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Umowa gwarancyjna

Przez Haas Automation, Inc., Sprzet CNC
Obowigzuje od 1. stycznia 2003

OGRANICZONA OCHRONA GWARANCYJNA

Na wszystkie frezarki firmy Haas udzielana jest ograniczona gwarancja Haas Automation ("Producent"), o nastepujacych warunkach:
Kazda maszyna Haas CNC ("Maszyna") wraz z podzespotami ("Podzespoty") (z wyjatkiem wyszczegdlnionych ponizej w
ograniczeniach i wytaczeniach) jest objeta gwarancja na materiaty i wykonawstwo, ktéra obowiazuje przez okres jednego (1)
roku (z wyjatkiem frezarek narzedziowych i minifrezarek, dla ktérych odnosny okres wynosi szes¢ (6) miesiecy) od daty zakupu,
tj. od daty instalacji maszyny u uzytkownika koricowego. Powyzsza gwarancja jest gwarancja ograniczona i jest jedyna
gwarancja udzielang przez producenta. Producent nie udziela zadnych innych gwarancji, wyraznych lub domniemanych, w tym
m.in. jakichkolwiek gwarancji nadawania sie do sprzedazy oraz nadawania sie do $cisle okreslonego zastosowania.

WYLACZNIE NAPRAWA LUB WYMIANA: W MYSL NINIEJSZEJ UMOWY GWARANCYJNEJ, ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA
JEST OGRANICZONA DO NAPRAWY LUB WYMIANY, WEDEUG UZNANIA PRODUCENTA, CZESCI LUB PODZESPOLOW.

Istnieje mozliwos¢ wykupienia dodatkowego przedtuzenia gwarancji u autoryzowanego dystrybutora Haas.

OGRANICZENIA oraz WYEACZENIA GWARANCJI

Z zastrzezeniem powyzszych postanowien, nabywca przyjmuje do wiadomosci, ze wszelkie gwarancje wyrazne lub
domniemane, dotyczace dowolnego przedmiotu, w tym jakiekolwiek gwarancje nadawania si¢ do sprzedazy oraz nadawania
sie do Scisle okreslonego zastosowania, sg wytaczone.

Podzespoty podlegajace zuzyciu w trakcie normalnej eksploatacji oraz z uptywem czasu, takie jak farba, wykonczenia
okienek, zarowki, uszczelki, uktad usuwania wiérow itp., nie sg objete niniejsza gwarancja.

W celu zapewnienia ciggtosci ochrony gwarancyjnej nalezy stosowac sie do procedur konserwaciji zalecanych przez
producenta oraz dokonywac odnosnych adnotacji i zapiséw.

Niniejsza gwarancja nie obowigzuje w przypadku niewtasciwej obstugi i eksploatacji maszyny, zaniedbania, wypadkéw,
btednej instalaciji, a takze niewtasciwej konserwacji lub stosowania, badz jesli maszyna byta nieprawidtowo naprawiana lub
serwisowana przez klienta lub nieautoryzowanego technika serwisowego. Wykonywanie napraw gwarancyjnych i czynnosci
serwisowe zapewnia autoryzowany dystrybutor Haas.

Bez ograniczenia ogdlnego charakteru wykluczen lub ograniczenr opisanych w innych paragrafach, gwarancja producenta nie obejmuije jakiegokolwiek zapewnienia, iz maszyna lub
podzespoty spetnia specyfikacje produkeyjne lub inne wymagania nabywcy, badz ze obstuga maszyny i podzespotéw bedzie niezakidcona i wolna od btedéw. Producent nie przyjmuje zadnej
odpowiedzialnosci w zwigzku z uzytkowaniem maszyny i podzespotéw przez nabywce, jak rowniez nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci wzgledem sprzedawcy lub nabywcy z tytutu wad
konstrukeyjnych, produkcyjnych oraz dotyczacych obstugi, wydajnosci lub innych parametréw, ktdra wykraczataby poza naprawe lub wymiane w sposéb okreslony powyzej w gwarancji
ograniczonej. Producent nie jest odpowiedzialny za jakiekolwiek uszkodzenie czesci, maszyn, nieruchomosci produkcyjnych lub innych sktadnikéw majatku nabywcy, ani tez za jakiekolwiek
inne szkody nieprzewidziane lub wtérne, ktére moga by¢ spowodowane awarig maszyny lub podzespotéw.

OGRANICZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI | ODSZKODOWANIA: PRODUCENT NIE JEST ODPOWIEDZIALNY WOBEC NABYWCY,
SPRZEDAWCY LUB DOWOLNEGO KLIENTA NABYWCY Z TYTULU UTRATY ZYSKOW, UTRATY DANYCH, UTRATY PRODUKTOW,
UTRATY PRZYCHODOW, UTRATY MOZLIWOSCI UZYTKOWANIA, KOSZTOW PRZESTOJOW, UTRATY GOODWILL, ANI TEZ Z
TYTUEU JAKICHKOLWIEK INNYCH SZKOD LUB ODSZKODOWAN, NIEPRZEWIDZIANYCH LUB WTORNYCH, WYNIKLYCH Z
POSTEPOWANIA SADOWEGO LUB ROSZCZEN O WYNAGRODZENIE SZKOD SPOWODOWANYCH CZYNEM NIEDOZWOLONYM,
POWSTALYCH BEZPOSREDNIO LUB POSREDNIO W ZWIAZKU Z MASZYNA LUB PODZESPOrAMI, Z INNYMI PRODUKTAMI LUB
USEUGAMI ZAPEWNIONYMI PRZEZ PRODUCENTA LUB SPRZEDAWCE, BADZ W ZWIAZKU Z NIEPRZYDATNOSCIA CZESCI LUB
PRODUKTOW WYKONANYCH ZA POMOCA MASZYNY LUB PODZESPOLOW, NAWET JEZELI PRODUCENT LUB SPRZEDAWCA
ZOSTAE. POINFORMOWANY O MOZLIWOSCI WYSTAPIENIA TAKICH SZKOD. W KAZDYM BADZ RAZIE, ODPOWIEDZIALNOSC
PRODUCENTA Z TYTUEU SZKOD, NIEZALEZNIE OD PRZYCZYNY, JEST OGRANICZONA DO NAPRAWY LUB WYMIANY,
WEDEUG UZNANIA PRODUCENTA, WADLIWYCH CZESCI, PODZESPOrOW LUB MASZYNY.

Nabywca przyjmuje niniejsze ograniczenie prawa do uzyskania zadoscuczynienia za szkody nieprzewidziane lub wtérne jako element
transakcji dokonanej ze sprzedawca. Nabywca uznaje i potwierdza, ze cena urzadzenia bytaby wyzsza, gdyby sprzedawca lub
producent mieli ponosi¢ odpowiedzialnos¢ z tytutu szkdd nieprzewidzianych lub wtérnych, badz pokry¢ odszkodowania karne.

Niniejsza karta gwarancyjna zastepuje wszelki inne porozumienia, ustne lub pisemne, pomigdzy stronami niniejszej umowy odnos$nie do gwarancji, ograniczeri odpowiedzialnosci i/lub
odszkodowan w zakresie dotyczacym maszyny lub podzespotdw, a ponadto zawiera cato$¢ uzgodnien i porozumieri pomiedzy stronami odnosnie do rzeczonych gwarancji, ograniczen
odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan. Strony niniejszej karty gwarancyjnej potwierdzaja, ze zadna ze stron - ani tez jakakolwiek osoba dziatajgca w imieniu strony - nie przedtozyta
jakichkolwiek oswiadczen, zachet, obietnic lub porozumien, w formie ustnej lub inaczej, ktére nie byltyby zawarte w niniejszym dokumencie, odnosnie do rzeczonych gwarancji, ograniczern
odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan, a ponadto, iz zadne inne porozumienie, obietnica lub oswiadczenie, ktére nie zostato zawarte w niniejszej karcie gwarancyjnej, nie bedzie wazne lub
wigzace wzgledem takich gwaranciji, ograniczen odpowiedzialno$ci i odszkodowarn.

PRZENOSZALNOSC

Niniejsza gwarancja jest przenoszalna od pierwotnego uzytkownika koricowego do innej ze stron, jesli urzadzenie sprzedane
zostanie w formie sprzedazy prywatnej bez zadnej gwaranciji i bez zwrotu, przed uptynieciem terminu obowigzywania gwarancji.

Haas Automation, Inc. 2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030-8933 Telefon: +1 (805) 278-1800 FAX: +1 (805) 278-8561
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Certyfikat rejestracji gwarancji

OGRANICZONA OCHRONA GWARANCYJNA

Na wszystkie frezarki firmy Haas udzielana jest ograniczona gwarancja Haas Automation ("Producent”), o
nastepujacych warunkach:

Kazda maszyna Haas CNC ("Maszyna") wraz z podzespotami ("Podzespoty") (z wyjatkiem wyszczegdlnionych
ponizej w ograniczeniach i wytaczeniach) jest objeta gwarancjg na materiaty i wykonawstwo, ktdra obowigzuje przez
okres jednego (1) roku (z wyjatkiem frezarek narzedziowych i minifrezarek, dla ktérych odnosny okres wynosi szes¢
(6) miesiecy) od daty zakupu, tj. od daty instalacji maszyny u uzytkownika koricowego. Powyzsza gwarancja jest
gwarancjg ograniczong i jest jedyna gwarancjg udzielang przez producenta. Producent nie udziela zadnych innych
gwarancji, wyraznych lub domniemanych, w tym m.in. jakichkolwiek gwarancji nadawania sie do sprzedazy oraz
nadawania sie do scisle okreslonego zastosowania.

WYLACZNIE NAPRAWA LUB WYMIANA: W MYSL NINIEJSZEJ UMOWY GWARANCYJNEJ,
ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA JEST OGRANICZONA DO NAPRAWY LUB WYMIANY, WEDEUG UZNANIA
PRODUCENTA, CZESCI LUB PODZESPOLOW.

Istnieje mozliwos¢ wykupienia dodatkowego przedtuzenia gwaranciji u autoryzowanego dystrybutora Haas.

OGRANICZENIA oraz WYLACZENIA GWARANCJI

Z zastrzezeniem powyzszych postanowien, nabywca przyjmuje do wiadomosci, ze wszelkie gwarancje wyrazne lub
domniemane, dotyczace dowolnego przedmiotu, w tym jakiekolwiek gwarancje nadawania sie do sprzedazy oraz
nadawania sie do Scisle okreslonego zastosowania, sa wytaczone.

Podzespoty podlegajace zuzyciu w trakcie normalnej eksploatacji oraz z uptywem czasu, takie jak farba, wykoriczenia
okienek, zaréwki, uszczelki, uktad usuwania wiéréw itp., nie sg objete niniejsza gwarancja.

W celu zapewnienia ciggtosci ochrony gwarancyjnej nalezy stosowac sie do procedur konserwaciji zalecanych przez
producenta oraz dokonywaé odnosnych adnotaciji i zapisow.

Niniejsza gwarancja nie obowigzuje w przypadku niewtasciwej obstugi i eksploatacji maszyny, zaniedbania, wypadkow,
btednej instalacji, a takze niewtasciwej konserwacji lub stosowania, badz jesli maszyna byta nieprawidtowo naprawiana
lub serwisowana przez klienta lub nieautoryzowanego technika serwisowego. Wykonywanie napraw gwarancyjnych i
czynnosci serwisowe zapewnia autoryzowany dystrybutor Haas.

Bez ograniczenia ogdlnego charakteru wykluczen lub ograniczen opisanych w innych paragrafach, gwarancja
producenta nie obejmuje jakiegokolwiek zapewnienia, iz maszyna lub podzespoty spetnia specyfikacje produkcyjne
lub inne wymagania nabywcy, badz ze obstuga maszyny i podzespotéw bedzie niezaktécona i wolna od bteddw.
Producent nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci w zwigzku z uzytkowaniem maszyny i podzespotow przez
nabywce, jak rowniez nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci wzgledem sprzedawcy lub nabywcy z tytutu wad
konstrukcyjnych, produkcyjnych oraz dotyczacych obstugi, wydajnosci lub innych parametréw, ktéra wykraczataby
poza naprawe lub wymiane w sposob okreslony powyzej w gwarancji ograniczonej. Producent nie jest odpowiedzialny
za jakiekolwiek uszkodzenie czesci, maszyn, nieruchomosci produkcyjnych lub innych sktadnikéw majatku nabywcy,
ani tez za jakiekolwiek inne szkody nieprzewidziane lub wtorne, ktére moga by¢ spowodowane awarig maszyny lub
podzespotéw.

OGRANICZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI | ODSZKODOWANIA:PRODUCENT NIE JEST
ODPOWIEDZIALNY WOBEC NABYWCY, SPRZEDAWCY LUB DOWOLNEGO KLIENTA NABYWCY Z TYTULU
UTRATY ZYSKOW, UTRATY DANYCH, UTRATY PRODUKTOW, UTRATY PRZYCHODOW, UTRATY MOZLIWOSCI
UZYTKOWANIA, KOSZTOW PRZESTOJOW, UTRATY GOODWILL, ANI TEZ Z TYTUEU JAKICHKOLWIEK INNYCH
SZKOD LUB ODSZKODOWAN, NIEPRZEWIDZIANYCH LUB WTORNYCH, WYNIKLYCH Z POSTEPOWANIA
SADOWEGO LUB ROSZCZEN O WYNAGRODZENIE SZKOD SPOWODOWANYCH CZYNEM NIEDOZWOLONYM,
POWSTALYCH BEZPOSREDNIO LUB POSREDNIO W ZWIAZKU Z MASZYNA LUB PODZESPOLAMI, Z INNYMI
PRODUKTAMI LUB USLUGAMI ZAPEWNIONYMI PRZEZ PRODUCENTA LUB SPRZEDAWCE, BADZ W ZWIAZKU Z
NIEPRZYDATNOSCIA CZESCI LUB PRODUKTOW WYKONANYCH ZA POMOCA MASZYNY LUB PODZESPOLOW,
NAWET JEZELI PRODUCENT LUB SPRZEDAWCA ZOSTAL. POINFORMOWANY O MOZLIWOSCI WYSTAPIENIA
TAKICH SZKOD. W KAZDYM BADZ RAZIE, ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA Z TYTULU SZKOD, NIEZALEZNIE
OD PRZYCZYNY, JEST OGRANICZONA DO NAPRAWY LUB WYMIANY, WEDLUG UZNANIA PRODUCENTA,
WADLIWYCH CZESCI, PODZESPOLOW LUB MASZYNY.
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Nabywca przyjmuje niniejsze ograniczenie prawa do uzyskania zadoséuczynienia za szkody nieprzewidziane lub
wtérne jako element transakcji dokonanej ze sprzedawca. Nabywca uznaje i potwierdza, ze cena urzadzenia bytaby
wyzsza, gdyby sprzedawca lub producent mieli ponosi¢ odpowiedzialnos¢ z tytutu szkdd nieprzewidzianych lub
wtornych, badz pokry¢ odszkodowania karne.

Niniejsza karta gwarancyjna zastepuje wszelki inne porozumienia, ustne lub pisemne, pomiedzy stronami niniejszej
umowy odnosnie do gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan w zakresie dotyczacym maszyny

lub podzespotow, a ponadto zawiera catos¢ uzgodnien i porozumien pomiedzy stronami odnosnie do rzeczonych
gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan. Strony niniejszej karty gwarancyjnej potwierdzaja, ze
zadna ze stron - ani tez jakakolwiek osoba dziatajgca w imieniu strony - nie przedtozyta jakichkolwiek oswiadczen,
zachet, obietnic lub porozumien, w formie ustnej lub inaczej, ktére nie bytyby zawarte w niniejszym dokumencie,
odnosnie do rzeczonych gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan, a ponadto, iz zadne inne
porozumienie, obietnica lub oswiadczenie, ktore nie zostato zawarte w niniejszej karcie gwarancyjnej, nie bedzie wazne
lub wigzace wzgledem takich gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i odszkodowan.

PRZENOSZALNOSC

Niniejsza gwarancja jest przenoszalna od pierwotnego uzytkownika koncowego do innej ze stron, jesli urzadzenie
sprzedane zostanie w formie sprzedazy prywatnej bez zadnej gwaranciji i bez zwrotu, przed uptynieciem terminu
obowigzywania gwarancji.

W razie wystgpienia jakichkolwiek problemow dotyczacych maszyny, nalezy w pierwszej kolejnosci zwrdécic sie

do instrukcji obstugi. Jezeli nie pomoze to w rozwigzaniu problemu, to nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym
dystrybutorem Haas. W razie ostatecznosci, mozna skontaktowac sie bezposrednio z Haas pod numerem wskazanym
ponizej.

Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road

Oxnard, California 93030-8933, USA
Telefon: +1 (805) 278-1800
Telefaks: +1 (805) 278-8561

Aby zapewni¢ uzytkownikowi koncowemu maszyny dostep do najnowszych aktualizacji i danych dotyczacych
bezpieczenstwa produktu, prosimy o niezwtoczne zwrdcenie karty rejestracyjnej urzadzenia. Prosimy o doktadne
wypetnienie dokumentu i wystanie go na ww. adres DO RAK (VF-1, GR-510, VF-6 itp. — podac¢ odpowiedni
model) DZIALU REJESTRACJI. Prosimy o zataczenie kopii faktury w celu potwierdzenia okresu gwarancyjnego i
zapewnienia ochrony gwarancyjnej dla zakupionego wyposazenia opcjonalnego.

Nazwa firmy: Imie i nazwisko osoby kontaktowej:
Adres:

Dealer: Data instalacji:

Numer modelu: Numer seryjny:

Telefon: ( ) Telefaks: ()

WAZNA INFORMACJA!!! PROSIMY PRZECZYTAC NIEZWLOCZNIE!!

Niniejsza maszyna posiada elektronicznie zapisany numer seryjny, ktore nie moze by¢ zmieniony. Zapewnia to ochrone
na wypadek kradziezy i préby nielegalnej odsprzedazy innym osobom. Po ok. 800 godzinach pracy, maszyna wytaczy
sie samoczynnie, jezeli nie zostata odblokowana przez warsztat fabryczny Haas. Aby odblokowaé maszyne, nalezy
przestaé karte rejestracyjng z numerem seryjnym. W odpowiedzi warsztat fabryczny Haas przesle numer, ktéry nalezy
wprowadzi¢ na miejsce numeru seryjnego na stronie ustawien (nr 26). Jezeli z dowolnej przyczyny numer seryjny
maszyny zostanie usuniety z pamieci, to maszyna do 200-godzinnego ochronnego trybu pracy.
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Drogi Kliencie Haas,

Procedura zapewniania satysfakcji klientow

Twoja petna satysfakcja i zadowolenie maja kluczowe znaczenie zarowno dla Haas Automation, Inc., jak i dla
dystrybutora Haas, od ktorego kupiliscie urzadzenie. Normalnie, wszelkie zapytania dotyczace transakcji sprzedazy
lub eksploatacji urzadzen zostang szybko rozpatrzone przez dystrybutora.

Jezeli jednak takie zapytania nie zostana rozpatrzone w sposéb dla Ciebie zadowalajacy, to prosimy przedyskutowac
sprawg z czlonkiem kierownictwa punktu dealerskiego, badz bezposrednio z dyrektorem punktu, a nastgpnie:

Skontaktowac si¢ Centrum Obstugi Klienta Haas Automation pod numerem +1 800-331-6746 i poprosi¢ o potaczenie
z Dzialem Obstugi Klienta. Aby przyspieszy¢ rozpatrzenie zapytan, prosimy o uprzednie przygotowanie ponizszych
informacji:

* Imig i nazwisko, nazwg firmy, adres i numer telefonu

* Model i numer seryjny maszyny

* Nazwa punktu dealerskiego oraz imig¢ i nazwisko osoby kontaktowej w punkcie dealerskim

* Istota problemu

Zapytania pisemne mozna kierowa¢ do Haas Automation na ponizszy adres:

Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road

Oxnard, CA 93030, USA

Do rak: Menedzera ds. Zadowolenia Klientow
e-mail: Service@HaasCNC.com

Gdy skontaktujesz si¢ z Centrum Obstugi Klienta Haas Automation, dotozymy wszelkich staran w celu szybkiego
rozpatrzenia zapytania we wspotpracy z Toba i Twoim dystrybutorem. Jako firma wiemy, ze dobre stosunki pomig¢dzy
klientem, dystrybutorem i producentem leza w interesie wszystkich zainteresowanych.

Opinia Klienta

W razie jakichkolwiek obaw lub pytan odno$nie do Instrukcji Obstugi Haas, prosimy o kontakt poprzez e-mail,
adres pubs@haascnc.com. Oczekujemy wszelkich Panstwa sugestii.

Certyfikacja

DI ETLLISTED
h CONFORMS TO X
NFPA STD 79 9001 2000
SN I/US ANsiuL sTD 508 .
9700845 UL SUBJECT 2011 C ERT | E

CERTIFIED TO
CAN/CSA STD C22.2 NO.73

Wszystkie obrabiarki CNC posiadaja oznaczenie "ETL ~Certyfikacja 1SO 9001:2000 udzielana przez TUV
Listed", ktére poswiadcza, ze speiniaja one wymogi Management Service (rejestrator ISO)  stanowi
Normy elektrycznej NFPA 79 dla maszyn przemystowych ~Niézalezna ocene systemu zarzadzania jakoscig firmy
oraz jej kanadyjskiego odpowiednika, CAN/CSA C22.2 Haas A_utomatlon. Ten fak_t potwierdza Qrzestrzeganle
No. 73. Oznaczenia "ETL Listed" oraz "cETL Listed" przez firme Haas Automation norm okreslonych przez

, . Miedzynarodowa Organizacje Normalizacyjng oraz
sg przyznawane produktom, ktére pomysinie przeszly zaangazowanie firmy Haas w spetnianie potrzeb i

proby i testy wykonywane przez Intertek Testing Services wymagan swych klientéw na globalnym rynku.
(ITS), organizacje bedaca alternatywa dla Underwriters'

Laboratories.
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Informacje zawarte w niniejszej instrukcji sg stale aktualizowane.
Najnowsze aktualizacje oraz inne przydatne informacje sa dostepne
on-line jako darmowy plik w formacie .pdf (nalezy przejs¢ do www.
HaasCNC.com i klikng¢ "Manual Updates" (aktualizacje podrecznika)
w menu rozwijanym "Customer Services" (ustugi klienckie) na pasku
nawigaciji).

Spis tresci
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HAAS PROCEDURY BEZPIECZENSTWA

PAMIETAC O BEZPIECZENSTWIE!
KONCENTROWAC SIE NA
WYKONYWANEJ PRACY

Wszystkie frezarki zawierajg potencjalnie niebezpieczne
czesci obrotowe, pasy i kota pasowe, podzespoty znajdujace
sie pod wysokim napieciem, podzespoty pracujgce z duzg

= Q gfoénos’piq, a takze ukfady sprezonego pOV\{ietrza. Rodczas
D uzywania maszyn CNC oraz ich podzespotow, nalezy zawsze
y stosowac sie do podstawowych procedur bezpieczenstwa
&35 w celu ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen i

spowodowania uszkodzer mechanicznych do minimum.

e Wazne - Niniejsza maszyna moze by¢ obstugiwana
wylacznie przez odpowiednio przeszkolony personel,
zgodhnie z Instrukcja Obstugi, kalkomaniami
bezpieczenstwa, procedurami bezpieczenstwa oraz
instrukcjami dotyczacymi bezpiecznej obstugi maszyny.

Spis tresci

ZASTOSOWANIA | WYTYCZNE DOTYCZACE PRAWIDLOWEJ EKSPLOATACJI MASZYNY............. 4
MODYFIKACJE MASZYNY .......... p 4
ZNAKI | TABLICZKI BEZPIECZENSTWA........cccooccrieriemesrrssssmmsssessssmmssessssmmsssssssmmssessssnmsssesssnnmsssessanmnnness 4
KALKOMANIE OSTRZEGAWCZE FREZAREK .......coivciuiinsnsnnsssssns s 6
OZNACZENIA "BACZNOSC", "OSTRZEZENIE" | "UWAGA" .....cocoererernrrerssassesssssssssssssssssssssssssssesasssssns 6
KALKOMANIE OSTRZEGAWCZE TOKAREK .......cccccciierrrecerressssmmesesssssmsssesssssssssessssssesesssssssssessssnnsnsesssnn 7
Ogodlne specyfikacje i ograniczenia dotyczace eksploatacji produktu
Dotyczace srodowiska (wyfacznie do uzytku w pomieszczeniach zamknietych)*
Minimum Maksimum
Temperatura robocza 41°F (5°C) 122°F (50°C)
Temperatura przechowywania -4°F (-20°C) 158°F (70°C)
- < x o ; 4 A 0
Wilgotnosé otoczenia Wilgotnosc¢ Wzgledna_l.QO %, Wilgotnosc wzgledne}_ 90%,
bez kondensacji bez kondensacji
Wysokos¢ Wysokos$¢ nad poziomem morza 6000 stop (1829 m)
Hatas
Minimum Maksimum™**
Emitowany ze wszystkich Powyzej 70 dB Powyzej 85 dB
obszaréw maszyny podczas pracy

* Nie uzywacé maszyn w atmosferze wybuchowej (wybuchowe opary i/lub pyty)

**Przedsiewzia¢ srodki ostroznosci w celu zabezpieczenia narzadu stuchu przed hatasem emitowanym przez maszyne.
Uzywac wyposazenia ochrony stuchu oraz zmienia¢ procedury i techniki obrobki (oprzyrzadowanie, predkos¢ wrzeciona,
predkos¢ osi, stosowane uchwyty, programowane sciezki) w celu zredukowania hatasu i/lub ograniczenia dostepu do
obszaru maszyny podczas obrébki.
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PRzeczYTAC PRZED URUCHOMIENIEM MASZYNY:

¢ Niniejsza maszyna powinna by¢ obstugiwana wytgcznie przez kompetentny personel.
Personel nieprzeszkolony stanowi zagrozenie dla siebie oraz dla maszyny, zas
niewfasciwa obstuga powoduje utrate uprawnien gwarancyjnych.

¢ Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ maszyne pod katem uszkodzonych czesci i narzedzi.
Kazda uszkodzona czes¢ lub narzedzie powinno by¢ wiasciwie naprawione lub wymienione
przez kompetentny personel. Nie uruchamia¢ maszyny, gdy wydaje sie, ze ktérykolwiek
podzespot nie funkcjonuje prawidtowo. Skontaktowac sie z szefem warsztatu.

¢ Podczas pracy przy maszynie uzywac odpowiedniego wyposazenia ochrony
wzroku i stuchu. Zaleca sie okulary ochronne zabezpieczajgce przed uderzeniami,
zatwierdzone przez ANSI, oraz wyposazenie ochrony stuchu zatwierdzone przez
OSHA w celu ograniczenia ryzyka uszkodzenia wzroku i utraty stuchu.

¢ Nie uruchamia¢ maszyny, gdy drzwiczki sg otwarte lub blokady drzwiczek nie
funkcjonujg prawidtowo. Obracajgce sie narzedzia thgce moga spowodowac powazne
obrazenia. Gdy pracuje program, stot frezarski i gtowica wrzeciona moga przesuwac
sie szybko w dowolnym kierunku.

¢ Przycisk zatrzymania awaryjnego (znany takze jako przycisk wytgczania awaryjnego)
to duzy, okragty czerwony przycisk na pulpicie operatora. Nacisniecie przycisku
zatrzymania awaryjnego powoduje natychmiastowe zatrzymanie catosci ruchu maszyny,
serwomotoréw, urzgdzenia do wymiany narzedzi i pompy chfodziwa. Uzywac przycisku
zatrzymania awaryjnego tylko w nagtych wypadkach, aby nie doszto do awarii maszyny.

¢ Panel elektryczny nalezy zamknac, zas szafke sterowniczg zabezpieczy¢ kluczem i
zaczepami; ww. podzespoty mozna otworzy¢ tylko na czas instalacji i prac serwisowych.
Wodwczas tylko odpowiednio wykwalifikowani technicy powinni mie¢ dostep do panelu.
Gdy gtéwny wigcznik maszyny jest wigczony, w panelu wystepuje wysokie napiecie
(takze na ptytkach drukowanych i w obwodach logicznych), a niektére podzespoty
rozgrzewaja sie do wysokich temperatur. Tak wigc konieczne jest zachowanie szczegdlnej
ostroznosci. Po instalacji maszyny, szafke sterownicza nalezy zamknac¢; kluczyk moze by¢
udostepniony wytgcznie wykwalifikowanemu personelowi serwisowemu.

¢ NIE modyfikowac lub zmienia¢ niniejszego urzadzenia w jakikolwiek sposob. Jezeli konieczne
sg modyfikacje, to wszelkie zgtoszenia nalezy kierowac¢ do Haas Automation, Inc. Wszelkie
modyfikacje lub zmiany dowolnej tokarki lub frezarki Haas grozg odniesieniem obrazen i/lub
uszkodzeniami mechanicznymi, ktére spowoduja utrate uprawnien gwarancyjnych.

¢ Obowigzkiem szefa warsztatu jest dopilnowanie, aby wszystkie osoby uczestniczace
w instalacji i obstudze maszyny zapoznaty sie dokfadnie z instrukcjami instalacji,
obstugi i bezpieczenistwa dotgczonymi do maszyny PRZED przystgpieniem do
jakichkolwiek prac. Ostateczna odpowiedzialnos¢ za bezpieczenstwo spoczywa na
szefie warsztatu i osobach, ktdre obstuguja maszyne.
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STOSOWAC SIE DO WSZYSTKICH NIZEJ WYMIENIONYCH OSTRZEZEN | ZALECEN.

Maszyna jest sterowana automatycznie i moze wiaczy¢ sie w dowolnym czasie.

Maszyna moze spowodowac powazne obrazenia.

Nie obstugiwa¢ przy otwartych drzwiczkach.

Nie wchodzi¢ do obudowy maszyny.

Nie obstugiwaé bez wtasciwego przeszkolenia.

Zawsze nosi¢ okulary ochronne.

Nie umieszczac rak na narzedziu we wrzecionie i jednoczesnie naciskaé ATC FWD,

ATC REV, NEXT TOOL, badz wyda¢ komende wymiany narzedzia. Urzadzenie do

wymiany narzedzi wiaczy sie i zgniecie reke.

4 Aby nie doszto do uszkodzenia urzadzenia do wymiany narzedzi, narzedzia musza
by¢ ustawione w linii z uchami napedu wrzeciona podczas wprowadzania narzedzi.

4 Zasilanie elektryczne musi spelnia¢ wymagania okreslone w niniejszej instrukcii.
Podiaczenie maszyny do dowolnego innego zrddia zasilania moze spowodowacé
powazne uszkodzenia i utrate uprawnien gwarancyjnych.

4 Nie nacisna¢ przycisku POWER UP/RESTART na pulpicie operatora przed
zakonczeniem procedury instalaciji.

4 NIE uruchamiaé maszyny przed zakonczeniem wszystkich procedur okreslonych w
instrukcji instalacji.

¢ ZABRANIA SIE przystepowania do prac serwisowych przy maszynie przy
podtaczonym zasilaniu.

¢ Przy duzej predkosci pracy/posuwu, niewtasciwie zablokowane czesci moga zostaé
wyrzucone i przebi¢ drzwiczki bezpieczenstwa. Obrobka nadwymiarowych lub stabo
zablokowanych czesci nie jest bezpieczna.

4 Nalezy bezwzglednie wymieni¢ wszelkie uszkodzone lub mocno porysowane
okienka - Natychmiast wymienic¢ uszkodzone okienka.

¢ Nie obrabia¢ materiatéw toksycznych lub tatwopalnych. Moze nastapi¢
wydzielenie szkodliwych oparéw. Przed rozpoczeciem obrdébki skonsultowaé sie
z producentem materiatu w celu ustalenia zasad bezpiecznego obchodzenia sie z
produktami ubocznymi materiatow.

4 Glowica wrzeciona moze nagle opas¢. Personel nie moze wchodzi¢ w obszar
znajdujacy sie bezposrednio pod gtowica wrzeciona.

Obstuga bez nadzoru

L 2B 2B JB 2B i 2

W catosci zabudowane maszyny CNC zostaty zaprojektowane pod katem pracy bez nadzoru; jednakze wybrany
proces obrobki moze wymagaé monitorowania.

Obowiagzkiem wiasciciela warsztatu jest zaréwno bezpieczne ustawienie maszyn i stosowanie najlepszych praktyk/
technik obrdbki, jak réwniez zarzadzanie postepem tych metod. Proces obrébki musi by¢ monitorowany, aby nie
doszto do uszkodzen w razie wystgpienia sytuacji zagrozenia.

Dla przyktadu, jezeli wystgpi ryzyko pozaru w zwigzku z rodzajem obrabianego materiatu, to nalezy zainstalowac system gasniczy
w celu ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen przez personel/uszkodzenia urzadzen lub budynku. Nalezy skontaktowac sie z
odpowiednim specjalista w celu zainstalowania narzedzi monitorujgcych zanim maszyny beda mogty pracowaé bez nadzoru.

Nalezy koniecznie wybra¢ urzadzenia monitorujace, ktére moga niezwtocznie wykonac stosowne dziatania bez
ingerencji cztowieka, aby zapobiec wypadkowi w razie wykrycia problemu.
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ZASTOSOWANIA | WYTYCZNE DOTYCZACE PRAWIDLOWEJ EKSPLOATACJI M

Wszystkie frezarki zawierajg potencjalnie niebezpieczne narzedzia obrotowe, pasy i kota pasowe, podzespoty znajdujace sie
pod wysokim napieciem, podzespoty pracujgce z duzg gtosnoscia, a takze ukiady sprezonego powietrza. Podczas uzywania
frezarek oraz ich podzespotéw, nalezy zawsze stosowac sie do podstawowych procedur bezpieczeristwa w celu ograniczenia
ryzyka odniesienia obrazeri i spowodowania uszkodzer mechanicznych do minimum. PRZECZYTAC WSZYSTKIE
ODNOSNE OSTRZEZENIA, ZALECENIA | INSTRUKCJE PRZED URUCHOMIENIEM NINIEJSZEJ MASZYNY.

MODYFIKACJE MASZYNY

NIE modyfikowa¢ lub zmienia¢ niniejszego urzadzenia w jakikolwiek sposob. Jezeli konieczne sa modyfikacje, to wszelkie
zgtoszenia nalezy kierowac do Haas Automation, Inc. Wszelkie modyfikacje lub zmiany dowolnej obrabiarki Haas groza
odniesieniem obrazen i/lub uszkodzeniami mechanicznymi, ktére spowodujg utrate uprawnierh gwarancyjnych.

£ZNAKI | TABLICZKI BEZPIECZENSTWA

W celu szybkiego zwrdcenia uwagi na oraz wiasciwego zrozumienia niebezpieczeristw zwigzanych z narzedziami CNC, na
maszynach Haas umieszczono kalkomanie z symbolami zagrozenia w miejscach wystepowania zagrozen. Jezeli kalkomanie zostana
uszkodzone lub zuzyja sie, badz jesli wymagane beda dodatkowe kalkomanie w celu podkreslenia danego aspektu bezpieczenstwa,
to nalezy skontaktowac sie z dealerem lub z fabryka Haas. Zabrania si¢ zmieniania lub zdejmowania kalkomanii lub symboli.

Wszystkie zagrozenia zostaty zdefiniowane i objasniona na ogolnej kalkomanii bezpieczenstwa umieszczonej z przodu
maszyny. Miejsca wystepowania poszczegolnych zagrozen oznaczono symbolami ostrzezenia. Nalezy przejrze¢

i zrozumiec cztery czesci kazdego ostrzezenia bezpieczenstwa, objasnione ponizej, i zapoznacé sie z symbolami
podanymi na ponizszych stronach.

Symbol ostrzezenia Poziom zagrozenia/Komunikat stowny Symbol dziatania

|
| /N\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo
powaznych obrazen ciata.
Maszyna nie zapewnia
ochrony przed toksynami.

Mgietka chtodziwa, drobne
czastki, widry i opary moga byc¢
niebezpieczne.

Stosowac sie do danych bezpieczenstwa i ostrze-
zen producentow poszczegdlnych materiatow.

Symbol "Bacznos¢" - Okresla Poziom zagrozenia - Przedstawiony Symbol dziatania: Wskazuje dziatania
potencjalne zagrozenie i wzmacnia za pomocg kodu kolorowego w celu zapobiegajgce odniesieniu obrazen.
wydzwiek komunikatu stownego. wskazania ryzyka zwigzanego ze Niebieskie kétka wskazujg obligatoryjne
Komunika stowny - Objasnia zignorowaniem zagrozenia. dziatania zapobiegajace odniesieniu
> T Czerwony + "DANGER" (niebezpieczeristwo) obrazeri. natomiast czerwone kétka

lub wzmacnia wydzwigk symbolu = W razie zighorowania, zagrozenie Kroska UKoS SR
ostrzezenia. NIECHYBNIE spowoduje $Smier¢ lub Z Kreska ukosna wska;ulg d2|a’fa'n 1

: Zagrozenie. powazne obrazenia ciata. zakazane, ktorych podigcie grozi

: Konsekwencje zignorowania Pomaranczowy + "WARNING" (bacznosg) odniesieniem obrazen.

ostrzezenia. = W razie zignorowania, zagrozenie

MOZE spowodowac $mier¢ lub powazne
obrazenia ciata.

Zofty + "CAUTION" (ostrzezenie) = W
razie zignorowania, zagrozenie MOZE
spowodowac drobne lub umiarkowane
obrazenia ciata.

Niebieski + "NOTICE" (uwaga) =
Wskazuje dziatanie, ktére nalezy podjac,
aby nie doszto do uszkodzenia maszyny.
Zielony + "INFORMATION" (informacja)
= Szczegoétowe dane na temat
podzespotéw maszyny.

: Dziatania zapobiegajgce odniesieniu
obrazen. Patrz takze Symbol
dziatania.
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Haszyna moze chzyc sie

niespodziewanie.

Operator nie posiadajgcy wymaga-
nych kwalifikacji jest narazony na
obrazenia ciata lub smierc.
Przeczytac i zrozumie¢ instrukcje obstugi
oraz oznaczenia bezpieczenstwa przed
przystapieniem do obstugi maszyny.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO
Niebezpieczenstwo

porazenia pradem.
Niebezpieczenstwo smierci
wskutek porazenia pradem.
Whytaczy¢ i zablokowac zasilanie systemu
przed przystgpieniem do prac serwisowych.

!le;ezpleczenstwo

powaznych obrazen ciata.
Obudowa moze nie zatrzymaé wszystkich
rodzajow rozrzucanych przedmiotéw.
Doktadnie sprawdzi¢ ustawienia przed
rozpoczeciem jakichkolwiek prac skrawania.
Zawsze stosowac bezpiecznag praktyke obrdbki.
Nie obstugiwac przy otwartych drzwiczkach
lub okienkach, badz ze zdjetymi ostonami.

‘!IGEGZDIGCZGI’]S’IIWO

powaznych obrazen wzroku.
Rozrzucane odpady materiatowe
moga spowodowac utrate wzroku.
Zawsze nosi¢ okulary ochronne podczas
obstugi maszyny

!le;ezpleczenstwo pozaru

| eksplozji.

Maszyna nie jest odporna na wybuchy
lub ogien, a ponadto nie zapewnia
ochrony przed tymi zjawiskami.

Nie obrabia¢ materiatow oraz nie stosowac
chtodziw wybuchowych lub tatwopalnych.
Korzysta¢ z danych bezpieczenstwa i ostrzezen
producentéw poszczegolnych materiatow.

!le;ezpleczenstwo

obrazen ciata.

W razie poslizgniecia lub upadku
mozna odnie$¢ powazne skaleczenia,
sttuczenia i inne obrazenia ciata.

Nie uzywa¢ maszyny w lokalizacjach
mokrych, wilgotnych lub stabo o$wietlonych.

o —
[

®
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KALKOMANIE OSTRZEGAWCZE FREZAREK

lebezpleczenstwo

powaznych obrazen ciafa.
T Zawsze stosowac bezpieczng

praktyke mocowania.

Niewtasciwie zamocowane czesci moga
by¢ wyrzucone z maszyny, stwarzajac
Smiertelne zagrozenie.

lebezpleczenstwo

uderzenia.

Podzespoty maszyny moga
przygniesc¢ i zranic.

Zabrania sie naciskania jakichkolwiek
przyciskéw, gdy ciato lub rece dotykaja
maszyny. Zawsze trzymac sie z daleka od
czesci ruchomych.

Grozi to powaznymi
obrazeniami ciafa.

Czesci ruchome moga pochwyci€ |
przytrzasnag.

Bezwzglednie zabezpieczy¢ luzng odziez i
dtugie wtosy.

ZeSCl rucnome moga
przygniesc.
Urzadzenie do wymiany narzedzi
wigczy sie i zgniecie reke.
Nie umieszczac rak na wrzecionie i
jednoczesnie naciska¢ ATC FWD, ATC
REV, NEXT TOOL, badz wyda¢ komende
wymiany narzedzia.

Q020

0znaczENIA "Bacznoscé", "OsTrzeZeNIE" | "Uwaca"

W catej niniejszej instrukcji, wazne i krytyczne informacje sa poprzedzone wyrazami "Bacznos¢", "Ostrzezenie" i "Uwaga".

Bacznos¢ stuzy do oznaczania sytuacji powaznego zagrozenia dla operatora i/lub maszyny. Przedsiewzia¢ wszelkie
wymagane i zalecane srodki ostroznosci. Nie kontynuowac, jezeli nie mozna zastosowac sie do ponizszych instrukcji i
ostrzezen. Przyktadem znaku "Bacznos¢" jest:

OSTRZEZENIE!
ZABRANIA SIE WKEADANIA RAK POMIEDZY URZADZENIE DO WYMIANY NARZEDZI A GLOWICE WRZECIONA.

Ostrzezenia sg stosowane w przypadku potencjalnego ryzyka odniesienia lub spowodowania, odpowiednio, drobnych
obrazen ciata lub uszkodzen mechanicznych, przyktadowo:
OSTRZEZENIE! Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych bezwzglednie wytaczyé zasilanie maszyny.

Uwagi przekazuja operatorowi dodatkowe informacje na temat danej czynnosci lub procedury. Operator powinien
uwzgledni¢ te informacje podczas wykonywania danej czynnosci w celu zapewnienia prawidtowosci pracy, przyktadowo:

UWAGA: Jezeli maszyna jest wyposazona w opcjonalny stét z wiekszym przeswitem Z, to zastosowac sie do
ponizszych wytycznych:
e Nalezy unika¢ umieszczania duzych ciezarow posrodku stotu lub na jego krawedziach. Ciezar
czesci powinien by¢ roztozony rownomiernie na catym stole lub podktadce.
e Wysokos¢ czesci ptaskiej nie powinna przekracza¢ 0.002".
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KALKOMANIE OSTRZEGAWCZE TOKAREK

Grozi to powaznymi
obrazeniami ciafa.

Czesci ruchome moga pochwycic |
przytrzasnac.

Bezwzglednie zabezpieczy¢ luzng odziez i
dtugie wtosy.

Niebezpieczenstwo

powaznych obrazen ciata.
Niewtasciwie zamocowane czesci
moga by¢ wyrzucone z maszyny,
stwarzajgc Smiertelne zagrozenie.
Wyzsza wartos¢ obr./min.

zmniejszy site zacisku uchwytu.
Podczas skrawania nie wolno stosowac
niebezpiecznych ustawien lub przekraczac
znamionowych obr./min. uchwytu.

Czesci ruchome moga zranic.
Ostre narzedzia moga bez trudu
przebic skore.

Zabrania sie naciskania jakichkolwiek
przyciskéw, gdy ciato lub rece dotykaja
maszyny. Nie dotykac obracajacych sie
obrabianych przedmiotow.

Niebezpieczenstwo
uderzenia.

Pret bez odpowiedniego podparcia
moze uderzy¢ z potencjalnie

Smiertelnym skutkiem.
Niepodparte prety nie moga wystawac
poza koniec tulei wysuwane;j.

Niebezpieczenstwo
powaznych obrazen ciafa.
Sity powstajgce podczas obrébki
skrawaniem moga odbi¢ pret i
wyrwac go z podporki konika lub
podtrzymki statej.

Nie przyktada¢ nadmiernej sity
skrawajgcej do obrabianego
przedmiotu. Nie przekreci¢
podtrzymki statej.

96-0121 wersja T Styczen 2008
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INNE KALKOMANIE BEZPIECZENSTWA

W zaleznosci od modelu i zainstalowanych opciji, na maszynie moga znajdowac sie inne kalkomanie:

Nie wchodzi¢ do maszyny 29-0779 Wersja B

Niebezpieczenstwo powaznych obrazen ciata.
Otwieranie drzwi i ruch palet nastepuje automatycznie.
Czesci ruchome mogg pochwyci¢ lub przygniesc.

Nalezy bezwzglednie trzymac rece
z dala od

fancucha.
Trzymac sie
z dala, gdy
wiaczy sie brzeczyk
i drzwi sg otwarte.

29-0020 Wersja C

Niebezpieczenstwo powaznych obrazen ciata.
Stanowisko tadowania musi by¢ wolne od przeszkdd, aby mogto odebrac palete.

Narzedzia pozostawione na wsporniku
stanowiska tadowania
spowodujg utrate prostoliniowosci palety.
Palety niewtasciwie
umieszczone moga upasé na personel.

Sprawdzi¢, czy stanowisko tadowania
palet jest wolne od przeszkéd i znajduje

Vi)

sie w potozeniu poczatkowym

P przed dokonaniem zmiany palet.

Patrz rozdziat dotyczacy APC w celu uzyskania dodatkowych informacji.
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4\ NIEBEZPIECZENSTWO

@

Brak schodka
Niebezpieczernistwo porazenia
pradem, obrazen ciata lub
uszkodzenia maszyny.

Nie wchodzi¢ oraz nie stac¢ w tym

obszarze.
29-0746 Wersja C

OSTRZEZENIE DOT. EANCUCHA

Po zataczeniu zasilania, na wy$wietlaczu maszyny pojawia si¢ komunikat ~ Przetacznik, ktory nalezy
"Safety Switch". Aby usunaé ten komunikat i kontynuowag pracg:  #r2ytrzymaé w celu wymuszenia
1) Nacisna¢ i zwolni¢ przetacznik, ktdry nalezy przytrzymac w celu
wymuszenia pracy.

Przetacznik musi by¢ obrécony do "Setup Mode".

2) Obrécic przetacznik z "Run Mode" do "Setup Mode" i z powrotem
do "Run Mode".

NIE trzymac przetacznika razem z maszyna; nalezy powierzy¢ go
PRZESZKOLONEMU operatorowi. Jezeli maszyna zostanie
Lpozostawiona w "Run Mode", to przetacznik bedzie potrzebny podczas wigczania zasilania maszyny. J

Tryby pracy
Run (Praca) Setup (Ustawienia)

O 1) Obrdci¢ przetacznik do "Run Mode". 1) Przy maszynie nie moga znajdowacé
2) Nacisna¢ i przytrzymac sie osoby postronne. W razie potrzeby
przetacznik, ktéry nalezy przytrzymacé uzy¢ barierek ochronnych.

w celu wymuszenia pracy. 2) Obréci¢ przetacznik do "Setup”.
3) Nacisna¢ "Cycle Start". Maszyna wtaczy i wytaczy sie
\_ Haas Automation, Inc. 7 automatycznie. r010073 4
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OznAczenIA "Bacznosc", "OsTrzezENIE" | "Uwaga"

W catej niniejszej instrukcji, wazne i krytyczne informacje sa poprzedzone wyrazami "Bacznos¢", "Ostrzezenie" i
"Uwaga".
Bacznos¢ stuzy do oznaczania sytuacji powaznego zagrozenia dla operatora i/lub maszyny. Przedsiewzia¢ wszelkie

wymagane i zalecane srodki ostroznosci. Nie kontynuowac, jezeli nie mozna zastosowac sie do ponizszych instrukcji i
ostrzezen. Przyktadem znaku "Bacznos$c¢" jest:

OSTRZEZENIE!

Zabrania sie wkiadania rak pomiedzy urzadzenie do wymiany narzedzi a glowice
wrzeciona.

Ostrzezenia sg stosowane w przypadku potencjalnego ryzyka odniesienia lub spowodowania, odpowiednio, drobnych
obrazen ciata lub uszkodzern mechanicznych, przyktadowo:

OSTRZEZENIE! Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych bezwzglednie wytaczyé
zasilanie maszyny.

Uwagi przekazujg operatorowi dodatkowe informacje na temat danej czynnosci lub procedury. Operator powinien
uwzglednic te informacje podczas wykonywania danej czynnosci w celu zapewnienia prawidtowosci pracy,
przyktadowo:

UWAGA: Jezeli maszyna jest wyposazona w opcjonalny stét z wiekszym przeswitem Z, to
zastosowac sie do ponizszych wytycznych:
eNalezy unika¢ umieszczania duzych ciezarow posrodku stotu lub na jego
krawedziach. Ciezar czesci powinien by¢ roztozony rownomiernie na catym
stole lub podktadce.
¢ Wysokosc¢ czesci ptaskiej nie powinna przekracza¢ 0.002".
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WPROWADZENIE

Ponizej przedstawiono wizualne wprowadzenie do frezarki HAAS. Niektére z pokazanych funkcji zostang omowione
szczegotowo w odnosnych rozdziatach.

| PortUSB

MEMORY RN SETUP
LOCK  MODE_MODE

Przetacznik trybu
Run/Setup (praca/
ustawienia)

[ Przetacznik
oswietlenia roboczego

Klawisz blokady pamieci l

HOLOT© WORK LIGHT

GFI
PROTECTED

o

Przycisk ,Hold to Run” — |
(wstrzymanie pracy)

Sciagnad, aby

sablokowad W Szczegot A (zabezpieczenie GFI)
pofozeniu (Niektdre funkcje sa Lampka sygnalizacyjna
Potozenie 3 opcjonalne) Uktad sterowania robocza
otwarte zdalnego regulatora
okienka ‘ Opcjonalny Schowek
przetacznik
Docisk 2 wmp powrotu do w
drugiego 00 (patrz
Potozenie Urzadzenie pofozenia ) — detal A)
zamkniete do wymiany poczatkowego @ %ﬂﬁ S
okienka | narzedzi (typ Sz 100
Mocowane parasolowy) 0o %ﬁ
bocznie U Instrukcja
urzadzenie & Tacka obstugi oraz
f do Vr‘]’gp;'aé‘z narzedziowa dane dot.
Pociagna‘lé do géry* (SMeTC) (PsSwietlenie robocze Sygna”zator mL(J)nI:aZLj[
* Z wyjatkiem maszyn dzwigkowy c V\:(Y
przeznaczonych na eksport 5 i:ﬁg(zj{;

Okno\‘

Nazwa maszyny

orazopcie — |
Imadto
trzymajace
narzedzia
Zsuwnia ——>»
widrow

Kosz na widry

Kaseta sterownicza

Pistolet natryskowy

Drzwiczki operatora (2)

Przycisk zwalniania

narzedzi
/
Tacki )@
narzedziowe |
, i | et I Opcjo-
Zespot nalny
chtodziwa P-Cool

Wrzeciono Dysze chtodziwa
Widok obrécony o 90° CW
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Gtowny wytacznik
automatyczny

Wentylator skrzynki
sterowniczej %
(pracuje w sposoéb

przerywany)

Skrzynka
sterownicza

Zespot panelu
olejowo-
powietrznego

Pojemnik na

domieszki
oleju

Filtr powietrza /

Koricowka egulator
weza (instalacja pgr’c
pneumatyczna powietrz

warsztatowa)

Wilew
Dysza ~ leiu (d
powietrzna - oleju ( 0
(linii powietrza) znacznika
»~Max”)
Zbiornik oleju /

Dodatkowy Pompa oleju

\
Manometr
cisnienia oleju

—MAKS.—

Lvwwis
—MIN. —

Filtr oleju

Zdjeta ostona panelu olejowo-powietrznego

Tabliczka informacyjna

Model

Numer seryjny

Data produkciji

Napiecie

Faza

Herc

Petne obcigzenie

Najwieksze obcigzenie

Zwarciowa zdolnos¢ wytagczania
Schemat oprzewodowania
Zabezpieczenie nadpradowe zapewnione
przy zaciskach zasilania maszyny)
Ostrzezenie - W szafce wystepuja Smiertelnie
niebezpieczne narzedzial

Odtaczy¢ od zrédta zasilania przed
otwarciem szafki!

Prace moze wykonywac wytgcznie
przeszkolony personel serwisowy!

Made in USA

Zespot zbiornika
chtodziwa

Pokrywa

czujnika

poziomyu Pompa
standardowa

=

Pokrywa
jed
pojedyncza Filtr siatkowy
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WYSWIETLACZ | TRYBY UKLADU STEROWANIA

Wyswietlacz uktadu sterowania sktada sie z okienek, ktére rézniag sie w zaleznosci od aktualnego trybu sterowania i
uzywanych klawiszy wyswietlacza. Na ponizszej ilustracji przedstawiono podstawowy uktad wyswietlacza:

Aktualny tryb
v,
C—
OKI,e n'ko Gtéwne okienko
wyswietlacza o
wyswietlacza
programu
Predkos¢ i posuw || Wyswietlacz potozenia / E‘fﬁ’s‘ﬂi‘}gfy
Status / Mierniki obciazenia osi/ || Liczniki/
Pomoc edytora Schowek ﬁ:nggzgrrl:?
Komunikaty rzedziami
\A[
Wejscie " ) )

Interakcja z danymi moze odbywac sie wytacznie w aktualnie aktywnym okienku. W dowolnym czasie aktywne jest
tylko jedno okienko, oznaczone biatym ttem. Dla przyktadu, aby pracowac w tabeli Korekcji narzedzi, nalezy najpierw
uaktywnic tabele poprzez nacisniecie klawisza "Offset" w celu nadania jej biatego tta. Nastepnie mozna wprowadzac
zmiany do danych. Zmiana aktywnego okienka w trybie sterowania jest z reguty wykonywana za pomoca klawiszy
wyswietlacza.

Funkcje uktadu sterowania sg zorganizowane w trzech trybach: Setup (ustawienia), Edit (edycja) i Operation
(obstuga). Kazdy tryb zapewnia wszystkie informacje niezbedne do wykonywania zadan objetych danym trybem,
dopasowane do jednego ekranu. Dla przykfadu,

Tryb "Setup" wyswietla zarowno tabele robocze i korekcji narzedzi, jaki i informacje na temat potozenia. Tryb "Edit"
udostepnia dwa okienka edycji programu oraz dostep do systeméw VQCP i IPS/WIPS (jezeli sg zainstalowane).

Aby uzyskac dostep do trybow, uzy¢ klawiszy trybow w nastepujgcy sposob:
Setup: klawisze ZERO RET, HAND JOG. Zapewnia wszystkie funkcje sterowania zwigzane z ustawianiem maszyny.

Edit: klawisze EDIT, MDI/DNC, LIST PROG. Zapewnia wszystkie funkcje zwigzane z edycja, zarzadzaniem i
przenoszeniem.

Operation: klawisz MEM. Zapewnia wszystkie funkcje sterowania wymagane w celu wykonania czesci.
Aktualny tryb jest pokazany w pasku tytutu u géry wyswietlacza.

Nalezy pamietaé, ze dostep do funkciji z innych trybédw mozna wciaz uzyskaé z aktywnego trybu za pomoca klawiszy
wyswietlacza. Dla przyktadu, w trybie "Operation" nacisniecie OFFSET spowoduje wyswietlenia tabel korekcji jako
aktywnego okienka; wyswietlacz korekcji mozna przetaczac za pomoca klawisza OFFSET. W wigkszosci trybow,
nacisniecie PROGRM CONVRS powoduje przejscie do okienka edyciji dla aktualnie aktywnego programu.
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NAWIGACJA W MENU Z ZAKLADKAMI

Menu z zaktadkami sg uzywane w kilku réznych funkcjach sterowania, takich jak Parametry, Ustawienia, Pomoc,
Wykaz programéw czy IPS. Do nawigacji w tych menu stuza klawisze strzatek, za pomoca ktérych wybiera sie
zaktadke, a nastepnie otwiera jg klawiszem Enter. Jezeli wybrana zaktadka zawiera podzaktadki, to nalezy uzy¢
klawiszy strzatek i klawisza Enter w celu wyboru odpowiedniej zaktadki.

Aby przejs¢ o jeden poziom zaktadek do gory, nalezy nacisng¢ "Cancel".

Kasera stTErowNiczA WPROWADZENIE DO KLAWIATURY

Klawiatura jest podzielona na osiem czesci: klawisze funkcyjne, klawisze impulsowania, klawisze sterowania recznego,
klawisze wyswietlacza, klawisze kursora, klawisze alfanumeryczne, klawisze trybu i klawisze numeryczne. Ponadto na
kasecie sterowniczej i klawiaturze znajduja sie rézne inne klawisze i elementy funkcyjne, ktére opisano pokrétce.

5 =)
)

opca || ([ usun
POJEJ) PRéBA) _STOP | BLOK]
MDI CHLOD%J ORIENT| || ATC ATC ]J
DNC & WRZEC| | NAP | | wsT
vP 0001 J] [[om [ 0 a ]]
REC A 1. 10. || 100.
POWR
CAL]) Poue ||| POz ])

0UUU

%@%[_JL_JL_JL_J[_J
300 E) &) Ly
Lim]IN]lo][P]la]
RIs T ]lu]lv]iw]
XY Lz e ECJT)

Power On (wltaczenie zasilania) - Wtacza maszyne.

Power Off (wytaczenie zasilania) - Wytagcza maszyne.

(zatrzymanie awaryjne) - Zatrzymuje ruch wszystkich osi, zatrzymuje wrzeciono i urzadzenie do wymiany narzedzi, a
takze wytgcza pompe chtodziwa.

Jog Handle (zdalny regulator) - Stuzy do impulsowania wszystkich osi. Moze réwniez by¢ uzywany do przewijania
przez kod programu lub pozycje menu podczas edyc;ji.

Cycle Start (rozpoczecie cyklu) - Rozpoczyna program. Ten przycisk stuzy takze do uruchamiania symulacji
programu w trybie graficznym.

Feed Hold (zatrzymanie posuwu) - Zatrzymuje ruch wszystkich osi. Uwaga: Podczas ciecia, wrzeciono obraca sie.
Reset (resetowanie) - Zatrzymuje maszyne (osie, wrzeciono, pompe chtodziwa i urzgdzenie do wymiany narzedzi).
Uzycie tego przycisku nie jest zalecang metoda zatrzymywania maszyny, gdyz kontynuowanie od tego punktu moze
by¢ utrudnione.
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Power Up (zataczenie zasilania) / Restart (ponowne uruchomienie) - W wiekszosci maszyn, nacisniecie tego
klawisza powoduje powrét osi do potozenia zerowego maszyny, co umozliwia wymiane narzedzia. Patrz ustawienie 81
w rozdziale "Ustawienia" w celu uzyskania dodatkowych informaciji.

Recover (przywracanie) - Ten przycisk pomaga operatorowi przywréci¢ urzadzenie do wymiany narzedzi w
razie anormalnego zatrzymania. Patrz podrozdziat dot. urzgdzenia do wymiany narzedzi w celu uzyskania bardziej
szczegotowych informacii.

Memory Lock Key Switch (przetacznik blokady pamieci) - Po ustawieniu w potozeniu zablokowanym, ten
przetacznik zabezpiecza przed edycja programow i zmiang ustawien przez operatora; ponadto wtacza on ponizsze
ustawienia. Ponizej opisano hierarchie blokad:

Przetgcznik blokuje ustawienia i wszystkie programy.

Ustawienie 7 blokuje parametry.

Ustawienie 8 blokuje wszystkie programy.

Ustawienie 23 blokuje 9xxx programow.

Ustawienie 119 blokuje przesunigcia.

Ustawienie 120 blokuje makrozmienne.

Second Home Button (przycisk drugiego potozenia poczatkowego) - Ten przycisk powoduje szybki ruch
wszystkich osi do wspétrzednych okreslonych w korekcji roboczej G154 P20. Sekwencja wyglada nastepujaco: O$
Z zostanie najpierw przywrécona do potozenia zerowego maszyny, po czym nastgpi ruch osi X i Y, zas na koniec
0$ Z zostanie przesunieta do drugiego potozenia poczatkowego. Ta funkcja jest dostepna we wszystkich trybach z
wyjatkiem DNC.

Work Light Switch (przetacznik oswietlenia roboczego) - Ten przetacznik wtacza oswietlenie robocze w maszynie.
Brzeczyk klawiatury - Zlokalizowany u gory korytka czesci. Wyregulowac gtosnosc¢ poprzez obrécenie pokrywy.

KLAWISZE FUNKCYJNE

Klawisze F1-F4 - Te przyciski maja rézne funkcje, w zaleznosci od wybranego trybu pracy. Patrz rozdziaty dotyczace
poszczegolnych trybdw w celu uzyskania dodatkowych opiséw i przyktaddéw.

Tool Offset Meas (pomiar korekcji narzedzia) - Stuzy do zapisywania korekcji dtugosci narzedzia podczas ustawiania
czesci.

Next Tool (hastepne narzedzie) - Stuzy do wyboru nastepnego narzedzia z urzadzenia do wymiany narzedzi.
Dostepne po nacisnieciu Tool Offset Measure w Setup.

Tool Release (zwolnienie narzedzia) - Zwalnia narzedzie z wrzeciona w trybach: MDI, "zero return" i "handle jog".

Part Zero Set (ustawianie potozenia zerowego czesci) - Uzywany do rejestrowania korekcji wspotrzednych
roboczych podczas ustawiania czesci (patrz "Ustawianie korekcji" w rozdziale "Obstuga").

KLAWISZE IMPULSOWANIA

Chip FWD (przenosnik wioréw - do przodu) - Uruchamia opcjonalny przenosnik srubowy widréw w kierunku "do
przodu", usuwajgc wiory z maszyny.

Chip Stop (zatrzymanie przenosnika sSrubowego widréw) - Zatrzymuje ruch przenosnika srubowego widréw.

Chip REV (przenosnik srubowy widréw - do tytu) - Uruchamia opcjonalny przenosnik srubowy wioréw w kierunku "do
tytu", co jest przydatne podczas usuwania zablokowanego materiatu z przenosnika srubowego.

X/-X, Y/-Y, Z/-Z, A/-A i B/-B (klawisze osi) - Umozliwiajg operatorowi reczne impulsowanie osi poprzez przytrzymanie
pojedynczego przycisku lub nacisniecie przycisku pozadanej osi i uzycie zdalnego regulatora.

(blokada impulsowania) - Wspotpracuje z przyciskami osi. Nacisna¢ "jog lock", a nastepnie przycisk osi - 0$
przesunie sie do konca zakresu ruchu lub do czasu ponownego nacisniecia "jog lock".

CLNT Up (Coolant Up) - Przesuwa opcjonalng dysze programowalnego uktadu chtodziwa (P-Cool) do géry.
CLNT Down (Coolant Down) - Przesuwa opcjonalna dysze P-Cool do dotu.

AUX CLNT (dodatkowy uktad chtodziwa) - Nacisniecie tego klawisza wytacznie w trybie MDI wigcza opcjonalny uktad
chtodziwa wrzeciona (TSC); nacisniecie po raz kolejny wytacza TSC.
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KLAWISZE STEROWANIA RECZNEGO

Te klawisze daja uzytkownikowi mozliwos¢ przejecia kontroli recznej nad predkoscia ruchu (szybkiego) osi nie
zwigzanego z cieciem, zaprogramowanymi wartosciami posuwu i predkosciami wrzeciona.

-10 - Zmniejsza biezagca predkosc posuwu o 10%.

100% - Zastepuje predkosc objeta sterowaniem recznym zaprogramowana predkoscia posuwu.
+10 - Zwigksza biezaca predkos¢ posuwu 0 10%.

-10 - Zmniejsza biezaca predkos¢ wrzeciona o 10%.

100% - Zastepuje zaprogramowang predkosé wrzeciona predkosciag objetg sterowaniem recznym.
+10 - Zwigksza biezaca predkos¢ wrzeciona o 10%.

Hand Cntrl Feed (sterowanie reczne predkosci posuwu) - Nacisniecie tego przycisku pozwala uzywac zdalnego
regulatora do sterowania predkoscia posuwu w inkrementach +1%.

Hand Cntrl Spin (sterowanie reczne wrzeciona) - Nacisnigcie tego przycisku pozwala uzywac zdalnego regulatora do
sterowania predkosciag wrzeciona w inkrementach +1%.

CW - Uruchamia wrzeciono w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara. Ten przycisk jest niedostepny
w maszynach CE (na eksport).

CCW - Uruchamia wrzeciono w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara. Ten przycisk jest
niedostepny w maszynach CE (na eksport).

Wrzeciono mozna uruchomi¢ lub wytgczy¢ za pomoca przyciskéw CW lub CCW, gdy maszyna znajduje sie w
zatrzymaniu bloku pojedynczego lub nacisnieto przycisk Feed Hold (zatrzymanie posuwu). Gdy program zostanie
ponownie uruchomiony za pomoca "Cycle Start", wrzeciono zostanie przywrécone do poprzednio zadanej predkosci.

STOP - Zatrzymuje wrzeciono.

5% / 25% / 50% / 100% Rapid - Ogranicza ruch szybki maszyny do wartosci wskazanej przez klawisz. Przycisk
"100% Rapid" zapewnia najwiekszy ruch szybki.

Korzystanie ze sterowania recznego

Podczas pracy, predkos¢ posuwu mozna zmienia¢ od 0% do 999% zaprogramowanej wartosci. Do tego celu stuza
przyciski +10%, -10% oraz 100%. Podczas cykli gwintowania G74 i G84, funkcja sterowania recznego predkoscia
posuwu nie jest dostepna. Sterowanie reczne predkoscia posuwu nie zmienia predkosci ktérejkolwiek osi dodatkowe;.
Podczas impulsowania recznego, sterowanie reczne predkoscig posuwu reguluje predkosci posuwu wybrane z bloku
klawiszy. Umozliwia to precyzyjna regulacje predkosci impulsowania.

Predkos¢ wrzeciona takze mozna zmienia¢, od 0% do 999%, za pomoca funkcji sterowania recznego wrzeciona.
Ta funkcja jest niedostepna takze dla G74 i G84. W trybie Single Block (bloku pojedynczego), wrzeciono mozna
zatrzymac. Wiaczy sie ono automatycznie po wznowieniu programu za pomoca przycisku Cycle Start (rozpoczecie
cyklu).

Poprzez nacisniecie klawisza "Handle Control Feedrate" (sterowanie reczne predkoscia posuwu), zdalny regulator
moze by¢ uzyty do sterowania predkoscia posuwu w zakresie od 0% do 999% w inkrementach +1%. Poprzez
nacisniecie klawisza "Handle Control Spindle" (sterowanie reczne predkoscig wrzeciona), zdalny regulator moze by¢
uzyty do sterowania predkoscia wrzeciona w inkrementach +1% (od 0% do 999%).

Ruch szybki (G00) moze by¢ ograniczony do 5%, 25% lub 50% predkosci maksymalnej za pomoca bloku klawiszy.
Jezeli predkosé 100% jest za duza, to mozna zmienic ja na 50% za pomoca ustawienia 10.

Na stronie ustawiert mozna wytgczy¢ klawisze sterowania recznego w taki sposob, ze ich uzycie przez operatora
bedzie niemozliwe. Sg to ustawienia 19, 20i 21.

Przycisk Feed Hold (zatrzymanie posuwu) petni role przycisku przetaczajgcego na sterowanie reczne, gdyz jego
nacisniecie powoduje zatrzymanie ruchu szybkiego i ruchu posuwu. Po zatrzymaniu posuwu, nalezy nacisnaé przycisk
Cycle Start (rozpoczecie cyklu), aby wznowié. Przetacznik drzwiczek na obudowie petni podobna role, ale wyswietli
"Door Hold" (wstrzymanie drzwiczek) w razie otwarcia drzwiczek. Gdy drzwiczki sa zamkniete, uktad sterowania
znajduje sie w trybie Feed Hold (zatrzymanie posuwu), w zwigzku z czym nalezy nacisna¢ Cycle Start (rozpoczecie
cyklu), aby kontynuowad. Funkcje "Door Hold" i "Feed Hold" nie powoduja zatrzymania zadnej osi dodatkowe;.

Operator moze przejac¢ kontrole reczng nad ustawieniem chtodziwa poprzez nacisniecie przycisku COOLNT. Pompa
pozostanie wtgczona lub wytaczona do czasu nastepnego kodu M lud dziatania operatora (patrz ustawienie 32).

Sterowanie reczne mozna przestawi¢ na ustawienia domysine za pomoca M06, M30 i/lub nacisniecie "RESET" (patrz
Ustawienie 83, 87, 88).
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KLAWISZE WYSWIETLACZA

Klawisze wys$wietlacza zapewniaja dostep do wyswietlaczy maszyny, informacji operacyjnych i stron pomocy. Sag one
czesto uzywane do przetaczania aktywnych okien w trybie funkcji. W razie nacisniecia wiecej niz jeden raz, niektére z
tych klawiszy powoduja wyswietlenie dodatkowych ekrandw.

Prgrm/Convrs - W wiekszosci trybéw stuzy do wyboru aktywnego okna programu. W trybie MDI/DNC nacisniecie
zapewnia dostep do VQC i IPS/WIPS (jezeli zainstalowano).

Posit (Potozenie) - Stuzy do wyboru okna potozen, ktére znajduje sie w dolnej sSrodkowej czesci wiekszosci ekrandw.
Wyswietla aktualne potozenia osi. Klawisz POSIT stuzy do przetgczania pomiedzy kolejnymi potozeniami. Aby filtrowacé
osie wyswietlone w oknie, nalezy wpisac litere dla kazdej osi, ktére ma by¢ wyswietlona, i nacisna¢ WRITE/ENTER.
Potozenie kazdej osi jest wyswietlane we wskazanej kolejnosci.

Offset - Nacisna¢ w celu przetagczania pomiedzy dwoma tabelami korekcji. Wybraé tabele "Tool Offsets"”
(Korekcje narzedzi) w celu wyswietlenia i przeprowadzenia edycji geometrii dtugosci narzedzi, korekcji promienia,
korekcji zuzycia i potozenia chtodziwa. Wybrac tabele "Work Offsets" (Korekcje robocze) w celu wyswietlenia i
przeprowadzenia edyciji lokalizacji korekcji roboczych okreslonych kodami G, uzywanych w programach.

Curnt Comds (Komendy biezgce) - Nacisna¢ PAGE UP / PAGE DOWN w celu przejscia przez menu Maintenance
(Konserwacja), Tool Life (Trwatos¢ uzytkowa narzedzi), Tool Load (Obciazenie narzedzi), Advanced Tool Management
(ATM; Zaawansowane zarzadzanie narzedziami), System Variables (Zmienne systemowe), Clock settings (Ustawienia
zegara) oraz ustawienia regulatora czasowego/licznika.

Alarm / Mesgs (Alarmy/Komunikaty) - Wyswietla ekrany przegladarki alarméw i komunikatow. Dostepne sa trzy
ekrany alarméw, z ktérych pierwszy przedstawia aktualnie aktywne alarmy (najpierw nacisnac przycisk Alarm/Mesgs).
Nacisna¢ prawy klawisz strzatki, aby przejrze¢ historie alarméw. Uzy¢ klawiszy do géry i do dotu, aby przewinac¢ przez
wpisy historii alarmow, i nacisna¢ F2 w celu zapisania do urzadzenia pamieci.

Param / Dgnos (parametry/diagnostyka) - Wyswietla parametry, ktére definiuja prace maszyny. Parametry sg
zorganizowane wedtug kategorii w menu z zaktadkami; aby znalez¢ znany parametr, wpisac jego numer i nacisngé
strzatke do gory lub do dotu. Parametry sg ustawiane fabrycznie i powinny by¢ modyfikowane wytacznie przez
autoryzowany personel Haas.

Ponowne nacisniecie klawisza "Param / Dgnos" powoduje wyswietlenie pierwszej strony danych diagnostycznych. Te
informacje sa uzywane gtéwnie do wykrywania i usuwania usterek przez autoryzowanego technika serwisowego Haas.
Pierwsza strona danych diagnostycznych opisuje wejscia i wyjscia dyskretne. Nacisniecie "Page Down" powoduje
wyswietlenie dodatkowych stron danych diagnostycznych.

Setng / Graph (ustawienia/grafika) - Wyswietla i pozwala zmienia¢ ustawienia uzytkownika. Podobnie jak Parametry,
Ustawienia sa zorganizowane wedtug kategorii w menu z zaktadkami. Aby znalez¢ znane ustawienie, wpisa¢ numer i
nacisng¢ strzatke do goéry lub do dotu.

Ponowne nacisniecie klawisza "Setng / Graph" wtacza tryb graficzny. W trybie graficznym, uzytkownik moze przejrze¢
wygenerowang sciezke narzedzia programu i, w razie potrzeby, usung¢ btedy z programu przed jego uruchomieniem
(patrz "Tryb graficzny" w rozdziale "Obstuga")

Help / Calc (pomoc / kalkulator) - Wyswietla tematy pomocy w menu z zaktadkami. Dostepna pomoc obejmuje krotkie
opisy koddéw G i M, definicje funkcji uktadu sterowania, wykrywanie i usuwanie usterek oraz zagadnienia z zakresu
konserwaciji. Menu pomocy zawiera takze kilka kalkulatorow.

