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POJAZDY FREZOVACICH CENTIER HAAS

VM 500-760 mm

VF-1 508 x 406 x 508
VEF-2 762 x 406 x 508
VF-1YT 508 x 508 x 508
VF-2YT 762 x 508 x 508
VM 1016-1626 mm
VEF-3 1016 x 508 x 635
VEF-3YT 1016 x 660 x 635
VF-4 1270 x 508 x 635
VF-5/40 1270 x 660 x 635

VF-5/40XT 1524 x 660 x 635

VF-6/40 1626 x 813 x 762
VF-8/40 1626 x 1016 x 762
VM 2134-3048 mm
VF-7/40 2134 x 813 x 762
VF-9/40 2134 x 1016 x 762
VF-10/40 3048 x 813 x 762
VF-11/40 3048 x 1016 x 762
MODELARSKE
VM-2 762 x 508 x 508
VM-3 1016 x 660 x 635
VM-6 1626 x 813 x 762

DVOJPALET. CENTRUM
MDC-500 508 x 356 x 508

NASTROJ. CENTRUM

TM-1P 762 x 305 x 406
TM-1 762 x 305 x 406
T™-2 1016 x 406 x 406

MALE CENTRA
MINI-MILL 406 x 305 x 254
SUPER M.M. 406 x 305 x254

VYSOKO RYCHL.CENTRA
VE-2SS 762 x 406 x 508
VE-2SSYT 762 x 508 x508
VE-3SS 1016 x 508 x 635
VF-3SSYT 1016 x 660 x 635
VF-4SS 1270 x 508 x 635
VF-6SS 1626 x 816 x 762

CENTRA S VYMENNIKOM PALIET
VEF-4SSAPC 1270 x 508 x 635
VE-3APC 1016 x 508 x 635
VE-3SSAPC 1016 x 508 x 635
VF-4APC 1270 x 508 x 635

CENTRA S OBOJSTRANNYM
VYMENNIKOM PALIET
VF-4SSAPCQ 1270 x 508 x 635
VF-3APCQ 1016 x 508 x 635
VF-3SSAPCQ 1016 x 508 x 635
VF-4APCQ 1270 x 508 x 635

5-OSE CENTRA TRUNION

VF-5/40TR 965 x 660 x 635
VF-2TR 762 x 406 x 508
VF-6/40TR 1626 x 813 x 762

5-OSE CENTRA VRETENOVE

VR-8 1626 x 1016 x 762
VR-9 2134 x 1016 x 762
VR-11B 3048 x 1016 x 762

STREDNE CENTRA

50 KUZEL
VE-3YT/50 1016 x 660 x 635
VF-5/50 1270 x 660 x 635
VF-5/50XT 1524 x 660 x 635
VF-6/50 1626 x 813 x 762
VE-8/50 1626 x 1016 x 762

VELKE CENTRA

50 KUZEL
VE-7/50 2134 x 813 x 762
VF-9/50 2134 x 1016 x 762
VE-10/50 3048 x 813 x 762
VE-11/50 3048 x 1016 x 762

5-OSE CENTRA TRUNION
50 KUZEL
VF-5/50TR 965 x 660 x 635
VF-6/50TR 1626 x 813 x762

HORIZONTALNE OBRAB.

CENTRA EC
EC-300 508 x 457 x 356
EC-400 508 x 508 x 508
EC-400PP 508 x 508 x 508
EC-500 813 x 508 x 711
EC1600 1626 x 1016 x 813

Objem chladiacej kvapaliny pre VMC

VF1- VFS5 priblizne 1501
VF6- VF11 priblizne 3001
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ZASOBNIKY NASTROJOV

Max. priemer Max. priemer Max. dizka Maximalna
nastroja pri nastroja pri nastroja od cela vaha nastroja
plne obsadenom oznaceni vretena stroja v kg.
zasobniku nastroja ako
vel’ky

40 Kuzel’ VF 1-5
dazdnikovy typ 89 - - 5,4kg
40 Kuzel’ VF 1-2 76 mm 127 mm 279 mm 5,4 kg
40 Kuzel’ VF 3/4 76 mm 127 mm 330 mm 5,4 kg
40 Kuzel VF 5-11 76 mm 152 mm 406 mm 5,4 kg
50 Kuzel’ VF 5 101 mm 177 mm 406 mm 13,6 kg
50 Kuzel’ VF 6/11 101 mm 254 mm 406 mm 13,6 kg

POZNAMKA: Standardny priemer nastroja u strojov s kuzelom 40 je mensi ako 76mm, u strojov s
kuzelom 50 je mensi ako 101mm . Nastroje s va¢§imi priemermi zasahuji do susednych poléh a musia byt v
tabul’ke zasobnika nastrojov uvedené ako velké L (large=velky). Stroj ich pri vymene vzdy vklada do toho

istétho puzdra v zdsobniku pricom vedlajsie polohy nechava prazdne. V tabulke

oznacené ,,0%.

su vedlajSie polohy

VYSTRAHA! Vihy prili§ tazkych nastrojov, by mali byt rozlozené rovnomerne. To znamena, ze tazké
nastroje by mali byt v zdsobniku umiestnené oproti sebe, nie vedl'a seba. Zabezpecte adekvatny odstup

(medzeru) medzi nastrojmi v zadsobniku nastrojov, tato vzdialenost’ je 91mm pre 20-priecinkov.

POZNAMKA: Vysokorychlostny postranny zisobnik nastrojov ma moznost v Tabulke
zasobnika nastrojov oznacit’ nastroj ako H (Heavy= tazky). Tazky néstroj (“Heavy Tool”) je
definovany ako nastroj, ktory vazi viac ako 1,8kg, alebo t'azsi.

Automatickd vymena nastrojov oznacenych ,,L“ a ,,H* je spomalena na 25%.

Pri Standardnych postrannych zasobnikoch nastrojov, “H” a “h” nie si funk¢né.

H — Tazky (nemusi byt aj velky).
h - Tazky néstroj malého priemeru v priecinku ur€enom pre velky nastroj (musi mat’ prdzdny priecinok na
obidvoch stranach=,,0°). Malé pismeno “h” je umiestnené systémom, nikdy nevkladajte malé pismeno “h”

do tabul’ky nastroja.

L - ,,Velky priemer* (large size) st uréené len pre vel'ké nastroje
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Tabul’ka G -Funkcii

Kod Skup. Funkcia Format Typ
GO0 01 Rychloposuv G0X.Y..Z. X
Go1* 01 Linearny posuv Gl X..Y..Z. X
G02 01 Kruhové interpolécia v smere hod. ruc. G2 X..Y..R.. X
G2X.. Y. L.J. X
GO03 01 Kruhova interpolacia proti smeru hod. ru¢. G3 X.. Y.. R.. X
G3X. Y. L. X
G04 00 Casova vydrz 1/1000 (sec.) G4 P30 0
Casova vydrz v sekundach G4 P30. 0
G09 00 Presné zastavenie G9 GO/1/2/3 X.. Y.. Z.. 0
G10 00 Programovatel'né zadanie offsetu GIOL..P.. G. X..Y.. 0
GI12 00 Kruh - / Kruhové frézovanie IUS GI2D..I..K..L.. Q.. 0
G13 00 Kruh - / Kruhové frézovanie GUS GI13D..I.K..L..Q.. 0
G17* 02 NavolenieXY -roviny G17 X
G18 02 NavolenieXZ-roviny GI18 X
G19 02 NavolenieYZ-roviny G19 X
G20 06 Zadanie miery v palcoch G20 X
G21* 06 Zadanie miery v milimetroch G21 X
G28 00 Navrat do referen¢ného bodu G28XYZ 0
Nabeh na referencny bod s medzipolohou. G28 X..Y.. Z.. 0
G29 00 Polohovanie nad referen¢ny bod G29X..Y.. Z.. 0
G31# 00 Vymazat’ zvy$nu drédhu G31X..Y..Z..F.. 0
G35# 00 Autom. meranie priemeru nastroja 0
G36# 00 Autom. zadanie nulového bodu 0
G37# 00 Autom. meranie dizky nastroja 0
G40* 07 Zru$enie kompenzacie rezného nastroja G1/0G40 X.. Y.. X
G41 07 Kompenzacia rezného nastroja zl'ava G1/0 G41 X.. Y.. D.. X
G42 07 Kompenzacia rezného nastroja sprava G1/0G42 X.. Y.. D.. X
G43 08 Uprava dizky nastroja + G43 H.. Z.. X
G44 08 Uprava dizky nastroja - G44 H.. Z.. X
G47 00 Gravirovanie textu G47 PO LJRX.Y.ZEF.(..) o
Gravirovanie sekvencii G47P11LIRXY.ZEF.(#) o
G49* 08 Vymazat tpravu dizky nastroja G49 X
G50*# 11 Zrusenie mierky G50 X
G51# 11 Zmena mierky G51X.Y..Z..P.. X
G52 00 Nastavit’ lokalny str.systém G52 X.. Y.. Z.. (iba absolutne) x
Vymazanie lokalneho str.systému G52 X0 Y0 Z0 X
G53 00 Navolenie sur.systému stroja G53X..Y.. Z.. 0
G54* 12 Navolenie sur.systému obrobku 1 G54 X
G55 12 Navolenie sur.systému obrobku 2 G55 X
G56 12 Navolenie str.systému obrobku 3 G56 X
G57 12 Navolenie sur.systému obrobku 4 G57 X
G58 12 Navolenie str.systému obrobku 5 G58 X
G59 12 Navolenie sur.systému obrobku 6 G59 X
G60 00 Polohovanie iba v kladnom smere G60 GO X.. Y.. 0
Go61 13 Presné zastavenie ( modalne ) G61X..Y.. Z.. X
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Kéd Skup. Funkcia Format
Go4* 13 Presné zastavenie (G61) vymazat Go64
G65# 00 Makro-Vyvolanie podprogramu G65P... A..B.. ...
GoS8# 16 Otocit’ sur.systém G91/90 G68 X.. Y.. R..
G69* 16 Vymazat otocenie sur.systému G69
G70 00 Polohovaci cyklus dier na kruznici G701.J..L..
G71 00 Polohovaci cyklus dier na obluku G711.J.K..L..
G72 00 Polohovaci cyklus dier v rade G721.J..K..
G73 09 Vitaci cyklus s vyplachom G73Z..R..Q..P.F..L..
Vrtaci cyklus s vyplachom + K G73Z..R..Q..K..P..F..L..
Degresivne vrtanie s vyplachom G73Z..R.1..J.K.P.F.L.
G74 09 Cyklus rezania zavitu — lavy zavit G74Z..R..F..L..
G76 09 Jemné vitanie G76 Z..R.. (P..Q)..F..L..
G77 09 Cyklus zadného vritania G77Z..R..(1.J)Q..F..L..
G80* 09 Zrusenie vitacich cyklov G80
GS81 09 Cyklus vrftania centrovanie, vitanie G81Z..R..F..L..
G82 09 Vrtaci cyklus s ¢as. vydrzou G82Z..R..P..F..L..
G83 09 Vitanie s vyplachom (Standard) G83Z..R.Q..P..F..L..
Degresivne vitanie s vyplachom G83Z..R.1.J.K..P.F..L.
G84 09 Cyklus rezania zavitu — pravy zavit G84Z..R..J..F..L..
G85 09 Vyvitavaci cyklus G85Z..R..F.. L.
G86 09 Vyvrtavaci cyklus (stop vretena) G85Z..R..F..L..
G87 09 Vyvrtavaci cyklus s ruénym navratom  G86 Z..R.. P.. F.. L..
G88 09 Vyvrtavaci cyklus s ru¢nym navratom a
¢asovou vydrzou G88Z..R..P.F..L..
G89 09 Vyvrtavaci cyklus s ¢asovou vydrzou G89Z..R..P.F.. L.
G90* 03 Absolatne programovanie G90 GO/1/2/3 X.. Y..Z..A..
GI1 03 Inkrementalne programovanie G91 G0/172/3X..Y.. Z..A..
G92 00 Stanovit’ suradnicovy systém G2 X..Y..Z..
G93 05
G94* 05 Posuv v mm za minttu G9%4 GO1 X.. F..
G98* 10 Urcita poloha v osi Z ako G98 G81 Z..R..F.. L..
spatna rovina pri vitacich cykloch
G99 10 Navrat na rovinu R G99 G81 Z..R..F.. L..
pri vitacich cykloch
G100 00 Zrusenie zrkadlového obrazu G100 X0[YO]
G101 00 Zrkadlenie GI0I X..[Y..]
G102 00 Programovatel'ny vystup na RS-232C G102 X..Y..Z.
G103 00 Obmedzenie poctu prednacitanych blokov
NC-Vety G103 P(0-15)
Zrusenie obmedzenia poctu
prednacitanych blokov G103 (G103 PO)
G107 00 Program na rozvinutie valcového plasta
(pre 4 osi) G107 A..Y..R..
G110 12 Posunutie nulového bodu 7 G110
G111 12 Posunutie nulového bodu 8 G111
G112 12 Posunutie nulového bodu 9 G112
G113 12 Posunutie nulového bodu 10 G113

-
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Gl14 12 Posunutie nulového bodu 11 Gl14 X
G115 12 Posunutie nulového bodu 12 G115 X
Gl16 12 Posunutie nulového bodu 13 Gl16 X
G117 12 Posunutie nulového bodu 14 G117 X
G118 12 Posunutie nulového bodu 15 G118 X
G119 12 Posunutie nulového bodu 17 G119 X
G120 12 Posunutie nulového bodu 16 G120 X
* = Tieto G-funkcie st aktivne po zapnuti stroja prip. po resete.

