnom dokumente Robot Integration Aid
(pomoc pri integracii robota) na servisnej webovej stranke
Haas.

#12000-#12255 1-bitové diskrétne vystupy

Riadiaci systém Haas je schopny riadit' az 256 diskrétnych
vystupov. Napriek tomu je mnoZstvo tychto vstupov uz
vyhradenych pre pouZitie riadiacim systémom Haas.

POUZITIE

#12000-#12255 -

256 diskrétnych vystupov
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Specifické vystupné hodnoty mézu byt nacitané z programu
alebo zapisané do programu. Format je #12nnn, kde nnn je
Cislo vystupu.

Priklad:

#10000=#12018 ;

Tento priklad zaznamenava stav #12018, ktory odkazuje na
Input 18 (Vstup) (Motor Cerpadla chladiacej kvapaliny) na
premennt #10000.

Maximalne zataZenie osi

Nasledovné premenné obsahuji maximalne zatazenia osi,
kedy bol stroj naposledy zapnuty alebo odkedy boli tieto makro
premenné vymazané. Maximalne zataZenie osi je najvacSie
zatazenie (100.0 = 100 %), nie zataZenie osi v ¢ase nacitania
premennej riadiacim systémom.

#1064 = 0s X #1264=0s C
#1065=0sY #1265=0s U
#1066 =0s Z #1266=0sV
#1067 =0s A #1267 =0sW
#1068 =0sB #1268=0sT

Korekcie nastroja

Kazda korekcia nastroja ma dizku (H) a priemer (D) spolu s
priradenymi hodnotami opotrebovania.

#2001 - #2200

Korekcie geometrie H (1-200) pre dizku.

#2201 - #2400

Opotrebovanie geometrie H (1-200) pre dizku.

#2401 - #2600

Korekcie geometrie D (1-200) pre priemer.

#2601 - #2800

Opotrebovanie geometrie D (1-200) pre priemer.

Navod na obsluhu frézky 2023 | 131



13.6 | MAKRO FREZKY - PREMENNE

Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#3000 Hlasenia programovatelného alarmu

#3000 Je moZné naprogramovat alarmy. Programovatelny
poplasny signal bude fungovat rovnako ako interné poplasné
signaly. Alarm sa vytvori nastavenim makro premennej #3000
na ¢islo medzi 1 a 999.

#3000= 15 (HLASENIE UMIESTNENE DO ZOZNAMU
POPLASNYCH SIGNALOV);

Ak sa toto vykond, na spodku displeja blika Poplasny signal a
do zoznamu poplasnych signalov do nasledujticej poznamky sa
umiestni text.

Cislo poplasného signalu (napriklad 15) sa pripotita k 1000

a poufije sa ako Cislo poplasného signalu. Ak sa tymto
spbsobom vytvori poplasny signal, musia sa vyresetovat vSetky
zastavenia pohybu a program aby bolo mozné pokracovat.
Programovatelné alarmy su vzdy ocislované ¢islom od 1000 do
1999.

#3001-#3002 Casovace

Dva Casovace mbZu byt nastavené na hodnotu priradenim €isla
prisluSnej premennej. Program mdZze neskor nacitat premennu
a urdit ¢as, ktory uplynul, odkedy bol ¢asovac nastaveny.
Casovate je mozné pouzivat na simulaciu cyklov prestavok
(oneskorenia), ur€enie trvania spracovania daného obrobku
alebo trvania poZadovanej aktivity.

+ #3001 Casovat v milisekundéch - Casova¢ v milisekundéch
predstavuje systémovy Cas po zapnuti elektrického
napajania v pocte milisekind. Celé Cislo vratené po
pristupe k #3001 predstavuje trvanie v milisekundach.

« #3002 Casovat v hodinéch - Casovat v hodinach je
podobny ako ¢asovac v milisekundach s vynimkou toho, Ze
&slo vratené po pristupe k #3002 je v hodinach. Casovace
v hodinach a v milisekundach je mozné nastavit' nezavisle
od seba.
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Systémové zruSenia
Premennd #3003 rusi funkciu jedného bloku v kéde G.

Ak #3003 ma hodnotu 1, riadiaci systém vykona kazdy prikaz
kodu G savisle aj, ked je funkcia Single Block (Jedna veta (blok))
ON (Zap.).

Ked je #3003 rovné nule, funkcia Single Block (Jeden blok)
funguje normalne. Ak chcete vykonat kazdy riadok kédu v
rezime single block (jeden blok, jedna veta), musite stlacit
CYCLE START (Spustenie cyklu).

#3003=1;

G54 GO0 G9O X0 YO ;
$2000 M03;

GA3 HO1Z.1;
G81R.1Z-0.1F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;
GA3HO2Z.1;

S1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.Y0,;

%
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Premenna #3004

Premennd #3004 potlacuje Specifické funkcie riadiaceho
systému pocas jeho chodu.

Prvy bit blokuje tlacidlo FEED HOLD (Zastavenie posuvu). Ak
je premenna #3004 nastavena na 1, FEED HOLD (Zastavenie
posuvu) je zablokované pre bloky (vety) programu, ktoré
nasleduju. Nastavte #3004 na 0, aby sa znova odblokovalo
FEED HOLD (Zastavenie posuvu). Napriklad:

(Priblizovaci kéd - povolené zastavenie posuvu) ;

#3004=1 (Vypne zastavenie posuvu) ;

(Nezastavitelny kod - nepovolené zastavenie posuvu) ;
#3004=0 (Zapne zastavenie posuvu) ;

(Kéd odloZenia - povolenie zastavenia posuvu) ;

Premennd #3004 resetuje na 0 pri M30.
Toto je mapa bitov premennej #3004 a priradené rusenia.

E =Enabled (zapnuté) D = Disabled (vypnuté)

#3004 ZASTAVENIE POSUVU POTLACENIE RYCHLOSTI POSUVU KONTROLA PRESNEHO ZASTAVENIA
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Programovatelné zastavenie

Do programu moZete pridat zastavenia, ktoré funguju ako MO0
- Riadiaci systém sa zastavi a Caka, kym nestlacite tlacidlo CYCLE

START (Spustenie cyklu), potom program pokracuje blokom
(vetou) za #3006. Na

V tomto priklade riadiaci systém zobrazi poznamku v lavej
spodnej Casti obrazovky.

#3006=1 (tu poznamka)
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#3030 Jedna veta (blok)

Ked'je v riadeni Next Generation nastavena systémova
premenna #3030 na 1; riadenie prejde do reZimu jedného
bloku. Nie je potrebné obmedzovat vyhladavanie dopredu
pomocou G103 P1, riadenie Next Generation tento kdd
spracuje spravne.

POZNAMKA: Aby riadenie Classic Haas spravne spracovalo
systémovu premennt #3030=1, je potrebné obmedzit
vyhladavanie dopredu na 1 blok pouzitim G103 P1 pred kddom
#3030=1.

#4001-#4021 Skupinové kody posledného bloku
(modaine)

Riadiaci systém stroja pomocou skupiny kédov G spracovava
kody ucinnejSim spdsobom. Kédy G s podobnymi funkciami st
zvyCajne v tej istej skupine. Napriklad, G90 a G91 st v skupine
3. Makro premenné #4001 aZz #4021 ukladaju posledny alebo
Standardny kdd G lubovolnej z 21 skupin.

Cislo skupiny kédov G je uvedené vedla popisu v ¢asti kédu G.
Priklad:
G81 Pevny cyklus vftania (Skupina 09)

Precitanim skupiny kddu méze makro program zmenit
spravanie sa kddu G. Ak #4003 obsahuje 91, potom makro
program by urcil, Ze vSetky pohyby by mali byt'inkrementdlne
(prirastkové) a nie absolutne. Pre nulovd skupinu nie je Ziadna
priradend premenna. Kédy G nulovej skupiny st nemodalne.
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#4101-#4126 Adresné udaje posledného bloku
(modaine)

Adresné kody A-Z (s vynimkou G) sa spracovavaju ako modalne
hodnoty. Informacia reprezentovana poslednym riadkom
kodu interpretovana procesom dopredného vyhladavania je
obsiahnuta v premennych #4101 aZ #4126.

Ciselné mapovanie ¢isiel premennych na abecedné adresy
koreSponduju s mapovanim pod abacednymi adresami.
Napriklad hodnota predchadzajucej interpretovanej adresy D
sa nasla v #4107 a poslednd interpretovand hodnota | je #4104.
Pri priradeni makra kodu M nesmiete premenné presunit'do
makra poufZitim premennych #1 - #33. Namiesto toho pouZzite
hodnoty od #4101 do #4126 v makre.

#5001-#5006 Posledna cielova poloha

Ku konecnému naprogramovanému bodu pre blok posledného
pohybu je mozny pristup cez premenné #5001 - #5006, X, Z, Y,
A, B a C. Hodnoty st dané v aktudlnom sdradnicovom systéme
obrobku a méZzu sa pouZit'pocas pohybu stroja.
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#5021-#5026 Aktualna poloha v stradniciach stroja

Ak chcete ziskat aktualne polohy osi stroja, zavolajte makro
premenné #5021-#5026 prislichajuce osi X, Y, Z, A, Ba C.

#5021 os X

#5022 os Y

#5023 os Z

#5024 os A

#5025 0s B

#5026 os C

POZNAMKA: Hodnoty NIE JE MOZNE nacitat, ak sa stroj
pohybuije.

#5041-#5046 Aktualna poloha suradnic obrobku

Ak chcete ziskat aktualne polohy stradnic obrobku, zavolajte
makro premenné #5041-#5046 prislichajuce osiX, Y, Z, A, Ba
C.

POZNAMKA: Hodnoty NIE JE MOZNE natitat, ak sa stroj
pohybuije. V pripade hodnoty #504X sa pouZila korekcia dlzky
nastroja.

#5061-#5069 Aktualna poloha skokového signalu

Makro premenné #5061-#5069 koreSpondujus X, Y, Z A, B, C,
U, V.a W, poskytuju polohy osi, kde doslo k poslednému signalu
preskoCenia. Hodnoty st dané v aktudinom stradnicovom
systéme obrobku a méZu sa pouzit' poas pohybu stroja.

V pripade hodnoty #5063 (Z) sa poutila korekcia dizky nastroja.
#5081-#5086 korekcia dizky nastroja

Makro premenné #5081 - #5086 poskytuju aktualnu korekciu
celkovej dlzky nastroja v osi X, Y, Z, A, B alebo C. Zahfna
korekciu dIZky nastroja s aktualnou hodnotou nastavenou v H
(#4008) plus hodnotu opotrebovania.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386 Korekcie
obrobku

Vyjadrenia makra moZu Citat'a nastavit vietky korekcie
obrobku. To vam umozni nastavit siradnice na presné miesta
alebo nastavit' siradnice na hodnoty urcené na zaklade
vysledkov (zosnimanych) pol6h a vypoctov skokovych signalov.

Ak st nacitané akékolvek korekcie, interpretacia radu
vyhladavania smerom dopredu sa zastavi, kym sa nevykona
tento blok.

#6001-#6250 Pristup k nastaveniam pouzitim makro
premennych

Pristup k nastaveniam pomocou premennych #20000 - #20999
alebo #6001 - #6250, so zaCiatkom od 1. Podrobny popis
nastaveni, ktoré su k dispozicii v riadiacom systéme, najdete v
kapitole 19.

POZNAMKA: Rozsah isel #20000 - 20999 priamo
koreSponduije s Cislami nastaveni. Pre pristup k nastaveniam by
ste mali pouZzit #6001 - #6250 len vtedy, ak potrebujete, aby bol
vas program kompatibilny so starSimi strojmi Haas
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Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#6198 Identifikator riadiaceho systému dalSej
generacie

Makro premenna #6198 ma hodnotu len na citanie 1000000.

V programe mozete otestovat #6198 na zistenie verzie
riadiaceho systému a potom podmienene spustit kdd
programu pre tdto verziu riadiaceho systému. Napriklad:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5;
(k6éd mimo NGC);

GOTO6;

N5 (kod NGC);

N6 M30;

%

V tomto programe, ak je hodnota uloZend v #6198 rovna
1000000, prejde na kompatibilny kdd riadiaceho systému
nasledujlcej generacie a potom ukonci program. Ak hodnota
uloZena v #6198 nie je rovna 1000000, spusti sa program, ktory
nie je sucastou NGC a potom sa program ukonci.

#6996-#6999 Pristup k parametrom pouZitim makro
premennych

K tymto makro premennym mdozu mat pristup vSetky
parametre a [ubovolhy bit parametra nasledovne:

«  #6996: Cislo parametra
«  #6997: Cislo bitu (volitelné)

«  #6998: Obsahuje hodnotu ¢isla parametra v premennej
#6996

*  #6999: Obsahuje hodnotu bitu (0 alebo 1) parametra
$pecifikovaného v premennej #6997.

POZNAMKA: Premenné #6998 a #6999 st len na citanie.

MbZete tieZ pouZzit makro premenné #30000 - #39999 so
zaCiatkom od parametra 1. Spojte sa s vaSou podnikovou
predajfiou spolocnosti Haas ohladom podrobnejSich informacii
o Cislach parametrov.
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POUZITIE:

Ak chcete mat pristup k hodnote parametra, skopirujte
Cislo tohto parametra do premennej #6996. Hodnota tohto
parametra je k dispozicii v makro premennej #6998, ako je
zobrazené:

%
#6996=601 (Specifikujte parameter 601) ;

#10000=#6998 (skopirujte hodnotu parametra 601 do
premennej #10000) ;

%

Ak chcete ziskat pristup k prisluSnému bitu parametra,
skopirujte Cislo parametra do premennej 6996 a Cislo bitu k
premennej makra 6997. Hodnota tohto bitu parametra je k
dispozicii v makro premennej 6999, ako je zobrazené:

%
#6996=57 (Specifikujte parameter 57);
#6997=0 (Specifikujte bit nula) ;

#10000=#6999 (skopirujte parameter 57 bit 0 do premennej
#10000) ;

%
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Premenné menica paliet

Stav paliet z automatického menica paliet sa kontroluje
pouZitim nasledujtcich premennych:

#7501-#7506 Priorita palety
#7601-#7606 Stav palety
#7701-#7706 Cisla programov obrobkov priradené paletdm
#7801-#7806 Pocet pouZiti palety
#3028 Pocet vloZenych paliet na prijimaci

#8500-#8515 Pokrocila sprava nastrojov

Tieto parametre poskytuju informacie o pokroCilej sprave nastrojov, potom ziskajte pristup k informaciam pre zvoleny
nastrojov (Advanced Tool Management — ATM). Nastavte nastroj pouZitim makier len na Citanie #8501-#8515.
premennu #8500 na Cislo skupiny
#8500 Pokrocila sprava nastrojov (ATM). ID skupiny
#8501 ATM. Percento Zivotnosti vSetkych nastrojov, ktoré st v skupine.
#8502 ATM. Celkovy pocet dostupnych poufZiti nastrojov v skupine.
#8503 " 008 v £ ctroi ;
ATM. Celkovy pocet dostupnych otvorov nastrojov v skupine.
#8504 . o, ctro : -
ATM. Celkovy dostupny €as posuvu nastrojov (v sekundach) v skupine.
#8505 , PR . .
ATM. Celkovy dostupny Cas nastrojov (v sekunddach) v skupine.
#8510 ATM. Cislo nasledujiceho nastroja, ktory sa ma poutit.
#8511 ATM. Percento dostupnej Zivotnosti nasledujuiceho nastroja.
#8512 ATM. Dostupny pocet pouziti nasledujiiceho nastroja.
#8513 ATM. Pocet dostupnych otvorov nasledujiceho nastroja.
#8514 ATM. Dostupny €as posuvu (v sekundach) nasledujuceho néstroja.
#8515 ATM. Celkovy dostupny €as (v sekundach) nasledujticeho néstroja.
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|
Systémové premenné, podrobny popis (pokr.)