W niektorych trybach, nacisniecie klawisza HELP/CALC powoduje pojawienie sie wyskakujacego okienka pomocy. Za
pomoca tego okienka mozna uzyskac¢ dostep do tematéw pomocy wtasciwych dla aktualnego trybu, a takze wykonac
niektore funkcje opisane w menu. Aby uzyskac dostep do opisanego powyzej menu z zaktadkami z wyskakujacego
okienka pomocy, nalezy ponownie nacisna¢ HELP/CALC.
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KLAWISZE KURSORA

Uzy¢ klawiszy kursora w celu przejscia do réznych ekrandw i pél w uktadzie sterowania, a takze do edycji programéw
CNC.

Home (potozenie poczatkowe) - Ten przycisk przesuwa kursor do gérnej pozycji na ekranie; podczas edyciji jest to
gérny lewy blok programu.

Up / Down Arrows (strzatki - w gore/w dét) - Przesuwaja jedna pozycje, blok lub pole w gére/w doét.

Page Up / Down (strona w goére/w dot) - Stuzg do zmiany wyswietlaczy lub do przechodzenia o jedna strone w gore/
w dét podczas przegladania programu.

Left Arrow (lewa strzatka) - Uzywana do wyboru samodzielnie edytowalnych pozycji podczas przegladania
programu; przesuwa kursor w lewo. Stuzy do przewijania przez zaznaczenia ustawien.

Right Arrow (prawa strzatka) - Uzywana do wyboru samodzielnie edytowalnych pozycji podczas przegladania
programu; przesuwa kursor w prawo. Jest uzywana do przewijania wyboréw ustawien i przesuwa okienko
powigkszenia w prawo w trybie graficznym.

End (koniec) - Ten przycisk na ogdt przesuwa kursor do ostatniej pozycji na ekranie. Podczas edyciji, jest to ostatni
blok programu.

KLAWISZE ALFANUMERYCZNE

Klawisze alfanumeryczne stuza do wprowadzania liter alfabetu wraz z pewnymi znakami specjalnymi. Niektore znaki
specjalne sg wprowadzane poprzez nacisnigcie w pierwszej kolejnosci klawisza "Shift".

Shift - Klawisz zapewnia dostep do dodatkowych znakéw na klawiaturze. Dodatkowe znaki sg widoczne w lewym
goérnym rogu niektérych klawiszy alfanumerycznych i numerycznych. Nacisniecia Shift, a nastepnie klawisza ze
znakiem wprowadzi znak w wiersz wprowadzania danych. Podczas wprowadzania tekstu, domysina czcionka to
UPPER CASE (wersaliki); aby uzy¢ matych liter, nacisnac¢ i przytrzymac klawisz Shift.

Jezeli w uktadzie sterowania zainstalowano pigta os, to w celu wyboru osi B do impulsowania nalezy nacisnac¢ przycisk
Shift, a nastepnie klawisze impulsowania +/-A.

EOB - Jest to znak End-Of-Block (konca bloku). Jest on wyswietlany na ekranie jako srednik (;) i oznacza koniec
wiersza programu.

() - Nawiasy sg uzywane do oddzielania komend programu CNC od komentarzy uzytkownika. Zawsze nalezy
wprowadzac je parami. Uwaga: Kazdorazowo w przypadku odbioru niewaznej linii kodu przez port RS-232 podczas
odbierania programu, zostaje ona dodana do programu w nawiasie.

/ - Prawa jest uzywana w funkciji "Block Delete" (usuwanie bloku) oraz w makrowyrazeniach. Jezeli ten symbol
jest pierwszym symbolem w bloku i wtaczono funkcje "Block Delete", to odnosny blok jest ignorowany w chwili
uruchomienia. Symbol jest réwniez uzywany jako znak dzielenia w makrowyrazeniach (patrz rozdziat "Makra").

[1- Nawiasy kwadratowe sg uzywane w makrowyrazeniach. Makra sg opcjonalna funkcja oprogramowania (patrz
rozdziat "Makra").
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Klawisze trybu zmieniaja status operacyjny obrabiarki CNC. Po nacisnigciu przycisku trybu, przyciski w tym samym
rzedzie staja sie dostepne dla uzytkownika. Aktualny tryb jest zawsze wyswietlany w gérnej sSrodkowej czesci
wyswietlacza.

EDIT- Wybiera tryb edyciji. Ten tryb jest uzywany do edycji programéw w pamieci uktadu sterowania. Tryb edycji
udostepnia dwa okienka edycji: jedno dla aktualnie aktywnego programu oraz drugie do edycji w tle. Do przetaczania
pomiedzy tymi okienkami stuzy klawisz EDIT. Uwaga: Podczas uzywania tego trybu, nacisna¢ F1 w celu uzyskania
dostepu do wyskakujacych okienek pomocy.

Insert - Nacisniecie tego przycisku powoduje wprowadzenie komend do programu przed kursorem. Ten przycisk
wprowadza réwniez tekst ze schowka do aktualnej lokalizacji kursowa, a ponadto stuzy do kopiowania blokéw kodu w
programie.

Alter - Nacisniecie tego przycisku zmienia podkreslong komende lub tekst na nowo wprowadzone komendy lub tekst.
Ten przycisk zmienia rowniez podkresione zmienne na tekst znajdujacy sie w schowku, badz przesuwa wybrany blok
do innej lokalizacji.

Delete - Usuwa pozycje zaznaczong kursorem lub wybrany blok programu.

Undo - Cofa do 9 ostatnich zmian edycyjnych, a takze cofa zaznaczenie bloku.

MEM (pamied) - Wybiera tryb pamieci. Ekran wys$wietla aktywny program i inne informacje wymagane podczas
produkciji czesci.

Single Block - Wigcza lub wytgcza pojedynczy blok. Gdy blok pojedynczy jest wigczony, tylko jeden blok programu
zostaje wykonany dla kazdego nacisniecia "Cycle Start".

Dry Run - Stuzy do sprawdzania faktycznego ruchu maszyny "na sucho", bez ciecia czesci. (patrz podrozdziat "Praca
na sucho" w rozdziale "Obstuga")

Opt Stop (opcjonalne zatrzymanie) - Wtgcza i wytgcza zatrzymania opcjonalne. Patrz takze G103 w rozdziale "Kod G".

Gdy ta funkcja jest wigczona i zaprogramowano kod M01 (zatrzymanie opcjonalne), maszyna zatrzyma sie po
osiggnieciu M01. Maszyna wznowi prace po nacisnieciu "Cycle Start". Jednakze - w zaleznosci od funkcji "look-
ahead" (antycypowania) (G103) - zatrzymanie moze nie nastgpi¢ natychmiast (patrz rozdziat "Antycypowanie bloku").
Innymi stowy, funkcja antycypowania bloku moze spowodowac zignorowanie najblizszego M01 przez komende
"Optional Stop".

W razie nacisniecia przycisku "Optional Stop" podczas wykonywania programu, funkcja zostanie uruchomiona dla
wiersza nastepujgcego po wierszu podkreslonym w chwili nacisniecia przycisku "Opt Stop".

Block Delete (usuwanie bloku)- Wtacza/wytacza funkcje usuwania bloku. Bloki z kreska ukosna ("/") jako pierwsza
pozycja sa ignorowane (nie sg wykonywane) w razie uruchomienia tej opcji. Jezeli kreska znajduje sie w wierszu kodu,
to komendy po kresce sa ignorowane w razie uruchomienia tej funkcji. Usuwanie bloku zaczyna dziata¢ dwa wiersze
po nacisnieciu "Block Delete", z wyjatkiem sytuacji, w ktorej zastosowano kompensacje frezu; woéwczas, usuwanie
bloku zaczyna dziata¢ najwczesniej cztery wiersze po podkreslonym wierszu. Przetwarzanie ulega spowolnieniu do
Sciezek zawierajacych usuwanie bloku podczas obrébki skrawaniem z duza predkoscia. Usuwanie bloku pozostaje
aktywne w razie zatgczenia zasilania.

MDI/DNC - Tryb MDI jest trybem "Manualnego Wprowadzania Danych", w ktérym program moze by¢ napisany,
ale nie jest wprowadzany do pamieci. Tryb DNC "Bezposrednie Sterowanie Numeryczne" umozliwia "dozowane"
wprowadzanie duzych programow do uktadu sterowania w celu wykonania (patrz rozdziat "Tryb DNC").

Coolnt (Chtodziwo) - Wiacza i wytacza opcjonalny ukfad chtodziwa.

Orient Spindle (orientacja wrzeciona) - Obraca wrzeciono do okreslonego potozenia, a nastepnie blokuje je. Moze
by¢ stosowane podczas ustawiania w celu wskazania czesci.

ATC FWD - Obraca gtowice rewolwerowa narzedzi do nastepnego narzedzia. Aby zatadowac okreslone narzedzie do
wrzeciona, przejs¢ do trybu MDI lub impulsowania recznego, wpisa¢ numer narzedzia (T8) i nacisna¢ ATC FWD.
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ATC REV - Obraca gtowice rewolwerowa narzedzi do poprzedniego narzedzia. Aby zatadowaé okreslone narzedzie do
wrzeciona, przejs¢ do trybu MDI lub impulsowania recznego, wpisa¢ numer narzedzia (T10) i nacisng¢ ATC REV.

Hand Jog (impulsowanie reczne) - Wybiera tryb impulsowania osig .0001, .1 - 0.0001 cala (metryczny 0.001 mm) dla
kazdej podziatki na regulatorze zdalnym. Do pracy na sucho, .1 cala/min.

.0001/.1, .001/1.,.01/10., .1/100. - W trybie calowym, pierwsza liczba (liczba gérna) wybiera zakres impulsowania dla
kazdego kliknigcia zdalnego regulatora. Gdy tokarka znajduje si¢ w trybie MM, pierwsza liczba jest mnozona przez
dziesie¢ podczas impulsowania osig (np. .0001 przeksztatca sie w 0.001 mm). Druga liczba (liczba dolna) obstuguje
tryb pracy na sucho i jest uzywana do wyboru predkosci posuwu i ruchu osi.

Zero Ret (zerowanie) - Wybiera tryb "Zero Return”, ktéry wyswietla lokalizacje osi w czterech réznych kategoriach,
a mianowicie: Operator, Praca G54, Maszyna i Odlegto$¢ do pokonania. Nacisna¢ POSIT, aby przetaczy¢ pomiedzy
kategoriami.

All - Przesuwa wszystkie osie do potozenia zerowego maszyny. Jest to podobne do "Power Up/Restart", przy czym z
tym wyjatkiem, ze nie nastgpi wymiana narzedzia. Stuzy takze do okreslania poczatkowego potozenia zerowego osi.

Origin (potozenie poczatkowe) - Zeruje wybrane ekrany danych i regulatory czasowe.

Singl (0$ pojedyncza) - Przywraca jedng os$ do potozenia zerowego maszyny. Nacisng¢ przycisk odnosnej osi, a
nastepnie przycisk "Singl Axis". Stuzy takze do przesuwania pojedynczych osi do poczatkowego potozenia zerowego
osi.

HOME G28 - Przywraca wszystkie osi do potozenia zerowego maszyny w ruchu szybkim. Ponadto, Home G28
powoduje powrét pojedynczej osi do potozenia zerowego w podobny sposob w razie wprowadzenia litery osi i
nacisniecia przycisku G28. OSTRZEZENIE! Nie ma zadnego komunikatu ostrzegawczego, ktéry ostrzegtby operatora
o potencjalnej kolizji. Dla przyktadu, jezeli 0$ Z znajduje sie posrdéd czesci na stole, gdy o$ X lub Y jest zerowana, moze
nastapi¢ zderzenie.

List Prog (wykaz programow) - Kontroluje wszystkie czynnos$ci zwiazane z tadowaniem i zapisywaniem danych w
uktadzie sterowania.

Select Prog - Powoduje, ze zaznaczony program staje sie programem aktywnym. Uwaga: Aktywny program jest
poprzedzony "A" w wykazie programow. Zarzadzenie wieloma programami poprzez nacisniecie WRITE/ENTER w celu
umieszczenia zaznaczenia przy pozadanych programach, a nastepnie nacisniecie F1 w celu wyboru funkcji.

Send - Przesyta programy przez port szeregowy RS-232. (Patrz rozdziat "RS-232")
Recv - Odbiera programy z portu szeregowego RS-232. (Patrz rozdziat "RS-232")
Erase Prog - Kasuje program zaznaczony kursorem w trybie Wykazu programéw lub caty program w trybie MDI.

Klawisze numeryczne dajag uzytkownikowi mozliwo$¢ wprowadzania liczb i kilku znakéw specjalnych do uktadu
sterowania.

Cancel - Ten klawisz stuzy do usuwania ostatniego wprowadzonego znaku.

Space - Uzywany do formatowania komentarzy wprowadzonych do programéw lub w obszarze komunikatu.
Write / Enter - Uniwersalny klawisz wprowadzania.

- (znak minus) - Uzywany do wprowadzania liczb ujemnych.

. (kropka dziesietna) - Uzywana do precyzyjnego wprowadzania wartosci liczbowych.

20 Wprowadzenie 96-0121 wersja T Styczer 2008



WYSWIETLACZE POLOZENIA

Okienko potozen

Okienko potozen, znajdujace sie w dolnej Srodkowej czesci ekranu, wyswietla aktualne potozenia osi wzgledem
czterech punktéw odniesienia (Operator, Praca, Maszyna i Odlegtos¢ do pokonania). Nacisnaé klawisz POSIT w celu
aktywowania okienka potozen; nacisna¢ go ponownie, aby przejs¢ przez dostepne okna potozenia. Gdy okienko jest
aktywne, uzytkownik moze zmieni¢ wyswietlane osie poprzez wpisanie liter osi w pozadanej kolejnosci i nacisniecie
WRITE/ENTER. Dla przyktady, wpisanie "X" skutkuje wyswietleniem tylko osi X. Wpisanie "YXZ" spowoduje
wyswietlenie tych osi we wskazanej kolejnosci. Aby uzyskac¢ dostep do wiekszego wyswietlacza potozen, nalezy
nacisna¢ CURNT COMDS, a nastepnie "Page Up" lub "Page Down", dopdki nie pojawi sie ten wyswietlacz.

Operator Display (wyswietlacz operatora)

Ten wyswietlacz stuzy do przedstawiania odlegtosci, o jaka operator przesunat dowolng z osi. Nie jest to faktyczna
odlegtos¢ osi od potozenia zerowego maszyny, chyba ze uprzednio zatgczono zasilanie maszyny. Osie mozna
wyzerowac poprzez wpisanie litery osi i nacisniecie klawisza "Origin".

Work Display (wyswietlacz pracy)

Ten wyswietlacz przedstawia potozenie X, Y i Z wzgledem czesci, nie potozenia zerowego maszyny. W chwili
wigczenia zasilania, automatycznie wyswietla wartos¢ przesunigcia roboczego G54. Potozenie moze by¢ zmienione
wytacznie poprzez wprowadzenie wartosci przesuniec¢ roboczych od G55 do G59, od G110 do G129, badz poprzez
wydanie komendy G92 w programie.

Machine Display (wyswietlacz maszyny)
Przedstawia on potozenia osi wzgledem potozenia zerowego maszyny.

Distance To Go (odlegtos¢ do pokonania)

Ten wyswietlacz przedstawia odlegtoscé, jaka pozostata przed osiagnieciem zadanego potozenia przez osie. W trybie
impulsowania recznego, ten wyswietlacz potozenia moze by¢ uzywany do przedstawienia odlegtosci przesuniecia. Aby
go wyzerowac, nalezy zmienic tryb (EDIT, MEM, MDI) i nastepnie przetaczy¢ do impulsowania recznego.

WYSWIETLACZ KOREKCJI

Dostepne sag dwie tabele korekcji. Pierwsza jest tabela "Tool Geometry/Wear" (geometria/zuzycie narzedzi). Druga

jest tabela "Work Zero" (korekcja robocza zerowa). W zaleznosci od trybu, te tabele moga pojawi¢ sie w dwdch
oddzielnych oknach wyswietlacza, badz w jednym oknie. W obu przypadkach mozna przetacza¢ pomiedzy tabelami za
pomoca klawisza OFFSET.

Geometria narzedzi/Zuzycie

Tabel Geometrii narzedzi przedstawia numery narzedzi, wartosci geometrii dtugosci i zuzycia narzedzi, wartosci
geometrii promienia i zuzycia narzedzi, wartosci czesci roboczych oraz faktyczne wartosci srednicy, a takze rodzaj
narzedzia. Jezeli frezarka jest wyposazone w opcjonalng programowalng jednostke chtodziwa, to przedmiotowa strona
wyswietli takze potozenie chtodziwa okreslone dla kazdego narzedzia. Aby wprowadzi¢ wartosci do tych pdl, nalezy
uzy¢ klawiszy numerycznych i nacisng¢ F1. Wprowadzenie liczby i nacisnigcie F2 spowoduje ustawienie ujemnego
odpowiednika danej liczby w korekcjach. Wprowadzi¢ warto$¢ i nacisna¢ Write/Enter w celu dodania jej do aktualnie
wybranej wartosci. Aby usuna¢ wszystkie wartosci na stronie, nacisna¢ "Origin"; frezarka zgtosi podpowiedz "Zero All
(Y/N)?" (Wyzerowac wszystkie (T/N)?). Nacisna¢ Y, aby kontynuowac, badz N, aby pozostawi¢ wartosci bez zmian.

Work Zero Offset (korekcja robocza zerowa)

Tabela Korekcji roboczej zerowej przedstawia wprowadzone wartosci, dzieki czemu kazde narzedzie zna lokalizacje
czesci na stole. Wartos$¢ mozna ustawi¢ dla kazdej osi (X, Y i Z). Operator moze przewina¢ do kazdej kolumny za
pomoca klawisza strzatki lub naciskajac przyciski "Page Up/Down" w celu uzyskania dostepu do innych korekcji w
rozdziale "Korekcja robocza". Aby kazde narzedzie mogto zlokalizowac¢ czesc¢, narzedzia uzyte w programie muszg
by¢ "w stycznosci" z czescig. Wartos¢ mozna wprowadzi¢ poprzez wpisanie liczby i nacisniecie F1, bgdz wartos¢
moze by¢ dodana do istniejacej wartosci poprzez nacisniecie Enter/Write. Wprowadzenie liczby i nacisniecie F2
spowoduje ustawienie ujemnego odpowiednika danej liczby w przesunieciach. Aby usunaé wszystkie wartosci na
stronie, nacisng¢ "Origin"; frezarka zgtosi podpowiedz "Zero All (Y/N)?" (Wyzerowac¢ wszystkie (T/N)?). Nacisnac Y,
aby kontynuowac, badz N, aby pozostawi¢ wszystkie wartosci bez zmian.
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WYSWIETLACZ KOMEND BIEZACYCH

Ponizej przedstawiono kilka stron komend biezacych znajdujacych sie w uktadzie sterowania. Nacisnaé przycisk
"Current Commands" i uzy¢ przyciskow "Page Up/Down" w celu nawigowania przez strony.

Program Command Check Display (wyswietlacz kontroli komend programu)

Informacje na komend biezacych sa dostepne w wiekszosci trybdw. Informacje dotyczace wrzeciona, przyktadowo
na temat predkosci, obciazenia, kierunku, liczby stép powierzchni na minute (SFM), obcigzenia wiérami i biezagcego
potozenia przektadni zebatej (jezeli znajduje sie na wyposazeniu) sg widoczne w dolnym lewym okienku wyswietlacza
we wszystkich trybach z wyjatkiem "Edit".

Potozenie osi sg widoczne w dolnym $rodkowym okienku wyswietlacza. Przej$¢ przez uktad wspétrzednych (operator,
praca, maszyna lub odlegto$¢ do pokonania) za pomoca klawisza POSIT. W niektérych wyswietlaczach, to okienko
zawiera takze dane obcigzenia dla kazdej osi.

Poziom chtodziwa jest wyswietlany przy gérnym prawym rogu ekranu. Jezeli maszyna jest wyposazona w opcjonalny
programowalny uktad chtodziwa (P-Cool), to w tym miejscu wyswietlone jest takze biezace potozenie kurka
czerpalnego.

Current Display Command (wyswietlacz komend biezacych) Ten wyswietlacz (tylko do odczytu) przedstawia
aktywne kody programéw w gornej srodkowej czesci ekranu.

Aby uzyskaé dostep do ponizszych funkcji, nalezy nacisng¢ CURNT COMDS, a nastepnie PAGE UP lub PAGE DOWN
w celu przetaczenia pomiedzy wyswietlaczami.

Macro Variables Display (wyswietlacz makrozmiennych) Ten wyswietlacz przedstawia liste makrozmiennych oraz
ich biezacych wartosci. Gdy ukfad sterowania wykonuje program, zmienne sa aktualizowane. Ponadto, zmienne moga
by¢ modyfikowane na tym wyswietlaczu; patrz rozdziat "Makra" w celu uzyskania dodatkowych informaciji.

Active Codes (aktywne kody) Zawiera wykaz aktywnych kodow programow. Jest to rozszerzona wersja wyswietlacza
koddéw programéw (patrz wyzej).

Positions Display (wyswietlacz potozen) Zapewnia bardziej rozbudowany widok aktualnych potozen maszyny, z
jednoczesna prezentacjg wszystkich punktéw odniesienia (operator, maszyna, praca, odlegtos¢ do pokonania). Z tego
ekranu mozna réwniez wykonywac impulsowanie reczne osi.

Operation Timers Display (wyswietlacz operacyjnych regulatorow czasowych) Ten wyswietlacz przedstawia
biezacy czas zataczenia zasilania, czas rozpoczecia cyklu (catkowity czas, przez jaki maszyna realizuje program), a
takze czas posuwu (catkowity czas, przez jaki maszyna wykonuje posuw). Te czasy mozna zresetowac na zero za
pomoca klawiszy "up" i "down" w celu podkreslenia pozadanego tytutu i nacisniecie przycisku "ORIGIN".

Ponizej tych czasow znajduja sie dwa liczniki M30, ktére stuzg do zliczania obrobionych czesci. Mozna ustawi¢ je na
zero oddzielnie, w celu okreslenia liczby czesci przypadajacych na zmiane oraz catkowitej liczby czesci.

Ponadto, na niniejszym wyswietlaczu mozna monitorowa¢ dwie makrozmienne.

Tool Life display (wyswietlacz trwatosci uzytkowej narzedzi) Ten wyswietlacz przedstawia czas uzywania narzedzia
W posuwie (czas posuwu), czas, przez jaki narzedzie znajduje sie w potozeniu roboczym (czas catkowity), a takze
liczbe razy wyboru narzedzia (uzytkowanie). Te informacje sa pomocne przy okreslaniu trwatosci uzytkowej narzedzi.
Wartosci przedstawione na wyswietlaczu moga by¢ resetowane na zero poprzez podkreslenie wartosci i nacisniecie
przycisku "Origin". Uwaga: Maksymalna wartosc¢ to 32767; po jej osiagnieciu uktad sterowania powrdci do zera.

Ten wyswietlacz moze réwniez by¢ uzywany do generowania alarmu, gdy narzedzie zostato uzyte okreslong liczbe
razy. Ostatnia kolumna jest oznaczona "Alarm"; wprowadzenie do niej liczby spowoduje wygenerowanie alarmu #362
(Tool Usage Alarm) przy nastepnej wymianie narzedzi w razie osiggniecia lub przekroczenia tej liczby.

Tool Load Monitor and Display (monitor i wyswietlacz obciazenia narzedzi) Operator moze wprowadzié¢
maksymalna wartos¢ obcigzenia narzedzi, w %, oszacowana dla kazdego narzedzia. Operator moze rowniez

wybra¢ odpowiednie dziatanie do podjecia w razie przekroczenia tej wartosci obciagzenia. Ten wyswietlacz umozliwia
wprowadzenie ww. wartosci granicznej alarmu oraz przedstawia najwieksze obcigzenie, jakiemu poddano narzedzie
podczas poprzednich operacji posuwu.

Funkcja monitorowania obcigzenia narzedzia wtacza sie kazdorazowo, gdy maszyna wykonuje operacje posuwu (GO1,

GO02 lub G03). Jezeli wartos¢ graniczna zostanie przekroczona, to podjete zostaje dziatanie okreslone w Ustawieniu 84
(odnosnie do opisu, patrz rozdziat "Ustawienia").

Maintenance (konserwacja) Ta strona pozwala operatorowi uruchomi¢ i wytaczyé szereg operaciji kontrolnych (patrz
rozdziat Konserwacja).
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WYSWIETLACZ ALARMOW/KOMUNIKATOW

Alarmy

Ekran "Alarms" mozna wybra¢ poprzez nacisniecie przycisku "ALARM / MESGS". Dostepne sa trzy rézne ekrany
alarmow. Pierwszy przedstawia alarmy biezace. Nacisniecie prawego przycisku strzatki przetacza na ekran historii
alarmoéw, ktéry przedstawia poprzednio odebrane alarmy. Ponowne nacisniecie prawego przycisku strzatki przetacza
na ekran przegladarki alarmoéw. Ten ekran przedstawia jeden alarm na raz wraz z opisem. Uzytkownik moze wéwczas
przewija¢ wszystkie alarmy za pomoca przyciskow strzatkowych "Up" i "Down". Aby przejrze¢ szczegétowe dane dla
alarmu o znanym numerze, nalezy wpisac ten numer, gdy przegladarka alarmow jest aktywna, a nastepnie nacisnaé
WRITE/ENTER lub lewy/prawy klawisz kursora.

Uwaga: Przyciski CURSOR (kursor), PAGE UP (przewijanie strony do gory) i PAGE DOWN (przewijanie strony do dotu)
stuzg do poruszania sie w duzej liczbie alarméw.

Messages (komunikaty)

Ekran "Messages" mozna wybra¢ poprzez dwukrotne nacisniecie przycisku ALARM/MESGS. Jest ekran komunikatéw
operatora i nie wptywa w zaden inny sposob na prace uktadu sterowania. Wprowadza¢ komunikaty za pomoca bloku
klawiszy. Przyciski anulowania i spacji moga by¢ uzywane do usuwania istniejgcych komunikatow, zas przycisk
"Delete" (usun) stuzy do usuwania catego wiersza. Dane sg zapisywane automatycznie i przechowywane nawet w
razie wytaczenia zasilania. Strona ekranu komunikatéw pojawi sie podczas wtaczania zasilania, jezeli nie ma zadnych
alarmow.

SETTING / GRAPHIC DispLAY FUNCTION (USTAWIANIE FUNKCJI WYSWIETLACZA GRAFICZNEGO)

Nacisna¢ klawisz SETNG/GRAPH w celu uzyskania dostepu do Ustawien. W ustawieniach sa dostepne pewne funkcje
specjalne, ktére zmieniaja zachowanie frezarki; patrz rozdziat "Ustawienia" w celu uzyskania bardziej szczegétowego
opisu.

Funkcje grafiki wybiera sie poprzez dwukrotne nacisniecie przycisku "Setng/Graph". Grafika przedstawia symulacje
przebiegu programu obrobki czesci bez potrzeby poruszenia osi oraz bez ryzyka uszkodzenia narzedzia lub czesci
wskutek btedéw programowania. Ta funkcja jest nieco bardziej przydatna od trybu pracy na sucho, gdyz umozliwia
sprawdzenie wszystkich przesuniec¢ roboczych, przesunie¢ narzedzi i granic ruchu przed uruchomieniem maszyny.
Ryzyko zderzenia podczas wykonywania ustawien zostaje znaczgco ograniczone.

Graphics Mode Operation (obstuga trybu graficznego)

Aby uruchomié¢ program w trybie grafiki, nalezy zatadowa¢ program i wprowadzi¢ uktad sterowania w tryb MEM, MDI
lub Edycji. W przypadku MEM lub MDI, dwukrotnie nacisng¢ przycisk Setng/Graph w celu przejscia do trybu grafiki.
W przypadku trybu Edycji, nacisna¢ "Cycle Start", gdy wybrane jest okienko edycji aktywnego programu, w celu
uruchomienia symulacji.

Wyswietlacz grafiki obstuguje szereg funkciji.

Key Help Area (obszar pomocy klawiszy) Dolna lewa strona okienka wyswietlacza grafiki jest obszarem pomocy
klawiszy. Aktualnie dostepne klawisze funkcyjne sa wyswietlone wraz z krétkim opisem ich zastosowan.

Locator Window (okienko lokalizatora) Dolna prawa czes¢ okienka przedstawia caty obszar stotu i wskazuje
aktualna lokalizacje narzedzia podczas symulacji.

Tool Path Window (okienko sciezki narzedzia) Posrodku wyswietlacza znajduje sie duze okienko, ktére zawiera
widok osi X i Y od gory. Przedstawia ono $ciezki narzedzi podczas graficznej symulacji programu. Ruch szybki jest
przedstawiany przez linie kropkowane, podczas gdy ruch posuwu jest przedstawiany przez cienkie linie ciagte.
(Uwaga: Ustawienie 4 moze wytaczy¢ Sciezke ruchu szybkiego.) Miejsca, w ktorych stosowany jest cykl standardowy
nawiercania, sg oznaczone X. Uwaga: Ustawienie 5 moze wytaczy¢ znacznik nawiercania.

Adjusting Zoom (regulacja powiekszenia) Nacisna¢ F2 w celu wyswietlenia prostokata (okienka powiekszenia)
wskazujgcego obszar do powiekszenia. Uzy¢ klawisza "Page Down" w celu zmniejszenia wielkosci okienka
powigkszenia (przyblizanie) lub klawisza "Page Up" w celu zwigkszenia wielkosci okienka powiekszenia (oddalanie).
Uzy¢ klawiszy strzatek kursora w celu przesuniecia okienka powigkszenia do wybranej lokalizacji i nacisnga¢ WRITE/
ENTER w celu zakoniczenia powiekszania oraz zmiany skali okna sciezki narzedzia. Okienko lokalizatora (maty widok
u dotu po prawej) przedstawia caty stét z zarysem okreslajacym powiekszony fragment okienka Sciezki narzedzia. W
razie powiekszenia, okienko $ciezki narzedzia zostaje wyzerowane; aby ponownie zobaczy¢ Sciezke narzedzia, nalezy
ponownie uruchomié program.

Skala i potozenie okna $ciezki narzedzia sa zapisywane w Ustawieniach od 65 do 68 wtgcznie. Opuszczenie grafiki w
celu edycji programu, a nastepnie powrdcenie do grafiki utrzyma poprzednio wprowadzone skalowanie.

Nacisniecie F2, a nastepnie klawisza "Home" rozszerzy okno $ciezki narzedzia na caty stot.
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Z Axis Part Zero Line (linia zerowa czesci w osi Z) Ta funkcja sktada sie z poziomej linii wyswietlonej na pasku
osi Z w gérnym prawym rogu ekranu grafiki, ktéra wskazuje potozenie biezacej korekcji roboczej osi Z wraz z
dtugoscia biezacego narzedzia. Gdy program jest wykonywany, zacieniona czes¢ paska wskazuje gtebokos¢ ruchu
w osi Z. Uzytkownik moze ogladac potozenie naktadki noza wzgledem potozenia zerowego czesci w osi Z w trakcie
wykonywania programu.

Control Status (status kontroli) Dolna lewa czes¢ ekranu wyswietla status kontroli. Jest ona taka sama, jak cztery
ostatnie wiersze wszystkich pozostatych wyswietlaczy.

Position Pane (okno potozenia) Okno potozenia przedstawia lokalizacje osi w taki sam sposdb, jak podczas
faktycznej pracy z czescia.

F3 / F4 Te klawisze stuza do kontroli predkosci symulacji. F3 zmniejsza predkosé, zas F4 zwieksza predkosc.

DATE AND TIME (DATA 1 GODZINA)

Uktad sterowania zawiera funkcje zegara i daty. Aby zobaczy¢ godzine i date, nacisnaé klawisz CRNT COMDS, a
nastepnie "Page Up" lub "Page Down", dopdki nie pojawi sie data i godzina.

W celu dokonania regulacji, nacisng¢ Emergency Stop, wpisac¢ aktualng date (w formacie MM-DD-RRRR) lub aktualng
godzine (w formacie HH:MM) i nacisna¢ WRITE/ENTER. Po zakonczeniu zresetowaé Emergency Stop.

FUNKCJA ZAKLADEK POMOCY/KALKULATORA

Nacisna¢ klawisz HELP/CALC w celu wyswietlenia menu zaktadek pomocy. Jezeli po nacisnieciu HELP/CALC pojawi
sie wyskakujace menu pomocy, to ponownie nacisnag¢ HELP/CALC w celu uzyskania dostepu do menu zaktadek. Do
nawigacji pomiedzy zaktadkami stuzg klawisze strzatek kursora. Nacisng¢ WRITE/ENTER w celu wyboru zaktadek;
nacisna¢ CANCEL w celu powrdcenia o jeden poziom zaktadek. Gtowne kategorie zaktadek oraz ich podzaktadek
opisano ponizej:

Pomoc
Kody G: Widok listy kodéw G.

Kody M: Widok listy kodow M.
Funkcje: Widok listy nowych funkcji oprogramowania.

Indeks: Wybrac te zaktadke w celu przejrzenia roznych tematéw pomocy. Nacisngé WRITE/ENTER w celu
wyswietlenia informacji o danym temacie.

Stét wiertniczy
Wyswietla rozmiarowy stét wiertniczy z odpowiednikami dziesietnymi i wielko$ciami gwintownikéw.

Kalkulator
Funkcje kalkulatora sa dostepne pod trzecia zaktadka pomocy. Wybra¢ pozadany tryb kalkulatora z zaktadek dolnych i
nacisng¢ WRITE/ENTER, aby go aktywowag.

Funkcje kalkulatora stuza do wykonywania prostych operacji dodawania, odejmowania, mnozenia i dzielenia. W

razie wyboru jednej z funkcji, pojawi sie okienko kalkulatora z dostepnymi operacjami (LOAD, +, -, * oraz /). Pierwsza
podswietlona opcja to LOAD, za$ pozostate mozna wybraé za pomoca strzatek lewo/prawo. Liczby wprowadza sie
poprzez wpisywanie, po czym nalezy nacisnac klawisz "Write/Enter". W razie wprowadzenia liczby i wyboru LOAD, ta
liczba zostanie wprowadzona bezposrednio do okienka kalkulatora. W razie wprowadzenia liczby, gdy wybrana jest
jedna z pozostatych funkcji (+ - * /), odnosna kalkulacja zostanie wykonana z nowo wprowadzong liczba oraz z liczba
uprzednio wprowadzong do okienka kalkulatora. Kalkulator przyjmuje rowniez wyrazenia matematyczne, takie jak
23*4-5.2+6/2. Wykonuje on obliczenia (z mnozeniem i dzieleniem w pierwszej kolejnosci), po czym wyswietla wynik - w
tym przypadku 89.8 - w okienku.

Nalezy pamietac, ze danych nie mozna wprowadza¢ do zadnego pola, ktérego etykieta jest podkreslona. Aby dokonac¢
bezposredniej zmiany pola, nalezy najpierw usuna¢ dane z pozostatych pdl, aby etykieta przestata by¢ podkresiona.
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Klawisze funkcyjne: Klawisze funkcyjne stuza do kopiowania i wklejania obliczonych wynikéw do sekcji programu lub
do innego obszaru funkcji kalkulatora.

F3 W trybach EDIT i MDI, klawisz F3 kopiuje zaznaczong wartos$¢ frezowania/gwintowania tréjkatnego/kolistego

do wiersza wprowadzania danych u dotu ekranu. Jest to przydatne, gdy wyliczone rozwigzanie ma by¢ uzyte w
programie.

Podczas pracy w funkcji kalkulatora, nacisniecie F3 kopiuje warto$¢ z okienka kalkulatora do podkreslonego pola
wprowadzania danych z obliczen "trig", "Circular" lub "Milling/Tapping".

F4 W funkciji kalkulatora, ten przycisk wykorzystuje zaznaczone wartosci danych dotyczacych Trig (frezowanie/
gwintowanie tréjkatne), Circular (frezowanie/gwintowanie koliste) lub Milling/Tapping (frezowanie/gwintowanie) do
zatadowania, dodania, odjecia, pomnozenia lub podzielenia za pomocg kalkulatora.

Funkcja pomocy do trygonometrii

Strona kalkulatora trygonometrii pomaga rozwigzywac¢ problemy dotyczace trojkgtéw. Wprowadzi¢ odpowiedniag ilos¢
danych dotyczacych dtugosci i katow trojkata, po czym uktad sterowania rozwigze tréjkat i wyswietli reszte wartosci.
Uzy¢ przyciskow "Up/Down" w celu wyboru wartosci do wprowadzenia za pomoca WRITE. W przypadku danych
wejsciowych, dla ktérych sg dostepne co najmniej dwa rozwigzania, wprowadzenie ostatniej wartosci danych po raz
drugi spowoduje wyswietlenie nastepnego mozliwego rozwigzania.

HELP (MEM) 000000 N00000000
CALCULATOR
0.000000000
LOAD E3Eaayi
ANGLE 3
(MACHINE  ANGLE 1 40.000
Y 0.0000 in  ANGLE 2 72.000
Y 00000 in [PX[EIAE]  68.000
Z 35179 in SIDE 2 SIDE 1
SIDE1  10.0000
14.7958
144244
ANGLE 1 ANGLE 2
SIDE 3
F3 copies calculator value to highlighted field in this
or other calculator screens. F3 also copies calculator
value to the data entry line of edit screens.
F4 copies highlighted data to the calculator field.
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Pomoc do interpolacji kotowej

Strona kalkulatora kotowego pomaga rozwigzywac problemy dotyczgce okregow. Nalezy wprowadzic¢ srodek,
promien, katy oraz punkty rozpoczecia i zakoniczenia; po wprowadzeniu wystarczajace;j ilosci danych, uktad
sterowania rozwigzuje problem dotyczacy ruchu kolistego i przedstawia reszte wartosci. Uzy¢ przyciskéow "Up/Down"
w celu wyboru wartosci do wprowadzenia za pomoca Write. Ponadto, wyswietlona zostanie lista alternatywnych
formatdéw, dla ktérych mozna zaprogramowac taki ruch z G02 lub G03. Formaty mozna wybrac¢ za pomoca przyciskow
"Up/Down", zas przycisk F3 wykona import podkreslonego wiersza do edytowanego programu.

HELP (MEM) 000000 NO00000000
CALCULATOR
0.000000000 CENTER X 13.0000
CENTER Y 20.0000
BN+ - “/  gTART X 4.0000 E
MACHINE)  START Y 10.0000
00000 in END X 7.0000
y 0.0000 in [DI% 32.0416
z 35179 in JANDILO] 13.4536
ANGLE 111,527
DIRECTION cw
s
16 19. J10.
16 R13.4536
16 19. J10
G91 G2 X3. Y22.0416 R13.4536

W przypadku danych wejsciowych, dla ktérych sa dostepne co najmniej dwa rozwigzania, wprowadzenie ostatniej
wartosci danych po raz drugi spowoduje wyswietlenie nastepnego mozliwego rozwigzania. Aby zmieni¢ wartos¢ CW
na wartos¢ CCW, nalezy podkresli¢ kolumne CW/CCW i nacisnac¢ przycisk Write/Enter.

Kalkulatora tangensa okreg-prosta

Ta funkcja pozwala okresla¢ punkty przeciecia, w ktoérych okreg i prosta tworza tangens. Wprowadzi¢ dwa punkty, A i
B, na prostej oraz trzeci punkt, C, oddalony od tej prostej; uktad sterowania obliczy punkt przeciecia. Punkt, w ktérym
normalna prosta z punktu C przecina sie z prosta AB, a takze odlegtos¢ prostopadta to tej proste;j.

CIRCLE-CIRCLE TANGENT

Use F and T to form G-code.
F1 for alternate solution

CIRCLEL X 5.0000 -
CIRCIEL ¥ 2.0000 CIRCLE-LINE TANGENT
RADIUS 1  4.0000 a b
CIRCLE2 X 0.0000 POINT A X 5.0000
CIRCLE2 Y 0.0000 Y 3.0000
RADIUS 2 2.0000 POINT B X 1.0000
Y 4.0000 a

TANGT A X 1.3738 c b POINT C X  0.0000

Y 7.6885 Y 10.0000
TANGT B X 7.3147

Y 2.7378 d
TANGT C X -1.8131 RADIUS 4.1231

Y 0.8442| Type: STRAIGHT TANGT PT X 1.0000
TANGT D X l 1573 ............................. TANGT PT Y 4_0000

Y -1
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Kalkulator tangensa okreg-okreg

Ta funkcja pozwala okresla¢ punkty przeciecia dwoch okregdéw lub punktéw. Wprowadzi¢ lokalizacje dwoch okregéw
oraz ich promieni. Nastepnie uktad sterowania oblicza wszystkie punkty przecigcia tworzone przez linie styczne

z oboma okregami. Uwaga: Dla kazdego wejscia z dwoma nie uporzadkowanymi okregami istnieje maksymalnie
osiem punktow przeciecia. Cztery punkty uzyskuje sie poprzez narysowanie prostych tangensoéw, zas kolejne cztery
poprzez utworzenie tangensow krzyzowych. Klawisz F1 stuzy do przetagczania pomiedzy obiema schematami. W razie
nacisniecia "F", uktad sterowania poprosi o podanie punktéw "od" oraz "do" (A, B, C itp.), ktére okreslaja segment
schematu. Jezeli segment jest tukiem, to uktad sterowania poprosi o C lub W (CW lub CCW). Nastepnie u dotu ekranu
zostaje wyswietlony prébny kod G. W razie wprowadzenia "T", poprzedni punkt "do" staje sie nowym punktem "od",
za$ uktad sterowania prosi o podanie nowego punktu "do". Aby wprowadzi¢ rozwigzanie (wiersz kodu), przetaczy¢ na
MDI lub "Edit" i nacisna¢ F3; kod G znajduje sie juz we wprowadzonym wierszu.

Pomoc dla frezowania/gwintowania
Strona pomocy dla frezowania/gwintowania pomaga przy rozwigzywaniu réwnan dotyczacych frezowania i
gwintowania. Sa to:

1. SFM (stopy powierzchni/metr) = (SREDNICA FREZU W CALACH) * OBR./MIN. * 3.14159 / 12
2. (POSUW CALE/MIN.) = OBR./MIN. (SKOK GWINTU)
3. (DOPLYW WIOROW W CALACH) = (POSUW CALE/MIN.) / OBR./MIN. / LICZBA CZESCI ROBOCZYCH

Wprowadzi¢ wszystkie wartosci z wyjatkiem jednej, a wowczas uktad sterowania obliczy pozostatg wartos¢. Nalezy
pamietac, ze wartosc¢ obr./min. dla dwdéch pierwszych réwnan jest taka sama.

HELP (MEM) 000000 NO00000000

CALCULATOR
MILLING
CUTTER DIA 0.5000 IN
+ %) SURFACE SPEED 5.0000 FI/MIN RECOMMENDED
38
(MACHINE) FLUTES 4
X 0.0000 in FEED 6.0000 IN/MIN
Y 0.0000 in 0.0365 IN RECOMMENDED
z 35179 in MATERIAL LOW CARBON UNALLOYED STEEL
TOOL TYPE CARBIDE
CUT WIDTH 2.0000 IN
CUT DEPTH 0.0500 IN REQUIRED POWER
TAPPING
THREADS 3.0000 /IN
RPM 40
13. 3333 IN/MIN
PGM FO. M
ACT Fo.
PGM S0
CMD S0
ACT S0

Uwaga: W razie wyboru jednostek metrycznych, wyswietlane jednostki zmieniaja sie - odpowiednio - na milimetry,
gwinty na mm, mm na minute i metry.
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Materiaty
Kalkulator frezowania o nazwie "MATERIAL", ktére w razie zaznaczenia pozwala operatorowi wybra¢ rodzaj materiatu
z listy za pomoca lewego i prawego przycisku strzatkowego.

Zalecane wartosci predkosci powierzchniowej i doptywu widréw zostang wyswietlone w oparciu o wybrany materiat,
patrz nizej.

PREDKOSC POWIERZCHNIOWA *.*** ZALECANA WARTOSC STOP/MIN. **** TQ *****

DOPLYW WIOROW *.*** ZALECANA WARTOSC W CALACH *.*** DO *.***
Ponadto, wymagana wartos¢ koni mechanicznych zostanie obliczona i wyswietlona w sposob przedstawiony ponizej
po prawe;j.

GLEBOKOSC CIECIA **** CALE WYMAGANA MOC *.* KM
W trybie metrycznym, wymagana moc jest wyswietlona w KW (kilowaty).

PROGRAM ROZGRZEWANIA WRZECIONA

Jezeli dowolne wrzeciono nie pracowato przez ponad 4 dni, to musi zostac rozgrzane przed rozpoczeciem pracy.
Zapobiegnie to ewentualnemu przegrzaniu wrzeciona wskutek osadzenia si¢ smaru. Wraz z maszyng dostarczono
20-minutowy program rozgrzewania (numer 002020), ktéry powoli zwieksza predkos¢ wrzeciona, tym samym
umozliwiajac jego stabilizacje cieplng. Ten program moze réwniez by¢ uzywany codziennie do rozgrzewania wrzeciona
przed praca przy duzych predkosciach.

(Praca-ZATRZYMANIE-IMPULSOWANIE-KKONTYNUOWANIE)

Ta funkcja pozwala operatorowi zatrzymac uruchomiony program, impulsujac odej$¢ od czesci, a nastepnie wznowi¢
realizacje programu. Ponizej przedstawiono procedure operacyjna:

1. Nacisna¢ "Feed Hold", aby zatrzymac¢ uruchomiony program

2. Nacisng¢ X, Y lub Z, a nastepnie przycisk "Handle Jog". Uktad sterowania zapisze biezace potozenia X, Y i Z.
Uwaga: Osie inne niz X, Y i Z nie moga by¢ impulsowane.

w

Uktad sterowania wyswietli komunikat "Jog Away". Uzy¢ zdalnego regulatora, automatycznego zdalnego
regulatora oraz przyciskow "jog" i "jog-lock" w celu odsuniecia narzedzia od czesci. Przyciski "AUX CLNT"
(opcjonalny uktad chtodziwa wrzeciona - TSC) i "Coolnt" stuza do wtaczania/wytgczania chtodziwa (dla AUX CLNT
wymagany jest ruch obrotowy wrzeciona i zamkniecie drzwiczek). Wrzecionem mozna sterowac¢ za pomoca
przyciskow "CW", "CCW", "Stop" i "Tool Release". W razie potrzeby, wkiadki narzedziowe mozna zmienic.
Ostrzezenie: W razie kontynuowania programu, stare przesuniecia zostang uzyte dla potozenia powrotnego. Tak
wiec wymiana narzedzi i zmiana przesunie¢ w czasie przerwy w programie jest niebezpieczna i niezalecana.

&

Impulsujac przejs¢ do potozenia znajdujgcego sie jak najblizej potozenia zapisanego w pamieci, badz do potozenia,
ktore zapewni szybka i niezaktécong sciezke powrotu do potozenia zapisanego w pamieci.

o

Aby powrdci¢ do poprzedniego trybu, nacisng¢ "MEM", "MDI" lub "DNC". Ukfad sterowania bedzie kontynuowac
prace tylko wéwczas, gdy dany tryb byt wybrany podczas ponownego przejscia do zatrzymania.

o

Nacisngé CYCLE START (start cyklu). Uktad sterowania wyswietli komunikat "Jog Return" i ruchem szybkim
przesunie X i Y w inkrementach 5% do potozenia, w ktérym nacisnieto "Feed Hold", a nastepnie przywréci o$ Z.
Ostrzezenie: Uktad sterowania nie idzie sciezka uzyta do odejscia. Jezeli w trakcie tego ruchu operator nacisnie
"Feed Hold", to ruch osi frezarki zostanie wstrzymany, zas na ekranie pojawi sie komunikat "Jog Return Hold".
Nacisniecie "Cycle Start" spowoduje wznowienie ruchu "Jog Return" przez uktad sterowania. Po zakoriczeniu
ruchu, uktad sterowania ponownie przejdzie do stanu wstrzymania posuwu.

7. Nacisng¢ "Cycle Start" ponownie - program wznowi normalng prace.
Patrz takze ustawienie 36 "Program restart".
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CooLanT LEVEL GAUGE (PRZYRZAD POMIAROWY POZIOMU CHEODZIWA)

Poziom chtodziwa jest wyswietlany w prawym gérnym rogu ekranu w trybie MEM, badz po nacisnieciu CURNT
COMDS. Pionowy stupek przedstawia status chtodziwa. Wyswietlacz zaczyna migaé, gdy chtodziwo osiaga poziom,
przy ktérym przeptyw chtodziwa bytby przerywany.

Wyprébowanie opcji — sterowanie 200-godzinne

Opcje, ktorych aktywacja normalnie wymaga kodu odblokowania (gwintowanie sztywne, makra itp.), mozna dowolnie
aktywowac i dezaktywowacé poprzez wprowadzenie liczby "1" zamiast kodu odblokowania. Wprowadzi¢ "0", aby
wytaczy¢ opcje. Opcja aktywowana w ten sposob zostanie automatycznie deaktywowana po uptywie tacznie 200
godzin wiaczonego zasilania. Nalezy pamietaé, ze dezaktywacja nastepuje wytacznie w razie wytaczenia zasilania
maszyny - nie podczas jej pracy. Opcje mozna aktywowac na state poprzez wprowadzenie kodu odblokowania. Nalezy
pamietac, ze w okresie 200 godzin wyswietlona zostanie litera "T" po prawej stronie opcji na ekranie parametréw.
Nalezy pamietac, ze opcja obwodu bezpieczenstwa jest wyjatkiem; jej wtgczenie i wytgczenie jest mozliwe tylko za
pomoca kodéw odblokowania.

Aby wprowadzi¢ "1" lub "0" do opcji, nalezy wytaczy¢ ustawienie 7 (blokada parametréw) i wcisng¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego.

Gdy opcja osiggnie 100 godzin, maszyna emituje alarm ostrzegajacy o rychtym uptywie czasu préby.
Aby aktywowac opcje na state, nalezy skontaktowac sie z dealerem

Gwintowanie sztywne
Gwintowanie zsynchronizowane eliminuje koniecznos¢ stosowania drogich, ruchomych pokretet do gwintownikéw, a
takze zabezpiecza przed znieksztatceniem gwintu prowadzgcego i rozcigganiu gwintu poczatkowego.

Drzwiczki automatyczne
Opcja drzwiczek automatycznych otwiera drzwiczki automatyczne za posrednictwem programu czesci. Ogranicza to
zmeczenie operatora oraz umozliwia obstuge bez nadzoru w razie uzycia robota tadujgcego

Naped dysku twardego i Ethernet
Zapisywanie i przesytanie danych pomiedzy maszyna Haas a siecia. Pliki programowe mozna tatwo przesyta¢ do oraz
z maszyny; mozliwosc¢ przesytania duzych plikdw za posrednictwem DNC z szybkoscig do 800 blokéw na sekunde.

Automatyczny pistolet powietrzny

Zapewnia staty nadmuch powietrza do frezu w celu bezpiecznego, automatycznego usuwania wiéréw podczas
obrdbki skrawaniem na sucho, a takze w celu wydmuchiwania wiéréw i chtodziwa z gtebokich wnek. Nadmuch
powietrza jest aktywowany przez kod M i moze by¢ zaprogramowany na wtaczenie, gdy wrzeciono obraca sie, badz
na koniec cyklu (pobdr powietrza 6 scfm).

Oswietlenie o duzej intensywnosci

Lampy halogenowe zapewniajg dobre oswietlenie miejsca pracy, co utatwia inspekcje czesci, przygotowywanie prac
i przetaczanie — jest to znakomite rozwigzanie do prac zwigzanych z wykonywaniem form i matryc. Lampy wtaczaja

i wylaczaja sie automatycznie w razie otwarcia lub zamkniecia drzwiczek; mozna je réwniez aktywowac recznie za
pomoca wtacznika.

Makra

Tworzenie podprograméw standardowych dla specjalnych cykli standardowych, programéw standardowych
prébkowania, zgtoszen konwersacyjnych operatora, réwnan matematycznych lub funkcji, a takze obrébka rodziny
czesci ze zmiennymi.

Ruch obrotowy i skalowanie

Ruchu obrotowego nalezy uzywac w potaczeniu z probkowaniem przesuniecia roboczego w celu przyspieszenia
procedury ustawiania obrabianych przedmiotéw, badz w celu obrécenia wzornika do innego potozenia lub wokét
obwodu itp. Skalowanie stuzy do zmniejszania lub powiekszania $ciezki narzedzia lub wzornika.
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Prébkowanie czesci

Renishaw — Ta opcja czujnika narzedzi zawiera tatwy w uzyci czujnik narzedzi Renishaw z makrami. Ten opcjonalny
pakiet pozwala wszystkim frezarkom Haas automatycznie definiowaé przesuniecia narzedzi, a w razie potaczenia z
makroprogramowaniem umozliwia operatorom automatyczng aktualizacje przesunie¢ narzedzi (dtugosc¢ i srednice) oraz
kontrole uszkodzen narzedzi w trakcie procesow.

Marposs - laserowy/bezdotykowy system kontroli narzedzi Marposs ML75 oraz wysokoprecyzyjny, stykowy czujnik
inspekcyjny oraz do ustawiania zadan roboczych T25 do frezarek Haas ze stozkiem 40. ML75 mierzy narzedzia o
Srednicy do 6.88" (175 mm). Klient musi zapewnic¢ wtasny uchwyt narzedziowy do obrobki pretéw o srednicy 1/2".

Przekazniki funkcji M
Dodanie wiekszej liczby przekaznikéw pozwala zwiekszy¢ wydajnosc. Te dodatkowe wyjscia kodu M moga by¢
uzywane do aktywowania czujnikdw, kolejnych pomp, podajnikéw automatycznych czesci itp.

Zdalny regulator

Wszechstronny zdalny regulator Haas moze by¢ uzywany do poruszania wszystkich osi, a takze do edytowania
programow, przejmowania kontroli recznej nad predkosciami wrzeciona i predkosciami posuwu, jednoblokowego
przewijania przez programy oraz do wielu innych zadan.

Programowalny kurek czerpalny chtodziwa

Opcjonalny, programowalny kurek czerpalny chtodziwa daje uzytkownikowi mozliwosé nakierowania strumienia chtodziwa
w optymalne potozenie w celu usuniecia wiéréw z obszaru ciecia. Kierunek chtodziwa mozna zmieni¢ z poziomu programu
CNC.

Automatyczny przenosnik wiorow
Automatyczny przenosnik wioréw pomaga uzytkownikowi przy usuwaniu wiérow w przypadku prac zwigzanych ze
zZnacznym usuwaniem materiatu.

Uktad chtodziwa wrzeciona (TSC)
Uktad chtodziwa wrzeciona (TSC) Haas wykorzystuje dodatkowag pompe chtodziwa w celu dostarczania chtodziwa pod
wysokim cisnieniem do frezu.

Ruch ekstra szybki (XRT)

Dzieki opciji XRT, sruby z nakretka kulkowg o duzym skoku gwintu, potaczone z mocnymi serwomotorami
bezszczotkowymi, zapewniajg szybszy ruch roboczy i szybszy posuw skrawania. Skrécenie czasu bez skrawania
podczas obrobki, zwtaszcza w przypadku czesci powtarzanych i licznych mocowan, oznacza krotszy czas cyklu i
nizszy koszt na czesc.

Skale liniowe

Gdy zachodzi koniecznos¢ uzyskania bezwzglednej doktadnosci potozenia, skale liniowe to jedyny sposéb
zapewnienia precyzyjnego ustawienia osi w zmieniajacych sie warunkach, typowych dla niektérych warsztatow
mechanicznych. Skale liniowe zapewniaja doktadnos$¢ ustawiania wzdtuz osi X, Y i Z poprzez kompensowanie réznic
cieplnych wiasciwych dla wszystkich obrabiarek. Te skale zapewniajg doktadnos¢ ustawiania rzedu 2 mikronéw w celu
zapewnienia precyzji wymaganej dla wykonywania matryc i innych zastosowan z zakresu obrobki o niskiej toleranciji.

Przetacznik blokady pamieci
Blokuje pamie¢ w celu uniemozliwienia przypadkowej lub niedozwolonej edycji programéw przez osoby nie majace
uprawnien. Moze on rowniez by¢ uzywany do blokowania ustawien, parametrow, przesuniec¢ i makrozmiennych.

Orientacja wrzeciona

Opcja orientacji wrzeciona umozliwia ustawianie wrzeciona pod $cisle okreslonym, zaprogramowanym katem, przy
uzyciu standardowego silnika wrzeciona i standardowego kodera wrzeciona do obstugi sprzezenia zwrotnego. Ta
opcja zapewnia niedrogie i zarazem doktadne (0.1 stopnia) ustawianie.

Przycisk drugiego potozenia poczatkowego
Ta opcja pozwala operatorowi szybko wysta¢ 0o$ do drugiego, zdefiniowanego przez uzytkownika potozenia
poczatkowego, ktdre stanowi uzupetnienie standardowego potozenia poczatkowego.

30 Wprowadzenie 96-0121 wersja T Styczer 2008



Zdalny regulator

Wszechstronny zdalny regulator Haas moze by¢ uzywany do poruszania wszystkich osi, a takze do edytowania
programoéw, przejmowania kontroli recznej nad predkosciami wrzeciona i predkosciami posuwu, jednoblokowego
przewijania przez programy itd.

Zaawansowany zdalny regulator (RJH-E)

Zaawansowany zdalny regulator (RJH-E) jest wyposazony w wyswietlacz ciektokrystaliczny (LCD) i uktadu sterowania
zwiekszajace funkcjonalnosé. RJH-E jest skonfigurowany w taki sposéb, aby kontrolowaé szereg funkcji i ustawien
maszyny, przy jednoczesnym zapewnianiu danych w czasie rzeczywistym z uktadu sterowania poprzez ekran LCD.

Patrz rozdziat dotyczacy korekciji i obstugi maszyny w celu uzyskania bardziej szczegétowych informaciji.

ﬁ(l_avvisz\e funkeyjne
Wstrzymanie posuwy:
Start cyklu

o B T

Klawisze strzatkow Kotyska
| zdalnego

regulatora

Kotko in|1pulsowe

Pokretto
wyboru osi

LCD: Wyswietla dane maszyny oraz interfejs RUH-E.

Klawisze funkcyjne (F1-F5): Klawisze zmiennofunkcyjne. Kazdy klawisz odpowiada etykiecie u dotu ekranu LCD.
Nacisniecie klawisza funkcyjnego skutkuje realizacjg lub przewinieciem odnosnego menu. Funkcje przewijane sg
podswietlone w razie wiaczenia.

Start cyklu: Rozpoczyna zaprogramowany ruch osi.
Wstrzymanie posuwu: Zatrzymuje zaprogramowany ruch osi.

Klawisze strzatkowe: Stuzg do nawigowania pomiedzy polami menu (up/down) oraz do wyboru predkosci
impulsowania (left/right).

Impulsowanie czétenka: Obraca o maks. 45 stopni CW lub CCW od srodka i powraca do srodka w razie zwolnienia.
Stuzy do impulsowania osiami ze zmienna predkoscia. Im dalej czétenko zostanie obrécone od potozenia centralnego,
tym szybciej porusza sige 0s.

Koétko impulsowe: Impulsuje wybrang o$ o wybrany inkrement. Pracuje tak samo, jak zdalny regulator w uktadzie
sterowania.

Wybér osi: Stuzy do wyboru dowolnej dostepnej osi do impulsowania. Wybrana o$ zostaje wyswietlona u dotu ekranu.

Zdjecie jednostki z kotyski powoduje wtgczenie zasilania i przekazuje kontrole impulsowania z kasety do RJH-E
(Pokretto reczne na kasecie jest nieaktywne). Umiesci¢ RUH-E z powrotem na kotysce, aby wytaczy¢ i przywrdcic
sterowanie impulsowaniem do kasety.

Pokretto impulsowe i pokretto czétenka umozliwiajg przewijanie w celu zmiany wartosci pola definiowalnego przez
uzytkownika, takiego jak korekcja narzedzi, dtugos¢, zuzycie itp.

Whbudowana funkcja "Panic" — Nacisna¢ dowolny klawisz podczas ruchu osi w celu natychmiastowego zatrzymania
wrzeciona i catego ruchu osi. Nacisniecie "Feed Hold", gdy wrzeciono znajduje sie w ruchu, a uktad sterowania
znajduje sie w trybie Handle Jog, spowoduje zatrzymanie wrzeciona. Komunikat "Button pressed while axis

was moving—Reselect Axis" (nacisnieto przycisk, gdy poruszata sie os - ponownie wybrac¢ os) pojawi sie na
wyswietlaczu RJH-E. Przesuna¢ gatke wyboru osi do innej osi w celu skasowania.

Jezeli gatka wyboru osi zostanie poruszona podczas obracania czétenka, to komunikat "Axis selection changed
while axis was moving—Reselect Axis" (Zmieniono wybor osi, gdy poruszata sie - ponownie wybraé os$) pojawi
sie na wyswietlaczu RJH-E, za$ catos$¢ ruchu osi zatrzyma sie. Przesuna¢ gatke wyboru osi do innej osi w celu
skasowania bfedu.
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Jezeli pokretto czétenka zostanie obrécone z potozenia wycentrowanego po zdjeciu RJH-E z kotyski, badz gdy tryb
ukfadu sterowania zostanie zmieniony na tryb z ruchem (przyktadowo z trybu MDI na Handle Jog), to komunikat
"Shuttle off center—No Axis selected" (Czétenko nie jest wycentrowane - nie wybrano zadnej osi) pojawi sie na
wyswietlaczu RJH-E i nie dojdzie do zadnego ruchu osi. Przesunac gatke wyboru osi w celu skasowania btedu.

Jezeli pokretto impulsowania zostanie obrécone, gdy uzywane jest pokretto czétenka, to komunikat "Conflicting
jog commands— Reselect Axis" (Sprzeczne komendy impulsowania - ponownie wybra¢ os) pojawi sie na
wyswietlaczu RJH-E, zas catosc¢ ruchu osi zatrzyma sie. Przesuna¢ gatke wyboru osi do innej osi w celu skasowania
btedu.

Uwaga: Jezeli dowolnego z powyzszych btedow nie mozna bedzie usunac¢ poprzez poruszenie gatki wyboru osi, to
moze to oznaczac, ze wystapit problem dotyczacy pokretta czotenka. Skontaktowac sie z dziatem serwisowym Haas w
celu dokonania naprawy/wymiany.

Jezeli kontakt pomiedzy RJH-E a uktadem sterowania zostanie zerwany z dowolnej przyczyny (przeciety lub
roztaczony przewdd itp.), to catos¢ ruchu osi zostanie zatrzymana. Po ponownym podtaczeniu, komunikat "RJH /
Control Communication Fault—Reselect Axis" (Awaria RJH/komunikacji z uktadem sterowania) pojawi sie
na wyswietlaczu RJH-E. Przesuna¢ gatke wyboru osi w celu skasowania btedu. Jezeli nie mozna usuna¢ btedu, to
umiesci¢ RJH-E na kotysce, poczekac az wytaczy sie, a nastepnie zdjac z kotyski.

Uwaga: Ten btad moze réwniez wskazywac na awarie w SKBIF, RJH-E, badz w oprzewodowaniu. Jezeli btad
utrzymuje sie, to konieczna bedzie dalsza diagnostyka i dziatania naprawcze.

Menu RJH-E

W RJH-E wykorzystano cztery ekrany programowe do kontroli impulsowania recznego, ustawiania korekcji dtugosci
narzedzi, ustawiania wspotrzednych roboczych i wyswietlania biezacego programu. Te cztery ekrany wyswietlajg
informacje odmiennie, ale nawigacja i zmiana opcji jest zawsze kontrolowana w ten sam sposob, zgodnie z zapisem
zawartym w ilustracji.

Przesunac kursor w lewo/w prawo w celu zmiany predkosci |

impulsowania (biezaca predko$¢ jest podswietlona) Tryb kontroli biezacej na kasecie
. . (JOG umozliwia impulsowanie,
Wyswietlacz biezacy 00 MEM/MDI wykonuje biezacy
\_ / program)

'

OFSET Set Toql Offsets JOG

< 0001 - KSEE- O1-.1 »
1
]

Tool in spindle
Tool offset (Hxx)

Strzatki "up/down"

dO WybOI’u pél Length offset -
Zmieni¢ wartos¢ Tool Diameter 1.5000
u Diameter wear 1.5000

pokrettem 6

impulsowania Coolant position 0

Z 2834

J seTzJ NEXT| PRIOR| Mo6 TEWORKL

Pokretto |
zmienia o$ (musi by¢
zaznaczone w celu
impulsowania)

*
i Length wear
v

)
Przejs¢ do nastepnego
Klawisze funkcyjne ekranu
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Impulsowanie reczne — To menu zawiera duzy wyswietlacz przedstawiajacy biezace potozenie maszyny.
Podswietlone jest aktualnie wybrana os$, ktéra poruszy sie w razie poruszenia pokretta czétenka lub pokretta
impulsowania. Wybrac¢ inng o$ za pomoca pokretta. Predkos¢ impulsowania dla pokretta jest wyswietlona w
drugim wierszu i moze byc¢ regulowana za pomoca prawego i lewego przycisku strzatkowego. Nacisna¢ "ZERO" w
celu wyzerowania tylko wspotrzednych operatora. Wybra¢ "WORK", "MACH" lub "TO GO" w celu zmiany uktadu
wspotrzednych (aktualny jest podswietlony). Pigta zaktadka przechodzi do ekranu "Tool Offset".

POS Manual Jogging JoG
< .0001 - KKl - .01 - .1 >

X 2.3584 "
Y 3.6973 .
/ 9.2752 .

[ zero |MPTETA | MacH | To o [» TooL |

Korekcje narzedzi - To menu jest uzywane do ustawiania i sprawdzania korekcji narzedzi. Wybrac¢ pola za pomoca
klawiszy strzatkowych "up" i "down", zmieniajac wartosci przy uzyciu pokretta impulsowania. Pokretto jest wcigz
uzywane do wybierania osi, ale linia osi musi by¢ podkreslona w celu impulsowania wybrang osia. Wybra¢ SET w celu
ustawienia aktualnego potozenia w tabeli korekcji. Wybra¢ "NEXT", "PRIOR" lub "M06" w celu dokonania wymiany
narzedzi. Wybraé "WORK" w celu przejscia do ekranu korekcji roboczych.

Ostrzezenie: Podczas wymiany narzedzi, trzymac¢ sie z dala od wrzeciona.

OFSET Set Tool Offsets JOG

< .0001 - -1 - .1 »
Tool in spindle = 1

A Tool offset (Hxx) = 1

| Length offset = [AEED)

i Length wear = 0.0010

| Tool Diameter = 1.5000

i Diameter wear = 0.0010

i Coolant position = 0

v 2 2.834

[seT z | NExT | PRIOR | Moe | » WORK |
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Korekcje robocze — Wybraé "tryb G" klawiszami strzatkowymi "up/down" i zmieni¢ warto$¢ za pomoca pokretta
impulsowania. Impulsowac¢ wybrang osig recznie przy uzyciu pokretta czétenka lub pokretta impulsowego, gdy
podkreslone jest dolne pole osi. Nacisng¢ odpowiedni klawisz funkcyjny pod "SET" w celu ustawienia biezacego
potozenia aktualnej osi w tabeli korekcji roboczych. Nacisnaé klawisz pod "JOG" w celu przejscia ekranu "Jogging".

OFSET Set Work Offsets JoG

< .0001 - IE] - .01 - .1 >
f G code = G54

X -3.4372
Y -4.8436
zZ 2.8346

g X -3.4372
[ ser | | [ > o6 |

Wyswietlacz programu (tryb pracy) — Ten tryb wyswietla aktualnie uruchomiony program. Przejs¢ do trybu pracy
poprzez nacisniecie "MEM" lub "MDI" na kasecie sterowniczej. Opcje zaktadki u dotu ekranu zawierajg uktady
sterowania do wt./wyt. chtodziwa, bloku pojedynczego, zatrzymania opcjonalnego i kasowania bloku. Komendy
przewijane, takie jak COOL, pojawia sie podswietlone w razie wtaczenia. Przyciski CYCLE START i FEED HOLD
funkcjonuja tak samo, jak przyciski na kasecie. Powréci¢ do impulsowania poprzez nacisniecie HAND JOG na kasecie
sterowniczej, badz umiesci¢ RUH-E z powrotem na kotysce w celu dalszej obstugi programu z kasety.

CMD Run Current MEM MEM
X -3.4372 Y -4.8436
Z 2.8346

001111 (28-0243 FIXTURE)

T1 Mo6 (1,4 END MILL)
S6000 MO3 ;

GO0 G54 G90 X-1.1553
Y-1.0094 ;

G43 Ho1t ;

70.125 M08 ;

[ cooL | sineL [opsTP | BLK D | |

Obrébka wysokoobrotowa

Obrébka wysokoobrotowa umozliwia zwiekszenie predkosci usuwania materiatu, poprawe jakosci wykonczenia
powierzchni, a takze zmniejszenie sit thacych, co skutkuje obnizeniem kosztow obrobki skrawaniem i dtuzsza
trwatos$ciag uzytkowa narzedzi.

Obrébka wysokoobrotowa jest z reguty wymagana dla ksztattéw gtadko rzezbionych (np. form odlewniczych/
prasowniczych). Opcja obrobki wysokoobrotowej Haas zwieksza antycypacje do 80 blokdw oraz umozliwia taczenie
skokéw posuwu przy petnej predkosci (500 cali na minute).

Nalezy koniecznie zrozumie¢, ze obrébka wysokoobrotowa funkcjonuje najlepiej w przypadku ksztattéw gtadko
rzezbionych, gdy predkos¢ posuwu moze pozosta¢ wysoka podczas tgczenia jednego skoku z nastepnym. W razie
wystgpienia ostrych krawedzi, uktad sterowania musi kazdorazowo zwolni¢ - w przeciwnym razie dojdzie do frezowana
narozy.

Whptyw, jaki faczenie skokéw wywiera na predkosc¢ posuwu, polega zawsze na spowolnieniu ruchu. Tak wiec
zaprogramowana predkosc¢ posuwu (F) jest wartoscig maksymalng, zas uktad sterowania niekiedy stosuje wartosci
nizsze w celu osiagniecia wymaganej doktadnosci.

Zbyt krotka dtugosc¢ skoku moze skutkowac zbyt duzg liczbg punktéw danych. Sprawdzi¢ sposob, w jaki system CAD/
CAM generuje punkty danych, w celu zapewnienia, zeby nie przekroczyt 1000 blokdéw na sekunde.
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Zbyt mata liczba punktéw danych moze spowodowac powstanie katéw "fasetowych" lub faczonych, ktére sa tak
znaczne, ze ukfad sterowania musi zwolni¢ predkos¢ posuwu. Fasetowanie nastepuje wéwczas, gdy pozadana
Sciezka ptaska w rzeczywistosci sktada sie z krétkich, ptaskich skokow, ktére sa niedostatecznie zblizone do
pozadanej ptaskosci ptaszczyzny.

Oprzyrzadowanie do obrébki wysokoobrotowej — Zalecane uchwyty narzedziowe to AT-3 (lub wyzszy model) z
nylonowa srubg rezerwowa. Tolerancje utrzymywane przez model AT-3 stanowig minimum zalecane dla proceséw
wysokoobrotowych. Nylonowa sruba rezerwowana zwieksza trzymanie narzedzia przez tuleje zaciskow i zapewnia
lepsze uszczelnienie, co wspomaga przekaz chtodziwa.

W celu zapewnienia najlepszego trzymania i wspotsrodkowosci, uzywac jednokgtowych uchwytow tulei zaciskowe;j
oraz tulei zaciskowych. Te systemy tulei zaciskowych sktadajg z pojedynczego diugiego kata zlokalizowanego

w uchwycie. Najlepsze rezultaty zapewnia kat na bok wynoszacy osiem stopni lub mniej. Gdy wymagana jest
maksymalna sztywnos¢ i niska tolerancja, nie nalezy stosowac¢ dwukatowych systemoéw tulei zaciskowych. Zaleca
sie minimalne zaczepienie rzedu 2/3 catej dtugosci srednicy otworu w dwudzielnej jednokatowej tulei zaciskowe;.
Jednakze zaleca sie zaczepienie rzedu 3/4 lub petne, gdy jest to mozliwe.

Filtr dodatkowy

Ten system 25-mikronowego filtra workowego #2 usuwa zanieczyszczenia i drobne czagsteczki z chtodziwa, zanim
zostang zwrdécone do obiegu przez pompe chtodziwa. Filtr jest obowigzkowym wyposazeniem maszyn z uktadem
chtodziwa wrzeciona w przypadku obrobki zeliwa, aluminium odlewanego i innych materiatéw sciernych; mozna go
uzywac takze na maszynach nie majgcych uktadu chtodziwa wrzeciona.
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Wiaczy¢ maszyne za pomoca przycisku "Power-On" na kasecie sterowniczej.

Maszyna wykona autotest i nastepnie albo wyswietli ekran komunikatow (jezeli zostata pozostawiona wiadomosc),
albo ekran alarméw. W obu przypadkach frezarka zgtosi jeden alarm (102 SERVOS OFF). Kilkakrotne nacisniecie
przycisku "Reset" skasuje alarmy. Jezeli alarmu nie mozna skasowac, to maszyna moze wymagac serwisowania;
skontaktowac sie z dealerem.

Po skasowaniu alarmow, maszyna potrzebuje punktu odniesienia (potozenia poczatkowego), od ktdérego rozpocznie
wszystkie operacje; ten punkt nazywa sie "Home". Aby ustawi¢ maszyne w potozeniu poczatkowym, nacisngc
przycisk "Power-Up Restart". Ostrzezenie: Ruch automatyczny rozpocznie sie natychmiast po nacisnieciu tego
przycisku. Trzymac sie z dala od wnetrza maszyny oraz od urzadzenia do wymiany narzedzi. Nalezy pamietac, ze
nacisniecie przycisku "Power-Up/Reset" automatycznie usunie alarm 102 - jezeli zostat wygenerowany.

