Temat: Skalowanie cykl G51
Prosze o zapoznanie sie ze skalowaniem w systemie HAAS.

Postepy w nauce ocenianie bedg po powrocie do szkoty podczas ¢wiczen przy uzyciu symulatoréw
Frezarki CNC HAAS.

G50 Anuluj skalowanie (grupa 11)
G50 anuluje opcjonalng funkcje skalowania. Dowolna 0$ skalowana przez poprzednig komende G51 przesta-
je obowigzywac.

G51 Skalowanie (grupa 11)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga ruchu obrotowego i skalowania)

opcjonalny $rodek skalowania dla osi X

opcjonalny $rodek skalowania dla osi Y

opcjonalny srodek skalowania dla osi Z

opcjonalny wspoétczynnik skalowania dla wszystkich osi; kropka dziesietna do trzech miejsc po
przecinku od 0.001 do 8383.000.
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Srodek skalowania jest zawsze uzywany przez ukiad sterowania podczas ustalania pofozenia skalowanego.
Jezeli w bloku komendy G51 nie zostanie okreslony zaden $rodek skalowania, to ostatnie zadane potozenie
zostanie uzyte jako srodek skalowania.

W razie wydania komendy skalowania (G51), wszystkie wartosci X, Y, Z, |, J, K lub R, ktore adresujg ruch
maszyny, zostajg pomnozone przez wspdtczynnik skalowania i skorygowane wzgledem srodka skalowania.

Pierwszy przyktad ilustruje sposéb wykorzystania lokalizacji biezacej wspotrzednej roboczej jako srodka
skalowania. W tym przypadku jest to X0 YO Z0.
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Skalowanie G51

G51 wywiera wptyw na wszystkie odnosne wartosci pozycjonowania w blokach nastepujgce po komendzie
G51. Osie X, Y i Z mogg by¢ skalowane za pomocg adresu P; jezeli adres P nie zostanie wprowadzony, to
mozna uzy¢ wspodtczynnika skalowania z ustawienia 71.

Ponizsze programy ilustrujg sposdb wykonywania skalowania dla réznych srodkow skalowania.
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Nastepny przyktad okresla srodek okienka jako $rodek skalowania.
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Skalowanie G51

Ostatni przyktad ilustruje umieszczanie skalowania na krawedzi Sciezek narzedziowych, tak jakby czesc byta
przystawiana do kotkow ustalajacych.
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Skalowanie G51

Uwagi dotyczace programowania:
Skalowanie pozostaje bez wptywu na korekcje narzedzi i wartosci kompensacji frezu.

Skalowanie nie wpiywa na ruchy osi Z w cyklach standardowych, takie jak ptaszczyzny przeswitu i wartosci
inkrementalne.

Wynik koncowy skalowania jest zaokraglany do najnizszej wartosci utamkowej skalowanej zmiennej.

Pozdrawiam

Andrzej Godyn