#8550-#8567 Pokrocila sprava nastrojov - nastroje POZNAMKA: Makro premenné #1601-#2800 poskytujd

Tieto premenné poskytuju informdcie o nastrojoch. Nastavte
premennu #8550 na Cislo korekcie nastroja, potom pristupte k
informaciam pre zvoleny néstroj pouZitim makier len na Citanie
#8551-#8567

pristup k tym istym udajom pre jednotlivé nastroje, ako
poskytuju #8550-#8567 pre nastroje skupiny nastrojov.

#50001 - #50200 Typ nastroja

PouZite premenné makra #50001 - #50200 na Citanie alebo
zapis typu nastroja nastaveného na stranke korekcie nastroja.

Dostupné typy nastrojov pre frézku

TYP NASTROJA €. TYPU NASTROJA
Vrtak 1
Zavitnik 2
Valcova frézka 3
Celné fréza 4
Bodovy vrtak 5
Gulova Spicka 6
Sonda 7
Vyhradené na buduce pouzitie 8-20
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G65 Moznost volania podprogramu makra

G65 je prikaz, ktory vola podprogram so schopnostou
odovzddvania argumentov do podprogramu. Format je
nasledovny:

G65 Pnnnn [Lnnnn] [argumenty] ;

Argumenty napisané Sikmym pismom italic v hranatych
zatvorkach st nepovinné. Viac podrobnosti o argumentoch
makra sa dozviete v Casti Programovanie.

Prikaz G65 vyZaduije adresu P koreSpondujucu s cislom
programu, ktory je aktudlne v pamati riadiaceho systému,

alebo cestu k programu. Ak sa pouZije adresa L, volanie makra
sa opakuje tolkokrat, kolko je uvedeny pocet opakovani.

Ak sa vola podprogram, riadiaci systém hlada podprogram

na aktivnej jednotke alebo cestu k programu. Ak podprogram
nie je najst'na aktivnej jednotke, riadiaci systém hlada na
jednotke oznacenej v nastaveni 251. Viac informacii o hladani
podprogramu ndjdete v Casti Nastavenie hladania umiestnenia.
Ak riadiaci systém nendjde podprogram, dbjde k poplasnému
signalu (alarmu).

V priklade 1, podprogram 1000 sa vold jedenkrat bez
podmienok prenesenych do podprogramu. Volania G65 su
podobné, ale nie také isté ako volania M98. Volania G65 je
mozné vloZit 9 krat, Co znameng, Ze program 1 moZe volat
program 2, program 2 moZze volat' program 3 a program 3 moze
volat program 4.

Priklad 1:
G65 P1000 (Volanie podprogramu 001000 ako makra) ;
M30 (Zastavenie programu) ;

001000 (podprogram makra) ;

M99 (Navrat z podprogramu makra) ;

V priklade 2 je program LightHousing.nc volany pomocou cesty,
na ktorej sa nachadza.

Priklad 2:

G65P15A1.B1,;

G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;

POZNAMKA: V cestach sa rozlisujii velké a malé pismena.

V priklade 3 je podprogram 9010 urceny na vitanie postupnosti
otvorov pozdlz Ciary, ktorej sklon je urCeny argumentmi X a

Y, ktoré sa dostant do podprogramu na riadku prikazu G65.
Hibka vftania Z sa presunie ako Z, rychlost' posuvu ako F a pocet
otvorov, ktoré sa maju vyvrtat, ako T. Pri volani podprogramu
makra sa vyvrta riadok otvorov zacinajdci od aktualnej polohy
nastroja.

Priklad 3:

POZNAMKA: Podprogram 009010 by mal byt ulozeny na
aktivnej jednotke alebo na jednotke oznaCenej v nastaveni 252.

G00 G90 X1.0 Y1.0 .05 S1000 M03 (Umiestnit nastroj) ;
G65P9010X.5Y.25 Z.05 F10. T10 (volat 009010) ;
M30;

009010 (Diagondlna matrica s dierami) ;

F#9 (F=rychlost posuvu) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (Zopakovat T-krat);

G91 G81 Z#26 (Vitanie do hibky 2) ;

#20=#20-1 (PocCitadlo ubytku) ;

IF [#20 EQ 0] GOTO5 (V3etky vyvitané otvory);
GOO X#24 Y#25 (Pohyb pozdI'2 sklonu) ;

N5 END1T;

M99 (Navrat volajucemu) ;
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Premenovanie

Premenované kody su kody G a M definované uZivatelom,
ktoré odkazuju na makro program. Pouzivatel ma k dispozicii
10 premenovanych kédov G a 10 kédov M. Cisla programov
9010 aZz 9019 su vyhradené pre premenovanie kddu G a 9000
az 9009 su vyhradené pre premenovanie kédu M.

Premenovanie (Alias) je sposob priradenia kédu G alebo M
sekvencii G65 P###H##. Napriklad v predchadzajicom priklade
2 by bolo jednoduchsie napisat:

GO06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

Pri premenovani je mozné preniest premenné kddom G.
Premenné sa nedaju preniest pomocou kddu M.

Tu sme nahradili nepouzivany kéd G, G06 za G65 P9010.

Aby predchadzajlca veta (blok) fungovala, musime nastavit
parameter spojeny s podprogramom 9010 na 06. Pozri Cast
Nastavenie premenovania, kde najdete informacie, ako nastavit
premenovanie.

POZNAMKA: G00, G65, G66 a G67 nemdzu byt premenované.
Vetky ostatné kddy medzi 1 a 255 je mozné premenovat.

Ak je podprogram volania makra nastaveny na kéd G a
podprogram nie je v pamati, potom vznikne alarm. Pozri odsek
G65 Volanie podprogramu makra na strane 139, kde zistite,
ako vyhladat podprogram. Ak sa podprogram nenajde, dojde

k vzniku alarmu.

Ak je podprogram volania makra nastaveny na kéd G a
podprogram nie je v pamati, potom vznikne alarm. Pozri odsek
Volanie podprogramu makra, s informaciami o umiestneni
podprogramu. Ak sa podprogram nenajde, dojde k vzniku
alarmu.
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Sprievodca ikonami

Nastavenie

ReZim Setup (Nastavenie) je zablokovany.
Riadenie je v reZime Run (Chod). VacSina
funkif stroja je zablokovana alebo
obmedzend, ak su dvere stroja otvorené.

Rucny pomaly
posuv

0Os sa pohybuije ruénym posuvom krokovanim
aktudlnou rychlostou ru¢ného posuvu.

Nastavenie

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

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

Skontrolujte
dvere

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

Vystraha, dvere su otvorené.

Uspora energie

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

Dvere na
nakladanie
paliet otvorené

Nakladacia stanica paliet je otvorena.

Rucny pomaly
posuv

Tato ikona sa zobrazi, kym sa riadenie vracia
k obrobku pocas operacie chod-stop-pomaly
posuv-pokraCovanie.

Prerusenie
svetelnej clony

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

Rucny pomaly
posuv

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

Rucny pomaly
posuv

Tato ikona od vas pozaduje ru¢ny pomaly
posuv mimo obrobku pocas operdacie chod-
stop-pomaly posuv-pokracovanie.

Drzanie
svetelnej clony | T4to ikona sa objavi, ked je spusteny program
a je aktivovana svetelna clona. Tato ikona
| zmizne pri najblizSom stlaceni [CYCLE START]
‘ (spustenie cyklu).
Spustenie

V stroji bezi program.

Zastavenie
posuvu

V stroji sa zastavil posuv. Pohyb osi sa zastavil,
ale vreteno sa stale otaca.

Posuv

Stroj vykondva pohyb rezu.
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Rychloposuv

Stroj vykonava pohyb osi bez rezu najvy3Sou
moznou rychlostou (G00). ZniZenie/zvySenie
moZu ovplyvnit aktudlnu rychlost.

Stroj vykonava prikaz prestavky (G04).

Restart

Riadiaci systém snima program pre
opatovnym spustenim, ak je nastavenie 36
ZAP.

Zastavenie v
jednotlivej vete
(bloku)

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

Nizky
prietok oleja
vprevodovke Tato ikona sa zobrazi, ked nizky prietok oleja
v prevodovke trva 1 mindGtu.
Nizka Riadiaci systém zistil nizku hladinu oleja
hladina oleja | vprevodovke.
v prevodovke

Poznamka: Vo verzii softvéru
100.19.000.1100 a vy33ej bude riadenie
monitorovat stav hladiny oleja v prevodovke,
ked je ventilator vretena VYPNUTY.

Po vypnuti ventilatora vretena dojde

k oneskoreniu predtym, nez sa zatne
monitorovat hladina oleja v prevodovke.
Stlacte [RESET] na zru3enie ikony nizkej
hladiny oleja v prevodovke.

Zastavenie dveri

Pohyb stroja sa zastavil z dévodu podmienok
spojenych s dverami.

Mazanie
otocného stola

Skontrolujte a naplrite olejovi nadrZ mazania
otocného stola.

Uzamknutie
posuvu

Uzamknutie posuvu je aktivne. Ak stlacite
tlacidlo osi, tato os sa pohybuje aktuélnou
rychlostou ru¢ného posuvu, kym znova
nestlacite [JOG LOCK] (uzamknutie posuvu)
alebo os nedosiahne svoj limit.

Spinavy filter
pTSC},HPFC

@

VyCistite chladenie cez vreteno alebo filter
vysokotlakovej chladiacej kvapaliny.

Dialkovy rucny
posuv

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

Nizka
koncentracia
chladiacej
kvapaliny

Napliite nadrz koncentratu pre systém
opatovného doplnenia chladiacej kvapaliny.

Vektorovy
pomaly posuv

U strojov s piatimi osami sa bude nastroj
posuvat ru¢nym posuvom pozdlZ vektora
definovaného polohou otocenia vretena.

Nizka hladina
oleja Pulsejet

Tato ikona sa zobrazi, ked' systém zisti nizku
hladinu oleja v olejovej nadrzke Pulsejet.
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Tato ikona sa zobrazi, ked dostane zverak
prikaz na zovretie.

Nizka hladina
chladiacej
kvapaliny
(vystraha)

&

Hladina chladiacej kvapaliny je nizka.

Nizka hladina Nizky prietok
oleja vzduchu
Hladina oleja bfzd otocnej osi je nizka. MEtr'Ck)f rezim = prJetok vzdu,chu nieje
& dostatocny pre spravnu prevadzku stroja.
Zostai\tII:OVy Vreteno
tla ” .
Pred cyklom mazania systém zistil zostatkovy Ak stlacite [HANDLE SPINDLE] (Rukovat
tlak zo snimaca tlaku maziva. Mdze to byt ovladania vretena), rucnym posuvom
spdsobené prekézkou v systéme mazania osi. menite percento potlaCenia otacok vretena.
Filter aerosélu B .
Ak stla¢ite [HANDLE FEED] (Rukovat
VWeistite filter odsévani " ovladania posuvu), rucnym posuvom
g ycistite filter odsavania aerosolu. menite percento zniZenia rychlosti posuvu.
, Listovanie
Svorka zveraka pomocou
rukovite Ak stlacite [HANDLE SCROLL] (Listovat’

rukovétou), budete pomocou ru¢ného
posuvu listovat'v texte ponuky.

Zrkadlenie

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

Nizka hladina
oleja Pulsejet

Hladina oleja PulseJet je nizka.

Brzda

Brzda osi rotacie alebo kombinacia bfzd osi
rotdcie je uvolnena.

Kondenzator
aerosélu

Tato ikona sa zobrazi po zapnuti
kondenzatora aerosolu.

Brzda osi rotécie alebo kombinacia bfzd osi
rotacie je aktivna.

Nizky prietok
vzduchu

Palcovy rezim - prietok vzduchu nie je
dostatocny pre spravnu prevadzku stroja.
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Prehriatie
transformatora
(alarm)

=

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

&

Nizka hladina
leja HPU
oela Hladina oleja HPU je nizka. Skontrolujte
& hladinu oleja a doplfite olej odporucany pre
dany stroj.
L=
Teplota oleja
HPU (vystraha)
Teplota oleja je priliS vysoka pre spolahlivi
1 prevadzku HPU.
Ventilator
vretena zlyhal.

Tato ikona sa zobrazi, ked ventilator vretena
prestane fungovat.

Nizke napatie

(vystraha) - A

PFDM deteguije nizke vstupné napatie. Ak
§ tento stav pretrvava, stroj nemdze pokracovat
LW :
- v prevadzke.

Nizk ati

Iz(aﬁ::s; e Modul detekcie chyby elektrického napajania

VOLTAGE

G

(Power Fault Detect Module - PFDM) deteguje
vstupné elektrické napatie, ktoré je prilis
nizke pre prevadzku. Stroj sa nespusti, kym sa
porucha neodstrani.

Prehriatie
eIektroniky
(vystraha

©

Tato ikona sa zobrazi, ked riadiaci systém zistf,
Ze teplota v skrini sa blizi hodnote, ktora méze
byt pre elektroniku potencidlne nebezpecna.
Ak teplota dosiahne alebo prekroci tito
odporucanu droven, vygeneruije sa alarm 253
PREHRIATIE ELEKTRONIKY. Skontrolujte,

¢i v skrini nie st upchaté filtre a i ventilatory
funguiju spravne.

Vysoké napitie
(vystraha)

PFDM deteguje vstupné elektrické napatie
nad stanovenou hranicou, ale stale v ramci

Prehriatie
elektroniky
(alarm)

©

Této ikona sa zobrazi, ked elektronika
zostane v prehriatom stave prilis dlho. Stroj
sa nespusti, kym sa porucha neodstrani.
Skontrolujte, €i v skrini nie st upchaté filtre
a Ci ventilatory funguju spravne.

k prevadzkovych parametrov. Odstrarite chybu,
tiaH aby sa zabranilo poSkodeniu komponentov
VOLTAGE .
stroja.
Vysoké napitie
(alarm) PFDM deteguje vstupné napétie, ktoré je

HIGH
VOLTAGE

prilis vysoké na prevadzku a ktoré by mohlo
spdsobit' poskodenie stroja. Stroj sa nespusti,
kym sa porucha neodstrani.

Prehriatie
transformatora
(vystraha)

®

Tato ikona sa zobrazi, ked'sa zisti prehriatie
transformatora trvajlce dihSie ako 1 sekundu.