Po znalezieniu potozenia poczatkowego, wyswietlona zostanie strona komend biezacych; maszyna jest teraz gotowa
do pracy.

WPROWADZENIE DO PROGRAMOWANIA

Manualne wprowadzanie danych (MDI)
Manualne wprowadzanie danych (MDI) pozwala wydawac komendy automatycznego ruchu CNC bez uzycia
formalnego programu.

Nacisnac¢ przycisk MDI/CNC w celu przejscia do tego trybu. Kod programowania nalezy wprowadzi¢ poprzez wpisanie
komend i nacisniecie Enter na koricu kazdego wiersza. Nalezy pamietac, ze koniec bloku (EOB) zostanie wprowadzony
automatycznie na koricu kazdego wiersza.

PROGRAM - MDI
G97 S1000 M03 ;

GO0 X2. Z0.1 ;

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

X1.76 ;

X1.75 ;

Do edyciji programu MDI uzy¢ klawiszy z prawej strony przycisku "Edit". Zaznaczy¢ zmieniany punkt kursorem, aby
moc skorzystaé z poszczegdlnych funkciji edytowania.

Aby wprowadzi¢ dodatkowg komende do wiersza, wprowadzi¢ te komende i nacisnac Enter.

Aby zmieni¢ wartos¢, uzy¢ przyciskow strzatkowych lub zdalnego regulatora w celu zaznaczenia komendy, a nastepnie
wprowadzi¢ nowg komende i nacisng¢ "Alter"

Aby usung¢ komende, zaznaczy¢ komende i nacisna¢ "Delete".
Klawisz "Undo" odwraca zmiany (do 9 operacji wstecz), ktére wprowadzono w programie MDI.

Program MDI mozna zapisa¢ w pamieci uktadu sterowania. W tym celu ustawi¢ kursor na poczatku programu (lub
nacisna¢ "Home"), wprowadzi¢ nazwe programu (nazwy programow muszg by¢ podawane w formacie Onnnnn; litera
"0", a za nig do 5 cyfr) i nacisna¢ "Alter". Program zostanie dodany do listy programow, zas strona MDI zostanie
oczyszczona. Aby ponownie przejs¢ do programu, nacisng¢ "List Prog" i wybra¢ program.

Dane w MDI zostajg zachowane po opuszczeniu trybu MDI oraz po wytaczeniu maszyny.
Aby usung¢ biezgce komendy MDI, nacisng¢ przycisk "Erase Prog".
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Programy ponumerowane

Aby stworzy¢ nowy program, nacisng¢ "LIST PROG" w celu przejscia do ekranu programu i trybu listy programow.
Wprowadzié numer programu (Onnnnn) i nacisnaé klawisz "Select Prog" lub Enter. Jezeli program istnieje, to zostanie
wybrany. Jezeli program jeszcze nie istnieje, to zostanie stworzony. Nacisna¢ "Edit", aby wyswietli¢ nowy program.
Nowy program skfada sie jedynie z nazwy programu i korica bloku (;).

Programy ponumerowane zostajg zapisane po wyfaczeniu maszyny.
Podstawowa edycja programéw MDI oraz ponumerowanych

Jedyna réznica pomiedzy programem MDI a programem ponumerowanym jest kod O. Aby edytowaé program MDI,
wystarczy nacisng¢ MDI. Aby edytowaé program ponumerowany, wybraé¢ go i nacisna¢ "Edit".

Tryb edycji programu obejmuje wpisanie danych programu; nastepnie nacisna¢ enter. Dane programowe dzielg na trzy
kategorie: adresy, komentarze i korice bloku (EOB).

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

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

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

Aby doda¢ kod programu do istniejgcego programu, zaznaczy¢ kod, przed ktérym ma znalez¢ sie kod dodatkowy,
wpisac dane i nacisna¢ klawisz "Insert". Przed nacisnieciem "Insert" mozna wprowadzi¢ wiecej niz jeden kod,
przyktadowo X, Y czy Z.

Dane adresowe sktadaja sie z litery, po ktérej nastepuje wartosé numeryczna. Dla przyktadu: G04 P1.0. G04 wydaje
komende sterowanej przerwy w ruchu (pauzy), zas P1.0 to dtugos¢ (1 sekunda) tej sterowanej przerwy w ruchu.

Komentarze moga sktadac sie ze znakdéw alfanumerycznych lub numerycznych, ale musza by¢ poprzedzone
nawiasem. Dla przyktadu: (1 sekunda sterowanej przerwy w ruchu). Komentarze moga mie¢ maksymalnie 80 znakdw.

Tekst napisany matymi literami mozna wprowadzi¢ w nawiasach (komentarze). Aby wpisa¢ mate litery, nacisna¢
klawisz Shift (lub przytrzymac go), a nastepnie uzy¢ klawiszy liter.

Konce blokéw wprowadza sie poprzez nacisniecie przycisku EOB; sa one wyswietlane jako srednik (;). Sg one
stosowane podobnie jak powrét karetki na koricu akapitu. W programowaniu CNC, na koricu ciggu kodu programu
zostaje wprowadzony EOB.

Przyktadem wiersza kodu wykorzystujgcego trzy rodzaje komend to:
G04 P1. (1 sekunda sterowanej przerwy w ruchu);

Nie ma potrzeby wprowadzania jakichkolwiek symboli lub spacji pomiedzy komendami. Aby utatwi¢ odczyt i edycje,
pomiedzy elementy automatycznie wprowadzane sa spacije.

Aby zmieni¢ znaki, zaznaczy¢ odpowiednig czes$¢ programu za pomoca przyciskow strzatek lub zdalnego regulatora,
wprowadzi¢ kod zastepczy i nacisng¢ "Alter".

Aby usuna¢ znaki lub komendy, zaznaczy¢ znaki i nacisna¢ "Delete".

Uzy¢ przycisku "Undo", aby cofna¢ dokonane zmiany. Przycisk "Undo" moze cofng¢ dziewie¢ ostatnich wpisow.

Nie ma komendy zapisu, gdyz program jest zapisywany kazdorazowo po wprowadzeniu jednego wiersza.
Przeksztatcanie programu MDI na program ponumerowany

Program MDI mozna przeksztatci¢ na program numerowany i dodac¢ do listy programéw. W tym celu ustawic¢ kursor na
poczatku programu (lub nacisna¢ "Home"), wprowadzi¢ nazwe programu (nazwy programow muszg by¢ podawane w

formacie Onnnnn; litera "O", a za nig do 5 cyfr) i nacisna¢ "Alter". Program zostanie dodany do listy programow, zas
tryb MDI zostanie oczyszczony. Aby ponownie przej$¢ do programu, nacisnaé "List Prog" i wybrac¢ program.
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Przeszukiwanie programu

Bedac w trybie MDI, EDIT lub MEM, klawiszy "up" i "down" mozna uzy¢ w celu wyszukania scisle okreslonych kodow
lub tekstu w programie. Aby wyszukac scisle okreslone znaki, wpisac te znaki w wiersz wprowadzania danych (np.
G40) i nacisng¢ klawisz "up" lub "down". Klawisz "up" wyszukuje pozadany znak wstecz (ku poczatkowi programu),
zas klawisz "down" wyszukuje do przodu (ku koricowi programu).

Usuwanie programow

Aby usungé program, nacisnagé "LIST PROG". Uzy¢ klawiszy "up" lub "down" w celu zaznaczenia numeru programu
i nacisnac¢ klawisz ERASE PROG. Po pojawieniu sie podpowiedzi nacisna¢ Y w celu potwierdzenia usuniecia lub N,
aby cofna¢. Mozna réwniez wpisa¢ numeru programu i nacisnac¢ klawisz ERASE PROG; jednakze z tej opcji nalezy
korzystac ostroznie, gdyz nie ma zadnej podpowiedzi Y/N i program zostanie usuniety natychmiast.

Zaznaczenie "ALL" na koncu listy i nacisniecie klawisza "ERASE PROG" spowoduje usunigcie wszystkich programow
na liscie. Z maszyna sa dostarczane pewne wazne programy, a mianowicie 002020 (rozgrzewanie wrzeciona) oraz
009997 (wzrokowy kod szybki). Przed skasowaniem wszystkich programow zapisac te programy na urzadzenie
pamieci masowej lub na komputer osobisty. Mozna réwniez zabezpieczy¢ programy O9XXXX przed usunieciem
poprzez wigczenie Ustawienia 23.

Uwaga: Klawisz UNDO nie odzyska programow skasowanych.

Zmiana nazwy programow
Numer programu mozna zmieni¢ poprzez wprowadzenie nowego numeru w trybie "Edit" i nacisniecie przycisku
"Alter".

Maksymalna liczba programoéw
Jezeli w pamieci uktadu sterowania znajduje sie maksymalna liczba programéw (500), to wyswietlony zostanie
komunikat "DIR FULL"; nie ma mozliwosci utworzenia nowego programu.

Wybér programu

Przejs¢ do katalogu programu poprzez nacisniecie "List Prog"; wyswietlone zostang programy znajdujgce sie w
pamieci. Przewina¢ do pozadanego programu i nacisnac "Select Prog" w celu wyboru programu. Wprowadzenie
nazwy programu i nacisniecie "Select Prog" takze spowoduje wybér programu.

Po nacisnieciu "Select Prog", przy nazwie programu pojawi sie litera "A". Jest to program, ktéry zostanie uruchomiony
po zmianie trybu na MEM i nacisnieciu "CYCLE START". Zostanie on réwniez wyswietlony na ekranie EDIT.

Bedac w trybie Mem, mozna szybko wybrac i wyswietli¢ inny program; w tym celu wpisa¢ numer programu (Onnnnn) i
nacisnac klawisz strzatkowy "up" lub "down", badz F4.

Wybrany program pozostanie wybrany po wytaczeniu maszyny.

tadowanie programéw do uktadu sterowania CNC

Programy ponumerowane mozna skopiowa¢ z uktadu sterowania CNC do komputera osobistego (PC) i na odwrét.
Zaleca sie zapisywanie programow do pliku z rozszerzeniem ".txt". W ten sposéb sg one rozpoznawane przez
kazdy komputer osobisty PC jako proste pliki tekstowe. Programy mozna przenosi¢ na wiele réznych sposobow,
przyktadowo za pomoca USB, RS-232 lub dyskietek elastycznych. Ustawienia, przesunigcia i makrozmienne mozna
przenosi¢ pomiedzy CNC i komputerem osobistym PC w podobny sposéb.

W razie odebrania od CNC, znieksztatcone dane programu sg przeksztatcane na komentarz i zapisywane w programie,
po czym zostaje wygenerowany alarm. Jednakze takie dane zostang zatadowane do uktadu sterowania.
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USB / Dysk twardy / Menedzer urzadzen Ethernet
Uktad sterowania Haas zawiera menedzera urzadzen, ktory przedstawia dostepne urzgdzenia pamieci podtaczone do

maszyny w menu z zaktadkami.

7

Aby przejs¢ do Menedzera Urzadzen, nacisng¢ “List Prog”. Do nawigacji w menu z zaktadkami stuzg klawisze strzatek;
wybrac¢ zaktadke odpowiedniego urzadzenia i nacisnaé Enter.

Podczas przegladania listy programoéw w zaktadce urzadzenia, uzy¢ klawiszy strzatek "do gory"/"do dotu" w celu
zaznaczania programow i nacisnaé Enter w celu dodania zaznaczonego programu do wyboru.

Ponizszy przyktad przedstawia katalog dla urzadzenia USB. Program wybrany z pamieci jest oznaczony "A". Wybrany
plik jest réwniez przedstawiany na wyswietlaczu aktywnego programu.

Klawisze strzatki: Nawigacja w zaktadkach
WRITE/ENTER: Wybor zaktadki

CANCEL: Cofniecie o jeden poziom zaktadek
Wybor programu

Klawisze strzatki: Przesuniecie kursora wyboru
WRITE/ENTER: Dodanie programu do wyboru
(nastepuje umieszczenie znacznika wyboru)
SELECT PROG: Powoduje, ze Wybrany
Program staje sie Aktywnym Programem
("A") lub Wybiera Program dla FNC
INSERT: Utworzenie Nowego Folderu

w Biezgcym Katalogu (Wpisa¢ Nazwe
Folderu, nastepnie nacisna¢ Insert)
ALTER: Zmiana Nazwy Folderu lub Programu
Tryb Pomocy

Nacisna¢ HELP/CALC, aby Uzyskaé
Dostep do Menu Wyskakujacego Menu
Pomocy. Nawigacja za Pomoca Klawiszy
Strzatek. Wybra¢ Opcje dla Wybranych
Programow (Kopiowanie, Usuwanie itp.)

Nawigacja w menu z zaktadkami Aktywny Program Zaznaczony Program_ .- 7atadka

y
MEMORY | FLOPPY | HARD DRIVE [ USB DEVICE | NET SHARE |

CURRENT DIRECTORY: USB DEYICE\

. (USB DEVICE) /
\

011133 (WORK ORDER 7)
[A] 012234 (WORK ORDER 11)
< FITTING

PROJECT 2

ALL Podkatalog —7

1153 10-29-07 11:13:25
784 11-12:07 08:20:00
Rozmiar Pliku—"""

<DIR>

Data i Godzina

Wybrany Program

3 PROGRAMS 88% FREE (889260 KB)

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

[A] : ACTIVE PROGRAM (001254)

Nawigacja w katalogach

Aby przejs¢ do podkatalogu, przewing¢ do podkatalogu i nacisna¢ "Enter".

Aby opusci¢ podkatalog, przej$¢ do poczatku podkatalogu lub nacisna¢ "Cancel".

Tworzenie katalogow

Stworzy¢ nowy folder poprzez wpisanie nazwy i nacisniecie "Insert".

Aby utworzy¢ nowy podkatalog, przej$¢ do katalogu, w ktérym znajdzie sie nowy podkatalog, wpisa¢ nazwe i nacisnac
“Insert”. Podkatalogi sg wyswietlane z nazwa i sufiksem <DIR>".

Kopiowanie plikow

Zaznaczy¢ plik i nacisna¢ "Enter", aby go wybraé. Przy nazwie pliku pojawi sie znacznik wyboru.

Przej$¢ do katalogu docelowego za pomoca klawiszy strzatek, nacisna¢ "Enter", a nastepnie nacisna¢ F2 w celu

skopiowania pliku.

Nalezy pamietac, ze pliki skopiowane z pamieci uktadu sterowania do urzadzenia sa zakonczone sufiksem “.NC”.
Mozna jednak zmieni¢ nazwe poprzez przejscie do katalogu docelowego, wprowadzenie nowej nazwy i nacisniecie F2.
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Powielenie pliku

Nacisnac¢ "List Prog" w celu przejscia do Menedzera Urzadzen. Wybrac zaktadke pamieci. Naprowadzi¢ kursor na
program, ktéry ma by¢ powielony. Wprowadzi¢ nowy numer programu (Onnnnn) i nacisnac¢ klawisz F2. Zaznaczony
program zostanie powielony z nowa nazwa i stanie sie programem aktywnym. Aby powieli¢ plik do innego urzadzenia,
naprowadzi¢ kursor na nazwe programu i nacisna¢ F2 bez wprowadzania nowej nazwy pliku. Menu wyskakujace
przedstawi liste urzadzen docelowych. Wybrac¢ urzadzenie i nacisng¢ Enter w celu powielenia pliku. Mozna réwniez
wybrac wiele plikow (nacisnag¢ Enter, aby umiescic¢ znacznik wyboru przy kazdej nazwie pliku) i skopiowac je
jednoczesnie.

Konwencja nazewnictwa plikéw

Nazwy plikéw nalezy utrzymaé w standardowym formacie "osiem-kropka-trzy". Dla przyktadu: program1.ixt. Jednakze
niektore programy CAD/CAM korzystajg z ".NC” do rozpoznawania typu pliku, co jest dozwolone. Nazwy plikow moga
réwniez by¢ takie same, jak numer programu bez zadnego rozszerzenia, ale niektore aplikacje komputeréw osobistych
moga nhie rozpoznagé pliku.

Nazwa kazdego pliku powstatego w uktadzie sterowania sktada sie z litery “O” i 5 cyfr. Dla przyktadu, O12345.

Zmiana hazw
Aby zmieni¢ nazwe pliku w urzadzeniu USB lub na dysku twardym, zaznaczy¢ plik, wpisa¢ nowag nazwe i nacisna¢
"Alter".

Usuwanie

Aby usunac¢ plik programu z urzadzenia, zaznaczy¢ plik i nacisng¢ “Erase Prog”. Mozna wybrac wiele plikow do
usuniecia - nalezy wybrac je (nacisnga¢ Enter w celu dodania pliku do wyboru i opatrzenia go znacznikiem wyboru.
Cofnaé wybdr poprzez ponowne nacisniecie Enter), a nastepnie nacisna¢ Erase Prog w celu ich usunigcia.

Pomoc na ekranie

Aby uruchomi¢ Pomoc na ekranie, nalezy nacisng¢ "HELP/CALC". Wybra¢ funkcje z menu wyskakujacego i nacisng¢
"Enter", aby wykona¢, badz uzy¢ wskazanego goracego klawisza. Aby opusci¢ ekran Pomocy, nacisna¢ klawisz
"Cancel", co spowoduje powrét do menedzera urzadzen.

RS-232
RS-232 to jedna z mozliwosci podtaczenia uktadu sterowania Haas CNC do innego komputera. Ta funkcja pozwala
programiscie fadowag i pobiera¢ programy, ustawienia i przesuniecia narzedzi z komputera osobistego PC.

Programy sa przesytane lub odbierane przez port RS-232 (port szeregowy 1), znajdujacy sie z boku skrzynki
sterowniczej (nie na kasecie sterowniczej operatora).

Do potfaczenia uktadu sterowania CNC z komputerem osobistym PC konieczny jest przewdd (akcesorium). Dostepne
sg dwa rodzaje ztacz RS-232: ztgcze 25-wtykowe i ztgcze 9-wtykowe. Ztacze 9-wtykowe jest czesciej stosowane w
komputerach osobistych PC.
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Wtyk 1, Uziom Wiyk nr 1, Uziom ekranu

Wiyk 3, Czarny Wiyk nr 2 TXD - Przesyt danych
tyk 3, Czerwony -

Wiyl 7. Zialony” Wtyk nr 3 RXD - Odbiér danych

e Wiyk nr 4 RTS (opcja)

Wiyk nr 5 CTS (opcja)

Wtyk nr 7 Sygnat uziomu

Wiyk 251 €7 Wiyk 1

Wiyk 13 g

OSTRZEZENIE!

Jedna z gtéwnych przyczyn uszkodzen elektronicznych jest brak wiasciwego
uziemienia na frezarce CNC oraz na komputerze. Brak uziemienie spowoduje
uszkodzenie CNC lub komputer, badz obu.

Ditugos¢ przewodu
Ponizej przedstawiono szybkosci transmisji oraz odnosne maksymalne dtugosci przewodow.

szybkos¢ transmisji 9,600: 100 stép (30 m) RS-232

szybkos¢ transmisji 38,400: 25 stép (8 m) RS-232

szybkos¢ transmisji 115,200: 6 stép (2 m) RS-232

Ustawienia pomiedzy uktadem sterowania CNC oraz innym komputerem musza by¢ zgodne. Aby zmieni¢ ustawienia w
ukfadzie sterowania CNC, przejs¢ do strony Ustawien (nacisnaé¢ "Setng/Graph") i przewina¢ do ustawiert RS-232 (lub
wpisac "11" i nacisng¢ przycisk "up" lub "down"). Uzy¢ strzatek "up" lub "down" w celu zaznaczenia ustawien oraz
strzatki lewej i prawej do zmiany wartosci. Po zaznaczeniu wtasciwego wyboru nacisng¢ Enter.

Ponizsze ustawienia (i ustawienia/wartosci domysine) sterujg portem RS-232:

11 Szybkos¢ transmisji (9600) 24 Zapis poczatkowy do uruchomienia (brak)
12 Parzystosc (réwna) 25 Wzér EOB (CR LF)
13 Bity stopu (1) 37 Bity numeru danych (7)

14 Synchronizacja X wtaczona/X wytaczona

Z uktadem sterowania Haas mozna skojarzy¢ szereg réznych programow. Przyktadem jest program Hiper Terminal,
zainstalowany w wiekszosci aplikacji Microsoft Windows. Aby zmieni¢ ustawienia tego programu, przej$¢ do menu
rozwijanego "File" u géry po lewej. Wybra¢ "Properties" (wtasciwosci) z menu i nacisnaé przycisk "Configure"
(konfiguruj). Spowoduje to otwarcie ustawien portu; zmienic je, aby dopasowac do ustawien uktadu sterowania CNC.

Aby odebraé program z komputera osobistego PC, nacisng¢ klawisz "LIST PROG". Przesuna¢ kursor do wyrazu
"ALL" i nacisng¢ klawisz RECV RS-232; uktad sterowania odbierze wszystkie programy gtéwne i podprogramy az do
"%", co oznacza koniec wejscia. Wszystkie programy przestane do uktadu sterowania z komputera osobistego PC
musza zaczynac sie od wiersza zawierajgcego pojedynczy symbol "%" i koficzy¢ wierszem zawierajacym pojedynczy
symbol "%". Nalezy pamieta¢, ze w przypadku uzycia "ALL", poszczegdlne programy musza mie¢ humer programu
w formacie Haas (Onnnnn). W razie braku numeru programu, wpisa¢ numer programu przed nacisnieciem "RECV RS-
232"; program zostanie zapisany pod tym numerem. Jako wejscie mozna wybraé rowniez istniejacy program, ktéry
zostanie zastgpiony.

Aby przesta¢ program do komputera osobistego PC, uzy¢ kursora w celu wyboru programu, po czym nacisna¢ klawisz
"SEND RS-232". Mozna wybra¢ "ALL" w celu przestania wszystkich programéw znajdujacych sie w pamieci uktadu
sterowania. Mozna takze wtgczy¢ ustawienie 41 w celu dodania spacji do wyjscia RS-232 i poprawienia czytelnosci
programow.

Strony parametrow, ustawien, przesunie¢ i makrozmiennych moga by¢ przesytane oddzielnie poprzez RS-232; w
tym celu wybrac tryb "LIST PROG", przej$¢ do pozadanego ekranu wyswietlacza i nacisna¢ klawisz "SEND". Mozna
je takze odbierac poprzez nacisniecie klawisza RECV i wybranie w komputerze osobistym PC pliku, ktéry ma by¢
odebrany.
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Plik mozna przeglada¢ na komputerze osobistym PC poprzez dodanie ".txt" do nazwy pliku z uktadu sterowania CNC.
Nastepnie otworzy¢ plik na komputerze osobistym PC za pomoca programu, takiego jak Windows Notepad.

W razie otrzymania komunikatu przerwania, sprawdzi¢ ustawienie pomiedzy frezarka i komputerem osobistym PC oraz
przewod.

Usuwanie plikow

Na stronie "List Prog" wpisa¢ "DEL <nazwa pliku>", gdzie <nazwa pliku> to nazwa pliku na dyskietce elastycznej.
Nacisna¢ WRITE. Pojawi sie komunikat "Disk Delete", a plik zostanie usuniety z dyskietki elastycznej.

SterowaniE Numeryczne PLik6w (FNC)

Program mozna uruchomic z jego lokalizacji w sieci lub z urzadzenia pamieci masowej (urzadzenie pamieci masowej
USB, dyskietka elastyczna, dysk twardy). Aby uruchomic¢ program z takiej lokalizacji, nalezy przejs¢ do ekranu
Menedzera Urzadzen (nacisna¢ List Prog), zaznaczy¢ program na wybranym urzadzeniu i nacisna¢ "Select Prog".
Program zostanie wyswietlony w aktywnym okienku programu, zas symbol "FNC" przy nazwie programu w List Prog
wskaze, iz jest to aktualnie aktywny program FNC. Podprogramy mozna wywota¢ za pomoca M98, przy czym pod
warunkiem, ze podprogram znajduje sie w tym samym katalogu, co program gtéwny. Ponadto, podprogram musi by¢
nazwany zgodnie z konwencja nazewnictwa Haas, z uwzglednieniem wielkosci liter, np. 012345.nc.

OSTRZEZENIE: Program mozna modyfikowaé zdalnie, a zmiana zacznie obowigzywad
od nastepnego uruchomienia programu. Podprogramy mozna zmieniac,
gdy program CNC jest uruchomiony.

Edycja programu nie jest dozwolona w FNC. Program mozna wyswietli¢ i przegladag, ale jego edycja nie jest mozliwa.
Edycje mozna przeprowadzi¢ z komputera sieciowego lub poprzez zatadowanie programu do pamigci.

Aby uruchomic¢ program w FNC:

1. Nacisnac¢ List Prog, a nastepnie przejs¢ do menu z zaktadkami dla odnosnego urzadzenia (USB, dysk twardy, Net
Share).

2. Przejs¢ do wiasciwego programu kursorem i nacisna¢ Select Prog. Program pojawi sie w okienku Aktywny Program
i moze by¢ uruchomiony bezposrednio z urzadzenia pamieci masowe;.

Aby opusci¢ FNC, zaznaczy¢ program ponownie i nacisna¢ Select Prog lub wybra¢ program z pamieci CNC.

BEezpPosrReDNIE STEROWANIE NumEeRrvcznE (DNC)

Bezposrednie Sterowanie Numeryczne (DNC) to kolejna metoda zatadowania programu do uktadu sterowania.

Bezposrednie Sterowanie Numeryczne (DNC) zapewnia mozliwos¢ uruchomienia programu, gdy jest on odbierany
przez port RS-232. Ta funkcja rézni sie od programu zatadowanego przez port RS-232, gdyz nie ma zadnego
ograniczenia co do wielkosci programu CNC. Program jest uruchamiany przez ukfad sterowania w trakcie przesytu do
tego ukfadu; nie jest on zapisywany w uktadzie sterowania.
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PROGRAM (DNC N00000000 PROGRAM (DNC) N00000000
WAITING FORDNC. . . 001000 ;

(G-CODE FINAL QC TEST CUT) ;
(MATERIAL IS 2x8x8 6061 ALUMINUM) ;

fl’VIAlN);

MO0 ;

(READ DIRECTIONS FOR PARAMETERS AND SETTINGS) ;
(FOR VE - SERIES MACHINES W/4TH AXIS CARDS) ;

(USE / FOR HS, VR, VB, AND NON - FORTH MACHINES) ;
(CONNECT CABLE FOR HA5C BEFORE STARTING

THE PROGRAM) ;

(SETTINGS TO CHANGE) ;

(SETTING 31 SET TO OFF) ;

DNC RS232
DNC RS232

DNC END FOUND

DNC Oczekuje na program Program odebrany od DNC

DNC mozna uruchomi¢ za pomoca bitu 18 w parametrze 57 oraz przy uzyciu ustawienia 55. Wtaczy¢ bit parametru
(1) i zmieni¢ ustawienie 55 na "On". Zaleca sie uruchomienie DNC z wybrang opcja "Xmodem" lub parzystosci, gdyz
wowczas nastepuje wykrywanie btedow transmisji i zatrzymanie programu DNC bez awarii. Ustawienia pomigedzy
uktadem sterowania CNC oraz innym komputerem musza by¢ zgodne z ww. zaleceniami. Aby zmieni¢ ustawienia w
uktadzie sterowania CNC, przejs¢ do strony Ustawien (nacisnac "Setng/Graph") i przewing¢ do ustawien RS-232 (lub
wpisa¢ "11" i nacisna¢ przycisk "up" lub "down"). Uzy¢ strzatek "up" lub "down" w celu zaznaczenia zmiennych oraz
strzatki lewej i prawej do zmiany wartosci. Po zaznaczeniu wtasciwego wyboru nacisnaé Enter.

Zalecane ustawienia RS-232 dla DNC to:

Ustawienia: 11 Baud Rate Select: 19200
12 Wybor parzystosci: BRAK
13 Bity stopu:1
14 Synchronizacja: XMODEM
37 RS-232 Bity danych: 8

Aby wybra¢ DNC, dwukrotnie nacisng¢ MDI (strona DNC "Program DNC") u gory strony. Uwaga: DNC potrzebuje co
najmniej 8000 bajtéw dostepnej pamieci uzytkownika. W tym celu przejs¢ do strony "List Programs" i sprawdzi¢ ilos¢
wolnej pamieci u dotu strony.

Program przestany do uktadu sterowania musi zaczynaé i koriczy¢ sie "%". Wybrana szybkos¢ transmisji (ustawienie
11) dla portu RS-232 musi zapewni¢ nadazanie za szybkoscia realizacji bloku w programie. Jezeli szybkos¢ transmisiji
jest zbyt wolna, to narzedzie moze zatrzymac sie podczas ciecia.

Rozpoczac wysytanie programu do uktadu sterowania przed nacisnieciem przycisku "Cycle Start". Po wyswietleniu
komunikatu "DNC Prog Found" nacisna¢ "Cycle Start".

Uwagi DNC:
Gdy w DNC jest uruchomiony program, nie mozna zmienic trybéw. Z zatem edycja takich funkciji, jak "Background
Edit", jest niedostepna.

DNC obstuguije tryb "Drip". Uktad sterowania wykonuje jeden blok (komende) na raz. Kazdy blok jest wykonywany
natychmiast, bez zadnego antycypowania blokéw. Wyjatkiem jest sytuacja, w ktorej wydano komende "Cutter Compen-
sation". Kompensacja frezu wymaga odczytania trzech blokoéw komend ruchu przed wykonaniem bloku skompensow-
anego.

Dostepna jest w petni dupleksowa komunikacja podczas DNC; w tym celu uzy¢ komendy G102 lub DPRNT, aby
wspotrzedne osi zostaty wyprowadzone do sterujacego komputera osobistego.

GRomaDZENIE DANYcH MAszyny

Gromadzenie Danych Maszyny jest aktywowane przez Ustawienie 143, ktére pozwala uzytkownikowi pobiera¢ dane
z uktadu sterowania za pomoca komendy Q przesytanej przez port RS-232 (lub przy uzyciu opcjonalnego pakietu
sprzetowego). Ta funkcja bazuje na oprogramowaniu i wymaga uzycia dodatkowego komputera w celu zazgdania,
zinterpretowania i przechowania danych z uktadu sterowania. Réwniez niektére makrozmienne moga by¢ ustawiane
przez komputer zdalny.
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Gromadzenie danych za pomoca portu RS-232
Uktad sterowania reaguje na komende Q wytacznie w razie wtgczenia (ON) Ustawienia 143. Stosowany jest ponizszy

format wyjscia:

<STX> <CSV response> <ETB> <CR/LF> <0Ox3E>

STX (0x02) oznacza poczatek danych. Ten znak sterujacy jest przeznaczony dla komputera zdalnego.

CSV oznacza Comma Separated Variables, tj. jedna lub wiecej zmiennych danych oddzielonych przecinkami.
ETB (0x17) oznacza koniec danych. Ten znak sterujacy jest przeznaczony dla komputera zdalnego.

CR/LF informuje komputer zdalny, ze segment danych dobiegt korica i nalezy przej$¢ do nastepnego wiersza.

O0x3E Wyswietla podpowiedz " > ".

Jezeli uktad sterowania jest zajety, to udziela on odpowiedzi "Status, Busy". Jezeli zgdanie nie zostanie rozpoznane,
to uktad sterowania udziela odpowiedzi "Unknown" i generuje nowa podpowiedz " > ". Mozna uzy¢ nastepujacych

komend:

Q100 - Numer seryjny maszyny
>Q100
S/N, 12345678

Q101 - Wersja oprogramowania
sterujacego
>Q101
SOFTWARE, VER M16.01

Q102 - Numer modelu maszyny
>Q102
MODEL, VF2D

Q104 - Tryb (LIST PROG, MD, itp.)
>Q104
MODE, (MEM)

Q200 - Wymiany narzedzi, tacznie
>Q200
TOOL CHANGES, 23

Q201 - Numer uzywanego narzedzia

>Q201
USING TOOL, 1

Q300 - Czas faczny zataczenia zasilania

>Q300
P.O. TIME, 00027:50:59

Q301 - Czas tagczny ruchu
>Q301
C. S. TIME, 00003:02:57

Q303 - Czas ostatniego cyklu
>Q303
LAST CYCLE, 000:00:00

Q304 - Czas poprzedniego cyklu
>Q304
PREV CYCLE, 000:00:00

Q402 - M30 Parts Counter #1 (M30 Licznik czesci nr 2, resetowalny przy
uktadzie sterowania)
>Q402
M30 #1, 553

Q403 - M30 Parts Counter #2 (M30 Licznik czesci nr 2, resetowalny przy
uktadzie sterowania)
>Q403
M30 #2, 553

Q500 - Trzy w jednym (PROGRAM, Oxxxxx, STATUS, PARTS, xxxxx)
>Q500
STATUS, BUSY

Q600 - Makrozmienna lub zmienna systemu
>Q600 801
MACRO, 801, 333.339996

Uzytkownik ma mozliwos¢ zazadania zawartosci dowolnej makrozmiennej lub zmiennej systemowej za pomoca
komendy Q600; dla przyktadu, "Q600 xxxx". Spowoduje to wyswietlenie zawartosci makrozmiennej xxxx na zdalnym
komputerze. Ponadto, zapisy do makrozmiennych nr 1-33, 100-199, 500-699, 800-999 oraz od nr 2001 do nr 2800
wigcznie moga by¢ wykonywane za pomoca komendy "E"; przyktadowo, "Exxxx yyyyyy.yyyyyy", gdzie xxxx to
makrozmienna, zas yyyyyy.yyyyyy to nowa wartos¢. Z tej funkcji nalezy korzysta¢ wytacznie woéwczas, gdy nie

wystepujag zadne alarmy.

Gromadzenie danych za pomoca opcjonalnego sprzetu

Ta metoda jest uzywana w celu przekazywania statusu maszyny do komputera zdalnego; jej aktywacja wymaga
instalacji ptytki przekaznikowej 8 zapasowych kodéw M (wszystkie z nich stajg sie dedykowane dla ponizszych funkciji
i nie moga by¢ uzywane do normalnej obstugi kodow M), przekaznika wtgczenia zasilania, dodatkowego zestawu
stycznikdéw zatrzymania awaryjnego i zestawu specjalnych przewodow. Informacije na temat cen tych czesci mozna

uzyskac od dealera.
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Po instalacji przekaznikdéw wyjscia od 40 do 47 wiacznie, status uktadu sterowania jest przekazywany za pomoca
przekaznika wtgczenia zasilania i przetacznika E-STOP (zatrzymania awaryjnego). Parametr 315, bit 26 "Status Relays",
musi by¢ aktywny. Mozna wcigz korzystaé ze standardowych zapasowych kodéw M.

Dostepne beda nastepujace statusy maszyny:

* Styki E-STOP. Nastgpi zamkniecie po nacisnigciu przycisku E-STOP.

* Zasilanie wtaczone (ON) - 115V (prad zmienny). Wskazuje, ze uktad sterowania jest wtgczony (ON). Nalezy podtaczy¢
go do cewki przekaznikowej (115 V (prad zmienny) w celu ustanowienia potaczenia.

* Zapasowy przekaznik wyjscia 40. Wskazuje, ze uktad sterowania znajduje sie w trybie "In-Cycle" (praca.)

* Zapasowy przekaznik wyjscia 41 i 42:
11 = Tryb MEM oraz bez alarmow (tryb AUTO.)
10 = Tryb MDI oraz bez alarméw (tryb reczny.)

01 = Tryb bloku pojedynczego (tryb pojedynczy)

00 = inne tryby (zero, DNC, jog, list prog itp.)
* Zapasowy przekaznik wyjscia 43 i 44:

11 = Zatrzymanie wstrzymania posuwu (wstrzymanie posuwu.)

10 = MOO lub MO01 stop
01 = M02 lub M30 stop (zatrzymanie programu)

00 = zaden z powyzszych (moze by¢ zatrzymanie bloku pojedynczego lub RESET.)
* Zapasowy przekaznik wyjscia 45 (Sterowanie reczne predkoscig posuwu jest aktywne, zas predkos¢ posuwu NIE

wynosi 100%)

* Zapasowy przekaznik wyjscia 46 (Sterowanie reczne predkoscia wrzeciona jest aktywne, zas predkos¢ wrzeciona

NIE wynosi 100%)

* Zapasowy przekaznik wyjscia 47 (Uktad sterowania znajduje sie w trybie "EDIT")

ALFABETYCZNE KODY ADRESOWE

Ponizej podano liste kodéw adresowych uzywanych do programowania CNC.

A,B,C,U,V,W, X, Y, Z- Ruch osi — Okresla ruch osi
(odlegtos¢ lub kat).

D Wybér srednicy narzedzia — Wybiera srednice lub
promien narzedzia do kompensacji frezu. Patrz rozdziat
"Kompensacja frezu".

E Dokfadnos¢ konturowania — Uzywany z G187 do
wyboru doktadnosci wymaganej podczas skrawania
naroza w trakcie obrobki z duzg szybkoscia.

F Predkos¢ posuwu — Uzywany do wprowadzania
predkosci posuwu; wartos¢ jest wprowadzana w calach
na minute lub w mm na minute. Odnosnie do ustawien
predkosci posuwu, patrz Ustawienie 77.

G, M Funkcje przygotowawcze — patrz rozdziaty
dotyczace kodéw G lub M

H Wybdr przesuniecia dtugosci narzedzia — Wybiera
przesuniecie dtugosci narzedzia. Po H wystepuije liczba z
przedziatu 0 do 200.

I, J, K Cykl standardowy i kolisty (dane opcjonalne) — Te
znaki adresowe sg uzywane do okreslania danych dla
niektérych cykli standardowych i ruchéw kolistych. Sa
one wprowadzane jako cale lub mm.

L Licznik petli dla cykli powtarzanych — Okresla licznik
powtdrzen dla niektorych cykli standardowych i funkciji
pomochniczych.

UsTtawiaNIE czESci

N Liczba bloku — Okresla lub numeruje kazdy blok
programu (opcja).

O Numer/nazwa programu — Stuzy do identyfikowania
programu. Po nim wystepuje liczba z przedziatu 0 do
99999.

P Czas opdznienia lub numer programu — Uzywany do
wprowadzenia czasu w sekundach lub numeru programu
do wywotania podprogramu standardowego.

Q Dane opcjonalne cyklu standardowego — Uzywany w
cyklach standardowych; po nim nastepuje podpisana
liczba z przedziatu 0 — 8380.000 dla cali oraz z przedziatu
0 - 83800.00 dla systemu metrycznego.

R Cykl standardowy i kolisty (dane opcjonalne) — Definiuje
ptaszczyzne odniesienia dla cykli standardowych i
interpolacji kolistej. Po R nastepuje podpisana liczba z
przedziatu -15400.0000 do 15400.0000 dla cali oraz z
przedziatu -39300.000 do 39300.000 dla milimetréow.

S Komenda predkosci wrzeciona — Uzywana do
okreslania predkosci wrzeciona.

T Kod wyboru narzedzia — Uzywany do wyboru narzedzia
do nastepnej wymiany narzedzia.

Konieczne jest prawidtowe przymocowanie czesci do stotu. Mozna to wykonaé na szereg réznych sposobow - za
pomoca imadet, uchwytéw, czy tez srub mtoteczkowych lub zaciskow.
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OPRZYRZADOWANIE

Funkcje narzedzi (Tnn)

Kod Tnn stuzy do wyboru nastepnego narzedzia, ktére zostanie umieszczone we wrzecionie przez urzadzenie do
wymiany narzedzi. Adres T nie rozpoczyna operacji wymiany narzedzi, a jedynie wybiera narzedzie, ktore zostanie
uzyte jako nastepne. Z kolei M06 oraz [] rozpocznie operacje wymiany narzedzia, przyktadowo T1M06 wprowadzi
narzedzie 1 do wrzeciona.

UWAGA: Zaden ruch X lub Y nie jest wymagany przed wykonaniem wymiany narzedzia. Jezeli jednak mocowanie lub
obrabiany przedmiot jest duzy, to moze zaj$¢ potrzeba ustawienia X lub Yprzed wymiang narzedzia, aby zapobiec
zderzeniu narzedzi i mocowania lub czesci.

Mozna wyda¢ komende zmiany narzedzia z osiami X, Y i Z w dowolnym potfozeniu, a wéwczas uktad sterowania
przywroci o$ Z do potozenia zerowego maszyny przed rozpoczeciem operacji wymiany narzedzia. Podczas wymiany
narzedzia, uktad sterowania przesunie 0$ Z do potozenia powyzej potozenia zerowego maszyny, ale nigdy ponizej
potozenia zerowego. Po zakonczeniu wymiany narzedzia, o$ Z znajdzie sie w potozeniu zerowym maszyny.

Uchwyty narzedziowe

Frezarki Haas oferujg szereg roznych opcji wrzeciona. Kazdy z tych typéw wymaga innego uchwytu narzedziowego.
Najczesciej stosuje sie wrzeciona o stozku nr 40 oraz nr 50. Wrzeciona ze stozkiem 40 dzielg sie na dwa rodzaje - BT i
CT,; ich petne nazwy to BT40 oraz CT40. Urzadzenie do wymiany narzedzie moze obstugiwac tylko jeden rodzaj.

Sruby dwustronna

Sruba dwustronna czy tez pokretto zatrzymujace jest wymagane w celu zabezpieczenia uchwytu narzedziowego

we wrzecionie. Sruby dwustronne, wkrecane w gérna czesé uchwytu narzedziowego, sg dopasowane do réznych
modeli wrzecion. W ponizszym wykresie opisano sruby dwustronne uzyte we frezarkach Haas. Nie wolno uzywac srub
dwustronnych z krétkim watkiem lub z tbem ze zgrubieniem 90-stopniowym; nie beda one funkcjonowag, a ponadto
spowodujg powazne uszkodzenie wrzeciona.
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40T CT| 0.990 tylko TSC
] Gwinty 5/8-11 cala @ otwor
Zestav_lrvg S24 elementowe t 0/ przelotowy 0.172
« TPS24CT (TSC) —, P
* PS24CT (Nie-TSC) | JMTBA, standardowe MAS 403 P40T-1/ 45
Gwinty 1”-8 cala 1.386 tylko TSC
« TPS24CT50 (TSC) Y TR = 3 otwor
e PS24CT50 (Nie-TSC) e przelotowy
JMTBA, standardowe MAS 403 P50T-1 V45°( 31
winty M16 X2 ° & otwor
« TPS24BT (TSC) —
- A__B__C D E . pS24BT (nie-TSC) t =Hf== przelotowy
CAT V-koinierz JMTBA, standardowe MAS 403 P40T-1\/45° 0.172
40T | 2.69 | 2.50 | .44 | 5/8"-11
1-8 Gwinty M24 x 3 13861 "o TsC
1. L o
 TPS24E50 (TSC) winty S L 3 otwir
40T | 2.57 [2.48 | .65 |[M16X2 [ 1.75 | * PS24ES0 (Nie-TSC) Ry soprzelotowy
50T | 4.00 | 3.94 | .91 |M24X3 |2.75 JMTBA, standardowe MAS 403 P50T-1 0.31

Zespot uchwytu narzedziowego

Uchwyty narzedziowe i Sruby dwustronne musza by¢ w dobrym stanie. Nalezy dokrecac je kluczem, gdyz w
przeciwnym razie moga zakleszczy¢ sie we wrzecionie. Czyscic¢ korpusy uchwytéw narzedziowych (czesc
wprowadzang do wrzeciona) za pomoca lekko naoliwionej scierki, aby zostawi¢ na nich warstwe zapobiegajaca
rdzewieniu.

Uchwyt narzedziowy CT, stozek 40

L e—

Sruba dwustronna Narzedz:hnawiercanie centralne)

Zainstalowac narzedzie w uchwycie narzedziowym wedtug instrukcji producenta narzedzi.

URZADZENIE DO WYMIANY NARZEDZI

Dla frezarek Haas sg dostepne dwa rodzaje urzadzen do wymiany narzedzi, a mianowicie mocowane bocznie
urzadzenie do wymiany narzedzi oraz urzgdzenie do wymiany narzedzi typu parasolowego. Komendy dla obu typow
wydaje sie wedtug podobnego schematu, ale procedury ich ustawiania sg odmienne.

Przed zatadowaniem narzedzi, frezarka musi zosta¢ przywrécona do potozenia zerowego (przycisk "power up/restart");
powinno to odbyc¢ sie podczas zatgczenia zasilania maszyny.

Urzadzenie do wymiany narzedzi jest obstugiwane recznie za pomoca przycisku zwalniania narzedzi oraz przyciskow
ATC FWD i ATC REV. Dostepne sa dwa przyciski zwalniania narzedzi; jeden z boku ostony gtowicy wrzeciona, zas
drugi na bloku klawiszy.
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tadowanie Urzadzenie do wymiany narzedzi
Specyfikacje — Nie przekraczac¢ specyfikacji maksymalnych

Maksymalna srednica Maksymalna Maksymalne diugos¢ Maksymalny ciezar
narzedzia Srednica narzedzia narzedzia od linii narzedzi (funty)
Wszystkie kieszenie nadwymiarowego czujnika
zajete
Stozek 40 VF 1-2* 3" 5" 11" 12
Stozek 40 VF 3/4** 3"t 5"F 13"t 12t
Stozek 40 VF 5-11** 3"t 6"t 16"t 121
VF 5, wrzeciono 50 4" 7" 16" 30
Stozek 50 VF 6/11 4" 10" 16" 30
24/40 Kieszen EC-300 3" 5" 10" 12
24 Kieszen EC-400 3" 6" 12" 12
40, 60 Kieszen EC-400 3" 5" 12" 12
70 Kieszen EC-400/PP/500 2.75" 5.5" 12" 12
24 Kieszenn MDC-500 3" 6" 12" 12
50 Stozek EC-1600-3000 4" 10" 20" 30
50 Stozek EC-630 4" 12" 24" 30

*Obejmuje YT, VM, Superszybki **Obejmuje YT i VM **Obejmuje VM 1 Specyfikacje sg takie same dla opcjonalnego 40-kieszeniowego
urzadzenia do wymiany narzedzi

OSTRZEZENIE! W przypadku najciezszych narzedzi, ich masa powinna byé roztozona réwnomiernie. Oznacza to,
ze narzedzia ciezkie powinny by¢ rozmieszczane naprzeciwlegle, nie obok siebie. Sprawdzi¢, czy odstepy pomiedzy
narzedziami w urzadzeniu do wymiany narzedzi sa odpowiednie; ta odlegtos¢ wynosi 3.6" dla 20 kieszeni.

Uwaga: W przypadku niskiego cisnienia powietrza lub niewystarczajacej jego ilosci, nacisk wywierany na ttok
zwalniania narzedzi zostanie zmniejszony, co wydtuzy czas wymiany narzedzi lub uniemozliwi zwolnienie blokady
narzedzia.

OSTRZEZENIE: Trzymad sie z dala od urzadzenia do wymiany narzedzi podczas zatgczenia zasilania, wytaczenia
zasilania oraz wszelkich operacji wykonywanych przez urzadzenie do wymiany narzedzi.

Narzedzia sg zawsze tadowane do urzadzenia do wymiany narzedzi zaczynajac od instalacji narzedzia we wrzecionie.
Nigdy nie fadowac¢ narzedzia bezposrednio do urzadzenia do wymiany narzedzi.

Uwaga: Jezeli narzedzie wyda gtosny dzwiek podczas zwalniania, to nalezy doktadnie sprawdzi¢ jego stan, aby
zapobiec powaznemu uszkodzeniu czétenka.

tadowanie narzedzi - mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi
UWAGA: Narzedzie o normalnych wymiarach ma $rednice ponizej 3" dla maszyn ze stozkiem 40 lub ponizej 4" dla
maszyn ze stozkiem 50. Narzedzia o wiekszych wymiarach sg traktowane jako duze.

1. Sprawdzi¢, czy tadowane narzedzia maja sruby dwustronne pasujace do frezarki.

2. Nacisna¢ przycisk CURNT COMDS. Po ponownym zatgczeniu zasilania/ponownym uruchomieniu, nacisna¢
klawisz "Page Up" raz, aby przejs¢ do ekranu "Tool Pocket Table" (tabela kieszeni narzedziowych). W normalnym
trybie pracy naciska¢ "Page Up/Down" w celu przejscia do "Tool Pocket Table".

3. Usuna¢ wszelkie oznaczenia "Large" (duze) lub "Heavy" (ciezkie) narzedzi. Uzy¢ klawiszy kursora, aby przej$é
do dowolnej kieszeni narzedziowej z zaznaczeniem "L" lub "H". Nacisna¢ spacje, a nastepnie "Write/Enter" w
celu usuniecia oznaczen "Large" lub "Heavy" narzedzi. Mozna réwniez nacisng¢ 3, a nastepnie "Origin" w celu
usuniecia wszystkich oznaczen.
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Duze (i ciezkie) narzedzie z pustymi kieszeniami pobliskimi Narzedzie ciezkie (ale nie duze)

Nacisna¢ "Origin" w celu zresetowania "Tool Pocket Table" na wartosci domysine. Narzedzie nr 1 zostanie
umieszczone we wrzecionie, narzedzie nr 2 w kieszeni 1, narzedzie nr 3 w kieszeni 2 itp. Stuzy to usunieciu
poprzednich ustawien "Tool Pocket Table", a takze zmianie numeracji "Tool Pocket Table" dla nastepnego
programu. Innym sposobem zresetowania "Tool Pocket Table" jest wprowadzenie 0 (zero) i nacisniecie "Origin”,
co skutkuje zresetowaniem wszystkich wartosci na zero.

UWAGA: Dwie rézne kieszenie narzedziowe nie moga mie¢ przypisanego tego samego
numeru narzedzia. Wprowadzenie numeru narzedzia juz wyswietlonego w "Tool
Pocket Table" spowoduje btad "Invalid Number" (niewazny numer).

Ustali¢, czy nastepny program bedzie wymagac jakichkolwiek duzych narzedzi. "Duze narzedzie" ma $rednice
wieksza niz 3" dla maszyn ze stozkiem 40, badz wieksza niz 4" dla maszyn ze stozkiem 50. Jezeli nie sg uzywane
duze narzedzia, to przejs¢ do kroku 10. Jezeli duze narzedzia sa uzywane, to przejs¢ do nastepnego kroku.

Zorganizowac narzedzia w taki sposéb, aby byty dopasowane do programu CNC. Ustali¢ potozenia numeryczne
wszelkich duzych narzedzi oraz oznaczyc¢ te kieszenie jako duze (Large) w "Tool Pocket Table". Aby oznaczy¢
kieszen narzedziowa "Large", przejs¢ do tej kieszeni i nacisng¢ "L", a nastepnie "Write/Enter".

UWAGA: Podczas ustawiania oprzyrzadowania dla programu CNC, kieszenie sasiadujgce
z duzymi narzedziami musza by¢ puste, gdyz w przeciwnym razie moze dojs¢
do zderzenia urzadzenia do wymiany narzedzi. Jednakze duze narzedzia moga
znajdowac sie w przylegajacych pustych kieszeniach.

OSTRZEZENIE! Nie mozna ustawié duzego narzedzia w urzadzeniu do wymiany narzedzi, jezeli jedna lub obie
sgsiednie kieszenie juz zawierajg narzedzia. Spowoduje to zderzenie urzadzenia do wymiany narzedzi.

7.

Po oznaczeniu wszystkich niezbednych kieszeni narzedziowych jako "Large" i "Heavy", nacisna¢ klawisz "Origin"
w celu zmiany numeraciji "Tool Pocket Table". Maszyna jest teraz gotowa do wprowadzenia narzedzia nr 1 do
wrzeciona.

Wozig¢ narzedzie nr 1 do reki i wtozy¢ je do wrzeciona (zaczynajac od sruby dwustronnej). Obrdcic¢ narzedzie w
taki sposéb, aby dwa naciecia w uchwycie narzedziowym byty ustawione w linii z klapkami wrzeciona. Popchna¢
narzedzie do goéry, jednoczesnie naciskajac przycisk "Tool Release" (zwalnianie narzedzi). Po zamocowaniu
narzedzia we wrzecionie, zwolni¢ przycisk "Tool Release" (zwalnianie narzedzi).
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Przycisk zwalniania_—_p»%

narzedzi

9. Nacisna¢ przycisk "Next Tool" (nastepne narzedzie).
10. Powtarza¢ czynnosci 9 i 10 w celu zatadowania wszystkich narzedzi.

Wysokoobrotowe mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi

Wysokoobrotowe mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi posiada dodatkowe oznaczenie narzedzi

- "Heavy" (ciezkie). Narzedzia ciezkie definiuje sie jako narzedzia wazace wiecej niz 4 funty. W razie uzycia narzedzia
wazgcego wiecej niz 4 funty, nalezy koniecznie wprowadzi¢ je do tabeli z oznaczenie "H" (Uwaga: Wszystkie duze
narzedzia sg traktowane jako ciezki). Podczas pracy, "h" w tabeli narzedzi* oznacza ciezkie narzedzie w duzej kieszeni.

Jako srodek ostroznosci, urzadzenie do wymiany narzedzi bedzie pracowac z predkoscia wynoszaca maksymalnie
25% normalnej predkosci w razie wymiany ciezkiego narzedzia. Predkosc¢ ruchu kieszeni w gore/w dot nie zostaje
spowolniona. Uktad sterowania przywraca predkosc do biezacej predkosci szybkiej po zakonczeniu operacji wymiany
narzedzia. W razie napotkania problemoéw przy zmianie nietypowego lub skrajnie krétkiego/dtugiego oprzyrzadowania
nalezy skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym Haas w celu uzyskania pomocy.

H - Heavy (ciezkie), ale niekoniecznie duze (duze narzedzia wymagaja pustych kieszeni po obu stronach).

L - Wymagane sa puste kieszenie z obu stron (zaktada sie, ze duze narzedzia sa ciezkie).

h - Narzedzie ciezkie o matej Srednicy w kieszeni oznaczonej dla narzedzia duzego (musza by¢ puste kieszenie po obu
stronach). Mata litera "h" i "I" jest wprowadzana przez uktad sterowania; zabrania sie wprowadzania matej litery
"h" i "I"do tabeli narzedzi.

| — W kieszeni wrzeciona zarezerwowanej dla duzych narzedzi znajduje sie narzedzie o matej sSrednicy.

Wszystkie duze narzedzia sg traktowane jako ciezkie.
Nie zaktada sie, ze narzedzia ciezkie sa duze.

W standardowych urzadzeniach do wymiany narzedzi, "H" i "h" nie maja zadnego wptywu na prace.

Innymi stowy, kieszenie oznaczone jako "wymiar standardowy" nie sg dedykowane dla zadnego $cisle okreslonego
narzedzia; podczas operacji wymiany narzedzi, narzedzie o standardowym wymiarze moze zosta¢ pobrane w jednej
kieszeni i umieszczone w drugiej. Kieszenie narzedziowe oznaczone jako "wymiar duzy" sg dedykowane wytgcznie dla
duzych narzedzi; duze narzedzia nie migrujg do pustej kieszeni standardowego podczas operacji wymiany narzedzi.
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tadowanie do
mocowanego bocznie
urzadzenia do wymiany
narzedzi

Nacisng¢ URUCH / RESTART
Poczekac na Zero Return

A
Nacisnac CURNT
COMDS, PAGE UP w
celu przejrzenia
Tabeli kieszeni narzedzi.

Czy wyswietlono
jakiekolwiek
oznaczenia "Large"
(duze) lub "Heavy>?

—»

Schemat technologiczny tadowania narzedzi

(od wigczenia zasilania)

Y

Usuna¢ oznaczenia
narzedzi Duzych i/lub
Ciezkich
poprzez
przewinigcie do kazdej "L"|
i/lub "H" i
nacisniecie SPACE,
WRITE. Usunaé wszystkie|
poprzez naci$niecie 3,
ORIGIN

Nacisna¢ ORIGIN.

Czy beda potrzebne

jakiekolwiek
narzedzia ,Large"
(duze) lub ,Heavy~

(ciezkie)?~”

N[

| Wtozy¢ narzedzie

Y

A

"1 do wrzeciona.

Nacisna¢ HAND
JOG, OFSET w celu
wys$wietlenia Tabeli

korekcji narzedzi.

Impulsujac przesunac¢ o$ Z w celu

Nacisng¢ TOOL OFFSET MESUR.
Nacisnag¢ "Next Tool" (nastepne
narzedzie).

ustawienia przesuniecia narzedzia.

Czy maja by¢
zatadowane dodatkowe
narzedzia duze?

Zorganizowac narzedzia
w taki sposéb, aby
byty dopasowane do
programu CNC. Ustali¢
potozenia numeryczne

narzedzi duzych.

Przewina¢ do kieszeni
narzedziowej, ktére
ma pomiesci¢ duze

narzedzie, i nacisnac L,

WRITE. (Lub nacisna¢ H
dla narzedzia ciezkiego)

"Duze narzedzie" ma srednice wiekszg niz 3"
dla frezarek ze stozkiem 40, badz wigksza niz
4" dla -frezarek ze stozkiem 50.

Wysokoobrotowe urzadzenia do wymiany
narzedzi: "Ciezkie narzedzie" to narzedzie
wazace 4 funty lub wiecej.

Nie wpisywac¢ matej litery ,,h” lub matej
litery ,I” (L) do tabeli narzedziowej.

©zy zachodzi<_

potrzeba oznaczenia
< dodatkowych >

narzedzi duzych?

Nacisna¢ ORIGIN

Y
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Uzycie "0" do oznaczenia narzedzia

"0" (liczba zero) moze by¢ wprowadzona do tabeli narzedzi w miejsce numeru narzedzia. Urzadzenie do wymiany
narzedzi "nie widzi" takiej kieszeni, a ponadto nigdy nie podejmie préby zainstalowania lub pobrania narzedzia z
kieszeni oznaczonych "0".

Wopisac¢ 0, a nastepnie nacisna¢ "Origin" w celu wyzerowania wszystkich kieszeni; wpisac 1, a nastepnie nacisna¢
"Origin" w celu okreslenia sekwenciji kieszeni; wpisac 3, a nastepnie nacisna¢ "Origin" w celu usuniecia wszystkich
wpiséw H,h,L,l.

"0" nie mozna uzy¢ do oznaczenia narzedzia wtozonego do wrzeciona. Wrzeciono musi zawsze posiada¢ oznaczenie
numeru narzedzia.

Aby oznaczy¢ kieszen jako "zawsze pustg", Uzy¢ przyciskow strzatek w celu przejscia do i zaznaczenia odnosnej
kieszeni, a nastepnie nacisnaé przycisk 0 na bloku klawiszy numerycznych oraz przycisk Enter.

"Moving Tools in the Carousel" (przesuwanie narzedzi w karuzeli)
Jezeli zajdzie potrzeba przesuniecia narzedzi w karuzeli, to wykonaé ponizsze czynnosci.

OSTRZEZENIE:Uprzednio zaplanowadé reorganizacje narzedzi w karuzeli. Aby ograniczyé ryzyko zderzen urzadzenia
do wymiany narzedzi, zminimalizowacé ruch narzedzi. Jezeli aktualnie w urzadzeniu do wymiany narzedzi znajduja

sie jakiekolwiek narzedzia duze lub ciezkie, to dopilnowac, aby ich przesuwanie byto mozliwe wytacznie miedzy
odpowiednio oznaczonymi kieszeniami narzedziowymi.

Tworzenie miejsca na narzedzie duze

Urzadzenie do wymiany narzedzi przedstawione na ilustracji jest wyposazone w szereg narzedzi o wymiarach
standardowych. Dla celéw niniejszego przyktadu, narzedzie nr 12 zostanie przesuniete do kieszeni 18 w celu
stworzenia miejsca na narzedzie duze, ktére bedzie umieszczone w kieszeni 12.

1. Wybrac¢ tryb MDI. Nacisng¢ przycisk CURNT COMDS. Nacisng¢ "Page Up/Down" (w razie potrzeby) w celu
przejscia do ekranu "Tool Pocket Table". Sprawdzic, ktére narzedzie (tj. o jakim numerze) znajduje sie w kieszeni
12.

2. Wprowadzi¢ Tnn do uktadu sterowania (gdzie Tnn jest numerem narzedzia z czynnosci 1). Nacisng¢ ATC FWD.
Spowoduje to umieszczenie narzedzia z kieszeni 12 we wrzecionie.

3. Wprowadzi¢ P18 do ukfadu sterowania, a nastepnie nacisngé ATC FWD. Spowoduje to umieszczenie narzedzia
aktualnie znajdujgcego sie we wrzecionie w kieszeni 18.

Narzedzie 12 do kieszeni 18
Narzedzie duze w kieszeni 12

4. Przejs¢ do kieszeni 12 w "Tool Pocket Table" i nacisnac¢ "L", "Write/Enter" w celu oznaczenia tej kieszeni jako
"Large" (duza).

5. Wprowadzi¢ numer narzedzia do SPNDL (wrzeciono) w "Tool Pocket Table". Wtozy¢ narzedzie do wrzeciona.

UWAGA: Dwie rézne kieszenie narzedziowe nie moga mie¢ przypisanego tego samego
numeru narzedzia. Wprowadzenie numeru narzedzia juz wyswietlonego w "Tool
Pocket Table" spowoduje btad "Invalid Number" (niewazny numer).

6. Wprowadzi¢ P12 do ukfadu sterowania, a nastepnie nacisngé ATC FWD. Narzedzie zostanie umieszczone w
kieszeni 12.
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Urzadzenie do wymiany narzedzi typu parasolowego

tadowanie narzedzi Narzedzia sg fadowane do urzadzenia do wymiany narzedzi typu parasolowego zaczynajgc od
instalacji narzedzia we wrzecionie. Aby zatadowac narzedzie do wrzeciona, nalezy najpierw przygotowac narzedzie, a
nastepnie wykonac ponizsze czynnosci:

1. Sprawdzié, czy tadowane narzedzia maja $ruby dwustronne pasujace do frezarki.
2. Wybrac tryb MDI.

3. Zorganizowaé narzedzia w taki sposob, aby byty dopasowane do programu CNC.
4

Wzig¢ narzedzie nr 1 do reki i wtozy¢ je do wrzeciona (zaczynajac od sruby dwustronnej). Obréci¢ narzedzie w
taki sposoéb, aby dwa naciecia w uchwycie narzedziowym byty ustawione w linii z klapkami wrzeciona. Popchnac¢
narzedzie do gory, jednoczesnie naciskajac przycisk "Tool Release" (zwalnianie narzedzi). Po zamocowaniu
narzedzia we wrzecionie, zwolni¢ przycisk "Tool Release" (zwalnianie narzedzi).

5. Nacisna¢ klawisz "ATC FWD".
6. Powtarza¢ czynnosci 4 i 5 w celu zatadowania wszystkich narzedzi.

Urzadzenie do wymiany narzedzi typu parasolowego - odzyskiwanie

Jezeli urzadzenie do wymiany narzedzi zatnie sig, to uktad sterowania automatycznie przechodzi do trybu alarmowego.
W tej sytuacji nalezy nacisna¢ przycisk zatrzymania awaryjnego i usunac przyczyne zaciecia. Nacisng¢ przycisk
RESET (resetowanie) w celu usuniecia alarméw. Nacisna¢ przycisk "Recover" i zastosowac sie do wskazéwek w celu
zresetowania urzadzenia do wymiany narzedzi.

OSTRZEZENIE! Nigdy nie kta$é rgk w poblizu urzadzenia do wymiany narzedzi, chyba ze nacinieto przycisk
EMERGENCY STOP (zatrzymanie awaryjne).

Mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi - odzyskiwanie

W razie wystgpienia problemu podczas wymiany narzedzia, zachodzi koniecznos¢ przeprowadzenia procedury
odzyskiwania urzadzenia do wymiany narzedzi. Przej$¢ do trybu odzyskiwania urzadzenia do wymiany narzedzi
poprzez nacisniecie przycisku "Recover". Bedac w trybie odzyskiwania urzadzenia do wymiany narzedzi, operator
otrzymuje instrukcje i pytania dotyczace przeprowadzenia prawidtowej procedury odzyskiwania urzgdzenia do
wymiany narzedzi. Przed opuszczeniem tego trybu nalezy przeprowadzi¢ caty proces odzyskiwania urzadzenia do
wymiany narzedzi. Jezeli tryb opuszczono przedwczesnie, to procedure odzyskiwania urzadzenia do wymiany narzedzi
nalezy rozpocza¢ od poczatku.

Drzwiczki urzadzenia do wymiany narzedzi oraz tablica rozdzielcza (jezeli znajduja sie na
wyposazeniu)

Takie frezarki, jak MDC, EC-300 i EC-400, sa wyposazone w subpanel utatwiajacy fadowanie narzedzi. Przetgcznik
"Manual/Auto" musi by¢ ustawiony na "Auto”, aby mozliwa byta automatyczna praca urzadzenia do wymiany narzedzi.
W razie ustawienia przetgcznika na "Manual", dwa pozostate przyciski - oznaczone CW i CCW - bedg zataczone,
uniemozliwiajgc automatyczng wymiane narzedzi. Przyciski CW i CCW obracajg urzadzenie do wymiany narzedzi w
kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara oraz w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek
zegara. Drzwiczki sg wyposazone w przetacznik, ktéry wykrywa moment otwarcia drzwiczek.

Obstuga

Jezeli drzwiczki koszyka zostang otwarte w trakcie operacji wymiany narzedzi, to operacja zostanie zatrzymana; jej
wznowienie wymaga zamkniecia drzwiczek koszyka. Jednakze wszelkie wykonywane operacje obrobki
skrawaniem beda kontynuowane.

Jezeli przetacznik zostanie ustawiony na "Manual" podczas operacji wymiany narzedzi, to biezacy ruch urzadzenia
do wymiany narzedzi zostanie ukoriczony. Nastepna operacja wymiany narzedzi zostanie wykonana dopiero

po przestawieniu przetacznika do potozenia "Auto". Wszelkie wykonywane operacje obrébki skrawaniem beda
kontynuowane.

Karuzela obréci sie o jedno potozenie po kazdym nacisnieciu przycisku CW lub CCW, gdy przetacznik jest ustawiony
na "Manual".

Jezeli podczas odzyskiwania urzadzenia do wymiany narzedzi drzwiczki koszyka sa otwarte lub przetacznik
znajduje sie w potozeniu "Manual" i nacisniety zostanie przycisk "Recover", to uktad sterowania wyswietli komunikat
informujacy operatora o tym, iz drzwiczki sa otwarte, badz ze maszyna znajduje sie w trybie recznym. Operator musi
zamkna¢ drzwiczki i ustawi¢ przetacznik w potozeniu pracy automatycznej, aby kontynuowac.
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Schemat przywracania mocowanego bocznie urzadzenia do wymiany narzedzi do pofozenia

poczatkowego

Nacisna¢ przycisk
przywracania

_~0zy™
Qwvstep®—>

alarmy? Y

Wystepuja alarmy, ktére musza by¢ skasowane.
Nacisnac "T", aby kontynuowac, a nastgpnie "Reset" w celu
wykasowania alarméw, po czym sprébowac ponownie.

Zi Ramie w
Narzedzie amie w
W ramieniu lub~,_N polozeiiu.__y
wrzecionie (T/N)? pocza ')n/->_
wym?
Y N
_~Czy ramig

uniemozliwi wyje=
cie narzedzia

z wrzeciona lub
kieszeni

(TAK/NIE)?

Roztozy¢ cos migkkiego pod narzedziem, aby zlapac je. Ni
uzywac rak do schwytania narzedzia; nacisnac ,,Y", aby

Narzedzie moze upasé podczas odzyskiwania narzedzia.

kontynuowac.CNC czeka na komende "T", aby kontynuowac.

-

Czy w potozeniu
poczatkowym przejsc do
przywracania kieszeni (T)?
"ATC Fwd/Rev" wcigz
porusza ramieniem.
CNC czeka na komenda
,»Y", aby kontynuowac.

ATC Fwd/Rev - Obrdt ramienia do przodu lub do tytu
[Tool Release - Przetaczanie blokowania/odblokowania narzg

Orient Spindle - Orientacja wrzeciona

Czy zakonczono korzystanie z komend (T)?
CNC czeka na komende "T", aby kontynuowac.

Uzyé ponizszych komend w celu wyjecia wszystkich narzedzi z
wrzeciona i ramienia. Przesuna¢ karuzele za pomoca strzatek.

Strzata gora/dot - Przesuwanie kieszeni do gory lub do dotu
IAby mozna bylo przesuwac wrzeciono w gore/w dot, ramig musi

znajdowac sig w polozeniu poczatkowym, a ponadto nalezy
opuscic funkcjg przywracania urzadzenia do wymiany narzedzi.

dzia

Nacisnigto
orientacje

Y

wrzecio-

7

na?

rzymajac narzedzie, nacisnac przycisk zwalniania narze-
dzi i wyjaé wszystkie narzedzia z ramienia i wrzeciona.
Trzymajac narzedzie, nacisnaé kotek zwalniania blokady

INastapi rozpoczecie orientacii wrzeciona,
Ostrzezenie! Jezeli wrzeciono zakioci
ruch ramienia, to moze dojs¢ do uszko-
dzenia ramienia. Nacisnac ,,0”, aby
orientowac, badz ,N”, aby anulowac

narzedzia na ramieniu i wysunaé narzedzie. Uwaga: Oba
-korice ramienia -s3 wyposazone w kotki zwalniania
blokady narzedzia
Czy wyjeto wszystkie narzedzia (T)?
CNC czeka na komende "T", aby kontynuowaé

Raniig'w,
pgtozeniu po:
czatkowym?

Nacisna¢ przycisk strzatki
W celu przesunigcia karuzeli CZy/kar}ela
Czy karuZela lub nacisnac "Write" w celu iduie si
znaiduie si kontynuowania automa- z']al uje _SIg
jcuje sie tycznego przywracania pomigdzy kiesze-
‘pomiedzy. CNC czeka na komendg niami?.
kieszeniami? "Write", aby kontynuowaé
N
Przywracanie kiesze-
ni, prosze czekac
Sprawdzié biezaca Operacja przywracania narze- Strona jec 2 przed-|
kieszen karuzeli, d1|a_zak9|l1lcz"ona powodzeniem! stawieniem kieszeni.
wpisaé biezacy Nacisnac "Y", aby kontynuowaé

numer Kieszeni i
nacisnaé "Enter"

Yl

Nalezy zaktualizowac strong
dotyczaca kieszeni i narzedzi

KON
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Hydrauliczne urzadzenie do wymiany narzedzi

Konfiguracja kieszeni narzedziowej

Aby uzyskaé dostep do Tabeli kieszeni narzedziowych, nacisnac klawisz Offset, a nastepnie naciskac prawy klawisz
strzatki w celu przejscia do kolumny kieszeni narzedziowej. Wprowadzi¢ wartosci kieszeni dla wszystkich uzywanych
nozy. Operator musi prawidtowo ustawic te tabelg, aby nie doszto do uszkodzenia narzedzi, wrzeciona lub urzadzenia
do wymiany narzedzi.

Tworzenie nowej tabeli narzedzi

W trakcie eksploatacji obrabiarki wielooperacyjnej zajdzie konieczno$é kompletnego przeprogramowania tabeli
narzedzi. Do utworzenia nowej tabeli narzedzi mozna uzy¢ dwéch przydatnych funkciji.

Nacisnac¢ przycisk 'ORIGIN' na bloku klawiszy w dowolnym czasie, gdy wyswietlany jest ekran tabeli narzedzi —
wszystkie kieszenie narzedziowe zostang ustawione na wartosci domysine. Dla przyktadu, narzedzie 1 we wrzecionie,
narzedzie 1 w kieszeni 1, narzedzie 3 w kieszeni 2 itp.

Nacisng¢ '0', a nastepnie przycisk 'ORIGIN' na bloku klawiszy w dowolnym czasie, gdy wyswietlany jest ekran tabeli
narzedzi — wszystkie kieszenie narzedziowe zostang ustawione na '0'.

System numeracji narzedzi

Pierwsze wigczenie zasilania maszyny ustawia domysing tabele kieszeni narzedziowych. Tabela zostaje skonfigurowana
w taki sposob, iz kazda kieszen zawiera narzedzie o numerze zgodnym z numerem kieszeni. Wrzeciono jest aktywowane
jako zawierajgce Narzedzie 1 (T1). Dla przyktadu, kieszen 1 jest dedykowana dla Narzedzia 1 (T1), kieszen 2 jest
dedykowana dla Narzedzia 2 (T2) itp. Tak wiec montowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi ATC 38 domysinie
obstuguje 38 narzedzi, od T1 do T38 wigcznie, przy czym T1 znajduje sie we wrzecionie.

Numery narzedzi w tabeli narzedzi przydzielajg dedykowany numer narzedzia do kazdej kieszeni urzadzenia do
wymiany narzedzi. Ten numer pozostaje w tabeli narzedzi niezaleznie od aktualnego potozenia narzedzia. Dla
przyktadu, jezeli narzedzie 5 (T5) zostanie wyjete z kieszeni narzedziowej 5 i umieszczone we wrzecionie, to tabela
narzedzi wskaze, iz T5 znajduje sie we wrzecionie oraz ze kieszen 5 jest dedykowana dla narzedzia T5.

W razie wywotania danego narzedzia z programu maszyny, uktad sterowania otrzymuje komende przeszukania tabeli
narzedzi w celu znalezienia wtasciwego numeru narzedzia, po czym indeksuje urzadzenie do wymiany narzedzi na
kieszen zawierajgca wiasciwy numer narzedzia.

OSTRZEZENIE: Istnieje ryzyko uszkodzenia maszyny i/lub oprzyrzadowania, jezeli
narzedzie wywotane z programu nie pasuje do narzedzia wymienionego
w tabeli narzedzi i/lub zainstalowanego w odnosnej kieszeni.