#= Tieto G-funkcie st volitel'né.

x = Tieto G-funkcie si modalne, t. z. Ze st aktivne tak dlho, kym nie je vybrata ina funkcia z tej istej
skupiny. Vzdy moze byt aktivna len jedna G-funkcia tej istej skupiny.

o= Tieto G-funkcie platia len vo vete, v ktorej sa nachadzaji.
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M - Kod

MO0
MO1
MO02
MO03
MO04
MO5
MO06
MO8
MO09
M10
MI11
M12
M13
M16
M19
M19 P.#
M21-M28
M30
M31
M32
M33
M34
M35
M36
M39
M41
M42
M50
M51-M58
M61-M68
M75
M76
M77
M78
M79
MS82
M386
M388
M389
M95
M96
M97
M98
M99

Programovanie Frézovaciek HAAS

Tabul’ka M- Funkcii

Funkcia

Programovy stop

Volitel'né zastavenie programu

Koniec programu bez spétného preskocenia na zaciatok programu
Spustenie otaciek vretena vpravo (v smere hod. ruciciek)
Spustenie otaciek vretena vl'avo (proti smeru hod. ruciciek)
Zastavenie vretena

Vymena nastroja

Spustenie chladiacej kvapaliny

Vypnutie chladiacej kvapaliny

Zovretie 4.-osi zapnut’

Zovretie 4.-osi vypnat

Zovretie 5.-osi zapnut’

Zovretie 5.-osi vypnat

Vymena nastroja (rovnako ako M06)

Orientacia hriadel’a Standardne

Programovatel'na orientacia hriadel’a

Uzivatel'ské M-funkcie (opcia)

Koniec programu s opédtovnym preskocenim na zaciatok programu
Dopravnik triesok dopredu

Dopravnik triesok spétny chod

Zastavenie dopravnika triesok

Chladiaca tryska o 1 polohu dolu

Chladiaca tryska o 1 polohu hore

Obrobkova paleta pripravena

Otocit’ zasobnik nastrojov M39 T..

Nizky prevodovy stupen

Vysoky prevodovy stupeii

Vymena palety

Uzivatel'ské M-funkcie zapnut’ (opcia)

Uzivatel'ské M-funkcie vypnut’ (opcia)

G35 alebo G136 na ref. bod

Zmenit’ obrazovku nie je mozné

Zmenit’ obrazovku je mozné

Alarm pri vyskyte snimacieho signalu

Alarm bez vyskytu snimacieho signalu

Uvolnenie nastroja, len pre servisné ucely

Upnutie nastroja, len pre servisné ucely

Spustenie vnutorného privodu chladiacej kvapaliny (cez vreteno)
Vypnutie vnutorného privodu chladiacej kvapaliny (cez vreteno)
Pokojovy rezim v hodinach a miniitach M95(hhminmin)
Podmieneny skok pocas vstupného signalu

Vyvolanie lokdlneho podprogramu M97 P..

Vyvolanie podprogramu M98 P..

Néavrat z podprogramu alebo opakovaci proces
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Zaklady Programovnia

Tvorba NC — Programu

Obrabaci program pozostava z jednotlivych NC-viet, ktoré sa skladaju z jednotlivych
NC — znakov.

Napr.: N20 G90 GO01 X20. Y30. F300 M¥* NC -veta

trrtetL
RIS

Urcenie miery Rychlost’
Podmienky drahy

Typ miery

Interpolacia:
Funkecia, pri ktorej je nastroj vedeny pozdlz priamych linii, sa nazyva linearna interpolacia.
Funkecia, pri ktorej je nastroj vedeny pozdlz oblukov, sa nazyva kruhova interpolacia.

Rozmiestnenie osi, ktorych interpola¢né parametre st v pravouhlom (kartézskom)
suradnicovom systéme.
Poloha jednotlivych rovin v stiradnicovom systéme so zobrazenim kruhovej interpolacie.

+Z (K) +Y (J)
A /
G2
GI19
G2
o G18 G17
X - s > +X (I)

_Y \

-Z

10
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Nulovy bod stroja a nulovy bod obrobku.

Na posuvovych motoroch sa nachadza pulzny snimac, prostrednictvom ktorého je vyhl'adana pozicia
stola alebo nastroja.

Pri preruseni pradu sa priradenie medzi skuto¢nou poziciou stroja a vypocitanou poziciou strati. Aby
toto pric¢lenenie mohlo byt znovu nastavené, stroj disponuje referencnymi polohami. Po dosiahnuti
tychto referen¢nych poldh obdrzi riadenie signal, ze bol dosiahnuty referen¢ny bod stroja.

vykonany po stlaceni tlacitka

* U strojov Haas je najazd na referen¢ny bod
4 POWER UP RESTART.

A %

1. Tento bod sa nazyva referencny bod, alebo nulovy bod stroja.
2. Tento bod vyznacuje nulovy bod suradnicového systému stroja.
3. Vzhl'adom na tento bod sa ur¢ia vsetky nulové body obrobku.

/ Napr. X-300.
Nulovy bod stroja
Napr. Y-250. (referen¢ny bod v rovine
XY)

L

Nulovy bod obrobku

apr.: G54 Olbislop<

Stol stroja

Pozn.:

Referen¢ny bod prip. nulovy bod stroja je absolitny nulovy bod stiradnicového
systému stroja.

Nulovy bod obrobku je absolutny nulovy bod suradnicového systému obrobku.
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Manualne zameranie nulového bodu obrobku.

Upozornenie: Nulovy bod pre os Z je zavisly od spésobu zadania
dizkovej korekcie nastroja !!
Pozri dlzkovu korekciu nastroja!!

Obrazok nizsie predstavuje spdsob zvolenia vhodného nulového bodu (najcastejsie roh obrobku alebo
stred otvoru).

Ak vykres suciastky nie je primerany pre NC, potom zvol'te takl poziciu nulového bodu, z ktorej sa
budu dat’ ostatné miery obrobku jednoducho zistit.

Posunutie nul. Bodu
+ polomer néstroja

‘d
<

/ Napr. X-300.
Nulovy bod stroja
Napr. Y-2 (referenény bod
roviny XY)

Nulovy bed obrobku “W Sl
Napr.: G54 —

Stol stroja

1. Vv |HANDLE

10G - reZime sa nastavit’ nastrojom prip. sondou na obrobok v uvazovanej

OSl.

2. Zvolit OFSET (posun nulového bodu) a kurzor nastavit' v stipci na zodpovedajucu os
(X alebo Y) a na zodpovedajuci nulovy bod (G54,G55 atd’.).

PART
ZERO

3. Stlacit SET

. Posunutie nulového bodu bude automaticky ulozené.

4. Nasledne je pre osi X,Y potrebné odcitat’, alebo pripocitat’ radius (zalezi od umiestnenia nulového
bodu) a stlaCit’ [WRITE
ENTER

Hodnota radiusu pri dotyku osi X: I'ava strana = pozitivna, prava strana = negativna
Hodnota radiusu pri dotyku osi Y: zadna = negativna, prednd = pozitivna

Pozn.: zdkaznici, ktory si zakupili obrobkovu sondu budi nulové body obrobku zameriavat’ prostrednictvom
prislusnych cyklov.

12
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Korekcia diiky nastroja.

Nastrojova pamit’ slizi na ukladanie dizky nastroja.
Efektivna hodnota je sticet dlzky nastroja (Geometria) a opotrebovania.
Znak H.. bude z nastrojovej pamiti pouzivat’ zodpovedajiicu nastrojova dlzkova korekciu.

Kompenzacia dizky nastroja posobi, akonahle je navolena dizkova korekcia nastroja (G43 H.. ) a
nastroj sa pohybuje v smere osi vretena Z.

Nulovy bod stroja
S — JE:‘ _______________________ bodstroja

Format: [GO] G43 H.. Z..

Dlzka nastroja moze byt zadand réznymi sposobmi !!

1. Nastroj sa dotkne obrobku a draha posuvu od nulového bodu stroja k bodu dotyku ( A ) bude
zadana do nastrojovej paméte (negativne). Pozri nasledujice strany.
Posunutie nulového bodu osi Z predstavuje 0.

2. Nastroj pri pohybe pritla¢i na meraci dotyk sondy a draha z nulového bodu az po sondu bude
zavedena do paméti nastroja( s minusovou hodnotou ). Pozri nasledujuce strany.
Posun nulového bodu osi Z je diferencia od sondy po nastroj ( C ).
Upozornenie: Pri ru¢nom zaddvani pozor na znamienko.
Zadanie posunutia nulového bodu: S nastrojom prip. 3-D-sondou sa dotknut’ obrobku, nastavit’

kurzor v ofsete v stipci Z na zodpovedajici nulovy bod, stlagit [PART |, nasledne zadat’ korekciu
a stlacit’ ZERO

WRITE SET

ENTER

3. Dizka nastroja bude vyhladana vopred nastavenym meradlom (pozitivne, D).
Posunutie nulového bodu je vyskova vzdialenost’ od Spicky vretena k obrobku ( E )., priCom
E=G-F. G zostava pri kazdom stroji konStantné a méze byt’ merané len raz!
Zadanie posunutia nulového bodu: Ako v bode 2.

13
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STROJNICKA

Programovanie Frézovaciek HAAS

Manualne zameranie korekcie dlzky nastroja.

Nulovy bod_stroja

C_ ....... . S
* ""L'" @ Sonda
Obrobok

Stol

Predtym nez moze byt nastroj namerany, treba dbat’ na to, ze aktivny nulovy bod osi Z=0 !!!

(G54 —

1. Vymenit’ nastroj vo vretene - v

G59)

HANDLE
2.V | J0G

MDI T zadat cez klavesnicu a stlagit |AT¢ gg

DNC rwp | alebo

- pracovnom rezime sa ruénym koleckom nastavit’ na nulovy bod obroboku Z=0.

3. Zvolit [ OFSET | (pamit korekcie dizky nastroja) a ak je potrebné, kurzor umiestnit’ na stipec
Geometria, na zodpovedajuce Cislo nastroja.

4. Stlacit’

5. Stlacit’

Tool

OFSET

MESUR

MDI ATC
pne |- T [FwD

. Korekcia dizky nastroja (vid’ A alebo B) bude automaticky uloZena.

pre zamenu za d’al$i nastroj vo vretene.

6. Od bodu 2 pre kazdy d’alsi nastroj opakovat’.

14
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STROJNICKA

Programovanie Frézovaciek HAAS

Suradnicovy systém.

Ak sa majt pozicie prip. miery vzt'ahovat’ na suradnicovy systém stroja, potom sa musi v tejto vete
nachadzat’ funkcia G53 napr.: GO0 G53 X.. Y..

Ak sa maju pozicie, alebo miery vztahovat’ na stiradnicovy systém obrobku, potom musi byt’
navoleny zodpovedajuci nulovy bod obrobku napr.: G54 G90 GO0 X.. Y..

a |
X Y+ P B X+, Y+
1_—

P o2 ¢ ro® s
B I e T
a4
%, Y- 21 X, Y-
_3——

OPERATOR

Obsluha

Absolutne programovanie ( G90 )

Stradnicovy systém rozdel'ujeme do Styroch
kvadrantov podl'a ktorych ur¢ujeme pouzitie
kladnych a zapornych znamienok v osiach X a Y.