Bolazistena | ;3¢ je, 7e bola zistend porucha chranica
p'm:gcha . | proti prepatiu. Tato ikona je aktivna, kym sa
chranica proti chyba neodstrani
prepatiu y :
Vystraha: Ak budete pokracovat'v pouzivani
stroja v tomto stave. Elektronika sa moze
poSkodit'v dosledku akéhokolvek elektrického
prepatia.
Batéria
robota je Batéria robota je slabé. Co najskor vymefite
slaba batérie pulzného kédovaca. NEVYPINAJTE

robot, inak mdZe byt potrebné premostenie.
Viac informdcii o alarme najdete v servisnej
dokumentacii 9156.062 ROBOT COMMAND
FAILED SRVO-062 BZAL.
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Nizky tlak Pomocné nidzové
vzduchu ; ie prili€ ni zastavenie
(vystraha) \slsi)lgr?l)i/v%akr\g/ﬁjjl:jczta Jenizlr;i;;lizc%ff:e Na pomocnom zariadeni bolo s’tIaEené tlacidlo
P ' f o tp, e T [EMERGENCY STOP] (NUdzové zastavenie).
sou Syz e,m$v S r?IJ(a.d S raln be chyby, aby sa Této ikona zmizne, ak sa uvolni tlacidlo
!AIR :J?e;gr;;(lzep;)ri eﬂ n$ é?tlilélfyfh gyr;fgﬁ]rg\\lmej [EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).
Nudzové
Nizky tlak zastavenie
vzduchu (alarm) | Tlak vzduchu do stroja je prilis nizky pre dialkovej
prevadzku pneumatickych systémov stroja. rukovite ru¢ného o
Stroj sa nespustf, kym sa porucha neodstrani. pomalého posuvu | Na RJH-XL bolo stlacené tlacidlo
Je mozné, 7e bude potrebny vzduchovy krokovanim-XL | [EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie).
kompresor s vy&im vkonom. (RJH-XL) Tato ikona zmizne, ak sa uvolni tlacidlo
[EMERGENCY STOP] (Ntidzové zastavenie).
vﬁ:‘;{;‘:k Tlak vzdychu f]lo strgja je prilis vysoky )
(vystraha) pre §polah||vu. prevadzku pneumatickych
systémov stroja.
Jedna veta

Odstrante chybu, aby sa zabranilo poSkodeniu
alebo nespravnej prevadzke pneumatickych
systémov. Je mozZné, Ze budete musiet’
nainStalovat regulator na privode vstupného
vzduchu do stroja.

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

menici paliet APC

O

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

7 Zivotnost’
Vysoky tak Vstupny tlak vzduchu stroja je priliS vysoky pre nastroia
vzduchu (alarm) A - . ! d )
prevadzku pneumatickjch systémov. 5troj sa (vystraha) Zostavajlica Zivotnost néstroja je menia
nespustl, kvym sd poruchq n’eOQSEranl. , neZ nastavenie 240 alebo aktuélny nastroj je
Je mozné, ze budete musiet nainstalovat posledny v skupine nastrojov
regulator na privode vstupného vzduchu do '
stroja.
Nudzové Zivotnost’
n:a:;sxs:;?n nastroja (alarm)
ovladadi Na visacom paneli bolo stlacené tlacidlo Vyprsala zivotnost nastroja alebo skupiny
[EMERGENCY STOP] (Nidzové zastavenie). nastrojov a k dispozicii nie st ziadne
Tato ikona zmizne, ak sa uvolni tlacidlo nahradné nastroje.
[EMERGENCY STOP] (Ntidzové zastavenie).
- - Volitelné
Nudzoye zastavenie .
zastavenie na Je aktivny reim VOLITELNE ZASTAVENIE.
automatickom

Riadiaci systém zastavi program na kazdom
prikaze MO1.

Nudzové
zastavenie menica
nastrojov

®

Na klietke menica nastrojov bolo stlacené

tlacidlo [EMERGENCY STOP] (Nudzové
zastavenie). Tato ikona zmizne, ak sa uvolni
tlacidlo [EMERGENCY STOP] (Nudzové
zastavenie).

Vymazanie vety

VYMAZAT VETU je aktivne. Ked je zapnuta
moznost Block Delete (Vymazanie bloku),
riadiaci systém ignoruje (nevykond) kéd za
lomkou dopredu (/) v tom istom riadku.
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Dyere menica
nastrojov (TC)
otvorené

Dvere bo¢ného menica nastrojov (SMTC) st
otvorené.

Posun
dopravnika
ozadu

Dopravnik je aktivny a pohybuje sa smerom
dozadu.

Manualny
reZim menica
nastrojov (TC)

Tato ikona sa zobrazi, ked je nastrojovy
karusel v manualnom reZime prostrednictvom
automatického/manuaineho spinaca. Tento
spinac sa nachadza len na strojoch s klietkami
nastrojov.

Chladenie cez
vreteno

Systém chladenia cez vreteno (TSC) je aktivny.

Karusel botného menica nastrojov (SMTC) sa
otaca proti pohybu hodinovych ruciciek.

TAB

Systém Cistenia nastrojov vzduchom (TAB) je
aktivny.

Prebieha vymena néstrojov.

TLCW
Karusel bo¢ného menica nastrojov (SMTC) sa Automaticka vzduchova pistol (AAG) je
otaca v smere pohybu hodinovych ruciciek. aktivna.
Vymena Intenzivne
nastroja osvetlenie (HIL) | Zobrazuje, Ze je zapnuté nadstandardna

vybava High Intensity Lights (HIL) (Svetla
vysokej intenzity) ON a dvere sU otvorené.
Trvanie je ur¢ené nastavenim 238.

Nastroj je
uvolneny

Nastroj vo vretene je uvolneny.

Chladiaca
kvapalina

Je aktivny hlavny systém chladiacej kvapaliny.

Systém sondy je aktivny.

Posun
dopravnika
opredu

Dopravnik je aktivny a pohybuje sa smerom
dopredu.
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RJH-Touch XL Prehlad

Rukovat dialkového pomalého posuvu krokovania (Remote Jog ~ Aby bolo mozZné pouZivat vSetky funkcie RJH-Touch XL, musi byt
Handle - RJH-Touch XL) je nadStandardné prislusenstvo, ktoré  vaSe zariadenie vybavené softvérom Next Generation Control
vam poskytuje pristup pri drZani v ruke do riadiaceho systému  100.21.000.1000 alebo vy3Sim. V dalSich Castiach je vysvetlené,

8

Bl SET|ADUST | WRKN[MENU]

pre rychlejSie a jednoduchsie nastavenia.

Na obrazku s vidiet'tieto komponenty:

1. ReStartujte. Ma tu istd funkciu ako
CYCLE START (Spustenie cyklu) na visacom paneli
riadiaceho systému.

2. Zastavte posuv. Ma tu istl funkciu ako FEED HOLD
(Zastavenie posuvu) na visacom ovladacom paneli.

3. Funkcné klavesy. Tieto kldvesy st urcené na buduce
poufZitie.

4. Tlatidlo rychloposuvu. Tento klaves zdvojnasobi rychlost

rucného posuvu, ked'sa stlaci sicasne s jednym zo
smerovych tlacidiel ru¢ného posuvu.

5. Smerové klavesy ru¢ného posuvu. Tieto klavesy funguju
rovnako ako klavesy so Sipkami ru¢ného posuvu na
klavesnici. Stlacenim a podrZanim mdZete os rucne

ako ovladat'RJH-Touch.

6. Displej LCD dotykovej obrazovky.

7. Puzdro. Pre aktivaciu RJH-XL ju vyberte z puzdra. Na
deaktivaciu RJH-XL ho vloZte spat do puzdra.

8. Karty funkdii. Tieto karty maju v réznych rezimoch rézne
funkcie. Stlacte kartu funkcii zodpovedajlcu funkcii, ktord
chcete pouzivat.

9. Koleso ru¢ného posuvu rukovatou. Tento ru¢ny posuv
rukovate funguje ako ru¢ny posuv na visacom ovladacom
paneli. Pri kazdom cvaknuti rukovati ru¢ného posuvu sa
zvolena os posunie o jednu jednotku zvolenej rychlosti
rucného posuvu.

10. nudzové zastavenie Ma tu istd funkciu ako
[EMERGENCY STOP] (Nudzové zastavenie) na

posuvat. visiacom paneli.
VacSina funkcii RJH je k dispozicii v rezime ru¢ného posuvu
rukovatou. V inych reZzimoch obrazovka RJH zobrazuje
informacie o aktivnom alebo MDI programe.
| Set Work Offsets |

< .0001 EEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X . 0.0000

Y - POZNAMKA: RJH-XL sa neda
z 0.0000 odstranit, ak je stroj zapnuty.
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15.2 | FREZKA - MANUALNY RUCNY POSUV RJH-TOUCH XL

Manualny rucny posuv RJH-Touch XL

1. Stlacte [MENU] na obrazovke.
2. Na obrazovke stlatte Ru€ny posuv.

3. Stlatenim 0.0001, 0.0010, 0.0100 alebo 0.1000 na
obrazovke zmerite rychlost ru¢ného posuvu.

4. Stlacte polohu osi na obrazovke alebo stlacte
[F11/[F3] na RJH-XL na zmenu osi.

< .00017 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y  -2.0000n
Z -5.0000 1n
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15.3 | FREZKA - RJH-XL - KOREKCIE NASTROJA

RJH-XL - Korekcie nastroja

Aby ste ziskali pristup k tejto funkcii na RJH-XL, stlacte [OFFSET]
(korekcia) na visacom ovladacom paneli a vyberte stranku
Korekcie nastroja alebo vyberte TOOL OFFSETS (Korekcie
nastroja) z ponuky rezimu prevadzky RJH-XL.

Stlatenim 0.001, 0.0010, 0.0100 alebo 0.1000 na obrazovke
zmerite rychlost'ru¢ného posuvu.

Stlacte polohu osi na obrazovke alebo stlacte
[F11/[F3] na RJH-XL na zmenu osi.

Stlacenim [NEEXT] (Dalej) na obrazovke prepnite na nasledujuci
nastroj.

Ak chcete zmenit korekciu nastroja, zvyraznite pole TOOL
OFFSET a pomocou rukovati zmefite hodnotu.

Rukovatou ru¢ného posuvu posuiite nastroj do pozadovanej
polohy. Stlacenim funkZného tlacidla [SETL] zaznamenate dlIzku
nastroja.

Ak chcete nastavit dizku nastroja, napriklad ak chcete od dizky
nastroja odpocitat hrdbku papiera, ktory ste poufZili pri merani
nastroja:

1. Stlacte tlacidlo [ADJUST] (Nastavit) na obrazovke.

2. Poutite rukovat rucného posuvu na zmenu hodnoty
(kladna alebo zaporna), ktorti chcete pripocitat'k dizke
nastroja.

3. Stlacte tlacidlo [ENTER] na obrazovke.

POZNAMKA: Ak mé vés stroj programovatelnti moZnost
chladiacej kvapaliny, mdZete nastavit'polohu trysky nastroja:

1. Zvyraznite pole COOLANT POS (Pokladfia chladiacej
kvapaliny).

2. Stlacte tlacidlo [ADJUST] (Nastavit) na obrazovke a
pomocou rukovati rutného pomalého posuvu zmeiite
hodnotu.

3. StlaCenim tlacidla [ENTER] na obrazovke potvrdite zmenu
polohy chladiacej kvapaliny.

Stlacte tlacidlo [M08] na obrazovke na zapnutie chladiacej
kvapaliny a preskusanie polohy trysky. Opatovnym stlacenim
tlacidla na obrazovke vypnite chladiacu kvapalinu.

<.0001 pMeleRN®} .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

AV Length 00000

Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm
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15.4 | FREZKA - RJH-TOUCH XL KOREKCIE OBROBKU

RJH-XL - Korekcie obrobku
Aby ste ziskali pristup k tejto funkcii na RIH-XL, stlacte [OFFSET] _
(Korekcia) na visacom ovladacom paneli a vyberte stranku

Korekcie obrobku alebo vyberte WORK OFFSETS (Korekcie <.0001 pyologEe} .0100 .1000 >
obrobku) z ponuky rezimu prevadzky RJH-XL.
Work offset G54

Stla¢enim 0.0001, 0.0010, 0.0100 alebo 0.1000 na

obrazovke zmerite rychlost ru¢ného posuvu. X 0.0000
Stlacte polohu osi na obrazovke alebo stlacte Y 0.0000

[F1)/[F3] na RJH-XL na zmenu osi. 7 0.0000

Ak chcete zmenit'Cislo korekcie obrobku, stlacte tlacidlo
[WORKN] na obrazovke a pomocou gombika rukovati ru¢ného

posuvu vyberte nové Cislo korekcie. X _

Stlacenim tlacidla [ENTER] na obrazovke nastavte nov(

korekciu. Na prestvanie osi pouZzite koliesko rukovate ru¢ného - WRKN| MENU

pOSUVU.

Ked dosiahnete polohu korekcie na osi, stlacenim tlacidla [SET]
na obrazovke zaznamenate polohu korekcie.

Nastavenie hodnoty korekcie:
1. Stlacte funkcné tlacidlo [ADJUST] (Nastavit).

2. Pomocou pulzného gombika moZete zmenit hodnotu
(kladna alebo zaporna), ktord sa ma pripocitat' ku korekcii.

3. Stlacte funkcné tlacidlo ENTER.
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15.5 | FREZKA - RJH-TOUCH XL NAVRAT DO NULOVE| POLOHY

RJH-XL - Korekcie obrobku

Aby ste ziskali pristup k tejto funkcii na RIH-XL, stlaCte [OFFSET]
(Korekcia) na visacom ovladacom paneli a vyberte stranku
Korekcie obrobku alebo vyberte WORK OFFSETS (Korekcie
obrobku) z ponuky rezimu prevadzky RJH-XL.

Stla¢enim 0.0001, 0.0010, 0.0100 alebo 0.1000 na
obrazovke zmerite rychlost'ru¢ného posuvu.

Stlacte polohu osi na obrazovke alebo stlacte
[F11/[F3] na RJH-XL na zmenu osi.

Ak chcete zmenit'Cislo korekcie obrobku, stlacte tlacidlo
[WORKN] na obrazovke a pomocou gombika rukovati ru¢ného
posuvu vyberte nové Cislo korekcie.

Stlacenim tlacidla [ENTER] na obrazovke nastavte novu
korekciu. Na prestvanie osi pouZite koliesko rukovate ru¢ného
posuvu.

Ked dosiahnete polohu korekcie na osi, stlacenim tlacidla [SET]
na obrazovke zaznamenate polohu korekcie.

Nastavenie hodnoty korekcie:
1. Stlacte funkcné tlacidlo [ADJUST] (Nastavit).

2. Pomocou pulzného gombika moZzete zmenit'hodnotu
(kladna alebo zaporna), ktord sa ma pripocitat'ku korekcii.

3. Stlacte funkcné tlacidlo ENTER.

< .0001 PHCIeAER .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X ~ 0.0000
|_SETJADJST] | WRKNIMENU]
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15.6 | FREZKA - RJH-XL - POMOCNA PONUKA

RJH-XL - pomocné menu

Ak cheete ziskat pristup k tejto funkcii v RJH-XL, vyberte polozku _
AUXILIARY MENU (Ponuka pomocnej jednotky) z ponuky
rezimu prevadzky RJH-XL.