Dopuszczalne numery narzedzi

Ogodlnie rzecz biorgc, numery narzedzi wynosza od T1 do liczby kieszeni w taricuchu urzadzenia do wymiany narzedzi
(T38 w przypadku urzadzenia do wymiany narzedzi z 30 kieszeniami); istnieje jednak mozliwos¢ wykorzystania
wszystkich numeréw w tabeli narzedzi. Stanowi to zabezpieczenie na wypadek sytuacji, w ktorej operator wymaga
wiekszej liczby narzedzi niz dostepna liczba kieszeni narzedziowych w celu zakonczenia pracy z zakresu obrébki
skrawaniem. Zatézmy — dla przyktadu — ze do wykonania pracy z zakresu obrébki skrawaniem wymaganych jest

55 réznych narzedzi. W pierwszej kolejnosci uzyto by grupy 38 narzedzi, po czym maszyna przerwataby prace, a
wowczas operator wyjatby 17 oryginalnych narzedzi i zastapit je 17 narzedziami wymaganymi w celu dokoriczenia
pracy. Po zaktualizowaniu tabeli narzedzi w celu odzwierciedlenia nowych narzedzi w odnosnych kieszeniach na
podstawie numerdow narzedzi od T39 do T55 wigcznie, mozna bedzie kontynuowac prace.

Uzycie ,,0" do oznaczenia narzedzia

Kieszen narzedziowa mozna oznaczy¢ jako ,zawsze pusta" poprzez wprowadzenie ,,0" (zero) jako numeru narzedzia
w tabeli narzedzi. Urzadzenie do wymiany narzedzi wéwczas ,,nie widzi" takiej kieszeni, a ponadto nigdy nie podejmie
proby zainstalowania lub pobrania narzedzia z kieszeni z oznaczeniem ,,0".

Zera nie mozna uzy¢ do oznaczenia narzedzia wtozonego do wrzeciona. Wrzeciono musi zawsze posiadac
oznaczenie numeru narzedzia.

Uzywanie ,,duzych" oznaczen narzedzi

Urzadzenie do wymiany narzedzi moze przyja¢ narzedzia nadwymiarowe, jezeli sgsiednie kieszenie beda puste, zas
do tabeli narzedzi zostanie dodany dezygnator. Narzedzia nadwymiarowe (duze) to takie, ktére maja srednice
powyzej 4.9" (125 mm).
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W celu oznaczenia duzego narzedzia, nalezy przej$¢ do danej kieszeni (w ktérej znajduje sie duze narzedzie) i
zaznaczyc¢ ja, a nastepnie nacisnac¢ ,L" i przycisk ,WRITE/ENTER". Litera ,L" pojawi sie na ekranie przy tej kieszeni,
za$ numery narzedzi po obu stronach zmienia sie na ,,-", co oznacza, iz do tych kieszeni nie mozna wiozy¢ narzedzi.

Aby usuna¢ oznaczenie ,.L", nalezy zaznaczy¢ kieszen ,L" i nacisna¢ przycisk ,SPACE", a nastepnie przycisk ,,WRITE/
ENTER".

UWAGA: Duze narzedzia nie moga by¢ wieksze niz 9.8" (250 mm).

Narzedzia ciezkie
Oznaczenie narzedzia jako ,ciezkie" nie wptynie w zaden sposoéb na predkos¢ lub prace urzadzenia do wymiany
narzedzi.

Instalowanie/wyjmowanie narzedzi (hydrauliczne urzadzenie do wymiany narzedzi)

Narzedzia mozna instalowaé w urzadzeniu do wymiany narzedzi poprzez wtozenie ich bezposrednio do kieszeniu
lub zainstalowanie ich we wrzecionie i uzycie przyciskéw ATC FWD/REV na bloku klawiszy w celu ztozenia narzedzi
w urzadzeniu do wymiany narzedzi. W razie uzycia przyciskow ATC FWD/REV podczas pierwotnej konfiguracji,
pierwszym narzedziem wtozonym do wrzeciona bedzie narzedzie T1, ktdre zostanie umieszczone w kieszeni 1.

Aby zainstalowac je bezposrednio w taricuchu urzadzenia do wymiany narzedzi, nalezy ustawi¢ przetacznik na
podpulpicie operatora w potozeniu ,Manual" (reczny), otworzy¢ drzwiczki operatora (z tytu koszyka urzadzenia do
wymiany narzedzi) i zainstalowac narzedzie w taricuchu. Uzy¢ przyciskow CW/CCW w celu przesunigcia faricucha do
nastepnej pustej kieszeni. Nalezy pamieta¢ o pozostawieniu pustej kieszeni z obu stron narzedzia duzego.

Po zainstalowaniu wszystkich narzedzi nalezy zaktualizowac tabele narzedzi urzadzenia do wymiany narzedzi.

Narzedzia mozna wyja¢ albo poprzez wywotanie danego narzedzia do wrzeciona w celu wyjecia, albo bezposrednio
z tancucha przy stanowisku operatora w koszyku narzedziowym. Aby wyjac narzedzia z taricucha, nalezy ustawi¢
przetacznik w potozeniu ,Manual” (reczny), otworzy¢ drzwiczki operatora w koszyku narzedziowym, schwycic
narzedzie i nacisng¢ pedat nozny.

Uzycie ATC FWD, ATC REV (hydrauliczne urzadzenie do wymiany narzedzi)

Uzycie ATC FWD/REV spowoduje przejscie urzadzenia do wymiany narzedzi do nastepnej kieszeni narzedziowej
wzgledem narzedzia znajdujgcego sie we wrzecionie. Dla przyktadu, jezeli narzedzie T15 znajduje sie we wrzecionie
i jest przypisane do kieszeni 20, to urzadzenie do wymiany narzedzi ustawi narzedzie T15 w kieszeni a nastepnie
wykona ATC FORWARD do kieszeni 21. Nie nastapi pobranie narzedzia 16 (T16).

Przyciski ATC FWD/REV zmienia narzedzie we wrzecionie na nastepne lub poprzednie narzedzie. Jezeli jednak
nastepne lub poprzednie narzedzie jest kieszenig oznaczona zerem (tj. kieszenig pusta), to urzadzenie do wymiany
narzedzi pominie te kieszen i pobierze narzedzie z kieszeni niezerowej.

Przywracanie urzadzenia do wymiany narzedzi (hydrauliczne urzadzenie do wymiany narzedzi)
Tryb przywracania urzgdzenia do wymiany narzedzi jest uzywany do recznego przesuwania ramienia i san urzadzenia
do wymiany narzedzi do potozenia poczatkowego (HOME).

Nacisna¢ przycisk ,Recover" i wykona¢ polecenia wyswietlane na ekranie, aby przywrécié urzadzenie do wymiany
narzedzi do pofozenia poczatkowego.
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TRYB IMPULSOWANIA (REGULATOREM AUTOMATYCZNYM)

Tryb impulsowania umozliwia impulsowanie wszystkich osi w celu ustawienia ich w pozadanym potozeniu. Przed
impulsowaniem, wszystkie osie nalezy przywréci¢ do potozen poczatkowych (tj. do ich poczatkowych punktow
odniesienia); patrz rozdziat "Zatgczanie zasilania maszyny".

Aby przejs¢ do trybu impulsowania, nacisnaé¢ przycisk "hand jog", a nastepnie jedna z pozadanych osi (np. X, Y, Z,
A lub B itp.), po czym uzy¢ przyciskéw impulsowania regulatorem automatycznym lub zdalnego regulatora w celu
przesuniecia osi. W trybie impulsowania dostepne sg rézne predkosci inkrementalne, a mianowicie .0001, .001, .01
oraz .1.

Do impulsowania osi mozna takze uzy¢ opcjonalnego zdalnego regulatora (RJH). RJH sktada sie z regulatora,
przycisku "Cycle Start", przycisku "Feed Hold", tarczy wyboru osi i tarczy z podziatka.

Aby impulsowac¢ osie za pomoca opcjonalnego zdalnego regulatora (RJH), wybrac¢ pozadane osie (X, Y, Z,
A, B, C lub V) tarczg, wybra¢ wartosci podziatki (X1, X10 lub X100) i uzy¢ zdalnego regulatora do przesunigecia osi.

Jezeli maszyna jest wyposazona w rozbudowany regulatora zdalny (RJH-E), to nalezy przej$¢ do wskazéwek
zawartych w rozdziale "Wprowadzenie" w niniejszej instrukciji.

Ustawianie przesunieé

Aby méc dokfadnie obrabiaé czesci, frezarka musi znaé rozmieszczenie poszczegdlnych czesci na stole. Impulsujac
przesuna¢ frezarke z narzedziem wskaznikowym we wrzecionie az do osiggniecia gérnego lewego rogu czesci
(patrz ilustracja ponizej); jest to potozenie zerowe czesci. Wartosci zostang wprowadzone do G54 na stronie Korekciji
roboczych.

Przesuniecia mozna réwniez wprowadzi¢ recznie; w tym celu wybrac¢ jedng ze stron przesunie¢, przesungc kursor do
pozadanej kolumny, wpisac liczbe i nacisna¢ "Write" lub F1. Nacisniecie F1 wprowadzi liczbe do wybranej kolumny.
Wprowadzenie wartosci i nacisniecie "Write" spowoduje dodanie tej wartosci do wartosci w wybranej kolumnie.

Ustawianie typowych przesunieé¢ roboczych

1. Umiesci¢ materiat w imadle i dokrecic.
2. Wtozy¢ narzedzie wskaznikowe do wrzeciona.

3. Nacisna¢ "Handle Jog" (A).

4. Nacisnac¢ .1/100. (B) (Podczas krecenia raczka, frezarka obraca sie z duza szybkoscia).

5. Nacisna¢ +Z (C)

6. Impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesunac¢ os$ Z do potozenia ok. 1" nad czescia.
7. Nacisnac¢ .001/1. (E) (Podczas krecenia raczka, frezarka obraca sie z matg szybkoscia)

8. Impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesuna¢ o$ Z do potozenia ok. 0.2" nad czescia.
9

. Wybraé o$ X lub Y (F), a nastepnie impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesuna¢ narzedzie do lewego
gornego rogu czesci (patrz ilustracja ponizej).

10. Naciskac¢ Offset (G) az do uaktywnienia Okienka korekcji roboczej zerowe;.
11. Ustawic kursor (I) na kolumnie X G54.

12. Nacisng¢ "Part Zero Set" (J), aby wprowadzi¢ wartos¢ do kolumny osi X. Drugie nacisniecie "Part Zero Set" (J)
spowoduje wprowadzenie wartosci do kolumny osi Y.

OSTRZEZENIE! Nie nacisngé "Part Zero Set" po raz trzeci; spowoduje to wprowadzenie wartosci do osi Z. Efektem
bedzie zderzenie lub alarm osi Z po uruchomieniu programu.
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Ustawianie przesunigcia narzedzia

Nastepna czynnos¢ dotyczy ustawienia stycznosci narzedzi. Definiuje to odlegtos¢ od ostrza narzedzia do szczytu
czesci. Inna nazwa tej czynnosci to "Tool Length Offset" (przesunigecie dtugosci narzedzia), co jest oznaczone jako H
w wierszu kodu maszynowego; odlegto$¢ dla kazdego narzedzia zostaje wprowadzone do "Tool Offset Table" (tabeli
przesunie¢ narzedzi).

1.

Mo

© N o o

9.

10.

11.
12.

Witozy¢ narzedzie do wrzeciona.
Nacisna¢ "Handle Jog" (A).
Nacisna¢ .1/100. (B) (Podczas krecenia raczka, frezarka obraca sie z duzg szybkoscia)

Wybraé os$ X lub Y (C), a nastepnie impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesuna¢ narzedzie do srodka
czesci

Nacisna¢ +Z (E)
Impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesunaé o$ Z do potozenia ok. 1" nad czescia
Nacisna¢ .0001/.1 (F) (Podczas krecenia raczka, frezarka obraca sie z matg szybkoscia)

Witozy¢ arkusz papieru pomiedzy narzedzie a obrabiany przedmiot. Ostroznie przesunac narzedzie do szczytu
czesci - powinno ono znalez¢ sie jak najblizej i zarazem umozliwia¢ poruszenie arkuszem papieru.

Nacisng¢ "Ofset" (G)

Nacisna¢ "Page Up" (H) w celu przejscia do strony zatytutowanej "Coolant - Length - Radius" (chtodziwo-dtugosc-
promien), a nastepnie przewing¢ do narzedzia nr 1.

Ustawi¢ kursor (I) na geometrii dla potozenia nr 1
Nacisna¢ "Tool Ofset Mesur" (J)

Potozenie Z, przedstawione w dolnym lewym rogu ekranu, zostanie wprowadzone do numeru potozenia narzedzia.

OSTRZEZENIE! Nastepna czynnos$é spowoduje szybki ruch wrzeciona w osi Z
13.

Nacisna¢ "Next Tool" (nastepne narzedzie) (K)

e @@@?
o

E Dtugosé Naktadka —;
narzedzia jest noza
mierzona od

= # naktadki noza

| ] do szczytu Szczyt

B | czesciprzy osi czedcei

= Z w pofozeniu

poczatkowym.
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Ustawianie oprzyrzadowania dodatkowego
W komendach biezacych znajduja sie inne strony ustawien narzedzi. Nacisng¢ "Curnt Comds", a nastepnie uzy¢
przyciskow "Page Up/Down" w celu przejscia do tych stron.

Pierwsza strona jest zatytutowana "Spindle Load" (obcigzenie wrzeciona) i "Vibration" (wibracje). Programista moze
dodac¢ wartos$¢ graniczna narzedzia dla obcigzenia wrzeciona i wibracji. Uktad sterowania wzorcuje te wartosci, przy
czym mozna ustawié je na wykonanie okreslonych dziatan w razie osiggniecia zadanej wartosci (patrz ustawienie 84).

Druga strona jest zatytutowana "Tool Life" (trwato$¢ uzytkowa narzedzia). Na tej stronie znajduje sie kolumna
zatytutowana "Alarm". Programista moze wprowadzi¢ do tej kolumny wartos¢, ktéra zatrzyma maszyne po uzyciu
narzedzia okreslong liczbe razy.

Wprowadzenie do zarzagdzania narzedziami

Zaawansowane zarzadzanie narzedziami (ATM) daje programiscie mozliwo$¢ ustawiania i uzyskiwania dostepu do
narzedzi powielonych dla tych samych prac lub dla szeregu prac. Strona ATM znajduje sie w trybie komend biezacych
(jednokrotnie nacisnac¢ przyciski "Current Commands" i "page up") Pojawia sie prébka ekranu ATM; ekran zawiera
»1OOL GROUP” w tytule.

Narzedzia powielone lub zarchiwizowane sg przydzielane do scisle okreslonych grup. Programista okresla grupe
narzedzi zamiast pojedynczego narzedzia w programie kodu G. ATM sledzi wykorzystanie poszczegdlnych narzedzi
w kazdej grupie i poréwnuje je z wartosciami granicznymi okreslonymi przez uzytkownika. Po osiggnieciu wartosci
granicznej (np. liczby uzycia narzedzi lub obcigzenia narzedzi), frezarka automatycznie wybiera jedno z pozostatych
narzedzi w grupie, gdy przedmiotowe narzedzie bedzie znédw potrzebne.

Aby aktywowac¢ ATM nalezy sprawdzic¢, czy ustawienie 7 (Blokada parametréw) jest wytagczone, a nastepnie nacisngc
przycisk zatrzymania awaryjnego. W bicie 28 parametru 315 nalezy zmieni¢ wartos¢ z “0” na “1” i nacisna¢ F4 w
celu przetaczenia pomiedzy okienkami. Uzy¢ klawiszy kursora (w lewo, w prawo, w gére, w dof) w celu przejscia do
poszczegdlnych pozycji w aktywnym okienku. Nacisniecie klawisza Enter wybiera, modyfikuje lub usuwa wartosci w
kazdej pozycji, w zaleznosci od wyboru.

W dolnym lewym rogu znajduja sie proste informacje pomocy dla wybranych pozycji.

Etykieta aktywnego okienka |
ADVANCED TOOL MANAGEMENT |

I Okienko grupy narzedzi|
(TOOL DATA) PRESS F4 TO CHANGE ACTIVE WINDOW
GROUP ID: 1000 USAGE: 0
R EVOIEE <NEXT> <ADD> <DELETE> HOLES: 0 Okienko dozwo|onych
<RENAME> <SEARCH> FEED TIME: 0 -« wartosci aranicznveh
GROUP USAGE: IN ORDER TOTALTIME: 0 artosci granicznyc
DESCRIPTION: TOOL LOAD: 0 TL ACTION: ALARM
TLINSPINDLE 1 CRNTPKT ~ H-CODE  D-CODE FLUTES
TOOLS EXP  LIFE
_— - — 0 . -
<—| Okienko danych dot. narzedzi
HOLES ~ FEEDTIME TOTALTIME  USAGE LOAD

oooooﬂ

Press WRITE/ENTER to display _g
the previous tool groups data Tekst pomocy
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Obstuga zaawansowanego zarzadzania narzedziami

Grupa narzedzi

W okienku grupy narzedzi operator definiuje grupy narzedzi stosowane w programach.

PREVIOUS - Zaznaczenie <PREVIOUS> i nacisniecie Enter przetacza na ekran poprzedniej grupy.

NEXT — Zaznaczenie <NEXT> i nacis$niecie Enter przetagcza na ekran nastepnej grupy.

ADD - Zaznaczy¢ <ADD>, wprowadzi¢ liczbe z przedziatu 1000 - 2999 i nacisna¢ Enter, aby dodaé grupe narzedzi.
DELETE - Uzy¢ <PREVIOUS> lub <NEXT> w celu przejscia do grupy do usuniecia. Zaznaczy¢ <DELETE> i nacisna¢
Enter. Uzytkownik zostanie poproszony o potwierdzenie usuniecia; udzielenie odpowiedzi "Y" spowoduje wykonanie
usuniecia; odpowiedz "N" anuluje usuwanie.

RENAME - Zaznaczy¢ <RENAME>, wprowadzi¢ liczbe z przedziatu 1000 - 2999 i nacisna¢ enter, aby zmienic
numeracje identyfikatora grupy.

SEARCH - Aby wyszukac¢ grupe, zaznaczy¢ <SEARCH>, wprowadzi¢ numer grupy i nacisngc¢ enter.

GROUP ID - Wyswietla numer identyfikatora grupy.

GROUP USAGE - Wprowadzi¢ kolejnos¢, w jakiej narzedzia w grupie beda wywotywane. Uzy¢ prawego i lewego
klawisza kursora w celu wyboru sposobu uzycia narzedzi.

OPIS - Wprowadzi¢ nazwe opisowa grupy narzedzi.

Dozwolone wartosci graniczne

Okienko dozwolonych wartosci granicznych zawiera wartosci graniczne zuzycia narzedzi, zdefiniowane przez
uzytkownika. Te zmienne wptywajg na wszystkie narzedzia w grupie. Pozostawienie dowolnej zmiennej ustawionej na
zero skutkuje ich ignorowaniem.

FEED TIME - Wprowadzi¢ taczny czas (w minutach) uzywania narzedzia w posuwie.

TOTAL TIME - Wprowadzi¢ tagczny czas (w minutach) uzytkowania narzedzia.

TOOL USAGE - Wprowadzi¢ faczng ilos¢ razy uzycia narzedzia (liczba zmian narzedzia).

HOLES - Wprowadzi¢ taczna liczbe otworow, jakg narzedzie moze nawiercic.

TOOL LOAD - Wprowadzi¢ maksymalne obcigzenie narzedzi (wartos¢ procentowa) dla narzedzi w grupie.

TL ACTION* — Wprowadzi¢ dziatanie automatyczne, jakie ma by¢ podjete w razie osiagniecia maksymalnej wartosci
procentowej obcigzenia narzedzia. Kursory przewijania w lewo/w prawo stuzg do wyboru dziatania automatycznego.

Dane dot. narzedzi

TL IN SPINDLE - Narzedzie we wrzecionie.

TOOL - Stuzy do dodawania lub usuwania narzedzia z grupy. Aby doda¢ narzedzie, nacisna¢ F4 w celu wyboru
okienka "Tool Data" (dane dot. narzedzi). Uzy¢ klawiszy kursora w celu zaznaczenia dowolnego obszaru pod tytutem
"Tool" (narzedzie) i wprowadzenia numeru narzedzia. Wprowadzenie zera usunie narzedzie, zas zaznaczenie numeru
narzedzia i nacisniecie "ORIGIN" zresetuje kod H, kod D i dane dot. czesci roboczych na wartosci domysine.

EXP (Wygasniecie) — Stuzy do recznego zaznaczania narzedzia w grupie jako "przestarzatego". Aby oznaczy¢
narzedzie jako przestarzate, wprowadzi¢ "*" lub - w celu usuniecia narzedzia przestarzatego - ( *), po czym nacisnaé
enter.

LIFE - Procentowa pozostata trwato$¢ uzytkowa narzedzia. Jest ona obliczana przez uktad sterowania CNC na
podstawie faktycznych danych dot. narzedzi oraz wartosci granicznych wprowadzonych przez operatora dla grupy.
CRNT PKT - Kieszen urzadzenia do wymiany narzedzi, w ktérej znajduje sie zaznaczone narzedzie.

KOD-H - Kod H (dtugos¢ narzedzia), ktéry zostanie uzyty dla danego narzedzia. Kodu H nie mozna edytowac, gdy
ustawienie 15 "H & T Code Agreement" jest wtaczone (ON). Operator moze zmienié¢ kod H poprzez wprowadzenie
numeru i nacisniecie Enter. Wprowadzony numer odpowiada numerowi narzedzia w ekranie przesunie¢ narzedzi.
D-CODE* - Kod D, ktdéry zostanie uzyty dla danego narzedzia. Kod D mozna zmieni¢ poprzez wprowadzenie numeru i
nacisniecie Enter.

UWAGA: Domyslnie, kody H i D w zaawansowanym zarzadzaniu narzedziami sg ustawione
jako réwne numerowi narzedzia dodanego do grupy.

FLUTES - Liczba czesci roboczych narzedzia. Aby edytowag, nalezy wybrac te opcje, wprowadzi¢ nowy numer i
nacisngc¢ Enter. Jest ona tozsama z kolumng "Flutes" na stronie przesunie¢ narzedzi.
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Zaznaczenie dowolnej z ponizszych sekcji (od "Holes" po "Load") i nacisniecie "ORIGIN" usunie ich wartosci. Aby
zmieni¢ wartosci, zaznaczy¢ wartos¢ w danej kategorii, wprowadzi¢ nowy numer i nacisnac¢ enter.

LOAD - Maksymalne obcigzenie (wartos¢ procentowa), jakiemu poddawane jest narzedzie.

HOLES - Liczba otwordw, jakie narzedzie wywiercito/nagwintowato/wytoczyto w ramach cykli standardowych grupy 9.
FEED TIME - Czas (w minutach) uzywania narzedzia w posuwie.

TOTAL TIME - kaczny czas (w minutach) uzytkowania narzedzia.

USAGE - llo$¢ razy uzycia narzedzia.

Ustawianie grupy narzedzi

Aby dodac¢ grupe narzedzi, nacisna¢ F4 w celu wyboru okienka "Tool Group" (grupa narzedzi). Uzy¢ klawiszy kursora
w celu zaznaczenia <ADD>. Wprowadzi¢ liczbe z zakresu 1000 - 2999 (bedzie to numer identyfikatora grupy). Aby
zmieni¢ numer identyfikatora grupy, zaznaczy¢ opcje <RENAME>, wprowadzi¢ nowy numer i nacisnaé enter.

Uzytkowanie grupy narzedzi

Grupe narzedzi nalezy ustawi¢ przed uzyciem programu. Aby uzy¢ grupy narzedzi w programie, nalezy najpierw
ustawi¢ grupe narzedzi. Nastepnie zastgpi¢ numer narzedzia oraz kody H i kody D w programie numerem
identyfikatora grupy narzedzi. Ponizej zamieszczono przyktadowy program nowego formatu programowania.

Przyktad:

T1000 MO06 (grupa narzedzi 1000)

G00 G90 G55 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 H1000 Z0.1 (kod H 1000, tozsamy z numerem identyfikatora grupy)
G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175

X1.115Y-2.75

X3.365 Y-2.875

G00 G80 z1.0

T1000 MO06 (nastapi sprawdzenie, czy narzedzie w tej grupie wciaz nadaje sie do uzytku)
G00 G90 G56 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 HO0 Z0.1 (HOO anuluje kod H)

G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175

X1.115Y-2.75

X3.365 Y-2.875

G00 G80 z1.0

M30

Makra

Funkcja zarzadzania narzedziami moze korzysta¢ z makr do oznaczania narzedzia w grupie jako przestarzatego. Makra
od 8001 do 8200 odnoszg sie do narzedzi od nr 1 do nr 200. Poprzez ustawienie jednego z tych makr na 1, operator
moze oznaczy¢ dane narzedzie jako przestarzate.

Przykfad:

#8001 = 1 (narzedzie nr 1 zostanie oznaczone jako przestarzate i nie bedzie dalej uzywane)

#8001 = 0 (jezeli narzedzie 1 oznaczono jako przestarzate recznie lub za pomoca makra, to
ustawienie makra 8001 na 0 przywrdci dostepnos¢ narzedzia nr 1)

W celu uzyskania dodatkowych informaciji, patrz zmienne 8500-8515 w rozdziale "Makra".

Zapisywanie i odzyskiwanie tabel zaawansowanego zarzadzania narzedziami

Uktad sterowania moze zapisaé i przywrdci¢ zmienne skojarzone z funkcja zaawansowanego zarzadzania narzedziami
(ATM) na/z dyskietki elastycznej oraz przez port RS-232. Te zmienne zawierajg dane wprowadzone w ekranie ATM.
Informacje moga by¢ zapisane w ramach ogdlnego procesu wykonywania kopii zapasowych przy uzyciu strony

LIST PROG/POSIT, czy tez oddzielnie jako dane ATM — w tym celu nalezy wywota¢ ekran ATM i nacisna¢ F2. Gdy
dane zaawansowanego zarzadzania narzedziami zostang zapisane w ramach ogdélnego procesu wykonywania

kopii zapasowych, system tworzy oddzielny plik o przedtuzeniu .ATM. Dane ATM mozna zapisac i przywrocic za
posrednictwem portu RS232 poprzez nacisniecie przyciskow SENDRS232 i RECV232, gdy wyswietlony jest ekran
zaawansowanego zarzadzania narzedziami.
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Opcja Programowalnego Kurka Czerpalnego Chtodziwa
Opcja programowalnego kurka czerpalnego chtodziwa (P-cool) daje uzytkownikowi mozliwo$¢ nakierowania strumienia
chtodziwa w celu usuniecia widérow z obszaru ciecia. Kierunek chtodziwa mozna zmienic¢ z poziomu programu CNC.

Wyswietlona zostanie dodatkowa kolumna na stronie przesunieé narzedzi, zatytutowana "Coolant Position".
Kurek czerpalny zostanie przesuniety do potozenia wprowadzonego dla okreslonego narzedzia w razie wywotania
powigzanego kodu H oraz MO08.

Ustawianie opcji programowalnego kurka czerpalnego chtodziwa (P-Cool)

1. Nacisnac przycisk OFFSET w celu przejscia do tabeli korekcji, a nastepnie nacisna¢ przycisk "CLNT UP" lub
"CLNT DOWN" w celu przesuniecia dyszy P-cool do wtasciwego potozenia. Nacisna¢ przycisk COOLNT w celu
wiaczenia doptywu chtodziwa i sprawdzenia potozenia P-cool. Uwaga: Potozenie P-cool jest wyswietlone w
dolnym lewym rogu ekranu.

2. Wprowadzi¢ numer potozenia chtodziwa dla narzedzia w kolumnie "Coolant Position" (potozenie chtodziwa) i
nacisnac F1.
3. Powtérzy¢ czynnosci 1 i 2 dla kazdego narzedzia.

4. Wprowadzi¢ potozenie chtodziwa jako kod H w programie. Dla przyktadu, H2 wyda uktadowi chtodziwa komende
osiagniecia potozenia wprowadzonego w kolumnie "Coolant Position" dla narzedzia nr 2.

Jezeli ustawienie 15 (H & T Agreement) jest wtaczone, to kod H i kod T zadane w programie musza by¢ identyczne (ij.
T1 H1 musza by¢ uzyte razem). Jezeli ustawienie 15 zostanie wytaczone, to zadany kod H i zadany kod T nie musza
by¢ identyczne (tj. mozna wydac¢ komende T1 H2).

PROGRAMABLE COOLANT

DO NOT ADJUST NOZZLE
BY HAND

Potozenie

''''''''

......

BACZNOSC

Nie obraca¢ kurka czerpalnego chtodziwa recznie. Moze to spowodowaé
powazne uszkodzenie silnika.
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Obrébka z minimalna iloscia oleju (MOM)

Obroébka z minimalng iloscia oleju (MOM) jest procesem zautomatyzowanym, ktére moze przebiega¢ w dwdch trybach:
smarowania narzedzia podczas wykonywania cyklu standardowego (tryb standardowy), badz jako alternatywa zalewu
chtodziwa (tryb MOM). Opcja MOM jest podobna do obrébki niemal na sucho (NDM) i smarowania iloscig minimalng
(MQL), i generuje suche lub niemal suche widry. Tryb standardowy jest uzywany do smarowania gwintéw lub wiertet,
badz do frezowania pretéw w cyklach standardowych. Z tg opcjg uzywa sie parametrow 696-699 oraz kodow M
101-103; patrz odnosne rozdziaty w celu uzyskania dodatkowych informacji. MOM mozna ustawi¢ i przetestowac za
pomoca strony MOM ekranu CURNT COMDS. Na stronie MOM sa wyswietlone nastepujace informacije:

MOM Override: None - Uzy¢ kodéw M do obstugi MOM.
Ignore - Zignorowac¢ kody M MOM.
Canned Cycle - Postepowac tak, jak gdyby M101 byt zawsze aktywny
(natrysk wedtug Kodu G).
Manual - Wiacza tryb MOM (natrysk kazdorazowo pomiedzy
natryskami)
Squirt On Time Canned Cycle (M101 Ix.xxx): 0.100 sek.  (Gwintowanie)
Squirt On Time MOM (M102 Ix.xxx): 0.050 sek.

Time Between Squirts MOM (M102 Jx.xxx): 2.000 sek.  (Czas pomiedzy natryskami)

Nacisniecie przyciskow funkcyjnych strony ekranu skutkuje wykonaniem scisle okreslonych operacji, przydatnych
podczas ustawiania systemu MOM:

F1 - Natrysk jednokrotny
F2 - Przetaczanie wtgczania/wytagczania MOM
F3 - Przetaczanie wtaczania/wytaczania oprézniania

WEWNATRZ MASZYNY [ zTYeu

PROGRAMMABLE COOLANT Regulator
o fAND cisnienia

D \Q

E% Olej
A O
S oY
Zbiornik l@ {
cieczy
@ Wiot
) doprowadzanego
System .
doprowadzajgcy powietrza

Tryb grafiki
Aby bezpiecznie przeprowadzi¢ procedure wykrywania i usuwania usterek dla programu, mozna uruchomi¢ go w
trybie grafiki. Maszyna nie wykona zadnego ruchu; ruch zostanie przedstawiony na wyswietlaczu.

Tryb grafiki mozna uruchomic z trybu pamieci, MDI, DNC lub Edit. Aby uruchomié program, naciskac przycisk
"SETNG/GRAPH" az do wyswietlenia strony grafiki. Aby przejs¢ do trybu Grafiki z trybu Edycji, mozna rowniez
nacisng¢ Cycle Start w okienku aktywnego programu. Aby uruchomi¢ DNC w trybie grafiki, nalezy najpierw wybrac¢
DNC, a nastepnie przej$¢ do ekranu grafiki i przesta¢ program do uktadu sterowania maszyny (patrz rozdziat DNC).
Tryb grafiki zapewnia trzy przydatne funkcje wyswietlania, ktére sa dostepne za pomoca klawiszy funkcyjnych (F1,
F2, F3 i F4). F1 to przycisk pomocy, ktéry przedstawia krétki opis wszystkich funkcji dostepnych w trybie grafiki. F2
to przycisk powiekszania, ktéry powieksza obszar ekranu grafiki; w tym celu nalezy uzy¢ przyciskéw strzatkowych,
Page Up i Page Down w celu ustawienia skali powiekszenia, a nastepnie nacisnac¢ przycisk "Write". F3 i F4 stuzg do
sterowania predkoscia symulacji. Nalezy zauwazyc, ze nie wszystkie funkcje lub ruchy maszyny sg symulowane w
trybie grafiki.
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Funkcja pracy na sucho

Funkcja pracy na sucho stuzy do szybkiego sprawdzenia programu bez cigcia czesci. Aby jg wybrac, nalezy nacisnac
przycisk "Dry Run" w trybie MEM lub MDI. Podczas korzystania z funkcji "Dry Run", wszystkie ruchy szybkie i posuwy
sg wykonywane z predkoscia wybrang za pomoca przyciskéw predkosci impulsowania.

Funkcje "Dry Run" mozna wtaczy¢ lub wytaczy¢ jedynie wtedy, gdy caty program dobiegt konca, badz po nacisnieciu
przycisku "Reset". Funkcja "Dry Run" i tak wykona wszystkie zadane ruchy XYZ i wymiany narzedzi. Klawiszy
sterowania recznego mozna uzy¢ do wyregulowania predkosé wrzeciona w tym trybie. Uwaga: Tryb grafiki jest rownie
przydatny i moze nawet by¢ bezpieczniejszy, gdyz nie przesuwa osi maszyny przed sprawdzeniem programu (patrz
poprzedni rozdziat dotyczacy funkcji grafiki).

Uruchamianie programow
Po zatadowaniu programu do maszyny i ustawieniu korekcji, nalezy uruchomic¢ program poprzez nacisniecie przycisku
"Cycle Start". Zaleca sig, aby przed rozpoczeciem ciecia uruchomi¢ program w trybie grafiki.

Background Edit (edycja w tle)
Funkcja "Background Edit" umozliwia edycje jednego programu, gdy drugi program jest uruchomiony.

W celu aktywowania "Background Edit", gdy program jest uruchomiony, nalezy naciska¢ "Edit" az do uaktywnienia sie
okienka edycji w tle (z prawej strony ekranu). Wybra¢ program do edytowania w tle (musi to by¢ program zatadowany
do pamieci) z listy i nacisna¢ Write/Enter w celu rozpoczecia edycji w tle. W celu wyboru innego programu do edycji w
tle, nacisna¢ Select Prog w okienku edycji w tle i wybra¢ nowy program z listy.

Zadne ze zmian wprowadzonych podczas edycji w tle nie wptyng na uruchomiony program lub jego podprogramy.
Zmiany wejdg w zycie dopiero po nastepnym uruchomieniu programu.
Przycisk "Cycle Start" nie moze by¢ uzywany podczas korzystania z funkcji "Background Edit". Jezeli program zawiera

zatrzymanie zaprogramowane (MO0 lub M30), to opusci¢ "Background Edit" (nacisng¢ F4), a nastepnie nacisngc
"Cycle Start" w celu wznowienia programu.

Zmieniacz PALET (EC-SEries oraz MDC-500)

Wprowadzenie

Zmieniacz palet otrzymuje komendy poprzez program w pamieci CNC. Funkcja M50 (wykonaj zmiane palet) obejmuije
odblokowywanie, podnoszenie i obracanie palet, po czym nastepuje ich opuszczenie i blokowanie. Zmieniacz palet
obraca palety o 1800 i z powrotem; nie sg one obracane ciggle w tym samym kierunku.

Zmieniacz palet jest wyposazony w mechanizm sygnalizatora dzwiekowego, ktdéry ostrzega personel znajdujacy
sie w poblizu o uruchomieniu procedury zmiany palet. Aby zapobiec wypadkom, nie nalezy polega¢ wytacznie na
sygnalizatorze dzwigekowym.

Ostrzezenia zmieniacza palet
e Duze obrabiane przedmioty moga zderzy¢ sie z rama podczas zmiany palet.

e Sprawdzi¢ przeswit w odniesieniu do dtugosci narzedzi podczas operacji zmiany palet. Dtugie narzedzia moga
zderzy¢ sie z obrabianym przedmiotem.

Artykuty o wymiarach
przekraczajgcych maksymalny
promien i wysokos$¢ uszkodza

maszyng podczas obrotu palety ™

Na ilustracji przedstawiono EC-300
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Maksymalne obciazanie palet
EC-300 550 funtow (249 kg) na stanowisko, réwnowazenie w zakresie 20%

MDC 700 funtow (318 kg) na stanowisko, réwnowazenie w zakresie 20%
EC-400 Indeksator 1- oraz 45-stopniowy — 1000 funtéw na palete
W petni automatyczna o$ czwarta — 660 funtéw na palete

Obstuga zmieniacza palet
Do wydawania komend zmieniaczowi palet stuza kody M.

M50 okresla, czy w harmonogramie przewidziano zmiane palet. Palety zostang zmienione, jezeli zostato to
przewidziane w harmonogramie, badz program zatrzyma si¢ i wystosuje do operatora podpowiedz, iz zmiana palet nie
byta przewidziana.

G188 wykorzystuje tabele zadan palet do zatadowania i uruchomienia programu przewidzianego dla biezacej palety.
Gdy program czesci zostanie zakoriczony, komenda M99 powraca do M50 (zmiana palet) w celu zatadowania
nastepnej palety.

M36 nie jest uzywana w tej metodzie, gdyz harmonogram dla palet jest nadzorowany przez M50. M36 stuzy do
zapewnienia kompatybilnosci wstecznej oraz do programowania zmian palet bez uzycia PST.

Podczas tadowania/roztadowania oraz zmiany palet, operator dysponuje pomoca w postaci komunikatéw. Dla
przyktadu, jezeli na poczatku zmiany palet M50 stanowisko tadowania nie jest gotowe, to na ekranie zostaje
wyswietlony komunikat. Komunikat przestanie migac i operacja wymiany palety bedzie kontynuowana dopiero po
osiagnieciu gotowosci przez stanowisko tadowania i nacisnieciu przycisku "Part Ready". Jezeli na poczatku zmiany
palety stanowisko fadowania jest gotowe, to nie pojawi sie zaden komunikat oraz nie bedzie wymagane nacisniecia
zadnego przycisku; zmiana palety rozpocznie sie bezposrednio.

M46 - Qn Pmm
Przejs¢ do wiersza mm w biezgcym programie, jezeli zatadowano palete n; w przeciwnym razie przejs¢ do nastepnego
bloku.

M48 - Zatwierdzenie, iz biezacy program jest odpowiedni dla zatadowanej palety.

Sprawdza w "Pallet Schedule Table" (tabeli zadaniowej palet), czy biezacy program jest przypisany do zatadowanej
palety. Jezeli biezacy program nie znajduje sie na liscie lub zatadowana paleta nie pasuje do programu, to zostaje
wygenerowany alarm. M48 moze by¢ programem wyszczegdlnionym w PST, ale nigdy w podprogramie standardowym
programu PST. W razie nieprawidtowego zagniezdzenia M48, zostanie wygenerowany alarm.

M49Pnn Qmm - Ustawia status palety nn na warto$s¢ mm.
Bez kodu P, ta komenda ustawia status aktualnie zatadowanej palety. Status kazdej palety jest okreslany w menu
rozwijanym (PST).

Stanowisko tadowania operatora (EC-300, EC-400, MDC)

Aby utatwi¢ tadowanie/roztadowywanie czesci oraz przyspieszy¢ produkcije, frezarki ze zmiang palet posiadajg
dodatkowy obszar tadowania. Stanowisko tadowania jest ostoniete drzwiczkami, zas w subpanelu znajduje sie
kilka przyciskow stuzacych do sterowania praca zmieniacza palet. Jako srodek ostroznosci, drzwiczki stanowiska
tadowania musza by¢ zamkniete zanim mozliwa bedzie zmiana palety.

UWAGA: Aby wykona¢ zmiane palet w EC-400, paleta musi znajdowac sie w potozeniu
poczgtkowym w stanowisku tadowania.

Uktad sterowania subpanelu
Zatrzymanie awaryjne: Ten przycisk zachowuije sie tak samo jak jego odpowiednik w kasecie sterowniczej.
Rotary Index (tylko EC-300) (indeksowanie obrotowe): Obraca palete na stanowisku tadowania (patrz ustawienie 164).

Part Ready (czesc gotowa): Stuzy do wskazywania, ze palet jest gotowa. Zawiera takze lampke, ktéra 1) miga, gdy
uktad sterowania czeka na operatora, bgdz 2) zapala sie, gdy operator jest gotowy do operacji zmiany palety.
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Kod G zmieniacza palet
G188 Get Program From PST (pobierz program z PST)
Kieruje zapytanie do programu czesci o zatadowana palete w zaleznosci od wpisu PST dla palety

Programowanie zmieniacza palet

Zmieniacz palet mozna zaprogramowac do wykonania tego samego programu czesci na obu paletach lub innego
programu na kazdej palecie. Patrz "Prébki programéw" w celu zapoznania sie z niektérymi opcjami dostepnymi dla
programowania zmiany palet.

Metoda 1
Ponizsza metoda jest zalecana dla wykonywania zmian palet.

Aby przeprowadzi¢ automatyczne sekwencjonowanie palet i wybdr programu czesci, dla kazdej palety trzeba okresli¢
harmonogram oraz przydzieli¢ program czesci. Harmonogram mozna okresli¢ na dwa sposoby, z ktorych pierwszy
polega na uzyciu przycisku "Part Ready" na pulpicie operatora. Nacisniecie tego przycisku okresla harmonogram dla
palety znajdujacej sie poza obszarem obrébki skrawaniem.

Drugi sposob polega na okresleniu harmonogramu palet z poziomu tabeli zadaniowej palet (PST). Ekran stotu
zadaniowego palet mozna znalez¢ poprzez nacisniecie klawisza CURNT COMDS, a nastepnie klawiszy "Page Up" lub
"Page Down". Uzy¢ klawiszy strzatkowych w celu zaznaczenia pola "Load Order" (kolejnosc¢ tadowania) dla palety.
Wprowadzi¢ numer palety i nacisnaé klawisz "Write/Enter". Jezeli dla danej palety juz okreslono numer priorytetowy, to
numery "Load Order" pozostatych palet zostang odpowiednio zaktualizowane. Paleta znajdujaca sie na odbiorniku (w
obszarze roboczym) ma symbol gwiazdki w kolumnie "Load Order"; dla tej palety nie mozna okresli¢ harmonogramu.

Przydzielanie programow czesci takze odbywa sie z ekranu PST. Klawisze strzatkowe stuzg do zaznaczania pola
"Program Number" dla palety. Numer programu jest wprowadzany za pomoca klawiszy, po czym nalezy nacisnac
klawiszy "Write/Enter". Dla przyktadu, wpisanie "O123" i nacisniecie "Write/Enter" spowoduje wprowadzenie programu
o numerze 000123 do tabeli.

Jezeli program czesci napotka M50 (bez kodu P) i nie nacisnieto przycisku "Part Ready", to uktad sterowania
zatrzymuje prace, lampka sygnalizacyjna miga na zielono i wyswietlony zostaje komunikat "None Scheduled".
Frezarka czeka na nacisniecie przycisku "Part Ready" lub na aktualizacje PST, po czym wykonuje zmiane palety. Ta
funkcja uniemozliwia wykonanie zmiany palet, gdy operator nie jest gotowy. Przycisk "Part Ready" mozna nacisna¢ w
dowolnym czasie; zostanie on rozpoznany, gdy wymagana bedzie nastepna zmiana palet.

Metoda 2

Chociaz zaleca sie stosowanie powyzszej metody, to jednak zmieniacz palet mozna réwniez obstugiwac bez
automatycznego sekwencjonowania lub wejs¢ PST. W tym celu uzywa sie M50 z kodem P. W celu zapewnienia
prawidtowej pracy, M50 musi by¢ poprzedzony M36. M36 P1 przed M50 P1 sprawdzi gotowosc¢ palety nr 1.

Palety mozna zmienia¢ bez automatycznego sekwencjonowania lub wejs¢ PST. W tym celu uzywa sie M50 z kodem P.
M50 P1 zataduje palete nr 1 bez sprawdzania, czy okreslono dla niej harmonogram. Jezeli nacisnieto przycisk "PART
READY", to zatadowana zostanie paleta nr 1. Jezeli nie nacisnieto przycisku "PART READY" dla palety nr 1, to lampka
sygnalizacyjna zacznie migac i pojawi sie komunikat "Schedule Pal#1".

Stot zadaniowy palet
Tabela zadaniowa palet zawiera szereg funkciji, ktére pomagaja uzytkownikowi przy wykonywaniu programéw
standardowych.

Kolejnos¢ tadowania oraz Status palety Te dwie funkcje wspétpracuja ze soba w celu wskazania, ktéra paleta
znajduje sie aktualnie w obszarze obrdébki skrawaniem.

Uzycie palety Ta funkcja podaje liczbe razy wprowadzenia danej palety do obszaru obrdbki skrawaniem. Licznik
przestawi sie na 0 po 32767 zmianach palet.

Numer programu Ten detal przedstawia numer programu przydzielony do palety.
Komentarz dot. programu Ten obszar wyswietla komentarze napisane w programie czesci.
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Mozna uzy¢ 30 réznych wartosci statusu palet. Pierwsze cztery: Unscheduled (niezaplanowane), Scheduled
(zaplanowane), Loaded (zatadowane) i Completed (zakoriczone) sa niezmienne. Pozostate 26 mozna modyfikowac i
uzywac stosownie do potrzeb.

Tekst dotyczacy statusu mozna zmienia¢ lub dodawacé w PST. Uzy¢ klawiszy strzatkowych w celu przesuniecia
kursora do kolumny "Pallet Status" (status palety), a nastepnie nacisna¢ klawisz F1. Nad kolumna "Pallet Status"
pojawi sie menu wyboru (ponowne nacisniecie F1 lub "Reset" zamknie to menu.) Liczba po lewej stronie tekstu to
numer statusu. Ten numer jest stosowany z komenda M49 w celu ustawienia statusu z programu czesci. Pozycje w
menu mozna wybiera¢ za pomoca klawiszy strzatek "Up" i "Down" lub przy uzyciu zdalnego regulatora. Wprowadzi¢
tekst i nacisna¢ F3. Uwaga: Wszystkie palety korzystaja z tej samej listy pozycji statusu. Nacisniecie F1 zamyka menu
bez zmiany statusu ktérejkolwiek palety.

Zmiane pozyciji statusu na "User" (uzytkownik) wykonuije sie poprzez wybér pozycji z menu i nacisniecie F4. Wszystkie
pozycije statusu mozna zresetowacé jednoczesnie za pomoca klawisza "Origin".

Zmiane statusu pojedynczej palety mozna przeprowadzi¢ z PST lub za pomoca komendy M49. W PST przesunaé
kursor tabeli do kolumny "Pallet Status" dla odnosnej palety. Nacisna¢ F1 w celu przejscia do menu pozyciji statusu.
Uzy¢ klawiszy strzatek w celu wyboru statusu, a nastepnie nacisnac F2 lub "Write/Enter". Patrz poprzedni opis M49
oraz ponizsze przyktady odnosnie do ustawiania statusu palety z programu.

OSTRZEZENIE: Obie ponizsze komendy moga spowodowaé ruch produktéw
obrotowych:
Zero Return
Zdalny regulator

Obszar
obrébki
skrawaniem

®

Obszar
tadowania

Nalezy wprowadzi¢ M48 na poczatek programu (lub fragmentu programu) uruchomionego dla biezacej palety. W
efekcie nastgpi sprawdzenie, czy program pasuje do palety, kazdorazowo po uruchomieniu programu. Dla przykfadu:

Oxxxx (Program uzytkownikéw)
M48

; (Program czesci uzytkownikéw dla palety 1)

M30
Oxxxx (Program uzytkownikéw)
M48

; (Program czesci uzytkownikéw dla palety 2)

M30

Wygenerowany zostanie alarm "A (lub B) not in Position", jezeli paleta w maszynie nie jest paleta skojarzona z
programem czesci. W razie wygenerowania tego alarmu sprawdzic¢, czy dla zatadowanej palety uruchomiono
odpowiedni program.

Wazne: Sprawdzic, czy stét obrotowy na palecie nr 1 jest podtaczony do "Connector 1" oraz czy stot obrotowy na
palecie nr 2 jest podtagczony do "Connector 2".
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Programy przyktadowe

Przykiad nr 1

Podstawowy program zmiany palet, ktory taduje nastepna zaplanowana palete i wykonuje program czesci. Ponizej
przedstawiono przyktad PST, ktéry wskazuje, ze paleta nr 1 jest zatadowana oraz ze paleta nr 2 jest zaplanowana.
Paleta nr 2 zostanie zatadowana w nastepnej kolejnosci (patrz kolumna 2, "Load Order"), zas program 006012
zostanie uzyty do ciecia czesci na tej palecie (patrz kolumna 5, "Program Number"). Komentarz dotyczacy programu
zostaje przechwycony od programu.

Tabela zadaniowa palet - przyktad 1

Paleta
Numer

1
2

000001
M50
G188:
M99

004990
Part Program
M99

tadowanie Paleta Paleta Program Program

Kolejnos¢ Status Uzycie Numer Komentarz

* Zatadowane 23 004990 (Obrdbka zgrubna/wykanczanie)
1 Zaplanowane 8 006012 (Naciecie szczeliny)

(Numer programu)

(Wykona¢ zmiane palety na nastepna zaplanowana palete, po nacisnieciu przycisku "Part Ready")
(Wywotuje program czesci dla zatadowanej palety w oparciu o wpis PST dla palety.)

(Petla do poczatku programu gtéwnego)

(Program czesci uzytkownika)
(Powrét od podprogramu standardowego)

006012

Part program  (Program czesci uzytkownika)

M49Q12 Ustawi¢ status biezacej palety na 12, rzeczywisty ciag znakéw definiowany przez operatora. W tym
przypadku, numer statusu 12 jest definiowany jako "Last Pallet" (ostatnia paleta).

M99 (Powrét od podprogramu standardowego)

Opis: Pierwsza petla przez program 000001 zataduje palete nr 2 (M50) oraz wykona program 006012 (G188 wybiera
program z PST dla palety nr 2). PST bedzie woéwczas przypominac tabele przyktadowa 2. Symbol gwiazdki dla palety
nr 2 w kolumnie "Load Order" wskazuje, ze ta paleta znajduje sie w frezarce.

Tabela zadaniowa palet - przyktad 2

Paleta ktadowanie Paleta Paleta Program Program

Numer Kolejnosc Status Uzycie Numer Komentarz

1 0 COMPLETED 23 004990 (Przetaczanie - obrébka zgrubna/wykariczanie)
2 * LOADED 9 006012 (Naciecie szczeliny)

Opis: W nastepnej petli do programu O00001, M50 wykryje, ze zadne palety nie sa zaplanowane. Lampka
sygnalizacyjna bedzie migac na zielono, zas program O00001 zatrzyma sie, dopoki operator nie zaplanuje palety lub
nie nacisnie "Reset". Palete mozna zaplanowac poprzez nacisniecie przycisku "Part Ready".
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Przyktad nr 2

7

Podstawowy program zmiany palet, ktory ustala czes¢ do obrobki skrawaniem na kazdej palecie. Kazda paleta ma
inng operacje obrdébki skrawaniem. Nalezy pamietaé, ze kod P dla M46 jest numerem wiersza w biezacym programie,
nie zas numerem podprogramu standardowego.

OXXXXX
M50
M46 Q1 Pxx1

M46 Q2 Pxx2

M99 Pxxxx
Nxx1

Part program
for Pallet #1
M99 Pxxxx
Nxx2

Part program
for Pallet #2
M99 Pxxxx

NXXxX
M99

Przykitad nr 3

Numer programu

(Wykona¢ zmiane palet po nacisnieciu przycisku "Part Ready" lub zaktualizowaniu PST)

Ten wiersz sprawdzi, czy paleta nr 1 znajduje sie na maszynie. Jezeli tak, to przejdzie do wiersza
xx1. Jezeli paleta nie znajduje sie na maszynie, to przejdzie do nastepnego wiersza. (Patrz opis
M46.)

(Jezeli paleta nr 2 jest zatadowana, to program przejdzie do wiersza xx2; w przeciwnym razie
przejdzie do nastepnego wiersza.)

(Przejdz do wiersza Nxxxx: patrz rozdziat "Kod M" w celu uzyskania doktadniejszego opisu M99)
(Numer wiersza.)

(Program czesci uzytkownika dla palety nr 1,)

(Przejdz do wiersza Nxxxx: patrz rozdziat "Kod M" w celu uzyskania dokftadniejszego opisu M99)
(Numer wiersza)
(Program czesci uzytkownika dla palety nr 2)

(Przejs¢ do wiersza Nxxxx)

(Numer wiersza)
(Powtdrzy¢ program: patrz rozdziat "Kod M" w celu uzyskania doktadniejszego opisu M99)

Jest to alternatywa metody przedstawionej w przykfadnie nr 2, ktéra wykorzystuje wywotania podprograméw
standardowych, ale nie wykonuje przejscia, jezeli paleta nie jest zaplanowana.

M36 P1

M50 P1
M98 Pxxx1

M36 P2
M50 P2
M98 Pxxx2
M99

UWAGA: W celu zapewnienia prawidtowej pracy, M50 z kodem P musi by¢ poprzedzony
M36.

(Na wyswietlaczu miga "No Pallet Scheduled" (brak zaplanowanej palety), harmonogram

Przycisk palety dla palety nr 1, dopdki przycisk nie zostanie nacisniety lub paleta nie zostanie
zaplanowana w PST)

(Zataduj palete nr 1)

(Uktad sterowania przechodzi do programu Oxxx1 i wykonuje program. Patrz rozdziat "Mcode" w celu
uzyskania dokfadniejszego opisu M99)

(Poczekaé na zaplanowanie palety)

(Zataduj palete nr 2)

(Uktad sterowania przechodzi do programu Oxxx2 i wykonuje program.)

(Powtorzy¢ program: patrz rozdziat "Kod M" w celu uzyskania doktadniejszego opisu M99)

UWAGA: M99 na koncu programu spowoduje prace ciagfta. Jezeli na koricu programu
znajduje sie M30, to uktad sterowania bedzie czekac, dopdki operator nie
nacisnie "Cycle Start".
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Odzyskiwanie zmieniacza palet (EC-300, EC-400, MDC)
EC-300 lub MDC

Jezeli zmiana palet zostanie przerwana, to zachodzi koniecznos¢ wykonania kolejnego M50; uzy¢ M50P1 lub M50P2.
Jezeli spowoduje to wprowadzenie niewtasciwej palety to frezarki, to zachodzi koniecznos$¢ wykonania dodatkowego
M50.

EC-400

Uktad sterowania jest wyposazony w tryb odzyskiwania palet, ktéry pomaga operatorowi, jezeli zmieniacz palet nie
zakonczy operacji zmiany palet. Aby przej$¢ do trybu odzyskiwania zmieniacza palet, nacisnaé przycisk "Recover”, a
nastepnie wtasciwy klawisz funkcyjny (F2) dla trybu odzyskiwania zmieniacza palet. Nalezy pamietac, ze jesli paleta
znajduje sie w prawidtowym potozeniu, to funkcja odzyskiwania zmieniacza palet jest niedostepna.

Najwygodniejszym sposobem odzyskania zmieniacza palet w razie nieudanej operacji zmiany palet jest nacisniecie
"Y" i zastosowanie sie do tekstu pomocy wyswietlonego na ekranie. Komunikat poinstruuje operatora, iz nalezy zadaé
pojedynczy etap sekwencji zmiany palet. Moze zaj$¢ potrzeba wykonania wiecej niz jednego etapu; po wykonaniu
kazdego etapu, nacisna¢ "Y" w celu rozpoczecia kolejnego. Uktad sterowania opusci ekran odzyskiwania po
odzyskaniu zmieniacza palet.

Wymiana palety
Palety moga by¢ tadowane do frezarki przez stanowisko tadowania. Nalezy zwrdci¢ uwage na orientacje palety; palete
mozna zatadowac tylko w jednym kierunku. W palecie wykonano naciecie, ktére utatwia prawidtowg orientacje palety.

1. Zorientowac palete 90 stopni od potozenia poczgtkowego w dowolnym kierunku.

o IR

2. Przymocowac¢ odpowiednie urzgdzenie do podnoszenia do czesci gérnej mocowania lub uzy¢ srub oczkowych
wkreconych w otwory w palecie.

3. Podnies¢ palete ok. .25" (6.35 mm) nad kotkami stanowiska tadowania, ale ponizej ptytka ustalajaca stanowiska
tadowania. Pociggnac palete do siebie, dopodki nie znajdzie sie ona poza stanowiskiem tadowania.

L L

Sktadowanie palet
Podczas zdejmowania palety, koniecznie ustawi¢ ja na miekkiej powierzchni, takiej jak drewniana paleta. Spéd palety
ma powierzchnie obrabiane skrawaniem, ktére nalezy zabezpieczyd.
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WsKAZOWKI | PORADY

Wskazowki ogdine

Wyszukiwanie programu kursorem. Bedac w trybie EDIT lub MEM, mozna szybko wybra¢ i wyswietli¢ inny program;
w tym celu wpisa¢ numer programu (Onnnnn) i nacisna¢ klawisz strzatki "Up" lub "Down".

Wyszukiwanie komendy programu.Funkcja wyszukiwania $cisle okreslonej komendy programu jest dostepna
w trybie MEM oraz EDIT. Wprowadzi¢ kod literowy adresu (A, B, C itp.) lub kod literowy adresu i wartos¢ (A1.23),
a nastepnie nacisna¢ klawisz strzatkowy "Up/Down". W razie wprowadzenia kodu adresowego bez wartosci,
wyszukiwanie zatrzyma sie przy nastepnym zastosowaniu tego kodu adresowego, niezaleznie od wartosci.

Komendy pracy wrzeciona.Wrzeciono mozna zatrzymac lub wtaczy¢ komenda CW lub CCW w dowolnym
momencie, gdy maszyna znajduje sie w trybie "Single Block Stop" lub "Feed Hold". Gdy program zostanie ponownie
uruchomiony za pomoca "CYCLE START", wrzeciono zostanie wtaczone.

""Saving an MDI Program" (zapisywanie programu MDI).Program z MDI mozna zapisa¢ w liScie programéw. W tym
celu nalezy upewnic sie, ze kursor znajduje sie na poczatku programu MDI, a nastepnie wprowadzi¢ numer programu
(Onnnnn) i nacisna¢ ALTER.

Szybkie przywracanie osi do potozenia poczatkowego. Wszystkie osie mozna szybko przywréci¢ do potozenia
poczatkowego poprzez nacisnigcie klawisza HOME G28. Mozna takze szybko przywrdécic¢ jedng os do potozenia
poczatkowego. Wprowadzié litere osi (np. X) i nacisngé HOME G28. OSTRZEZENIE! Nie ma zadnego komunikatu
ostrzegawczego, ktory ostrzegtby operatora o potencjalnej kolizji.

Przesuniecie

Wprowadzanie wartosci korekcji. Naciskanie OFFSET przetacza pomiedzy strona Korekcji dtugosci narzedzi i strong
Korekcji roboczych zerowych. Nacisniecie "Write/Enter" doda wpisana liczbe do wybranej wartosci przesuniecia.
Nacisniecie F1 zastapi wybrang korekcje wprowadzong liczba. Nacisniecie F2 wprowadzi warto$¢ ujemna do
przesuniec.

Potozenie kurka czerpalnego chtodziwa. Potozenie dyszy chtodziwa jest wyswietlane jako pierwsza wartos¢ za
numerem narzedzia w tabeli korekcji narzedzi.

Usuwanie wszystkich przesunieé¢ i makrozmiennych.Z poziomu ekranu "Tool Length Offset" mozna usung¢
wszystkie przesuniecia poprzez nacisniecie klawisza "Origin" . Ta sama funkcja jest dostepna na stronie "Work Zero
Offset" oraz "Macro Variables".

Kalkulator
Przenoszenie prostych obliczen. Liczbe w okienku kalkulatora prostego (w lewym gérnym rogu) mozna przenies¢ do
dowolnego wiersza danych zaznaczonego kursorem poprzez ustawienie kursora na wierszu i nacisniecie F3.

Przenoszenie do EDIT lub MDI. Nacisniecie F3 przeniesie liczbe z okienka kalkulatora (jezeli naprowadzono kursor
na liczbe w okienku) do wiersza wprowadzania danych trybu EDIT lub MDI. Wprowadzic¢ litere (X, Y lub Z), ktéra ma
by¢ uzyta z liczba z kalkulatora.

Kalkulator ruchéw kolistych. Kalkulator tarczowy wyswietla cztery r6zne metody zaprogramowania ruchu kolistego
za pomocg wprowadzonych wartosci. Jedno z rozwigzan mozna przeniesc do trybu EDIT lub MDI. W tym celu
zaznaczy¢ kursorem wiersz, ktéry ma by¢ uzyty. Nacisng¢ EDIT lub MDI. Nacisna¢ klawisz F3 ; spowoduije to
przeniesienie ruchu kolistego do wiersza wprowadzania danych u dotu wys$wietlacza. Nacisna¢ "Insert" w celu dodania
tego wiersza komendy ruchu kolistego do programu.

Wyrazenia jednowierszowe. Kalkulator umozliwia rozwigzywanie prostych, jednowyrazowych wyrazen bez nawiasow,
np. 23*45.2+6/2. Obliczenie zostaje wykonane po nacisnieciu przycisku "Write/Enter". Uwaga: Mnozenie i dzielenie sg
wykonywane przed dodawaniem i odejmowaniem.

Edycja
Tekst pisany matymi literami. Tekst pisany matymi literami moze by¢ wprowadzony, jezeli znajduje sie w nawiasach
(komentarze); uzy¢ klawisza "Shift" .

Programowanie

Szybkie wycofywanie z cyklu gwintowania sztywnego G84.Niniejsza funkcja gwintowania sztywnego zwieksza
szybkos¢ opuszczania nagwintowanego otworu. Odnosna komende wydaje kod J w wierszu G84, przyktadowo J2
wycofuje dwukrotnie szybciej, J3 wycofuje trzykrotnie szybciej itp. az do J9. Kod J musi by¢ okreslony w kazdym
bloku.
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Powielanie programu w "LIST PROG". W trybie "List Prog" mozna powieli¢ program poprzez wyboér numeru
programu, wpisanie nowego numeru programu (Onnnnn) i nacisniecieF1. Wybra¢ "duplicate program/file" (powiel
program/plik) z listy wyskakujacej i nacisna¢ Enter.

Komunikacja
Odbieranie plikow programoéw z dyskietki elastycznej. Pliki programéw mozna tadowac z dyskietki elastycznej
poprzez naped dyskietek elastycznych USB. Do przenoszenia plikdw nalezy uzy¢ menu LIST PROG.

Przesytanie wielu programéw za pomoca numeréw programéw. W menu LIST PROG zaznaczy¢ wszystkie
programy, ktére majg by¢ przestane, i nacisna¢ WRITE/ENTER przy kazdym z nich, aby opatrzy¢ je znacznikami
wyboru. Nacisna¢ F2 i wybra¢ pozadana funkcje.

Przesytanie pliku programu z ekranu "LIST PROG". Pliki z ekranu "LIST PROG" mozna przesyta¢ do urzadzenia
USB lub poprzez port RS-232. Uzy¢ strzatek kursora i klawisza "Enter" w celu wyboru programu/programéw, badz
"ALL" w celu przestania wszystkich programéw pod jedng nazwa pliku. W razie nacisniecia F2, dostepne funkcje
zostang przedstawione w menu wyskakujacym. Wybrac¢ jedng i nacisng¢ ENTER lub wskazany goracy klawisz, aby
wykonag.

Przesytanie wielu programoéw z "LIST PROG" za pomoca "SEND RS232". Istnieje mozliwos¢ przestania kilku
programoéw do portu szeregowego poprzez wpisanie wszystkich nazw programéw razem w wierszu wejscia bez spacji
(np. ©12345098765) i nacisniecie "SEND RS232".

Wysylanie i odbieranie korekcji, ustawien, parametrow i makrozmiennych do/od dyskietki. Korekcje, ustawienia,
parametry i makrozmienne mozna zapisa¢ w urzadzeniu pamieci masowej. Nacisna¢ LIST PROG, a nastepnie wybraé
zaktadke urzadzenia, do ktérego majg by¢ zapisane lub z ktérego majg by¢ zatadowane. Nacisng¢ F4 i wybrac
odpowiednig funkcje, po czym nacisng¢ WRITE.

Wysytanie i odbieranie przesunieé, ustawien, parametréw i makrozmiennych do/od RS232.Przesuniecia,
ustawienia, parametry i makrozmienne mozna zapisa¢ do portu RS-232. Nacisna¢ "List Prog" i wybrac strone ekranu
(np. OFSET, SETNG). Wpisa¢ nazwe pliku i nacisna¢ "Send RS232", aby przestac te strone ekranu do portu RS-232.
Nacisng¢ RECV RS232, aby odczytac ten plik poprzez RS-232.

Usuwanie pliku programu z dyskietki elastycznej.Plik mozna usuna¢ z dyskietki elastycznej z poziomu ekranu "LIST
PROG". Wpisa¢ "DEL <nazwa pliku>" i nacisng¢ "Write Enter".
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SYSTEM PROGRAMOWANIA INTUICYJNEGO (IPS)
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WPROWADZENIE

Opcjonalne oprogramowanie Systemu Programowania Intuicyjnego (IPS) upraszcza proces tworzenia kompletnych
programow CNC.

Aby przejs¢ do menu IPS, nacisngé MDI/DNC, a nastepnie PROGRM/CONVRS. Do przechodzenia przez menu stuza
lewe i prawe klawisze strzatki. Aby wybra¢ menu, nacisna¢ "Write/Enter". Niektére menu maja podmenu, ktére mozna
wybraé za pomoca lewego i prawego przycisku strzatki (nastepnie nacisna¢ Enter). Uzy¢ klawiszy strzatek w celu
przechodzenia przez zmienne. Wprowadzi¢ zmienng za pomoca klawiatury numerycznej i nacisng¢ "Write/Enter". Aby
opusci¢ menu, nacisng¢ "Cancel".

Aby opusci¢ menu IPS, nacisng¢ dowolny klawisz wyswietlacza. Nacisng¢ PROGRM/CONVRS w trybie MDI/DNC, aby
powrdci¢ do menu IPS.

Nalezy pamietag, ze program, do ktérego uzyskano dostep przez menu IPS, jest réwniez dostepny w trybie MDI.

TRYB AUTOMATYCZNY

Przesuniecia narzedzi i przesuniecia robocze musza by¢ ustawione, aby mozna uruchomié operacje automatyczna.
Wprowadzi¢ wartosci dla wszystkich uzywanych nozy na ekranie ustawien. Przesuniecia narzedzi zostana wywotane,
gdy dany n6z bedzie potrzebny podczas pracy automatyczne;.

W kazdym z ponizszych ekranéw interaktywnych uzytkownik zostanie poproszony o wprowadzenie danych
potrzebnych w celu wykonania zwyktych prac obrébkowych. Po wprowadzeniu wszystkich danych, nacisniecie “Cycle
Start” rozpocznie proces obrobki skrawaniem.

(MANUALY SETUP Y FACE YDRILLYPOCKET MILLING] ENGRAVING Y SYSTEM

[ END MILL TOOL —I

1

I'WR.K ZERO OFST —I I'R PLANE |

54 1.5000
X DIMENSION DEPTH OF FACE
[ 0.0000 in [ 0.0000 in _I
Y DIMENSION TOOL CLEARANCE
[ 0.0000 in [ 0.0000 in —I
Przyktadowy ekran ISP

TRYB SsYSTEMowy

Ekrany trybu systemowego sg ustawiane w celu pokazania biezacych alarméw uzytkownika, historii alarmow i
przegladarki alarmoéw oraz pisania komunikatéw ekranowych.

Wiaczanie i wytaczanie opcji
Opcja IPS jest wiaczana i wytaczana za pomoca parametru 315, bitu 31 (Intuitive Prog Sys). Frezarki wyposazone w te
opcje mozna przywréci¢ do tradycyjnych wyswietlaczy programu Haas poprzez ustawienie tego bitu parametru na 0.

W tym celu nacisnac¢ przycisk PARAM/DGNOS. Wpisac¢ "315" i nacisnac strzatke w dot. Uzywac strzatek w lewo i w
prawo lub zdalnego regulatora w celu przejscia do ostatniego bitu parametru (Intuitive Prog Sys). Nacisnac¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego, wpisa¢ "0" (zero) i nacisnac¢ enter.

Aby ponownie wigczy¢ opcje IPS, przewina¢ do bitu parametru zgodnie z powyzszym opisem, nacisna¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego, wpisa¢ "1" i nacisna¢ Enter.
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PODPROGRAMY STANDARDOWE

Podprogramy standardowe to z reguty szereg komend, ktore sg powtarzane kilkakrotnie w programie. Zamiast
wielokrotnego powtarzania komend w programie gtdbwnym, pisane sg podprogramy standardowe w oddzielnym
programie. Program gtéwny ma wéwczas pojedyncza komende, ktéra "wywotuje" podprogram standardowy.
Podprogram standardowy jest wywotywany za pomocg M97 oraz adresu P. Kod P jest tozsamy z numerem sekwencji
(Onnnnn) wywotywanego podprogramu standardowego, ktéry znajduje sie za M30. Podprogram standardowy jest
wywotywany za pomocg M98 oraz adresu P. Adres P z M98 jest dla numeru programu.

Podprogramy standardowe sg najczesciej uzywane w cyklach standardowych. Lokalizacje X i Y otworéw sg
umieszczane w oddzielnym programie, a nastepnie wywotywane. Zamiast pisac lokalizacje X, Y jednokrotnie dla
kazdego narzedzia, lokalizacje X, Y s3g pisane jednokrotnie dla dowolnej liczby narzedzi.

Podprogramy standardowe moga zawiera¢ L lub powtdrne zliczanie. Jezeli jest L, to wywotanie podprogramu
standardowego jest powtarzane te liczbe razy zanim program gtéwny przejdzie do nastepnego bloku.

LOKALNE PODPROGRAMY STANDARDOWE

Lokalny podprogram standardowy jest blokiem kodu w programie gtéwnym, ktéry jest wzorcowany kilkakrotnie przez
program gtéwny. Komendy (wywotania) dla lokalnych podprogramoéw standardowych sg zadawane za pomoca M97 i
Pnnnnn, ktéry odnosi sie do numeru wiersza N lokalnego podprogramu standardowego.

Format lokalnego podprogramu standardowego jest taki, ze gtdwny program nalezy zakoriczy¢ M30, a nastepnie
wprowadzi¢ lokalne podprogramy standardowe po M30. Kazdy podprogram standardowy musi mie¢ numer wiersza N
na poczatku oraz M99 na koncu, ktére przesla program z powrotem do nastepnego wiersza w programie gtownym.

Przyktad podprogramu standardowego

000104 (podprogram z M98) Podprogram

T1 M06 000105

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5 X5Y-75

S1406 M03 Y-2.25

G43 HO1 Z1. M08 G98 X1.5Y-2.5

G81 G99 Z-0.26 R0O.1 F7. G99 X3.5

M98 P105 (wywotaj podprogram standardowy O00105) X4.5Y-2.25
Y-.75

T2 M06 X3.5Y-5

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5 G80 GO0 Z1.0 M09

S2082 M03 G53 G49 Z0. M05

G43 H02 Z1. M08 M99

G83 G99 Z-.75 Q0.2 R0.1 F12.5
M98 P105 (wywotaj podprogram standardowy O00105)

T3 M06
G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5
S750
G43 HO3 Z1. M08 4.50 —¢ N
G84 G99 Z-.6 R0.1 F37.5 3.50—¢
M98 P105 (wywotaj podprogram standardowy O00105) 1.50
G53 G49 YO. 2.25— .50;.,
M30 (koniec programu) Fuwy
YV A
75 !
y
2.50
75[
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PRZYKLAD PODPROGRAMU STANDARDOWEGO W CYKLU STANDARDOWYM

01234 (przyktad programu w cyklu standardowym)
T1 M06

G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 M03
G43 HO1 Z.1 M08

G82 Z-.175 P.03 R.1 F10.

M98 P1000

G80 GO0 Z1.0 M09

T2 M06

G00 G90 G54 X.565 Y-1.875 S2500 M03
G43 H02 Z.1 M08

G83 Z-.720 Q.175 R.1 F15.

M98 P1000

G00 G80 Z1.0 M09

T3 M06

GO00 G90 G54 X.565 Y-1.875 S900 M03
G43 H03 Z.2 M08

G84 Z-.600 R.2 F56.25

M98 P1000

G80 GO0 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 Z0

M30

PODPROGRAMY STANDARDOWE Z WIELOMA UCHWYTAMI SPECJALNYMI

7

Podprogram

01000 (lokalizacje X, Y)
X1.115Y-2.750

X 3.365 Y-2.875
X4.188 Y-3.313
X5.0Y-4.0

M99

Podprogramy standardowe moga rowniez by¢ przydatne podczas cigcia tej samej czesci w roznych lokalizacjach X i

Y w maszynie. Dla przyktadu, do stotu przymocowano szes¢ imadet. Kazde z tych imadet wykorzysta nowe potozenie
zerowe X, Y. Beda one wzorcowane w programie za pomoca przesunie¢ roboczych od G54 do G59 wtacznie. Uzy¢
ptytki ustawczej lub wskaznika w celu okreslenia potozenia zerowego na kazdej czesci. Uzy¢ klawisza nastawczego
potozenia zerowego czesci na stronie przesunie¢ wspotrzednych roboczych w celu zapisania kazdej lokalizacji X, Y. Po
wprowadzeniu potozenia zerowego X, Y dla kazdej obrabianej czesci, mozna rozpocza¢ programowanie.