Kvadrant 1 v pravo hore = X+ Y+
Kvadrant 2 v l'avo hore = X- Y+
Kvadrant 3 v l'avo dole = X- Y-
Kvadrant 4 v pravo dole = X+ Y-

Nulovy bod obrobku v osi Z je vo
vacsine pripadov umiestneny na hornej
ploche opracovanej suciastky.

TN
40 1 W)
N
30 4
fan
20} D
™
7 '\ 1/
Nulovy bod /7 — - - -
obrobku 10 30 45 60

Pri absolutnom programovani sa vztahuju vSetky uréenia miery na aktualny nulovy bod obrobku.
Kazda pozicia na obrobku je prostrednictvom absolutnych koordinaénych susradnic jednoznac¢ne

stanovena.

Vyhoda: Ak je pozicia nespravne zadana, neovplyvni to zvy$né miery !!

15
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STROJNICKA

Inkrementalne programovanie ( G91)

rd A
i \]/
10
T
)1 ]/
10
N
)1 1/
13
N
7 _ﬁ NP
Nulovy’bod/ 20y L Lo
obrobku 10

Pri inkrementalnom programovani sa vzt'ahuju vSetky miery na posledni programovu poziciu
obrobku. Ta tym udava mieru medzi poslednou a nasledujiicou pozadovanou poziciou, o ktori ma
obrobok postupovat’. Preto sa to oznacuje ako retazové kotovanie.

Nevyhoda: Ak sa zad4 nejaka miera prip. pozicia nespravne, potom budi ostatné miery posunuté

o tato hodnotu!!

Priklad:
l_.«.f

35.3 i

I
231

|

+Y
L =
T |
34.7
Absolutne- G90 GO1 X52.8 Y23.1 F200.

Inkrementalne- G91 GO1 X18.1 Y-12.2 F200.

16




408

STROJNICKA

Programovanie Frézovaciek HAAS

Cvicenie na absolitne a inkrementalne programovanie.

X- Y+ (& X+ Y+
I 1 1 LI L 1 | ] I 1 LI LI 1
8+ t++—1—++-d— i Tt ml e = Sl =y
2 ﬂﬂ—@—'—ﬁ@f.
5] - — . —_— g
5-1|——rr_—|— I |__l'l__|_,_£_"ljl_
A R
i S - Sy B A . ||
; ;rtFIL_:_]I_ L‘_:—f 1 r_{{_+j_}_:_i__ Nulovy bod obrobku X0 YO [
1+ —+= ——+T
_ "'E——I—f-' L — 1 — -
X S e X
R R Y e =+ =1
BN O AR O ShaNEY
T LT [T L IaAN
e 07~ e B el Iy e G
O RN N R RN
Ao 3437+t | N2E9E67ES
Y
X- Y- v X+ Y-
Aké st hodnoty X a Y pre kazdy otvor v absoltitnom programovani G90? Nulovy bod obrobku X0 YO sa
nachadza v strede suciastky.
BOD 1 = X Y
BOD 2 = X Y
BOD 3 = X Y
BOD 4 = X Y
BOD 5 = X Y
BOD 6 = X Y
BOD 7 = X Y
BOD8 = X Y

Aké st hodnoty X a Y pre kazdy otvor v inkrementalnom programovani G91, ked’ kazdy pohyb je

definovany z aktualnej pozicie?

Z BODU 8 do BODU 9 = X__
Z BODU 9 do BODU 10 = X
Z BODU 10 do BODU 11= X_
Z BODU 11 do BODU 12 = X__
Z BODU 12 do BODU 13 = X__
Z BODU 13 do BODU 14 = X__
Z BODU 15 do BODU 15 =X

17
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

Programovanie pohvbov nastroja.

Podrla konstrukcie stroja sa pri obrabani pohybuje bud’ nastroj, alebo st6l s upnutym obrobkom.

Programovanie pohybov sa prevadza tak, akoby sa pohyboval len néstroj.

Rychloposuv G00 Tato funkcia pohybuje nastroj rychloposuvom z aktuélnej pozicie
(vychodiskového bodu) do zadanej pozicie (kone¢ny bod).

Format: [G90] G91 G00 X60. Y20. [Z..] [A.]

Zadana pozicia

e @ (konegny bod)

Aktudalna pozicia
(vychodiskovy bod)

Draha nastroja

Linearna interpolicia G01 Tato funkcia pohybuje nastroj naposledy zadanym posuvom z aktualne;j
pozicie (vychodiskovy bod) do zadanej pozicie (kone¢ny bod) najkratSou
cestou.

Format: [G90] G91 GO1 X60. Y20. [Z..] [A..]F..

Zadana pozicia
(kone¢ny bod)

™~

Draha nastroja
Aktualna pozicia
(vychodiskovy bod)

18



506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

Kruhovi interpolicia v smere hodinovych rudiciek G02.

Tato funkcia pohybuje nastrojom s naposledy zadanym posuvom z aktualnej pozicie (vychodiskovy
bod) do zadanej pozicie (konecny bod) pozdlz kruhovej drahy v smere hodinovych ruciciek.

Format: G90[G91]G02 X..Y..[Z..]R.. F.. Definicia kruhu so zadanim polomeru
G90[G91]1G02 X..Y..[Z..]L.J.. F.. Definicia kruhu so zadanim I a J
G90 G02 1-20. F.. napr.: plny kruh s vychodiskovym bodom 0°
G90 = Programovanie absolltne
G91 = Programovanie inkrementalne
G02 = Kruhova interpolacia a smer otocenia

X = Zadanie kone¢ného bodu v X

Y = Zadanie kone¢ného bodu v Y

Z = Zadanie kone¢ného bodu v Z

R = Polomer kruhu pozitivny pri kruhu do 180° ,
negativny pri kruhu nad 180 °

I = Vzdialenost’ vychodiskového bodu k stredu kruhu pozdiz X-osi
Vzdy inkrementalne, preto dbat’ na znamienko. Ak hodnota = 0
potom moze byt I vynechané.

J = Vzdialenost od vychodiskového bodu k stredu kruhu pozdiz Y-osi
Vzdy inkrementalne, preto dbat’ na znamienko. Ak hodnota =0
potom moéze byt J vynechané.

F = Posuv
f Pociatocny bod
=
. \
/, ’
7 /
’ ’
4 7
J ; /
1 ’
1 ’
1 7
1 7
7
1, /
1 7’
1 N
1 ~
\ \\
\ N
\ AN
\ \\
AY
\ \\
\ N,
\\ \\
N ’
N
Y 7’
h h ~ - e e I3
S-. - Koncovy bod

19



m
/
506 Programovanie FrézovaCiek HAAS
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Kruhovi interpolacia proti smeru hodinovych rucdiciek G03.

Tato funkcia pohybuje nastroj naposledy zadanym posuvom z aktualnej pozicie (vychodiskovy bod)
do zadanej pozicie (kone¢ny bod) pozdlz kruhovej drahy proti smeru hodinovych ruciciek.

Definicia kruhu s navolenim radiusu
Definicia kruhu s navolenim I a J
napr.: plny kruh s vychodiskovym bodom 0°

Format: G90 [G91] GO3 X.. Y.. [Z.]R.. F..
G90 [G91] GO3 X.. Y..[Z.] L. J.. F..

G90 G03 I-20. F..

G90 = Programovanie absolltne
G91 = Programovanie inkrementalne
G03 = Kruhova interpolacia a smer otocenia
X = Zadanie kone¢ného bodu v X
Y = Zadanie kone¢ného bodu v Y
Z = Zadanie kone¢ného bodu v Z
R = Rédius pozitivny do 180°
negativny nad 180 °©
I = Vzdialenost’ od vychodiskového bodu k stredu kruhu pozdiz osi X

Vzdy inkrementalne, preto dbat’ na znamienko. Ak je hodnota = 0

potom moze byt’ [ vynechané.

J = Vzdialenost’ od vychodiskového bodu k stredu kruhu pozdiz osi Y
Vzdy inkrementalne, preto dbat’ na znamienko. Ak je hodnota = 0
potom moze byt J vynechané.

F = Posuv

________ Koncovy bod
7’ - - ’
4 ‘ /7
I, /
V: /7
s 7/
Vi 7
7 7/

1 7

] /I

1
1 )/
! ’
1
1 ~

o N
1 ~
\ ~
J ! h
\ ~
\ AN
\ ~
\ N
| N N
N \ Vychodiskovy
~
AN e ’ bod
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STROJNICKA

G2 ‘ ‘ G3

Programovanie s radiusom R je jednoduchsie ako so stredovymi suradnicami I, J.

- programovanie Uplnej kruznice nie je s R mozné!!!

Je vSak potrebné vediet, ze:
- pri programovani s R mame vzdy dve moznosti
M2
A E A E
M
+X +X

Ak chceme naprogramovat’ drahu, ktori zobrazuje 'avy obrazok musime pouzit’ kladnt

hodnotu R (napr. R10.). V tomto pripade radius neprekroci 180°.
Ak chceme naprogramovat’ drahu, ktorti zobrazuje pravy obrazok musime pouzit’ zdpornu

hodnotu R (napr. R-10.). V tomto pripade radius prekroci 180°.

21
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STROJNICKA

Sposoby programovania kruhovej interpolacie:

i |

= 7
+Y A _dly

+X

1) Kruhova interpolacia s pouzitim R

V totmto pripade piSeme do bloku G02 stradnice koncového bodu X,Y a radius R.
G90 G02 X25.5Y39.R...

2) Kruhova interpolécia s pouzitim LJ

V totmto pripade piseme do bloku G02 suradnice koncového bodu X,Y a hodnoty LJ.
I je vzdialenost’ od pociato¢ného bodu po stred radiusu v osi X a pretoze je smer od poc¢iatocného bodu

po stred radiusu zaporny 1-42.
J je vzdialenost’ od pociatocného bodu po stred radiusu v osi Y a pretoze je smer od poc¢iatocného bodu
po stred radiusu kladny J25.

G90 G02 X25.5Y39.1-42. J25.
22
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Programovanie FrézovacCiek HAAS

Priklady kruhovej interpolacie

GO3 320, Y40 B20.
GO3 X20. Y40, I-20. JO

STROJNICKA
20
+% h,
+
! L a0
B20.
G20 GO3 300 Y-20EF-20.
G991 GO3 3-M0. Y-20. B-20.
~zolvo 90 GO3 300 Y-200 I-20. [F0]
- S G911 GO3 -0 Y200 I-20. [T0]
F20.
G20 G022 3030, Y10, F20.
G991 GO2 340, Y0 B
\ M1l Y1n , G0 GO2 330, Y0, I20. [JO]

.

< 91 GO2 X400 Y0 200 [T0]

B0,

G20 G053 30 Y20 B2

GS1 03 3-14.142 T34.142.
I-14.142 714142

Zatbod: 314142 T-14.142

N

R20.
G90 GO3 320. Y0. I-20. [JO]
G591 GO3 X0 Y0 I-20. [J0]
5 G50 GO3 1-20.
G591 GO3 I-20.
Plny kruh

GO0 G03 H0. Y-20. [I0] F20.
GA1 G035 0 Y0, [10] T20.

X0

GA1 G035 1200

B0,
y G20 G035 120

Pluy kruh

GE1 G053 3-14.142 Y34.142 F20.
0 G0 03 300, Y200 T-14.142 T14.142

F20.
GA0 G02 3200 Y00 B20.
A1 GO02 400 K0 B20.

. SO0 ¢ G0 GO2 320, Y0, 120, [T0]
B 1 GO2 H40. Y0 1200 [T0]

R0
GO0 03 -10. Y10. B20.
G103 X-40. Y0 B20.

i X1qYla v G90 G035 X-10. Y10 I-20. [T0]
. S G911 GO3 340, Y0. I-20. [J0]

R20.
. GBOGO2 X10. Y0 R20.
Y G91GO2 X20. ¥20. R20.

Y10 — G20 GO2 310, Y30, I20. [10]
G102 3200 Y200 1200 [T0]

IO .
R20.
G90 GO2 X10. Y30. [10.] J-20.
G91 GO2 X0 Y0 [10] 1-20.