Tlacidlo [SPNDL] na obrazovke otoi vreteno v smere a proti
smeru hodinovych ruciciek.

Tlacidlo [MO8] na obrazovke mdze ovladat chladiacu kvapalinu.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

Fim--lm

152 | Navod na obsluhu frézky 2023



15.7 | FREZKA - RJH-XL - UPNUTIE OBROBKU

RJH-XL - upnutie obrobku
Ak chcete ziskat pristup k tejto funkcii na RJH-XL, stlacte tlacidlo _
[CURRENT COMMANDS] (Sucasné prikazy) na visacom

ovladacom paneli a potom pod zalozkou Zariadenia prejdite

na pracovn( kartu alebo vyberte polozku WORKHOLDING Status: Unclamped
(Upnutie obrobku) z ponuky rezimu prevadzky RJH-XL.

Stlacenim tlacidiel [CLAMP]/[UNCLA] na obrazovke upnite/ WH 1: Pneumatic
uvolnite vybrany zverak.

Fm---m
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15.8 | FREZKA - RJH-TOUCH XL REZIM PROGRAMU

RJH-XL - Programovy rezim

POZNAMKA: Obrazy zobrazuji MDI, ale nasledujiice
pokyny sa vztahuji na MDI aj MEM.

Ked'sa stlaci MDI alebo MEM na visiacom paneli, na RJH st 4
hlavné karty [1]: WORK, TO GO MACH a OPER.

Ak je zvyraznend karta [WORK], obrazovka zobrazuje polohy
osi vo vztahu k nulovému bodu obrobku.

Ak je zvyraznena karta [TO GO], obrazovka zobrazuje
zostavajucu vzdialenost predtym, ako osi dosiahnu svoju
urcent polohu.

Ak je zvyraznena karta [MACH], obrazovka zobrazuje polohy
osi vo vztahu k nulovému bodu stroja.

Ak je zvyraznena karta [OPER], na obrazovke sa zobrazi
vzdialenost, o ktoru boli osi presunuté ru¢nym pomalym
posuvom.

V spodnej Casti obrazovky sa nachadza 5 tlacidiel [2]: SINGL,
OPSTP, BLK D, M08, MENU.

Pri stlaCeni tlacidla SINGL sa spusti zvyrazneny riadok [3] a
zastavi sa a pri stlaceni tlacidla [CYCLE START] sa spusti dalsi
riadok a zastavi sa atd.

OPSTP je volitelné zastavenie, ak sa stlai toto tlacidlo, program
sa zastavi pri kazdom MO1.

POZNAMKA: Na strojoch s automatickymi dverami tlacidlo
OPSTP zastavi pri kazdom MO01 a otvori dvere.

BLK D je vymazanie bloku, ak sa stlaci, lubovolny riadok
zacinajuci lomitkom [4] sa vynecha, ak sa program spusti.

Ak sa stlaci M08, chladiaca kvapalina sa zapne a tlacidlo potom
nacita M09, ktory vypne chladiacu kvapalinu po stlaceni.
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Edit: MDI
< lUHe T0 GO MACH OPER >
X 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000 3

G01 X-10. F100 ;

NCEE
}I X0. ;
M99 ; 2

Edit: MDI
<[EREA TO GO MACH OPER| >
X 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000

GO1 X-10. F100 :

MO1

/ XO. ;

M99 ;

mm




16.1 | FREZKA - PROGRAMOVANIE MOZNOSTi/ZOZNAM FUNKCIT

Uvod

Okrem Standardnych funkcii, ktoré st stcastou vasho stroja,
moZete tieZ mat'nadStandardné zariadenie so Specidlnymi
mozZnostami programovania. Tato Cast'vam ukaze, ako tieto
moznosti naprogramovat.

Zoznam funkcii

Zoznam funkcii obsahuije Standardné a volitelné moznosti, ktoré
je mozné kupit.

Pre pristup k zoznamu:

Stlacte [DIAGNOSTIC] (Diagnostika).

Prejdite na zalozku Parametre a potom na zalozku Funkcie.
(Zakapené moznosti su oznacené zelenou farbou a ich stav je
nastaveny na PURCHASED (Zaklpené).)

Odblokovanie / zablokovanie

nakupenych nadstandardnych funkcii

Odblokovanie alebo zablokovanie zakiipenej moznosti:
Na zalozke FUNKCIE oznacte moznost.
Stlacenim [ENTER] zapnete/vypnete moznost.

POZNAMKA: Ak je zvyraznend moznost vypnutd, moznost nie
je k dispozicii.

Skuska nadstandardnej funkcie

Niektoré moznosti je mozné vyskisat na dobu 200 hodin. Stipec
Status (Stav) zaloZky FEATURES (Funkcie) zobrazuje moZnosti,
ktoré su k dispozicii na vyskusanie.

PQZNI’\MKA: Ak nejaka moznost neumoznuje vyskusanie, v
stlpci Status (Stav) sa zobrazuje FUNKCIA ZABLOKOVANA a ak ju
chcete pouzit, musite si ju kupit.

Ak chcete spustit vyskusanie:

Oznacte funkciu.

Ak chcete nakupit' vacSinu tychto moznosti, moZete kontaktovat
HFO, ak vas stroj nebol dodany s touto vybavou.

Fararm = &nd Malntenance
Maint enance L
Compansatian Activation
Saareh {TEXT) [F1], ar {F1] ta elaar,
| Festure Disabled | Remaining 5 Days 1 hr
Furchased Agquired 85-20-16
_Purchazed e I
| | Furchased | dequired 05-20-16
d [TEPC and DWO | Tryout Available | S
[T P18 Spindia Oriert [ Porchased | Acquired B5-20-16
High Speed Machining | Tryout Available | KT
|[# WS Editing Purchased Acquired 65 20-18
[l Fourth Ass | cPurchased | @ Acouirad@Rgo-lB
Fifth &z Feature Disablad Purchase Required
Ior] Il Megmony: 155 Purchased Anquired @%-20:15
e Wiralass Networldng _Purchased Acquired 95-20-18
#| Compansation Tables | Purchased | Acquirad B%-20-16
|l Through Spindie Coolant Feature Disabled | Purchase Requirad
vl bau Spindle Speed 8184 AFM Purchased Acquirad 85-20-16
Tryaut time = anly updated while Featura = enabled
- Turn COrvff Feature _ Purchase Feature With Emered Actvation Coda

Stlacte [ENTER]. Stlacte [ENTER] znova, aby sa moznost
deaktivovala a zastavil sa ¢asovac.

Stav funkcie sa zmeni na VYSKUSANE ODBLOKOVANE a stipec s
datumom zobrazuje zvySny poCet hodin zostavajucich v obdobi
skiisania. Ak obdobie na vyskdsanie uplynie, stav sa zmeni CAS

WPR§AL. Ak skaSobna lehota danej funkcie vyprsi, nie je mozné
ju predlZit. Ak chcete funkcie pouZit, musite si ich kapit.

POZNAMKA: Skiisobné lehota sa aktualizuje len vtedy, ak je
moznost aktivovana.
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16.2 | FREZKA - OTACANIE A ZMENA MIERKY

Otacanie a zmena mierky

Otacanie umoZniuje otodit'tvary na iné miesto alebo okolo
obvodu. Zmena mierky zmenSuje alebo zvacSuje drahu nastroja
alebo tvar drahy.
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16.3 | FREZKA - VIZUALNY PROGRAMOVACI SYSTEM (VPS)

Vizualny programovaci systém (VPS)

VPS vdm umozni rychlo vytvorit programy zo Sabldn PR
programov. Ak chcete pristup do VPS, stlacte tlacidlo EDIT | =
(Editacia) a potom vyberte zalozku VPS. ’

Pociatocnd obrazovka VPS. —y
[1] Nedavno poufZité Sablony,
[2] Okno adresara Sablén, g
[3]1 ZADAJTE na nacitanie Sabldny,

[4] F4 na prepinanie medzi nedavno pouZzitym adresarom [ coment tarectony

a adresarom Sablon. | o

4 Phsre e adl oo d

Priklad VPS

Ked pouZivate VPS, zvolite si Sablénu pre funkciu, ktort chcete
naprogramovat, a potom zadate premenné na vytvorenie
programu. Standardné $ablény zahffiaji funkcie snimania

a obrobku. M6Zete tiez vytvorit uZivatelské Sablony. So
zakaznickymi Sablénami vam pomdZze oddelenie Aplikacie u
vasej podnikovej predajni spolo¢nosti Haas.

1. Stlacte tlacidlo EDIT (Editacia) a potom vyberte zalozku VPS.

2. Na oznacenie moznosti menu VPS pouZite kurzorové tlacidla
- : o so Sipkami. Na vyber moznosti pouZite kurzorové tlacidlo so
e L) Sipkou RIGHT (Vpravo).

3 L] o 12008
F L} 0I5 - 353 . . v v ’
b - Thig 3. Vnasledujcej ponuke oznatte a vyberte moznost
2 : e Gravirovanie.
B il 14148
¥ . L 4. V okne Vytvorenie programu pouZite na oznacenie riadkov
8 R R A premennych kurzorové tlacidla so Sipkami UP (Hore) a
DOWN (Dole).
Priklad okna vytvorenia programu 5] Generovat kéd G F4, . L 3 .
gravirovania VPS. , 5. Zadajte hodnotu pre oznacenud premennd a stlacte ENTER.
6] Spustenie v MDI CYCLE START,

0 Ak sa zmeni Standardna hodnota, riadiaci systém zobrazi

llustracia premennych,

—_ = =
[t S Sl

tlacidlo so Sipkou DOWN (Dole).

] 7] Vymazat ORIGIN (Pévod), hviezditku (*) vedla premennej. Na nastavenie premennej
[2] Tabulka premennych, 8] Indikétor zmenenej precvolenej spat'na predvolend th,notu stlacte tI,aEidI(v) ORIGIN (P(‘),vod).
[3] Text popisu premennych, hodnoy Pre presun na nasledujicu premennd stlacte kurzorové
[4]

4] llustrécia Sablény,
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16.3 | FREZKA - VIZUALNY PROGRAMOVACI SYSTEM (VPS)

Pre vytvorenie prikladu cyklu gravirovania pouzivame tieto
hodnoty premennej. VSimnite si, Ze vSetky hodnoty polohy su
uvedené v suradniciach obrobku.

NAZov POPIS HODNOTA
KOREKCIE_OBROBKU Cislo korekcie obrobku 54
T Cislo néstroja 1
S Otacky vretena 1000
F Rychlost posuvu 15
M8 Chladiaca kvapalina (1 - ANO / 0 - NIE) 1
X Startovacia poloha osi X 2
Y Startovacia poloha osi Y 2
R Vy3ka roviny R 0.05
z Hibka z -0.005
P Prepinanie medzi textom alebo vyrobnym ¢islom (0 - Text, 1 - Vyrobné €islo) 0
J Vy3ka textu 0.5
I Uhol textu (stupne z vodorovnej polohy) 45
TEXT Text na vygravirovanie TEXT NA VYGRAVIROVANIE

6. So vSetkymi zadanymi premennymi mdZete stlacit [CYCLE
START] (Spustenie cyklu) pre okamZité spustenie programu
v MDlI alebo F4 pre vystup kédu bud do schranky, alebo MDI
bez spustenia programu.

% ( TEXT ENGRAVING : TEXT NA
o11111; VYGRAVIROVANIE ) ;

(Engraving) ; GA47 E7.5000 F15. 145. J.5 PO R0.05
(TOOL1); Z-0.005 (TEXT NA VYGRAVIROVANIE) ;
(SPINDLE 1000 RPM / FEED 15.); G0 Z0.05M09;

(DEPTH-0,005); MO05;

T1M06; G91G28 20.;

GO0 G90 G54 X2.Y2. 51000 M03; G91 G28Y0. ;

G4370.05H1; MO01 (END ENGRAVING ) ;

MO8; %

GO0 G90 G54 X2.Y2.;

158 | Navod na obsluhu frézky 2023



16.4 | FREZKA - PRIAME ZAVITOVANIE

Rezanie zavitu pevnym zavitnikom

Tato moZnost synchronizuje otacky vretena za minutu s
rychlostou posuvu v priebehu operacie rezania zavitu.

16.6 | FREZKA - VYSOKORYCHLOSTNE
OBRABANIE

Vysokorychlostné obrabanie

Moznost vysokorychlostného obrabania Haas umoziiuje
rychlejSie posuvy a komplexnejSie drahy nastroja. HSM
poufZiva algoritmus pohybu nazyvany Acceleration Before
Interpolation (Zrychlenie pred interpolaciou) kombinovany
s tplnym pohladom smerom dopredu, aby boli umoznené
posuvy po obryse do 30.5 m/min bez rizika deformacie
naprogramovanej drahy. Tym sa skracuju doby cyklov,
zZlep3uje sa presnost a vyhladzuje sa pohyb.

16.5 | FREZKA - M19 ORIENTACIA VRETENA

M19 Orientacia vretena

Orientdcia vretena vam umozni umiestnit'vreteno do
naprogramovaného uhla. Tato mozZnost poskytuje
nendrocné, presné polohovanie.

16.7 | FREZKA - PRIDAVNA MOZNOST PAMATE

Pridavna moznost pamate

Orientdcia vretena vam umozni umiestnit'vreteno do
naprogramovaného uhla. Tato mozZnost poskytuje
nendrocné, presné polohovanie.
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16.8 | FREZKA - SONDOVANIE

Snimanie

Volitelny systém sondy moZete pouZit' na nastavenie korekcii,
kontrolu obrobku, zmeranie nastrojov a kontrolu nastrojov.
Tato Cast opisuje zakladné pouZitie a odstrafiovanie problémov

so sondou.

Kontrola snimaca nastroja

Vykonajte tieto kroky, aby ste zabezpeili, Ze sonda nastroja

funguje spravne:

1.V rezime MDI spustite:
M59 P2 ;

G04 P1.0;

M59 P3;

Toto zapina komunikaciu sondy
nastroja s oneskorenim jedna

sekunda a zapina sondu néstroja. LED

[11na snimaci nastroja bliké zelena.

2. Dotknite sa stylusom [2].
Stroj vytvara zvuk ,pipnutia” a LED
sa sfarbi nacerveno [1]. Toto vas
informuije, Ze sa sonda néstroja

spustila.

3. Stlacenim tlacidla RESET sa
sonda deaktivuje.
LED sondy [1] sa vypne.

Kontrola snimaca obrobku

Vykonaijte tieto kroky, aby ste zabezpecili, Ze sonda

obrobku funguje spravne:

-

Pomocou vymeny nastroja
vymerite sondu obrobku alebo
rucne vlozte sondu obrobku do
vretena.

2 VreZime MDI spustite M69 P2 ;
Tym sa spusti komunikacia so
sondou obrobku.

3V rezime MDI: spustite M59 P3;

LED sondy blika nazeleno [1].
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4 Dotknite sa stylusom [2].