Na rysunku przedstawiono wyglad tego ustawienia na stole maszynowym. Dla przyktadu, kazda z tych szesciu czesci

bedzie musiata by¢ nawiercana posrodku, X oraz Y zero.

Program gtowny Podprogram
02000 03000
T1 M06 X0 YO0
G00 G90 G54 X0 Y0 S1500 M03 G83 7Z-1.0 Q.2 R.1 F15.
G43 HO1 Z.1 M08 G00 G80 z.2
M98 P3000 M99
G55
M98 P3000
G56
M98 P3000
G57
M98 P3000
G58 G54 G55 G56
M98 P3000 X0, YO—C X0, YOC N X0, Y0
G59 e ) ul\o J\o
M98 P3000 N
GO00 Z1.0 M09
G28 G91 Y0 Z0
M30 G57 G58 G59
X0, YO=¥""1 X005 Yo—vi=Z B
~» S
\ . .
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EDYTOR ZAAWANSOWANY

Edytor zaawansowany HAAS daje uzytkownikowi mozliwos¢ edytowania programéw za pomocg menu rozwijanych.

Aby przej$¢ do edytora zaawansowanego, nacisna¢ przycisk "Edit". Uzytkownik moze przetacza¢ pomiedzy edytorem
zaawansowanym, edytorem standardowym oraz kodem szybkim za pomoca przycisku "PRGRM/CONVRS".

Aby edytowac program, wprowadzi¢ nazwe programu (Onnnnn) i nacisna¢ F4; program otworzy sie w aktywnym
okienku. Nacisniecie przycisku F4 otworzy kolejna kopie tego programu. Uzy¢ zdalnego regulatora lub przyciskow
strzatkowych "down/up" w celu przewiniecia kodu programu.
Przycisk "Edit" umozliwia wybodr jednego z dwdéch programow.

Na ponizszym rysunku przedstawiono ukfad edytora zaawansowanego.

Lg%/l PROGRAM (EDIT) Onnnnn  F1 KEY TURNS MENU ON / OFF

Pasek —~PROGRAM EDIT SEARCH MODIFY I/O HELP
menu Onnnnn —

Active Edit

Display Inactive Edit Display
Messages Context Sensitive Help
Input Alarm Messages

Uktad ekranu edytora zaawansowanego.

MENU PROGRAMU

Create New Program (utwérz nowy program)
Ta pozycja menu stuzy do utworzenia nowego programu. W tym celu wprowadzi¢ nazwe programu (Onnnnn) (ktéra
jeszcze nie znajduje sie w katalogu programu) i nacisna¢ "Enter", aby utworzy¢ program.

Select Program From List (wybierz program z listy)
Ta pozycja menu stuzy do edycji programu istniejgcego w katalogu.
W razie wyboru tej pozycji menu, wyswietlone zostang programy znajdujgce sie w uktadzie sterowania. Przewinag liste

za pomoca przyciskow kursora lub zdalnego regulatora. Nacisniecie "Enter" lub "Select Prog" wybierze zaznaczony
program w celu zastapienia listy programoéw wybranym programem.

Duplicate Active Program (duplikuj aktywny program)
Ten wybor skopiuje biezacy program. Uzytkownik zostanie poproszony o wprowadzenie numeru programu (Onnnnn)
do duplikacji.

Delete Program From List (usui program z listy)
Ta pozycja menu usuwa program z katalogu programu.

Switch To Left Or Right Side (przetacz na lewa lub prawa strong)
Ta pozycja menu przetgcza aktywne okienko pomiedzy dwoma programami, w celu deaktywaciji aktywnego programu
oraz aktywacji programu nieaktywnego.
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Undo (cofnij)
Powoduje cofnigcie ostatniej operacji edycji; cofa do 9 ostatnich zmian edycyjnych.

Select Text (wybierz tekst)

Ta pozycja menu wybiera wiersze kodu programu do ustawienia punktu rozpoczecia wyboru tekstu. Nastepnie nalezy
uzy¢ przyciskow strzatkowych lub zdalnego regulatora w celu przewiniecia do ostatniego wiersza kodu do wyboru i
nacisnac¢ F2 lub przycisk "Write/Enter". Wybrany tekst zostanie zaznaczony. Aby odznaczy¢ bloku, nacisng¢ "Undo".

Move Selected Text (przesun wybrany tekst)

Ta funkcja wspétpracuje z funkcja "Select Text". Przewina¢ strzatke kursora do pozadanej czesci kodu i nacisnac
przycisk "Write/Enter" w celu przestawienia wybranego tekstu do nowej lokalizacji. Wybrany tekst zostanie przesuniety
do punktu nastepujgcego po kursorze (>).

Copy Selected Text (kopiuj wybrany tekst)

Aby wybrac tekst, przewing¢ strzatke kursora (>) do czesci tekstu i nacisnac¢ przycisk "Write/Enter". Skopiowany tekst
zostanie zaznaczony. Przewina¢ strzatke kursora do czesci tekstu, w ktéra ma by¢ wstawiony tekst skopiowany.
Nacisna¢ F2 lub "Write/Enter" w celu wstawienia skopiowanego tekstu w miejscu za kursorem (>).

Delete Selected Text (usun wybrany tekst)

Aby wybrac tekst, przewingc¢ strzatke kursora (>) do czesci tekstu i nacisnaé przycisk "Write/Enter". Skopiowany tekst
zostanie zaznaczony. Po zaznaczeniu, nacisna¢ przycisk "Write/Enter" w celu usuniecia tekstu. Jezeli zaden blok nie
zostanie wybrany, to usunieta bedzie aktualnie zaznaczona pozycja.

Cut Selection To Clipboard (wytnij zaznaczenie do schowka)
Caly wybrany tekst zostanie przesuniety z biezgcego programu do nowego programu, tzw. schowka. Wszelka
wczesniejsza zawartos¢ schowka zostanie usunieta

Copy Selection To Clipboard (kopiuj zaznaczenie do schowka)
Caly wybrany tekst zostanie skopiowany z biezgcego programu do nowego programu, tzw. schowka. Wszelka
wczesniejsza zawartos¢ schowka zostanie usunieta

Paste From Clipboard (wklej ze schowka)
Zawartos¢ schowka zostanie skopiowana do wiersza biezagcego programu nastepujacego po aktualnym potozeniu
kursora.

Find Text (znajdz tekst)
Ta pozycja menu wyszukuje tekstu lub kodu programu w biezagcym programie.

Find Again (znajdz ponownie)
Ta pozycja menu ponownie wyszukuje tego samego kodu programu lub tekstu.

Find And Replace Text (znajdz i zastap tekst)
Ta pozycja menu przeszukuje biezgcy program pod katem specyficznego tekstu lub programu, zas opcjonalnie
zastepuje kazdy wynik (lub wszystkie wyniki) inng pozycja kodu G.

MENU MODYFIKACJI

Remove All Line Numbers (usun wszystkie numery wierszy)
Ta pozycja menu automatycznie usuwa wszystkie kody N nie posiadajace wzorcowania (numery wierszy) z
edytowanego programu. W razie wyboru grupy wierszy, operacja dotyczy tylko tej grupy.

Renumber All Lines (przenumeruj wszystkie wiersze)
Ta pozycja menu albo przenumeruje wszystkie wybrane bloki programu, albo - w razie wyboru grupy wierszy -
przenumeruje tylko wiersze w tej grupie.
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Renumber By Tool (przenumeruj wediug narzedzia)
Wyszukuje kodow T (narzedzi), zaznacza wszystkie kody programu do nastepnego kodu T i zmienia numeracje kodu N
(numeréw wierszy) w kodzie programu.

Reverse + & - Signs (odwré¢ znaki + & -)

Ta pozycja menu odwraca wszystkie znaki wartosci numerycznych. Nacisng¢ klawisz Enter, aby uruchomic proces, po
czym wprowadzi¢ osie (np. X, Y, Z itp.), ktére maja by¢ zmienione. W przypadku korzystania z tej funkcji sprawdzic,
czy program zawiera G10 lub G92 (odnos$nie do opisu, patrz rozdziat "Kod G").

Reverse X & Y (odwréé X i Y)
Ta funkcja zmienia kody adresowe X w programie na kody adresowe Y oraz vice versa.
MEenu I/0

Send RS-232 (przeslij RS-232)
Ta pozycja menu przesyta program lub programy do portu RS-232. W razie wyboru tej pozycji menu, wyswietlona
zostanie lista programu.

Aby wybra¢ program, ustawi¢ kursor na numerze programu i nacisna¢ przycisk "Insert". Przed programem pojawi
sie zaznaczone miejsce, co informuje o wyborze programu. (Nacisng¢ "Insert" ponownie, aby odznaczy¢ program).
Przycisk "Delete" moze by¢ uzywany do odznaczenia wszystkich zaznaczonych programow.

Aby przesta¢ wybrany program lub programy, nacisna¢ przycisk "Write/Enter". W razie wybér dwéch lub wiecej
programoéw, badz "ALL", dane zostana przestane z "%" na poczatku strumienia i "%" na koncu.

Receive RS-232 (odbierz RS-232)
Ta pozycja menu odbiera program lub programy z portu szeregowego RS-232.

Przed uzyciem tej pozycji menu, na ekranie "List Prog" nalezy najpierw zaznaczy¢ "ALL". Uwaga: nalezy ponownie
zaznaczy¢ "ALL" na ekranie "List Prog" po kazdym przestaniu pliku.

Send Disk (przeslij do dyskietki)
Ta pozycja menu przesyta program lub programy do dyskietki elastycznej. W razie wyboru tej pozycji menu,
wyswietlona zostanie lista programu.

Aby wybraé program, ustawi¢ kursor na numerze programu i nacisna¢ przycisk "Insert" (lub wprowadzi¢ nazwe
pliku, Onnnnn, i nacisna¢ przycisk "Write/Enter"). Przed programem pojawi sie zaznaczone miejsce, co informuje o
wyborze programu (Nacisnac¢ "Insert" ponownie, aby odznaczy¢ program). Przycisk "Delete" moze by¢ uzywany do
odznaczenia wszystkich zaznaczonych programow.

Receive Disk (odbierz z dyskietki)
Ta pozycja menu odbiera programy z dyskietki elastycznej. Wpisac¢ nazwe pliku (tekst, np. JOB5.NC, badz Onnnnn) z
dyskietki, ktéry ma by¢ odebrany, i nacisna¢ przycisk Enter.

Disk Directory (katalog dysku)

Ta pozycja menu wyswietli katalog dyskietki elastycznej. Aby wybraé plik, nacisna¢ przycisk strzatkowy "up" lub
"down", badz uzy¢ zdalnego regulatora w celu przewiniecia catej listy katalogu i nacisna¢ "Write/Enter" w celu
zatadowania pliku.

F1: Menu pomocy

How To Use The Editor (jak korzysta¢ z edytora)

Pomoc zostaje wyswietlona kazdorazowo po przejsciu do menu. Menu pomocy zawiera krétki opis edytora i jego
funkciji. Przyciski strzatkowe "up" i "down" oraz zdalny regulator kontroluja menu, zas przyciski "Page Up", "Page
Down", "Home" i "End" stuza do przewijania ekranu pomocy. Ponadto, nacisniecie przycisku F1 podczas korzystania
z jednej z opcji menu takze powoduje wyswietlenie pomocy. Ponowne nacisniecie F1 powoduje opuszczenie ekranu

pomocy. Nacisniecie przycisku "Undo" skutkuje powrotem do aktywnego programu.
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SKROTY EDYTORA ZAAWANSOWANEGO

menu bez koniecznosci naciskania przycisku F1 i ustawiania kursora na danym zaznaczeniu.

Gorace
klawisze

SELECT
PROG

F2

F4

INSERT

ALTER

DELETE

UNDO

SEND

RECV

ERASE
PROG

Opis

Umozliwiaja szybkie wywotanie listy programu na nieaktywnej stronie ekranu edycji w celu
wyboru programu z listy.

Ten klawisz rozpoczyna wybor tekstu i definiuje wiersz rozpoczecia bloku wybranego do edyciji.

Przewina¢ do ostatniego wiersza w definicji bloku, a nastepnie nacisna¢ klawisz F2 lub "Write".
Zaznaczony blok tekstu zostanie zaznaczony.

Ten klawisz moze by¢ uzywany do przechodzenia na lewa lub prawg strone pomiedzy dwoma
programami, ktére wybrano do edycji.

Nacisniecie F4 otworzy kolejng kopie tego samego programu po drugiej stronie ekranu edytora
zaawansowanego. Uzytkownik moze szybko edytowaé dwie rézne lokalizacje w tym samym
programie. Klawisz "Edit" przetacza do przodu i do tytu, aktualizujgc oba programy.

W razie wprowadzenia numeru programu (Onnnn) i nacisniecia klawisza F4 lub przycisku
strzatkowego "down", dany program zostanie wyswietlony po drugiej stronie edytora
zaawansowanego.

Przycisku "Insert" mozna uzy¢ w celu skopiowania zaznaczonego tekstu w programie do
wiersza nastepujgcego po miejscu umieszczenia strzatki kursora.

Przycisku "Alter" mozna uzy¢ w celu przesuniecia zaznaczonego tekstu w programie do

wiersza nastepujgcego po miejscu umieszczenia strzatki kursora.

Przycisku "Delete" mozna uzy¢ w celu usuniecia zaznaczonego tekstu w programie.

Jezeli wybrano blok, to nacisniecie "Undo" spowoduje opuszczenie definicji bloku.

Nacisniecie klawisza "Send" aktywuje odnosne zaznaczone menu I/O.

Nacisniecie klawisza "Recv" aktywuje odnosne zaznaczone menu 1/O.

Nacisniecie klawisza "Erase Prog" aktywuje odnosne zaznaczone menu I/O. Po nieaktywnej
stronie ekranu edycji zostanie wywotana lista programu, w ktérej mozna zaznaczy¢ kursorem
program i usuna¢ go.

7

Naciskanie tych przyciskow w ekranie edytora zaawansowanego umozliwia szybkie przej$cie do odnosnych pozyciji
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TRYB EDYCJI

Edycja daje uzytkownikowi mozliwos¢ edytowania programéw za pomoca menu wyskakujgcych.

Nacisng¢ klawisz EDIT w celu przejscia do trybu edycji. Dostepne sa dwa okienka edycji; okienko aktywnego
programu i okienko nieaktywnego programu. Do przetgczania pomiedzy tymi okienkami stuzy klawisz EDIT.

Aby edytowac program, wprowadzi¢ nazwe programu (Onnnnn) dla okienka aktywnego programu i nacisna¢ SELECT
PROG; program otworzy sie w okienku aktywnym. Nacisniecie przycisku F4 otworzy kolejna kopie tego programu w
okienku nieaktywnego programu, jezeli nie znajduje sie w nim zaden program. Mozna réwniez wybrac inny program w
okienku nieaktywnego programu poprzez nacisniecie SELECT PROG w okienku nieaktywnego programu i wybranie
programu z listy. Nacisna¢ F4 w celu wymiany programéw pomiedzy oboma okienkami (dezaktywowac program
aktywny i na odwroét). Uzy¢ zdalnego regulatora lub przyciskow strzatkowych "down/up" w celu przewinigcia kodu
programu.

C EDIT: EDIT )
Menu

wyskakujace

Okienko Aktywnego
Programu Okienko nieaktywnego programu

EDITOR HELP (PRESS F1 TO NAVIGATE) CLIPBOARD

Komunikaty pomocy

wrazliwe na kontekst Schowek

4

Uktad podstawowy trybu edycji

Nacisngc¢ F1 w celu przejscia do menu wyskakujacego. Uzy¢ lewego i prawego klawisza strzatki w celu dokonania
wyboru w menu tematycznym (HELP, MODIFY, SEARCH, EDIT, PROGRAM), po czym wybra¢ funkcje za pomoca
klawiszy strzatek "do gory" i "do dotu" lub zdalnego regulatora. Nacisnaé Enter w celu wykonania z menu. Wrazliwe na
kontekst okienko pomocy w dolnym lewym rogu zawiera informacje na temat aktualnie wybranej funkcji. Uzy¢ Page
Up/Down w celu przewiniecia komunikatu pomocy. Ten komunikat wymienia réwniez gorace klawisze, ktérych mozna
uzy¢ dla niektorych funkciji.
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Create New Program (utwérz nowy program)

Ta pozycja menu stuzy do utworzenia nowego programu. W tym celu wprowadzi¢ nazwe programu (Onnnnn) (ktéra
jeszcze nie znajduje sie w katalogu programu) i nacisna¢ "Enter", aby utworzy¢ program. Klawisz goracy - Select Prog

Select Program From List (wybierz program z listy)

Wybraé te pozycje menu w celu edycji programu istniejacego w pamieci.

W razie wyboru tej pozycji menu, wyswietlone zostang programy znajdujgce sie w uktadzie sterowania. Przewinag liste
za pomoca przyciskéw kursora lub zdalnego regulatora. Nacisniecie "Enter" lub "Select Prog" wybierze zaznaczony
program w celu zastapienia listy programéw wybranym programem. Klawisz goracy - Select Prog

Duplicate Active Program (duplikuj aktywny program)
Ten wybodr skopiuje biezacy program. Uzytkownik zostanie poproszony o wprowadzenie numeru programu (Onnnnn)
do duplikaciji.

Delete Program From List (usun program z listy)
Ta pozycja menu usuwa program z pamieci programu. Klawisz goracy - Erase Prog

Swap Editor Programs (zamiana programoéw edytora)

Umieszcza aktywny program w okienku nieaktywnego programu oraz nieaktywny program w okienku aktywnego
programu.

Klawisz goracy-F4

Switch To Left Or Right Side (przetacz na lewa lub prawa strone)
Powoduje przetaczenie pomiedzy programem aktywnym i nieaktywnym do edyciji. Program nieaktywny i program
aktywny pozostaja w swych odnosnych okienkach. Klawisz goracy - Edit

Undo (cofnij)
Powoduje cofniecie ostatniej operacji edycji; cofa do 9 ostatnich zmian edycyjnych. Klawisz goracy - Undo

Select Text (wybierz tekst)

Ta pozycja menu wybiera wiersze kodu programu do ustawienia punktu rozpoczecia wyboru tekstu. Nastepnie nalezy
uzy¢ klawiszy kursowa, home, end, page up/down, badz zdalnego regulatora w celu przewiniecia do ostatniego
wiersza kodu do wyboru i nacisna¢ F2 lub przycisk "Write/Enter". Wybrany tekst zostanie zaznaczony. Aby odznaczy¢
bloku, nacisna¢ "Undo". Klawisz gorgcy - F2 do rozpoczecia wyboru, F2 lub Write do zakonczenia wyboru

Move Selected Text (przesun wybrany tekst)

Ta funkcja wspétpracuje z funkcja "Select Text". Przewina¢ strzatke kursora do pozadanej czesci kodu i nacisnac
przycisk "Write/Enter" w celu przestawienia wybranego tekstu do nowej lokalizacji. Wybrany tekst zostanie przesuniety
do punktu nastepujgcego po kursorze (>).

Copy Selected Text (kopiuj wybrany tekst)

Aby wybrac tekst, przewingc¢ strzatke kursora (>) do czesci tekstu i nacisnac przycisk "Write/Enter". Skopiowany tekst
zostanie zaznaczony. Przewina¢ strzatke kursora do czesci tekstu, w ktéra ma by¢ wstawiony tekst skopiowany.
Nacisnaé F2 lub "Write/Enter" w celu wstawienia skopiowanego tekstu w miejscu za kursorem (>). Klawisz goracy

- Wybrac tekst, ustawic kursor i nacisnac¢ Write

Delete Selected Text (usun wybrany tekst)

Aby wybrac tekst, przewing¢ strzatke kursora (>) do czesci tekstu i nacisnac¢ przycisk "Write/Enter". Skopiowany tekst
zostanie zaznaczony. Po zaznaczeniu, nacisna¢ przycisk "Write/Enter" w celu usuniecia tekstu. Jezeli zaden blok nie
zostanie wybrany, to usunieta bedzie aktualnie zaznaczona pozycja.
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Cut Selection To Clipboard (wytnij zaznaczenie do schowka)
Caty wybrany tekst zostanie przesuniety z biezgcego programu do nowego programu, tzw. schowka. Wszelka
wczesniejsza zawartos¢ schowka zostanie usunieta.

Copy Selection To Clipboard (kopiuj zaznaczenie do schowka)
Caty wybrany tekst zostanie skopiowany z biezgcego programu do nowego programu, tzw. schowka. Wszelka
wczesniejsza zawartos¢ schowka zostanie usunieta

Paste From Clipboard (wklej ze schowka)
Zawartos¢ schowka zostanie skopiowana do wiersza biezgcego programu nastepujgcego po aktualnym potozeniu
kursora.

Find Text (znajdz tekst)
Ta pozycja menu wyszukuje tekstu lub kodu programu w biezgcym programie.

Find Again (znajdz ponownie)
Ta pozycja menu ponownie wyszukuje tego samego kodu programu lub tekstu.

Find And Replace Text (znajdz i zastap tekst)
Ta pozycja menu przeszukuje biezacy program pod katem specyficznego tekstu lub programu, zas opcjonalnie
zastepuje kazdy wynik (lub wszystkie wyniki) inna pozycja kodu G.

MENU mMODYFIKACJI

Remove All Line Numbers (usun wszystkie numery wierszy)
Ta pozycja menu automatycznie usuwa wszystkie kody N nie posiadajgce wzorcowania (numery wierszy) z
edytowanego programu. W razie wyboru grupy wierszy, operacja dotyczy tylko tej grupy.

Renumber All Lines (przenumeruj wszystkie wiersze)
Ta pozycja menu albo przenumeruje wszystkie wybrane bloki programu, albo - w razie wyboru grupy wierszy -
przenumeruje tylko wiersze w tej grupie.

Renumber By Tool (przenumeruj wediug narzedzia)
Wyszukuje kodow T (narzedzi), zaznacza wszystkie kody programu do nastepnego kodu T i zmienia numeracje kodu N
(numerow wierszy) w kodzie programu.

Reverse + & - Signs (odwrdécé znaki + & -)

Ta pozycja menu odwraca wszystkie znaki wartosci numerycznych. Nacisng¢ klawisz Enter, aby uruchomic proces, po
czym wprowadzi¢ osie (np. X, Y, Z itp.), ktére maja by¢ zmienione. W przypadku korzystania z tej funkcji sprawdzic,
czy program zawiera G10 lub G92 (odnosnie do opisu, patrz rozdziat "Kod G").

Reverse X & Y (odwréé XiY)
Ta funkcja zmienia kody adresowe X w programie na kody adresowe Y oraz vice versa.
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INSERT

ALTER

DELETE

D
UNDO

Przycisku "Insert" mozna uzy¢ w celu skopiowania zaznaczonego tekstu w programie do
wiersza nastepujacego po miejscu umieszczenia strzatki kursora.

Przycisku "Alter" mozna uzy¢ w celu przesuniecia zaznaczonego tekstu w programie do
wiersza nastepujacego po miejscu umieszczenia strzatki kursora.

Przycisku "Delete" mozna uzy¢ w celu usuniecia zaznaczonego tekstu w programie.

Jezeli wybrano blok, to nacisniecie "Undo" spowoduje opuszczenie definicji bloku.

7
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WZROKOWY KOD SZYBKI

Aby uruchomi¢ wzrokowy kod szybki (VQC), nacisna¢ MDI/DNC, a nastepnie nacisna¢ klawisz "PRGRM/CONVRS".
Wybra¢ VQC z menu z zaktadkami.

Wybor kategorii
Uzy¢ klawiszy strzatkowych w celu zaznaczenia kategorii czesci, ktorej opis najlepiej pasuje do odnosnej czesci, po
czym nacisnac¢ "Write". Pojawi sie zestaw ilustracji czesci w tej kategorii.

VQC (EDIT) 000001 NO00000 vQcC (EDIT) 000001 N00000

(@) (@) 1=?
J=2

@) O O o O O NumHoles=?
o Lolo Lo | O [l

@) O O @) ®) YPos=?
O O SpdleRpm="?
- J DrlDpth=?
O (@) Rplain="?
o) o) o) o) o) Q Q Dwell=?
o) /O © /O © |
Kategoria okregu otworéow na sruby VQOC Ekran wprowadzania danych okregu otworéw na sruby

Wybor szablonu czesci
Uzy¢ klawiszy strzatkowych w celu wyboru szablonu na stronie. Nacisniecie "Write" wyswietli zarys czesci; system
poczeka, az programista wprowadzi wartosci niezbedne do stworzenia wybranej czesci.

Wprowadzanie danych

Ukfad sterowania poprosi programiste o informacje na temat wybranej czesci. Gdy informacje zostang wprowadzone,
uktad sterowania poprosi uzytkownika o podanie lokalizacji kodu G:

1) Select/Create a Program (wybierz/utworz program)

Otworzy sie okienko, w ktorym uzytkownik zostanie poproszony o wyboér nazwy programu. Zaznaczy¢ wiasciwg nazwe
i nacisng¢ "Write". Nowe wiersze kodu zostang dodane do wybranego programu. Jezeli program juz zawiera kod, to

w VQC wprowadzi¢ wiersze kodu do poczatku programu, przed istniejacym kodem. Uzytkownik ma réwniez opcje
stworzenia nowego programu poprzez wprowadzenie nazwy programu i nacisniecie "Write"; wiersze kodu zostana
dodane do nowego programu.

2) Add to Current Program (dodaj do biezacego programu) — Kod wygenerowany przez VQC zostanie dodany za
kursorem.

3) MDI - Kod zostanie wyprowadzony do MDI. Uwaga: Wszystkie dane znajdujace sie w MDI zostang nadpisane.
4) Cancel (anuluj) — Okienko zostanie zamkniete, pojawig sie wartosci programu.

Uwaga: Program moze réwniez by¢ edytowany i przegladany w trybie Edit. Zaleca sie sprawdzenie programu poprzez
jego uruchomienie w trybie grafiki.
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KOMPENSACJA FREZU

Kompensacja frezu przesuwa zaprogramowang sciezke narzedzia w taki sposoéb, ze linia Srodkowa narzedzia zostaje
przesunieta na lewo lub na prawo od zaprogramowanej sciezki. Strona KOREKCJI (dtugosci i promienia) stuzy do
wprowadzania wartosci przesuniecia narzedzia. Korekcja zostaje wprowadzona jako wartos$¢ srednicy lub promienia
(patrz ustawienie 40) dla wartosci geometrii oraz zuzycia. Nalezy pamietaé, ze w razie okreslenia srednicy, wartos¢
przesuniecia kompensaciji frezu jest potowa wprowadzonej wartosci. Skompensowana wartosc¢ jest obliczana przez
uktad sterowania na podstawie wartosci wprowadzonych do "Radius" (promien narzedzia) oraz do "Wear" (zuzycie
narzedzia) na stronie przesunie¢. W dwuwymiarowej obrobce skrawaniem, kompensacja frezu jest uzywana w osi X i Y
(G17), zas w trojwymiarowej obrébce skrawaniem, kompensacja frezu jest stosowana w osi X, osi Y i osi Z (G141).

G41 wybiera lewa kompensacje frezu; innymi stowy, narzedzie zostaje przesuniete na lewo od zaprogramowanej
Sciezki.

G42 wybiera prawa kompensacje frezu.

G40 anuluje kompensacje frezu.

A A Dnnn nalezy rowniez zaprogramowac za pomocag G41 lub G42 w celu wyboru prawidtowego numeru korekcji z
kolumny korekcji promienia/srednicy. Wartosci korekcji wprowadzone dla promienia/srednicy powinny mie¢ postaé
liczb dodatnich. Jezeli przesunigecie zawiera warto$¢ ujemna, to kompensacja frezu funkcjonuje w taki sposdb, jak
gdyby okreslono przeciwny kod G. Dla przyktadu, wartos¢ ujemna wprowadzona dla G41 zachowa sie jak wartos¢
dodatnia wprowadzona dla G42.

W razie wyboru Yasnac dla ustawienia 58, uktad sterowania musi mie¢ mozliwos¢ ustawienia boku narzedzia wzdtuz
wszystkich krawedzi zaprogramowanego konturu bez nadmiernie gtebokiego ciecia w dwéch nastepnych ruchach.
Ruch kolisty faczy wszystkie katy zewnetrzne.

W razie wyboru Fanuc dla ustawienia 58, uktad sterowania nie wymaga ustawienia krawedzi tngcej narzedzia wzdtuz
wszystkich krawedzi zaprogramowanego konturu, co zapobiega nadmiernie gtebokiemu cigciu. Katy zewnetrzne
mniejsze od lub rowne 270 stopniom sa tagczone ostrym narozem, zas katy zewnetrzne wigksze niz 270 stopni sg
taczone dodatkowym ruchem liniowym (Patrz ponizsze diagramy).

Ponizsze diagramy przedstawiaja sposéb dziatania kompensaciji frezy dla dwdch wartosci ustawienia 58.

Uwaga: W razie anulowania, zaprogramowana $ciezka jest znéw tozsama ze srodkiem $ciezki frezu. Anulowaé
kompensacije frezu (G40) przed zakonczeniem programu.

ia s i Faktyczn s } Faktyczny
G42 z dodatnig srednica P dék ééliezki G42 z dodatnia $rednica Srodek Seiazki
narzedzia lub G41 z ujemna narzedzia narzedzia lub G41 z ujemna narzedzia
$rednicg narzedzia Zaprogramowana érednica narzedzia Zaprogramowana sciezka

Promien

/

F———

/ Sciezka

|
| G41 lub
G42 w tym

: bloku Dodatko-
| wy ruch
G41 lub G42 \ — - =
w tym bloku G40 w tym bloku \/Gv‘tgrlnugloGlfuz 7
G42 z dodatnig srednicg ~ Faktyczny G42 z dodatnia $rednica Faktyczny
narzedzia lub G41 z Srodek Sciezki narzedzia lub G41 z ujemna $rodek Sciezki
ujemna $rednica narzedzia narzedzia érednica narzedzia narzedzia

Zaprogramowana 4 e Zaprogramowana $ciezka|
/EFOTief Sciezka

G40 Dodatkowy
1 w tym ruch
G40 —— bloku G41 lub 42 -

w tym bloku G41 lub 42 w tym bloku

w tym bloku 7/'
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PRZECHODZENIE DO ORAZ OPUSZCZANIE KOMPENSACJI FREZU

Ciecie nie powinno by¢ wykonywane przechodzenia do i opuszczania kompensacji frezu, a takze podczas zmiany z
kompensacji lewostronnej na prawostronna. Gdy kompensacja frezu jest wtaczona, potozenie poczatkowe ruchu jest
takie same, jak potozenie zaprogramowanie, ale potozenie koricowe zostanie przesunigte na lewo lub na prawo od
zaprogramowanej $ciezki o wartos¢ wprowadzong w kolumnie promieri/srednica. W bloku wytaczajagcym kompensacije
frezu, punkt rozpoczecia zostaje przesuniety, zas punkt zakornczenia - nie. Na podobnej zasadzie, podczas zmiany

z kompensaciji lewej na prawa lub prawej na lewa, punkt rozpoczecia ruchu potrzebny w celu zmiany kierunku
kompensacji frezu zostanie przesuniety na jedna strone zaprogramowanej sciezki i zakoniczy sie w punkcie, ktory jest
przesuniety na przeciwng strone zaprogramowanej sciezki. W efekcie, narzedzie przesunie sie po sciezce, ktéra moze
nie by¢ tozsama z planowanag sciezka lub kierunkiem. Jezeli kompensacja frezu zostanie wtgczona lub wytaczona w
bloku bez zadnego ruchu X-Y, to do kompensacji frezu nie zostanie wprowadzona zadna zmiana do czasu nastepnego

Wybér przesuniecia DO uzyje zera jako wartosci przesuniecia i bedzie miat taki sam wptyw, jak niezastosowanie
kompensacji frezu. Jezeli nowa wartos¢ D zostanie wybrana przy aktywnej kompensaciji frezu, to nowa wartos¢
zacznie obowigzywac po zakoriczeniu poprzedniego ruchu. Nie mozna zmieni¢ wartosci D lub zmieni¢ stron podczas
bloku ruchu kolistego (G02 lub G03).

W razie wtgczenia kompensacji frezu w ruchu, po ktérym nastepuje drugi ruch pod katem mniejszym niz 90 stopni,
istniejg dwa sposoby obliczenia pierwszego ruchu: kompensacja frezu typ A oraz typ B (ustawienie 43). Pierwszy z
nich, typu A, przesuwa narzedzie bezposrednio do punktu rozpoczecia przesuniecia dla drugiego ciecia. Drugi, typu B,
stuzy do usuwania mocowan i zaciskow, a takze wéwczas, gdy jest wymagany przez geometrig czesci. Diagramy na
nastepujacych stronach ilustrujg réznice pomiedzy typem A i typem B dla ustawient Fanuc oraz Yasnac (ustawienie 58).

R jest ponizej promienia kompensacji frezu
_L Obrabiany przedmiot
i N

arzedzie

Niewltasciwe zastosowanie kompensacji frezu

Nalezy pamietac, ze nieduze ciecie ponizej promienia narzedzia oraz pod katem prostym do poprzedniego ruchu
bedzie mozliwe jedynie w przypadku ustawienia Fanuc. Jezeli maszyna znajduje sie w ustawieniu Yasnac, to
wygenerowany zostanie alarm kompensaciji frezu.Nalezy pamietaé, ze nieduze ciecie ponizej promienia narzedzia
oraz pod katem prostym do poprzedniego ruchu bedzie mozliwe jedynie w przypadku ustawienia Fanuc. Jezeli
maszyna znajduje sie w ustawieniu Yasnac, to wygenerowany zostanie alarm kompensaciji frezu.

KOREKTY POSUWU W KOMPENSACJI FREZU

W razie stosowania kompensacji frezu w ruchach kolistych, istnieje mozliwos¢ wprowadzania korekt predkosci do
zaprogramowanych wartosci. Jezeli planowane ciecie wykanczajace znajduje sie po wewnetrznej stronie ruchu
kolistego, to narzedzie powinno zosta¢ spowolnione w celu zapewnienia, zeby posuw powierzchniowy nie byt
nadmierny. W razie nadmiernego ograniczenia predkosci moga wystapic¢ problemy, w zwigzku z czym ustawienie 44
stuzy do ograniczenia korekty posuwu. Mozna ustawic¢ je na wartos¢ od 1% do 100%. W razie ustawienia na 100%,
nie zostang dokonane zadne zmiany predkosci. W razie ustawienia na 1%, predko$¢ moze zosta¢ spowolniona do 1%
Zaprogramowanego posuwu.

Gdy ciecie jest wykonywane po zewnetrznej stronie ruchu kolistego, do predkosci posuwu nie zostaje wprowadzona
zadna korekta przyspieszenia.
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Wprowadzanie kompensacji frezu (YASNAC)

Typ A

Typ B

7

Wprowadzanie kompensacji frezu (typ Fanuc)
Typ A

Typ B

Sciezka

Sciezka $rodkowa
narzedzia

programu

Sciezka
programu .

Sciezka $rodkowa

narzedzia narzedzia

,*/ Sciezka

Sciezka $rodkowa

Sciezka

programu programu

Al »
Sciezka srodkowa

narzedzia

Sciezka
programu

Sciezka
$srodkowa narzedzia

Sciezka p
programu ’

Sciezka Sciezka

$rodkowa narzedzia

Sciezka
programu

srodkowa narzedzia

Sciezka

programu
Sciezka
$rodkowa narzedzia

Na ponizszej ilustracji przedstawiono sposob obliczania sciezki narzedzia dla kompensaciji frezu. Przekrdj szczegotowy
przedstawia narzedzie w pozycji poczatkowej, a nastepnie w pozyciji przesunietej, gdy frez dochodzi do obrabianego

przedmiotu.

GO2 oraz GO3 Interpolacja kolista

R .3437

Przesunigcie
7/~ $ciezki narzedzia

/ )Iég)ié\zghie ——Scietka zaprogramowana
poczatkowe - - - Srodek narzedzia

Uwaga: Narzedzie jest frezem walcowo-
czotowym o Srednicy .250”.

R .500

X0, YO

%

06100

T1 MO6

GO00 G90 G54 X-1.Y-1. S5000 M03
G43 HO1 Z.1 M08

GO01 Z-1.0 F50.

G41 G01 X0 YO D1. F50.
Y4.125

G02 X.250 Y4.375 R.375
G01 X1.6562

G02 X2.0 Y4.0313 R.3437
G01Y3.125

G03 X2.375 Y2.750 R.375
GO01 X3.5

G02 X4.0Y2.25R.5
GO01Y.4375

G02 Y3.4375 Y-.125 R.5625
GO01 X-.125

G40 X-1.Y-1.

G00 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 20

M30

%

Cwiczenie programowania przedstawiajqce sciezke narzedzia.

Poprzedni program wykorzystuje kompensacje frezu. Sciezka narzedzia jest zaprogramowana na linie $rodkowa frezu.
Jest to réwniez metoda obliczania kompensaciji frezu przez uktad sterowania.
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. MAKRA

WpPRrROWADZENIE

Ta funkcja uktadu sterowania jest opcjonalna; nalezy skontaktowac sie z dealerem w celu uzyskania dodatkowych
informacii.

Makra zwiekszajg mozliwosci i elastycznos$¢ uktadu sterowania poza zakres mozliwy ze standardowym kodem G.
Potencjalne zastosowania to rodziny czesci, specjalne cykle standardowe, skomplikowane cykle ruchowe i sterowanie
praca wyposazenia opcjonalnego. Mozliwosci sg niemalze nieograniczone.

Makro to kazdy program powtarzalny/podprogram, ktéry moze by¢ wykonywany wielokrotnie. Makroinstrukcja moze
przydzieli¢ wartos¢ zmiennej lub odczyta¢ wartos¢ ze zmiennej, oceni¢ wyrazenie, warunkowo lub bezwarunkowo
przejs¢ do innego punktu w programie, badz warunkowo powtorzy¢ okreslong czes¢ programu.

Ponizej podano kilka przyktadéw zastosowan makr. Zamiast podac¢ jeden kod makra, przedstawiono ogoine
zastosowania dostepne dla makr.

¢ Narzedzia do natychmiastowego mocowania na stole Wiele procedur ustawiania mozna czesciowo
zautomatyzowac, aby wspomoc operatora. Narzedzia mozna zarezerwowac do zadan powstajgcych na
biezgco, ktdre nie byly przewidziane podczas projektowania narzedzi. Dla przyktadu zatézmy, ze dana spotka
uzywa standardowych zaciskéw ze standardowych wzorem otwordéw na $ruby. po ustawieniu, ze mocowanie
bedzie wymagaé dodatkowego zacisku, zas do nawiercenia wzoru otworéw na sruby zacisku zaprogramowano
makropodprogram standardowy 2000, do dodania zacisku do mocowania wymagana jest tylko ponizsza procedura
dwustopniowa.

—

. Ustali¢ wspoétrzedne X, Y i Z oraz kat, pod jakim zacisk ma by¢ umocowany, poprzez impulsowanie maszyny do
zaproponowanego potozenia zacisku i odczytanie wspétrzednych potozenia z ekranu wyswietlacza maszyny.
. Wykona¢ ponizsza komende w trybie MDI:
G65 P2000 X??? Y??? Z??7? A??7?;
Gdzie "???" to wartosci okreslone w czynnosci 1.

N

W tym przypadku, makro 2000 przejmuje kontrole nad catym zadaniem, gdyz zostato zaprojektowane do nawiercenia
wzoru otworow na sruby zacisku pod okreslonym katem A. Innymi stowy, operator stworzyt specjalnie dopasowany
cykl standardowy.

Proste wzory, ktére moga by¢ powtarzane wielokrotnie w warsztacie \Wzory powtarzajgce sie moga byc¢
definiowane i wprowadzane do pamieci za pomocg makr. Dla przyktadu:

. Uktad otworéw na sruby

. Dtutowanie

. Uktady katowe, z dowolng liczba otworéw pod dowolnym katem oraz w dowolnym rozstawie

. Frezowanie specjalistyczne, np. przy uzyciu szczek miekkich

. Wzory matrycowe (np. 12 wszerz oraz 15 w dét)

. Frezowanie jednoostrzowe powierzchni (np. 12 cali na 5 cali przy uzyciu 3-calowego frezu jednoostrzowego)

o Ok~ N =

Automatyczne ustawianie przesuniecia na podstawie programu Makra umozliwiajg ustawianie wspétrzednych
przesunie¢ w kazdym programie, dzieki czemu procedury ustawiania stajg sie tatwiejsze i mniej podatne na btedy
(makrozmienne nr 2001-2800).

Sondowanie Sondowanie zwigksza mozliwo$ci maszyny na szereg réznych sposobdéw, na przyktad:

. Profilowanie czesci w celu okreslenia nieznanych wymiaroéw do pézniejszej obrdbki.

. Kalibracja narzedzi dla wartosci przesuniec¢ i zuzycia.

. Inspekcja przed obrobka w celu ustalenia naddatku materiatu na odlewach.

. Inspekcja po obrébce w celu ustalenia wartosci réwnolegtosci i ptaskosci, a takze lokalizacji.

A WO N =2
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Przydatne kody Gi M

MO0O0, M01, M30 - Zatrzymanie programu

G04 - Sterowana przerwa w ruchu

G65 Pxx - Makrowywotanie podprogramu. Umozliwia przechodzenie zmiennych.

M96 Pxx Qxx - Warunkowe rozgatezienie lokalne, gdy sygnat wejscia dyskretnego wynosi 0
M97 Pxx - Wywotanie lokalnego podprogramu standardowego

M98 Pxx - Wywotanie podprogramu standardowego

M99 - Powrdt lub petla podprogramu standardowego

G103 - Limit antycypacji bloku. Kompensacja frezu nie jest dozwolona

M109 - Interaktywna wejscie uzytkownika (patrz rozdziat ,,Kody M”)

Ustawienia
Istnieja 3 ustawienia, ktére moga wptynac¢ na makroprogramy (programy serii 9000), a mianowicie: "9xxxx progs Lock"
(nr 23), "9xxx Progs Trace" (nr 74) i "9xxx Progs Single BLK" (nr 75).

Antycypowanie

Antycypowanie ma kluczowe znaczenie dla programisty makr. Uktad sterowania bedzie dazy¢ do przetworzenia jak
najwiekszej liczby wierszy przed czasem, aby przyspieszy¢ przetwarzanie. Obejmuije to interpretacje makrozmiennych.
Dla przyktadu,

#1101=1
GO4 P1.
#1101=0

Celem jest wiaczenie wyjscia, odczekanie 1 sekundy i wytaczenie wyjscia. Jednakze funkcja antycypowania
spowoduje wigczenie i natychmiastowe wytaczenie wyjscia podczas przetwarzania sterowanej przerwy w ruchu.
Mozna uzy¢ G103 P1 w celu ograniczenia antycypowania do 1 bloku. Aby niniejszy przyktad zadziatat prawidtowo,
nalezy zmodyfikowac go jak nizej:

G103 P1 (patrz rozdziat niniejszej instrukcji obstugi dotyczacy kodu G w celu uzyskania dodatkowych informacji na
temat G103)

#1101=1
G04 P1.

#1101=0

Zaokraglanie

Ukfad sterowania przechowuje liczby dziesietne jako wartosci binarne. W efekcie, liczby przechowywane w zmiennych
moga by¢ zaokraglone o 1 cyfre mniej znaczaca. Dla przyktadu, liczba 7 przechowana w makrozmiennej nr 100 moze
pozniej by¢ odczytana jako 7.000001, 7.000000 lub 6.999999. Jezeli w instrukcji podano "IF [#100 EQ 7]...", to odczyt
moze by¢ btedny. Bezpieczniejszym sposobem programowania bytoby "IF [ROUND [#100] EQ 7]...". Zasadniczo, to
zagadnienie jest problemem tylko w przypadku zapisywania liczb catkowitych, gdy nie przewiduje sie wystgpienia
czesci utamkowej w pdzniejszym czasie.

UwAGI DOT. 0OBSLUGI

Makrozmienne moga by¢ zapisane lub zatadowane przez RS-232 lub opcjonalny naped dyskéw elastycznych DNC,
podobnie jak ustawienia i korekcje. Patrz rozdziat "Przenoszenie danych sterujacych".

Strona wyswietlania makrozmiennych
Makrozmienne sg wyswietlane i moga by¢ modyfikowane ze strony wyswietlania komend biezacych. Aby przejs¢ do
stron, nacisna¢ CURNT COMDS i uzy¢ klawisza "page up/down".

Gdy uktad sterowania interpretuje program, modyfikacje zmiennych sa wyswietlane na stronie wyswietlania
makrozmiennych, gdzie mozna je przegladac.

Makrozmienna jest ustawiana poprzez wprowadzenie wartosci i nacisniecie przycisku "Write/Enter". Makrozmienne
mozna usuwac za pomoca klawisza Origin; jego nacisniecie spowoduje usuniecie wszystkich zmiennych.
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Wprowadzenie makrozmiennej i nacisniecie przycisku strzatki "up/down" rozpocznie wyszukiwanie tej zmiennej.

Wyswietlone zmienne przedstawiajg wartosci zmiennych podczas wykonywania programu. Niekiedy sa one
wyswietlane z wyprzedzeniem czynnosci wykonywanych przez maszyne siegajacym 15 blokéw. Usuwanie btedéw z
programow jest fatwiejsze w przypadku wprowadzenia G103 na poczatku programu w celu ograniczenia buforowania
blokéw, a nastepnie usuniecia G103 po zakoriczeniu usuwania bteddw.

Makroargumenty

Argumenty w instrukcji G65 zapewniaja mozliwos¢ przesytania wartosci do oraz ustawiania lokalnych zmiennych
wywotanego makropodprogramu standardowego.

W powyzszym przyktadzie 2 , instrukcje (wartosci) X i Y zostaja przekazane do lokalnych zmiennych
makropodprogramu standardowego. Lokalna zmienna nr 24 jest skojarzona z X i ustawiona na 0.5. Na podobnej
zasadzie, lokalna zmienna nr 25 jest skojarzona z Y i ustawiona na 0.25.

Dwie ponizsze tabele wskazujg mapowanie alfabetycznych zmiennych adresowych do zmiennych numerycznych
uzytych w makropodprogramie standardowym.

Adresowanie alfabetyczne

Adres: A|B|C|D|E|F|[G|H|[I|[J|K|]L[IM
Zmienna:| 1| 23| 7| 89| -|11|4|5|6]| -[13
Adr.es: NIOIP|IQ[R|S|[T|U|IV|W|X]|Y]|Z
Zmienna:| - | - | - | 17| 18[19|20| 21| 22| 23| 24| 25| 26
Alternatywne adresowanie alfabetyczne
Adres: A B C | J K | J K | J
Zmienna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 110| 11
Adres: K I J K I J K I J K I

Zmienna: | 121 13| 14 (15| 16| 17| 18| 19| 20 | 21| 22

Adres: J K | J K | J K | J K
Zmienna: | 23 [ 24 | 25| 26| 27| 2829 30| 31| 32| 33

Argumenty przyjmuja dowolng warto$¢ zmiennopozycyjna z doktadnoscia do czterech miejsc dziesietnych. Jezeli
ukfad sterowania pracuje w systemie metrycznym, to przyjmuje czesci tysieczne (.000). W przyktadzie 3, zmienna
lokalna nr 7 przyjmie postac .0004. Jezeli liczba dziesietna nie jest uwzgledniona w wartosci argumentu, przyktadowo:
G65, P9910, A1, B2, C3, to wartosci zostaja przekazane do makropodprogramow standardowych wedtug ponizszej
tabeli:

Przesytanie argumentow dot. liczb catkowitych (bez kropki dziesietnej)

Adres: A B C D E F G H I J K L M
Zmienna:| .001| .001| .001 1. 1. 1. - 1. .0001| .0001 ( .0001 1. 1.
Adres: N O P Q R S T U V w X Y Y4
Zmienna:| - - - .0001| .0001| 1. 1. [ .0001 | .0001| .0001| .0001 [ .0001 [ .0001

Wszystkim 33 lokalnym makrozmiennym mozna przypisa¢ wartosci z argumentami za pomoca alternatywnej metody
adresowania. W ponizszym przyktadzie przedstawiono sposob przesytania dwéch zestawodw lokalizaciji wspotrzednych
do makropodprogramu standardowego. Lokalne zmienne od nr 4 do nr 9 wtgcznie nalezatoby ustawié¢, odpowiednio,
od .0001 do .0006 wigcznie.

Przyktad 3: G65 P2000 11 J2 K3 14 J5 K6 ;

Litery G, L, N, O i P nie moga by¢ uzywane do przekazywania parametréw do G, L, N, O lub P.
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Makrostate sg wartosciami zmiennopozycyjnymi, umieszczanymi w makrowyrazeniach. Mogg im towarzyszy¢ adresy A
- Z lub moga one wystepowac samodzielnie w razie uzycia w wyrazeniu. Przykfady statych to .0001, 5.3 lub -10.

Makrozmienne
Istniejg trzy kategorie makrozmiennych: zmienne systemowe, zmienne globalne oraz zmienne lokalne.

Zmienne lokalne

Zmienne lokalne mieszczg sie w zakresie od nr 1 do nr 33. Zestaw zmiennych lokalnych jest dostepny nieprzerwanie.
W chwili wykonania wywotania podprogramu standardowego z komenda G65, zmienne lokalne zostaja zapisane,

zas nowy zestaw zostaje udostepniony do uzytku. Nazywa sie to "zagniezdzaniem" zmiennych lokalnych. Podczas
wywotania G65, wszystkie nowe zmienne lokalne zostajg zastgpione wartosciami niezdefiniowanymi, zas wszystkie
zmienne lokalne, ktére maja odpowiadajgce zmienne adresowe w wierszu G65, zostajg ustawione na wartosci wiersza
G65. Ponizej przedstawiono tabele zmiennych lokalnych wraz z argumentami zmiennej adresu, ktére zmieniaja je.

Zmienna: 1121345678910 M1

Adres: A|l|B|C|I|J|K|D|E|F H
Alternatywnie: Il J ]| K I J

Zmienna: | 12| 13| 14| 15| 16| 17 18 19] 20| 21| 22
Adres: M Q|R|S|T|U]|V
Atternatywniez] K | I [ J | K I JIK] 1] J] K]]I

Zmienna: | 23|24 |25(26|27(28(29(30]| 31| 32|33
Adres: WIX]|Y|Z

Aternatywniez)] J | K| || J | K Il J| K[ T J]K

Nalezy pamietag, ze zmienne 10, 12, 14-16 oraz 27-33 nie majg odpowiadajgcych argumentow adresowych. Mozna
je ustawi¢ pod warunkiem uzycia odpowiedniej liczny argumentéw |, J i K, zgodnie z opisem podanym powyzej w
rozdziale dotyczacym argumentow.

Po umieszczeniu w makropodprogramie standardowym, zmienne lokalne moga by¢ odczytywane i modyfikowane
poprzez odniesienie do liczb zmiennych 1-33.

Gdy argument L zostaje uzyty do wykonania wielokrotnych powtérzern makropodprogramu standardowego,
argumenty zostajg ustawione tylko dla pierwszego powtorzenia. Oznacza to, ze jezeli zmienne lokalne 1-33
zostana zmodyfikowane w pierwszym powtdrzeniu, to nastepne powtdérzenie bedzie miato dostep wytacznie do
zmodyfikowanych wartosci. Wartosci lokalne sg zachowywane od powtdrzenia do powtdrzenia, gdy adres L jest
wiekszy niz 1.

Wezwanie podprogramu standardowego poprzez M97 lub M98 nie powoduje zagniezdzenia zmiennych lokalnych.
Wszelkie zmienne stanowigce odniesienie w podprogramie standardowym wywotanym przez M98 sg tymi samymi
zmiennymi i warto$ciami, ktore istniaty przed wywotaniem M97 lub M98.

Zmienne globalne

Zmienne globalne to zmienne, ktére dostepne nieprzerwanie. Istnieje tylko jedna kopia kazdej zmiennej globalne;.
Zmienne globalne wystepuja w trzech zakresach: 100-199, 500-699 oraz 800-999. Zmienne globalne pozostajg w
pamieci po wyfaczeniu zasilania.

Okazjonalnie wystepowaty makra napisane dla opciji instalowanych fabrycznie, ktére wykorzystuja zmienne globalne.
Dla przyktadu, sondowanie, zmieniacze palet itp. W razie uzycia zmiennych globalnych nalezy dopilnowag, aby nie byty
stosowane przez jakikolwiek inny program w maszynie.

Zmienne systemowe

Zmienne systemowe dajg programiscie mozliwos¢ wspétpracy z szeregiem réznych opcji uktadu sterowania. Poprzez
ustawienie zmiennej systemowej mozna zmieni¢ funkcje uktadu sterowania. Poprzez odczytanie zmiennej systemowej,
program moze zmieni¢ swoje dziatanie w zaleznosci od wartosci zawartej w zmiennej. Niektére zmienne systemowe
maja status "tylko do odczytu"; oznacza to, ze nie moga by¢ modyfikowane przez programiste. Ponizej przedstawiono
skrécong tabele aktualnie stosowanych zmiennych systemowych, z objasnieniem ich zastosowan.
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ZMIENNE

#0

#1-#33
#100-#199
#500-#699
#700-#749
#800-#999
#1000-#1063
#1064-#1068
#1080-#1087
#1090-#1098
#1094
#1098
#1100-#1139
#1140-#1155
#1264-#1268
#1601-#1800
#1801-#2000
#2001-#2200
#2201-#2400
#2401-#2600
#2601-#2800
#3000

#3001

#3002
#3003
#3004
#3006

#3011

#3012
#3020

#3021

#3022
#3023
#3024
#3025
#3026
#3027
#3028
#3030

#3031

#3032
#3033
#3201-#3400
#3401-#3600
#3901

#3902
#4000-#4021
#4101-#4126

ZASTOSOWANIE

Nie jest to liczba (tylko do odczytu)

Argumenty makrowywotania

Zmienne ogodlnego zastosowania, zapisywane po wytaczeniu zasilania
Zmienne ogodlnego zastosowania, zapisywane po wytaczeniu zasilania
Zmienne ukryte, przeznaczone wytgcznie do uzytku wewnetrznego
Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po wytaczeniu zasilania
64 wejscia dyskretne (tylko do odczytu)

Maksymalne obcigzenia osi dla, odpowiednio, osi X, Y, Z, A oraz B
Surowe dane analogowe do wejs¢ cyfrowych (tylko do odczytu)
Filtrowane dane analogowe do wejs¢ cyfrowych (tylko do odczytu)
Poziom chtodziwa

Obciazenie wrzeciona z napedem wektorowym Haas (tylko do odczytu)
40 wyjs¢ dyskretnych

16 dodatkowych wyjs¢ przekaznikdw poprzez wyjscie multipleksowe
Maksymalne obcigzenia osi dla, odpowiednio, osi C, U. V, Wi T
Liczba czesci roboczych narzedzi od #1 do 200 wigcznie
Maksymalne zarejestrowane wibracje narzedzi od 1 do 200
Przesuniecia dtugosci narzedzi

Zuzycie dtugosci narzedzi

Przesuniecia srednicy/promienia narzedzia

Zuzycie $rednicy/promienia narzedzia

Alarm programowalny

Milisekundowy regulator czasowy

Godzinowy regulator czasowy

Supresja bloku pojedynczego

Uktad sterowania recznego

Programowalne zatrzymanie z komunikatem

Rok, miesigc, dzien

Godzina, minuta, sekunda

Regulator czasowy wtaczania (tylko do odczytu)

Regulator czasowy rozpoczecia cyklu

Regulator czasowy posuwu

Regulator czasowy czesci biezacych

Regulator czasowy ostatniej obrobionej czesci

Regulator czasowy czesci poprzednich

Narzedzie we wrzecionie (tylko do odczytu)

Obr./min. wrzeciona (tylko do odczytu)

Liczba palet zatadowanych na odbiornik

Blok pojedynczy

Proba

Usun blok

Opcja stop

Srednica rzeczywista dla narzedzi od 1 do 200 wigcznie
Programowalne potozenia chtodziwa dla narzedzi od 1 do 200 wtgcznie
M30 zliczanie 1

M30 zliczanie 2

Poprzednie kody G grupy bloku

Poprzednie kody adresowe bloku

UWAGA: Mapowanie 4101 do 4126 jest takie same, jak alfabetyczne adresowanie

rozdziatu "Makroargumenty"; np. instrukcja x1.3 ustawia zmienng nr 4124
na 1.3. Mapowanie osi to x=1, y=2, ... b=5, dla przyktadu, zmienng uktadu
wspotrzednych Z maszyny bytaby nr 5023.
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#5001-#5005 Potozenie koncowe poprzedniego bloku

#5021-#5025 Wspétrzedne obecnego potozenia maszyny

#5041-#5045 Wspoirzedne obecnego potozenia roboczego

#5061-#5069 Aktualne potozenie sygnatu pominiecia - X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
#5081-#5085 Obecne przesunigcie narzedzia

#5201-#5205 Korekcje robocze G52

#5221-#5225 Korekcje robocze G54

#5241-#5245 Korekcje robocze G55

#5261-#5265 Korekcje robocze G56

#5281-#5285 Korekcje robocze G57

#5301-#5305 Korekcje robocze G58

#5321-#5325 Korekcje robocze G59

#5401-#5500 Regulatory czasowe posuwu do narzedzia (w sekundach)
#5501-#5600 Regulatory czasowe pracy catkowitej narzedzi (w sekundach)
#5601-#5699 Monitorowanie limitu trwatosci uzytkowej narzedzi

#5701-#5800 Licznik monitora trwatosci uzytkowej narzedzi

#5801-#5900 Monitor obcigzenia narzedzi (maksymalne dotad wykryte obcigzenie)
#5901-#6000 Limit monitorowania obcigzenia narzedzi

#6001-#6277 Ustawienia (tylko do odczytu)

#6501-#6999 Parametry (tylko do odczytu)

UWAGA: Mniej znaczace bity duzych wartosci nie pojawia sie w makrozmiennych dla
ustawien i parametrow.

#7001-#7006 (#14001-#14006) G110 (G154 P1) dodatkowe przesuniecia robocze
#7021-#7026 (#14021-#14026) G111 (G154 P2) dodatkowe przesunigecia robocze
#7041-#7046 (#14041-#14046) G112 (G154 P3) dodatkowe przesunigcia robocze
#7061-#7066 (#14061-#14066) G113 (G154 P4)dodatkowe przesuniecia robocze
#7081-#7086 (#14081-#14086) G114 (G154 P5) dodatkowe przesuniecia robocze
#7101-#7106 (#14101-#14106) G115 (G154 P6) dodatkowe przesunigecia robocze
#7121-#7126 (#14121-#14126) G116 (G154 P7) dodatkowe przesuniecia robocze

#7141-#7146 (#14141-#14146) G117 (G154 P8) dodatkowe przesunigecia robocze

#7161-#7166 (#14161-#14166) G118 (G154 P9) dodatkowe przesunigcia robocze

#7181-#7186 (#14181-#14186) G119 (G154 P10) dodatkowe przesuniecia robocze
#7201-#7206 (#14201-#14206) G120 (G154 P11) dodatkowe przesuniecia robocze
#7221-#7226 (#14221-#14221) G121 (G154 P12) dodatkowe przesuniecia robocze
#7241-#7246 (#14241-#14246) G122 (G154 P13) dodatkowe przesunigecia robocze
#7261-#7266 (#14261-#14266) G123 (G154 P14) dodatkowe przesunigecia robocze
#7281-#7286 (#14281-#14286) G124 (G154 P15) dodatkowe przesunigecia robocze
#7301-#7306 (#14301-#14306) G125 (G154 P16) dodatkowe przesunigecia robocze
#7321-#7326 (#14321-#14326) G126 (G154 P17) dodatkowe przesuniecia robocze
#7341-#7346 (#14341-#14346) G127 (G154 P18) dodatkowe przesunigecia robocze
#7361-#7366 (#14361-#14366) G128 (G154 P19) dodatkowe przesunigecia robocze
#7381-#7386 (#14381-#14386) G129 (G154 P20) dodatkowe przesuniecia robocze

—_— T T —

#7501-#7506 Priorytet palet

#7601-#7606 Status palet

#7701-#7706 Numery programu czesci przydzielone paletom

#7801-#7806 Licznik uzycia palet

#8500 Zaawansowane zarzadzanie narzedziami (ATM). Identyfikator grupy

#8501 ATM. Procent tgcznej dostepnej trwatosci uzytkowej narzedzi dla
wszystkich narzedzi w grupie.

#8502 ATM. kaczne dostepne zliczanie zuzycia narzedzi w grupie.

#8503 ATM. kaczne dostepne zliczanie otwordéw narzedzi w grupie.

#8504 ATM. kaczny dostepny czas posuwu narzedzi (w sekundach) w grupie.

#8505 ATM. kaczny dostepny czas narzedzi (w sekundach) w grupie.

#8510 ATM. Numer nastepnego narzedzia, ktére ma byc¢ uzyte.
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#8511 ATM. Procent dostepnej trwatosci uzytkowej nastepnego narzedzia.
#8512 ATM. Dostepne zliczanie zuzycia nastepnego narzedzia.

#8513 ATM. Dostepne zliczanie otworéw nastepnego narzedzia.

#8514 ATM. Dostepny czas posuwu nastepnego narzedzia (w sekundach).
#8515 ATM. Dostepny faczny czas nastepnego narzedzia (w sekundach).
#14401-#14406 G154 P21 dodatkowe przesuniecia robocze

#14421-#14426
#14441-#14446
#14461-#14466
#14481-#14486
#14501-#14506
#14521-#14526
#14541-#14546
#14561-#14566
#14581-#14586

G154 P22 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P23 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P24 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P25 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P26 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P27 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P28 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P29 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P30 dodatkowe przesuniecia robocze

#14781-#14786 G154 P40 dodatkowe przesuniecia robocze
.
[ ]
#14981-#14986 G154 P50 dodatkowe przesuniecia robocze
.
[ ]
#15181-#15186 G154 P60 dodatkowe przesuniecia robocze
.
[ ]
#15381-#15386 G154 P70 dodatkowe przesuniecia robocze
.
[ ]
#15581-#15586 G154 P80 dodatkowe przesuniecia robocze
.
[ ]
#15781-#15786 G154 P90 dodatkowe przesuniecia robocze
.
[ ]
15881-15886 G154 P95 dodatkowe przesuniecia robocze
15901-15906 G154 P96 dodatkowe przesuniecia robocze
15921-15926 G154 P97 dodatkowe przesuniecia robocze
15941-15946 G154 P98 dodatkowe przesuniecia robocze
15961-15966 G154 P99 dodatkowe przesuniecia robocze

DOGLEBNA PREZENTACJA ZMIENNYCH SYSTEMOWYCH

Zmienne #750 i #751

Te makrozmienne gromadza dane wejsciowe z portu szeregowego 2. Programista moze wykonac test danych w kolejce
w buforze portu szeregowego 2, a nastepnie zebra¢ dane do przetwarzania. Makrozmienna nr 750 informuje programi-
ste o tym, czy w porcie 2 RS232 oczekuja dane. Wartosc¢ 1 oznacza, ze w buforze odbioru znajduja sie dane w kolejce;
w przeciwnym razie odsytana jest wartos¢ 0. Gdy w kolejce znajduja sie dane, makrozmienna 751 odbiera pierwszy
znak z bufora wejscia. Oznacza to, ze zawartos$¢ bufora jest najpierw sprawdzana w celu ustalenia, czy nie jest pusta; w
przeciwnym razie zostanie odestana wartos¢ nastepnego znaku w kolejce.

1-bitowe wejscia dyskretne
Wejscia oznaczone jako "Zapasowe" moga by¢ podtaczane do urzadzen zewnetrznych i uzywane przez programiste.

1-bitowe wyjscia dyskretne
Uktad sterowania HAAS moze sterowac¢ maksymalnie 56 wyjsciami dyskretnymi. Jednakze niektére z tych wyjs¢ sa juz
zarezerwowane do uzytku przez uktad sterowania HAAS.
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OSTRZEZENIE! Nie nalezy uzywad wyjé¢ zarezerwowanych przez system. Uzycie tych
wyj$¢ moze spowodowac obrazenia lub uszkodzenie urzadzen.

Uzytkownik moze zmieni¢ status tych wyjs¢ poprzez zapis do zmiennych oznaczonych jako "zapasowe". Jezeli
wyjscia sg potgczone z przekaznikami, to przydziat "1" ustawia przekaznik. Przydziat "0" zwalnia przekaznik.

Wzorcowanie tych wyjs¢ przywrdci biezacy status wyjscia; moze to by¢ ostatnia przypisana wartos¢ lub ostatni
status wyjscia, ustawiony przez dany kod M uzytkownika. Dla przyktadu, po zweryfikowaniu, ze wyjscie nr 1108 jest
"zapasowe":

nr 1108 = 1;(wigczenie przekaznika nr 1108)

nr 101 = nr 3001 + 1000;(101 nastagpi za 1 sekunde)

WHILE [[nr 101 GT nr 3001] AND [nr 1109 EQ 0]] D01

END1 (odczekac 1 sekunde lub dopdki przekaznik nr 1109 nie przejdzie do trybu wysokiego)
#1108=0; (wytacza przekaznik nr 1108)

Jezeli uktad sterowania nie jest wyposazony w ptytke przekaznika kodu M, to M21 do M28 wtacznie bedg mapowane
od nr 1132 - nr 1139. Jezeli ptytka przekaznika kodu M jest zainstalowana, to patrz rozdziat dot. opcji 8M w celu
uzyskania informaciji i instrukcji.

UWAGA: Zawsze testowac lub wykonywac¢ na sucho programy, kiére opracowano dla
makr z wykorzystaniem nowego sprzetu.

Maksymalne obciazenia osi

Ponizsze zmienne sg uzywane do zapisu maksymalnych wartosci obcigzen dla kazdej osi. Moga one by¢ kasowane
poprzez cykliczne doprowadzenie zasilania do maszyny lub ustawienie makra na zero w programie (przyktadowo nr
1064 = 0;).

1064 = Os X 1264 =05 C
1065 =08 Y 1265=0s U
1066 = Os Z 1266 = 0s V
1067 = 0s A 1267 =0s W
1068 = 0Os B 1268 =0S T

Przesuniecia narzedzi

Kazde przesuniecie narzedzia ma dtugosc¢ (H) i promien (D) wraz z powigzanymi wartosciami zuzycia.
#2001-#2200 H przesuniecia geometrii (1-200) dla dtugosci.

#2200-#2400  H przesuniecia geometrii (1-200) dla dtugosci.

#2401-#2600 D przesuniecia geometrii (1-200) dla srednicy.

#2601-#2800 D zuzycie geometrii (1-200) dla srednicy.

Komunikaty programowalne
#3000 Alarmy moga by¢ programowane. Alarm programowalny funkcjonuje tak samo, jak alarmy wewnetrzne Haas.
Alarm jest generowany poprzez ustawienie makrozmiennej nr 3000 na liczbe pomiedzy 1 a 999.

nr 3000= 15 (KOMUNIKAT WPROWADZONY DO LISTY ALARMOW);

Po wykonaniu tej czynnosci, u dotu wyswietlacza zaczyna btyska¢ napis "Alarm", za$ tekst w nastepnym komentarzu
zostaje wprowadzony do listy alarméw. Numer alarmu (w tym przyktadzie 15) zostaje dodany do 1000 i uzyty jako
numer alarmu. W razie wygenerowania alarmu w ten sposob, nastepuje zatrzymanie catego ruchu, zas program nalezy
zresetowac, aby mozna byto kontynuowac prace. Alarmy programowalne majg zawsze numer z przedziatu 1000 -
1999. Pierwsze 34 znaki komentarza zostajg wykorzystane w komunikacie alarmu.

Regulatory czasowe

Makra Haas zapewniajg dostep do dwdch regulatorow czasowych. Te regulatory czasowe moga byc¢ ustawione na
dang wartosc¢ poprzez przydzielenie numeru do odnosnej zmiennej. Program moze nastepnie odczyta¢ zmienng w
pozZniejszym terminie i okresli¢ czas, jaki uptynat od ustawienia regulatora czasowego. Regulatory czasowe moga by¢
uzywane do symulowania cykli sterowanych przerw w ruchu, okreslania czasu pomiedzy czesciami oraz wszedzie tam,
gdzie wymagane jest zachowanie zalezne od czasu.

nr 3001 Milisekundowy regulator czasu - Milisekundowy regulator czasu jest aktualizowany co 20 milisekund, w
zwiazku z czym wykonywane czynnosci moga by¢ regulowane z doktadnoscia wynoszaca jedynie 20 milisekund. W
chwili wigczenia zasilania, milisekundowy regulator czasu jest resetowany. Limit tego regulatora wynosi 497 dni. Cata
liczba zwrdocona po uzyskaniu dostepu do nr 3001 przedstawia liczbe milisekund.
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nr 3002 Godzinowy regulator czasowy - Godzinowy regulator czasowy jest podobny do milisekundowego regulatora
czasowego, jednakze z tym wyjatkiem, iz liczba zwrécona po uzyskaniu dostepu do nr 3002 jest podana w godzinach.
Godzinowy i milisekundowy regulator czasowy sa niezalezne od siebie i moga by¢ ustawiane oddzielnie.

Systemowe funkcje sterowania recznego

nr 3003 Zmienna 3003 jest parametrem Supresji bloku pojedynczego. Zapewnia ona sterowanie reczne nad funkcja
bloku pojedynczego w kodzie G. W ponizszym przyktadzie, blok pojedynczy jest ignorowany w razie ustawienia nr
3003 na 1. Po ustawieniu M3003 = 1, kazda komenda kodu G (wiersze 2-4) jest wykonywana ciggle - pomimo tego,
ze funkcja bloku pojedynczego jest wiaczona. W razie ustawienia nr 3003 na zero, blok pojedynczy funkcjonuje
normalnie. Innymi stowy, uzytkownik musi nacisna¢ "Cycle Start", aby uruchomié kazdy wiersz kodu (wiersze 6-8).

#3003=1;

G54 G00 G90 X0 YO;
G81 R0.2 Z-0.1 F20 LO;
S2000 M03;

#3003=0;

T02 MO6;

G83 R0.2 Z-1 F10. LO;
X0.YO0,;

Zmienna nr 3004
Zmienna nr 3004 jest zmienng, ktéra podczas pracy zapewnia sterowanie reczne nad scisle okreslonymi funkcjami
ukfadu sterowania.

Pierwszy bit unieruchamia przycisk "Feed Hold". Jezeli funkcja wstrzymania posuwu ma nie by¢ stosowana podczas
sekcji kody, to wprowadzi¢ zmienna nr 3004, ustawiong na 1, przed okreslonymi wierszami kodu. Po tej sekcji kodu
ustawi¢ nr 3004 na 0, aby przywrdcic¢ funkcje przycisku "Feed Hold". Dla przyktadu:

Podejscie do kodu (funkcja "FEED HOLD" dozwolona)
#3004=1; (unieruchamia przycisk "FEED HOLD")
Kod niemozliwy do zatrzymania (funkcja "FEED HOLD" niedozwolona)
#3004=0; (uruchamia przycisk "FEED HOLD")
Kod odejscia (funkcja "FEED HOLD" dozwolona)

Ponizej przedstawiono mape bitow zmiennej nr 3004 oraz skojarzone funkcje sterowania recznego. E — Aktywowane
D — Dezaktywowane

#3004 Wstrzymanie posuwu: Przejecie kontroli recznej nad predkoscia posuwu Kontrola doktadnosci
zatrzymania

NoOohwWN 2O
OmoOmoOmoOm
OOmmOoOmm
Cooommmm

nr 3006 Zatrzymanie programowalne

Istnieje mozliwo$é programowania zatrzyman dziatajacych jak MOO - Uktad sterowania zatrzymuje sie i czeka na
nacisniecie "Cycle Start". Po nacisnieciu "Cycle Start", program kontynuuje blok po nr 3006. W ponizszym przyktadzie,
pierwsze 15 znakéw komentarza zostajg wyswietlone w lewej dolnej czesci ekranu.

IF [#1 EQ #0] THEN #3006=101(komentarz w tym miejscu);

nr 4001 - nr 4021 Kody ostatniej grupy blokéw (modalne)

Grupowanie kodéw G umozliwia bardziej wydajne przetwarzanie. Kody G o podobnych funkcjach znajduja sie z reguty
w tej samej grupie. Dla przyktadu, G90 i G91 umieszczono w grupie 3. Te zmienne przechowujg ostatni - czy tez
domysiny - kod G dla dowolnej z 21 grup. Poprzez odczytanie kodu grupy, makroprogram moze zmieni¢ zachowanie
kodu G. Jezeli 4003 zawiera 91, to makroprogram moze ustali¢, czy wszystkie ruchy powinny byc¢ inkrementalne, czy
tez absolutne. Nie ma zadnej zmiennej skojarzonej dla grupy zero; kody G grupy zero sa niemodalne.
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nr 4101 - nr 4126 Dane adresowe ostatniego bloku (MODALNE)

Kody adresowe A-Z (z wytgczeniem G) sg utrzymywane jako wartosci modalne. Informacje przedstawione w ostatnim
wierszu kodu zinterpretowanym przez proces antycypacji sa zawarte w zmiennych od 4101 do 4126 wigcznie.
Numeryczne mapowanie liczb zmiennych do adreséw alfabetycznych odpowiada mapowaniu pod adresami
alfabetycznymi. Dla przyktadu, wartos¢ poprzednio zinterpretowanego adresu D znajduje sie pod nr 4107, zas ostatnia
zinterpretowana wartos¢ | to nr 4104. Podczas utozsamiania makra z kodem M nie mozna przesyta¢ zmiennych do
makra za pomoca zmiennych 1-33; zamiast tego nalezy uzy¢ wartosci od 4101 do 4126 w makru.

nr 5001 - nr 5005 Ostatnie potozenie docelowe

Dostep do ostatniego zaprogramowanego punktu dla ostatniego bloku ruchu mozna uzyskac¢ poprzez zmienne nr 5001 - nr
5005, odpowiednio X, Y, Z, A i B. Wartosci sa podawane w systemie biezacych wspédtrzednych roboczych i moga byc¢ uzyte,
gdy maszyna znajduje sie¢ w ruchu.