= G0 GO2 J-20.
Higxio G91 GO2 J-20.
Plny kruh
R20.
G90 GO2 X-10. Y10. 120 [J0]
G91 GO3 X0 Y0. I20. [J0]
= G90 GO3 I120.
Higyio G91 GO03 I20.

Pluy krub
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STROJNICKA

V pripade ak chceme pouzit’ kruhovu interpolaciu v rovinach X-Z=G18 a Y-Z=G19 musime najprv zmenit’
rovinu obrabania. Po skonceni obrabania v rovinach G18, G19 nesmieme zabudnut’ znovu navolit’ rovinu
G17.

Priklad programovania kruhovej interpolacie
v rovine G18:

010055

T13 M06

G90 G54 G17 GO0 X-40. YO S2600 M03
G43 H13 Z3. M08

GO1 Z0 F150.

G18

G02 X-60. Z0. R10. F100.

G17

4 G00 G53 Z0 M09

M30

Priklad programovania kruhovej interpolacie
v rovine G19:

010055

T13 M06

G90 G54 G17 GOO X0. Y20 S2600 M03
G43 H13 Z3. M08

GO1 Z0 F150.

G19

G03 Y60. Z0. R10. F100.

G17

Z G00 G53 Z0 M09

M30

24
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Radiusova korekcia nastroja G40 / G41 / G42 ( Fanuc, Typ A).

Korekcia nastroja je funkcia, ktora premiestituje nastroj automaticky okolo obluka
kolmo na naprogramovanu drahu prip. obrys.

Nastrojova pamat sluzi na ukladanie hodnoty, o ktor bude nastroj premiestneny.
Efektivna hodnota je sti¢et radiusu nastroja (Geometria) a opotrebovania.

Znak D.. bude z nastrojovej paméti pouzivat’ zodpovedajlicu nastrojovu korekciu.

G41: Nastroj je posuvany vlavo od programovanej drahy.

Programovany obrys

"""" Draha stredového bodu
frézy pri G41

G1 G41 X.. Y. D.

Navolenie \,l e e e e

kompenzacie radiusu /N

GO1 G40 X.. Y..
Zrusenie kompenzacie
radiusu

G42: Nastroj je posivany napravo od programovanej drahy.

Programovany obrys

———————— Dréaha stredového bodu
frézy pri G42

1
]
1
1
]
1
]
1
]
1
1
]
1
]
1
1
]
1
:
y ¥ .
Lad
Y 3

GO01 G40 X..Y..D.. / :
Zrusenie polomerovej\ g D 2ty i
korekcie J N’

I ’

/ -

GO1 G42X.. Y..
Navolenie polomerovej korekcie

25
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STROJNICKA

Pravidla korekcie radiusu frézy.

V prvom pohybe po definicii G41 alebo G42 bude prevedena korekcia radiusu frézy, ktora moze byt’
navolena len v priamoc¢iarom pohybe (G01/G00).

Po navoleni korekcie ( G41/G42 ) stoji nastroj so svojim stredom kolmo na zaciato¢ny bod nasledujuce;j
kontury (presadenie radiusu).

Pred zrusenim korekcie stoji ndstroj so svojim stredom kolmo na konec¢ny bod poslednej konttry pre
presadenie radiusu.

Pocas zrusenia korekcie musi nasledovat’ priamociary pohyb, ktory by mal byt’ vacsi ako je radius frézy.
Pri nesuvislych kontirach by mala byt’ korekcia polomeru kazdého obrysu navolena a potom zruSena.

Korekcia -navolenie

Pocas pohybu, ked’ nastroj nabieha na konttiru, sa musi vzdy navolit’ radiusova korekcia.

G41 G41

~3--->

G42 G42

Y- N---->

Korekcia -zruSenie

Pocas pohybu, ked nastroj odchadza z kontlry sa musi vzdy navolit’ zruSenie radiusovej korecie.

G42-G40 G42-G40

G42-G40

!
1
1
\

@
(By---

\

\ G42-G40

G41-G40 G41-G40

26
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Priklad 1:

Priklady programovania kontiry

; N

[ X0/Y0

50

L/
Y P2 P3

Pridavok Smm po
celom obvode

P1/P5

v P4

Start

000001 (priklad)

A

Cislo progr., poznamka v zatvorke

T1 M06 (Drazkovacia fréza &10mm) Cislo néstroja, vymena nastroja, popis

G54 G90 GO X-15. Y-65. S900 MO3

G43 HO1 Z3. M08

GO1 Z-5. F500.
GO01 G41 X0 Y-50. D01 F300.

YO

X70.

Y-50.

XO0.

GO0 G40 X-15. Y-65. M09

GO0 G53 Z0
G53Y0

M30

Zvolit nul.bod, absolutne prog., rychloposuvom nabehnat’
na P6, zadanie otaCok, zapnutie vretena =pravé otacky
Navolenie diZkovej korekcie nastroja, nabeh na Z3.,
zapnut’ chladenie

Z-0s pracovnym posuvom (500mm/min) na polohu Z-5.

Navolenie polomerovej korekcie nastroja a nabeh na P1,
D1=nacitanie velkosti radiusu nastroja, F= posuv
Posuv na P2

Posuv na P3
Posuv na P4
Posuv na P5

Rychloposuv, zrusenie polomerovej korekcie nastroja,
nabeh na P6, vypnutie chladenia
Rychloposuvom na strojnt nulu v osi Z

Presun stola do najprednejSej polohy smerom k obsluhe
=strojnanula vosi Y
Koniec programu
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Priklad 2 : A. Absolutne programovanie, radiusova korekcia
B. Inkrementalne programovanie, radiusova korekcia

< 70 »
A 4
ry (3’ A
X0/Y0
Pridavok Smm po
celom obvode 20
50 ( Y
Start @ e 40 N

Pracovny plan:

Obrobok — opracovanie z vonkajsej strany

Nastroj:  T1: Drazkovacia fréza & 10mm
Absoliatne Inkrementalne
000001 (priklad 1) 000001 (priklad)
T1 MO06 (drazkovacia fréza &10mm) T1 MO06 (drazkovacia Bohrnutenfraser <10mm)
G54 G90 GO0 X-15. Y-65. S900 M3 G54 G90 GO0 X-15. Y-65. S900 M3
G43 HO1 Z3./ M08 G43 HO1 Z3./ M08
GO01 Z-5. F500 GO01 Z-5. F500
G01 G41 X0 Y-50. DO1 F300. G91 GO1 G41 X15.Y15. D01 F300.
YO0 Y50.
X70. X70.
Y-20. Y-20.
X40. X-30.
Y-50. Y-30.
X0 X-40.
GO0 G40 X-15. Y-65. M09 G0 G40 X-15. Y-15. M09
GO0 G53 Z0. G90 GO G53 720
G353 YO G53Y0
M30 M30
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Priklad 3:
I I
) 150 )
it 50 L
20
N
Py DV
13 .
3 @15 R

Bl 5

7

&0

11d

Program:

000002

T1 MO06 (Fréza &20mm)

G54 G90 GO X-20. Y-100. S800 M3
G43 HO1 Z3. M08

GO1 Z-8. F300

GO01 G41 X0 Y-80. DO1 F400.

YO0

X20.

G02 X50. YO R25.

GO1 Y-15.

29

GO03 X65. Y-30. R15.

GO1 X130.

G02 X150. Y-50. R-20.
GO1 X110. Y-80.

G03 X60. Y-80. R50.

G02 X0 Y-80. R70.

GO0 G40 X-25.Y-100. M09
GO0 G53 20. MO5

G53Y0

M30
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Priklad 4: Frézovanie plnych kruhov, tangencidlny najazd a vyjazd po radiuse.
77

< >

& 60
& 38

Rez A-B

N v
-~
\
\
\
\
71 _ _‘9_
ol
[
o
T
Y
/ -l
___________________ Draha stredu nastroja
___________________ Naprogramovana draha
Program:
000004 (priklad 4) Z3.
T1 MO6 (drazkovacia fréza ©20) X0YO
G54 G90 GO X50. YO S900 M03 G1 Z-5. F40.
G43 HO1 Z-5. M08 G1 G41 X14. YS5. D01 F300.
G1 X46. F300. G3 X0 Y19. R14.
G2 1-46. G3 J-19.
G0 X50. Y0 G3 X-14. Y5. R14.
GO0 G41 Y20. D01 G0 G40 X0 YO M09
G3 X30. YO0 R20. F200 G53 70
G2 1-30. G53Y0
G3 X50. Y-20. R20. M30
G0 G40 YO

30

g

—b_———————b‘
=~}
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Vrtacie a zavitovacie cykly.

Vitacie cykly slizia na zjednodusenie programovania. Ak je vitaci cyklus navoleny, zostane aktivny
dovtedy, kym nebude opét’ deaktivovany prostrednictvom G80, GO1 alebo GOO.

Ak je vrtaci cyklus aktivny, tak bude vykonany zakazdym, ked’ nasleduje nejaké pozicia prip. pohyb v
osi X alebo Y. Takyto pohyb bude automaticky prevedeny rychloposuvom.

Vitacie a zavitové cykly su mozné len v osi Z prip. v rovine G17.

Ak bude vitaci (zavitovy) cyklus definovany vo vete bez suradnic XY, tak bude tento cyklus
prevedeny na momentélnej pozicii.

Ak bude k vrtaciemu cyklu pridané L0, tak tento cyklus nebude prevedeny na tejto pozicii.

Funkcia G98 urcuje, Ze na konci vitacieho cyklu sa nastroj na osi Z vrati naspat’ na vychodiskovi
poziciu, ako pred zvolenim cyklu. (G43 H.. Z..)

Funkcia G99 urcuje, ze na konci vitacieho cyklu sa néstroj v osi Z vrati naspit’ na zadanti R-poziciu.

Zostava vrtacich a zavitovych cyklov

Vitanie s vyplachom G73X..Y..Z.R.P.QF.. L.

Vitanie s vyplachom G73X..Y.Z.R.K..Q.P.F.. L.
Degresivne vitanie s vyplachom G73X.Y..Z.R.1L.J.K..P.F.. L.
Zavitovy cyklus, lavy zavit G74X..Y..Z..R..F..]..L..

Jemné vrtanie, vyvitavanie G76 X..Y..Z.R.P.Q..[L.J.]F.. L.
Vyvitavanie zo spodu G77X..Y..Z.R..P..Q..[L.J.]F..L..

Standardné vitanie, centrovanie G81X..Y..Z.R..F..L..

Standardné vitanie s &as. vydrzou G82X..Y..Z.R..P..F..L..

Vrtaci cyklus s vyplachom (Standard) G83X.Y..Z.R.P.Q.F.. L.
Vrttaci cyklus s vyplachom (degresivny) G83X..Y..Z.R.P.L.J.K..F..L..
Zavitovy cyklus, pravy zavit G84X.Y..Z.R.F..J..L
Vyvfitavanie, spitny pohyb prac.posuvom G85X..Y..Z.R.F..L
Vyvftavanie, spatny pohyb rychloposuvom G86X..Y..Z.R..F..L

Vyvftavanie s ruénym navratom G87X..Y..Z.R..F..L

Vyvrtavanie s ¢as.vydrzou a ru¢. navratom G88 X..Y..Z.R..P..F.. L.

Vyvrtavanie s ¢as.vydrzou, navrat rychlopos. G89 X.. Y..Z.. R.. P.. F.. L..
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA
G73 Vrtaci cyklus s vyplachom (1)

[G90] G73 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y
Z = celkové hibka
R = referen¢na rovina
Q = hibka vitacieho zaberu az do vyplachu
P = ¢asovéa vydrz na dne otvoru
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych. Bod/rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer. rovina

Q Obrobok - nulovy
37 bod Z

A 4 Celkova hibka Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu/roviny na referen¢nu rovinu.

Pracovnym posuvom vitat' vzdy do hibky zaberu Q.

Po kazdom zabere zdvihnat os Z o vzdialenost’ A.

Po dosiahnuti kone&nej hibky Z sa méze previest’ ¢asovéa vydrz P (dorezanie materialu).
Navrat rychloposuvom do vychodiskového bodu (G98) alebo na referencnt rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus bude zruseny prostrednictvom G80, GO0, GO1 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou st sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)
Ak je aktivne G91, bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’

Q je vzdy pozitivne.