Stroj vytvara zvuk ,pipnutia” a LED
sa sfarbi nacerveno [3]. Toto vas
informuije, Ze sa sonda obrobku
spustila.

5 Stlacenim tlacidla RESET sa sonda
deaktivuje.

LED sondy obrobku sa vypne [1].

©

oo




16.8 | FREZKA - SONDOVANIE

Priklad snimaca

Spravne rozmery obrobku méZete v priebehu obrabania pre snimanie. Viac informdcii o tychto programoch ziskate v
skontrolovat pomocou sondy. Napriklad, tento program navodoch Renishaw na webe na stranke www.haascnc.com. Na
pouZiva snimac obrobku na kontrolu pravouhlosti. Program stranke Kliknite na zalozku Service.

pouZiva G65 na volanie makro programov 9XXXXX Specidlne

Program vykonava nasledovné:

1 Po vymene nastroja, presune do vychodzej polohy
a pridani kompenzacie diZky nastroja systém zapne
sondu obrobku a presunie ju na miesto bezpecného
spustenia.

2 Stylus snimaca sa presunie do susedstva k povrchu
do pozadovaného bodu na osi Z na poskytnutie
centralnej pociatocnej polohy [1].

X 3 Cyklus vykondva dve merania, symetricky okolo
pociatocnej polohy, na vytvorenie uhla povrchu [2],
[3.

4 Nakoniec sa stylus sondy presunie do bezpecnej
T, % polohy mimo obrobku, sonda sa vypne a vrdti sa do
vychodzej polohy.

Priklad:

%

000010 (CHECK FOR SQUARE) ;

T20 M06 (PROBE);

GO0 G90 G54 X0.Y0.;

3 G43H2076.;
(00,_075,_05) G65 P9832 (WORK PROBE ON);
G65 P9810 Z-0.5 F100. (SAFE MOVE) ;
G65 P9843Y-0.5 D0.5 A15. (ANGLE MEAS.) ;
G65 P9810 Z6. F100. (SAFE OUT) ;
G65 P9833 (WORK PROBE OFF) ;

G00 G90 G53 Z0.;

MO1;

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5)

( PART PROGRAM ) ;

GO0 G90 G54 X0.Y0.;

T2 MO06 (1/2" END MILL) ;
GO0 G90 G43 H0271.5;
G68 R#189;

GO1 X-2. F50. ;

M30;
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16.8 | FREZKA - SONDOVANIE

Pouzitie snimaca s makrami

Prikazy makra vyberaju, zapinaju a vypinaji sondu tym istym

spdsobom ako kody M.
M-KOD SYSTEMOVA PREMENNA HODNOTA MAKRA SNIMACMI

M59 P2; #12002 1 Zvolena sonda nastroja

M69 P2 ; w#12002 0 Zvolena sonda obrobku

M59 P3; #12003 1 Odblokovanie sondy

M69 P3; #12003 0 Zablokovanie sondy
Ak priradite systémovU premennu zobrazitelnej globalnej GlobéIna premenna #10003 zobrazuje vystup z M59 P3 ; ako
premennej, mdZete vidiet zmenu hodnoty makra v zalozke 1.000000. To znameng, Ze bud snimac nastroja alebo obrobku
Macro Vars (Makro premenné) pod CURRENT COMMANDS je zapnuty.
(Aktudine prikazy).
Napriklad,
M59 P3;

#10003=#12003 ;

16.9 | FREZKA - MAXIMALNE OTACKY VRETENA 16.10 | FREZKA - TABULKY KOMPENZACII

Maximalne otacky vretena Tabulky kompenzacii
Tato mozZnost'zvySuje maximalnu rychlost, pri ktorej méze S touto moznostou riadiaci systém uklada tabulku
beZat'vreteno stroja. kompenzacii na opravu malych chyb v zavitovkovom

prevode otocnej osi, ako aj malé chyby na osiach X, Y a Z.
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17.1 | FREZKA - UVOD KU KODOM G FREZKY

Uvod ku kédom G frézky

Tato kapitola poskytuje podrobné popisy kddov G, ktoré POZNAMKA: Vzorové programy v tomto
pouZivate na programovanie vasho stroja na frézovanie. navode predstavuju velmi konzervativny
Styl programovania. Priklady slUZia na
demonstrovanie bezpecnych a spolahlivych
programov a nepredstavuju najrychlejSie
ani najucinnejSie spdsoby ovlddania

stroja. Vzorové programy pouZzivaju kody -
G, ktoré mozno nepoutzijete v Gi¢innejsich NASKENUJTE QR KOD

POZOR: Presnost'vzorovych programov v tomto navode bola
preskusana, ale programy sliZia len na demonstracné Ucely.
Programy nedefinuju nastroje, korekcie alebo materialy.
Nepopisuju upinac obrobku alebo iné upinacie prvky. Ak sa
rozhodnete nechat bezat vzorovy programu na stroji, vykonajte

tak v grafickom reZzime. Pri pouzivani neznamych programov PRE €0 SU KODY G?
. .o . I programoch.
vidy dodrZiavajte bezpecné postupy obrabania.
KOD POPIS SKUPINA KOD POPIS SKUPINA
GO0 | Polohovanie rychloposuvom 01 G29 | Navratz referencného bodu 00
GO1 | Pohyb slinearnou interpolaciou 01 G31 | Posuv do skokového signalu 00
G02 Pohyb > l,(rUhOY.qy interpoldciou CW (v smere 01 G35 | Automatické meranie priemeru nastroja 00
hodinovych ruciciek)
G03 Pohyb's krghovgu intcir P olaciou CCW (prot 01 G36 | Automatické meranie korekcie obrobku 00
smeru hodinovych ruciciek)
G04 | Prestavka 00 G37 | Automatické meranie korekcie nastroja 00
G09 | Presné zastavenie 00 G40 | ZruSenie korekcie rezného nastroja 07
G10 | Nastavenie korekcif 00 G41 | 2D korekcia rezného nastroja viavo 07
G2 | Kruhové frézovanie kapsy CW (v smere 00 G42 | 2D korekcia rezného néstroja vpravo 07
hodinovych ruciciek)
G13 Kruhové,frézovv;.avr.\ ie kapsy CW (proti smeru 00 G43 | Korekcia dizky néstroja + (stcet) 08
hodinovych ruciciek)
G17 | Vyber roviny XY 02 G44 | Korekdia dizky nastroja - (rozdiel) 08
G18 | Vyber roviny XZ 02 G47 | Vygravirovanie textu 00
G19 | Vyber roviny YZ 02 G49 | G43/G44/G143 ZruSenie 08
G20 | Vyber Palce 06 G50 | ZruSenie mierky 11
G21 | Vyber Metricky systém 06 G51 [ Nastavenie mierky 1
. . 00
G28 | Navrat do polohy nula stroja 00 G52 | Nastavenie stradnicového systému obrobku alebo
12
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17.1 | FREZKA - UVOD KU KODOM G FREZKY

KOD POPIS SKUPINA KOD POPIS SKUPINA
G53 | Vyber nemodalnych stradnic stroja 00 G82 | Pevny cyklus bodového vftania 09
G54 | Vyber sdradnicového systému obrobku ¢. 1 12 G83 | Pevny cyklus normélneho krokového vitania 09
G55 | Vyber sdradnicového systému obrobku ¢. 2 12 G84 | Pevny cyklus rezania zavitu 09
G56 | Vyber sdradnicového systému obrobku €. 3 12 G85 | Pevny cyklus vyvrtavania 09
G57 | Vyber sdradnicového systému obrobku ¢. 4 12 G86 | Pevny cyklus vyvrtavania a zastavenia 09
G58 | Vyber sdradnicového systému obrobku ¢. 5 12 G89 gfg?t%sil;l;wtrgigi?;ifnﬂ%?nmvggu’ 09
G59 | Viyber stradnicového systému obrobku €. 6 12 G90 | Prikaz absolttnej polohy 03
G60 | Jednosmerné polohovanie 00 G91 | Prikaz inkrementalneho polohovania 03
G671 | Rezim presného zastavenia 15 G92 ?yiigixin;ifootfllgu hodnoty sdradnicoveho 00
G64 | G61 Zrudenie 15 G93 | ReZim inverzného asu posuvu 05
G65 | Moznost'volania podprogramu makra 00 G94 | ReZim posuv za min(tu 05
G68 | Otacanie 16 G95 | Posuv na otacku 05
G69 | ZruSenie otaCania G68 16 G98 | Pevny cyklus navratu do pociatocného bodu 10
G70 | KruZnica s otvormi pre skrutky 00 G99 | Pevny cyklus ndvratu do roviny R 10
G71 | Obluk s otvormi pre skrutky 00 G100 | Zrudenie zrkadlového obrazu 00
G72 | Otvory pre skrutky pozdiz uhla 00 G101 | Odblokovanie zrkadlového obrazu 00
G73 zfggé ;)]/iklus krokového vrtania vysokymi 09 G103 | Limit uloZenia bloku do vyrovnavacej pamate 00
G74 zz\;rglesu;g%ania zavitu zavitnikom v 09 G107 | Mapovanie na valec 00
G76 | Pevny cyklus jemného vyvrtavania 09 G110 | ¢ 7 -Suradnicovy systém 12
G77 | Pevny cyklus spatného vyvrtavania 09 G111 | € 8 -Suradnicovy systém 12
G80 | ZruSenie pevného cyklu 09 G112 | €. 9-Sdradnicovy systém 12
G81 | Pevny cyklus vftania 09 G113 | ¢ 10 - Suradnicovy systém 12
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17.1 | FREZKA - UVOD KU KODOM G FREZKY

KOD POPIS SKUPINA KOD POPIS SKUPINA
G114 | € 11 - SUradnicovy systém 12 G167 | Zmenit' nastavenie 00
G115 | €. 12 - SUradnicovy systém 12 G174 Egﬁqgrggzgﬁzzhﬁgéiitnogvgg r;ﬁrgéziz’\lgtnikom 00
G116 | . 13 - Saradnicovy systém 12 G184 E\%?\T fr;‘:fg'ﬁg’gnéf,y“éﬁ"rﬁg‘g‘eykr;“ zavitnikom |,
G117 | €. 14 - Sdradnicovy systém 12 G187 | Nastavenie hodnoty drsnosti 00
G118 | €. 15 - SUradnicovy systém 12 G234 | Riadenie stredového bodu nastroja (TCPC) 08
G119 | €. 16 - SUradnicovy systém 12 G253 Sjéi:gg@él;setg:}entaéné vreteno na hlavny 00
G120 | € 17 - Stradnicovy systém 12 G254 | Dynamicka korekcia obrobku (DWO) 23
G121 | ¢ 18- Sdradnicovy systém 12 G255 | ZruSenie dynamickej korekcie obrobku (DWO) 23
G122 | €. 19 - Sdradnicovy systém 12 G266 | Linearny rychly % pohyb viditelnych osf 00
G123 [ & 20 - Suradnicovy systém 12 G268 | Stradnicovy systém funkcie 02
G124 | €. 21 - Sdradnicovy systém 12 G269 | Suradnicovy systém funkcie 02
G125 | €. 22-Sdradnicovy systém 12

G126 | €. 23 - Suradnicovy systém 12

G127 | €. 24 -Sdradnicovy systém 12

G128 | €. 25-SUradnicovy systém 12

G129 | €. 26 - SUradnicovy systém 12

G136 /(-)\E:(O)?kautické meranie stredu korekcie 00

G141 | 3D+ korekcia rezného nastroja 07

G143 | Korekcia dizky néstroja v 5 osiach v smere + 08

G150 Erééezl)(/)vanie na viac zdberov na vSeobecné 00

G154 | Vyber stradnic obrobku P1-P99 12

G156 | Pevny cyklus drazkovania 09
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17.2 | FREZKA - KODY G REZANIA

Kody G frézky Pohyb s kruhovou interpolaciou

Uvod

G02 a GO3 su kddy G pre kruhové rezné pohyby. Pohyb s kruhovou
interpolaciou ma niekolko volitelnych kodov adries na definovanie obluka alebo

kruhu. Obluk alebo kruh zacina rezat'od aktualnej polohy frézy [1] na geometriu
stanovenu v prikaze G02/ G03.

Hlavné kdédy G rezania su kategorizované
na interpolacny pohyb a pevné cykly.
Kddy rezania interpolacnym pohybom su

rozdelene do: Obltiky je mozné definovat pouZitim dvoch rozli¢nych metdd. Uprednostiiovany
GO1 - Pohyb s linearnou interpolaciou sposob definovania stredu obltka alebo kruhu s |, | a/alebo K a na definovanie
koncového bodu [3] oblika s X, Y a/alebo Z. Hodnoty | ] K definuiju relativne
GO2 - Pohyb s kruhovou interpolaciou v vzdialenosti X Y Z od zatiato¢ného bodu [2] do stredu kruhu. Hodnoty X Y Z
smere pohybu hodinovych ruciciek definuja absolltne vzdialenosti X Y Z od zaciatoéného bodu po koncovy bod
GO3 - Pohyb s kruhovou interpolaciou obluka v aktualnom stradnicovom systéme. To je tieZ jediny spdsob rezania
oproti smeru pohybu hodinovych kruhu. Ak sa definuju len hodnoty | ] K a nedefinuju sa hodnoty koncového
rudiciek bodu XY Z, vyreZe sa kruh.
G12 - Frézovanie kruznice v smere pohybu Iny spdsob rezania obluka je definovat hodnoty XY Z pre koncovy bod a
hodinovych ruciciek definovat polomer kruhu hodnotou R.
G13 - Kruhove vreckové frézovanie proti NizSie st uvedené priklady pouZitia dvoch rozli¢nych spdsobov rezania
smeru hodinovych ruciciek polomeru 2” (alebo 2 mm), 180°, proti smeru pohybu hodinovych ruciciek atd.
Nastroj zacina na X0 YO [1], presdva sa do pociatoného bodu oblika [2] a reze
obluk po koncovy bod [3]:

Pohyb s linearnou

interpolaciou
1 Spdsob 2: NizSie je uvedeny
GO1 Pohyb s linearnou interpolaciou sa Spdsob 1: % priklad rezania kruhu s
pouZiva na rezanie po priamke. VyZaduje % T01 MO6; polomerom 2 (alebo 2
rychlost posuvu stanovent kédom adresy 101 Mo6; 00 X4 V2. g‘m):
Fnnn.nnnn. Xr)n.nnnn,,an.nnnn, Znn.nnnn '('.3'00 X4.Y2. GO F26.0 .Z’—0.1 ’, T(EH MO6
a Annn.nnn st volitelné kody adresy pre G01F20.02:0.1; G03 F20.0X0. Y2. R2.
Specifikaciu rezu. Nasledneé prikazy pohybu GO3F20.01-2.0J0.X0.Y2.:  ..M30; GOO X4.Y2.:
osi pouZiju rychlost posuvu stanovenut GO1, % G01F20.0Z-0.1;
kym nie je zadany prikaz pre iny pohyb osi M30; G02 F20.012.0)0.;
G00, G02, G03, G12 alebo G13. % -
Rohy je mozné skosit pouzitim volitelného %
argumentu Cnn.nnnn na definovanie Y+
skosenia. Rohy je moZné zaoblit pouZzitim
volitelného kédu adresy Rnn.nnnn na -
definovanie polomeru obluika. Viac informaci
najdete v GO1 Pohyb linedrnej interpolacie (G03)

/

Skupina 01). - .

x0.v2)@ 3 X2
(-2. JO? v (X4.Y2)

1 ¢ 4 ‘ X+
(G54)
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17.2 | FREZKA - KOREKCIA REZNEHO NASTROJA

Korekcia rezného nastroja

Korekcia rezného nastroja postiva naprogramovanu drahu
nastroja tak, aby sa aktualna stredova Ciara nastroja posunula
smerom dolava alebo doprava od naprogramovanej drahy.