Zmienne potozenia osi
#5021 Os X #5022 Os Y #5023 Os Z
#5024 Os A #5025 Os B #5026 Os C

nr 5021 - nr 5025 Wspotrzedne biezacego potozenia maszyny

Biezace potozenie we wspdétrzednych maszyny mozna uzyskac poprzez nr 5021 - nt 5025, odpowiednio X, Y, Z, Ai B.
Wartosci NIE MOGA byc¢ odczytane, gdy maszyna znajduje sie w ruchu. Wzgledem wartosci nr 5023 (Z) zastosowano
kompensacje dtugosci narzedzia.

nr 5041 - nr 5045 Wspéirzedne biezacego potozenia roboczego
Biezace potozenie we wspotrzednych biezgcego potozenia roboczego mozna uzyskaé poprzez nr 5041 - 5045,
odpowiednio X, Y, Z, Ai B. Wartosci NIE MOGA by¢ odczytane, gdy maszyna znajduje sie w ruchu. Wzgledem
wartosci nr 5043 (Z) zastosowano kompensacije dtugosci narzedzia.

nr 5061 - nr 5069 Biezace potozenie sygnatu pominiecia

Potozenie, przy ktérym uruchomiono ostatni sygnat pominiecia, mozna uzyskac poprzez nr 5061 - nr 5069,
odpowiednio X, Y, Z, A, B, C, U, Vi W. Wartosci sg podawane w systemie biezgcych wspétrzednych roboczych i moga
by¢ uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu. Wzgledem wartosci nr 5063 (Z) zastosowano kompensacje dtugosci
narzedzia.

nr 5081 - nr 5085 Kompensacja diugosci narzedzia
Biezaca catkowita kompensacja dtugosci narzedzia zastosowana dla narzedzia zostaje zwrdocona. Obejmuje to
geometrie narzedzia wzorcowana przez biezacg wartosc ustawiong w H (nr 4008) plus wartos¢ zuzycia.

UWAGA: Mapowanie ositox=1,y=2, ... b=5, dla przyktadu, zmienng uktadu wspotrzednych
Z maszyny bytaby nr 5023.

Dostep do parametréw #6996-#6999 za pomoca makrozmiennych
Program moze uzyskiwac¢ dostep do parametréw od 1 do 1000 oraz do dowolnego bitu parametru w nastepujacy
sposob:

#6996: Numer parametru

#6997: Numer bitu (opcja)

#6998: Zawiera warto$¢ numeru parametru w zmiennej 6996

#6999: Zawiera wartos¢ bitu (0 lub 1) bitu parametru okreslong w zmiennej 6997.

UWAGA: Zmienne 6998 i 6999 sa tylko do odczytu.
Uzycie
Aby uzyskaé wartos¢ parametru, numer tego parametru zostaje skopiowany do zmiennej 6996, po czym wartosc tego
parametru staje sie dostepna za pomoca makrozmiennej 6998, w nastepujacy sposéb:

#6996=601 (Okresli¢ parametr 601)
#100=#6998 (Skopiowac¢ wartos¢ parametru 601 do zmiennej nr 100)

Aby uzyskac¢ wartos¢ danego parametru, numer tego parametru zostaje skopiowany do zmiennej 6996, po czym numer
bitu jest kopiowany do makrozmiennej 6997. Wartosc tego bitu parametru staje sie dostepna za pomoca makrozmiennej
6999, w nastepujacy sposob:

#6996=57 (Okresli¢ parametr 57)

#6997=0 (Okresli¢ bit zero)

#100=#6999 (Skopiowac¢ wartos¢ parametru 57, bit 0 do zmiennej nr 100)
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UWAGA: Bity parametrow sa ponumerowane od 0 do 31. Parametry 32-bitowe sa
formatowane na ekranie z bitem 0 w lewym gérnym rogu i bitem 31 w prawym
dolnym rogu.

Zmieniacz palet
Status palet od automatycznego zmieniacza palet jest sprawdzany za pomoca nastepujacych zmiennych:

#7501-#7506 Priorytet palet

#7601-#7606 Status palet

#7701-#7706 Numery programu czesci przydzielone paletom
#7801-#7806 Licznik uzycia palet

#3028 Liczba palet zatadowanych na odbiornik

Przesuniecia

Wszystkie korekcje narzedzi moga by¢ odczytane i ustawione w makrowyrazeniu, aby programista mégt zadac
wspotrzedne dla przyblizonych lokalizacji, badz ustawi¢ wspétrzedne na wartosci w oparciu o wyniki lokalizaciji i
obliczen sygnatu pominiecia. W razie odczytania dowolnego przesuniecia, kolejka interpretacji antycypowania zostaje
zatrzymana do czasu wykonania danego bloku.

#5201-#5205 G52 X, Y, Z, A, BWARTOSCI KOREKCJI
#5221-#5225 Gb&4 " " " " " "
#5241-#5245 Gb&5 " " " " " "
#5261-#5265 G&6 " " " " " "
#5281-#5285 G&57 " " " " " !
#5301-#5305 Gs58 " " " " " "
#56321-#53256 G59 " " " " " "
#7001-#7005 G110X, Y, Z, A, BWARTOSCI KOREKCJI

#7381-#7385 G129X, Y, Z, A, BWARTOSCI KOREKCJI

Wszystkie zmienne sg wzorcowane znakiem numeru (nr), po ktérym nastepuje liczba dodatnia. Przyktady to nr 1, nr
101 i nr 501.

Zmienne sa wartosciami dziesietnymi przedstawionymi jako liczby zmiennopozycyjne. Jezeli zmienna nie byta nigdy
uzywana, to moze przybrac¢ specjalng wartos¢ "nieokreslong". Wskazuje to, iz nie byta uzywana. Zmienng mozna ustawic
na wartos¢ nieokreslong za pomoca zmiennej specjalnej nr 0. Nr 0 ma wartos¢ nieokreslong lub 0.0, w zaleznosci od
kontekstu, w ktérym zostanie uzyta. Posrednie odniesienia do zmiennych moga by¢ wykonywane poprzez umieszczenie
liczby zmiennej w nawiasie. #[<Expression>]
Wyrazenie zostaje ocenione, zas wynik staje sie udostepniong zmiennag. Dla przyktadu:

#1=3;

#[#1]=3.5 + #1;
Ustawia to zmienna nr 3 na wartos¢ 6.5.

Zmienne mozna umieszczac¢ w miejsce adresu kodu G, gdy "adres" odnosi sie do liter A-Z.
W bloku: N1 GO G90 X1.0 YO; zmienne mozna ustawi¢ na nastepujace wartosci:
#7=0;
#11=90;
#1=1.0;
#2=0.0;
i zastgpic: N1 G#7 G#11 X#1 Y#2; Wartosci w zmiennych w czasie przebiegu sg uzywane jako wartosci adresowe.

ZASTEPOWANIE ADRESOW

Standardowg metoda ustawiania adreséw A-Z uktadu sterowania jest podawanie adresu, po ktérym nastepuije liczba.
Dla przykfadu:

GO01 X1.5Y3.7 F20.;

Ustawia adresy G, X, Y i F na - odpowiednio - 1, 1.5, 3.7 i 20.0, przez co ukfad sterowania otrzymuije instrukcje
wykonania ruchu liniowego, G01, do potozenia X = 1.5 Z = 3.7 przy predkosci posuwu wynoszacej 20 cali na obroét.
Makro syntaktyka umozliwia zastgpienie wartosci adresu dowolng zmienna lub wyrazeniem.
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Poprzednia instrukcja moze by¢ zastgpiona nastepujagcym kodem:

#1=1;

#2=.5;

#3=3.7;

#4=20;

G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4 ;

Dopuszczalna syntaktyka dla adreséw A..Z (z wytaczeniem N lub O) wyglada nastepujgco:

<adres><-><zmienne> A-#101
<adres>[<wyrazenie>] Y[#5041+3.5]
<adres><->[<wyrazenie>] Z-[SIN[#1]]

Jezeli wartos¢ zmiennej jest niezgodna z zakresem adresu, to wygenerowany zostanie alarm uktadu sterowania. Dla
przyktadu, nastepujacy kod wywotatby alarm btedu zakresu, gdyz numery $rednicy narzedzia wynosza od 0 do 50:

#1=75;
D#1;

W razie uzycia zmiennej lub wyrazenia zamiast wartosci adresu, wartos¢ zostaje zaokraglona do cyfry mniej znaczace;j.
Jezelinr 1 =.123456, to G1 X nr 1 spowoduje przesuniecie narzedzia maszyny do .1235 na osi X. Jezeli uktad
sterowania pracuje w trybie metrycznym, to narzedzie zostanie przesuniete do .123 na osi X.

W razie zastapienia wartosci adresu zmienna nieokreslong, odniesienie do tego adresu zostanie zignorowane. Dla
przyktadu, jezeli nr 1 jest nieokreslony, to blok
GO0 X1.0 Y#1;

staje sie

GO0 X1.0.
Nie dochodzi do zadnego ruchu Y.

Makroinstrukcje

Makroinstrukcje sg wierszami kodu, ktore pozwalajg programiscie manipulowac¢ uktadem sterowania za pomoca
funkcji bardzo podobnych do dowolnego standardowego jezyka programowania. Obejmuje to funkcje, operatory,
wyrazenia warunkowe i arytmetyczne, instrukcje przypisania oraz instrukcje sterujgce.

Funkcje i operatory sa uzywane w wyrazeniach do modyfikacji zmiennych lub wartosci. Operatory majg kluczowe
znaczenie dla wyrazen, podczas gdy funkcje utatwiajg prace programisty.

Funkcje

Funkcje sa wbudowanymi programami standardowymi, ktére sa dostepne dla programisty. Wszystkie funkcje maja
posta¢<nazwa_funkcji> [argument] zwracaja zmiennopozycyjne wartosci dziesietne. W uktadzie sterowania HAAS
dostepne s3 nastepujace funkcje:

Funkcje Argument Powroty Uwagi

SIN[] Stopnie Dziesietne Sinus

COS9[] Stopnie Dziesietne Cosinus

TAN[] Stopnie Dziesietne Tangens

ATAN[ ] Dziesietne Stopnie Arcus tangens taki sam jak FANUC ATAN[ ]/[1]
SQRT[] Dziesietne Dziesietne Pierwiastek kwadratowy

ABS[] Dziesietne Dziesietne Wartos¢ absolutna

ROUND[ ] Dziesietne Dziesietne Zaokraglenie wartosci dziesietnej
FIX[] Dziesietne Liczba catkowita Obcig¢ utamek

ACOS[ ] Dziesigtne Stopnie Arcus cosinus

ASIN[ ] Dziesigtne Stopnie Arcus sinus

#]] Liczba catkowita Liczba catkowita Kierunek zmiennej

DPRNTI ] Tekst ASCII Wyjscie zewnetrzne
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Uwagi dot. funkcji
Funkcja "zaokraglenie" funkcjonuje réznie, w zaleznosci od kontekstu. W razie uzycia w wyrazeniach arytmetycznych,
kazda liczba z czescig utamkowa wigksza niz lub rowna .5 zostaje zaokraglona do najblizszej liczby catkowitej; w
przeciwnym razie czes¢ utamkowa zostaje odcieta od liczby.

#1=1.714;

#2= ROUNDI[#1] ; (nr 2 jest ustawiona na 2.0)

#1=3.1416;

#2= ROUNDI#1] ; (nr 2 jest ustawiona na 3.0)

W razie uzycia zaokraglenia w wyrazeniu adresowym, argument "zaokraglenie" zostaje zaokraglony do znaczacej
doktadnosci. Dla wymiaréw metrycznych i katowych, doktadnos$¢ do trzech miejsc po przecinku jest ustawieniem
domysinym. Dla wymiaréw calowych, doktadnos¢ do czterech miejsc po przecinku jest ustawieniem domysinym.
#1=1.00333;
GO X[ #1 + #11];
(Stot przesuwa sie do 2.0067) ;
GO X[ ROUND[ #1]+ ROUND[ #11];
(Stot przesuwa sie do 2.0066) ;
GOA[#1 +#1];
(O$ przesuwa sie do 2.007) ;
GO A[ROUND[ #1 ]+ ROUND[ #11];
(Os przesuwa sie do 2.006) ;
D[1.67] (Srednica 2 staje sie $rednica biezaca) ;

Potozenie ustalone a
nr 1 = 3.54; nr 2 = ROUNDInr 1]; nr 3=FIX[nr 1]. nr 2 zostanie ustawiona na 4. Nr 3 zostanie ustawione na 3.

Operatory
Operatory mozna zaklasyfikowaé do trzech kategorii: Operatory arytmetyczne, Operatory logiczne oraz Operatory Boole'a.
Operatory arytmetyczne
Operatory arytmetyczne sktadaja sie z operatoréw jednosktadnikowych i binarnych. Sa to:
+ - Jednosktadnikowy plus +1.23
- - Jednosktadnikowy minus -[COS[30]]
+ - Dodatek binarny #1=#145
- - Odejmowanie binarne #1=#1-1
* - Mnozenie #1=#2"#3
/ - Dzielenie #1=#2/4
MOD - Reszta #1=27 MOD 20 (nr 1 zawiera 7)

Operatory logiczne
Operatory logiczne sa operatorami, ktére pracuja na binarnych wartosciach bitowych. Makrozmienne sa liczbami
zmiennopozycyjnymi. W razie uzycia operatorow logicznych w makrozmiennych, zastosowana zostanie tylko czesé
liczby zmiennopozycyjnej bedaca licza catkowitg. Operatory logiczne to:

OR - logicznie LUB dwie wartosci razem

XOR - Wytacznie LUB dwie wartosci razem

AND - Logicznie ORAZ dwie wartosci razem

Przyktady:

#1=1.0; 0000 0001
#2=2.0; 0000 0010

#3=#1 OR #2 0000 0011 W tym przypadku, zmienna nr 3 bedzie zawiera¢ 3.0 po operacji
OR.

#1=5.0;

#2=3.0;

IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTO1 W tym miejscu uktad sterowania przejdzie do bloku 1, gdyz nr 1 GT 3.0

wylicza do 1.0, zas nr 2 LT 10 wylicza do 1.0, w zwigzku z czym 1.0
ORAZ 1.0 jest 1.0 (PRAWDA) - nastepuje GOTO.

Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas uzywania operatoréw logicznych, aby osiagnac¢ pozadany wynik.
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Operatory Boole'a
Operatory Boole'a zawsze wyliczajg do 1.0 (PRAWDA) lub 0.0 (FALSZ). Istnieje sze$¢ operatoréw Boole'a. Te
operatory nie sg ograniczone do wyrazen warunkowych, ale najczesciej sa stosowane wtasnie w wyrazeniach
warunkowych. Sa to:

EQ - Rowny

NE - Nie réwny

GT - Wiekszy niz

LT - Mniejszy niz

GE - Wigkszy niz lub Réwny

LE - Mniejszy niz lub Réwny

Ponizej podano cztery przyktadu uzycia operatoréw Boole'a oraz operatoréw logicznych:

Przykiad Wyjasnienie

IF [#1 EQ 0.0] GOTO100; Przejs¢ do bloku 100, jezeli wartos¢ w zmiennej nr 1 jest rowna 0.0.

WHILE [#101 LT 10] DO1; Gdy zmienna nr 101 jest mniejsza niz 10, powtorzy¢ petle DO1..END1.

#1=[1.0 LT 5.0]; Zmienna nr 1 jest ustawiona na 1.0 (PRAWDA).

IF [#1 ORAZ #2 EQ #3] GOTO1 Jezeli zmienna nr 1 logicznie ORAZ zmienna nr 2 jest réwna wartosci w nr 3, to

uktad sterowania przeskakuje do bloku 1.
Wyrazenia
Wyrazenia definiuje sie jako dowolng sekwencje zmiennych i operatorow w nawiasach kwadratowych "[" oraz "]".
Istniejg dwa zastosowania wyrazen: wyrazenia warunkowe i wyrazenia arytmetyczne. Wyrazenia warunkowe dajg
wartosci FALSZYWE (0.0) lub PRAWDZIWE (wszelkie wartosci niezerowe). Wyrazenia arytmetyczne wykorzystuja
operatory arytmetyczne oraz funkcje do ustalania wartosci.

Wyrazenia warunkowe

W uktadzie sterowania HAAS, WSZYSTKIE wyrazenia ustawiajg wartos¢ warunkowg. Ta wartos¢ jest albo 0.0
(FALSZYWA), albo niezerowa (PRAWDZIWA). Kontekst, w jakim wyrazenie jest uzyte, okresla czy wyrazenie jest
wyrazeniem warunkowym. Wyrazenia warunkowe sg uzywane w instrukcjach JEZELI oraz GDY, a takze w komendzie
M99. Wyrazenia warunkowe moga korzystac z operatoréw Boole'a do oceny sytuacji PRAWDY lub FALSZU.

Konstrukcja warunkowa M99 jest unikalna dla uktadu sterowania HAAS. Bez makr, M99 w uktadzie sterowania

HAAS moze rozgatezi¢ sie bezwarunkowo do dowolnego wiersza w biezgcym podprogramie standardowym poprzez
umieszczenie kodu P w tym samym wierszu. Dla przyktadu: N50 M99 P10; rozgafezia sie do wiersza N10. Nie zwraca
kontroli do wywotujgcego podprogramu standardowego. Gdy makra sg uruchomione, M99 mozna uzy¢ z wyrazeniem
warunkowym do rozgateziania warunkowego. Aby wykonac rozgatezienie, gdy zmienna nr 100 jest mniejsza niz 10,
nalezatoby zakodowaé powyzszy wiersz nastepujaco: N50 [#100 LT 10] M99 P10;

W tym przypadku, rozgatezienie nastepuje tylko wowczas, gdy nr 100 wynosi mniej niz 10; w przeciwnym razie
przetwarzanie jest kontynuowane z nastepnym kolejnym wierszem programu. W powyzszym przyktadzie, okres
warunkowy M99 mozna zastgpi¢ N50 IF [#100 LT 10] GOTO10;

Wyrazenia arytmetyczne
Wyrazenie arytmetyczne to takie, ktére wykorzystuje zmienne, operatory lub funkcje. Wyrazenie arytmetyczne zwraca
wartos¢. Wyrazenia arytmetyczne sg stosowane z reguty - ale nie tylko - w instrukcjach przypisania.

Przyktady wyrazen arytmetycznych:
#101=#145"#30;
#1=#1+1;
X[#105+COS[#101]];
#[#2000+#13]=0;
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Instrukcje przypisania

Instrukcje przypisania pozwalajg programiscie modyfikowaé zmienne. Format komendy przypisania to:
<wyrazenie>=<wyrazenie>

Wyrazenie po lewej stronie znaku rownosci musi zawsze odnosi¢ sie do makrozmiennej, posrednio lub bezposrednio.

Ponizsze makro inicjalizuje sekwencje zmiennych do dowolnej wartosci. W tym przypadku uzyte zostaja zarowno

bezposrednie, jak i posrednie przypisania.

00300 (Inicjalizacja szeregu zmiennych);

N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B = zmienna bazowa);

#3000=1 (Zmienna bazowa nie jest podana);

N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S = wielkos¢ uktaduy);

#3000=2 (Wielko$¢ uktadu nie jest podana);

N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 ;

#19=#19-1 (Zliczanie dekrementow);
#[#2+#19]=#22 (V = wartos¢ do ustawienia uktadu na);
END1 ;

M99;

Powyzsze makro moze by¢ uzyte do inicjalizacji trzech zestawow zmiennych w nastepujacy sposob:

G65 P300 B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
G65 P300 B501. S5 V1 (INIT 501..505 TO 1.0) ;
G65 P300 B550. S5 VO (INIT 550..554 TO 0.0) ;

Wymagana bytaby kropka dziesietna w B101. itp.

Instrukcje sterujace
Instrukcje sterujgce pozwalajg programiscie wykonywac rozgatezienia, zaréwno warunkowe, jak i bezwarunkowe. Dajg
takze mozliwo$¢ powtdrzenia odcinka kodu opartego na warunku.

Rozgatezienie bezwarunkowe (GOTOnnn oraz M99 Pnnnn)

W uktadzie sterowania Haas dostepne sg dwie metody bezwarunkowego rozgateziania. Rozgatezienie bezwarunkowe
jest zawsze rozgatezieniem do okreslonego bloku. M99 P15 rozgatezia sie bezwarunkowo do bloku o numerze 15. M99
mozna uzy¢ niezaleznie od tego, czy zainstalowano makra; jest to tradycyjna metoda bezwarunkowego rozgateziania
w uktadzie sterowania Haas. GOTO15 wykonuje to samo, co M99 P15. W ukfadzie sterowania Haas, komenda GOTO
moze by¢ uzyta w tym samym wierszu, co inne kody G. GOTO jest wykonywana po wszelkich innych komendach,
takich jak kody M.

Rozgatezienie wyliczone (GOTO#n oraz GOTO [wyrazenie])

Rozgatezienie wyliczone pozwala programowi przekazac kontrole do innego wiersza kodu w tym samym
podprogramie. Blok mozna wyliczy¢, gdy program jest uruchomiony, za pomoca formy GOTO [wyrazenie]. Blok mozna
réwniez przesta¢ poprzez zmienng lokalng, tak jak w formie GOTO#n.

GOTO zaokragla zmienng lub wynik wyrazenia skojarzony z rozgatezieniem wyliczonym. Dla przyktadu, jezeli nr
1 zawiera 4.49 i nastepuje wykonanie GOTO nr 1, to uktad sterowania podejmie prébe przeniesienia do bloku
zawierajgcego N4. Jezeli nr 1 zawiera 4.5, to wykonanie przeniesie do bloku zawierajacego N5.
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Ponizszy szkielet kodéw mozna opracowac w celu wygenerowania programu dodajgcego numery seryjne do czesci:
09200 (Wygrawerowac cyfre w biezacej lokalizacji.)

iD = Cyfra dziesietna do wygrawerowania);
IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO99;

#3000=1 (Niewazna cyfra)

N99

#7=FIX[#7] (Obcia¢ kazda czes¢ utamkowa)
éOTO#? (Teraz wygrawerowac cyfre) ;
i\lO (Wykonac cyfre zero)

M99

i\H (Wykonac cyfre jeden)

i\/l99

i\l2 (Wykona¢ cyfre dwa)

(itp. ..)
W powyzszym podprogramie standardowym, cyfra pie¢ zostataby wygrawerowana nastepujacym wywotaniem: G65
P9200 D5;

Wyliczone GOTOs wykorzystujgce wyrazenie mogtyby zostac¢ uzyte do przetwarzania rozgatezionego w oparciu o
wyniki odczytow wejs¢ sprzetowych. Przyktad wygladatby nastepujaco:

GOTO [[#1030*2]+#1031];

NO (1030=0, 1031=0);

M99;
N1 (1030=0, 1031=1);

M99:
N2 (1030=1, 1031=0);

N3 (1030=1, 1031=1);

Mog;
W razie odczytu, wejscia dyskretne zawsze zwracajg 0 lub 1. GOTO [wyrazenie] rozgatezi sie do odpowiedniego
wiersza kodu w zaleznosci od stanu dwoch wejs¢ dyskretnych nr 1030 oraz nr 1031.

Rozgatezienie warunkowe (IF oraz M99 Pnnnn)
Rozgatezienie warunkowe pozwala programowi przekazac kontrole innemu odcinkowi kodu w tym samym
podprogramie standardowym. Rozgatezienie warunkowe moze by¢ uzyte wytacznie w razie aktywacji makr. Uktad
sterowania Haas zapewnia dwie podobne metody wykonywania rozgatezienia warunkowego.

IF [<wyrazenie warunkowe>] GOTOn

Jak juz opisano, <wyrazenie warunkowe> jest dowolnym wyrazeniem wykorzystujacym ktoérykolwiek z szesciu
operatoréw Boole'a: EQ, NE, GT, LT, GE lub LE. Nawiasy otaczajacy wyrazenie sg obowigzkowe. Nie ma potrzeby
uwzglednienia tych operatoréw w uktadzie sterowania Haas. Dla przyktadu: IF [nr 1 NE 0.0] GOTO5; mogtoby réwniez
mie¢ postac: IF [#1] GOTO5;
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W tej instrukcji, jezeli zmienna nr 1 zawiera wartos¢ inna niz 0.0, badz wartos¢ nieokreslona nr 0, to nastgpi
rozgatezienie do bloku 5; w przeciwnym razie wykonany zostanie nastepny blok.

W uktadzie sterowania Haas, wyrazenie warunkowe moze réwniez by¢ uzyte z formatem M99 Pnnnn. Dla przyktadu:
GO X0 YO [nr 1EQ nr 2] M99 P5;

W tym przypadku, element warunkowy dotyczy tylko czesci instrukcji odnoszacej sie do M99. Narzedzie maszyny
otrzymuje instrukcje przejscia do X0, YO niezaleznie od tego, czy wyrazenie dokona oceny "Prawda" czy "Fatsz".
Tylko rozgatezienie M99 zostaje wykonane w oparciu o wartos¢ wyrazenia. Zaleca sie uzycie wersji IF GOTO, jezeli
wymagana jest przeno$nosgé.

Wykonanie warunkowe (IF THEN)

Instrukcje sterujgce moga réwniez byé wykonywane za pomoca konstrukcji JEZELI, TO. Format:

IF [<wyrazenie warunkowe>], TO <instrukcja>;

UWAGA: Aby zachowac¢ kompatybilnos¢ z syntaktyka FANUC, "TO" nie moze by¢ uzyte z
GOTOnN.

Ten format jest tradycyjnie stosowany do warunkowych instrukcji przypisania, takich jak:
IF [nr 590 GT 100] THEN nr 590=0.0 ;

Zmienna nr 590 jest ustawiona na zero, gdy wartosc nr 590 przekracza 100.0. W ukfadzie sterowania Haas, jezeli
element warunkowy wyliczy na FALSZ (0.0), to pozostata czes¢ bloku JEZELI jest ignorowana. Oznacza to, ze
instrukcje sterujace moga réwniez by¢ uwarunkowane, w zwigzku z czym mozna by napisac, przyktadowo:

IF [#1 NE #0] TO G1 X#24 Y#26 F#9 ;

Powoduje to wykonanie ruchu liniowego tylko wéwczas, gdy zmiennej nr 1 zostata przypisana wartosé. Inny przyktad
to:

IF [nr 1 GE 180], TO nr 101 = 0.0 M99;

Oznacza to, ze jezeli zmienna nr 1 (adres A) jest wieksza niz lub rowna 180, to nalezy ustawi¢ zmienng nr 101 na zero i
powréci¢ od podprogramu standardowego.

Ponizej podano przyktad instrukcji "JEZELI", ktéra rozgatezia sie, jezeli zmienna zostata zainicjowana do zawarcia
dowolnej wartosci. W przeciwnym razie przetwarzanie jest kontynuowane i nastepuje wygenerowanie alarmu. Nalezy
pamietaé, ze w razie wygenerowania alarmu, wykonywanie programu zostaje zatrzymane.

N1 IF [nr 9NE nr 0] GOTO3 (TESTOWAC NA WARTOSC W F);
N2 nr 3000 = 11 (BEZ PREDKOSCI POSUWU);
N3 (KONTYNUUJ);

Powtérzenie/Petlowanie (WHILE DO END)

Kluczowe znaczenie dla wszystkich jezykdw programowania ma zdolno$¢ wykonywania sekwencji instrukcji okreslona
ilos¢ razy lub petlowanie przez sekwencje instrukcji az do spetnienia okreslonego warunku. Umozliwia to tradycyjne
kodowanie G przy uzyciu adresu L. Podprogram standardowy moze by¢ wykonany dowolng ilos¢ razy za pomoca
adresu L.

M98 P2000 L5;

Jest to ograniczone, gdyz nie mozna warunkowo zakoniczy¢ wykonania podprogramu standardowego. Makra
zapewniaja elastycznosc¢ z konstrukcjg WHILE-DO-END. Dla przyktadu:

GDY [<wyrazenie warunkowe>] DOn;
<instrukcje>;
ENDn;

Powoduje to wykonanie instrukcji pomiedzy DOn i ENDn, dopdki wyrazenie warunkowe wylicza na "Prawda". Nawiasy
W wyrazeniu sg niezbedne. Jezeli wyrazenie wyliczy na "Fatsz", to blok za ENDn zostanie wykonany w nastepne;j
kolejnosci. "GDY" (WHILE) mozna skroci¢ do "WH". Czes¢ DOn-ENDn instrukciji jest para spasowana. Wartosc¢ n to
1-3. Oznacza to, ze na jeden podprogram standardowy moga przypas¢ co najwyzej trzy zagniezdzone petle. Dobrym
przyktadem wykorzystania zagniezdzania petli GDY moze by¢ zdefiniowanie matrycy.
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#101= 3;

#102= 4;

GO X#101 Y4. ;

F2.5;

WH [#101 GT 0] DOT;
#102=4;

WH [#102 GT 0] DO2;
G81 X#101 Y#102 Z-0.5;

#102= #102 - 1;
END2;
#101=#101 - 1;
END1 ;

M30;

Ten program nawierca uktad otworéw w matrycy 3 x 4.

Chociaz zagniezdzanie instrukcji GDY moze odbywac sie tylko do trzech poziomow, faktycznie nie ma zadnego
ograniczenia, gdyz kazdy podprogram standardowy moze mie¢ do trzech poziomoéw zagniezdzania. Jezeli zachodzi
potrzeba zagniezdzenia w poziomie wiekszym niz 3, to segment zawierajacy trzy najnizsze poziomy zagniezdzania by¢
przeksztatcony w podprogram standardowy, tym samym pokonujgc ograniczenie.

Jezeli w podprogramie standardowym znajduja sie dwie oddzielne petle GDY, to moga one korzysta¢ z tego samego
indeksu zagniezdzania. Dla przyktadu:

#3001=0 (ODCZEKAC 500 MILISEKUND);
WH [#3001 LT 500] DO1;
END1 ;

<Inne instrukcje>

#3001=0 (ODCZEKAC 300 MILISEKUND);
WH [#3001 LT 300] DO1;
END1 ;

Mozna uzy¢ GOTO w celu przeskoczenia do rejonu zawartego w DO-END, ale do wykonania samego skoku nie mozna
uzy¢ GOTO. Skoki wykonywane w obrebie rejonu DO-END za pomoca GOTO sa dozwolone.

Petle nieskoriczong mozna wykonac¢ poprzez wyeliminowanie GDY oraz wyrazenia. Tak wiec

DOf1;
<instrukcje>
END1; wykonuje do czasu nacis$niecia klawisza RESET.
OSTRZEZENIE! Nastepujacy kod moze by¢ mylacy: WH [#1] DO1;
END1;

W powyzszym przyktadzie zostaje wygenerowany alarm wskazujacy, ze nie znaleziono zadnego "Gdy"; "Gdy" odnosi
sie do DO1. Zmieni¢ D01 (zero) na DO1 (litera O).

G65 WyYwOLANIE MAKROPODPROGRAMU STANDARDOWEGO

G65 jest komenda wywotujaca podprogram standardowy z mozliwoscia przekazywania do niego argumentéw. Format:
G65 Pnnnn [Lnnnn] [argumenty];

Wszystkie elementy napisane kursywa w nawiasach sg opcjonalne. Komenda G65 wymaga adresu P
odpowiadajacego numerowi programu aktualnie znajdujgcego sie w pamieci uktadu sterowania. W razie uzycia adresu
L, makrowywotanie zostaje powtdérzone okreslong ilos¢ razy. W przyktadzie 1, podprogram standardowy 1000 zostaje
wywotany raz bez przekazania warunkéw do podprogramu standardowego. Wywotania G65 sa podobne do wywotan
M98 (ale nie identyczne). Wywotania G65 moga by¢ zagniezdzane maksymalnie dziewigciokrotnie, co oznacza, ze
program 1 moze wywotaé program 2, program 2 moze wywota¢ program 3, za$ program 3 moze wywota¢ program 4.
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Przyktad 1: G65 P1000; (Wywotanie podprogramu standardowego 1000 jako makra)

M30; (Zatrzymanie programu)
01000; (Makropodprogram standardowy)
M99; (Powrét od makropodprogramu standardowego)

W przyktadu 2, podprogram standardowy 9010 ma na celu nawiercenie ciggu otworow wzdtuz linii, ktérej nachylenie
jest okreslone przez instrukcje X i Y przekazane do niej w wierszu komendy G65. Gtebokos¢ nawiercania Z zostaje
przekazana jako Z, predkos$é posuwu jako F, za$ liczba otworéw do nawiercenia jako T. Linia otworéw jest nawiercana
poczynajac od biezgcego potozenia narzedzia, w razie wywotania makropodprogramu standardowego.

Przyktad 2: G00 GO0 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 M03; (Ustawic¢ narzedzie w potozeniu)
G65 P9010 X.5Y.25 Z.05 F10. T10; (Wywotaé 9010)
G28 ;
M30;
09010; (Przekatny uktad otwordow)
F#9; (F = Predkos¢ posuwu)
GDY [#20 GT 0] DOf1; (Powtorzy¢ T razy)
G91 G81 Z#26; (Nawiercac na gtebokosc¢ Z)
#20=#20-1; (Zliczanie dekrementow)
JEZELI [#20 EQ 0] GOTOS5; (Wszystkie otwory nawiercone)
GO0 X#24 Y#25; (Ruch wzdtuz nachylenia)
N5 END1;
M99; (Powrdét do wywotujacego)

Utozsamianie

Utozsamianie to sposob przypisania kodu G lub kodu M do sekwencji G65 P#####. Przyktadowo, w przyktadzie 2
tatwiej bytoby wpisac:

G06 X.5Y.25 Z.05 F10. T10;

Jezeli utozsamianie obejmie kod G, to mozna za jego posrednictwem przesyta¢ zmienne. W razie aliasowania do kodu
M, NIE mozna przesyta¢ zmiennych za jego posrednictwem.

W tym przypadku nieuzywany kod G, G06, zastagpit G65 P9010. Aby powyzszy blok moégt funkcjonowac, nalezy
ustawi¢ parametr skojarzony z podprogramem standardowym 9010 na 06 (parametr 91). Nalezy zauwazy¢, ze nie ma
mozliwosci utozsamienia GO0, G65, G66 i G67. Wszystkie pozostate kody pomiedzy 1 i 255 moga by¢ zastosowane
do utozsamiania.

Programy o numerach od 9010 do 9019 s3g zarezerwowane dla utozsamiania kodéw G. W ponizszej tabeli
wyszczegolniono parametry HAAS, ktére sg zarezerwowane dla utozsamiania makropodprogramow standardowych.

Parametr Haas Kod O Parametr Haas Makrowywotanie M
91 9010 81 9000
92 901 82 9001
93 9012 83 9002
94 9013 84 9003
95 9014 85 9004
96 9015 86 9005
97 9016 87 9006
98 9017 88 9007
99 9018 89 9008
100 9019 90 9009

Utozsamianie kodu G Utozsamianie kodu M

Ustawienie parametru utozsamiania na 0 (zero) uniemozliwia utozsamianie dla skojarzonego podprogramu
standardowego. Jezeli parametr utozsamiania jest ustawiony na kody G i skojarzony podprogram standardowy nie
znajduje sie w pamieci, to zostanie wygenerowany alarm.

106 Makra 96-0121 wersja T Styczenr 2008



KomunikacJya z urzapzENIAMI ZEWNETRZNYMI - DPRNT] ]

Makra zapewniajg dodatkowe mozliwosci komunikacji z urzadzeniami peryferyjnymi. Operator moze wykonac¢
digitalizacje czesci, generowac raporty z inspekcji w czasie przebiegu, czy tez synchronizowac uktady sterowania z
urzadzeniami dostarczonymi przez uzytkownika. Odnosne komendy to POPEN, DPRNT[ ] oraz PCLOS.

Komendy przygotowawcze komunikacji
POPEN oraz PCLOS nie sg wymagane we frezarkach Haas. Dodano je, aby mozna byto przesyta¢ programy z réznych
uktadow sterowania do uktadu sterowania Haas.

Wyijscie sformatowane
Instrukcja DPRNT pozwala programiscie przesyta¢ sformatowany tekst do portu szeregowego. Wszelki tekst oraz
dowolne zmienne mozna drukowac do portu szeregowego. Postac instrukcji DPRNT to:

DPRNT [<tekst> <#nnnn[wf]>... ] ;

DPRNT musi by¢ jedyna komenda w bloku. W poprzednim przyktadzie, <tekst> to dowolny znak od A do Z lub

litery (+,-,/,* oraz spacja). Jezeli wyjsciem jest gwiazdka, to zostaje ona przeksztatcona na spacje. <nr nnnn[wf]> jest
zmienng, po ktorej nastepuje format. Liczba zmienna moze by¢ dowolng makrozmienna. Format [wf] jest wymagany

i sktada sie z dwoch cyfr w nawiasie kwadratowym. Nalezy pamietac, ze makrozmienne sg liczbami rzeczywistymi

z czescig catkowita i czescia utamkowa. Pierwsza cyfra w formacie oznacza taczna liczbe miejsc zarezerwowanych

w wyjsciu dla czesci catkowitej. Druga cyfra oznacza taczna liczbe miejsc zarezerwowanych dla czesci utamkowej.
taczna liczba miejsc zarezerwowanych dla wyjscia nie moze by¢ réwna zero lub wigksza niz osiem. Tak wiec ponizsze
formaty sa niedozwolone: [00] [54] [45] [36] /* formaty niedozwolone */

Kropka dziesietna jest drukowana pomiedzy czescig catkowitg a czescig utamkowa. Czes¢ utamkowa jest zaokraglana
do miejsca najmniej znaczacego. Jezeli dla czesci utamkowej zarezerwowano zero miejsc, to kropka dziesietna nie
jest drukowana. Zera koncowe sa drukowane, jezeli wystepuje czes¢ utamkowa. Przynajmniej jedno miejsce jest
zarezerwowane dla czesci catkowitej, nawet w razie uzycia zera. Jezeli liczba cyfr w czesci catkowitej jest mniejsza

od zarezerwowanej, to generowane sa spacje prowadzace. Jezeli wartos¢ czesci catkowitej ma wiecej cyfr niz
zarezerwowano, to pole zostaje rozszerzone, aby umozliwi¢ wydruk tych cyfr.

Po kazdym bloku DPRNT zostaje wystany powrdét san.
DPRNT][ ] Przyktady

Kod Wyijscie
N1 #1=1.5436 ;
N2 DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ; X1.543621.544 T 1
N3 DPRNT[**ZMIERZONA*SREDNICA*WEWNETRZNA**]; ZMIERZONA SREDNICA WEWNETRZNA
N4 DPRNT[] ; (bez tekstu, tylko powrdt san)
N5 #1=123.456789 ;
N6 DPRNT[X-#1[25]] ; X-123.45679 ;
Wykonanie

Instrukcje DPRNT sa wykonywane w czasie interpretacji bloku. Oznacza to, ze programista musi zachowac ostroznosc¢
co do miejsc pojawienia si¢ instrukcji DPRNT w programie, zwtaszcza jezeli zamierz wykonac¢ wydruk.

G103 jest przydatna do ograniczania antycypacji. Jezeli operator chce ograniczy¢ interpretacje antycypowania
do jednego bloku, to powinien doda¢ ponizszg komende na poczatku programu: (Faktycznym skutkiem jest
antycypowanie dwublokowe.)

G103 P1;

Aby anulowag limit antycypacji, nalezy zmieni¢ komende na G103 PO. Nie mozna uzy¢ G103 przy aktywnej
kompensacji frezu.
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Edycja
Btednie skonstruowane lub niewtasciwie umieszczone makroinstrukcje powodujga wygenerowanie alarmu. Zachowac
ostroznosc¢ podczas edycji wyrazen; nawiasy musza by¢ zréwnowazone.

Funkcja DPRNT[ ] moze by¢ edytowana podobnie jak komentarz. Mozna jg usunac, przemiescic jako cata pozycije, a
takze edytowac poszczegodlne pozycje w nawiasie. Zmienne odniesienia i wyrazenia formatu musza by¢ modyfikowane
jako cate jednostki. Jezeli operator chce zmienic [24] na [44], to powinien naprowadzi¢ kursor w taki sposéb, aby
podkresli¢ [24], wprowadzi¢ [44] i nacisna¢ klawisz zapisu. Pamigetac, ze przez dtugie wyrazenia DPRNT[ ] mozna
przechodzi¢ przy pomocy zdalnego regulatora.

Adresy z wyrazeniami moga by¢ nieco mylace. W tym przypadku adres alfabetyczny jest samodzielny. Dla przyktadu,
ponizszy blok zawiera wyrazenie adresowe w X:

G1 G90 X [COS [90]] Y3.0; CORRECT (prawidtowo)

W tym przypadku, X i nawiasy sa samodzielne i moga by¢ edytowane jako oddzielne pozycje. Edycja daje mozliwosé
usuniecia catego wyrazenia i zastgpienia go statg zmiennopozycyjna.

G1G90X0Y3.0; WRONG (btednie)
Powyzszy blok spowoduje wygenerowanie alarmu w czasie przebiegu. Prawidtowa forma wyglada nastepujgco:

G1 G90 X0 Y3.0; CORRECT (prawidtowo)

Nalezy pamietac, ze pomiedzy X i zerem (0) nie ma spacji. W razie uzycia samodzielnego znaku alfabetycznego
NALEZY PAMIETAC, ze jest on wyrazeniem adresowym.

FunkcJE mAKRO TYPU FANUC NIE UWZGLEDNIONE W UKEADZIE STEROWANIA Haas CNC

W niniejszym rozdziale wyszczegdlniono funkcje makro FANUC, ktére nie sg dostepne w uktadzie sterowania Haas.
Utozsamianie M Zastgpi¢ G65 Pnnnn Mnn PROGS 9020-9029.

G66 Wywotanie modalne w kazdym bloku ruchu

G66.1 Wywotanie modalne w kazdym bloku ruchu

G67 Anulowanie modalne

M98 Utozsamianie, Kod T Programu 9000, Wariant Nr 149, Aktywacja bitu
M98 Utozsamianie, Kod S Programu 9029, Wariant Nr 147, Aktywacja bitu
M98 Utozsamianie, Kod B Programu 9028, Wariant Nr 146, Aktywacja bitu
SKIP/N N=1..9

#3007 Obraz lustrzany na znaczniku kazdej osi

#4201-#4320 Dane modalne biezgcego bloku

#5101-#5106 Biezace odchylenie serwomotoru

Nazwy dla zmiennych do celéw wyswietlania

ATAN [1/[] Arcus tangens, wersja FANUC

BIN [] Konwersja z BCD na BIN

BCD[] Konwersja z BIN na BCD

FUP[] Obcig¢ utamek do gory

LN ] Logarytm naturalny

EXP [] Eksponent podstawy E

ADP [] Zmiana skali VAR na cata liczbe

BPRNT []

Ponizsze moga by¢ uzyte jako alternatywne metody osiggniecia tych samych wynikéw dla kilku niedostepnych funkciji
makro FANUC.

GOTO-nnnn

Poszukiwanie bloku do przeskoku w kierunku ujemnym (tj. wstecz przez program) nie jest konieczne w razie uzycia
unikalnych kodéw adresowych N.

Przeszukanie bloku zostaje wykonane zaczynajac od biezacego interpretowanego bloku. Po osiagnieciu korica
programu, przeszukiwanie jest kontynuowane od goéry programu do napotkaniabiezacego bloku.
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PROGRAMOWANIE OSI CZWARTEJ I PIATEJ

0SB 0S A

Ruch osi na frezarce VR-11 oraz na Haas TRT 210

TWORZENIE PROGRAMOW DLA PROGRAMOW DLA PIECIU OSI

Wiekszos¢ programoéw dla pieciu osi jest raczej skomplikowana; nalezy je pisa¢ za pomoca pakietu CAD/CAM.
Konieczne jest ustalenie i wprowadzenie do tych programéw dtugosci osi przegubu oraz dtugosci odcinka
pomiarowego maszyny.

Kazda maszyna ma wtasng dtugos¢ osi przegubu. Jest to odlegtosé od srodka obrotu gtowicy wrzeciona do dolnej
powierzchni gléwnego uchwytu narzedziowego. Dlugos$¢ osi przegubu znajduje sie w ustawieniu 116, a ponadto jest
wygrawerowana na gtéwnym uchwycie narzedziowym dostarczonym z maszyna 5-osiowa.

F_/_T 0$ obrotu

S [
= 4

]

A

| Dlugosc elementu przegubowego
= vCa’fkowity

Dtugos¢ przyrzadu pomiarowego

Podczas ustawiania programu nalezy ustali¢ dtugos¢ odcinka pomiarowego dla kazdego narzedzia. Dtugos$¢ odcinka
pomiarowego to odlegtos¢ od dolnego kotnierza gtdwnego uchwytu narzedziowego do szczytu naktadki. Te odlegtos¢
mozna obliczy¢ poprzez ustawienie podstawy magnetycznej z czujnikiem na stole, wskazujac dolng powierzchnie
gtdwnego uchwytu narzedziowego, a nastepnie ustawiajgc ten punkt jako Z0 w uktadzie sterowania. Na koniec wiozy¢
wszystkie narzedzia i obliczy¢ odlegtos¢ od naktadki noza do Z0; jest to dtugos¢ odcinka pomiarowego.

Dtugosc catkowita to odlegtos¢ od srodka obrotu gtowicy wrzeciona do szczytu naktadki. Aby jg obliczy¢, nalezy
dodac¢ dtugos¢ odcinka pomiarowego i dtugosc osi przegubu. Te liczbe wprowadza sie do programu CAD/CAM, ktory
wykorzystuje ja do wiasnych obliczen.

Przesuniecia

Ekran przesunie¢ roboczych znajduje sie na stronie przesuniec - aby przejs¢ do niego, nacisnac¢ przycisk "Page Up".
Przesunigcia robocze mozna wyswietla¢ i wprowadzac recznie z tego ekranu. Przesuniecia od G54 do G59 oraz od
G110 do G129 wigcznie mozna ustawia¢ za pomoca przycisku "Part Zero Set". Ustawi¢ osie w zerowym punkcie
roboczym dla czesci. Uzywajac kursora, wybra¢ prawidtowa o$ i numer roboczy. Nacisnac¢ przycisk "Part Zero Set";
biezgce potozenie maszyny zostanie automatycznie zapisane pod tym adresem. Ta funkcja jest dostepna tylko w
razie wyboru ekranu roboczych przesunie¢ zerowych. Nalezy pamietac, ze wprowadzenie niezerowego przesuniecia
roboczego Z zaktoci prace automatycznie wprowadzonego przesuniecia dtugosci narzedzia.
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Numery wspotrzednych roboczych sa z reguty wprowadzane jako liczby dodatnie.

Wspdtrzedne robocze sg wprowadzane do tabeli wytacznie jako liczby. Aby wprowadzi¢ warto$é X rzedu X2.00 do
G54, ustawic¢ kursor w kolumnie X i wprowadzi¢ 2.0.

Uwagi dot. programowania piecioosiowego
Uzy¢ przejscia o precyzyjnej synchronizacji wzdtuz geometrii w uktadzie CAD/CAM, aby osiggna¢ ptynne kontury i
wieksza doktadnos$é obrébki czesci.

Pozycjonowanie maszyny na wektor podejscia powinno by¢ przeprowadzone w bezpiecznej odlegtosci nad lub z

boku obrabianego przedmiotu. W trybie szybkim, osie osiagna zaprogramowane potozenie o réznych czasach; o$

o najkrétszej odlegtosci od celu dotrze tam pierwsza, za$ ta o najwiekszej odlegtosci - ostatnia. Wysoka predkosé
posuwu wymusi jednoczesne dotarcie osi do zadanego potozenia, tym samym zapobiegajgc potencjalnemu zderzeniu.

Kody G
Wybdr systemu calowego (G20) lub metrycznego (G21) pozostaje bez wptywu na programowanie piecioosiowe; osie A
oraz B sg zawsze programowane w stopniach.

Dla jednoczesnego ruchu 5 osi nalezy uruchomi¢ G93 (czas zwrotny). W trybie G93, maksymalna predkos$¢ posuwu
uwzgledni potaczenie catosci ruchu osi w jednym bloku kodu. Wartos¢ graniczna jest ustalana przez uktad sterowania
na podstawie krokow kodera zaprogramowanych dla wszystkich osi w bloku kodu.

W razie mozliwosci ograniczy¢ postprocesor (oprogramowanie CAD/CAM); maksymalna predkos¢ w trybie G93 to 32
stopnie na minute. Efektem bedzie bardziej ptynny ruch, co moze by¢ wymagane w przypadku scian nachylonych.

Kody M
Wazne! Zdecydowanie zaleca sie zasprzeglenie hamulcéw A/B dla kazdego ruchu
niepiecioosiowego. Ciecie przy wylaczonych hamulcach moze spowodowacé nadmierne zuzycie

przektadni.
M10/M11 zasprzegla/wysprzegla hamulec osi A
M12/M13 zasprzegla/wysprzegla hamulec osi B

Podczas wykonywania cigcia w osi 4 lub 5, maszyna zatrzyma sie pomigedzy blokami. Ta przerwa wynika ze
zwolnienia hamulca osi A i/lub B. Aby uniknac tej sterowanej przerwy w ruchu i zapewnic¢ bardziej ptynne wykonanie
programu, zaprogramowac M11 i/lub M13 tuz przed G93. Kod M wysprzegla hamulce, skutkujac bardziej ptynnym,
nieprzerwanym ruchem. Nalezy pamietac, ze w razie ponownego zasprzeglenia, hamulce pozostang wytagczone przez
czas nieokreslony.

Ustawienia
Do programowania osi czwartej lub piatej stuzy szereg ustawien. Patrz ustawienia 30, 34 i 48 dla osi czwartej oraz
ustawienia 78, 79 i 80 dla osi piatej.

Do ciecia piecioosiowego, ustawienie 85 nalezy ustawi¢ na .0500. Ustawienia ponizej .0500 przesung maszyne blizej
zatrzymania doktadnego, powodujgc nierowny ruch.

Do spowolnienia osi mozna takze uzy¢ G187 w programie.

OSTRZEZENIE! Podczas ciecia w trybie piecioosiowym nalezy anulowaé przesuniecie dtugo$ci narzedzia (kod H),
gdyz w przeciwnym razie moze nastgpic¢ niewtasciwe pozycjonowanie i przekroczenie granic ruchu. Aby unikna¢ tego
programu, uzy¢ G90 G40, HOO i G49 w pierwszych blokach po wymianie narzedzia. Ten problem moze wystgpi¢ w
razie potaczenia programowania tréjosiowego i piecioosiowego; podczas ponownego uruchomienia programu lub w
razie rozpoczecia nowego zadania z obowigzujacym przesunieciem dtugosci narzedzia.

Predkosci posuwu

Dla kazdego wiersza kody 4- i/lub 5-osiowego nalezy zadaé predkosé posuwu. Dla nawiercania ograniczy¢ predkosé
posuwu do ponizej 75IPM. Zalecana predkos$é posuwu dla obrébki wykanczajacej podczas pracy 3-osiowej nie
powinna przekraczac¢ 50 - 60 IPM; po obrébce powinno pozosta¢ co najmniej .0500" - .0750" materiatu.

Ruchy szybkie nie sg dozwolone; ruchy szybkie oraz wchodzenie do i wychodzenie z otwordw (cykl nawiercania
precyzyjnego z petnym wycofaniem) nie jest obstugiwane.
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Podczas programowania jednoczesnego ruchu 5-osiowego wymagany jest mniejszy naddatek materiatu, co
umozliwia stosowanie wyzszych predkosci posuwu. W zaleznosci od tolerancji wykanczania, dtugosci frezu i rodzaju
przycinanego profilu, istnieje mozliwos¢ stosowania wyzszych predkosci posuwu. Dla przyktadu, podczas ciecia linii
form lub dtugich, ptynnych konturéw, predkosc¢ posuwu moze przekraczac¢ 100 IPM.

Impulsowanie osia czwarta i piata
Wszystkie aspekty impulsowania recznego dla osi piatej funkcjonuja tak samo, jak dla pozostatych osi. Wyjatkiem jest
metoda wyboru impulsowania pomiedzy osig A i osig B.

Domyslnie, nacisniecie klawiszy "+A" i "-A" skutkuje wyborem osi A do impulsowania. O$ B mozna wybrac¢ do
impulsowania poprzez nacisniecie przycisku "Shift", a nastepnie klawisza "+A" lub "-A".

EC-300: Tryb impulsowania pokazuje A1 i A2; uzy¢ ,A" w celu impulsowania A1 i Shift ,A" w celu impulsowania A2.

EC-300 Obstuga palety i osi czwartej
Stét obrotowy w obszarze obrébki skrawaniem bedzie zawsze widoczny i dostepny jako 0§ A. O$ obrotowa na palecie
1 jest okreslana jako "A1", zas$ druga os - na palecie 2 - jako "A2". Przyktady pracy:
Aby impulsowac osig A1, wpisac¢ "A1" i nacisna¢ "HAND JOG".
Aby impulsowac klawiszem, uzy¢ przyciskow impulsowania "+/-A" w celu impulsowania osig A1 oraz
przyciskow "+/-B" w celu impulsowania osig A2.
Aby wyzerowac 0$ A na palecie nr 2, wprowadzi¢ "A2" i nacisna¢ "ZERO SINGL AXIS".

Funkcja zabezpieczania danych:W razie uzycia G101 do zabezpieczenia danych osi A, zabezpieczanie danych
zostaje wiaczone dla obu osi A. Gdy paleta nr 1 znajduje sie w obszarze obrébki skrawaniem, u dotu ekranu zostanie
wyswietlony komunikat "A1-MIR". Gdy paleta nr 2 znajduje sie w maszynie, zostanie wyswietlony komunikat "A2-MIR".
Zachowanie ustawien zabezpieczania danych jest rézne; gdy ustawienie 48 "Mirror Image A-Axis" jest wigczone (ON),
tylko dane osi A na palecie nr 1 zostang zabezpieczone; wyswietlony zostanie komunikat "A1-MIR".

Jezeli ustawienie 80 (parametr 315, bit 20 "MAP 4TH AXIS" wynosi 1, nazwa dla ustawienia 80 jest taka sama jak dla
ustawienia 48, tj. "Mirror Image A-Axis") jest wtaczone (ON), to zabezpieczanie danych zostanie wigczone dla osi A na
palecie nr 2. Gdy paleta nr 2 znajduje sie wewnatrz tokarki, zostanie wyswietlony komunikat "A2-MIR".

Procedura odzyskiwania w razie zderzenia

Jezeli dojdzie do zderzenia maszyny podczas ciecia czesci piecioosiowej, odsunigcie narzedzia od czesci moze

by¢ utrudnione z powodu istniejgcych katow ustawieni. Nie wolno natychmiast nacisng¢ przycisku "Recover” lub
wytaczy¢ zasilania. Aby przeprowadzi¢ odzyskanie w razie zderzenia, w trakcie ktérego wrzeciono zostato zatrzymane
z narzedziem w nacieciu, nalezy wycofa¢ wrzeciono za pomoca funkcji impulsowania wektorem. W tym celu nacisna¢
litere "V" na bloku klawiszy, nacisng¢ "Handle Jog", a nastepnie uzy¢ zdalnego regulatora w celu przejscia po tej osi.
Ta funkcja obstuguje ruch wzdtuz wszelkich osi okreslonych przez os$ A i/lub B.

Dzieki funkcji impulsowania wektorem, operator moze odsunac¢ frez od czesci w sytuacji awaryjnej, np. w razie
zderzenia lub alarmu.

G28 nie jest dostepny w trybie impulsowania wektorem; jest on dostepny dla X, Y, Z, A i B w razie wyboru pojedynczej
Osi.

Jezeli w trakcie wykonywania ciecia nastapi utrata zasilania, to impulsowanie wektorem nie zadziata, gdyz uktad
sterowania wymaga potozenia odniesienia. Konieczne bedzie zastosowanie innej metody odsuniecia narzedzia od
czesci.

Jezeli w czasie zderzenia narzedzie nie znajduje sie w nacieciu, to nacisng¢ przycisk "Recover" i odpowiedzie¢ na
pytania pojawiajace sie na ekranie. W razie nacisniecia przycisku "Recover", gtowica wrzeciona przesunie osie A, B i
Z jednoczesnie w celu wycofania narzedzia. Jezeli narzedzie znajduje sie w nacieciu pod katem, to nacisniecie tego
przycisku spowoduje zderzenie.

INSTALACJA OPCJONALNEJ OPCJONALNEJ OSI CZWARTEJ

W razie dodania stotu obrotowego do frezarki Haas, zmieni¢ ustawienia 30 i 34 na dany stét obrotowy i aktualnie
stosowana srednice czesci. Ostrzezenie:W razie niedopasowania ustawienia szczotkowego lub bezszczotkowego
elementu obrotowego do produktu instalowanego na frezarce moze nastgpi¢ uszkodzenie silnika. "B" w ustawieniach
oznacza bezszczotkowy element obrotowy. Indeksatory bezszczotkowe majg dwa przewody od stotu oraz dwa
przytacza przy uktadzie sterowania frezarki.

Parametry

Niekiedy moze zajs¢ potrzeba zmodyfikowania pewnych parametrow w celu zapewnienia scisle okreslonych
parametréw pracy indeksatora. Nie przeprowadza¢ modyfikacji bez listy parametréw do zmiany. (Jezeli do indeksatora
nie zataczono list parametréw specjalnych, to nie ma potrzeby zmiany parametréw domysinych - NIE ZMIENIAC TYCH
PARAMETROW. Spowoduje to utrate uprawnier gwarancyjnych.)
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Aby zmieni¢ parametry dla indeksatora osi czwartej lub piatej, wykonac jak nizej: Zataczy¢ i zablokowaé przetacznik
E-stop. Nastepnie wytaczy¢ blokade parametréw (ustawienie 7). Przej$¢ do strony ustawien poprzez nacisniecie
przycisku "Setting". Wpisa¢ "7" i nacisna¢ strzatke "w dét"; nastapi przejscie do ustawienia 7. Przy kursorze
naprowadzonym na ustawienie 7, uzy¢ prawego lub lewego przycisku strzatki w celu wyboru "Off" i nacisna¢ przycisk
"Write". Blokada parametrow jest teraz wytaczona. Przejs¢ do strony parametrow i wpisa¢ numer parametru do
zmiany, a nastepnie nacisnac strzatke "w doét". Wprowadzi¢ nowa warto$¢ parametru i nacisna¢ przycisk "Write". W
razie potrzeby zmieni¢ pozostate parametry. Powrdci¢ do ustawienia 7 i wtaczy¢ je. Zresetowac przycisk "E-stop".
Ustawi¢ indeksator w potozeniu poczatkowym i sprawdzié, czy pracuje prawidtowo - w tym celu nacisna¢ "Handle
Jog" i przycisk "A". Impulsujac przesuna¢ os$ A za pomoca zdalnego regulatora; indeksator powinien przesungc

sie. Sprawdzi¢ prawidtowosc¢ stosunku - zaznaczy¢ stét, obrocic o 360 stopni (wedtug strony potozenr) i ustali¢, czy
zaznaczenie znajduje sie w tym samym potozeniu. Jezeli jest mniej wiecej w tym samym potozeniu (tolerancja 10
stopni), to stosunek jest prawidtowy.

Rozruch poczatkowy

Wiaczy¢ frezarke (i serwomotor, jezeli dotyczy) i ustawic indeksator w potozeniu poczatkowym. Wszystkie indeksatory
Haas przywraca sie do potozenia poczatkowego w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, patrzac
od przodu. W razie przywrécenia indeksatora do potozenia poczatkowego w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu
wskazéwek zegara, nacisnaé "E-stop" i skontaktowac sie z Dziatem Serwisowym Haas.

INSTALACJA OPCJONALNEJ OPCJONALNEJ OSI PIATEJ

Os piata jest instalowana tak samo, jak o$ czwarta. Praca osi piatej steruja ustawienia 78 i 79, zas do impulsowania i
wydawania komend stuzy adres B.

Os pomocNIcZA

Oprécz pieciu osi sterowanych bezposrednio w tym ukfadzie sterowania, istnieje mozliwos¢ dodania czterech
zewnetrznych osi ustalajgcych potozenie. Te osie moga by¢ sterowane bezposrednio z programu za pomocag kodoéw
osi C, U, Vi W. Komendy dla tych osi sg dozwolone tylko w bloku GO0 lub GO1. Podtagczenie tych osi odbywa sie
poprzez drugi port RS-232 do jednego lub wiecej jednoosiowych uktadow sterowania HAAS. Ustawienie 38 na stronie
ustawien stuzy do wyboru liczby osi pomocniczych. Ekran potozenia maszyny przedstawia biezgce potozenie tych osi.

Tylko jedna o$ pomocnicza jest przesuwana na raz. Jezeli zaprogramowano posuw (G01), to predkos¢ posuwu
zaprogramowana w CNC zostaje wystana do uktadu sterowania osi pomocniczych. Ruch GO0 osi pomocniczej
przesunie 0$ z maksymalna predkoscia posuwu. Gdy uktad sterowania czeka na zakonczenie ruchu osi pomocniczej,
u dotu ekranu pojawi sie "C FIN". Awaria komunikacji pomiedzy RS-232 a osiami pomocniczymi moze spowodowac
pauze ekranu na czas nieokreslony. Przycisk "Reset" zakonczy wszelka "zawieszong" komunikacje osi pomocnicze;j.

Wykonanie zatrzymania awaryjnego lub wigczenie "Single Block" to jedyny sposob zatrzymania osi pomocniczej;
"Feed Hold" i "Reset" nie zatrzymajg osi.

W razie dodania jednej osi pomocniczej, ustawienie 38, 0$ pomocnicza zostanie oznaczona jako C. W razie dodania
dwadch osi pomocniczych, zostang one oznaczone jako C i U, itp.

Parametry
Podczas taczenia z osig pomocnicza, jednoosiowy serwomotor Haas musi mie¢ parametr 21 ustawiony wedtug
ponizszej tabeli:

Nazwa w CNC: Parametr 21: Wybér osi:
C 6 Z
u 1 U
Vv 2 Vv
w 3 W

Wielokrotne osie pomochnicze musza by¢ potaczone taricuchowo przez drugi port RS-232, wedtug opisu podanego w
instrukcji obstugi osi pomocnicze;j.

Osie pomocnicze moga by¢ impulsowane z panelu przedniego CNC za pomoca zdalnego regulatora.
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Dla tych osi nie ma zadnych przesunie¢ roboczych, w zwigzku z czym wszystkie komendy odbywaja sie w uktadzie
wspotrzednych maszyny. Jezeli jednak do uktadu serwosterowania Haas wprowadzono przesuniete potozenie zerowe,
to to potozenie zostanie uzyte jako zero. W chwili wtaczenia zasilania CNC nastgpi zatgczenie uktadu sterowania osi
pomocniczych; zero zostanie przesuniete o wartos¢ ustawiong w jednoosiowym uktadzie sterowania. Aby ustawic
przesuniete potozenie zerowe, impulsujac przesunac jednoosiowy uktad sterowania do nowego potozenia zerowego, a
nastepnie nacisnac i przytrzymac przycisk "Clear" na jednoosiowym ukfadzie sterowania.

Komunikacja z osiami pomocniczymi zawsze odbywa sie za pomoca siedmiu bitéw danych, przy réwnej parzystosci,
z dwoma bitami stopu. Szybkos$¢ transmisji danych to ustawienie 54 CNC; nalezy ustawié je na 4800. Ustawienie 50
CNC musi by¢ ustawione na XON/XOFF. Parametr 26 w jednoosiowym uktadzie sterowania musi by¢ ustawiony na 5
dla 4800 bitéw na sekunde, za$ parametr 33 musi by¢ ustawiony na 1 dla XON/XOFF. Parametr 12 w jednoosiowym
uktadzie sterowania powinien zawsze by¢ ustawiony na 3 lub 4, aby nie doszto do zawijania kolistego. Przewdd
taczacy CNC z jednoosiowym uktadem sterowania musi by¢ przewodem DB-25 (ztacza meskie po obu stronach)

i musi faczy¢ przynajmniej wtyki 1, 2, 3 i 7 bezposrednio od drugiego (dolnego) portu szeregowego CNC Haas do
goérnego ztacza uktadu serwosterowania Haas.

DEAKTYWACJA 0SI

Jezeli maszyna jest wyposazona w stét obrotowy osi czwartej, indeksator osi piatej lub o$ piata, to ww. nalezy
wytaczy¢ z poziomu ekranu Ustawien w razie zdjecia z maszyny. Nie podtaczaé/roztaczac przewodow przy wigczonym
uktadzie sterowania. Jezeli ustawienie osi obrotowej nie zostanie wytaczone po odfaczeniu, to zostanie wygenerowany
alarm.
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KODY G (FUNKCJE PRZYGOTOWAWCZE)

Kody G stuza do wydawania maszynie komend realizacji scisle okreslonych dziatan, przyktadowo prostych ruchow
maszyny lub funkcji wiercenia. Moga one rowniez wydawac¢ komendy dotyczace bardziej skomplikowanych funkcji, od
nawiercania uktadéw otworéw na $ruby po obrdobke niepionowa.

Kody G sa podzielone na grupy. Kazda grupa kodow zawiera komendy dotyczace sScisle okreslonego tematu. Dla
przyktadu, kody G Grupy 1 wydajg komendy ruchu od punktu do punktu osiom maszyny, zas kody z Grupy 7 sa
specyficzne dla funkcji Kompensaciji Frezu.

Kazda grupa ma dominujacy kod G; jest to tzw. domysiny kod G. Domysiny kod G to taki, ktéry jest standardowo
uzywany przez maszyne, chyba ze okreslony zostanie inny kod G z grupy. Dla przyktadu, w razie zaprogramowania
ruchu X, Y, Z w ten sposéb, X-2. Y-3. Z-4. ustawi potozenie maszyny za pomoca G00. (Nalezy pamietac, ze wtasciwag
technikg programowania jest poprzedzenie wszystkich ruchéw kodem G).

Domysline kody G dla kazdej grupy sa przedstawione na ekranie Komend Biezgcych w goérnym prawym rogu. W razie
zadania innego kodu G (aktywnego) z grupy, ten kod G zostanie wyswietlony na ekranie Komend Biezacych.

Komendy Kodéw G moga by¢ modalne lub niemodalne. Modalny kod G oznacza, ze w razie zadania komendy, kod
G obowigzuje do korica programu lub dopdki nie zostanie wybrany inny kod G z tej samej grupy. Niemodalny kod G
wywiera wptyw wytacznie na wiersz, w ktérym sie znajduje; niemodalny kod G z poprzedniego wiersza nie wptynie w
zaden sposob na nastepny wiersz programu.

Uwagi dotyczace programowania
Kody grupy 00 sg niemodalne; pozostate grupy sg modalne.

Kody G grupy 01 anuluja kody grupy 09 (cykle standardowe); dla przyktadu, jezeli cykl standardowy (od G73 do G89
wigcznie) jest aktywny, to zastosowanie GO0 lub GO1 anuluje cykl standardowy.

Cykle standardowe

Cykle standardowe stuza do upraszczania programowania czesci, przyktadowo powszechnych, powtarzanych operacji
osi Z, takich jak nawiercanie, gwintowanie czy frezowanie. Cykle standardowe nie wspétpracuja z kodami G grupy 00.
Patrz odnosne kody G w celu uzyskania dodatkowych informacji oraz zapoznania sie z przyktadem programowania.
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G44 Kompensacja diugosci narzedzi - (Odjac) (grupa 08) ......ccurrmmmmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssas 126
G47 Grawerowanie tekstu (grupa 00) .....ccccurrrrrrmmmrmmmrsssssssssssssss s ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnssnnss 126
G49 G43/G44/G143 ANulUj (Grupa 08) ....ccceeeeerrrrrrmrrrssrsssrssssssssssssmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 127
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G72 Otwory na srube pod katem (grupa 00) .......cccuuissssmmmnmmmmmssssssssmssnsmsssssssssnmnsssssssssssssnnnnsssssssssssnnn 133
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G155 Piecioosiowy cykl standardowy gwintowania zwrotnego (grupa 09)........ccccoessmmmmrrrrssssssnns 161
G161 Piecioosiowy cykl standardowy nawiercania (grupa 09) ......cccurrmmmmmmmmssmssssssssssssssssssssssssssssnas 162
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G166 Piecioosiowy cykl standardowy - wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09).......cccccerrrrrssanes 165
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G65, makrowywotanie podprogramu standardowego, opisano w rozdziale "Makra".
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GO0 Ustawianie w ruchu szybkim (grupa 01)

X Opcjonalna komenda ruchu osi X
Y Opcjonalna komenda ruchu osi Y
Z Opcjonalna komenda ruchu osi Z
A Opcjonalna komenda ruchu osi A

GO0 stuzy do poruszania osi maszyny z maksymalng predkoscia. Jest on uzywany gtéwnie do szybkiego ustawiania
maszyny do danego punktu przed kazda komenda posuwu (ciecia) (Wszystkie ruchy sa wykonywane z petna predkoscia
szybka). Ten kod G jest modalny, przez co blok z GO0 powoduje, ze wszystkie bloki nastepujace sg wykonywane z
predkoscia szybka do czasu okreslenia innego kody grupy 01.

Uwaga dot. programowania: Na ogét ruch szybki nie odbywa sie w linii prostej. Kazda okreslona os$ jest przesuwana
z tg sama predkoscig, ale wszystkie osie niekoniecznie zakonczag ruch w tym samym czasie. Maszyna poczeka na
zakonczenie ruchu przed uruchomieniem nastepnej komendy.

Komendy potozenia inkrementalnego (G90 lub G91) zmienig sposob interpretaciji tych wartosci ruchu osi. Ustawienie
57 (Dokfadne zatrzymanie cyklu standardowego X-Y) moze zmienié precyzje, z jaka maszyna oczekuje na doktadne
zatrzymanie przed oraz po ruchu szybkiego.

GO01 Ruch interpolacji liniowej (grupa 01)

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Opcjonalna komenda ruchu osi X

Opcjonalna komenda ruchu osi Y

Opcjonalna komenda ruchu osi Z

Opcjonalna komenda ruchu osi A

Promien okregu

Odlegtos¢ od srodka przecigecia, w ktdrym rozpoczyna sie ukosowanie

>N<XXT

(@)=}

Ten kod G przesuwa osie z zadang predkoscig posuwu. Jest on uzywany gtéwnie do cigcia obrabianego przedmiotu.
Posuw G01 moze byc¢ ruchem jednoosiowym lub ruchem potaczonym osi. Predkos¢ ruchu osi jest sterowana przez
wartos¢ predkosci posuwu (F). Wartos¢ F moze by¢ w jednostkach (system calowy lub metryczny) na minute (G94) lub
na obrét wrzeciona (95), badz jako czas potrzeby na zakonczenie ruchu (G93). Wartos¢ predkosci posuwu (F) moze
wystepowac w biezgcym wierszu programu, badz w poprzednim wierszu (uktad sterowania zawsze wykorzystuje
ostatnig wartos¢ F, do czasu wprowadzenia innej wartosci F.

GO01 jest komenda modalng, co oznacza, ze obowigzuje do czasu anulowania przez komende ruchu szybkiego, np.
GO0, lub komende ruchu kolistego, np. G02 lub G03.

Po uruchomieniu GO1, wszystkie zaprogramowane osie rozpoczna ruch i osiggna punkt docelowy w tym samym
czasie. Jezeli 0o$ nie moze osiggnaé zaprogramowanej predkosci posuwu, to uktad sterowania nie przechodzi do
realizacji komendy G01, generujgc alarm (przekroczenie maksymalnej predkosci posuwu).

Przyktad ukosowania i frezowania narozy

T1 M6:
GO0 G90 G54 X0. YO. S3000 M3;
G43 HO1 Z0.1 MO8:

G01 Z-0.5 F20.; 4.0 4.0

Y-5.,C1.; L ls.o
X-5. R1.;
YO0, R1.0 v
GO0 Z0.1 M09; w
G53 G49 20 ;

e 10
G53 YO ; 40

M30;

01234 (Przyktad fazowania i frezowania narozy); T X0. YO0.

Blok fazowania lub blok frezowania narozy mozna wprowadzi¢ automatycznie pomiedzy dwa bloki interpolaciji liniowej
poprzez zadanie C (ukosowanie) lub R (frezowanie narozy). Za poczatkiem bloku musi nastepowac konczacy blok
interpolacji liniowej (pauza G04 moze przeszkadzac).
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Te dwa bloki interpolacji liniowej okreslaja rog przeciecia. Jezeli blok rozpoczecia okresla C, to wartos¢ nastepujaca
po C jest odlegtoscig od punktu przeciecia, w ktérym rozpoczyna sie ukosowanie, a takze odlegtoscia od punktu
przeciecia, w ktérym ukosowanie dobiega korica. Jezeli blok rozpoczecia okresla R, to warto$¢ nastepujaca po R jest
promieniem okregu stycznego z rogiem w dwéch punktach: w punkcie rozpoczecia tuku frezowania naroza oraz w
punkcie koncowym tego tuku. Moga wystepowac kolejne bloki z zadanym ukosowaniem lub frezowaniem narozy. Musi
wystepowac ruch w obu osiach okreslonych przez wybrang, gdy aktywna ptaszczyzna jest XY (G17), XZ (G18) lub YZ
(G19).