Hodnota odskoku pri vyplachu triesok (A) je nastavend v nastaveni 22 ( 0.25 mm )
Névratova rovina R moZze byt’ ovplyvnena prostrednictvom nastavenia 52. (0 )
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G73 Vrtanie s vyplachom (II')

[ G90]G73 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y
Z = celkova hibka
R = referen¢na rovina
Q = hibka vftacieho zaberu az do vyplachu
K = hibka vitacieho zaberu aZ do uvolnenia
P = Casova vydrz na dne otvoru
F = posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych. Bod/rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer. rovina

A Q Obrobok - nulovy
y bod Z
L Lo
Q

T V: A4 Z

Q
T K

Q

Q

| Celkova hibka Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu/roviny na referenént rovinu.

Pracovnym posuvom vitat’ vzdy do hibky zaberu Q.

Po kazdom zabere zdvihnut' na vyplach v osi Z o hodnotu A.

Po dosiahnuti hodnoty ( K ) bude nastroj presunuty zakazdym kvoli uvolneniu triesok spit’ na
referencnt rovinu.

Po dosiahnuti kone¢nej hibky Z sa moze previest’ &asova vydrz P (dorezanie materialu).
Navrat rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98) alebo referencni rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus bude zruSeny prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET.

Ak je pri P pouzitd bodka, tak jednotkou su sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)
Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’

Q je vzdy pozitivne.

Hodnota odskoku pri vyplachu triesok (A) je nastavena v nastaveni 22 ( 0.25 mm )
Névratova rovina R moZze byt prostrednictvom nastavenia 52 ovplyvnena.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G73 Degresivne vrtanie s vyplachom ( III )

[ G90]G73 X =stred diery v osi X
Y =stred dieryvosi Y
Z = celkova hibka vftania
R = referen¢na rovina
I = hibka prvého vit. zaberu
J = zostupna hodnota pre redukciu vit. hibky
K = minimalna hibka rezu
P = Casova vydrz na dne otvoru
F = posuv

? L = pocet vft. operacii

Vych. Bod/rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer. rovina
T Obrobok — nul.bod Z

3 v Celkov4 hibka Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu/roviny na referen¢nu rovinu.

Vrtanie o hodnotu zaberu I pracovnym posuvom.

Po kazdom zabere zdvihnut kvoli vyplachu na osi Z o hodnotu A.

Kazdy nasledujuci zaber bude zniZeny o hodnotu J.

Ak zaber dosiahne hodnotu K nebude sa d’alej zmen3ovat’, pretoze K je miniméalna hibka rezu.
Po dosiahnuti koneénej hibky Z sa méze previest’ ¢asova vydrz P (dorezanie materialu).
Navrat rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98) alebo referencnu rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus bude zruseny prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzitd bodka, tak jednotkou su sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)
I,J a K su vzdy pozitivne.

Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.

Hodnota odskoku pri vyplachu (A) je nastavena v nastaveni 22 ( 0.25 mm )
Névratova rovina R mdZze byt’ ovplyvnena prostrednictvom nastavenia 52. (0 )
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G74 Zavitovy cyklus, 'avy zavit [ G90]G74 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y
Z = hibka zavitu
R = referen¢na rovina
J = multiplikator poctu otacok pri spitnom
pohybe
F = posuv (mm/min)
L = pocet vitacich operéacii

Vych. bod/rovina: napr. G43 H1 Z5.

W]

Refer. rovina
Obrobok — nulovy
bod Z

Y Hibka zavitu

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referencnt rovinu.
Zapnut’ vreteno, I'avé otacky.

Rezanie zavitu do hibky Z.

Automaticky prepne na opacné otacky, vyjazd zo zavitu na referencnt rovinu.
Presun rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98).

Pozniamka.

Cyklus bude zruSeny prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.

Vreteno automaticky meni smer otacania vretena prostrednictvom funkcie G74.
Posuv (mm/min) sa vypocita ako pocet otacok x vyska zavitu.

J je schopné ¢innosti iba pri volitel'nom Rigid Tapping (zavitovanie bez vyrovnavacieho pluzdra).

J je multiplikator pre pocet otaCok pri zabere zavitnika, iba celociselné zadavanie bez bodky.
Ak je J vynechané, tak plati hodnota v nastaveni 120.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G76 Vyvrtavanie [ G90]G76 X = vitacia pozicia v osi X
Y = vftacia poziciav osi Y
Z = celkové hibka
R = referen¢na rovina
P = ¢asovéa vydrz na dne otvoru
Q = hodnota posunutia pri spitnom pohybe
[ I]= hodnota posunutia pri spatnom pohybe v X
[ J ]=hodnota posunutia pri spitnom pohybe v Y
F = posuv
L = pocet vitacich operacii

@
: Vych.bod/rovina,napr. G43 H1 Z5.

Refer. Rovina
| l Obrobok-nul.bod Z

Z .
Hlbka vitania Z

Postup:

Presun rychloposuvom na referen¢nt rovinu.

Vitanie do hibky Z.

Casova vydrz na dne otvoru.

Orientovanie vretena, stop vretena.

Odsadenie nastroja zo stredovej polohy o Q alebo I aJ

Navrat na vychodiskovy bod (G98) alebo referencnu rovinu (G99).
Presun néastroja do stredovej polohy.

Zapnut’ vreteno.

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u

Smer presunu Q sa vyberie z nastavenia 27.

Ak je pri P pouzitd bodka, tak jednotkou st sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA
G77 Spitné vyvrtavanie

[ G90]G77 X = vitacia pozicia v osi X
Y = vitacia pozicia v osi Y
Z = hibka vitania
R = referen¢na rovina
P = ¢asovéa vydrz na dne otvoru
Q = hodnota posunutia pri spitnom pohybe
[ I ] =hodnota posunutia pri spétnom pohybe v X
[ J ] = hodnota posunutia pri spatnom pohybe v Y
F = posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z5.

Obrobok.-nul.bod Z

Y Hibka vitaniaZ

Referen¢narov.

Postup:

Orientovanie vretena

Odsadenie nastroja zo stredovej polohy o Q alebo I al
Presun rychloposuvom na referen¢nt rovinu

Osadenie néstroja do stredovej polohy

Zapnut’ vreteno

Vftanie do hibky Z

Casova vydrz na dne otvoru

Orientovanie vretena

Odsadenie nastroja zo stredovej polohy o Q alebo I a J
Navrat na vychodiskovy bod (G98) alebo referenc¢nu rovinu (G99)
Osadenie néstroja do stredovej polohy

Zapnut’ vreteno

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.

Smer posuvu Q sa vybera z nastavenia 27.

Ak je pri P pouzitd bodka, tak jednotkou st sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G81 Vitanie (Standardné)
[G90] G81 X = stred diery v osi X
Y = stred diery vosi Y
Z = hibka vitania
R = referen¢na rovina
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z3.

RN

Referencna rovina

Obrobok-nul.bod Z
Z
v Hibka vitania Z
Postup:
Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referencnt rovinu.
Vitanie do hlbky Z.

Vybeh rychloposuvom na referencny bod (G98) alebo referenénti rovinu (G99).
Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G82 Vitanie (Standardné) s ¢as. vydrZou.

[G90] G82 X = stred diery v osi X
Y = stred diery vosi Y
Z = hibka vitania
R = referen¢na rovina
P = ¢asova vydrz
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

// Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refere. rovina
Obrobok-nul. bod Z

Z
v Hibka vitania Z
Postup:
Presun od vychodiskového bodu / roviny rychloposuvom na referencnt rovinu.
Vitanie do hlbky Z.

Casova vydrz na dne otvoru P.
Vybeh rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98) alebo vychodiskovu rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80,G0,G01 alebo RESET-u

Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.

Ak je pri P pouzitd bodka, tak jednotkou st sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G83 Vrtanie s vyplachom triesok ( Standard )

[ G90]G83 X = stred diery v osi X
Y = stred diery vosi Y
Z = celkova hibka vftania
R = referen¢na rovina
Q = hibka vitacieho zaberu az do vyplachu
P = ¢asové vydrz na dne otvoru
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer. rovina
Q Obrobok-nul.bod Z

Hibka vtania Z

Postup:

Rychloposuvom z referencného bodu /roviny na referen¢nt rovinu

Vitanie pracovnym posuvom vzdy do hibky zaberu Q.

Po kazdom zéabere zdvihntt’ na osi Z na referencnt rovinu kvéli vyplachu (rozdiel oproti G73).
Po dosiahnuti koneé¢nej hibky Z sa moze previest Easova vydrz P (dorezanie materialu).
Vybeh rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98) alebo referencnu rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80,G0,G01 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzitd bodka, tak jednotkou st sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec).
Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.

Q je vzdy pozitivne.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA
G83 Vrtanie s vyplachom ( degresivne )

[ G90]G83 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y
Z = hibka vitania
R = referen¢na rovina
I = prvy zéber
J = zostupna hodnota pre redukciu vit.hibky
K = minimalna hibka rezu
P = Casova vydrz na dne otvoru
F =posuv

? L = pocet vit. operacii

Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer.rovina
Obrobok-nul.bod Z

I-2]
b 1-3) V4

3 Hibka vitania Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referencnt rovinu.

Vrtanie o hodnotu I pracovnym posuvom.

Po kazdom zabere zdvihnut’ os Z na referencu rovinu kvoli vyplachu.

Kazdy d’alsi zaber bude vzdy redukovany o hodnotu J.

Ak zaber dosiahne hodnotu K nebude sa d’alej zmensovat’, pretoze K je minimalna hibka rezu.
Po dosiahnuti koneénej hibky Z sa moze previest ¢asova vydrz P (dorezanie materialu).
Vybeh rychloposuvom na vychodiskovy bod / rovinu (G98) alebo referenc¢nu rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzitd bodka, tak jednotkou su sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)
I, J a K st vzdy pozitivne.

I, J, K a Q nesmu byt programovang v tej istej vete.

Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G84 Zavitovy cyklus, pravy zavit [ G90]G84 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y
Z = hibka zavitu
R = referen¢na rovina
J = multiplikator poctu otacok pri spitnom
pohybe
F =posuv
L = pocet vitacich operéacii

Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z5.

W]

Refer.rovina
Obrobok-nul.bod Z

Y Hibka zavitu

Postup:

Presun z vychodiskového bodu / roviny rychloposuvom na referenénu rovinu.
Zapnut’ vreteno, praveé otacky.

Rezanie zavitu do hibky Z.

Automaticky prepne na opacné otacky, vyjazd zo zavitu na referen¢nu rovinu.
Presun rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98).

Poznamka.

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
Vreteno bude automaticky zapnuté prostrednictvom funkcie G84.
Posuv (mm/min) sa vypocita ako pocet ota¢ok x vyska zavitu.

J je funkEné len pri opcii Rigid Tapping (zavitovanie bez vyrovnavacieho plzdra).

J je multiplikétor pre pocet otdcok pri zabere zavitnika, iba celociselné zadavanie bez bodky.
Ak je J vynechané, potom plati hodnota v nastaveni 120 (z&vitovanie bez vyrovnavacieho puzdra)
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA
G85 Vystruzovanie
[ G90]G85 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y
Z = hlbka
R =referen¢na rovina
F =posuv
L = pocet vitacich operacii
: Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z5.
: Refer.rovina
Obrobok-nul.bod Z
Z
y Hibka Z
Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referencni rovinu.
Vyvitavanie pracovnym posuvom do hibky Z.

Vyjazd na referenc¢nu rovinu pracovnym posuvom.

Vybeh rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98).

Poznamk.
Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, G00, GO1 alebo RESET-u.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G86 Vyvrtavaci cyklus so stopom vretena.

[ G90]G86 X =stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y

Z = hibka
R = referencéna rovina
F =posuv

L = pocet vitacich operéacii

Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z5.

! Refer.rovina
Obrobok-nul.bod Z

y Hibka Z

Postup:

Postup z vychodiskového bodu / roviny rychlym chodom na referencnt rovinu.
Vyvitavanie prac. posuvom do hibky Z.

Vreteno stop.

Vybeh rychloposuvom do vychodiskového bodu (G98) alebo na referen¢nt rovinu (G99).

Poznamka.
Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G87 / G88 Vyvrtavanie s ruénym navratom.

[ G90]G87 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y

Z = hibka
R =referen¢na rovina
F =posuv

L = pocet vitacich operacii
P = Casova vydrz na dne otvoru
Len pri cykle G88

Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z3.

AN

Refer.rovina R
Obrobok-nul.bod na Z

A 4 Hibka vitania Z

Postup:

Presun z vychodiskového bodu rychloposuvom na referenénua rovinu.
Vrtanie pracovnym posuvom do hlbky Z.