Normalne je korekcia reznej Casti frézy naprogramovanad na
posun nastroja v snahe riadit velkost funkcie. Strana Offset
(Korekcia) sa pouZiva na zadanie hodnoty, o ktoru sa draha
nastroja posunie.

Korekcia sa zadava bud pre hodnotu priemeru alebo
polomeru zavislosti od nastavenia 40 pre hodnoty geometrie
a opotrebovania. Ak je zadany priemer, hodnota posunu je
polovica zadanej hodnoty.

Efektivne hodnoty korekcie s sictom hodn6t geometrie a
opotrebovania. Korekcia rezného nastroja je k dispozicii len v
osiXaY pre 2D obrabanie (G17). Pri 3D obrabani je korekcia
rezného nastroja k dispozicii v osi X, Y a Z (G141).

VSeobecny popis korekcie rezného nastroja

G41 zvoli korekciu rezného nastroja dolava. To znamena, Ze
riadiaci systém presunie nastroj dolava od naprogramovanej
drahy (s ohladom na smer pohybu) pre korekciu polomeru
alebo priemeru nastroja definovanu v tabulke korekcii nastroja
(pozri nastavenie 40). G42 vybera korekciu rezného nastroja
vpravo, ktory pohybuje nastrojom smerom doprava od
naprogramovanej drahy, s ohladom na smer pohybu.

Prikaz G41 alebo G42 musi mat'hodnotu Dnnn pre vyber
spravneho (isla korekcie zo stlpca korekcie polomeru /
priemeru. Cislo pouzivané s D je v stipci tabulky koreki
nastroja dplne vliavo. Hodnota, ktoru riadiaci systém pouzije pre
korekciu rezného nastroja, je v stipci GEOMETRY (Geometria)
pod D (ak je nastavenie 40 DIAMETER (Priemer)) alebo R (ak je
nastavenie 40 RADIUS (Polomer)).

Ak je hodnota korekcie zaporna, korekcia rezného nastroja
funguje, ako keby program Specifikoval opacny kéd G.
Napriklad, zaporna hodnota zadana pre G41 sa bude spravat,
ako keby bola zadana kladna hodnota pre G42. Ak je zvolena
korekcia rezného nastroja (G41 alebo G42), pre kruhovy pohyb
(G17) poutZite len rovinu X-Y. Korekcia rezného nastroja je
obmedzena na korekciu len v rovine X-Y.

G40 rusi korekciu rezného nastroja a je Standardnou
podmienkou po zapnuti vasho stroja. Po zruSeni korekcie

rezného nastroja je naprogramovana draha rovnaka ako draha
stredu rezného nastroja. Program (M30, M00, M01 alebo M02)
nie je mozné ukoncit, ak je aktivna korekcia rezného nastroja.

Riadiaci systém vykonava naraz jeden blok pohybu. Napriek
tomu bude vyhladavat' smerom dopredu dva (2) bloky, ktoré
obsahuju pohyby osi X alebo Y. Riadiaci systém kontroluje

tieto tri (3) bloky informacii, ¢i nedochadza k interferencii.
Nastavenie 58 riadi, ako sa sprava tato Cast korekcie rezného
nastroja. Hodnoty nastavenia 58, ktoré su k dispozicii, si Fanuc
alebo Yasnac.

Ak je nastavenie 58 nastavené na Yasnac, riadiaci systém musi
byt schopny polohovat bok nastroja pozdIz v3etkych hran
naprogramovaného obrysu bez prerezania do nasledovnych
dvoch pohybov. Kruhovy pohyb spoiji vSetky vonkajsie uhly.

Ak je nastavenie 58 nastavené na Fanuc, riadiaci systém
nevyzaduije, aby rezna hrana nastroja bola umiestnena

pozdIZ vSetkych hran naprogramovaného obrysu, ¢im sa
zabrani prerezaniu za koniec drahy. Napriek tomu riadiaci
systém vytvori poplasny signal, ak je draha rezného nastroja
naprogramovana tak, Ze by doslo k prerezaniu. Riadiaci systém
spaja vonkajie uhly mensie alebo rovné 270 stupriov ostrou
hranou. Spaja vonkajSie uhly vacsie ako 270 stupfiov dalSim
linedrnym pohybom.
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17.2 | FREZKA - KOREKCIA REZNEHO NASTROJA

Korekcia rezného nastroja

Tieto schémy zobrazuju ako funguje korekcia rezného nastroja pre mozné hodnoty nastavenia 58.
Vsimnite si, Ze maly rez, men3i nez polomer nastroja a v pravom uhle voci predchddzajicemu pohybu,
funguije len s nastavenim Fanuc.

Korekcia rezného nastroja, YASNAC, G41+/ G42-
YASNAC Style, G41 s kladnym
priemerom nastroja alebo G42 so
zapornym priemerom nastroja:

[1] Skutocny stred drahy nastroja,
[2] Naprogramovana dréha

nastroja,
[3] Poiatocny bod, -
[4] Korekcia rezného nastroja. 82; / 1
G41/G42 a G40 st vydané len na 2
zaCiatku a konci drahy nastroja.
s’ G40 3 ©
4

YASNAC, G42+/ G41-
Korekcia rezného nastroja,

YASNAC Style, G42 s kladnym
priemerom nastroja alebo G41 so
zapornym priemerom nastroja:

[1] Skutocny stred drahy nastroja,
[2] Naprogramovand dréha

nastroja,
[3] Poiatocny bod, T =
[4] Korekcia rezného nastroja. G40 2 -
G41/G42 a G40 st vydané len na N\
zaCiatku a konci drahy nastroja. \ 3 S
G41/G42
4 mm
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17.2 | FREZKA - KOREKCIA REZNEHO NASTROJA

Korekcia rezného nastroja (pokr.)

Korekcia rezného nastroja,
FANUC Style, G41 s kladnym
priemerom nastroja alebo G42 so
zapornym priemerom nastroja:

[1] Skutocny stred drahy nastroja,
[2] Naprogramovana draha
nastroja,

[3] Pociatocny bod,

[4] Korekcia rezného néstroja.
G41/G42 a G40 st vydané len na
zaCiatku a konci drahy nastroja.

Korekcia rezného nastroja,
FANUC Style, G42 s kladnym
priemerom nastroja alebo G41 so
zapornym priemerom nastroja:

[1] Skutocny stred drahy nastroja,
[2] Naprogramovana draha
nastroja,

[3] Pociatocny bod,

[4] Korekcia rezného nastroja.
G41/G42 a G40 st vydané len na
zaCiatku a konci drahy nastroja.

Nespravna korekcia rezného
nastroja:

[1]1 Pohyb je kratSi nez polomer
korekcie rezného néstroja,

[2] Obrobok,

[3] Néstroj.

POZNAMKA: Maly rez, men3i neZ
polomer nastroja a v pravom uhle
voci predchadzajicemu pohybu,
funguje len pri nastaveni Fanuc.
Ak je stroj nastaveny ako Yasnac,
vytvorf sa poplasny signal korekcie
rezného nastroja.

FANUC, G41+/ G42-

FANUC, G41+/ G42-

3

4 mm

-« =
N

— >
|
{ I \
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17.2 | FREZKA - KOREKCIA REZNEHO NASTROJA

Nastavenia posuvu pri korekcii rezného nastroja

Pri pouZiti korekcie rezného nastroja pri kruhovych
pohyboch existuje mozZnost nastaveni rychlosti na tie, ktoré
boli naprogramované. Ak je zamyslané obrobenie na €isto
vo vnutri kruhového pohybu, nastroj sa musi spomalit,

aby sa zabezpecilo, Ze posuv na povrchu neprekracuje
programatorom zamysland hodnotu. Napriek tomu sa
moZu vyskytnUt problémy, ak sa rychlost velimi zniZi. Z tohto
dévodu sa na obmedzenie hodnoty, o ktord sa ma v tomto

Zadanie korekcie rezného nastroja
(Yasnac) typAaB:

[1] Naprogramovana draha,
[2] Stredova draha nastroja,
[r] Polomer nastroja

pripade upravit posuv, pouZije nastavenie 44. Je mozné

ho nastavit medzi 1 % a 100 %. Ak je nastavené na 100 %,
neprejavi sa Ziadna zmena rychlosti. Ak je nastavené na 1 %,
rychlost'sa zniZi na 1 % naprogramovaného posuvu.

Ak je rez na vonkajSej strane kruhového pohybu, rychlost
pOSuUVU sa nenastavuje.

Zadanie korekcie rezného nastroja (Fanuc)
typAaB:

[1] Naprogramovana draha,
[2] Stredova draha nastroja,
[r] Polomer nastroja

TYPE A TYPE B TYPE A I
G42 612
1 1 -
|
| 2. r 2>
G42
AN
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17.2 | FREZKA - KOREKCIA REZNEHO NASTROJA

Kruhova interpolacia a korekcia rezného nastroja

V tejto Casti je popisané pouZitie GO2 (kruhova interpolacia v
smere hodinovych ruciciek), GO3 (kruhova interpolacia proti
smeru hodinovych ruciciek) a korekcia rezného nastroja
(G41: korekcia rezného nastroja dolava, G42: korekcia
rezného nastroja doprava).

PouZzitim G02 a GO3 mdZeme naprogramovat stroj pre
kruhové rezné pohyby a polomery. Vo vieobecnosti, ak sa
programuije profil alebo obrys, najjednoduchsim spdsobom
je popisat' polomer medzi bodmi pomocou R a hodnoty.

U kompletnych kruhovych pohybov (360 stupfiov) sa musi
zadat'| alebo J s hodnotou. Zobrazenie kruhového vyseku
popisuje rozlicné ¢asti kruhu.

PouZitim korekcie rezného nastroja v tejto Casti bude
programator schopny posunut rezny nastroj o presnu

Nasledujuci obrazok zobrazuje, ako sa vypotita draha
nastroja pri korekcii rezného nastroja.

Detailna Cast zobrazuje nastroj v poiatocnej polohe a potom
v polohe korekcie, ked sa rezny nastroj dotkne obrobku.

J_

hodnotu a obrabat profil alebo obrys na presny rozmer
uvedeny vo vykrese. PouZzitim korekcie rezného nastroja sa
skrati doba programovania a zmensi sa pravdepodobnost
chyby vypoctu pri programovani v ddsledku skutocnosti,
Ze sa moOzu naprogramovat skutocné rozmery a velkost
obrobku a geometria sa daju jednoducho kontrolovat.

Tu je niekolko pravidiel o korekcii rezného nastroja, ktoré
musite presne dodrZat, aby obrabanie bolo Uspesné. Vidy
dodrziavajte tieto pravidla pri pisani programov.

Kruhova interpolacia G02 a G03:
[1] Celnd valcova fréza s priemerom 0,250,

[2] Naprogramovana draha,

]

]
[3] Stred nastroja,
[4] Zaciatocna poloha,
]

[5] Draha nastroja korekcie.

—R .5625
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Kruhova interpolacia a korekcia rezného nastroja (pokr.)

Priklad programovania zobrazuje driahu nastroja.

Tento program pouZziva korekciu rezného nastroja. Draha
nastroja je naprogramovana v stredovej iare rezného
nastroja. To je tieZ sposob, akym riadiaci systém vypocitava
korekciu rezného nastroja.

%

040006 (Kompenzacia rezného nastroja ex-prog) ;
(G54 X0 Y0 je v [avej dolnej Casti rohu obrobku) ;
(20 je na hornej Casti obrobku) ;

(T1 je priemer 0,250 Celnej valcovej frézy);
(ZACIATOK PRIPRAVNYCH BLOKOV) ;

T1 MO06 (Vyber nastroja 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Bezpelnostné spustenie) ;
X-1.Y-1. (Rychloposuv do 1. polohy) ;

S1000 MO3 (Vreteno CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Zap. korekcie nastroja 1) ;

MO8 (zapnutie chladiacej kvapaliny) ;

(ZACAT REZANIE BLOKOV) ;

GO1 Z-1. F50. (Posuv do hI'bky rezu);

G41 GO1 X0 YO DO1 F50. (2D korekcia rezného nastroja
vlavo) ;

Y4.125 (linedrny pohyb) ;
G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (Zaoblenie rohu) ;
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GO1 X1.6562 (Linearny pohyb) ;

G02 X2.Y4.0313 R0.3437 (Zaoblenie rohu) ;
G01Y3.125 (linearny pohyb) ;

G03 X2.375Y2.75 R0.375 (Zaoblenie rohu) ;
G01Y3.5 (linearny pohyb);

G02 X4.Y2.25 R0.5 (Zaoblenie rohu) ;
GO01Y0.4375 (linearny pohyb) ;

G02 X3.4375 Y-0.125 R0.5625 (Zaoblenie rohu) ;
G01 X-0.125 (Linearny pohyb) ;

G40 X-1.Y-1. (Posledna poloha, korekcia rezného
nastroja vyp.) ;

(ZACAT DOKONCOVANIE BLOKOV) ;

G00 0.1 M09 (Rychloposuvné stiahnutie, vyp.
chladiacej kvapaliny) ;

(53 G49 70 M05 (Vychodzia poloha Z, vyp. vretena) ;
G53 Y0 (vychodzia poloha ) ;

M30 (Koniec programu);

%
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Pevné cykly

Pevné cykly st kody G pouZzivané na vykondvanie opakovanych
operacii, napr. vtanie, rezanie zavitu a vyvrtavanie. Pevny
cyklus definujete abecednym kddom adresy. Ak je pevny
cyklus aktivny, stroj vykona definovanu operaciu zakazdym,
ked dostane prikaz novej polohy, kym sa neSpecifikuje, aby tak
nerobil.

Pevné cykly ziednodu3uju programovanie obrobku.
NajbeZnejSie opakované operacie osi Z, napr. vftanie, rezanie
zavitu a vyvrtavanie, su pevné cykly. Ak je aktivny, pevny cyklus
vykonava kazdu novu polohu osi. Pevné cykly vykonavaju

Pevné cykly vitania

Vetky Styri pevné cykly vitania je mozné opakovat'v G91,
rezime inkrementalneho programovania.

*  G81 Pevny cyklus vitania je zakladny cyklus vitania.
PouZiva sa na vftanie plytkych otvorov alebo na vitanie so
systémom chladenia kvapaliny cez vreteno (TSC).