GO02 Ruch interpolacji kolistej CW / G03 Ruch interpolacji kolistej CCW (grupa 01)

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
Opcjonalna odlegto$¢ wzdtuz osi X do $rodka kota
Opcjonalna odlegtosé wzdtuz osi Y do srodka kota
Opcjonalna odlegto$¢ wzdtuz osi Z do srodka kota
Opcjonalny promien kota

Opcjonalna komenda ruchu osi X

Opcjonalna komenda ruchu osi Y

Opcjonalna komenda ruchu osi Z

Opcjonalna komenda ruchu osi A

Promien okregu frezowania narozy

Odlegtos¢ od srodka przeciecia, w ktdorym rozpoczyna sie ukosowanie.

>PN<XITX-—mT

O

Te kody G sa uzywane do okreslania ruchu kolistego. Konieczne sa dwie osie do wykonania ruchu kolistego, a
ponadto nalezy uzy¢ wtasciwej ptaszczyzny, G17-19. Komende G02 lub GO3 mozna wydac¢ na dwa rézne sposoby;
pierwszy polega na uzyciu adreséw |, J, K, zas drugi na uzyciu adresu R. Funkcje fazowania lub frezowania narozy
mozna dodac¢ do programu poprzez okreslenie ,C (fazowanie) lub ,R (frezowanie narozy), zgodnie z opisem w definicji
GO1.

Uzycie adresow |, J, K

Adresy |, J i K stuza do lokalizacji srodka tuku wzgledem punktu rozpoczecia. Innymi stowy, adresy |, J, K to odlegtosci
od punktu rozpoczecia do srodka kota. Dozwolone sa tylko I, J lub K wtasciwe dla wybranej ptaszczyzny (G17 uzywa
IJ, G18 uzywa IK, zas G19 uzywa JK). Komendy X, Y i Z okreslajg punkt korncowy tuku. Jezeli nie zostanie okreslona
lokalizacja X, Y lub Z dla wybranej ptaszczyzn, to punkt koricowy tuku jest tozsamy z punktem rozpoczecia dla tej osi.

Aby wycig¢ petne koto, nalezy uzy¢ adresow |, J, K; uzycie adresu R bedzie bezskuteczne. Aby wycia¢ petne koto, nie
okresla¢ punktu zakonczenia (X, Y i Z); zaprogramowac |, J lub K w celu zdefiniowania srodka kota. Dla przyktadu: G02
13.0 J4.0 (zaktadajac G17; ptaszczyzna XY)

Uzywanie adresu R
Wartos¢ R definiuje odlegtos¢ od punktu rozpoczecia do srodka kofa. Uzy¢ dodatniej wartosci R dla promienia 180°
lub mniejszego oraz ujemnej wartosci R dla promienia powyzej 180°.

Przyktadowe programy

—
“ )—50

G90 G54 GO0 X-0.25 Y-.25 G90 G54 GO0 X-0.25 Y-0.25

GO01Y1.5F12. GO01Y1.5F12.

G02 X1.884 Y2.384 R1.25 G02 X1.884 Y0.616 R-1.25
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Przyktad ukosowania i frezowania narozy:
GO00 X1. Y1.
G01 X5. F10.,C0.75
Y2.5,R0.4
G03 X8. Y5. R3. ,R0.8
G01 X5.,C0.8
Y7. ,R1.
X1.,R1.
Y1.
G00 X0 YO
M30

Frezowanie z gwintowaniem

Frezowanie z gwintowaniem wykorzystuje standardowy ruch G02 lub GO3 w celu stworzenia ruchu kolistego w X-Y, a
nastepnie dodaje ruch Z w tym samym bloku w celu stworzenia skoku gwintu. Generuje to jeden obrét gwintu; zeby
frezu generujg pozostate. Typowy wiersz kodu: N100 G02 1-1.0 Z-.05 F5. (generuje promien 1 cala dla gwintu o skoku
20)

Uwagi dotyczace frezowania z gwintowaniem: Wewnetrzne otwory mniejsze niz 3/8 cala moga byc¢ niedostepne lub
niepraktyczne. Zawsze stosowac szlifowanie wspotbiezne.

Uzy¢ GO3 w celu wyciecia gwintow na srednicy wewnetrznej lub G02 w celu wyciecia gwintow na srednicy
zewnetrznej. Gwint prawy na srednicy wewnetrznej zostanie przesuniety w gore na osi Z o jeden skok gwintu. Gwint
prawy na srednicy zewnetrznej zostanie przesuniety w dét na osi Z o jeden skok gwintu. SKOK = 1/Gwinty na cal
(Przykfad - 1.0 podzielone przez 8 TPI = .125)

Przyktad frezowania z gwintowaniem

Ten program wykona gwint na srednicy wewnetrznej z otworem 1.5 x 8 TPI przy uzyciu $rednicy .750 x frez slimakowy
1.0.

Aby rozpoczaé, wzig¢ srednice otworu (1.500). Odjac¢ srednice frezu .750, a nastepnie podzieli¢ przez 2.
(1.500 - .75) /2 = .375
Wynik (.375) jest odlegtoscia od srednicy wewnetrznej, w jakiej frez rozpocznie prace.

Po poczatkowym pozycjonowaniu, nastepnym krokiem programu jest wigczenie kompensaciji frezu i przejscie do
srednicy wewnetrznej okregu.

Kolejnym krokiem jest zaprogramowanie petnego okregu (G02 lub G03) za pomoca komendy osi Z z zastosowaniem
jednego petnego skoku gwintu (jest to tzw. "interpolacja spiralna")

Ostatnig czynnoscia jest odejscie od srednicy wewnetrznej kota i wytagczenie kompensaciji frezu

Kompensaciji frezu nie mozna wytaczy¢ lub wtaczy¢ podczas ruchu tuku. Nalezy wykonac ruch liniowy, w osi X
lub 'Y, aby przysunac¢ i odsung¢ narzedzie od srednicy ciecia. Ten ruch jest maksymalng dopuszczalng regulacja

kompensaciji.
Cwiczenie frezowania z gwintowaniem srednicy wewnetrznej

Przejs¢ do
Srednicy
we-
wnetrznej

N5 ) -

0Odejsc on
Srednic j
wewngtrznej

Frezowanie z gwintowanie,
$rednica 1.5 x 8 TPI

Sciezka narzedzia
----- Wigczanie i wytgczanig
kompensaciji frezu

Przyktad frezowania z gwintowaniem
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Przyktadowy program Opis
%
02300 (Frezowanie z gwintowaniem preta 1.5 x 8 TPI)

(X0, YO jest posrodku otworu)

(Z0 jest u gory czesci - uzy¢ materiatu o grubosci .5
G00 G90 G54 X0 YO0 S400 M03
G43 HO1 Z.1 M08

Z-0.6

N1 GO1 G41 D01 X.175 F25. (Wtaczy¢ kompensacje frezu)

N2 G03 X.375 R.100 F7. (Przejsc¢ do Srednicy wewnetrznej)

N3 G03 I-.375 Z-.475 (Jeden peten obrot przy Z poruszajacej sie o .125)
N4 G03 X.175 R.100 (Odejs¢ od nowych gwintdw)

N5 GO1 G40 X0 YO (Anulowac kompensacje frezu)

G00 z1.0 M09

G28 G91 Y0 20

M30

%

UWAGA: Maksymalny zakres regulacji kompensaciji frezu to .175.
Frezowanie z gwintowaniem srednicy zewnetrznej

Cwiczenie frezowania z gwintowaniem $rednicy zewnetrznej

. @<= Polozenie

Frez .250 e RN \p\oczatkowe

Frezowanie z gwintowaniem
$rednica 2.0 x 16 TPI
Srednica 2.0

Materiat

— Sciezka narzedzia:
Szybkie ustawianie,

- - - . Wigczanie i wytaczanie
kompensaciji frezu

Przyktad frezowania z gwintowaniem Srednicy zewnetrznej

Przyktadowy program Opis
%
02400 (Frezowanie z gwintowaniem preta o srednicy 2.0 x 16 TPI)

(X0, YO jest posrodku preta)

(Z0 jest u gory czesci - wysokos¢ preta to 1.125 cala
GO00 G90 G54 X0 Y2.0 S2000 M03
G43 HO1 Z.1 M08

Z-1.0

G41 D01 X-1.5Y1.125 (Wtaczy¢ kompensacje frezu)
G01 X0. F15. (Ruch liniowy do preta)

G02 J-1.125 Z-1.0625 (Ruch kolisty; ujemny ruch 2)
G01 X1.5 (Ruch liniowy od preta)

G00 G40 X0 Y2.0 (Wytaczy¢ kompensacje frezu)
Z1.0 M09

G28 G91 Y0 20

M30

%

UWAGA: Ruchkompensaciji frezu moze sktada¢ sie zdowolnego ruchu Xlub Y zdowolnego
potozenia, dopdki ruch jest wiekszy od kompensowanej wartosci.
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Przyktad jednopunktowego frezowania z gwintowaniem
Program opracowano dla otworu o srednicy 2.500, ze srednica frezu .750", wartoscig promienia .875, skokiem gwintu
.0833 (12 TPI) i gruboscia czesci 1.0.

Przykitadowy program Opis

%

01000 (X0,Y0 jest posrodku otworu, Z0 jest u gory czesci)

T1 M06 (narzedzie nr 1 to gwintownik jednopunktowy o srednicy .750)

GO0 G90 G54 X0 Y0 S2500 M03
G43 HO1 Z.1 M08
GO1 Z-1.083 F35.

G41 X.275 DI (Wartos¢ promieniowa)
G3 X.875 1.3 F15.
G91 G3 1-.875 Z.0833 L14 (pomnozyc skok .0833 x 14 przejs¢ = 1.1662 ruch osi 2)

G90 G3 X.275 1-.300
GO0 G90 Z1.0 M09
G1 G40 X0 YO

G28 G91 Y0 Z0

M30

%

Ruch spiralny

Ruch spiralny jest mozliwy z GO2 lub GO3 poprzez zaprogramowanie osi liniowej, ktéra nie znajduje sie w wybranej
ptaszczyznie. Ta trzecia 0$ zostanie przesunieta wzdtuz okreslonej osi w sposoéb liniowy, gdy dwie pozostate osie
zostang przesuniete w ruchu kolistym. Predkos¢ kazdej osi jest kontrolowana, dzieki czemu predkos¢ ruchu spiralnego
jest dopasowana do zaprogramowanej predkosci posuwu.

GO04 Sterowana przerwa w ruchu (grupa 00)
P Czas sterowanej przerwy w ruchu w sekundach lub milisekundach

G04 stuzy do wywotywania opdznienia lub sterowanej przerwy w ruchu w programie. Blok zawierajacy G04 zostanie
opdzniony o czas okreslony przez kod P . Dla przyktadu: G04 P10.0. Program zostanie opdzniony o 10 sekund. Nalezy
pamietac, ze uzycie kropki dziesietnej w G04 P10. oznacza sterowang przerwe w ruchu rzedu 10 sekund; G04 P10 to
sterowana przerwa w ruchu rzedu 10 milisekund.

GO09 Doktadne zatrzymanie (grupa 00)

kod G09 stuzy do okreslania kontrolowanego zatrzymania osi. Wywiera on wptyw tylko na blok, w ktérym zostanie
uruchomiony; jest on niemodalny i nie wptywa na nastepujace bloki. Ruchy maszyny zostang spowolnione do
zaprogramowanego punktu przed przetworzeniem innej komendy.

G10 Ustawianie przesunie¢ (grupa 00)
G10 pozwala programisci ustawiac przesunigcia w programie. Uzycie G10 zastepuje reczne wprowadzanie przesuniec
(np. dtugosci i $rednicy narzedzia, a takze przesunie¢ wspétrzednych roboczych).

L — Wybiera kategorie przesuniecia.
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L2 Pochodzenie wspétrzednych roboczych dla G52 i G54-G59

L10 Wartos¢ przesuniecia dtugosci (dla kodu H)

L1 lub L11 Wartosé przesuniecia zuzycia narzedzia (dla kodu H)

L12 Wartos¢ przesuniecia zuzycia srednicy (dla kodu D)

L13 Wartos¢ przesuniecia zuzycia srednicy (dla kodu D)

L20 Dodatkowe pochodzenie wspotrzednych roboczych dla G110-G129

P — Wybiera scisle okreslong korekcje.

P1-P100 Stuzy do wzorcowania przesunie¢ kodu D lub H (L10-L13)

PO G52 Wzorcuje wspotrzedne robocze (L2)

P1-P6 G54-G59 Wzorcuje wspotrzedne robocze (L2)

P1-P20 G110-G129 Wzorcuje wspétrzedne dodatkowe (L20)

P1-P99 G154 P1-P99 Wzorcowanie wspotrzednych dodatkowych (L20)

R Wartos¢ korekciji lub inkrementu dla dtugosci lub $rednicy.
X Opcjonalna lokalizacja zerowa osi X.
Y Opcjonalna lokalizacja zerowa osi Y.
Z Opcjonalna lokalizacja zerowa osi Z.
A Opcjonalna lokalizacja zerowa osi A.
Przyktadowe programy
G10 L2 P1 G91 X6.0 (Przesunac jednostki wspétrzednych G54 6.0 w prawo);
G10 L20 P2 G90 X10. Y8. {Ustawi¢ wspotrzedna robocza G111 na X10.0,Y8.0};
G10 L10 G90 P5 R2.5 {Ustawi¢ przesuniecie dla narzedzia nr 5 na 2.5};
G10L12 G90 P5 R.375 {Ustawic¢ srednice dla narzedzia nr 5 na .375"};
G10 L20 P50 G90 X10. Y20. {Ustawi¢ wspotrzedna robocza G154 P50 na X10. Y20.}

G12 Koliste frezowanie gniazda CW / G13 Koliste frezowanie gniazda CCW (grupa 00)
Te dwa kody G sg uzywane do frezowania ksztattow kolistych. R6znig sie one tylko zastosowanym kierunkiem obrotu.
Oba kody G uzywajg domysinej ptaszczyzny kolistej XY (G17) i zaktadajag uzycie G42 (kompensaciji frezu) dla G12 oraz
G41 dla G13. Te dwa kody G sg niemodalne.

*D Wybor promienia lub srednicy narzedzia

| Promien pierwszego kota (lub wykoriczenia w razie braku K) Warto$¢ | musi by¢ wieksza niz promien

narzedzia, ale mniejsza od wartosci K.

K Promien gotowego okregu (jezeli zostat okreslony)

L Zliczanie petli do powtarzania gtebszych cie¢

Q Inkrement lub przejscie kroku promienia (musi by¢ uzyte z K)

F Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Z Gtebokos¢ ciecia lub inkrementu

* Aby uzyskac zaprogramowana srednice okregu, uktad sterowania stosuje wybrany rozmiar narzedzia kodu D.
Jezeli zachodzi potrzeba zaprogramowania linii Srodkowej narzedzia, to nalezy wybrac DO.
UWAGA: Jezeli zadna kompensacja frezu nie jest pozadana, to nalezy okresli¢ D0O0. Jezeli zadne D nie jest okreslone
w bloku G12/G13, to uzyta zostanie ostatnia zadana warto$¢ D - nawet jesli byta uprzednio anulowana przez G40.

Narzedzie musi by¢ ustawione posrodku okregu za pomoca X i Y. Aby usung¢ catos¢ materiatu w okregu, uzy¢
wartosci | oraz Q mniejszych od $rednicy narzedzia oraz wartosci K réwnej promieniowi okregu. Aby wyciac¢ tylko
promien okregu, uzy¢ wartosci | ustawionej na promien, bez zadnej wartosci K lub Q.
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000098 (PROBKA G12 | G13)

(PRZESUNIECIE DO1 USTAWIONE NA PRZYBLIZONY ROZMIAR NARZEDZIA)
(NARZEDZIE MUSI MIEC SREDNICE WIEKSZA NIZ Q)

T1MO06

G54G00G90X0Y0 (Przejs¢ do srodka G54)
G43Z0.1HO01

S2000M03

G12I1.5F10.Z2-1.2D01 (Wykonczy¢ gniazdo CW)
G0020.1

G55X0Y0 (Przejs¢ do srodka G55)
G1210.3K1.5Q0.3F10.2-1.2D01 (Obrébka zgrubna i wykanczajagca CW)
G0020.1

G56X0Y0 (Przejs¢ do srodka G56)
G13I1.5F10.Z-1.2D01 (Wykonczy¢ gniazdo CCW)
G0020.1

G57X0Y0 (Przejs¢ do srodka G57)
G1310.3K1.5Q0.3F10.2-1.2D01 (Obrébka zgrubna i wykanczajgca CCW)
G0020.1

G28

M30

%

Koliste frezowanie gniazda (na ilustracji pokazano G12 w kierunku
zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara)

Tylko I, K oraz

Te kody G zaktadaja uzycie kompensaciji frezu, w zwigzku z czym G41 lub G42 nie jest wymagane w wierszu
programu. Jednakze liczba przesuniecia D dla promienia lub srednicy frezu jest wymagana w celu wyregulowania
promienia okregu.

Ponizsze przyktady programowania przedstawiaja format G12 i G13, a takze rézne sposoby pisania tych programow.

Przejscie pojedyncze: Uzy¢ tylko |
Zastosowania: Jednoprzejsciowe pogtebianie walcowe; obrobka zgrubna i wykanczajaca gniazda w mniejszych
otworach, przycinanie srednicy wewnetrznej rowkéw pierscieni typu "O".

Przejscie wielokrotne: Uzy¢ I, K oraz Q.
Zastosowania: Pogtebianie walcowe z przejsciami wielokrotnymi; obrébka zgrubna i wykanczajaca gniazda w
wiekszych otworach z zaktadka frezu.

Wielokrotne przejscia na gtebokosé Z: Uzy¢ tylko | lub I, K oraz Q (G91 oraz L moga réwniez by¢ uzyte).
Zastosowania: Gteboka obrébka zgrubna i wykanczajgca gniazd.

Na poprzednich rysunkach przedstawiono Sciezke narzedzia dla kodoéw G frezowania gniazd.
Przyktad G13 Przejscie wielokrotne wykorzystujacel, K, Q, L oraz G91:

Ten program uzywa G91 oraz zliczania L rzedu 4, w zwigzku z czym ten cykl zostanie wykonany facznie cztery razy.
Inkrement gtebokosci Z to 0.500. Zostaje on pomnozony przez zliczanie L, dajac taczna gtebokos¢ otworu 2.000.

G91 oraz zliczanie L mozna réwniez uzy¢ z wierszem "tylko I" G13.
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UWAGA: Jezeli kolumna geometrii ekranu przesunie¢ w uktadzie sterowania ma
wprowadzong wartos¢, to G12/G13 odczyta te dane, niezaleznie od tego, czy
wystepuje DO. Aby anulowa¢ kompensacje frezu, wprowadzi¢ D00 do wiersza
programu; spowoduje to obejscie wartosci w kolumnie geometrii przesuniec.

Przyktadowy program Opis

%

04000 (do kolumny przesunie¢ promienia/Srednicy wprowadzono
0.500)

T1 MO06 (Narzedzie nr 1 jest frezem walcowo-czofowym o Srednicy
0.500")

GO0 G90 G54 X0 YO S4000 M03

G43 HO1 Z.1 M08

GO01 Z0 F10.

G13 G91 Z-.51.400 K2.0 Q.400 L4 D01 F20.
GO0 G90 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 Z0

M30

%

G17 XY / G18 XZ / G19 YZ wybor ptaszczyzny (grupa 02)

Dla powierzchni czotowej obrabianego przedmiotu, ktéra zostanie poddana frezowaniu kolistemu (G02, GO3,

G12, G13), nalezy wybrac dwie z trzech gtéwnych osi (X, Y i Z). Jeden z trzech kodéw G zostaje uzyty do wyboru
ptaszczyzny, G17 dla XY, G18 dla XZ i G19 dla YZ. Wszystkie sa modalne i majg zastosowanie wzgledem wszystkich
kolejnych ruchéw kolistych. Domysinie wybrana ptaszczyzna to G17, co oznacza, ze ruch kolisty w ptaszczyznie XY
moze by¢ zaprogramowany bez wyboru G17. Wybor ptaszczyzny dotyczy takze G12 oraz G13, kolistego frezowania
gniazda, ktére musi zawsze odbywac sie w ptaszczyznie XY.

W razie wyboru kompensaciji promienia frezu (G41lub G42), ptaszczyzna XY (G17) moze by¢ uzyta tylko do ruchu
kolistego.

G17 Zdefiniowano - Ruch kolisty z operatorem patrzacym na stét XY od goéry. Definiuje to ruch narzedzia wzgledem
stotu.

G18 Zdefiniowano - Ruch kolisty jest definiowany jako ruch dla operatora patrzacego od tytu maszyny w kierunku
przedniego pulpitu operatora.

G19 Zdefiniowano - Ruch kolisty jest definiowany jako ruch dla operatora patrzacego wzdtuz stotu od boku maszyny,
przy ktérym zainstalowano pulpit operatora.

G17 G18 G19
9| el mle
z z
Y i
\X\ Y7 \X\ s ad

G20 Wybor cali / G21 Wybor systemu metrycznego (grupa 06)
Kody G G20 (cale) i G21 (mm) zapewniaja prawidtowe ustawienie wyboru cali/systemu metrycznego dla programu.
Wyboru pomiedzy programowaniem calowym i metrycznym nalezy dokonac¢ za pomoca ustawienia 9.

G28 Powrot do potozenia zerowego maszyny przez opcjonalny G29 Punkt odniesienia (grupa 00)
Kod G28 stuzy do przywracania wszystkich osi do potozenia zerowego maszyny, chyba ze 0$ (lub osie) zostanie
okreslona, a wowczas tylko ta os (lub osie) zostaje przywrécona do potozenia zerowego maszyny. G28 anuluje
przesuniecia dtugosci narzedzia dla nastepujacych wierszy kodu.
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G00 G28 G91 20 T T

———— Ruch szybki powrotny do
potozenia zerowego ,Z”

Wrzeciono

ITI

Stét maszynowy

Przyktad 1

Przesuniecie robocze G54: Z=2.0
Ditugos¢ narzedzia 2: 12.0

Segment programu:

G90 G54 ;
G43 HO2;
G28 Z0;
GO0 Z1.

Blok G28 przechodzi do wspétrzednej maszyny Z = 14.0 przed przejsciem do Z = 0. Ponizszy blok (GO0 Z1.)
przechodzi do wspétrzednej maszyny Z = 1.

Przyktad 2
(te same przesuniecia robocze i narzedzi, co w przyktadzie 1)
Segment programu:
G54 ;

G43 HO02;
G00 G91G28 Z0

Blok G28 przechodzi bezposrednio do wspétrzednej maszyny Z = 0, gdyz obowigzuje pozycjonowanie inkrementalne.

G29 Powrét od punktu odniesienia (grupa 00)
Kod G29 jest uzywany do przesuwania osi do $cisle okreslonego potozenia. Osie wybrane w tym bloku zostaja
przesuniete do punktu odniesienia G29 zapisanego w G28, a nastepnie do lokalizacji okreslonej w komendzie G29.

G31 Posuw do przeskoku (grupa 00)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
Komenda ruchu absolutnego osi X
Komenda ruchu absolutnego osi Y
Komenda ruchu absolutnego osi Z
Komenda ruchu absolutnego osi A
Komenda ruchu absolutnego osi B

WHN<XT

Ten kod G przesuwa osie do zaprogramowanego potozenia. Dotyczy on tylko bloku, w ktérym okreslono G31. Zadany
ruch zostaje rozpoczety i trwa do osiagniecia potozenia lub do chwili otrzymania sygnatu (sygnatu pominiecia) przez
sonde. Uktad sterowania wydaje sygnat dzwiekowy po osiagnieciu korica ruchu.
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Nie uzywac kompensacji frezu z G31.

Uzy¢ przydzielonych kodow M (przyktadowo M52 i M62) ze sterowana przerwa w ruchu w celu wtgczenia i wytgczenia
sondy stotowej
Dla przykfadu:
M53
G04 P100
M63

Patrz takze M75, M78 i M79.

G35 Automatyczny pomiar srednicy oprzyrzadowania (grupa 00)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

F Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
D Numer przesuniecia $rednicy narzedzia

X Opcjonalna komenda osi X

Y Opcjonalna komenda osi Y

Funkcja automatycznego pomiaru srednicy narzedzia (G35) jest uzywana do ustawiania srednicy (lub promienia)
narzedzia za pomoca dwdch przejs¢ sondy, po jednym z kazdej strony narzedzia. Pierwszy punkt jest ustawiany
blokiem G31 za pomoca M75, zas drugi punkt jest ustawiany za pomoca bloku G35. Odlegtos¢ pomiedzy tymi dwoma
punktami jest ustawiana w wybranym przesunieciu (niezerowym) Dnnn. Ustawienie 63 (Szerokos$¢ sondy narzedziowej)
stuzy do zmniejszenia pomiaru narzedzia o szerokos$¢ sondy narzedziowe;j.

Ten kod G przesuwa osie do zaprogramowanego potozenia. Zadany ruch zostaje rozpoczety i trwa do osiagniecia
potozenia lub do chwili wystania sygnatu (sygnatu pominigcia) przez sonde.
Uwagi:
Patrz takze G31.
Uzy¢ przydzielonego kodu M (M52) w celu wytaczenia sondy stotowe;.
Uzy¢ przydzielonego kodu M (M62) w celu wytgczenia sondy stotowe;j.
Patrz takze M75, M78 i M79.
Nie uzywac kompensacji frezu z G35.
Wiaczy¢ wrzeciono w trybie wstecznym (M04), dla frezu prawostronnego.

01234 (G35)

M52

T1 MO06

G00 G90 G54 X0 Y1.

G43 HO1 20

G01 z-1. F10.

MO04 S200

G31 Y0.49 F5. M75

G01 Y1. F20.

Z0

Y-1.

Z-1.

G35 Y-0.49 D1 F5.

G01 Y-1. F20.

M62

GO00 G53 Z0 M05

M30
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G36 Automatyczny pomiar korekcji roboczych (grupa 00)

(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
Opcjonalna odlegtos¢ przesuniecia wzdtuz osi X
Opcjonalna odlegtos¢ przesuniecia wzdtuz osi Y
Opcjonalna odlegtos¢ przesuniecia wzdtuz osi Z
Opcjonalna komenda ruchu osi X

Opcjonalna komenda ruchu osi Y

Opcjonalna komenda ruchu osi Z

N<XXc—m

Automatyczny pomiar przesuniecia roboczego (G36) stuzy do wydawania sondzie komend ustawiania przesunie¢
roboczych mocowan. G36 wykona posuw do osi maszyny w celu przeprowadzenia sondowania obrabianego
przedmiotu dla sondy montowanej na wrzecionie. Os (osi) zostanie przesunieta do chwili odbioru sygnatu od sondy lub
osiggniecia granicy zakresu ruchu.

Przesuniecia narzedzi (G41, G42, G43 lub G44) nie moga byc¢ aktywne podczas wykonywania tej funkcji. Aktualnie
aktywny uktad wspotrzednych roboczych zostaje ustawiony dla kazdej zaprogramowanej osi. Punkt odbioru sygnatu
przesuniecia staje sie potozeniem zerowym.

W razie okreslenia |, J lub K, odnosne przesuniecie robocze osi zostaje przesuniete o wartos¢ podang w komendzie I,
J lub K. Dzieki temu mozna odsunaé przesuniecie robocze od miejsca faktycznego zetkniecia sie sondy z czescia.
Uwagi:

Sondowane punkty sa przesuniete o wartosci okreslone w ustawieniach od 59 do 62 wigcznie.

Uzy¢ ruchdéw inkrementalnych G91 w razie zastosowania G36.

Uzy¢ przydzielonych kodéw M (przyktadowo M53 i M63) ze sterowang przerwa w ruchu w celu wiaczenia i wytaczenia
sondy wrzeciona.

Przyktad:
M53

G04 P100
M63

Przyktadowy program

01234 (G36)

M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G54 X1. YO
Z-18.

G91 GO1 Z-1. F20.
G36 X-1. F10.
G90 GO1 X1.

M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G53 Z0
M30
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G37 Automatyczny pomiar przesunieé¢ oprzyrzadowania (grupa 00)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

F Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
H Numer korekcji narzedzia
4 Wymagane przesunigcie osi Z

Automatyczny pomiar przesuniecia roboczego (G37) stuzy do wydawania sondzie komend ustawiania dtugosci
narzedzi. G37 wykona posuw do osi Z w celu przeprowadzenia sondowania narzedzia z sondg zamontowana na
stole. O$ Z zostanie przesunieta do chwili odbioru sygnatu od sondy lub osiggniecia granicy zakresu ruchu. Musi by¢
aktywny niezerowy kod H oraz G43 lub G44. W chwili odbioru sygnatu od czujnika (sygnat pominigcia), potozenie Z
zostaje uzyte w celu ustawienia okreslonego przesuniecia narzedzia (Hnnn). Wynikte stad przesuniecie narzedzia jest
przesunieciem pomiedzy roboczym punktem zerowym a punktem, w ktérym sonda zostaje dotknieta.

Uktad wspétrzednych (G54-G59, G110-G129) i przesuniecia dtugosci narzedzi (H01-H200) mozna wybra¢ w tym bloku
lub w poprzednim bloku.

Uwagi:

Uzy¢ przydzielonego kodu M (M52) w celu wytgczenia sondy stotowe;j.

Uzy¢ przydzielonego kodu M (M62) w celu wytgczenia sondy stotowej.

Kompensacja frezu nie moze by¢ aktywna podczas wykonywania funkcji przeskoku.

Patrz takze M78 i M79.

Okresli¢ Z0 dla braku przesuniecia.

01234 (G37)

T1 M06

M52

GO0 G90 G110 X0 YO
GO0 G43 H1 Z5.

G37 H1 Z0. F30.

GO0 G53 Z0

M62

M30

G40 Anuluj kompensacje frezu (grupa 07)
G40 anuluje kompensacije frezu G41 lub G42.

G41 Kompensacja frezu 2D w lewo/ G42 Kompensacja frezu 2D w prawo (grupa 07)

G41 wybiera lewa kompensacije frezu; innymi stowy, narzedzie zostaje przesuniete na lewo od zaprogramowanej
$ciezki w celu skompensowania rozmiaru narzedzia. Nalezy zaprogramowac¢ adres D w celu wyboru prawidtowego
przesunigcia promienia lub srednicy narzedzia. Jezeli przesuniecie zawiera warto$¢ ujemna, to kompensacja frezu
funkcjonuje w taki sposob, jak gdyby okreslono G42 (Kompensacja frezu w prawo).

Prawa lub lewa strona zaprogramowanej sciezki jest okreslana poprzez obserwacje narzedzia, gdy odsuwa sie ono
od operatora. Jezeli narzedzie musi znajdowac sie po lewej stronie zaprogramowanej sciezki, gdy odsuwa sie od
operatora, to uzy¢ G41. Jezeli narzedzie musi znajdowac sie po prawej stronie zaprogramowanej sciezki, gdy odsuwa
sie od operatora, to uzy¢ G42.

Patrz rozdziat "Kompensacja frezu" w celu uzyskania bardziej szczegotowych informacii.
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G43 Kompensacja diugosci narzedzia + (Dodac) / G44 Kompensacja dtugosci narzedzi - (Odjac)
(grupa 08)

Kod G43 wybiera kompensacje dtugosci narzedzia w kierunku dodatnim; dtugosc¢ narzedzia ze strony przesuniec
zostaje dodana do zadanego potozenia osi. Kod G44 wybiera kompensacje dtugosci narzedzia w kierunku ujemnym;
dtugos¢ narzedzia ze strony przesunie¢ zostaje odjeta od zadanego potozenia osi. Nalezy wprowadzié niezerowy
adres H w celu wyboru prawidtowego wpisu ze strony przesunieg.

G47 Grawerowanie tekstu (grupa 00)

W trakcie komendy G47, uktad sterowania przetacza sie na G91 (tryb inkrementalny) podczas grawerowania
i przetacza sie z powrotem na G90 (tryb absolutny) po zakoriczeniu. Aby uktad sterowania pozostat w trybie
inkrementalnym, ustawienie 29 (G91 niemodalne) musi by¢ wytaczone.

Predkos¢ posuwu do szlifowania wgtebnego (jedn./min.)
Predkos¢ posuwu grawerowania (jedn./min.)

Kat obrotu (-360. do +360.); wartos¢ domysina to 0
Wysokosc¢ tekstu w calach (minimum = 0.001 cala); ustawienie domysine to 1.0 cal
0 do sekwencyjnego grawerowania numeréw seryjnych
1 do sekwencyjnego grawerowania numeréw seryjnych
32-126 do znakow ASCII

Ptaszczyzna powrotna

X poczatek grawerowania

Y poczatek grawerowania

Gtebokos¢ krojenia

v —mm

N <X T

Sekwencyjne Grawerowanie numerow seryjnych

Sekwencyjnegrawerowanie numerdw seryjnychgrawerowanie numerow seryjnychTa metoda jest uzywana do
grawerowania numerow na wielu czesciach, z kazdorazowa zmiang numeru o jeden. Symbol "#" stuzy do wyboru
liczby cyfr w numerze seryjnym. Dla przyktadu:

GAT P (####)
ograniczy numer seryjny do czterech cyfr (P1 (##) ograniczy numer seryjny do dwéch cyfr itp.)

Poczatkowy numer seryjnych mozna zaprogramowac lub ustawic recznie. Dla przyktadu, jezeli jest zaprogramowany:

G47 P1 (1234)
ustawi poczatkowy numer seryjny na "1234,"

Poczatkowy numer seryjny moze rowniez by¢ ustawiony recznie na makrozmienng. Opcja makr nie musi by¢ wtaczona
w tym celu. Makrozmienna nr 599 jest uzywana do przytrzymania poczgtkowego numeru seryjnego do grawerowania.
Dla przykfadu, w razie ustawienia makrozmiennej nr 599 na "1234"

GAT P (####)
wynikiem bedzie:

1234
Patrz rozdziat "Makra" w celu uzyskania bardziej szczegdtowych informaciji.

Grawerowanie szeregowe literowe
Grawerowanie szeregowe literoweTa metoda jest uzywana do grawerowania pozadanego tekstu na czesci. Tekst
powinien by¢ w formie komentarza w tym samym wierszu, co instrukcja PO. Dla przyktadu:

G47 PO (WYGRAWEROWAC TO)
wynikiem bedzie

ENGRAVE THIS
Przyktad
Ten przykfad stworzy przedstawiony rysunek.
G47 PO X2.0 Y2.0 145. J.5 R.05 Z-.005 F15.0 E10.0 (TEKST DO GRAWEROWANIA)
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W niniejszym przykfadzie:
G47 PO wybra¢ sekwencyjne grawerowanie numerow seryjnych
X2.0Y2.0 wybrac 2.0, 2.0 jako punkt poczatkowy tekstu.
145. umieszcza tekst pod dodatnim katem 45Stopni
J.5 ustawia wysokos$¢ tekstu na 0.5 cala
R.05 wydaje frezowi komende wycofania sie o 0.05 cala (mm) nad ptaszczyzne ciecia po
wygrawerowaniu
Z-.005 wybiera ciecie o gtebokosci 0.005 cala (mm)
F15.0 wybiera predkos¢ posuwu grawerowania 15 jedn./min.
E10.0 wydaje frezowi komende wgtebienia z predkoscia 10 jedn./min.
Wartosci P do grawerowania $cisle okreslonych znakow:
32 puste 41 ) 59 ; 93 ]
33 ! 42 60 < 94 A
34 " 43 + 61 = 95 _
35 # 44 62 > 96 '
36 $ 45 - 63 ? 97-122 a-z
37 % 46 . 64 @ 123
38 & 47 / 65-90 A-Z 124
39 ' 48-57 0-9 91 125 }
40 58 922 \ 126 ~

Przyktad

Aby wygrawerowac "$2.00", konieczne sg dwa wiersze kodu. Pierwszy uzyje P36 w celu wygrawerowania symbolu
dolara ($), za$ drugi uzyje PO (2.00). Nalezy pamigtac, ze konieczne bedzie przesuniecie osi pomiedzy pierwszym i
drugim wierszem kodu w celu wprowadzenia spacji pomiedzy symbolem dolara a cyfrg 2.

G49 G43/G44/G143 Anuluj (grupa 08)

Ten kod G anuluje przesunigecia dtugosci narzedzi.

Uwaga dot. programowania: HO, G28, M30 i "Reset" takze anulujg kompensacje dtugosci narzedzia.
G50 Anuluj skalowanie (grupa 11)

G50 anuluje opcjonalng funkcje skalowania. Dowolna 0$ skalowana przez poprzednig komende G51 przestaje
obowigzywad.
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G51 Skalowanie (grupa 11)

(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga ruchu obrotowego i skalowania)

opcjonalny srodek skalowania dla osi X

opcjonalny srodek skalowania dla osi Y

opcjonalny srodek skalowania dla osi Z

opcjonalny wspétczynnik skalowania dla wszystkich osi; kropka dziesietna do trzech miejsc po
przecinku od 0.001 do 8383.000.

TN<X

) G51 [X..][Y..][Z...] [P...]

Srodek skalowania jest zawsze uzywany przez uktad sterowania podczas ustalania potozenia skalowanego. Jezeli w
bloku komendy G51 nie zostanie okreslony zaden srodek 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, ktére adresujg ruch maszyny,
zostaja pomnozone przez wspoétczynnik skalowania i przesuniete wzgledem srodka skalowania.

G51 wywiera wptyw na wszystkie odnosne wartosci pozycjonowania w blokach nastepujace po komendzie G51.
Osie X, Y i Z moga by¢ skalowane za pomoca adresu P; jezeli adres P nie zostanie wprowadzony, to mozna uzyé
wspotczynnika skalowania z ustawienia 71.

Ponizsze programy ilustrujg sposob wykonywania skalowania dla réznych srodkéw skalowania.

0001 (OKIENKO GOTYCKIE);
F20. S500 ;

z G00 X1. Y1.;

X G01 X2.;

Y Y2.:
G03 X1. R0.5;
GO1Y1.;
GO0 X0 YO ;
M99 ;

O = Potozenie poczatkowe
wspoétrzednych roboczych
Bez skalowania

G51

Pierwszy przykfad ilustruje sposdb wykorzystania lokalizacji biezacej wspotrzednej roboczej jako $rodka skalowania. W
tym przypadku jest to X0 YO Z0.

00010 ;

G59;

GO00 G90 X0 YO0 Z0 ;

G51 P2. (srodek skalowania to X0 YO Z0)
M98 P1 ;

M30 ;

O = Potozenie poczatkowe
wspoirzednych roboczych
—|— = Srodek skalowania

Skalowanie G51
Nastepny przyktad okresla srodek okienka jako srodek skalowania.
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00011 ;

G59;

G00 G90 X0YO0 Z0;
G51 X1.56Y1.5P2,;
M98 P1 ;

M30 ;

(O =Potozenie poczatkowe
wspétrzednych roboczych
= Srodek skalowania

Skalowanie G51

Ostatni przyktad ilustruje umieszczanie skalowania na krawedzi sciezek narzedziowych, tak jakby czesc byta
przystawiana do kotkdéw ustalajgcych.

00011 ;

G59 ;

G00 G90 X0 YO0 Z0;
G51 X1.0Y1.0P2;
M98 P1 ;

M30 ;

= Potozenie poczatkowe
wspotrzednych roboczych
~|— = Srodek skalowania

Skalowanie G51
Uwagi dotyczace programowania:
Skalowanie pozostaje bez wptywu na przesuniecia narzedzi i wartosci kompensaciji frezu.

Skalowanie nie wptywa 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.

G52 Ustawianie uktadu wspétrzednych roboczych (grupa 00 lub 12)
Komenda G52 funkcjonuje réznie, w zaleznosci od wartosci ustawienia 33. Ustawienie 33 wybiera styl wspotrzednych
Fanuc, Haas lub Yasnac.

W razie wyboru Yasnac, G52 jest kodem G z grupy 12. G52 funkcjonuje tak samo jak G54, G55 itp. Wszystkie wartosci
G52 nie beda ustawione (0) w chwili wtaczenia zasilania, nacisnigcia reset, na koniec programu, lub za pomoca M30.
W razie uzycia G92 (Ustawianie wartosci przesuniecia wspotrzednych roboczych) w formacie Yasnac, wartosci X, Y, Z,
Ai B zostaja odjete od biezagcego potozenia roboczego oraz wprowadzone automatycznie do przesunigcia roboczego
G52.

W razie wyboru Fanuc, G52 jest kodem G z grupy 00. Jest to globalna zmiana potozenia wspotrzednych roboczych.
Wartosci wprowadzone do wiersza G52 strony przesunie¢ roboczych zostaja dodane do wszystkich przesunieé
roboczych. Wszystkie wartosci G52 na stronie przesunie¢ roboczych zostang ustawione na zero (0) w chwili wtaczenia
zasilania, nacisniecia reset, zmiany trybow, na koniec programu, przez M30, G92 lub G52 X0 Y0 Z0 A0 BO. W razie
uzywania G92 (Ustawianie wartosci przesuniecia wspotrzednych roboczych) w formacie Fanuc, biezace potozenie

w biezgcym uktadzie wspétrzednych roboczych zostanie przesuniete o wartosci G92 (X, Y, Z, A i B). Wartosci
przesuniecia roboczego G92 sa rdoznicg pomiedzy biezacym przesunieciem roboczym a wartoscia przesuniecia zadang
przez G92.
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W razie wyboru Haas, G52 jest kodem G z grupy 00. Jest to globalna zmiana potozenia wspétrzednych roboczych.
Wartosci wprowadzone do wiersza G52 strony przesunie¢ roboczych zostaja dodane do wszystkich przesunie¢
roboczych. Wszystkie wartosci G52 zostang ustawione na zero (0) przez G92. W razie uzywania G92 (Ustawianie
wartosci przesuniecia wspotrzednych roboczych) w formacie Haas, biezace potozenie w biezagcym uktadzie
wspotrzednych roboczych zostanie przesuniete o wartosci G92 (X, Y, Z, A i B). Wartosci przesuniecia roboczego G92
sg réznica pomiedzy biezacym przesunieciem roboczym a wartoscia przesuniecia zadana przez G92 (Ustawianie
wartosci przesuniecia wspotrzednych roboczych).

G53 Wybor niemodalnego uktadu wspotrzednych maszyny (grupa 00)

Ten kod tymczasowo anuluje przesuniecia wspotrzednych roboczych i korzysta z uktadu wspoétrzednych maszyny. W
uktadzie wspotrzednych maszyny, potozenie zerowe dla kazdej osi jest potozeniem, do ktérego maszyna przechodzi w
razie przeprowadzenia zerowania. G53 powrdéci do tego systemu dla zadanego bloku.

G54-59 Wybor uktadu wspéirzednych roboczych nr 1 - nr 6 (grupa 12)
Te kody stuza do wyboru jednego z szesciu uktadéw wspotrzednych uzytkownika. Wszystkie pdzniejsze odniesienia
do potozen osi sa interpretowane za pomoca nowego (G54 G59) uktadu wspotrzednych.

G60 Pozycjonowanie jednokierunkowe (grupa 00)

Ten kod G jest uzywany do pozycjonowania wytacznie z kierunku dodatniego. Nie zaleca sie stosowania ww. funkgciji
z tym uktadem sterowania. Jego rola jest tylko zapewnienie kompatybilnosci ze starszymi systemami. Jest on
niemodalny, w zwigzku z czym nie wywiera wptywu na bloki nastepujace po nim. Patrz takze ustawienie 35.

G61 Tryb zatrzymania doktadnego (grupa 15)
Kod G61 stuzy do okreslania zatrzymania doktadnego. Jest on modalny, i przez to wywiera wptyw na bloki nastepujace
po nim. Osie maszyny wykonuja doktadne zatrzymanie na koricu kazdego zadanego ruchu.

G64 G61 Anuluj (grupa 15)
Kod G64 stuzy do anulowania zatrzymania doktadnego (G61).

G68 Ruch obrotowy (grupa 16)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga ruchu obrotowego i skalowania)

G17, G18, G19 opcjonalna ptaszczyzna obrotu, biezgca jest domysing

A opcjonalny srodek obrotu dla pierwszej osi wybranej ptaszczyzny
B opcjonalny srodek obrotu dla drugiej osi wybranej ptaszczyzny
R opcjonalny kat obrotu podany w stopniach

Kropki dziesietna do trzech miejsc po przecinku -360.000 do 360.000.

Trzeba uzy¢ G17, 18 lub 19 przed komenda G68 w celu okreslenia obracanej ptaszczyzny osi. Dla przyktadu:
G17 G68 Annn Bnnn Rnnn;
A i B odpowiadajg osiom biezacej ptaszczyzny; w przyktadzie G17, Ato os Z, zas Bto oS Y.

Srodek obrotu jest zawsze stosowany przez uktad sterowania w celu ustalenia wartosci pozycyjnych przesytanych
do ukfadu sterowania po ruchu obrotowym. W razie nieokreslenia zadnego ruchu obrotowego srodka osi, biezaca
lokalizacja zostanie uzyta jako srodek obrotu.

W razie wydania komendy ruchu obrotowego (G68), wszystkie wartosci X, Y, Z, |, J i K zostajg obrocone o scisle
okreslony kat R z wykorzystaniem srodka obrotu.

G68 wywiera wptyw na wszystkie odnosne wartosci pozycjonowania w blokach nastepujacych po komendzie G68.
Wartosci w wierszu zawierajagcym G68 nie sg obracane. Tylko wartosci w ptaszczyZnie obrotu sa obracana; jezeli wiec
G17 jest aktualng ptaszczyzna obrotu, to wywiera to wptyw tylko na wartosci XiY.

Wprowadzenie dodatniej liczby (kata) dla adresu R spowoduje obrot tej funkcji w kierunku przeciwnym do kierunku
ruchu wskazéwek zegara.

Jezeli kat obrotu (R) nie zostanie wprowadzony, to kat obrotu jest pobierany z ustawienia 72.

W trybie G91 (inkrementalny) przy wtaczonym ustawieniu 73, kat obrotu jest zmieniany o wartos¢ w R. Innymi stowy,
kazda komenda G68 zmienia kat obrotu o wartosc okreslong w R.
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Kat obrotowy jest ustawiony na zero na poczatku programu, przy czym mozna ustawic¢ go na scisle okreslony wartos$¢
za pomocg G68 w trybie G90.

Ponizsze przykfady ilustruja ruch obrotowy za pomoca G68.

0001 (OKIENKO GOTYCKIE);
F20, S500 ;

Z GO0 X1.Y1.;
X G01 X2.;
Y Y2.;
G03 X1. R0.5
GO01Y1.;
M99 ;
QO = Polozenie poczatkowe
wspotrzednych roboczych
G68

Bez ruchu obrotowego

Pierwszy przyktad ilustruje sposob wykorzystania lokalizacji biezacej wspoétrzednej roboczej przez uktad sterowania
jako srodka obrotu (X0 YO Z0).

00002 ;

G59;

G00 G90 X0 YO0 Z0;

M98 P1 ;

G90 GO0 X0 YO ; (ostatnie zadane potozenie)
G68 R60. ;

M98 P1 ;

G69 G90 GO0 X0 YO ;

M30 ;

O = Polozenie poczatkowe wspétrzednych roboczych

—|— = Srodek ruchu obrotowego

G68 Ruch obrotowy
Nastepny przyktad okresla srodek okienka jako $rodek obrotu.

00003 ;

G59 ;

G00 G90 X0 Y0 Z0;

MO8 P1 ;

G00 G90 X0 YO0 Z0;

G68 X1.56 Y1.5 R60. ;

MO8 P1 ;

G69 G90 G00 X0 YO ;

M30 ;
O = Polozenie poczatkowe wspétrzednych roboczych
+ = Srodek ruchu obrotowego

G68 Ruch obrotowy

Ten przyktad przedstawia sposob uzycia trybu G91 do obracania wzoréw w obrebie srodka. Jest to czestokroc
przydatne podczas tworzenia czesci, ktore sa symetryczne wokét danego punktu.
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00004 ;

G59 ;

G00 G90 X0 Y0 20 ;

M98 P10 L8 (PODPROGRAM

X
Y
QE@ M30 ; STANDARDOWY 00010);
= /o

00010 ;
& A@Q G91 G68 R45. ;
A G90 M98 P1 ;
G90 GO0 X0 YO ;
M99 ;
QO = Potozenie poczatkowe
wspoétrzednych roboczych
—|— = Srodek ruchu obrotowego

G68 Ruch obrotowy
Nie zmienia¢ ptaszczyzny obrotu, gdy G68 jest aktywny.

Ruch obrotowy ze skalowaniem
Jezeli skalowanie i ruch obrotowy sg uzywane jednoczesnie, to zaleca sie wtgczenie skalowania przed ruchem
obrotowym oraz uzycie oddzielnych blokow. W tym celu uzy¢ nastepujacego szablonu.

G51..... (SKALOWANIE WYEACZONE) ;
G68..... (RUCH OBROTOWY) ;.

: program

G69..... (RUCH OBROTOWY) ;.

G50...... (SKALOWANIE WYEACZONE) :

Ruch obrotowy z kompensacja frezu
Kompensacja frezu powinna zosta¢ wtgczona po wydaniu komendy ruchu obrotowego. Ponadto kompensacje nalezy
wytaczy¢ przed wytgczeniem ruchu obrotowego.

G69 Anuluj ruch obrotowy G68 (grupa 16)

(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga ruchu obrotowego i skalowania)
G69 anuluje wszelki wczesniej okreslony ruch obrotowy.

G70 Uktad otworéw na sruby (grupa 00)

| Promien (+CCW / -CW)

J Kat rozpoczecia (0 do 360.0 stopni CCW od poziomu; lub potozenie na godzine 3:00)

L Liczba otworéw réwno rozmieszczonych wokét okregu
Ten niemodalny kod G musi by¢ uzyty z jednym z cykli standardowych G73, G74, G76, G77 lub G81-G89. Cykl
standardowy musi by¢ aktywny, aby przy kazdym potozeniu zostata wykonana czynnos¢ nawiercania lub gwintowania.

G71 kuk otworow na srube (grupa 00)
| Promien (+CCW / -CW)

J Kat poczatkowy (stopnie CCW od poziomu)
K Katowe rozmieszczenie otwordw (+ lub -)
L L = Liczba otworow

Ten niemodalny kod G jest podobny do G70, ale z tym wyjatkiem, iz nie jest ograniczony do catego okregu. G71
nalezy do grupy 00 i tym samym jest niemodalny. Cykl standardowy musi by¢ aktywny, aby przy kazdym potozeniu
zostata wykonana czynnos¢ nawiercania lub gwintowania.
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G72 Otwory na srube pod katem (grupa 00)

I Odlegtos¢ pomiedzy otworami (+CCW / -CW)

J Kat linii (stopnie CCW od poziomu)

L L = Liczba otworow
Ten niemodalny kod G nawierca liczbe otworéw "L" w prostej linii pod okreslonym katem. Funkcjonuje on podobnie
jak G70. Aby G72 funkcjonowat prawidtowo, musi by¢ aktywny cykl standardowy, aby przy kazdym potozeniu zostata
wykonana funkcja nawiercania lub gwintowania.

G 70 o ©- Q@ | =Promieri otworu na $rube
Kofo otworu na’ ‘. J=Kat rozpoczecia z potozenia na
$rube [0} é_ godzine 3:00
. | » L=Liczba otwordw (rowno
o o rozmieszczonych)
~O--
G 71
Koto otworu na /0 | =Promien otworu na srube
Srube J =Kat rozpoczecia z potozenia na
I godzine 3:00
\ K=Rozstaw kgtowy miedzy
R otworami
S~ L=Liczba otworéw (rowno
rozmieszczonych)
G72 I
Otwory na | =Odlegtos¢ pomiedzy otworami
Srube wzdtuz o= Kat rozpoczecia z potozenia na
kata godzine 3:00

L=Liczba otworéw

Zasady dotyczace cykli standardowych z uktadem otworéw sSrub:

1. Narzedzie musi by¢ umieszczone posrodku uktadu otwordw srub przed wykonaniem cyklu standardowego.
Srodek to z reguty X0, YO.

2. Kod J jest katowym potozeniem poczatkowym i zawsze wynosi od 0 do 360 stopni w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek zegara od potozenia na godzine 3:00.

Korzystanie z cykli standardowych

Ponizej przedstawiono przyktad programu wykorzystujacego cykl standardowy nawiercania, ktéry jest petlowany
inkrementalnie.

UWAGA: Sekwencja nawiercania wykorzystana w tym przyktadzie ma na celu
zaoszczedzenie czasu i zapewnienie najkrotszej sciezki od otworu do otworu.

*—ﬂ —1.00

1.00
11.00

O 0 00O0O0OO0OOO0OOo
O 0 0O0O0O0OO0OO0OO0OOo
O 0 0O0O0O0OO0OOO0ODO
O 000O0O0O0OO0OO0OOo

O 00O0O0O0OO0OOO0ODO
O 0 0O0OO0O0OO0OO0OO0OOo

O 000O0O0OO0O0OOo
O 0 0O0OO0O0OO0OOO0ODO

—_lo00000000O0O0
O|loooooo0oo0o0o0o0

o

— —- Ruch szybki
- Posuw

-_—

G81 Cykl standardowy nawiercania (inkrementalny) i plytka siatki dla podprogramu z wieloma mocowaniami
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Przyktadowy program Opis

%

03400 Ustawic przesuniecie siatki.
T1 M06

GO00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S2500 M03
G43 HO1 Z.1 M08

G81 Z-1.5F15. R.1

G91 X1.0L9

G90Y-2.0 (Lub pozosta¢ w G91 i powtdrzyc Y-1.0)
G91 X-1.0. L9.

G90 Y-3.0

G91 X1.0L9

G90Y-4.0

G91 X-1.0. L9.

G90 Y-5.0

G91 X1.0L9

G90 Y-6.0

G91 X-1.0. L9.
G90Y-7.0

G91 X1.0L9

G90 Y-8.0

G91 X-1.0. L9.

G90 Y-9.0

G91 X1.0L9

G90 Y-10.0

G91 X-1.0. L9.

G00 G90 G80 1.0 M09
G28 G91 Y0 20

M30

%

Korzystanie z cykli standardowych
W tym rozdziale zajmujemy sie cyklami standardowymi, ktére musza by¢ wykonywane na zaméwienie w celu
utatwienia programowania czesci trudnych.

Uzywanie G98 i G99 do usuwania zaciskéw — Dla przyktadu, kwadratowa czes¢ przymocowana do stotu
jednocalowymi, wysokimi zaciskami stotowymi. Nalezy napisa¢ program, aby usunac¢ zaciski stotowe.

Przykitadowy program Opis
%

04500

T1 MO06

G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S3500 M03

G43 HO1 Z1.125 M08

G81 G99 Z-1.500 R.05 F20.

X2.0 G9O8 (Powrdt do pfaszczyzny odniesienia po wykonaniu cyklu)
X6.0 G99 (Powrdt do pfaszczyzny odniesienia po wykonaniu cyklu)
X8.0

X10.0

X12.0 G98

X16.0 G99

X18.0 G98

G00 G80 Zz2.0 M09

G28 G91 Y0 Z0

M30

%
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Unikanie przeszkdéd w ptaszczyznie X, Y w trakcie cyklu standardowego:

Mozna réwniez unikna¢ przeszkody w ptaszczyznie X, Y podczas cyklu standardowego poprzez umieszczenie LO
w wierszu cyklu standardowego - mozna wydaé uktadowi sterowania komende ruchu X, Y bez wykonania operacji
standardowego w osi Z.

Dla przyktadu - operator ma szesciocalowy kwadratowy bloczek aluminiowy, z kotnierzem o gtebokosci jednego cala
na jeden cal z kazdej strony. Nadruk wymaga dwéch otworéw wycentrowanych po obu stronach kotnierza. Nalezy
napisac¢ program w celu unikniecia rogéw bloku.

Przyktadowy program Opis

%

04600 (X0,YO0 jest gornym lewym rogu, Z0 jest u géry czesci)
T1 M06

G00 G90 G54 X2.0 Y.5 S3500 M03
G43 HO1 2.9 M08

G81 Z-2.0 R.9 F15.

X4.0

X5.5L0 (Automatyczne frezowanie narozy)
Y-2.0

Y-4.0

Y-5.5L0

X4.0

X2.0

X.5L0

Y-4.0

Y-2.0

G00 G80 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 Z20

M30

%
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CYKLE STANDARDOWE

Wprowadzenie

Cykle standardowe stuza do uproszczenia programowania. Sg one uzywane do operacji powtarzanych, takich jak
nawiercanie, gwintowanie czy wytaczanie. Cykl standardowy jest wykonywany kazdorazowo po zaprogramowaniu
ruchu osi X i/lub Y.

Korzystanie z cykli standardowych

Wprowadzenie cyklu standardowego do osi X i/lub Y moze by¢ dokonane absolutnie (G90) lub inkrementalnie (G91).
Ruch inkrementalny (G91) w cyklu standardowym jest na ogét przydatny w razie wprowadzenia liczby petli (Lnn), co
spowoduje powtdrzenie cyklu standardowego zadang ilos¢ razy z kazdym ruchem inkrementalnym X lub Y dla cyklu
standardowego.

Przyktad:

G81 G99 Z-0.5 RO 1 F6.5 (Spowoduje to wywiercenie jednego otworu w aktualnie wybranym miejscu)

G91 X-0.5625 L9 (Spowoduje to wywiercenie 9 wiecej otworéow w rownych odstepach .5625, w kierunku

ujemnym)
Jezeli cykl standardowy zostanie zdefiniowany bez X lub Y przy zliczaniu petli 0 (LO), cykl nie zostanie poczatkowo
wykonany. Przebieg cyklu standardowego zalezy od tego, czy operator wybierze pozycjonowanie inkrementalne (G91),
czy tez absolutne (G90). Ruch inkrementalny w cyklu standardowym jest na ogot przydatny jako zliczanie (L) petli, gdyz
moze by¢ uzywany do powtarzania operacji z ruchem inkrementalnym X lub Y pomiedzy poszczegdlnymi cyklami.

Przyktad:

X1.25 Y-0.75 (srodkowe potozenie wzornika otworu)
G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 LO (LO we wierszu G81 nie spowoduje wywiercenia otworu w kole otworu)
G7010.75 J10. L6 (6-otworowe koto otworu)

Po zadaniu cyklu standardowego, ta operacja jest wykonywana przy kazdym potozeniu X-Y zawartym w bloku.
Niektore wartosci liczbowe cyklu standardowego moga by¢é zmieniane takze po zdefiniowaniu cyklu standardowego.
Najwazniejsze z nich to warto$¢ ptaszczyzny R oraz warto$é grubosci Z. Jezeli ww. zostang wyszczegdlnione w bloku
z komendami XY, to ruch XY zostanie wykonany, zas wszystkie pdzniejsze cykle standardowe beda realizowane z
nowg wartoscia R lub Z.

Pozycjonowanie osi X i Y przed cyklem standardowym jest wykonywane ruchami szybkimi.

G98 i G99 zmieniaja sposob funkcjonowania cykli standardowych. Po uaktywnieniu G98, o$ Z powraca do pierwotnej
ptaszczyzny poczatkowej po zakoriczeniu kazdego otworu w cyklu standardowym. Umozliwia to pozycjonowanie
wokot obszaréw czesci i/lub zaciskdw i mocowan.

Po uaktywnieniu G99, o$ Z powraca do ptaszczyzny R (szybkiej) po wykonaniu kazdego otworu w cyklu
standardowym w celu przejscia do nastepnego potozenia XY. Ustawienie G98/G99 moze by¢ zmieniane takze po
uruchomieniu cyklu standardowego, co wywrze wptyw na wszystkie pozostate cykle standardowe.

Adres P jest komenda opcjonalng dla niektérych cykli standardowych. Jest to zaprogramowana przerwa przy otworze
dolnym, ktére pomaga rozdrabniac¢ wiory, osiggnac¢ bardziej gtadkie wykonczenie i zwolni¢ wszelki nacisk narzedzi w
celu zapewnienia bardziej precyzyjnej tolerancji. Nalezy pamietac, ze jezeli wartos¢ dla P zostanie wprowadzona dla
jednego cyklu standardowego, to bedzie ona uzywana w innych, dopodki nie zostanie anulowana (GOO, G01, G80 lub
przycisk "Reset").

W lub przed wierszem kodu G nalezy okresli¢ komende S (predkos¢ wrzeciona).

Gwintowanie w cyklu standardowym wymaga obliczenia predkosci posuwu. Format:

Wzér do obliczania predkosci to: Predkos¢ wrzeciona podzielona przez gwinty na cal w gwincie = Predkos¢ posuwu w
calach na minute

Cykle standardowe réwniez korzystaja z ustawienia 57. Wtgczenie tego ustawienia (ON) skutkuje doktadnym
zatrzymaniem pomiedzy ruchami szybkimi. Pomaga to zabezpieczy¢ czes¢ przed wyszczerbieniem u dotu otworu.

UWAGA: Adresy Z, R i F wymagaja danych dla wszystkich cykli standardowych.

Anulowanie cyklu standardowego

Do anulowania wszystkich cykli standardowych stuzy kod G80; nalezy pamietac, ze cykl standardowy mozna takze
anulowac za pomoca kodu GOO lub GO1. Po wybraniu, cykl standardowy jest aktywny do czasu anulowania za
pomoca G80, GOO lub GO1.
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G73 Wysokoobrotowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Gtebokos¢ pierwszego ciecia

Wartos$¢ redukcji gtebokosci ciecia na przejscie

Minimalna gtebokos¢ ciecia (Uktad sterowania obliczy liczbe nawiercen)

Liczba powtdrzen (Liczba otwordéw do nawiercenia) w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Przerwa u dotu otworu (w sekundach)

Nacieta gtebokosc¢ (zawsze inkrementalna)

Potozenie ptaszczyzny R (odlegtos¢ nad powierzchnig obrabianego elementu)
Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XIDOUrXec—m

G73 Nawiercanie precyzyjne z opcjami |, J oraz K G73 Nawiercanie precyzyjne z opcjami K oraz Q

Gl @bokos’é Z

I, J, KiQ sag zawsze liczbami dodatnimi.

Komende G73 mozna wydac na dwa rézne sposoby; pierwszy polega na uzyciu adreséw |, J, K, zas drugi na uzyciu
adreséw Ki Q.

W razie okreslenia l, J i K, pierwsze przejscie wykona ciecie o wartosci |, zas kazde nastepne cigcie zostanie
zmniejszone o wartosc¢ J, zas minimalna gtebokosc ciecia to to K. W razie okreslenia P, narzedzie zatrzyma sie u dotu
otworu przez ten okres.

W razie okreslenia K i Q, inny tryb operacyjny zostanie wybrany dla tego cyklu standardowego. W tym trybie narzedzie
zostanie przywrdcone do ptaszczyzny R, gdy liczba wykonanych przejs¢ osiagnie liczbe zadang w K.

G73 Cykl standardowy nawiercania precyzyjnego

— ™ Posuw
~ =~ =™ Ruch szybki
®  Poczatek lub koniec skoku
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G74 Cykl standardowy gwintowania zwrotnego (grupa 09)

F Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute (uzy¢ wzoru opisanego we wprowadzeniu do cyklu
standardowego w celu obliczenia predkosci posuwu i predkosci wrzeciona)

Lokalizacja otworu na osi X
Lokalizacja otworu na osi Y
Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XZIr <«

Wycofanie wielokrotne (Predkos¢ do wycofania - patrz ustawienie 130)
Liczba powtorzen (Liczba otworéw do nawiercenia) w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Potozenie ptaszczyzny R (pofozenie nad czescig), w ktdrym zaczyna sie gwintowanie

(073 Cyki standardowy gwintowania_|

73 Cykl standardowy gwintowania G98 / G99 Pofozenie osi Z pomigdzy otworami

— Posuw

~=— — —» Ruch szybki
. Poczatek lub koniec skoku

tasz”
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G76 Cykl standardowy wytaczania precyzyjnego (grupa 09)
Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

N<XITQOUre—mm

Wartos¢ przesuniecia wzdtuz osi X przed wycofaniem, jezeli nie okreslono Q
Wartos$¢ przesuniecia wzdtuz osi Y przed wycofaniem, jezeli nie okreslono Q
Liczba otworéw do nawiercenia w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu

Wartos¢ przesuniecia, zawsze inkrementalna

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

G76 Cykl standardowy nawiercania — = Posuw
precyzyjnego = — — —» Ruch szybki

- vT}”'-\gptaszczy 2 ruchu
chYz"

L4 Poczatek lub koniec skoku

------ = Przesuw
tkowd cia
pocZ? na 10zp06%? bk 0g0
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Procz wiercenia otworu, cykl wykona przesuniecie na osi X i/lub Y przed wycofaniem, aby zabezpieczy¢ narzedzie
przed wyjeciem go z obrabianego elementu. Ustawienie 27 dla Q, okresla domysiny kierunek wymiany narzedzia. W
razie nieokreslenia zadnego ruchu obrotowego srodka osi, biezaca lokalizacja zostanie uzyta jako srodek obrotu.

G77 Cykl standardowy wytaczania zwrotnego (grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Wartos¢ przesuniecia wzdtuz osi X przed wycofaniem, jezeli nie okreslono Q
Wartos¢ przesuniecia wzdtuz osi Y przed wycofaniem, jezeli nie okreslono Q
Liczba otworéw do nawiercenia w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Wartosc¢ przesuniecia, zawsze inkrementalna

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XITOre—m

Procz wiercenia otworu, cykl wykona przesuniecie na osi X i/lub Y przed i po cieciu, aby zabezpieczy¢ narzedzie
podczas wktadania i usuwania obrabianego elementu (patrz G76 jako przyktad przesuniecia). Ustawienie 27 okresla
kierunek przesuniecia. W razie nieokreslenia zadnego ruchu obrotowego srodka osi, biezgca lokalizacja zostanie uzyta
jako srodek obrotu.

G77 Cykl standardowy wytaczania
wstecﬂlego

Poczatek lub koniec skoku
————=Ruch szybki ------ = Przesuw

G80 Anuluj cykl standardowy (grupa 09)
Ten kod G jest modalny, gdyz wytgcza wszystkie cykle standardowe. Nalezy pamietac, ze uzycie GOO lub GO1 takze
anuluje cykl standardowy.

G81 Cykl standardowy nawiercania (grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw do nawiercenia w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Komenda ruchu osi X

Komenda ruchu osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XITrm

UWAGA: W wiekszosci przypadkdw, adresy X oraz Y sa lokalizacjg pierwszego otworu do
nawiercenia.
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— Posuw
~=— — —» Ruch szybki
d Poczatek lub koniec skoku

Przyktadowy program
Ponizej przedstawiono program do przewiercania ptyty aluminiowej:

T1 M06

GO0 G90 G54X1.125 Y-1.875 S4500 M03
G43 HO1 Z0.1
G81 G99 Z-0.35 R0.1 F27.

X2.0
X3.0 Y-3.0

X4.0 Y-5.625
X5.250 Y-1.375
GO0 G80 Z1.0

G28
M30

G82 Cykl standardowy nawiercania wstepnego (grupa 09)

N<XITUoOrm

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otwordéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)
Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Potozenie u dotu otworu

Uwaga dot. programowania: G82 jest podobny do G81, ale z tym wyjagtkiem, ze mozna opcjonalnie zaprogramowac
sterowang przerwe w ruchu (P).

Przyktadowy program Opis
%
01234 (Program przyktadowy)

T1 M06

(Narzedzie nr 1 jest wierttem do nawiercania wstepnego 0.5"x

90-stopni)

G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 M03
G43 HO1 Z0.1 MO8

G82 Z-0.175 P.3 RO.1 F10.

X1.115Y-2.750 potowa Srednicy narzedzia)
X8.365 Y-2.875
X4.188 Y-3.313

X5.0 Y-4.0

G80 GO0 Z1.0 M09

(90-stopni punktu nawiercania; gtebokosc wynosi)
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G82 Cykl standardowy —» Posuw
. o <a— — —» Ruch szybki
nawiercania wstepnego - Poczatek lub koniec
skoku
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G82 Cykl standardowy nawiercania wstepnego

G83 Cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)

N<XIITOUrXe—m

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Wielkos$¢ pierwszej gtebokosci ciecia

Wartos¢ zmniejszajaca gtebokos¢ ciecia z kazdym przejsciem
Minimalna gtebokos¢ ciecia

Liczba otwordw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Przerwa pod koniec ostatniego nawiercenia precyzyjnego, w sekundach (Przerwa sterowana)
Nacieta gtebokos¢ (zawsze inkrementalna)

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)
Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

W razie okreslenia l, J i K, pierwsze przejscie wykona ciecie o wartosci I, zas kazde nastepne ciecie zostanie
zmniejszone o wartos¢ J, przy minimalnej gtebokosci ciecia K. Nie uzywac wartosci Q podczas programowania z

1,J,K.

W razie okreslenia P, narzedzie zatrzyma sie u dotu otworu przez ten okres. Ponizszy przyktad wykonuje kilkukrotne
ruchy precyzyjne, czas sterowany wynosi 1.5 sekundy.

G83 Z-0.62 F15.R0.1 Q0.175 P1.5.
Te same czasy sterowane majg zastosowanie wzgledem wszystkich kolejnych blokéw, dla ktérych nie okreslono czasu

sterowanego.

G83 Nawiercanie precyzyjne z opcjami |, J oraz K G83 Standardowe nawiercanie precyzyjne
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Ustawienie 52 zmienia sposéb pracy G83 w chwili powrotu do ptaszczyzny R. Ptaszczyzna R jest z reguty ustawiana

znacznie powyzej naciecia, w celu zapewnienia, zeby ruch nawiercania precyzyjnego faktycznie powodowat usuwanie

wioréw z otworu. Powoduje to jednak strate czasu, gdyz maszyna zaczyna od nawiercenia tej "pustej" przestrzeni.
Jezeli ustawienie 52 jest ustawione na odlegtos¢ wymagana w celu usuniecia wiéréw, to ptaszczyzna R moze byc¢
umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci. W chwili wystapienia ruchu usuwania wioréw do R, to ustawienie

przesuwa o$ Z nad R.

——— Posuw
—a— — —» Ruch szybki
o Poczatek lub koniec skoku

83 Cykl standardowy nawiercania precyzyjnego

plgbokost e
Przykiadowy program Opis
T2 MO06 (Narzedzie nr 2 jest wierttem ze skrocong czescig roboczg

0.3125")

G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 H02Z20.1 M08

G83 Z-0.720 Q0. 175 R0O.1 F15. (Punkt nawiercania wynosi 1/3 srednicy wiertta)
X1.115Y-2.750

X8.365 Y-2.875

X4.188 Y-3.313

X5.0 Y-4.0

G80 G00 Z1.0 M09

G84 Cykl standardowy gwintowania (grupa 09)

F Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

J Wycofanie wielokrotne (przyktad: J2 wycofa sie z szybkoscia dwukrotnie wieksza niz szybkosé
skrawania, patrz takze ustawienie 130)

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XIr
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G84 Cykl standardowy gwintowania G98 / G99 Polozenie osi Z pomigdzy otworami
—— Posuw

- — — —= Ruch szybki
. Poczqtek lub koniec skoku
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G 84 Przykiad Cyklu standardowego gwintowania
Przyktadowy program
Przydatne wskazowki umieszczono w nawiasach ().
T3 M06 (Narzedzie #3 znajduje sie w pozycji 3/8-16 stozka)
G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S900 M03
G43H0320.2M08
G84Z-0.600 R0.2 F56.25 (900 obr/min dzielone przez 16 tpi = 56.25 ipm)

X1.115Y-2.750
X3.365 Y-2.875
X4.188 Y-3.313
X5.0 Y-4.0

G80 GO0 Z1.0 M09
G28 G91 Y0Z0
M30

%

G85 Cykl standardowy wytaczania (grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)
Lokalizacja otworow na osi X

Lokalizacja otworow na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

G8S5 Cykl standardowy wytaczania Posuw

- — — —» Ruch szybki
- Poczatek lub koniec
skoku
zna
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G86 Cykl standardowy - wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09)
Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)
Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

G86 Cykl standardowy - wytaczanie i zatrzymywanie =~ Posuw
—«— — —» Ruch szybki

! - Poczatek lub koniec
| skoku

N<XI3ITrm
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G87 Cykl standardowy - wytaczanie i wycofywanie reczne (grupa 09)
Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XZIrmm

Kod G spowoduje zatrzymanie, gdy narzedzie osiagnie dét otworu. Maszyna jest teraz gotowa do recznego
wyprowadzenia narzedzia z otworu. Maszyna wznowi prace po nacisnieciu "Cycle Start".

G87 Cykl standardowy - wytaczanie, zatrzymywanie i wycofywanie reczne

' — Posuw

| ~=— — =™ Ruch szybki

| ®  Poczatek lub koniec skoku
= -+ — = Impulsowanie rgczne
|
|
|

chVz
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G88 Cykl standardowy - wytaczanie, sterowana przerwa w ruchu i wycofywanie reczne
(grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XITToTrm

Kod G spowoduje zatrzymanie, gdy narzedzie osiggnie dét otworu. Maszyna jest teraz gotowa do recznego
wyprowadzenia narzedzia z otworu. Maszyna wznowi prace po nacisnieciu "Cycle Start".