Vreteno stop, posuv stop

Riadenie aktivuje automaticky ru¢né koliesko.

V pripade potreby mdze byt vreteno zapnuté rucne stlacenim tlacidla ‘CW*

V pripade potreby mézeme vitat’ hlbsie ru¢nym kolieskom ( A ), alebo nastroj méze byt vytiahnuty
spat.

Inkrement posuvu pre ruc¢né koliesko mézeme navolit’.

Uskuto¢nit’ tart cyklu.
Vybeh rychloposuvom do vychodiskového bodu (G98) alebo na referen¢nt rovinu (G99).

Poznamka.
Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.

Upozornenie:
Pri posuve prostrednictvom ru¢ného kolieska nie je aktivované obmedzenie max. rychlosti posuvu.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

G89 Vyvrtavaci cyklus s ¢asovou vydrzou.

[ G90]G8S5 X =stred diery v osi X
Y = stred diery vosi Y
Z = hibka
R = referen¢na rovina
P = ¢asova vydrz
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych.bod/rovina, napr. G43 H1 Z5.

! Refer.rovina
Obrobok-nul.bod Z

y Hibka Z

Postup:

Presun z vychodiskového bodu / roviny rychloposuvom na referenéni rovinu.
Vyvitavanie prac. posuvom do hibky Z.

Casova vydrz v hibke Z

Navrat pracovnym posuvom na referencnt rovinu .

Rychloposuvom do vychodiskového bodu (G98).

Poznamka.
Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
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_ Programovanie FrézovacCiek HAAS
STROJNICKA

Priklad navitania, vitania a rezania zavitu

Rez A -B

25| 20

|

15 '

45

I% |

15

Plan prace:
Centrovanie, vitanie, zavitovanie

Nastroje:
T1: NC-navrtava¢ @14 mm

T3: Zavitnik M12

T2: HSS-skrutkovy vrtak 10,5 mm

Program:

00003 (priklad 3)
TO1 M06 (NC-navrtavaé 14MM)
G54 G90 GO X15. Y-15. S1000 M03
G43 HO1 Z2. M08

G81 Z-6.3 R1. F120.

X100. Y-45. R-7.

G80

T2 M06 (HSS-SPIBO 10.5 MM)
G54 G90 GO X100. Y-45. S900 M03
G43 H2 72. M08

G83 Z-25. R-7.16. J1. K3. F100.
X15.Y-15. R1.

47

G80

T3 MO06 (Zavitnik M12)

G54 G90 GO X15. Y-15. S400
G84 Z-20. R3. F800.

X100. Y-45. R-5.

G80

G53 Z0 M09

G53 YO MOS

M30



506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

Polohovanie vitacich a zavitovacich cyklov.

Exituju tri druhy polohovania vitacich a zavitovacich cyklov -polohovaci cyklus na kruzZnici, na
obliku a na priamke.

Tieto cykly nie st modalne a st pouzite'né len v spojeni s vitacimi a zavitovacimi cyklami.
Nastroj musi byt predbezne polohovany na stred kruznice pri polohovani na kruznici, prip. na
zacCiatocny bod pri polohovani na priamke, alebo tieto udaje musia byt’ obsiahnuté priamo v bloku s
vitacim/zav. cyklom.

Najprv bude vitaci cyklus zakazdym definovany funkciou LO-nevrita dva razy prvu dieru.

Kruznica: G70 [X..Y..]I..J.. L.. @ _____ @

X = stred kruznice na X
Y = stred kruznicena'Y
|

. @
= polomer kruznice | XY \
Q)

J = startovaci uhol (pozitivny, 0 —360° )
L = pocet vitacich operacii

Priklad:  G81 Z-15. R1. F200 LO
G70 X0 YO0 150. J22.5 LS. @@
GS0 I

Oblik: G71 [X..Y..] L. 1. K..

X = stred obluku na X
Y = stred oblikuna Y
I = polomer kruhu
J = S§tartovaci uhol (pozitivny, 0 —360°)
L = pocet vitacich operacii
K = uhol medzi jednotlivymi otvormi

Priklad: ~ G81 Z-15.R1. F200 LO
G71 X0 YO0 I50. J22.5 K45. LS. I
G80 >

Priamka: G72 [X..Y..]L..J.. L..

X = vychodiskovy bod na X

Y = wvychodiskovy bod na Y

I = vzdialenost’ medzi otvormi
J =uhol priamky (0-360°)

L = pocet vitacich operacii

Priklad: G81 Z-15. R1. F200 LO
G72 X0 YO0 I50. J22.5 LS.
G80
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STROJNICKA e ‘o ’
Precvicenie vrtacich a zavitovacich cyklov

Vrtacie cykly
120

100

4~‘

ps
*ﬁﬁ%%yﬁdr

o | o

150

Y

|‘ 120

+20
"l 100
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STROJNICKA

Programovanie Frézovaciek HAAS

Priklad na frézovanie, zavitovanie, polohovaci cyklus na kruZnici, vymena nastroja

Rez A -B
25| 1510 i
30 A
NS N
@ 6xM12 @
s7v 1 R
45 ) I
R3Q N
Plan prace: A D Gb/"/*\
Frézovanie postrannych priehlbin, W W
M 12-Zavitovanie \\ S
. A -
Nastroje: 6852 : $ T @ i
v 1
T1: Celna fréza @50 i i
T2, NC-navrtavak HSS &16 v AL G L LA
T3,VHM- vrtak 10,2 N AN
T4, HSS-zavitnik M 12 ~
4xM12 44 »le 44
« 55 . 55 R
64 64

Program:

000005 (priklad 5)

T1 M6 (Celna fréza 50 MM)
G54 G90 GO X-75. Y-95. S1200 M3
G43 HO1 Z-10. M08

GO1 G41 X-44. Y-68. D01 F500.
Y57.

G0 G40 X-75. Y82.

X75.

G1 G41 X44.Y57. D01

Y-68.

G0 G40 X75. Y-95. M09

T2 M06 (NC-navrtavak 16mm)
G54 G90 GO X0 YO0 S1000 M03
G43 H02 Z3. M08

G98 G82 Z-6.3 R1. P50 F130. L0
G70130. J60. L6

X55. Y-52. Z-16.3 R-9.

Y45.

X-55.

Y-52.

G80

50

A

T3 M06 (SPIBO 10.2 MM)

G54 G90 GO X0 YO0 S1200 MO3
G43 HO3 Z3. M08
G98 G73 Z-25. R1. Q4. F120. LO
G70130.J60. L6

X55.Y-52. Z-34. R-9.

Y45.
X-55.
Y-52.
G8&0

T4 MO06 ( Zavitnik M12)

G54 G90 GO X0 YO0 S500

G43 H04 Z4. M08

G84 Z-15.R4.J2 F875. L0

G70130.J60. L6
X55.Y-52. Z-33. R-6.

Y45.
X-55.
Y-52.

G80

G0 G53 20
G53Y0
M30
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STROJNICKA

Frézovanie kruhovej kapsy G12-proti smeru hod.rucdiciek /
G13-v smere hod.ruciciek

G90 ( G91) G12 X = stredova pozicia kruhovej kapsy na X, v pripade, ak
nebola definovana predtym, musime juuviest.
Y = stredova pozicia kruhovej kapsy na Y, v pripade, ak
nebola definovana predtym, musime ju uviest.
Z = hibka aktualnej pozicie absolitna alebo inkrementalna (G91).
I = polomer kruhu prip. oblika
D = korekcia radiusu nastroja ( tabul'ka nastrojov).
F = posuv pre XY-aZ-pohyb
L = opakovanie prirastku hibky

Priklad: Priklad:

Kruhové frézovanie, jedna hibka. Kruhové frézovanie, 3xhibka Z.
G90 G13 Z-5.130. DO1 F300. G91 G13 130. Z-5. D01 F300. L3
GO0 Z3. G90 GO Z3.

Pozniamka:

Posuv pre prirastok v Z je rovnaky akoXY-posuv, preto by mal byt’ plny material predvitany.
Nastroj ostava po cykle stat’ na dne kapsy, t.z., Ze musi byt’ v osobitnej vete navrateny spat’.

Ak sa programuje v G91, tak sa musi néstroj zodpovedajucim spdsobom predpolohovat’ na povrchu.
Ak sa programuje s opakovanim (L), potom prirastok hibky = celkova hibka / L.
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STROJNICKA

Frézovanie kruhovej kapsy G12-v smere hod.ruciciek /
G13-proti smeru hod.ruciciek po Spirale.

G90 ( G91) G12 X = stredova pozicia kruhovej kapsy na X, mull v pripade, ak

nebola definovana predtym, musime ju uviest

Y = stredova pozicia kruhovej kapsy na Y, v pripade, ak
nebola definovana predtym, musime ju uviest’.

Z = hibka aktualnej pozicie absoltitna alebo inkrementalna (G91)

I = polomer prvého kruhu I nesmie byt vicsie ako radius nastroja.

K = polomerkapsy

Q = prirastok na odobratie materidlu v XY.

D = korekcia radiusu nastroja ( tabul'ka nastrojov).

F = posuv pre XY-aZ-pohyb

L = opakovanie pre prirastok hibky

Priklad: Priklad:

Frézovanie kapsi, prirastok na Z Frézovanie kapsi, tri prirastky na Z

G90 G12 Z-5. 16. K30. Q4. DO1 F300. G91 G12 Z-5.16. K30. Q4. DO1 F300. L3
GO0 Z3. G90 GO Z3.

Poznamka:

Posuv pre prirastok v Z je rovnaky akoXY-posuv, preto by mal byt plny material predvitany.
Nastroj ostane po cykle stat’ na dne kapsy, t.z., Ze musi byt’ v osobitnej vete navrateny naspat’.
Ak sa programuje v G91, tak nastroj musi byt zodpovedajiicim sposobom predpolohovany na
povrchu. Ak sa programuje s opakovanim (L), potom je prirastok hibky = celkovej hibke / L.
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506 Programovanie Frézovaciek HAAS

STROJNICKA

Univerzalny cykus na frézovanie kapsy G150

G90 (G91 ) G150 X = X-pozicia zaCiato¢ného vrtania
Y = Y-pozicia zaCiato¢ného vitania
Z = celkova hibka (pri G90=absolutna Z-pozicia dna kapsy)
I = prirastok na X, ked’ nie je udanéJ
J = prirastok na'Y, ked nie je udané I
[K] = pridavok na obrabanie na ploche kapsy
P = C¢islo podprogramu, v ktorom je udavany obrys
Q = prirastky hibky
R = referen¢nd rovina. Z tejto roviny zacina prirastok Z
D = vyber velkosti rezného nastroja (Ofset-Cislo)
G41 = polomerova korekcia vlavo, musi sa zhodovat’ so smerom
naprogramovaného obrysu
G42 = polomerova korekcia vpravo, musi sa zhodovat’ so smerom
naprogramovaného obrysu
F = posuv pre XY-a Z-pohyb

Priklad:
Na pozicii X0Y10 je uz predvitané. 2 10

’ f 1 9
00400
T1MO06(Drazkovacia fréza); Cb
G54G90G0X0Y'10 S600 M3; 8
G43 H1 Z2. M8 ;
G150 X0 Y10. Z-10. RO J5.
K0.2 P401 Q5. D01 G41 F300; 5
GO01 G40 X0 Y10.; 6 =1
GO0 G90 G53 Z0;
G53Y0
M30

00401

GO1 Y25

X-30.

G3 X-40. Y15. R10.

G1Y-15.

G3 X-30. Y-25. R10.

G1 X40.

G3 X50. Y-15. R10.

Gl Y15. Poznamka!

G3 X40.Y 25.R10. Podprogram mo6ze mat’ maximalne 19 blokov.

G1 X0 Musi byt predvitand diera pre Startovaciu poziciu ( G83..Z..R..Q..F..)