*  Pevny cyklus bodového vitania G82 je rovnaky ako pevny
cyklus vitania G81 s vynimkou, Ze na spodku otvoru méze
mat prestavku. Volitelny argument Pn.nnn Specifikuje
trvanie prestavky.

Pevné cykly rezania zavitu

Existuju dva pevné cykly rezania zavitu zavitnikom. VSetky
pevné cykly rezania zavitu zavitnikom je mozné opatrit'sluckou
v G91, rezime inkrementalneho programovania.

G84 Pevny cyklus rezania zavitu zavitnikom je normalny
cyklus rezania zavitu. PouZiva sa rezanie pravotocivych zavitov
zavitnikom.

G74 Pevny cyklus opacného zavitnika je cyklus rezania
opacného zavitu zavitnikom. PouZiva sa rezanie lavotocivych
zavitov zavitnikom.

pohyby osi ako prikazy rychloposuvu (G00) a operacia pevného
cyklu sa vykona po pohybe osi. Tyka sa cyklov G17, G19 a
pohybov osi Y na ststruhoch s osu Y.

Pevny cyklus normalneho krokového vrtania G83 sa
obvykle pouziva na vftanie hibokych otvorov. Hlbka
zaberu sa moZe menit alebo byt konStantna a vzdy
definovana ako prirastok. Qnn.nnn. NepouZzivajte
hodnotu Q pri programovanis|,JaK.

Pevny cyklus krokového vitania vysokymi otackami G73 je
rovnaky ako pevny cyklus normaineho krokového vitania
G83 s vynimkou vytiahnutia nastroja Specifikovaného v
Nastaveni 22 - Can Cycle Delta Z (Delta Z pevného cyklu).
Cykly vitania hlbokych otvorov st vhodné pre hlbky
otvorov vacSie ako 3 krat priemer hrotu vrtaka. PoCiatocna
hlbka krokového otvoru definovana | by mala byt'vo
vSeobecnosti hibka 1 priemeru nastroja.
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Cykly vyvrtavania a vystruZovania

Existuje (5) pevnych cyklov vyvrtavania. VSetky pevné
cykly vyvrtavania je mozné opatrit'sluckou v G91, rezime
inkrementalneho programovania.

+ (85 Pevny cyklus vyvrtavania je zakladny cyklus
vyvrtavania. Bude vyvrtavat do poZadovanej vysky a vrati
sa na stanovenu vysku.

*  Pevny cyklus vyvrtavania a zastavenia G86 je rovnaky ako
pevny cyklus vyvrtavania G85 s vynimkou, Ze sa vreteno
zastavi na spodku otvoru pred navratom do stanovenej
vysky.

*  Pevny cyklus vyvrtavania, prestavky a vyvrtavania smerom
von G&9 je rovnaky ako G85 s vynimkou toho, Ze na
spodku otvoru sa urobi prestavka a pokracuje sa vo
vyvrtavani otvoru stanovenou rychlostou posuvu, ked
sa nastroj vracia do stanovenej polohy. To sa odliSuje od
inych pevnych cyklov vyvrtavania, v ktorych sa nastroj
vracia do polohy navratu bud rychloposuvom alebo
ru¢nym pomalym posuvom.

Roviny R

Roviny R alebo roviny ndvratu su prikazy kédu G, ktoré urcuju
vySku ndvratu osi Z pocas pevnych cyklov.

Kddy G roviny R zostavaju aktivne pocas trvania pevného cyklu.

Pociatocny bod navratu pevného cyklu G98 presunie os Z na
vysku osi Z pred pevnym cyklom.

Rovina navratu pevného cyklu R G99 presunie os Z na vysku
stanovenu argumentom Rnn.nnnn stanovenym s pevnym
cyklom.
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Pevny cyklus jemného vyvrtavania G76 vyvrta otvor
stanovenej hlbky a po vyvitani otvoru sa nastroj pred
stiahnutim presunie mimo otvoru.

Pevny cyklus spatného vyvrtavania G77 funguje podobne
ako G76 s vynimkou toho, Ze pred zaCatim vyvrtavania
otvoru sa nastroj presunie mimo otvor, potom sa
presunie dole do otvoru a vyvfta stanovenu hibku.



17.5 | FREZKA - SPECIALNE KODY G

Specidlne kody G

Specidlne kédy G sa pouzivajii na komplexné frézovanie.
Zahrnaju:

*  Gravirovanie (G47)

*  Vreckové frézovanie (G12, G13 a G150)

*  Rotdcia a zmena mierky stradnic (G68, G69, G50, G51)
+  Zrkadlovy obraz (G101 a G100)

Gravirovanie

G47 Vlygravirovanie textu vam umoZiuje vygravirovanie textu
(vratane niektorych ASCIl znakov) alebo naslednych sériovych
Cisel s jednoduchym blokom kédu.

Viac informadcii o gravirovani najdete v Casti G47 Gravirovanie
textu (Skupina 00).

Frézovanie na viac zaberov

Existuju dva typy kédov G pre vreckové frézovanie riadiaceho
systému Haas:

Kruhové vreckové frézovanie sa vykonava kédmi G prikazu
kruhového vreckového frézovania v smere hodinovych ruciciek
G12 a prikazu kruhového vreckového frézovania oproti smeru
hodinovych ruciciek G13.

Vreckové frézovanie na veobecny tcel G150 pouZziva na
obrabanie pouzivatelom definovanej geometrie vrecka
podprogram.

Uistite sa, Ze geometria podprogramu je Uplne uzavrety tvar.
Uistite sa, Ze zaciatoCny bod X-Y v prikaze G150 je v hraniciach
Uplne uzavretého tvaru. Ak by ste tak neurobili, mbZe to mat'za
nasledok spustenie poplasného signalu 370 - chyba definicie
vrecka.

Pozri G12 Kruhové vreckové frézovanie v smere hodinovych
ruCiciek / G13 Kruhové vreckové frézovanie proti smeru
hodinovych ruciciek (skupina 00), kde njdete viac informdcii o
kédoch G vreckového frézovania.
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Otacanie a zmena mierky

POZNAMKA: Ak chcete pouZivat'tieto funkcie, musite si
zakupit' nadStandardni vybavu otacania a zmeny mierky. K
dispozicii je mozZnost vyski3ania na 200 hodin.

Rotdcia G68 sa pouZziva na otocenie suradnicového systému do
poZadovanej roviny. Tato funkcia moze byt pouZita v spojeni s
rezimom inkrementalneho programovania G91 na obrabanie
symetrickych tvarov. G69 rusi rotaciu.

G51 sa pouZziva ako mierka hodndt polohovania v blokoch
(vetach) za prikazom G51. G50 rusi urCenie mierky. MoZete
poufZit nastavenie mierky spolu s otacanim, ale najprv zadajte
prikaz na nastavenie mierky.

Viac informacii o kddoch G rotacie a zmeny mierky stradnic
ndjdete v Casti G68 Rotacia (skupina 16).

Zrkadlovy obraz

G101 Povolenie zrkadlového obrazu zrkadli pohyb prisluSnej
osi. Nastavenia 45-48, 80 a 250 povolia zrkadlovy obraz osi X,
Y,Z,A,.BaC

Otocny bod zrkadla pozdi? osi je definovany argumentom Xnn.
nn. To je mozné Specifikovat pre os Y, ktora je odblokovana

na stroji a v nastaveniach poufZitim osi pre zrkadlenie ako
argument. G100 rusi G101.

Viac informacii kddoch G zrkadlového obrazu najdete v Casti
G100/G101 Zakazanie/povolenie zrkadlového obrazu (Skupina
00).
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18.1 | FREZKA - UVOD KU KODOM M FREZKY

Uvod ku kédom M frézky

Tato kapitola poskytuje podrobné popisy kddov M, ktoré
pouZivate na programovanie vasho stroja.

POZOR: Presnost'vzorovych programov v tomto navode bola
preskdsana, ale programy sliZia len na demonstracné Gcely.
Programy nedefinuju nastroje, korekcie alebo materialy.
Nepopisuju upinac obrobku alebo iné upinacie prvky. Ak sa
rozhodnete nechat bezat' vzorovy programu na stroji, vykonajte
tak v grafickom rezime. Pri pouZivani neznamych programov
vzdy dodrZiavajte bezpecné postupy obrabania.

POZNAMKA: Vzorové programy v tomto navode predstavujd
velmi konzervativny Styl programovania. Priklady sldZia na
demonstrovanie bezpecnych a spolahlivych programov

a nepredstavuju najrychlejSie ani najucinnejsie spdsoby
ovladania stroja. Vzorové programy pouZzivaju kédy G, ktoré
mozZno nepouZijete v Ucinnejsich programoch.

Kddy M su rozlitné prikazy pre stroj, ktoré neriadia pohyby
osi. Format kédu M je pismeno M a za nim dve cisla, napriklad
MO03. V jednom riadku kddu je povoleny len jeden kod M.
Vetky kody M sa stavaju Gcinnymi na konci bloku.

M-KOD POPIS M-KOD POPIS
MO0 Zastavenie programu M21-M25 | Volitelnd pouZivatelska M funkcia s M-Fin
MO01 Volitelné zastavenie programu M29 Nastavenie vystupného relé pomocou M-Fin
M02 Koniec programu M30 Koniec a reset programu
M03 Prikaz na zasunutie vretena M31 Pohyb dopravnika triesok smerom dopredu
M04 Prikaz spatného chodu vretena M33 Zastavenie dopravnika triesok
MO05 Prikaz zastavenia vretena M34 Prirastok chladiacej kvapaliny
M06 Vymena nastroja M35 Pokles chladiacej kvapaliny

Mo07 Zapnutie sprchy chladiacej kvapaliny

M36 Paleta pripravena

MO08/M09 | Zapnutie/vypnutie chladiacej kvapaliny M39 Otocenie revolvera s nastrojmi
M10/M11 | Zapojenie/uvolnenie brzdy 4. osi M41/M42 gﬁ?ﬁeadzeme pomalého/njchleho prevodového
M12/M13 | Zapojenie/uvolnenie brzdy 5. osi M46 Qn Pmm Skodit na riadok
M16 Vymena néstroja M43 az;;r:]i%aﬁiejﬁj aktualny program vhodny pre
M19 Orientdacia vretena M50 Postupnost' vymeny palety
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M-KGD POPIS M-KOD POPIS

M51-M>55 [ Nastavenie volitelnych kédov M pouZivatela M116/M117 | Zapnutie/vypnutie pridu vzduchu zveraka

M59 Nastavenie vystupného relé M130/M131 | Zobrazenie médii/Zrusit zobrazenie médii
M61-M65 | Vymazanie volitelnych kédov M pouZzivatela M138/M139 | Zapnutie/vypnutie kolisania otacok vretena

M69 Vymazanie vystupného relé M158/M159 | Zapnutie/vypnutie kondenzatora aerosélu
M70/M71 Upnutie/uvolnenie upnutia obrobku M160 ZruSenie aktivneho PulseJet
M73/M74 | Zap./Vyp. Cistenie nastroja vzduchom (TAB) M161 Suvisly rezim Pulsejet

M75 Nastavenie referen¢ného bodu G35 alebo G136 M162 ReZim jednej udalosti Pulsejet

M78 Popladny signal, ak sa nasiel skokovy signal M163 Modalny rezim PulseJet

M79 Poplasny signal, ak sa nenaSiel skokovy signal M199 VloZenie palety/obrobku alebo koniec programu
M80/M81 Otvorenie/zatvorenie automatickych dverf M300 Qﬂeisgr;cgpa%i?rgg;iggé;%ﬂgﬁgzggacigif;%i

APL/Robot)

M82 Uvolnenie nastroja

M83/M84 | Automatické zapnutie/vypnutie vzduchovej pistole

M86 Upnutie nastroja

M88/M89 | Zapnutie/vypnutie chladenia cez vreteno

M90/M91 Zapnutie/vypnutie vstupu upnutia obrobku

M95 ReZim spanku

M96 Skok, ak nie je vstup

M97 Volanie lokalneho podprogramu
M98 Volanie podprogramu
M99 Vrétenie alebo opakovanie podprogramu

M104/M105 | Vysunutie/zasunutie ramena sondy

M109 Interaktivny uZivatelsky vstup

178 | Navod na obsluhu frézky 2023



19.1 | NASTAVENIA FREZKY - UVOD

Uvod k nastaveniam frézky

Tato strana poskytuje podrobné popisy nastaveni, ktoré
pouZivate na programovanie vasho stroja.

Zoznam nastaveni

V ramci zalozky NASTAVENIA su nastavenia organizované

do skupin. Na oznacenie skupiny nastaveni pouZite kurzorové
tlacidla so Sipkami [UP] (Hore) a [DOWN] (Dole). Ak chcete
vidiet'nastavenia v skupine, stacte kurzorové tlacidlo so Sipkou
[RIGHT] (Vpravo). Pre ndvrat do zoznamu skupiny nastaveni
poufZite kurzorové tlacidlo so Sipkou [LEFT] (Vlavo).

Ak sa chcete rychlo dostat na jednotlivé nastavenie, uistite sa,
Ze je zaloZka NASTAVENIA aktivna, napiste Cislo nastavenia

a potom stlacte [F1] alebo ak je nastavenie oznacené, stlacte

kurzorové tlacidlo so Sipkou [DOWN] (Dole).

Niektoré nastavenia maju ciselné hodnoty v urcitom Ciselnom
rozsahu. Ak chcete zmenit'hodnotu tychto nastaveni, napiste
novu hodnotu a stlacte [ENTER]. Iné nastavenia maju
Specifické hodnoty, ktoré vyberiete zo zoznamu. Pre tieto
nastavenia pouZzite kurzorové tlacidlo so Sipkou [RIGHT]
(Doprava) na zobrazenie volieb. Ak chcete listovat po volbach,
stlacte tlaCidlo [UP] (Hore) a [DOWN] (Dole). Stlacenim tlacidla
[ENTER] vyberiete volbu.

CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
1 Casovat automatického vypnutia 21 Uzamknutie zruSenia rychloposuvu
2 Vypnutie napajania pri M30 22 Delta Z pevného cyklu
4 Grafické zobrazenie drahy rychloposuvu 23 Uzamknutie editovania programov 9xxx
5 Grafické zobrazenie bodu vftania 27 G76/G77 Smer posunu
6 Uzamknutie ¢elného panelu 28 Cinnost's pevnym cyklom s alebo bez X/Y
8 Uzamknutie pamate programov 29 G91 Nemodalny
9 Dimenzovanie 31 Reset ukazovatela programu
10 Obmedzenie rychloposuvu na 50 % 32 Zruenie chladiacej kvapaliny
15 Potvrdenie koduHaT 33 Sdradnicovy systém
17 Uzamknutie volitelného zastavenia 34 Priemer 4. osi
18 Uzamknutie vymazania bloku 35 Korekcia G60
19 Uzamknutie prekroCenia rychlosti posuvu 36 Opadtovné spustenie programu
20 Uzamknutie zruSenia vretena 39 Zvukovy signal pri M0O, M01, M02, M30
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CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
40 Meranie korekcie nastroja 74 Stopa programov 9xxx
42 MO0 po vymene nastroja 75 Jednotlivy blok programov 9xxx
43 Typ kompenzacie rezu 76 Uzamknutie uvolnenia nastroja
44 Min Fv polomere CCv % 77 Celogiselna stupnica F
45 Os X zrkadlového obrazu 79 Priemer 5. osi
46 Os Y zrkadlového obrazu 80 Os B zrkadlového obrazu
47 Os Z zrkadlového obrazu 81 Nastroj pri spusteni
48 Os A zrkadlového obrazu 82 Jazyk
52 G83 Vytiahnutie nad R 83 M30/Reset zruSeni

Rucny pomaly posuv s alebo bez navratu do

53 nulovej polohy 84 Cinnost pri pretazeni néstroja

56 M30 Obnovenie Standardného G 85 Maximalne zaoblenie hrany

57 Presné zastavenie pevnych cyklov X-Y 86 Uzamknutie M39

58 Korekcia rezného nastroja 87 Reset zruSeni pri vymene nastrojov

59 Korekcia snimaca X+ 88 Obnovitreset zrueni

60 Korekcia snimaca X- 90 Max. pocet zobrazenych néstrojov

61 Korekcia snimaca Y+ 101 ZruSenie posuvu -> Rychloposuv

62 Korekcia snimaca Y- 103 Tlagidlo Spustenie cyklu/Zp rovnaké

63 Sirka snimaca nastroja 104 jF;LéI;o(;/téla'if',;ubflr;ékho pomalého posuvu na
64 PouZitie korekcie nastroja a pracovnej korekcie 108 Rychle otocenie G28

71 Standardna mierka G51 109 Doba kompenzacie pri ndbehu v min.
72 Standardné ototenie G68 110 Velkost kompenzécie pri nabehu v osi X
73 G68 Inkrementalny uhol 111 Velkost kompenzacie pri nabehu v osi Y
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CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
112 Velkost' kompenzacie pri nabehu v osi Z 165 Kolisanie otacok (SSV) vretena (RPM)
113 Spdsob vymeny nastroja 166 Cyklus vymeny SSV
114 Cas cyklu dopravnika (minity) 188 Stupnica G51 X
115 Cas zapnutia dopravnika (mindty) 189 Stupnica G51Y
117 Globalna korekcia G143 190 Stupnica G51Z
118 M99 Bumps M30 Cntrs 191 Standardna drsnost
119 Zablokovanie korekcie 196 Vypnutie dopravnika
120 Zablokovanie makro premennych 197 Vypnutie chladiacej kvapaliny
130 Rychlost zatiahnutia zavitnika 199 Casovat osvetlenia pozadia
131 Automatické dvere 216 Vypnutie servopohonu a hydraulického pohonu
133 Opakovanie rezania zavitu pevnym zavitnikom 238 Casovat svetla vysokej intenzity (mindity)

142 Tolerancia pri zmene korekcie 239 Casovat vypnutia pracovného osvetlenia

(minuty)

143 Port zberu Gdajov stroja 240 Varovanie o Zivotnosti nastroja
144 ZruSenie posuvu -> Vreteno 242 Interval vypudenia vody zo vzduchu
155 Nahranie Udajov stola 243 Doba zapnutia vypudzovania vody zo vzduchu
156 UloZenie korekcie spolu s programom 245 Citlivost na nebezpetné vibracie
158 % tepelnej korekcie zavitovky X 247 Pohyb XYZ stcasnej vymeny nastroja
159 % tepelnej korekcie zavitovky Y 249 Povolenie obrazovky spustenia Haas
160 % tepelnej korekcie zavitovky Z 250 0Os C zrkadlového obrazu
162 Standardna pohyblivé desatinnd Ciarka 251 Hladanie umiestnenia podprogramu
163 Zablokovanie rychlosti ru¢ného pomalého 252 Hladanie umiestnenia zakaznickeho

posuvu .1 podprogramu
164 Inkrement otocenia 253 Standardné $irka grafického néstroja
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19.1 | NASTAVENIA FREZKY - UVOD

CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
254 Vzdialenost'stredu 5. otoCnej osi 294 Stredna poloha vymeny nastrojov Y
255 Korekcia MRZP X 295 Stredna poloha vymeny nastrojov Z
256 Korekcia MRZP Y 296 Stredna poloha vymeny néstrojov A
257 Korekcia MRZP Z 297 Stredna poloha vymeny nastrojov B
261 Miesto uloZenia DPRNT 298 Stredna poloha vymeny nastrojov C
262 Cesta cielového stiboru DPRNT 300 Hlavna korekcia MRZP X
263 Port DPRNT 301 Hlavna korekcia MRZP'Y
264 ZvySenie automatického podavania 302 Hlavna korekcia MRZP Z
265 Znizenie automatického podavania 303 Ved|ajSia korekcia MRZP X
266 E:)L:js:gﬁi;mmmalneho automatického 304 VedlajSia korekcia MRZP Y
267 | Ukontente edimu Rucnj pomay posu o case 05 | Vednjsia korekia MRZP 7
268 Druhé vychodzia poloha X 306 Minimalny ¢as na vycistenie triesok
L . Minimalne pohybové obmedzenie pouZivatela
269 Druha vychodzia poloha Y 310 vosiA
- . Minimalne pohybové obmedzenie pouZzivatela
270 Druha vychodzia poloha Z 311 VOsiB
Lo . Minimalne pohybové obmedzenie pouZzivatela
271 Druhd vychodzia poloha A 312 vosiC
272 Druhd vjchodzia poloha B 313 Maximalne pohybové obmedzenie pouZivatela
W v osi X
273 Druhé vjchodzia poloha C 314 Maximalne pohybové obmedzenie pouZzivatela
vosiY
276 Monitor vstupu upnutia obrobku 315 Maximalne pohybové obmedzenie pouZzivatela
v osiZ
277 Interval cyklu mazania 316 Maximalne pohybové obmedzenie pouzivatela
v osiA
291 Limit otaok hlavného vretena 317 Maximélne pohybové obmedzenie pouZivatela
vosiB
292 Limit otacok vretena na otvorenie dveri 318 Max.it&nélne pohybové obmedzenie pouZzivatela
V OSi
293 Stredna poloha vymeny nastrojov X 323 Zablokovat drazkovy filter
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19.1 | NASTAVENIA FREZKY - UVOD

CiSLO NASTAVENIA POPIS CiSLO NASTAVENIA POPIS
325 Rucny reZim povoleny 400 Typ pipnutia pre pripravenu paletu
330 VyprSanie ¢asu vyberu MultiBoot 403 Zmena velkosti tlacidla vyskakovacieho okna
335 ReZim linedrneho rychloposuvu 408 Vylicenie néstroja z bezpecnej z6ny
356 Hlasitost zvukového signalu 409 Predvoleny tlak chladiacej kvapaliny
357 Cgs necinnosti pre spustenie kompenzacie pri 416 Ciel média
nabehu
369 Doba cyklu vstreku Pulsejet 420 Spravanie tlacidla ATC
370 Pocet jedn. vstreku Pulsejet 421 VSeobecny uhol orientacie
372 Typ zakl. obrob. 422 UzamknUt rovinu grafiky
375 Typ APL zachyt. 423 Velkost textovej ikony pomocnika
376 Zap. svetelnd clonu 424 Casovy limit pre odsavat aerosolu/kondenzétor
377 Zaporné korekcie obrobku
378 Kalibrovany geometr. refer. bod X bezp. zény
379 Kalibrovany geometr. refer. bod Y bezp. zény
380 Kalibrovany geometr. refer. bod Z bezp. zény
381 Zapni dotyk. obr.
382 Vypni meni¢ paliet
383 Velkost riadku tabulky
389 Kontrola bezpecnosti uvolneného zveréka
396 Povolenie/zakdzanie virtudlnej kldvesnice
397 Oneskorenie stlacenia a podrZania
398 VySka hlavicky
399 Karta hlavicky
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19.2 | FREZKA - SIET

ZaloZzka Network (Siet)

Naskenovanim QR kddov nizSie zobrazite informacie
o pomocnikovi pre nastavenie kablového/WIFI pripojenia,
Haas Drop, Haas Connect.

POZNAMKA: Funkcia Haas Drop a HaasConnect je pristupna
prostrednictvom aplikdcie MyHaas.

Zobrazenie na vzdialenom displeji

V tomto postupe sa dozviete, ako zobrazit displej stroja
na pocitaci. Stroj musi byt zapojeny do siete pomocou
ethernetového kabla alebo bezdrétového pripojenia.

POZNAMKA: Karta Remote Display (Vzdialeny displej) je
k dispozicii vo verzii softvéru 100.18.000.1020 alebo vysSe;j.

Settings

Settings Network [ User Positions Alias Codes

Connection Wireless Connection Net Share | Haas Connect Remo

Remote Display Statu:

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Name Value
Remote Display [ > ] on
Remote Display Password ] [ TR

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

%, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: o'oooo-o-o|

184 | Navod na obsluhu frézky 2023

POZNAMKA: Musite si stiahnut prehliada¢ VNC do svojho
pocitaca. Prejdite na stranku www.realvnc.com a stiahnite si
bezplatny prehliadac VNC.

Preditajte si Cast Sietové pripojenie, kde ndjdete informacie
o0 tom, ako pripojit'svoj stroj do siete.

1 Stlacte tlacidlo SETTING (Nastavenie).

Prejdite na kartu Wireless Connection (Kablové pripojenie) alebo
Wireless Connection (Bezdr6tové pripojenie) na karte Network
(Siet).

NapiSte IP adresu svojho stroja.

Prejdite na kartu Remote Display (Vzdialeny displej) na karte
Network (Siet).

Zapnite vzdialeny disple;.
Nastavte heslo vzdialeného displeja.

POZNAMKA: Funkcia Remote Display (Vzdialeny displej) vyZaduje
silné heslo. Postupuijte podla pokynov na obrazovke.

Stla¢enim F4 pouZite nastavenia.

2 Otvorte aplikaciu VNC Viewer na svojom pocitaci.

Zadajte svoju IP adresu v serveri VNC. Vyberte moznost Connect
(Pripojit).

V poli na prihlasovanie zadajte heslo, ktoré ste zadali v riadiacom
systéme Haas.

Vyberte OK.

Na obrazovke vasho potitaca sa zobrazi displej stroja.



19.3 | FREZKA - OTOCNE ZARIADENIE

Povolit otoCné osi

Naskenovanim QR kddu niZSie prejdete na postup instaldcie
otocného zariadenia.

POSTUP

POVOLENIA

21" OTOCNEHO
d ZARIADENIA
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19.4 | FREZKA - POUZIVATELSKE POLOHY

Prehlad

Tato karta obsahuje nastavenia, ktoré riadia polohy +  Stlacenim tlacidla 1 odstranite hodnotu aktudlne
definované pouZivatelom, ako je druha vychodiskova poloha, zvoleného nastavenia polohy a deaktivujte ho.
stredné polohy vymeny nastrojov, stredova linia vretena,

obmedzenia konika a pohybové obmedzenia. +  Stlacenim tlacidla 2 odstranite hodnoty vSetkych nastaveni

druhych vychodzich pol6h a deaktivujete ich.
Viac informdcii o tychto nastaveniach pol6h najdete v Casti

Nastavenia v tomto navode. +  Stlacenim tlacidla 3 odstranite hodnoty vSetkych nastaveni

strednych pol6h vymeny nastrojov a deaktivujete ich.
UPOZORNENIE: Nespravne nastavené pouzivatelské polohy
mdZu sposobit poruchy stroja. Polohy nastavujte obozretne,
najma potom, ako ste urcitym spdsobom zmenili spdsob
poufZitia stroja (novy program, rozne nastroje atd.). Kazdé
polohovanie osi overujte a mefite osobitne. «  Stlagenim CANCEL (Zrusit) ukoncite menu bez vykonania
zmien.

+  Stlacenim tlacidla 4 odstranite hodnoty vSetkych nastaveni
maximalnych pouZzivatelskych pohybovych obmedzeni
a deaktivujete ich.

Pre nastavenie pouZivatelskej polohy pomaly posufite os do
polohy, ktoru chcete pouZivat, a potom stlacte tlacidlo F2

pre nastavenie polohy. Ak je poloha osi platnd, zobrazi sa
vystraha upozoriujuca na zrazku (s vynimkou pouZivatelskych
pohybovych obmedzeni). Potom, ako potvrdite, Ze chcete
vykonat'zmenu polohy, riadiaci systém nastavi polohu

a aktivuje nastavenie.

Ak poloha nie je platna, na liste hlaseni na spodnej strane
obrazovky sa zobrazi sprava s vysvetlenim, preco poloha nie je
platna.

Pre deaktivaciu a obnovenie nastaveni pouZivatelskej polohy
stlacte tlacidlo ORIGIN (Pociatok), kym je aktivna karta
pouZivatelskych poldh, a potom vyberte z menu, ktoré sa
zobrazi.

186 | Navod na obsluhu frézky 2023



20.1 | FREZKA - INE PRIRUCKY

Interaktivne navody

VYROBOK

DOPLNKY K NAVODU NA OBSLUHU FREZKY

Ak ich chcete
zobrazit,
naskenujte
QR kod
interaktivne
navody

NAVOD NA SERVIS

Stolna frézka

Stolna frézka - dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu

Kompaktna
frézovacka

Kompaktna frézka — dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu

Portalové stroje -

Portélové stroje - séria — dodatok k interaktivnemu navodu na

séria obsluhu
Autorvnatlcky Frézka - automaticky nakladac obrobkov APL - dodatok Automaticky naklada¢ obrobkov Haas -
nakladac obrobkov | . . . . . ;
L k interaktivnemu navodu na obsluhu interaktivny navod na servis
APL pre frézky

Skupina paliet

Skupina paliet - doplnok interaktivnej prirucky operatora

Skupina paliet - interaktivna servisnd prirucka

Skupina paliet VF | Skupina paliet VF - interaktivny navod na obsluhu
Otocné zariadenie | Otocné zariadenie - dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu grtﬁﬁgiazariadenie - interaktivna servisna
Séria UMC UMC - séria - dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu UMC - séria - interaktivny navod na servis
Séria VR VR - séria - dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu -
INE ZARIADENIA NAVOD NA OBSLUHU NAVOD NA SERVIS
Automatické dvere _ Automatické dvere - interaktivny navod na

servis

Balik robota

Balik robota Haas - interaktivny navod na obsluhu

Balik robota Haas -

Haas Interaktivny ndvod na servis
HSF-325 HSF-325 - interaktivny navod na obsluhu/servis
HTS400 HTS400 - interaktivny navod na obsluhu/servis

Nastroje a upnutie
obrobku Haas

Nastroje a upnutie obrobku Haas -
Interaktivny ndvod na servis

Mazacie _ Mazacie systémy —

systemy Interaktivny ndvod na servis
trieggls(t;i'l‘\?:cil.iea ca _ Odvédzanie triesok a chladiaca kvapalina -

kvapalina Interaktivny ndvod na servis

WIPS a WIPS-L

WIPS - dodatok k interaktivnemu navodu na obsluhu

Systémy zbernice
CAN

Systémy zbernice CAN - Interaktivny servisny
navod
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