M9 G90 a G91 v podprograme st mozné.
Prva pozicia po zaciatocnom bode a posledna pozicia vonkajsieho obrysu musia
byt rovnaké (bez ostrovceka).
Otacat’ suradnicovy systém (G68) nie je mozné!
S ostrovéekom:
Drahy vonkajSieho obrysu a ostrovéekov sa musia prekryvat’ asponl o polomer
nastroja. Ak je zadané K alebo K>0, budu plochy kapsy u ostrovéeka frézované do celkovej
hibky.
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STROJNICKA

Gravirovanie textu ( P0)

G47 PO X = zaciato¢ny bod gravirovania na X(spodny, l'avy bod prvého pismena)
Y = zaciato¢ny bod gravirovania na Y(spodny, 'avy bod prvého pismena)
Z = hibka gravirovania (absolttna )
R = navratova rovina (absolutna)
I =uhol
J=meritko vmm ( J1. = lmm vysoké pismo)
F =posuv
(....) = text na vygravirovanie

Priklad: G47 PO X20. Y30. Z-0.2 R1. I190. J4. F300 (SKUSKA 15)

|
B

SKUSKA. 15

30

N
N

Poznamka: Povolené st vSetky malé a vel'ké pismena, ¢isla od 0 do 9,
nasledujuce znaky: ! , #$% & () *+,-./:;<>2[]" _{}
a znak medzery.
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STROJNICKA

Gravirovanie Cisel ( P1)

G47 P1 X = zaliato¢ny bod gravirovania na X. (spodny, 'avy bod prvého ¢isla)
Y = zaliato¢ny bod gravirovania na Y. (spodny, 'avy bod prvého Cisla)
Z = hibka gravirovania (absoltitna)
R = navratova rovina (absolutna)
I =uhol
J=meritko vmm ( J1. = lmm vysoké pismo)
F =posuv
( ### ) = zadanie poCtu miest, pricom nepotrebné miesta sa vyplnia nulou (0)
alebo (napr.: 20) = zadanie zaciatocného Cisla

Priklad: G47 PO X20. Y30. Z-0.2 R1. I90. J4. F300 (####)

500

)
—

30

~
L/

JanY

20

< »

Poznamka:

Zaciatocné Cislo moze byt dané priamo do zatvorky, napr. G47 P1....... (10).

Na tomto mieste vSak nebude vyryté Ziadne Cislo, iba zaciatocné ¢islo tu bude umiestnené.

Ak ma byt potom vyryté Cislo, tak musi byt v d’alsej G47 P1—vete nejaké (###) zahrnuté.

Pri kazdej nasledujtiicej G47 P1—vete, ktora bude obsahovat’ (###), bude ¢islo zvysené ol a vyryté.
Toto plati aj po ukonceni programu prostrednictvom M30.

Ak bude zaciatocné Cislo zadané priamo do premennej #599, potom bude pri d’alsej G47 P1 —vete,
ktord obsahuje (###), vyryté toto Cislo.

Pri kazdej d’alSej G47 P1—vete, ktora obsahuje (###), bude Cislo zvySené o 1 a vyryté.

Toto plati aj pri ukonceni programu prostrednictvom M30.

Priklad, premenna #599(napiSeme ¢.10): Vyryté
G47 PO X20. Y30. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (##Hty——> 0010
G47 PO X20. Y40. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (##Hty————> 0011
G47 PO X20. Y50. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (##HHty———> 0012

Priklad, premenna #599 (nebola urcend): Vyryté
G47 P0 X20. Y30. Z-0.2 R1.10. J4. F300 (10) ——* Ziadne
G47 PO X20. Y30. Z-0.2 R1.10. J4. F300 (##H##)y— > 0010
G47 PO X20. Y40. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (> 0011
G47 P0 X50. Y30. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (1000y——> Ziadne
G47 P0 X50. Y30. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (#t#)y—» 1000
G47 P0 X50. Y40. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (#t#)y—> 1001
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STROJNICKA

Zmena mierky G51

G51 X = stred zmeny mierky na X
Y = stred zmeny mierky na Y
Z = stred zmeny mierky na Z
P = sucinitel’ velkosti pre vSetky osi

Sposob funkcie:

Spojnice od stredu zmeny mierky k jednotlivym konecnym bodom obrobku prip. obrysom

budu predizené su¢initelom velkosti. Nové koneéné body poskytuju terajsie platné koneéné body
nového obrobku.

Stred zmeny mierky

1
1
1
1
1
1
7
’
.
-,
-

Obrobok originalny
-------------- Obrobok po zvicseni, faktor 2
Poznamka:

Funkcia zmeny mierky nie je pouZite'na napr. na vyrovnavanie miery zmrstenia.
Na to je vhodnejSie pouzit’ korekciu polomeru nastroja.

Ak je X alebo Y alebo oboje vynechané, potom lezi stred zmeny mierky pre vynechani os vzdy na
nulovom bode obrobku.

Ak je P vynechané, potom plati hodnota v nastaveni 71 [1]

G51 P1. = zruSenie zmeny mierky
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Frézovanie zavitov.

Nastroje:
1 2
kLo
Polomer zavitu e 10 | Nibehovy radiug

24 14

Vypocet nabehovej vzdialenosti v Z (tangencialny nabeh/vybeh po radiuse vid’ obrazok).

Nabehovy radius x vyska

Z-nabeh =

Polomer zavitu x 4

Priklad, Zavit M48 x 2mm, stred otvoru X50. Y50.
( polomer zavitu=24, nabeh. radius =14, polomer nastroja=10, hlbka zavitu= 20 )

T1 M6

G90 G54 GO X50. Y50 S1500 M3 1410

G43 HO1 Z3. M8 , Zndbeh= ——- =091
GO1 Z-30. F300 (Celkové hibka)

G91 GO1 G41 X10. Y-14. DO1 F150.

GO03 X14.Y14.70.291 R14.

GO03 [-24. Z2. L6 ( L=pocet zaberov podl'a nastroja)
GO03 X-14.Y14.720.291 R14.

G1 G40 X-10. Y-14.

G90 GO Z3.

G53 GO YO

G53 Z0

M30

57



506 Programovanie Frézovaciek HAAS
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Zaoblenie a skosenie rohov ( od software-u M11.14)

Medzi dvoma l'ubovol'nymi priamkami mé6ze byt vlozené zaoblenie alebo zrazenie.
Zaoblenia sa programuju prostrednictvom R...
Zrazenia sa programuju prostrednictvom ,C...

Priklad zaoblenia rohov:

X53.Y17.

G91 G1 X53. Y17. ,R20.
X29.Y-20.

Priklad skosenia rohov:

G91 G1 X53.Y17. ,Cl10.
X29.Y-20.

0. R/ X53.Y17.

L]
[1

G1 X10.Y50. ,R12. G1 X10. Y50. ,C12.
G1 X80. G1 X80.

J0
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STROJNICKA

50

Programovanie Frézovaciek HAAS

Priklad zaoblenia/skosenia rohov
&0

10

42

75

088881 (ZAOBLENIE/SKOSENIE)
(HLBKA KONTURY 5mm)

T2 M06 (FREZA D10mm)

G00 G54 G90 X16. Y-16.

$2500 M03

G43 H02 Z-5.

GO1 G41 D02 X0 Y0 F200.

GO1 X-75. ,R20.

GO01 Y60. ,C10.

GO1 X-15. ,R6.

GO1Y42. R11.

GO01 X0 Y30. ,C5.

GO1 YO
GO1 G40 X16. Y-16.
G00 Z3.
G00 G53 Z0

M30
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STROJNICKA

LIST

Stlacéte PROGR

Vlozte disketu, stlacte

, zadajte ¢islo programu ( O...), stlacte

Programovanie Frézovaciek HAAS

Obsluha

Programy nanovo zadat’ prip. nanovo vlozit’:

WRITE
ENTER

UloZenie programov na disketu:

LIST
PROGR | , kurzor umiestnite na zodpovedajuce ¢islo programu.

«.  [SELECT IWRITE . , , , . > N
Stlacte PROGR | 2lebo ENTER | ° zadajte nazov suboru, pod ktorym ma byt’ program ulozeny,
stlacte|[F2

( Nazov suboru moze byt zadany ako O... alebo 'ubovol'ny 8-miestny nadzov)

Vlozte disketu a stlaéte

Naditanie programov z diskety:

LIST o )
PROGR |» Zadajte ¢islo programu, stlacte [F3

Prezeranie prehladu programov zdiskety:

LIST

Stlacte PROGR ! tlagidlo [F4 | , bude vytvorené ¢&islo programu 8999 (DIR LIST), stlaéte
ZruSenie programov
Y- LIST ", SELECT y- ERASE s
Tlacidlo PROGR |° tlac¢idlo PROGR |’ tlacidlo PROGR | * zadat' Y
Prenos programov do PC ( RS232C-rozhranie)
EDIT LIST e, IWRITE SEND
,[PROGR | » Kurzorom vyberte zodpovedajlci program , enTEr | o RS232

EDIT

Ak bude miesto programu vybraté ,VSETKY, potom budu vybraté vietky uloZené programy.

-

EDIT LIST
PROGR

Prenos programov z PC ( RS232C-rozhranie)

RECV

, zadajte ¢. programu, pod ktorym ma byt program ulozeny, | RS232
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Programovanie Frézovaciek HAAS

Simuldcia programu (grafickézobrazenie):

Tlaéidlo

MEM

, 2krat tlacidlo

(Zobrazenie zostatkovej drahy, operatorské, strojnych stradnic, nul.bodu tlac¢idlami

- Postivanie simulacie tlacidlom kurzoru, v§imnite si malé okienko dolu, vpravo, ktoré znazornuje

SETTING
GRAPH

Simulacia je mozna v samostatnej vete
NC-Program moéze byt oznaceny tlacidlom

Udanie pozicie moze byt’ oznacené tlacidlom [R3

PAGE

Zvicsenie grafiky [F2 || UP

obrabaci stol.

V automatickom rezime

Zadat’ ¢islo programu, stlacit’

, zmenSenie | DOWN

... [cykLus
, tlacidlo | gTART

F4

pocas simulacie

PAGE

Programovanie na pozadi:

MEM

stlacit’

F4

PRGRM
CONVRS

Ak program este neexistuje, tak bude vytvoreny.

( Parameter Common SW 1 ,ENABLE BGEDT* musi stat na 1)

Spustenie programu od urcitého bloku:

Vo vete, v ktorej sa ma zacat’, musi byt ¢islo vety!!

V automatickom chode| MEM

zadat’ Cislo vety (N.. ), ktorou sa ma zacat’.

Stlagit tla¢idlo kurzor dolu| &

Ak je vo vretene nespravny nastroj, potom bude zameneny za spravny. Pocet ota¢ok a

, stlagit’ tla¢idlo Start cyklu

posuv budi navolené automaticky. Pozicia nabehne tiez automaticky.

Nastavenie 36, musi byt ON, aby bol program spravne pred¢itany. Ina¢ skoci kurzor len na zadané

Cislo vety a stroj nevezme do tvahy bloky uvedené pred danou vetou.

NC-vety oznacit’, kopirovat’ a vlozit’

Zodpovedajuco umiestnit’ kurzor, stlagit [F2

, s ruénym kole¢kom narolovat’, stlacit’

. Oznaceny bude iba program, ktory ma byt’ editovany.

PAGE
DOWN

PAGE
UP

F2

(isek programu sa oznaci a skopiruje). S ruénym koleckom umiestnit’ kurzor na poziciu vloZenia,

IWRITE

stlacit ENTER

. (Oznaceny usek programu je vlozZeny )
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stlacit |F2|, |F2|, DELETE |

Zrusit NC-vetu

Zrusit’ usek programu

Zodpovedajico umiestnit’ kurzor, stlacit’

(isek programu je oznaceny), [DELETE

2

, ruénym koleckom rozbalit’ alebo zbalit, stlacit

Programovanie s dvoma programovymi oknami

Na l'avej strane uz bude zobrazeny program. Potom stlacit’

tagie| WRITE
stlacCit ENTER

Alebo zadat’ &islo programu ( O...), kurzor nadol |

SELECT
PROGR

2

. Kurzorom vybrat” program,

Teraz sa ukazu dve oknd kazdé s jednym programom. Tlacidlom ' moézete vymienat’ z jedného
okna do druhého. Je mozné kopirovat’ z jedného okna do druhého.
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Ochrana pret’aZenia nastroja

s e x> [CURNT PAGE PAGE
Navoelnie: Stlacit covps | | up alebo DOWN

Zat'azenie nastroja

) L Vrchny riadok
MAX %  LIMIT % Nastroj-miesto

1 90 100
2 77 0 SPLOAD % Aktudlna zéta? -vreteno, v%
3 23 35
4 28 0 X LOAD % Aktudlna zataz-posuv X, v%
5 14 0 Y LOAD % Aktudlna zataz-posuv Y, v%
6 50 0 7 LOAD % :Aktuélna zétaz-posuv Z, v %
7 0 0 A LOAD % _Aktualna zifaz-posuv A, v%
8 0 0
9 0 0
10 0 0

Maximalna zat'az vretena, kym vznikne alarm, v %

Maximalne dosiahnuté zat'azenie

Cislo néstroja

Na kompletné zrugenie stipca, musi byt kurzor nastaveny hore na vrchny riadok zodpovedajucho
stlpca a nasledne musi byt stla¢ené tlacidlo ,ORIGIN’.

Jednotlivé hodnoty budu zruSené tla¢idlom ,ORIGIN’.

V nastaveni 84 sa nastavi, ako ma stroj reagovat’ na pret’aZenie:

Alarm: Posuv a vreteno budi zastavené

Feed hold: Posuv bude zastaveny, vreteno bezi d’alej

Ton alarmu: (BEEP) Pocas pretazenia sa rozozvuci a trva alarm, stroj pracuje d’alej

Autofeed: Posuv bude prispdsobeny prip. redukovany, tak aby bola zat'aZ vretena v stipci

,LIMIT %’ zachovana.
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Zivotnost nastroja

POSUV-CAS CELK.CAS

1 0:54:37
2 0:04:31
3 0:00:00
4 0:00:00
5 0:00:00
6 0:00:00
7 0:00:00
8 0:00:00
9 0:00:00

Kontrola Zivotnosti nastroja

2:48:57

1:57:30

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

0:00:00

IN SP

45

67

0

0

Vrchny riadok

ALARM

50

200

TCelk.poéet vymien do alarmu

Celkovy pocet vymien néstroja

Celkovy ¢as nasadenia nastroja, len ukazovatel’

Celkovy ¢as posuvov néstroja, len ukazovatel’

Na kompletné zrusenie stipca musi byt’ kurzor nastaveny na vrchny riadok zodpovedajticeho stipca a
nasledne stlacené tlac¢idlo ,ORIGIN’.

Jednotlivé hodnoty sa zrusia prostrednictvom ,ORIGIN’.

V stipci ,ALARM’ méze byt zadany pocet vimien néstroja do vyvolania alarmu.
Ak bude v stipci ,IN SP” dosiahnuta hodnota uvedend v stipci ,, ALARM®, potom ostane stroj stat’ a

objavi sa alarm.
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Délezité uzivatel’ské nastavenia (tlacitko SETNG)
Nastavenia st uzivatel'ské parametre, ktoré uzivatel’ méze prip.musi podl'a potreby menit’.

Nastavenie 82:
Tu mozete nastavit’ jazyk. (Anglicky, nemecky, franctzsky, Spanielsky, taliansky)

Nastavenie 81: [1]
Toto ¢islo udava, ktory nastroj ma ist’ na referencny bod (Power Up) alebo ma byt vymeneny.
Ak je zadana 0 , potom nebude prevedend Ziadna vymena nastroja.

Natavenie 77: [ zap.]
(Stupnica celych ¢isel F) Posuv je mozné zadat’ bez desatinnej Ciarky.

Nastavenie 53: [ vyp.]
(Jog W/O Zero Return). V pripade ak je aktivne ON -je mozny pohyb ru¢nym kolieskom (v rezime
Hand Jog) v jednotlivych osiach bez predchadzajuceho nabehu do referencnych bodov.

Nastavenie 2: [ vyp.]
Stroj sa sam vypne po precitani M30 na Cas nastaveny v nastaveni 1.

Nastavenie 36: [ vyp.]
Restart programu. Ak ma program znova zacat’ od 'ubovol'ného bodu uprostred programu, potom musi
byt’ tento parameter najprv nastaveny na ,,zapnuté®.

Nastavenie 130: [ 1 ]

Multiplikator rychlosti spitného pohybu zavitnika. (G84/G74). Napr. ¢islo 2 spdsobi dvojnasobnu
rychlost’ vybehu zavitnika, 3 trojnasobnu atd’. Ak je v cykle zadané J, potom je tento parameter
neucinny.

Nastavenie 8: [ vyp.]
Ochrana paméite.

Nastavenie 23: [ zap.]
Ochrana série programov 9000

Nastavenie 74 [ zap.]
Zobrazenie programov série 9000

Nastavenie 75 [ zap.]
Programy série 9000 mozu byt spracovavané v jednotlivych blokoch.

Nastavenie 119 [ vyp.]
Zablokovanie ofsetu.

Nastavenie 120 [ vyp.]
Zablokovanie makro premennych.
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VQC Sondy

3D Sonda 1-9: Nachytdvanie nulovych bodov obrobku a nasledné meranie skuto¢nych hodnét.

1.Meranie otvoru- Nachytenie nulovych bodov od stredu otvoru v osiach X, Y. Zmeranie skutoéného priemeru otvoru. Skutoény
priemer je zapisany v nastrojovej korekcii ¢islo 200.

2.Nachytenie nulového bodu v smere osi X plus (z 'avej strany, nulovy bod umiestneny v l'avom rohu).

3.Nachytenie nulového bodu v smere osi X minus (z pravej strany, nulovy bod umiestneny v pravom rohu).

4 Nachytenie nulového bodu v osi Y plus (od predu, nulovy bod umiestneny z prednej strany obrobku z pohl'adu obsluhy).

5.Nachytenie nulového bodu v osi Y minus (zo zadu, nulovy bod umiestneny zo zadnej strany obrobku z pohl'adu obsluhy).

6.Nachytenie nulového bodu v osi Z minus (v smere do stola).

7 Nachytenie nulového bodu v l'avom zadnom vonkajSom rohu v osiach X plus Y minus Z minus v strede obrobku.

8.Nachytenie nulového bodu na stred stciastky v osiach X, Y, Z minus. Zaciatok merania zo stredu obrobku.

9.Nachytenie nulového bodu na stred sti¢iastky v osiach X,Y,Z minus. Zac¢iatok merania v lavom zadnom rohu obrobku.

3D Sonda 10-16: Nachytavanie nulovych bodov obrobku a nasledné meranie skuto¢nych hodnot.

10. Meranie valcového vystupku- Nachytenie nulovych bodov od stredu valcového vystupku v osiach X,Y. Zmeranie skuto¢ného
priemeru valcového vystupku. Skuto¢ny priemer je zapisany v nastrojovej korekeii ¢islo 199.

11. Meranie kapsy v smere osi X- Nachytenie nulového bodu v osi X na stred kapsy. Zmeranie skutocnej Sirky kapsy v osi X.
Skutoc¢na Sirka v smere osi X je zapisana v nastrojovej korekcii ¢islo 195.

12. Meranie kapsy v smere osi Y- Nachytenie nulového bodu v osi Y na stred kapsy. Zmeranie skutocnej Sirky kapsy v osi Y.
Skutoc¢na Sirka v smere osi Y je zapisana v nastrojovej korekcii ¢islo 195.

13. Meranie rebra v smere osi X- Nachytenie nulového bodu v osi X na stred rebra. Zmeranie skutocne;j §irky rebra v osi X.
Skutoc¢na Sirka v smere osi X je zapisana v nastrojovej korekcii ¢islo 196.

14. Meranie rebra v smere osi Y- Nachytenie nulového bodu v osi Y na stred rebra. Zmeranie skutocnej $irky rebra v osi Y.
Skutoc¢na Sirka v smere osi Y je zapisana v nastrojovej korekcii ¢islo 196.

15. Meranie vonkajSieho rohu -Nachytenie nulového bodu s moznostou vyberu rohu a meranim uhla rohu. Uhol je zapisany v
nastrojovej korekcii ¢islo 197 a je mozné ho pouzit’ s funkciou G68 (G68 R #2197).

Poznamka-  Tdto funkcia je volitel’na. K tejto funkcii je potrebné mat’ uvol’nenu opciu Natdcanie suradného systému.

POZOR- Toci okolo bodu v ktorom sa momentalne nachddza. Pred pouzitim G68 je potrebné nabehnut na danu suradnicu okolo
ktorej ideme natacat. Pokial nie je stred otacania akejkolvek osi urceny, je pouzity sucasny nulovy bod
obrobku ako stred otacania.

16. Meranie vnatorného rohu -Nachytenie nulového bodu s moznostou vyberu rohu a meranim uhla rohu. Uhol je zapisany v
nastrojovej korekcii ¢islo 197 a je mozné ho pouzit’ s funkciou G68 (G68 R #2197).
Poznamka- Tato funkcia je volitelna. K tejto funkcii je potrebné mat’ uvol’nenui opciu Natdcanie suradného systému.

POZOR- Toci okolo bodu v ktorom sa momentalne nachadza. Pred pouzitim G68 je potrebné nabehnut na danv suradnicu okolo
ktorej ideme natacat. Pokial nie je stred otacania akejkolvek osi urceny, je pouzity sucasny nulovy bod
obrobku ako stred otacania.

Meranie uhla: Meria uhol medzi meranou plochou a osou X daného nulového bodu. Uhol je zapisany v nstrojovej
korekcii ¢islo 197 a je mozné ho pouzit' s funkciou G68 (G68 R #2197). Pripadne pouZit’ s inym programom.
Poznamka- Tato funkcia je volitelnd. K tejto funkcii je potrebné mat’ uvol’neniui opciu Naticanie suradného systému.

POZOR- Toci okolo bodu v ktorom sa momentalne nachddza. Pred pouzitim G68 je potrebné nabehnut na danu suradnicu okolo

ktorej ideme natacat. Pokial nie je stred otacania akejkolvek osi urceny, je pouzity sucasny nulovy bod
obrobku ako stred otacania.
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Meranie IléStI'OjOVZ Zameriava korekcie nastrojov a automaticky namerané hodnoty vpisuje do tabulky korekcii
nastrojov (ofset_ov).

Automatické len dizky- Nameriava automaticky len dizky nastrojov mensich priemerov ako je priemer hribika nastrojovej sondy
OTS. Inak by mohlo déjst’ k vdznemu poSkodeniu néstrojovej sondy.

Ruc¢né meranie diiky- Nameriava dizku nastrojov vacsich priemerov. Je potrebné ruéne nastavit’ brit nastroja nad stred dotyku
nastrojovej sondy.

Automaticka dizka s ots¢anim- Nameriava automaticky dizku nastrojov aj vacsich priemerov. Je potrebné zadat’ priblizné hodnoty
meraného nastroj

Automatické meranie dizky a priemeru- Meria automaticky dizku a priemer nastroja. Je potrebné zadat’ priblizné hodnoty
meraného nastroja.

Automatické meranie dizky néastrojov postupne- Postupne nameriava automaticky len dizky néastrojov mensich priemerov ako je
priemer hribika néstrojovej sondy OTS. Inak by mohlo dgjst’ k vaznemu poskodeniu néstrojovej sondy. Je
potrebné zadat’ ¢islo prvého a posledného meraného néstroja.

Automatické meranie dizky nastrojov v 'ubovolnom poradi- Nameriava automaticky len dizky néstrojov mensich priemerov ako
je priemer hribika nastrojovej sondy OTS. Inak by mohlo ddjst’ k vaznemu poskodeniu nastrojovej sondy.

Ruéné meranie priemeru nastroja- Je potrebné ru¢ne nastavit’ nastroj cca 10 mm nad stred hribika meracej sondy a zadat’ priblizny
priemer. Nastroj automaticky odsko¢i o radius zadanej hodnoty a posunie sa v osi —Z o 15 mm
prirastkovo.

Ruéné meranie dizky s otaéanim- Je potrebné ruéne nastavit’ brit nastroja nad stred dotyku néstrojovej sondy.

Kontrola zlomeného nastroja- Pouziva sa na kontrolu dizky nastrojov mengich priemerov ako je priemer hribika nastrojovej sondy
OTS. Inak by mohlo dojst’ k vaznemu poskodeniu nastrojovej sondy.

Kalibracia sond: katibrovanie nastrojovej a obrobkovej sondy.

Kalibrovanie OTS diZka a priemer- Je potrebné zadat’ presny priemer a dizku kalibraéného nastroja.
Kalibracia obrobkovej sondy dlzka- Na tato kalibriciu je potrebné mat’ spravne na kalibrovani néstrojovii sondu OTS.
Kalibracia obrobkovej sondy v osi X,Y- Je potrebné zadat’ presny priemer kalibraéného krazku.
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