G88 Cykl standardowy - wytaczanie, sterowana przerwa w ruchu i wycofywanie reczne

— Posuw
~=— ——» Ruch szybki
L Poczatek lub koniec skoku
-- = - » Impulsowanie reczne
czyzhd

000
rucht szybkicd

G89 Cykl standardowy - wytaczanie, sterowana przerwa w ruchu i wycofywanie (grupa 09)
Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworow na osi X

Lokalizacja otwordéw na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XITTUTrm

G89 Cykl standardowy - wytaczanie i
sterowana przerwa w ruchu —— Posuw
w = — — —» Ruch szybki

L Poczatek lub koniec skoku
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G90 Komendy potozenia absolutnego (grupa 03)

G91 Komendy potozenia inkrementalnego (grupa 03)

Te kody G zmieniajg sposob interpretaciji komend osi. Komendy osi nastepujace po G90 powoduja przesuniecie osi
do wspdtrzednych maszyny. Komendy osi nastepujace po G91 powoduja przesuniecie osi o odlegtos¢ od biezacego
punktu.

G91 nie jest kompatybilny z G143 (5-osiowa kompensacja dtugosci narzedzia).

G90 Cykl standardowy (absolutny) G91 Cykl standardowy (inkrementainy)

— Posuw
~—=-" Ruch szybki
b Poczatek lub koniec

G92 Ustawianie wartosci przesuniecia wspoéitrzednych roboczych (grupa 00)
Ten kod G nie przesuwa zadnej z osi; zmienia tylko wartos¢ przesuniecia roboczego. G92 funkcjonuje réznie, w
zaleznosci od ustawienia 33, ktdre wybiera uktad wspétrzednych FANUC, HAAS lub YASNAC.

FANUC lub HAAS
W razie nastawienia 33 na Fanuc lub Haas, komenda G92 przesunie wszystkie uktady wspétrzednych (G54-59, G110-
129), dzieki czemu pozycja ta stanie sie biezaca pozycja aktywnego systemu roboczego. G92 jest niemodaliny.

Komenda G92 anuluje wszelka G52 okreslona dla zadanych osi. Przyktad: G92 X1.4 anuluje G52 dla osi X. Jedynie
okreslone osie sg przesuwane.

Wartos¢ przesuniecia G92 wyswietlana jest na dole Strony Przesuniecia Roboczego i w razie potrzeby mozna ja
usunac. Wyzerowanie nastepuje rowniez automatycznie po wytaczeniu zasilania, zawsze po uzyciu ZERO RET i AUTO
ALL AXES lub ZERO SINGLE AXIS.

YASNAC

Dla ustawienia 33 dla Yasnac, komenda kodu G92 ustawia G52 dla roboczych wspétrzednych systemu, tak ze biezaca
pozycja staje sie biezacym potozeniem roboczym systemu. G52 systemu roboczego staje sie automatycznie aktywny,
az do wyboru innego systemu.

G93 Tryb posuwu w czasie zwrotnym (grupa 05)
F Szybkos¢ posuwu (skoki na minute)

Ten kod G okresla wszystkie F predkosci posuwu obrotowego w stopniach na minute. Innymi stowy, wartos¢ kodu F.
podzielona przez 60, okresla ilos¢ sekund potrzebng na dang czynnosg.

G983 stuzy zasadniczo do pracy w trybie 4 i 5 osi. Jest to sposéb translacji liniowej szybkosci posuwu (cale/min) na
wartosc¢ ruchu obrotowego. W trybie G93, wartos¢ F mowi nam, ile razy na minute mozna powtérzy¢ ruch narzedzia.

Dla aktywnego G93, specyfikacja szybkosci posuwu jest obowiazujaca dla wszystkich interpolowanych blokéw; tzn.
kazdy nie-szybki blok ruchu musi mie¢ okreslona wtasng szybkos¢ posuwu.

* Nacisniecie przycisku RESET powoduje zresetowanie maszyny do trybu G94 (przesuw na minute).
* Ustawienia 34 i 79 (4 i 5 Srednica osi) nie sg konieczne dla 93.

G94 Tryb posuwu na minute (grupa 05)
Ten kod dezaktywuje G93 (Odwrdcony czas trybu przesuwu) i przywraca sterowanie w trybie przesuwu na minute.
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G95 Posuw na obroét (grupa 05)

Gdy G95 jest aktywny, obrot wrzeciona wywota ruch na odlegtos¢ okreslong przez wartos¢ posuwu. Jezeli Ustawienie
9 DIMENSIONING (wymiarowanie) ustawiono na INCH (cal), to warto$¢ posuwu F bedzie interpretowana jako
cale/obrét (po wybraniu MM, mamy mm/obrét. Feed Override (sterowanie reczne posuwu) oraz Spindle Override
(sterowanie recznie wrzeciona) wywra wptyw na dziatanie maszyny, gdy Parametr G95 jest aktywny. W razie wyboru
Spindle Override, kazda zmiana wrzeciona spowoduje odpowiednig zmiang posuwu w celu zapewnienia jednolitego
obcigzenia widrami. Jezeli jednak wybrane zostanie Feed Override, to kazda zmiana Feed Override wywrze wptyw
jedynie na predkos¢ posuwu, nie zas na wrzeciono.

G98 Cykl standardowy - powrét do potozenia poczatkowego (grupa 10)
Po uaktywnieniu G98, os Z powraca do punktu poczatkowego (pozycja Z bloku przed cyklem standardowym)
pomiedzy kazdg pozycja X i/lub Y. Umozliwia to pozycjonowanie wokot obszarow czesci i/lub zaciskdw i mocowan.

G99 Cykl standardowy - powrét do ptaszczyzny R (grupa 10)

Po uaktywnieniu G99, os Z powraca do ptaszczyzny R dla kazdej pozycji X i/lub Y. Jesli na drodze urzadzenia nie ma
zadnych przeszkdd, G99 zapisuje w pamieci czas obrobki maszynowe;.

G100 Anuluj obraz lustrzany (grupa 00)

G101 Wiaczenie obrazu lustrzanego (grupa 00)

X Komenda osi X
Y Komenda osi Y
Z Komenda osi Z
A Komenda osi A

Programowalne obrazowanie lustrzane moze by¢ wtagczone lub wytgczone oddzielnie dla kazdej z osi. Gdy jedna
jest WE., ruch osi moze by¢ obrazowany (lub odwracany) wokét punktu zerowego pracy. Te kody G powinny by¢
stosowane w bloku komend bez zadnych innych kodéw G. Nie powoduja one zadnego ruchu osi. Informacja o
wykonywaniu obrazu lustrzanego osi jest podawana u dotu ekranu. Patrz takze ustawienia 45-48 obrazu lustrzanego.

Formatem wigczenia i wytaczenia obrazu lustrzanego jest:

G101 X0 = wiaczy obraz lustrzany dla kazdej osi X.
G100 X0 = wyfaczy obraz lustrzany dla kazdej osi X.

~ODBICIE LUSTRZANE Y

=

ODBICIE LUSTRZANE Y - WYLACZONY
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Przechodzenie do oraz opuszczanie kompensaciji frezu

Stosujgc kompensacje frezu do obrazu lustrzanego, nalezy stosowac sie do ponizszych wskazéwek: Po wigczeniu
lub wytaczeniu obrazu lustrzanego za pomoca G100 lub G101, nastepny blok ruchu powinien mie¢ inne wspotrzedne
robocze niz blok pierwszy. Ponizej podany kod stuzy jako przykfad:

Prawidtowo: Btednie:
G41X1.0Y1.0 G41X1.0Y1.0
G01X2.0Y2.0 G01X2.0Y2.0
G101X0 G101X0
G00z1.0 G00z1.0
G00X1.0 G00X2.0Y2.0
G00X2.0Y2.0

G40 G40.

Uwaga: uzycie obrazu lustrzanego dla osi X lub Y powoduje przesunigcie urzadzenia thacego wzdtuz przeciwlegtego
ciecia. Po wybraniu obrazu lustrzanego tylko dla jednej osi ptaszczyzny ruchu kotowego (G02, G03) nastepuje ich
odwrdécenie, odwrécone sa rowniez komendy kompensacii (G41, G42).

UWAGA: Frezujac ksztatt za pomoca ruchéw XY, wiaczajac MIRROR IMAGE tylko dla jednej osi X lub Y zmienia
wartosci frezowania na konwencjonalne. W rezultacie ciecie moze by¢ nieodpowiednie. Obraz lustrzany obu osi XiY

eliminuje ten problem.
G101 Wiaczenie obrazu lustrzanego

Y z

Odbicie
/ustrzane

Pierwotny
%)\ X0, YO

Obraz lustrzany i frezowanie gniazda
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Kod programu obrazu lustrzanego osi X:

Przyktadowy program Opis

%

03600 (Obraz lustrzany osi X)

T1 M06 (Narzedzie nr 1 jest frezem walcowo-czotowym o Srednicy 0.250")

G00 G90 G54 X-.4653 Y.052 S5000 M03
G43 HO1 Z.1 M08

GO01 Z-.25 F5.

F20.

M98 P3601

GO00 Z.1

G101 XO0.

X-.4653 Y.052

GO01 Z-.25 F5.

F20.

M98 P3601

GO00 Z.1

G100 XO0.

G28 G91 Y0Z0

M30

%

%

03601 (Podprogramu)
GO01 X-1.2153 Y.552

G03 X-1.3059 Y.528 R.0625
GO01 X-1.5559 Y.028

G083 X-1.5559 Y-0.028 R.0625
GO01 X-1.3059 Y-.528

GO03 X-1.2153 Y-.552 R.0625
GO01 X-.4653 Y-.052

G083 X-.4653 Y.052 R.0625
M99

%

G102 Wyjscie programowalne do RS-232 (grupa 00)
X Komenda osi X

Y Komenda osi Y
Z Komenda osi Z
A Komenda osi A

Wyjscie programowalne do pierwszego portu G102 przesyta biezace wspétrzedne robocze osi do pierwszego portu
RS-232, a tamten komputer zapisuje przestane wartosci. Kazda os$ podana przez komende G102 przekazywana jest
do portu RS-232 w tym samym formacie, co wartosci wyswietlane przez program. Kod G102 powinien by¢ stosowany
w bloku komend bez zadnych innych kodéw G. Nie powoduja one zadnego ruchu osi.

Patrz tez ustawienia 41 i 25. Wartosci sa podawane w systemie biezacych wspétrzednych roboczych i moga byé
uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu.

Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy) (grupa G31). Gdy sonda dotknie czesci, nastepny wiersz kodu moze
by¢ G102 w celu przestania potozenia osi do komputera, ktéry przechowa wspétrzedne. Okresla sie to czescia
zdigitalizowana. Digitalizacja polega na tworzeniu elektronicznej kopii. W celu petnego wykorzystania tej funkciji,
konieczne jest dodatkowe oprogramowanie dla komputera osobistego.
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G103 Ograniczenie buforowania bloku (grupa 00)
Maksymalna liczba blokéw antycypowana przez ukfad sterowania (zakres 0-15), dla przyktadu:

G103 [P..]
Jest to powszechnie nazywane funkcja "antycypowania bloku"; ten termin opisuje prace wykonywana przez uktad
sterowania podczas ruchéw maszyny. Uktad sterowania przygotowuje przyszte bloki (wiersze kodu) z pewnym
wyprzedzeniem. Gdy biezacy blok jest wykonywany, nastepny blok zostat juz zinterpretowany i przygotowany do
ruchu ciggtego.

W razie zaprogramowania G103 PO, ograniczenie bloku zostaje wytaczone. Ograniczenie bloku zostaje wytaczone
takze wtedy, gdy w bloku pojawi sie G103 bez kodu adresowego P.

W razie zaprogramowania G103 Pn, antycypowanie jest ograniczone do blokéw n.

G108 jest takze przydatne do usuwania btedéw z makroprograméw. Makrowyrazenia sa wykonywane w czasie
antycypowania. Dla przyktadu, poprzez wprowadzenie G103 P1 do programu, makrowyrazenia sg wykonywane z
wyprzedzeniem jednego bloku wzgledem aktualnie wykonywanego bloku.

G107 Mapowanie cylindryczne (grupa 00)
Komenda osi X

Komenda osi Y

Komenda osi Z

Komenda osi A

Srednice powierzchni cylindrycznej
Promien osi obrotowej

TOP>N<XX

Ten kod G tlumaczy wszystkie ruchy programu wystepujace w osi liniowej na rownorzedny ruch wzdtuz powierzchni
cylindra (jesli dotaczony do osi obrotowej) Patrz nastepny rysunek). Jest to grupa 0 kodu G, ale operacja domysina
podlega ustawieniu 56 (M30 przywraca domysiny G). Kod G107 stuzy do aktywowania lub dezaktywowania
mapowania cylindrycznego.

e Kazdy liniowy program osi mozna cylindrycznie mapowac do osi obrotowej (jeden na jeden raz).

e |stniejgcy program kodu G osi liniowej mozna mapowac cylindrycznie wstawiajagc komende G107 na poczatku
programu.

e ruk (lub srednice) powierzchni cylindrycznej mozna na nowo zdefiniowac, dzieki czemu dla mapowania
cylindrycznego innych srednic nie trzeba zmienia¢ programu.

e ruk (lub srednice) powierzchni cylindrycznej mozna albo zsynchronizowac z, albo uczynic je niezaleznym od
srednic(y) osi obrotowej okreslonej przez ustawienie 34 i 79.

e G107 moze byc¢ réwniez uzyty do ustawienia domysinej Srednicy powierzchni cylindrycznej, niezaleznie od
obowigzujgcego mapowania cylindrycznego.
G107 Opis
1) Trzy adresy kodu moga pojawic sie po G107: X, Y lub Z; A lub B; oraz Q lub R.

X, Y lubZ: X, Y, lub Z: adresy X, Y, lub Z okreslaja os liniowg mapowana dla okreslonej osi obrotowej (A lub B). Po
okresleniu jednej z osi liniowej, nalezy okresli¢ o$ obrotowa.

(A lub B): Adres A lub B okresla, ktéra o$ obrotowa utrzymuje powierzchnie cylindryczna.

Q lub R: Q okresla srednice powierzchni cylindrycznej, R okresla tuk. Aby wykonac¢ zadane odwzorowanie
cylindryczne, musi by¢ okreslona o$ obrotowa. Jesli nie stosowane jest ani Q ani R, nalezy uzy¢ srednicy ostatniego
G107. Jesli po wiaczeniu zasilania nie uzyto zadnej komendy G107, lub jesli ostatnia wartos¢ rowna sie zeru, wtedy
Srednica jest wartos¢ ustawienia 34 i/lub 79 dla osi obrotowej. Dla Q lub R, wartos¢ staje sie nowa wartosciag G107 dla
okreslonej osi obrotowe;.
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Mapowanie cylindryczne zostaje automatycznie wytaczone zawsze po kodzie G korica programu, ale tylko dla
ustawienia 56 "ON". Klawisz "Reset" wytgczy wszystkie te mapowania cylindryczne, bez wzgledu na status ustawienia

56.
R .50" 4X
2.00
JB A
l~—4.00—»]
v
v X
Przyktad
%
00079 (G107 TEST)
GO0 G40 G49 G80 GO0
G28 G91 A0
G90

GO0 G54 X1.75 Y0 S5000 M03
G107 A0 YO R2. (JESLI BRAK WARTOSCI R LUB Q, WTEDY URZADZENIA KORZYSTA Z USTAWIENIA 34)
G43 HO1 Z0.25

GO01 Z-0.25 F25.
G41 D01 X2. Y0.5
GO03 X1.5Y1. R0.5
GO01 X-1.5

GO03 X-2. Y0.5 R0.5
GO1 Y-0.5.

GO03 X-1.5Y-1. R0.5
GO1 X1.5

GO03 X2. Y-0.5 R0.5
GO1 YO.

G40 X1.75

G00 Z0.25

M09

MO05

G91 G28 Z0.

G28 YO0.

G90

G107

M30

%

G110-G129 Uktady wspotrzednych nr 7-26 (grupa 12)

Te kody stuzg do wyboru jednego z dodatkowych uktadéw wspotrzednych. Wszystkie pdzniejsze odniesienia do
potozen osi sg interpretowane w nowym uktadzie wspétrzednych. Obstuga G110 do G129 jest taka sama, jak G54 do
G59.
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G136 Automatyczny pomiar sSrodkowy przesunieé roboczych (grupa 00)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
Opcjonalna odlegtos¢ przesuniecia wzdtuz osi X
Opcjonalna odlegtos¢ przesuniecia wzdtuz osi Y
Opcjonalna odlegtos¢ przesuniecia wzdtuz osi Z
Opcjonalna komenda ruchu osi X

Opcjonalna komenda ruchu osi Y

Opcjonalna komenda ruchu osi Z

N<XXc—m

Automatyczny pomiar przesuniecia roboczego (G136) stuzy do wydawania sondzie komend ustawiania przesunie¢
roboczych mocowan. G136 wykona posuw do osi maszyny w celu przeprowadzenia sondowania obrabianego
przedmiotu dla sondy montowanej na wrzecionie. Os (osi) zostanie przesunieta do chwili odbioru sygnatu od sondy lub
osiggniecia granicy zakresu ruchu.

Przesuniecia narzedzi (G41, G42, G43 lub G44) nie moga byc¢ aktywne podczas wykonywania tej funkcji. Aktualnie
aktywny uktad wspotrzednych roboczych zostaje ustawiony dla kazdej zaprogramowanej osi. Uzy¢ cyklu G31 z M75
w celu ustawienia pierwszego punktu. G136 ustawi wspotrzedne robocze do punktu srodkowego linii miedzy punktem
sondowania a punktem okreslonym przez M75. Ta funkcja pozwala okresla¢ punkty przeciecia dwéch okregéw lub
punktow.

W razie okreslenia |, J lub K, odno$ne przesuniecie robocze osi zostaje przesuniete o wartos¢ podana w komendzie I,
J lub K. Dzieki temu mozna odsuna¢ przesuniecie robocze od miejsca faktycznego zetkniecia sie sondy z czescia.
Uwagi:

Patrz takze G31.

Sondowane punkty sa przesuniete o wartosci okreslone w ustawieniach od 59 do 62 wigcznie.

Uzy¢ ruchéw inkrementalnych G91 w razie zastosowania G36.

Uzy¢ przydzielonych kodéw M (przyktadowo M53 i M63) ze sterowang przerwa w ruchu w celu wigczenia i wytaczenia
sondy wrzeciona.

Przyktad:

M53

G04P100
M63

Zaprogramowane ruchy powinny zawsze ustawiac linie Srodkowa narzedzia.

01234 (G136)
M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G54 X0 YO
Z-17.

G91 GO1 Z-1. F20.
G31 X1. F10. M75
GO01 X-1.

G136 X-1. F10.
GO1 X1.

M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G53 20
M30
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Cykl standardowy stuzy do uproszczenia programowania czesci.

01234 (G136)

M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G54 X0 Y5.
Z-17.

G91 GO1 Z-1. F20.
G31Y-1. F10. M75
GO1 Y1. F20.

GO0 Z2.

Y-10.

GO1 Z-2. F20.
G136 Y1. F10.

GO1 Y-1.

M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G53 Z0
M30

G141 Kompensacja frezu 3D+ (grupa 07)

Komenda osi X

Komenda osi Y

Komenda osi Z

Opcjonalna komenda osi A

Opcjonalna komenda osi B

Wybér rozmiaru frezu (modalny)

Wielkos¢ pierwszej gtebokosci ciecia

Wartos¢ zmniejszajgca gtebokos¢ ciecia z kazdym przejsciem
Minimalna gtebokos¢ ciecia

Predkos¢ posuwu w G93 lub G94 (modalny w G94)
Ta funkcja wykonuije tréjwymiarowg kompensacie frezu.

MXCTOWm>»N<X

Prawidtowa forma wyglada nastepujgco:
G141 Xnnn YnnnZnnn Innn JnnnKnnn Fnnn Dnnn

Kolejne linie moga by¢:

GO01 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn
lub

GO0 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn

Niektore systemy CAM moga opracowywac X, Y i Z z wartosciami dla I, J, K. Wartosci |, J i K informuja uktad
sterowania o kierunku, w ktérym nalezy stosowa¢ kompensacje maszyny.

I, J oraz K okreslaja normalny kierunek wzgledem srodka narzedzia do punktu kontaktowego narzedzia w systemie
CAM. Wektory |, J oraz K sa wymagane przez ukfad sterowania, aby mozliwe byto przesuniecie sciezki narzedzia w
prawidtowym kierunku. Warto$¢ kompensacji moze by¢ w kierunku dodatnim lub ujemnym.

Wartos¢ korekcji wpisana do promienia lub $rednicy (ustawienie 40) narzedzia skompensuje Sciezke o te liczbe nawet
jesli ruchy narzedzia sg 2 lub 3-osiowe.

Tylko GO0 i GO1 moze uzy¢ G141. Kod D wybiera korekcje do zastosowania. Komenda posuwu G93 jest wymagana
dla kazdego bloku.

W przypadku wektora jednostkowego, I? + J2 + K2 musi réwnac sie 1.
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Tylko punkt korcowy zadanego bloku jest kompensowany w kierunku I, J oraz K. Z tego powodu kompensacja jest
zalecana wyfacznie dla powierzchniowych $ciezek narzedzi z precyzyjna tolerancja (niewielki ruch pomiedzy blokami
kodu).

W celu uzyskania najlepszych wynikéw, nalezy zaprogramowaé od $rodka narzedzia wykorzystujac frez walcowo-
czotowo kulisty.

Przyktad G141:

T1 M06

GO0 G90 G54 X0 Y0 Z0 A0 BO

G141 D01 X0.Y0. Z0 (SZYBKI RUCH DOD. Z KOMPENSACJA FREZU OSI 3)
GO01 G93 X.01 Y.01 Z.01 1.1 J.2 K.9747 F300. (CZAS ZWROTNY PRZESUWU)
X.02 Y.03 Z.04 1.15 J.25 K.9566 F300.

X.02 Y.055 Z.064 1.2 J.3 K.9327 F300

X2.345 Y.1234 Z-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. (OSTATNI RUCH)
G94 F50. (ANULUJ G93)

G0 G90 G40 Z0 (Szybko do zera, Anuluj frez Comp)

X0 YO

M30

G143 Piecioosiowa kompensacja dtugosci narzedzia + (grupa 08)

Opcjonalny kod G; tylko w urzadzeniach, w ktérych ruch obrotowy wystepuje tylko dla ruchu frezu).

Ten kod G pozwala uzytkownikowi na korekte dtugosci frezu bez potrzeby uzycia procesora CAD/CAM. Kod

H potrzebny jest do wyboru dtugosci narzedzia za pomoca tabeli kompensaciji dtugosci. G49 lub HOO stuzag do
anulowania kompensaciji piecioosiowej. Dla prawidtowej pracy G143 potrzebne sg dwie osie obrotowe, A i B. G90, tryb
pozycjonowania absolutnego musi by¢ aktywny (nie mozna stosowac G91). Pozycja robocza 0,0 dla osi A i B powinna
biec rownolegle do ruchu osi Z.

G143 ma z zatozenia kompensowac roznice dtugosci narzedzia oryginalnego a drugorzednego. G143 pozwala na
uruchomienie programu bez potrzeby ponownego okreslania dtugosci narzedzia.

G143 kompensacja dtugosci narzedzia dziata tylko dla szybkiego (GOO0) i liniowego (G01) ruchu; nie mozna uzy¢ innych
funkcji (GO2 lub G03) lub cykli standardowych (nawiercanie, gwintowanie itd). Dla dtugosci dodatniej, 0$ Z przesuwa
sie w gore (w kierunku +). Jesli jedna z osi X, Y lub Z nie jest zaprogramowana, wtedy nie wykona ona ruchu, nawet
jesli ruch A lub B podaje nowy wektor dtugosci narzedzia. Tak wiec typowy program obejmuje 5 osi w jednym bloku
danych. G143 moze dotyczy¢ ruchu wszystkich osi, w celu kompensacji osi Ai B.

G93 Tryb posuwu w trybie zwrotnym wystepuje dla G143. Przykfad:

T1 M06

G00 G90 G54 X0 Y0 Z0 A0 BO

G143 HO1 X0. Y0. Z0 A-20. B-20. (SZYBKI DOD W. 5AX COMP)
G01 G93 X.01 Y.01 Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. (CZAS ZWROTNY PRZESUWU)
X0.02 Y0.03 Z0.04 A-19.7 B-19.7 F300.

X0.02 Y0.055 Z0.064 A-19.5 B-19.6 F300

X2.345Y.1234 Z-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. (OSTATNI RUCH)
G94F50. (ANULUJ G93)

G0 G90 G49 Z0 (SZYBKO DO ZERA, ANULUJ 5 AXS COMP)

X0 YO

M30
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G150 Uniwersalne frezowanie gniazda (grupa 00)

Wybor korekcji sSrednicy/promienia narzedzia

Predkos¢ posuwu

Inkrement ciecia osi X (warto$¢ dodatnia)

Inkrement ciecia osi Y (wartos¢ dodatnia)

Wartos¢ przejscia wykanczajagcego (wartos¢ dodatnia)
Numer podprogramu, ktory definiuje geometrie kieszeni
Inkrementalna gtebokosc ciecia w osi Z na przejscie (wartos¢ dodatnia)
Potozenie ptaszczyzny R ruchu szybkiego

Opcjonalna predkos$¢ wrzeciona

Potozenie poczatkowe X

Potozenie poczgtkowe Y

Gtebokos¢ koricowa kieszeni

N<X<X®OIOUXS—"TO

G150 rozpoczyna od ustawienia frezu w punkcie rozpoczecia wewnatrz kieszeni, po czym nastepuje zarys;
zakonczeniem jest ciecie wykanczajgce. Frez walcowo-czotowy opadnie w dét w osi Z. Nastepnie zostaje wywotany
podprogram P###, ktory definiuje geometrie kieszeni zamknietego obszaru za pomoca ruchow G01, G02 i GO3

w osiach X i Y na kieszeni. Komenda G150 skutkuje wyszukiwaniem wewnetrznego podprogramu o numerze N,
okreslonym przez kod P. Jezeli nie zostanie on wykryty, to uktad sterowania wyszukuje podprogramu zewnetrznego.
Jezeli zaden nie zostanie wykryty, to wygenerowany zostanie alarm 314 "Subprogram Not In Memory".

Uwaga: W razie definiowania geometrii kieszeni G150 w podprogramie, nie wolno przesuwac sie z powrotem do
otworu poczatkowego po zamknigeciu ksztattu kieszeni.

Wartos¢ | lub J definiuje przejscie zgrubne wykonywane przez frez w kazdym inkremencie skrawania. W razie uzycia |,
wartos¢ przejscia zgrubnego dla kieszeni zostaje okreslona na podstawie serii inkrementéw skrawania w osi X. W razie
uzycia J, inkrementy skrawania sg w osi Y.

Komenda K definiuje warto$¢ przejscia wykanczajacego dla kieszeni. W razie okreslenia wartosci K, przejscie
wykanczajace jest wykonywane przez wartos¢ K wokot wnetrza geometrii kieszeni dla ostatniego przejscia, na
koricowa gtebokos¢ Z. Gtebokos¢ Z nie ma komendy przejscia koricowego.

Wartos¢ R nalezy okresli¢ nawet wowczas, gdy jest zerem (R0); w innym przypadku uzyta zostanie ostatnia okreslona
wartosc R.

Wielokrotne przejscia w obszarze kieszeni sa wykonywane, poczynajac od ptaszczyzny R, z kazdym przejsciem Q
(otebokos¢ osi Z) na koricowa gtebokos¢. Komenda G150 najpierw wykonuje przejscie wokét geometrii kieszeni,
pozostawiajac materiat z K, a nastepnie wykonuje przejscia | lub J, przeprowadzajac obrébke zgrubng wnetrza
kieszeni po zapewnieniu posuwu o wartosci Q az do osiagniecia gtebokosci Z.

Komenda Q musi znajdowac sie w wierszu G150, nawet jezeli wymagane jest tylko jedno przejscie na gtebokosc¢ Z.
Komenda Q zaczyna sie w ptaszczyznie R.
Uwagi: Podprogram (P) nie moze skfada¢ sie z wiecej niz 40 ruchow geometrii kieszeni.
Komenda Q musi znajdowac sie w wierszu G150, nawet jezeli wymagane jest tylko jedno przejscie na
gtebokos¢ Z. Komenda Q zaczyna sie w ptaszczyznie R.
Moze zajs¢ potrzeba nawiercenia punktu rozpoczecia dla frezu G150, w celu osiagniecia gtebokosci korcowej
(2). Nastepnie ustawi¢ frez walcowo-czotowy w potozeniu poczatkowym w osiach XY wewnatrz kieszeni dla
komendy G150.
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G150 Ogdine frezowanie gniazda

Punkt
rozpoczecia

Punkt X J
rozpoczecia

I
Z (gtebokos¢ koncowa)

Przyktad

001001 (G150 Przyktad kieszeni)

T1 MO06 (T1 Nawiercenie otworu przejsciowego dla frezu walcowo-
czotowego)

G90 G54 GO0 X3.25 Y4.5 S1200 M03 (Punkt rozpoczecia kieszeni)

G43 HO1 Z21.0 M08 (Przesuniecie diugosci narzedzia, ruch szybki do punktu
rozpoczecia Z, wigczenie chtodziwa)

G83 Z-1.5 Q0.25 R0O.1 F20. (Cykl wiercenia precyzyjnego)

G53 G49 20 (Powroét Z do potozenia poczatkowego)

T2 MO06 (.5" frez walcowo-czotowy) (T2 Skrawanie kieszeni w dwoch przejsciach na gtebokos¢ 2)

G54 G90 GO0 X3.25 Y4.5 S1450 M03 (Punkt rozpoczecia kieszeni)

G43 HO02 Z1.0 M08 (Przesuniecie dtugosci narzedzia, ruch szybki do punktu

rozpoczecia Z, wigczenie chtodziwa)
G150 X3.25 Y4.5 Z-1.5 G41 J0.35 K.01 Q0.8 R.1 P2001 D02 F15. (K wykonuje przejscie wykanczajagce 0.01"
z obu stron)

G40 X3.25Y4.5 (Anulowanie kompensac;ji frezu, zmiana potozenia do punktu
poczatkowego kieszeni)
G53 G49 Y0 Z0 (Powrét Z do potozenia poczatkowego)
M30 (Koniec programu gtéwnego)
002001 (Oddzielny program jako podprogram dla geometrii kieszeni
G150)
GO01 Y7. (Pierwszy ruch na geometrie kieszeni z ruchem G01)
X1.5 (Powyzsze wiersze definiujg geometrig kieszeni)
GO03 Y5.25 R0.875
GO01Y2.25
GO03 Y0.5 R0.875
GO1 X5.
GO03 Y2.25 R0.875
GO01Y5.25
G03 Y7. R0.875
GO01 X3.25 (Zamkniecie petli geometrii kieszeni. Nie ustawia¢ z powrotem w
otworze poczgtkowym.)
M99 (Powrdt do programu gtéwnego)
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Gniazdo kwadratowe
G150 Wielocelowe frezowanie gniazda

2
5 ZPl;1ll<t rozpoczecia X0, Y1.5
XO YO
N A
3 4
e———— 5 ——>

Narzedzie nr 1 jest
frezem walcowo-
czotowym o $rednicy
.500”.

Frezowanie gniazda do obstugi G150
5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Gniazdo kwadratowe

Program giéwny

%

001001

T1 MO06 (Narzedzie nr 1 jest frezem walcowo-czotowym o Srednicy 0.500")
G90 G54 GO0 X0. Y1.5 (Punkt rozpoczecia XY)

S2000 M03

G43 HO1 Z20.1 M08

GO01 Z0.01 F30.

G150 P1002 Z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 K0.01 G41 D01 F10.
G40 GO1 X0.Y1.5

G00Z1.M09

G53 G49 Y0. Z0

M30

%

Podprogram

%

001002 (Podprogram dla G150 w O01001)
GOo1Y2.(1)

X-2.5(2)

Y-2.5 (3)

X2.5 (4)

Y2.5(5)

X0. (6) (Zamkniecie petli kieszeni)
M99 (Powrét do programu gtdéwnego)
%

Absolutne i inkrementalne przyktady podprogramu wywotanego przez komende P#### w wierszu G150:

Podprogram absolutny
%

001002 (Podprogram G90 dla G150)
G90 GO1 Y2.5(1)
X-2.5(2)

Y-2.5 (3)

X2.5 (4)

Y2.5 (5)

XO0. (6)

M99

%

Podprogram inkrementalny
%
001002 (Podprogram G91 dla G150)
G91 G01Y0.5(1)
X-2.5(2)
Y-5. (3)
X5 (4)
5.(5

)
xzs@
G90
M99
%

96-0121 wersja T Styczeri 2008 Kody G

161



-&

Wyspa kwadratowa

G150 Frezowanie gniazda (wysepka kwadratowa)
4 3
4 N
7 8
5 12 11
5 6
10 9
Punkt
\_ rozpoczecia/ - -
13| 114 2 Narzedzie nr 1 jest
’ frezem walcowo-
czotowym o $rednicy
X0, YO ™ 5T > 500,

G150 Program frezowania gniazda z wyspq kwadratowq.
5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Gniazdo kwadratowe z wyspa kwadratowa

Program giéwny Podprogram
% %
002010 002020 (Podprogram dla G150 w ©02010)

T1 MO06 (narzedzie jest frezem walcowo-czotowym o $rednicy 0.500") GO1 Y1. (1)

G90 G54 GO0 X2. Y2. (Punkt rozpoczecia XY) X6. (2)
S$2500 M03 Y6. (3)
G43 HO1 Z0.1 M08 X1. (4)
GO01 Z0.01 F30. Y3.2 (5)
G150 P2020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 10.3 K0.01 G41 D01 F10. X2.75 (6)
G40 GO1 X2. Y2. Y4.25 (7)
G00 Z1.0 M09 X4.25 (8)
G53 G49 Y0. Z0 Y2.75 (9)
M30 X2.75 (10)
% Y3 8(11)

1
1.(12)
1.(13)
X2. (14) (Zamkniecie petli kieszeni)
M99 (Powrét do programu gtdwnego)
%
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Zaokraglanie

G150 Frezowanie gniazda (wysepka okragta)

4,10 9 3
T 4 )
5 54

Punkt
\_ rozpoczecia /
M|l 1,12 2 Narzedzie nr 1 jest
5 > czotowym o Srednicy

X0, YO .500”.

frezem walcowo-

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Gniazdo kwadratowe z wyspa okragta
Podprogram

Program gtéwny
%

003010

T1 MO06 (narzedzie jest frezem walcowo-czotowym o $rednicy 0.500")  GO1 Y1. (1)

G90 G54 GO0 X2. Y2. (Punkt rozpoczecia XY) X6. (2)

S2500 M03 Y6. (3)

G43 HO1 0.1 M08 X1. (4)

GO01 Z0. F30. Y3.5 (5)

G150 P3020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 J0.3 K0.01 G41 D01 F10. X2.5 (6)

G40 GO1 X2. Y2. G02 11. (7)

GO0 Z1. M09

G53 G49 Y0. 20 GO01 Y6. (9)

M30 X1.(10)

% Y1. (11)
X2. (

G150 Program frezowania gniazda z wyspq okrqglq.

%

003020 (Podprogram dla G150 w O03010)

G02 X3.5 Y4.5 R1. (8)

%

. (12) (Zamkniecie petli kieszeni)
M99 (Powrét do programu gtdwnego)
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G153 Wysokoobrotowy, piecioosiowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)

E

N<XT>rQOUrXxc—m

G153 5-osiowe wysokoobrotowe nawiercanie precyzyjne z
opcjami |, J oraz K

Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Rozmiar pierwszej gtebokosci ciecia (musi by¢ wartoscia dodatnia)
Wartos¢ redukcji gtebokosci ciecia z kazdym przejsciem (musi by¢ wartoscia dodatnia)
Minimalna gtebokos¢ ciecia (musi by¢ wartoscig dodatnia)

Liczba powtdrzen

Przerwa pod koniec ostatniego nawiercania precyzyjnego, w sekundach
Warto$¢ wciecia (musi by¢ wartoscia dodatnia)

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

153 S-osiowe wysokoobrotowe nawiercanie precyzyjne z
opcjami K oraz Q

Superszybki cykl precyzyjny dla odlegtosci cofniecia okreslonej przez ustawienie 22.

W razie okreslenia |, J i K, wybrany zostanie inny tryb pracy. Pierwsze przejscie wykona ciecie o wartosci I, zas kazde
nastepne ciecie zostanie zmniejszone o wartos¢ J, zas minimalna gtebokos¢ ciecia to K. W razie uzycia P, narzedzie
zatrzyma sie u dotu otworu przez ten okres.

Prosze zauwazyc, ze wszystkie czasy sterowane odnoszg sie do kolejnych blokow, dla ktorych nie okreslono czaséw

sterowania.

G154 Wybor wspétrzednych roboczych P1-99 (grupa 12)

Ta funkcja zapewnia 99 dodatkowych przesunie¢ roboczych. G154 z wartoscig P od 1 do 99 aktywuje dodatkowe
przesuniecia robocze. Dla przyktadu, G154 P10 wybiera przesuniecie robocze 10 z listy dodatkowych przesunie¢
roboczych. Nalezy pamieta¢, ze G110 do G129 odnosza sie do tych samych przesunie¢ roboczych, co G154 P1 do P20;
mozna je wybrac za pomoca dowolnej z metod. W razie uaktywnienia przesunigcia roboczego G154, nagtowek w gornym

prawym przesunieciu roboczym przedstawia wartos¢ P G154.

Format przesuniec¢ roboczych G154

#14001-#14006 G154 P1 (takze #7001-#7006 oraz G110)
#14021-#14026 G154 P2 (takze #7021-#7026 oraz G111)
#14041-#14046 G154 P3 (takze #7041-#7046 oraz G112)
#14061-#14066 G154 P4 (takze #7061-#7066 oraz G113)
#14081-#14086 G154 P5 (takze #7081-#7086 oraz G114)
#14101-#14106 G154 P6 (takze #7101-#7106 oraz G115)
#14121-#14126 G154 P7 (takze #7121-#7126 oraz G116)
#14141-#14146 G154 P8 (takze #7141-#7146 oraz G117)
#14161-#14166 G154 P9 (takze #7161-#7166 oraz G118)
#14181-#14186 G154 P10 (takze #7181-#7186 oraz G119)
#14201-#14206 G154 P11 (takze #7201-#7206 oraz G120)
#14221-#14221 G154 P12 (takze #7221-#7226 oraz G121)
#14241-#14246 G154 P13 (takze #7241-#7246 oraz G122)
#14261-#14266 G154 P14 (takze #7261-#7266 oraz G123)
#14281-#14286 G154 P15 (takze #7281-#7286 oraz G124)
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#14301-#14306 G154 P16 (takze #7301-#7306 oraz G125
#14321-#14326 G154 P17 (takze #7321-#7326 oraz G126

#14361-#14366 G154 P19 (takze #7361-#7366 oraz G128

i
#14341-#14346 G154 P18 (takze #7341-#7346 oraz G127)
)
)

#14381-#14386 G154 P20 (takze #7381-#7386 oraz G129

#14401-#14406 G154 P21
#14421-#14426 G154 P22
#14441-#14446 G154 P23
#14461-#14466 G154 P24
#14481-#14486 G154 P25
#14501-#14506 G154 P26
#14521-#14526 G154 P27
#14541-#14546 G154 P28
#14561-#14566 G154 P29
#14581-#14586 G154 P30
#14781-#14786 G154 P40
#14981-#14986 G154 P50
#15181-#15186 G154 P60
#15381-#15386 G154 P70
#15581-#15586 G154 P80
#15781-#15786 G154 P90
#15881-#15886 G154 P95
#15901-#15906 G154 P96
#15921-#15926 G154 P97
#15941-#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99

G155 Piecioosiowy cykl standardowy gwintowania zwrotnego (grupa 09)
G155 tylko do gwintowania posuwistego G174 / 5-0$ Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie sztywne

E Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.

ON<Xm>rm

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
Liczba powtdrzen

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z
Predkos¢ wrzeciona

Konkretna pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do

okreslania poczatkowego potozenia zerowego.

Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona CCW przed tym cyklem standardowym. Ukfad sterowania wykonuje to automatycznie.

G155 5-osiowy cykl standardowy gwintowania wstecznego

poczatkowe

Potozenie poczatkowe
G99 Ptaszczyzna ruchu

szybkiego
G98/ G99 Potozenie osi Z
pomigdzy otworami
——» Posuw
< - - —» Ruch szybki
° Poczatek lub
koniec skoku
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G161 Piecioosiowy cykl standardowy nawiercania (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

N<Xwm>»rTm

G161 S5-osiowy cykl standardowy nawiercania

Potozenie poczatkowe

G99 Potozenie

ruchu szybkiego

G98 /G99 Potozenie osi Z
pomiedzy otworami|

——» Posuw

< - - -» Ruch szybki

° Poczatek lub

koniec skoku

Potozenie
poczatkowe

Konkretna pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do
okreslania poczatkowego potozenia zerowego.

G162 Piecioosiowy cykl standardowy nawiercania wstepnego (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Liczba powtdrzen

Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

N<Xwm>» 7 ormm

Konkretna pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do
okreslania poczatkowego potozenia zerowego.

G162 5-osiowy cykl standardowy nawiercania wstepnego

Potozenie
poczatkowe

Potozenie poczatkowe

G99 Potozenie ruchu

szybkiego

7 . n .
G98 /G99 Potozenie osi Z

pomigdzy otworamij

—» Posuw

< - --» Ruch szybki

° Poczatek lub

koniec skoku
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G163 Normalny, piecioosiowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Opcjonalna wielkos$¢ pierwszej gtebokosci cigcia

Warto$¢ zmniejszajgca gtebokos¢ ciecia z kazdym przejsciem
Opcjonalna minimalna gtebokos$¢ ciecia

Liczba powtdrzen

Przerwa pod koniec ostatniego precyzyjnego ruchu, w sekundach
Wartos$¢ wciecia, zawsze inkrementalna

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

N<Xm>»OUrX&e—mTm

Konkretna pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do
okreslania poczatkowego potozenia zerowego.

W razie okreslenia |, J i K, pierwsze przejscie wykona ciecie o wartosci I, zas kazde nastepne ciecie zostanie
zmniejszone o wartosc¢ J, zas minimalna gtebokos¢ ciecia to to K.

W razie uzycia wartosci P , narzedzie zatrzymuje sie u dotu otworu po ostatnim nawiercaniu precyzyjnym dla zadanego
czasu. Ponizszy przyktad wykonuje kilkukrotne ruchy precyzyjne, czas sterowany wynosi 1.5 sekundy.

G163Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 P1.5.

Prosze zauwazy¢, ze wszystkie czasy sterowane odnosza sie do kolejnych blokéw, dla ktérych nie okreslono czaséw
sterowania.

Ustawienie nr 22

Ustawienie nr 22

Ustawienie
nr 52

— Posuw

<+ — —» Ruch szybki

° Poczatek lub
koniec skoku

Ustawienie 52 zmienia sposoéb pracy G163 w chwili powrotu do pozycji poczatkowej. Ptaszczyzna R jest z reguty
ustawiana znacznie powyzej naciecia, w celu zapewnienia, zeby ruch nawiercania precyzyjnego faktycznie powodowat
usuwanie wiéréw z otworu. Powoduje to jednak strate czasu, gdyz maszyna zaczyna od nawiercenia tej "pustej"
przestrzeni. Jezeli ustawienie 52 jest ustawione na odlegto$¢ wymagana w celu usuniecia wiéréw, to pozycja
poczatkowa moze by¢ umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci. W chwili wystgpienia ruchu usuwajacego
widry do potozenia poczatkowego, o$ Z zostanie przesunieta nad potozeniem poczatkowym o wartos¢ tego
ustawienia.
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G164 Piecioosiowy cykl standardowy gwintowania (grupa 09)
G164 tylko do gwintowania posuwistego G174/184 Oprzyrzadowanie dla 5-cioosiowego gwintowania sztywnego

Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Liczba powtdrzen

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

Predkos¢ wrzeciona

ON<XXm>rmm

G164 S5-osiowy cykl standardowy gwintowania

Potozenie

G98 e
Potozenie poczatkowe
poczatkowe G99 Ptaszczyzna
ruchu szybkiego
G98 / G99 Potozenie osi Z
L\ pomiedzy otworami
—  » Posuw
\ < — — —p Ruch szybki

° Poczatek lub
koniec skoku

Konkretna pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do
okreslania poczatkowego potozenia zerowego.

Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona CW przed tym cyklem standardowym. Uktad sterowania wykonuje to
automatycznie.

G165 Piecioosiowy cykl standardowy wytaczania (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

N<Xm>»rmnm

G165 S-osiowy cykl standardowy wytaczania

Potozenie

poczatkowe
G99 Ptaszczyzna

ruchu szybkiego

G98 / G99 Potozenie osi Z
pomiedzy otworami
——— Posuw
< — — —»Ruch szybki
. Poczatek lub
koniec skoku

Potozenie
poczatkowe

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do
okreslania poczatkowego potozenia zerowego.
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G166 Piecioosiowy cykl standardowy - wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09)
E Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Liczba powtoérzen

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

N<Xwm>»rm

G166 5-osiowy cykl standardowy wytaczania z zatrzymaniem

G98
Potozenie
poczatkowe

Potozenie
poczatkowe

G99 Ptaszczyzna
ruchu szybkiego

G98 / G99 Potozenie osi Z
pomiedzy otworami
——» Posuw
< — — —» Ruch szybki
° Poczatek lub
koniec skoku

Konkretna pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do
okreslania poczatkowego potozenia zerowego.

G169 Piecioosiowy cykl standardowy wytaczania (grupa 09)
E Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu.

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

N<Xwm>»7Uorm

G169 5-osiowy cykl standardowy wytaczania i sterowanej przerwy w ruchu

Potozenie

poczatkowe
.7 G99 Ptaszczyzna

ruchu szybkiego

G98/ G99 Potozenie osi Z
pomiedzy otworami
— Posuw
< ———» Ruch szybki
° Poczatek lub
koniec skoku

Potozenie
poczatkowe
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Konkretna pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do
okreslania poczatkowego potozenia zerowego.

G174 Gwintowanie sztywne niepionowe CCW (grupa 00)

G184 Gwintowanie sztywne niepionowe CW (grupa 00)
Predkos$¢ posuwu w calach na minute

Potozenie X u dotu otworu

Potozenie Y u dotu otworu

Potozenie Z u dotu otworu

Predkos¢ wrzeciona

ON<XmT

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komenda cyklu standardowego. Stuzy takze do
okreslania poczatkowego potozenia zerowego.

Ten kod G jest uzywany do gwintowania sztywnego otwordw niepionowych. Mozna stosowac z gtowica prawo-katowa
w celu gwintowania sztywnego na osi X lub Y frezarki trzyosiowej, lub w celu wykonania gwintowania sztywnego
wzdtuz arbitralnego kata frezarki piecioosiowej. Stosunek szybkosci posuwu do szybkosci wrzeciona musi by¢
dokfadnie okreslony w celu uzyskania odpowiedniego gwintu.

Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona przed tym cyklem standardowym; uktad sterowania wykonuje to
automatycznie.

G187 Ustawianie poziomu gtadkosci (grupa 00)
G-187 jest komenda doktadnosci, ktéra moze ustawiac i kontrolowac zaréwno wartos¢ gtadkosci, jak i maksymalnego
frezowania narozy podczas skrawania czesci. Format uzycia G187 to G187 Pn Ennnn.

P Kontroluje poziom gtadkosci, P1 (zgrubna), P2 (srednia) lub P3 (wykanczanie).
E Ustawia wartos¢ maks. frezowania narozy, tymczasowo anulujgc Ustawienie 85 ,Maks. frezowanie
narozy”.

Ustawienie 191 ustawia domysing gtadkos¢ dla zdefiniowanego przez uzytkownika parametru ,zgrubnego”,
~Sredniego” lub ,,wykanczania”, gdy G187 nie jest aktywna. Ustawienie ,,Srednie” jest domysinym ustawieniem
fabrycznym. UWAGA:Zmiana ustawienia 191 na ,,Wykanczanie” wydtuzy proces obrobki czesci. Uzy¢ tego ustawienia
tylko wtedy, gdy jest wymagane wykonczenie najwyzszej jakosci.

G187 Pm Ennnn ustawia zaréwno wartos¢ gtadkosci, jak i maks. frezowania narozy. G187 Pm ustawia wartos¢
gtadkosci, ale pozostawia biezgcg wartos¢ maks. frezowania narozy. G187 Ennnn ustawia wartos¢ maks. frezowania
narozy, ale pozostawia biezacg wartos¢ gtadkosci. G187 samoczynnie anuluje wartosc¢ E i ustawia gtadkos¢ domysing
okreslona przez Ustawienie 191. G187 zostanie anulowane kazdorazowo w przypadku nacisniecia ,,Reset”, wykonania
M30 lub M02, osiagniecia korica programu lub nacisniecia przycisku zatrzymania awaryjnego.

G188 Pobierz program z PST (grupa 00)
Kieruje zapytanie do programu czesci o zatadowana palete w zaleznosci od wpisu PST dla palety
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KODY M (FUNKCJE ROZNE)

Wprowadzenie do kodéw M
Kody M sg komendami ruchu nie dotyczacymi osi, przeznaczonymi dla maszyny. Format kodu M to litera "M", po
ktorej nastepuja dwie cyfry, przyktadowo MO03.

Dla jednego wiersza kodu mozna zaprogramowacg tylko jeden kod M. Wszystkie kody M skutkuja na koncu bloku.
MO0 Stop Program
Kod MO0O stuzy do zatrzymania programu. Zatrzymuje on osie i wrzeciono oraz wytgcza uktad chtodziwa (w tym

uktad chtodziwa wrzeciona). Nastepny blok (blok po M0OQ) zostanie zaznaczony podczas przegladania w edytorze
programow. Nacisniecie "Cycle Start" skutkuje kontynuacja programu od zaznaczonego bloku.

MO01 Optional Program Stop
MO1 dziata tak samo jak MO0, ale z tym wyjatkiem, iz funkcja opcjonalnego zatrzymania musi by¢ wigczona.

MO02 Program End
Kod MO02 stuzy do zakonczenia programu. Nalezy pamietac, ze programy najczesciej koriczy sie za pomoca M30.

MO03 / M04 / M05 Spindle Commands
MO3 Wtgcza wrzeciono w kierunku "do przodu".
MO04 Wtacza wrzeciono w kierunku "do tytu".
MO5 Zatrzymuje wrzeciono

Predkosc wrzeciona jest sterowana kodem adresowym S; dla przyktadu, S5000 zada komende predkosci wrzeciona
5000 obr./min.

Uwaga: Nie zaleca sie wykonywania komend M04 z uktadem chtodziwa wrzeciona (TSC).
MO06 Tool Change
Jezeli do wymiany narzedzi zostanie uzyty kod M06, przyktadowo MO06 T12, to narzedzie 12 zostanie wstawione do

wrzeciona. Jezeli wrzeciono obraca sig, to wrzeciono i uktad chtodziwa (w tym TSC) zostang zatrzymane komenda
MO06.

MO07 Shower Coolant

Ten kod M aktywuje opcjonalng pompe natrysku chtodziwa. Pompe wytacza kod M09, ktéry wytacza réwniez
chtodziwo standardowe. Opcjonalny natrysk chtodziwa jest wytaczany automatycznie przed wymiang narzedzi lub
wymiana palety i wznawiany automatycznie po wymianie narzedzi, jezeli byt wtaczony (ON) przed sekwencje wymiany
narzedzi.

M08 Coolant On / M09 Coolant Off
Kod M08 wtacza opcjonalny doptyw chtodziwa, zas kod M09 wytacza go.
Patrz takze M34/M35 dla opcjonalnego P-Cool oraz M88/89 dla opcjonalnego uktadu chtodziwa wrzeciona.

Uwaga: Status chtodziwa jest sprawdzany tylko na poczatku programu, w zwigzku z czym stan niskiego poziomu
chtodziwa nie zatrzyma juz uruchomionego programu.

M10 Engage 4th Axis Brake/ M11 Release 4th Axis Brake
Te kody znajdg zastosowanie i zwolnig hamulec do opcjonalnej czwartej osi. Hamulec jest normalnie zasprzeglony, w
zwigzku z czym komenda M10 jest wymagana tylko wtedy, gdy uzyto M11 do zwolnienia hamulca.

M12 Engage 5th Axis Brake / M13 Release 5th Axis Brake
Te kody znajdg zastosowanie i zwolnig hamulec do opcjonalnej pigtej osi. Hamulec jest normalnie zasprzeglony, w
zwigzku z czym komenda M12 jest wymagana tylko wtedy, gdy uzyto M13 do zwolnienia hamulca.

M16 Tool Change

Ten kod M zachowuije sie tak samo jak M06. Jednakze MO06 to preferowana metoda zadawania komend wymiany
narzedzi.
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M17 Unclamp APC Pallet and Open APC Door/ M18 Clamp Pallet and Close Door
Ten kod M jest uzywany na pionowych obrabiarkach wielooperacyjnych ze zmieniaczami palet. Petni on wytgcznie role
konserwacyjno-testowa. Komendy zmiany palet nalezy wydawac wytacznie za pomoca M50.

M19 Orient Spindle (wartosci P oraz R sa funkcja opcjonalna)
Kod M19 jest uzywany do regulowania wrzeciona w potozeniu ustalonym.

Worzeciono jest orientowane do potozenia zerowego wytacznie w razie niezainstalowania opcjonalnej funkcji orientaciji
wrzeciona M19

Opcjonalna funkcja orientacji wrzeciona umozliwia kody adresowe P i R. Dla przyktadu, M19 P270 orientuje wrzeciono
w potozeniu 270 stopni. Wartos¢ R pozwala programiscie wprowadzi¢ maksymalnie cztery miejsca po przecinku,
przyktadowo M19 R123.4567.

M21-M28 Optional User M Function with M-Fin

Kody M od M21 do M28 wigcznie sg opcjonalne dla przekaznikdw uzytkownika; kazdy kod M aktywuje jeden z
przekaznikéw opcjonalnych. Przycisk "Reset" koniczy kazda operacje, ktdra czeka na zakoriczenie pracy przez
akcesorium aktywowane przez przekaznik. Patrz takze M51-58 i M61-68.

Niektore lub wszystkie M21-25 (M21-22 w przypadku tokarki narzedziowej i warsztatowej oraz minitokarki) na I/0 PCB
moga by¢ uzyte dla opciji instalowanych fabrycznie. Sprawdzi¢ istniejace potaczenia przewoddw w celu ustalenia,
ktére sa zajete. Skontaktowac sie z Haas w celu uzyskania bardziej szczegétowych informacji.

Przekazniki kodu M

Te wyjscia moga by¢ uzywane do aktywowania czujnikéw, dodatkowych pomp lub urzadzen zaciskowych itp.
Urzadzenie zaciskowe sa podtaczone elektrycznie do listwy zaciskowej dla danego przekaznika. Listwa zaciskowa ma
potozenia Normalnie Otwarte (NO), Normalnie Zamkniete (NC) i Wspdlne (COM).

M28 M27 M26 M25 M24 M23 M22 MO%1

NO COMNC

121110987654321 121110987654321

B
M21 M22 M23 M24 u U u Juuu

e o e o006

Przekazniki kodu M gtownej 1/0 PCB Opcjonalna plytka przekaznika kodu M
(Mocowana nad gtownq I/O PCB)

NO
COM
NC
NO
COM
NC
NO
COM
NC
NO
COM
NC

Opcjonalne przekazniki kodu 8M
Dodatkowe funkcje przekaznikowe kodu M moga by¢ zakupione w segmentach po 8. Maksymalnie dwie ptytki
przekaznikowe kodu 8M moga by¢ zainstalowane w maszynie, zapewniajgc tgcznie 16 dodatkowych wy;js¢.

W systemie Haas mozna zainstalowaé maksymalnie 4 segmenty 8 przekaznikéw; maja one numery od 0 do 3.
Segmenty 0 1 sg wewnetrzne dla gtéwnej I/0 PCB. Segment 1 zawiera przekazniki M21-25 u gory IOPCB. Segment 2
adresuje PCB pierwszej opcji 8M. Segment 3 adresuje PCB drugiej opcji 8M.

UWAGA: Segment 3 moze by¢ uzyty dla niektérych opcji zainstalowanych Haas i moze nie
by¢ dostepny. Skontaktowac sie zHaas w celu uzyskania bardziej szczegétowych
informacji.

Tylko jeden segment wyjS¢ moze by¢ jednoczesnie adresowalny kodami M. Jest on sterowany parametrem 352 "Relay
Bank Select". Przekazniki w nieaktywowanych segmentach sg dostepne jedynie za pomoca makrozmiennych lub
M59/69. Parametr 352 jest fabrycznie ustawiony na "1".

UWAGA: Dla kazdej opcji sondowania, parametr 352 musi by¢ ustawiony na '1'. W razie
zainstalowania opcji 8M, dostep do jej przekaznikow zapewnia M59/69.
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M30 Program End and Reset

Kod M30 stuzy do zatrzymania programu. Zatrzymuje on wrzeciono i wytacza doptyw chtodziwa (w tym takze TSC),
zas$ kursor programu powraca do poczatku programu. M30 anuluje przesuniecia dtugosci narzedzi.

M31 Chip Conveyor Forward / M33 Chip Conveyor Stop

M31 rozpoczyna prace silnika opcjonalnego przenosnika wiérow w kierunku "do przodu"; jest to kierunek usuwania
wiérow z maszyny. Przenosnik nie bedzie obracac sie, jezeli drzwiczki sg otwarte. Zalecane jest przerywane
stosowanie przenosnika srubowego wiéréw. Praca ciagta spowoduje przegrzanie silnika.

Wiaczenie i zatrzymanie przenosnika widréw rowniez zatgcza opcjonalne czyszczenie przenosnika.
M33 zatrzymuje ruch przenosnika.

M34 Coolant Increment / M35 Coolant Decrement

Potozenie
poczatkowe

.......

-------

M34 przesuwa opcjonalny kurek czerpalny o jedno potozenie od potozenia biezgcego (dalej od potozenia
poczatkowego).

M35 przesuwa kurek czerpalny chtodziwa o jedno potozenie blizej potozenia poczatkowego.

Nie obracac¢ kurka czerpalnego chiodziwa recznie. Moze to spowodowac powazne uszkodzenie
silnika.

M36 Pallet Part Ready

Stosowane w maszynach wyposazonych w zmieniacze palet.Ten kod M opdznia zmiane palet do czasu
nacisniecia przycisku PART READY. Zmiana palety nastepuje po nacisnieciu przycisku "Pallet Ready" (oraz przy
zamknietych drzwiczkach). Dla przyktadu:

Onnnnn (numer programu)

M36 (Migajaca lampka "Part Ready", poczekac¢ na nacisniecie przycisku)
M50 Wykonac zmianeg palety po nacisnieciu przycisku "Part Ready")
(Program czesci)

M30

M39 Rotate Tool Turret

Komendy wymiany narzedzi nalezy wydawac za pomoca M06. M39 nie jest normalnie wymagany, ale przydaje
sie do celow diagnostycznych oraz do procedury odzyskiwania w razie zderzenia urzadzenia do wymiany
narzedzi.

Kod M39 jest uzywany do obracania mocowanego bocznie urzadzenia do wymiany narzedzi bez przeprowadzania
wymiany narzedzi. Numer odnosnej kieszeni narzedziowej (Tn) nalezy zaprogramowac przed M39.

M41 / M42 Low / High Gear Override
W maszynach z , komenda M41 stuzy do trzymania maszyny na niskim biegu, zas M42 utrzyma maszyne na wysokim
biegu. Normalnie, predkos$¢ wrzeciona (Snnn) okresla prawidtowy bieg przektadni.

M46 Jump if Pallet Loaded
Ten kod M powoduje przeniesienie sterowania do numeru wiersza okreslonego przez kod P, jezeli paleta okreslona
przez kod Q jest obecnie zatadowana.
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Przyktad: M46Qn Pnn Przej$¢ do wiersza nn w biezgcym programie, jezeli zatadowano palete n; w przeciwnym razie
przejs¢ do nastepnego bloku.

M48 Check Validity of Current Program
Ten kod M generuje alarm 909, jezeli biezacy program nie znajduje sie w tabeli zadaniowej palet. Generuje on alarm
910, jezeli aktualnie zatadowana paleta nie znajduje sie w wykazie stotu zadaniowego palety dla biezgcego programu.

M49 Ustaw status palety

Ten kod M ustawia status palety okreslony kodem P na warto$¢ okreslong kodem Q. Dostepne kody Q to 0-
Unscheduled (niezaplanowane) 1-Scheduled (zaplanowane) 2-Loaded (zatadowane) i 3-Completed (zakoriczone); kody
od 4 do 29 wigcznie moga by¢ definiowane przez uzytkownika. Status palety ma charakter jedynie informacyjny. Dla
uktadu sterowania nie trzeba wprowadzi¢ zadnej scisle okreslonej wartosci, ale w razie ustawienia 0, 1, 2 lub 3, uktad
sterowania dokona wymaganej aktualizaciji.

Przyktad: M49Pnn Qmm Ustawia status palety nn na wartos¢ mm.
Bez kodu P, ta komenda ustawia status aktualnie zatadowanej palety.

M50 Execute Pallet Change
Uzywane z wartoscia P lub z tabelg zadaniowa palet w celu wykonania wymiany palety. Patrz takze rozdziat
»~Zmieniacz palet”.

M51-M58 Set Optional User M Codes

Kody od M51 do M58 witgcznie sg opcjonalne dla interfejséw uzytkownika. Aktywuja one jeden z przekaznikow
i pozostawiajg go w stanie aktywnym. Do ich wytaczenia uzy¢ M61-M68. Klawisz "Reset" wytaczy wszystkie te
przekazniki.

Patrz M21-M28 w celu uzyskania szczegotowych informaciji na temat przekaznikoéw kodu M.

M59 Set Output Relay

Ten kod M wigcza przekaznik. Przyktadem jego zastosowania to M59 Pnn, gdzie "nn" to numer wtaczanego
przekaznika. Komenda M59 moze by¢ uzyta do wtaczenia dowolnego z tych przekaznikéw wyjs¢ dyskretnych w
zakresie od 1100 do 1155. W razie uzycia makr, M59 P1103 wykonuje to samo, co opcjonalna makrokomenda nr
1103=1, przy czym z tym wyjatkiem, Ze jego przetworzenie nastepuje na koncu wiersza kodu.

UWAGA: 8M #1 uzywa adreséw 1140-1147.

M61-M68 Clear Optional User M Codes
Kody od M61 do M68 wtacznie sa opcjonalne dla interfejséw uzytkownika. Wytaczaja one jeden z przekaznikéw. Do
ich wigczenia uzy¢ M51-M58. Klawisz "Reset" wytaczy wszystkie te przekazniki.

Patrz M21-M28 w celu uzyskania szczegdtowych informaciji na temat przekaznikéw kodu M.

M69 Clear Output Relay

Ten kod M wytacza przekaznik. Przyktadem jego zastosowania to M69 Pnn, gdzie "nn" to numer wytagczanego
przekaznika. Komenda M69 moze by¢ uzyta do wytaczenia dowolnego z tych przekaznikdw wyjs¢ w zakresie od 1100
do 1155. W razie uzycia makr, M69 P1103 wykonuje to samo, co opcjonalna makrokomenda nr 1103=0, przy czym z
tym wyjatkiem, ze jego przetworzenie nastepuje na koncu wiersza kodu.

M75 Set G35 or G136 Reference Point
Ten kod jest uzywany do ustawiania punktu odniesienia dla komend G35 i G136. Musi on by¢ uzyty po funkcji
sondowania.

M76 / M77 Control Display Inactive / Control Display Active

Te kody sg uzywane do deaktywowania i aktywowania wyswietlacza ekranu. Ten kod M jest przydatny podczas
wykonywania duzych, skomplikowanych programéw, gdyz odswiezanie ekranu pochtania moc obliczeniowa, ktéra
bytaby potrzebna do wydawania komend ruchu maszyny.

M78 Alarm if Skip Signal Found

Ten kod M jest uzywany z czujnikiem. M78 wygeneruje alarm, jezeli zaprogramowana funkcja przeskoku (G31,

G36 lub G37) otrzyma sygnat od czujnika. Jest on uzywany wowczas, gdy nie oczekuije sie sygnatu przeskoku, co
moze wskazywac na zderzenie. Ten kod moze by¢ umieszczony w tym samym wierszu z kodem G przeskoku lub w
dowolnym nastepnym bloku.
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M79 Alarm if Skip Signal Not Found

Ten kod M jest uzywany z czujnikiem. M79 wygeneruje alarm, jezeli zaprogramowana funkcja przeskoku (G31,
G36 lub G37) nie otrzyma sygnatu od czujnika. Jest on uzywany woéwczas, gdy brak sygnatu przeskoku oznacza
btad pozycjonowania czujnika. Ten kod moze by¢ umieszczony w tym samym wierszu z kodem G przeskoku lub w
dowolnym nastgpnym bloku.

=7 |\’\

Wykryto sygnat Nie wykryto sygnatu

M80 / M81 Auto Door Open / Close
MB80 otwiera drzwiczki automatyczne, zas M81 zamyka drzwiczki automatyczne. Kaseta sterownicza wydaje sygnat
dzwiekowy, gdy drzwiczki znajduja sie w ruchu.

M82 Tool Unclamp
Ten kod jest uzywany do zwalniania narzedzia znajdujgcego sie we wrzecionie. Petni on wytacznie role konserwacyjno-
testowa. Wymiany narzedzi nalezy przeprowadzac¢ za pomoca MO06.

M83 / M84 Auto Air Gun On / Off

M83 wtaczy pistolet natryskowy, zas M84 wytaczy pistolet natryskowy. Ponadto, M83 Pnnn (nnn jest w milisekundach)
automatycznie wigcza pistolet na scisle okreslony czas, po czym wytgcza go. Automatyczny pistolet natryskowy moze
réwniez by¢ wiaczany i wytaczany recznie poprzez nacisniecie "Shift" i przycisku "Coolant".

M86 Tool Clamp
Ten kod zaciska narzedzie we wrzecionie. Petni on wytacznie role konserwacyjno-testowg. Wymiany narzedzi nalezy
przeprowadzac¢ za pomoca MO06.

M88 Through-Spindle Coolant On / M89 Through-Spindle Coolant Off

Kod M88 jest uzywany do wtgczania opcjonalnego uktadu chtodziwa wrzeciona (TSC), zas M89 wytacza ten uktad
chtodziwa.

Przed uzyciem uktadu TSC nalezy podtaczy¢ odpowiednie oprzyrzgdowanie, z otworem przelotowym. W razie
niezastosowania wtasciwego oprzyrzadowania, gtowica wrzeciona zostanie zalana chtodziwem, powodujgc utrate
uprawnien gwarancyjnych.

Uzycie komendy M04 (ruch wsteczny wrzeciona) z wigczona funkcja TSC nie jest zalecane.

Program Przyktadowy
Uwaga: Komenda M88 powinna zosta¢ wydana przed komenda predkosci wrzeciona.

T1 M6; (Wiertto uktadu chtodziwa TSC)
G90 G54 G00 X0 YO0;

G43 HO6 Z2.5;

M88; (Wtaczy¢ TSC)

S4400 M3;

G81 Z-2.25 F44. R.03;

M89 G80; (Wytaczyc TSC)

G91 G28 Z0;

M30;
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M95 Sleep Mode

Tryb obnizonej gotowosci jest w zasadzie dtugotrwatg sterowang przerwa w ruchu (pauzg). Tryb obnizonej gotowosci
moze by¢ uzyty w sytuacji, gdy uzytkownik chce, aby maszyna zaczeta rozgrzewke w celu osiagniecia petnej
gotowosci po przybyciu operatora. Format komendy M95 to:

M95 (hh:mm)

Komentarz nastepujacy bezposrednio po M95 musi zawiera¢ godziny i minuty czasu obnizonej gotowosci maszyny.
Dla przykfadu, jezeli biezaca godzina to 18:00, zas$ uzytkownik chce, aby maszyna pozostata w trybie obnizonej
gotowosci do godziny 06:30 nastepnego dnia, to nalezy zastosowac ponizszg komende:

M95 (12:30)
Wiersz nastepujgcy po M95 powinien zawiera¢ komendy ruchu osi oraz komendy rozgrzewki wrzeciona.

M96 Jump If No Input
P Blok programu, do ktdrego nalezy przejs¢ po spetnieniu wymagan testu warunkowego
Q Zmienna wejscia dyskretnego do testu (0 do 63)

Ten kod jest uzywany do testowania wejscia dyskretnego pod katem statusu 0 (wytaczony). Jest to przydatne podczas
sprawdzania statusu automatycznego trzymania roboczego lub innych akcesoriow, ktére wygeneruja sygnat dla uktadu
sterowania. Wartos¢ Q musi miescic sie w zakresie od 0 do 63, co odpowiada wejsciom znajdujacym sie na ekranie
diagnostyki (Wejscie lewe gérne to 0, zas wejscie dolne prawe to 63). Gdy ten blok programu zostanie wykonany, a
sygnat wejsciowy okreslony przez Q ma wartos¢ 0, wykonany zostanie blok programu Pnnnn (wiersz Pnnnn musi by¢
w tym samym programie).

Przyktad M96:

NO5 M96 P10 Q8 (Wejscie testowe nr 8, przetacznik drzwiczek, do zamkniecia);

N10 (Poczatek petli programuy);

(Program obrobki czesci);

N85 M21 (Wykonac¢ zewnetrzng funkcje uzytkownika)
N90 M96 P10 Q27 (Petla do N10, jezeli wyjscie zapasowe [#27] jest 0);
N95 M30 (Jezeli wejscie zapasowe 1, to koniec programu);

M97 Local Sub-Program Call

Ten kod jest uzywany do wywotywania wzorcowanego przez numer wiersza (N) w tym samym programie. Wymagany
jest kod, ktéry musi pasowacé do numeru wiersza w tym samym programie. Jest to przydatne dla prostych
podprograméw standardowych w programie; nie jest wymagany oddzielny program. Podprogram standardowy musi
koniczy¢ sie M99. Kod Lnn w bloku M97 powtérzy wywotanie podprogramu standardowego nn razy.

Przyktad M97:

00001

M97 P1000 L2 (Komenda L2 spowoduje dwukrotne wykonanie wiersza N1000 przez program)
M30

N1000 GO0 G90 G55 X0 YO (Wiersz N, ktéry zostanie wykonany po wykonaniu M97 P1000)
S500 M03

G43 HO1 Z1.

Z-5

GO01 G41 X.5 F100.

G03 YI-.5

GO01 X0 G40

Z1. F50.

G91 G28 20

G90

M99

M98 Sub Program Call

Ten kod jest uzywany do wywotania podprogramu standardowego, format to M98 Pnnnn (Pnnnn to numer
wywotywanego programu). Podprogram musi znajdowac sie na liscie programow i zawiera¢ M99, aby powréci¢ do
programu gtéwnego. Do wiersza zawierajgcego M98 mozna wprowadzi¢ zliczanie Lnn, co spowoduje wywotanie
podprogramu standardowego nn razy przed przej$ciem do nastepnego bloku.

00001 (Numer programu gtéwnego)
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M98 P100 L4; (Wywotaé¢ podprogram, numer podprogramu, 4-krotna petla)
M30 (Koniec programu)

00100 (NUMER PODPROGRAMU)
GO0 G90 G55 X0 YO
S500 M03

G43 HO1 Z1.

Z-.5

GO01 G41 X.5 F100.
GO3 YI-.5

GO01 X0 G40

Z1. F50.

G91 G28 Z0

G90

M99

M99 Sub-Program Return or Loop

Ten kod jest uzywany do powracania do programu gtéwnego z podprogramu standardowego lub makra, format
to M99 Pnnnn (Pnnnn to wiersz docelowy powrotu w programie gtdwnym). W razie uzycia w programie gtownym,
spowoduje to wykonanie przez program gtéwny petli zwrotnej do poczatku bez zatrzymania.

Uwagi dotyczace programowania - Zachowanie Fanuc mozna symulowa¢ za pomoca nastepujacego kodu:

wywotywanie programu: Haas Fanuc
00001 00001
N50 M98 P2 N50 M98 P2

N51 M99 P100
N100 (kontynuowag tutaj)
N100 (kontynuowag tutaj)
M30

M30
podprogram standardowy: 00002 00002
M99 M99 P100

M99 With Macros - Jezeli maszyna jest wyposazona w opcjonalne makra, to mozna uzy¢ zmiennej globalnej i okresli¢
blok do ominiecia poprzez dodanie #nnn=dddd do podprogramu standardowego, a nastepnie zastosowanie M99 P#nnn
po wywotaniu podprogramu standardowego.

M101 MOM (Minimum Oil Machining) Canned Cycle Mode
M101 nakazuje systemowi uruchomi¢ MOM kazdorazowo w przypadku napotkania odpowiedniego cyklu
standardowego kodu G (G73, G74, G76, G77 oraz G81 do G89 wtacznie). Olej jest dozowany dla zaprogramowanego
czasu trwania, gdy tylko narzedzie znajduje sie w ptaszczyznie R.

I(zaprogramowany): Tryb cyklu standardowego

Zaprogramowany: Czas trwania natrysku w sekundach (0.050 to 50 msek.).

M102 MOM Mode
M102 nakazuje systemowi zignorowac cykle standardowe kodu G i dozowac¢ olej kazdorazowo w przypadku napotkania
M102 w programie. Olej jest dozowany dla zaprogramowanego czasu trwania, z czestoscig okreslang przez ,,czas
pomiedzy natryskami MOM”.

I(zaprogramowany) J(czas cyklu): Tryb MOM

Zaprogramowany: Czas trwania natrysku w sekundach (0.050 to 50 msek.).

Czas cyklu: Czas (w sekundach) pomiedzy natryskami.

96-0121 wersja T Styczeri 2008 Kody M 177



-&

M103 Cancels MOM Mode.

M103 nakazuje systemowi anulowac zaréwno tryb standardowy, jak i tryb MOM (zaden olej nie jest dozowany poprzez

MOM).
M103: Anuluje tryb MOM.

M109 Interactive User Input

Ten kod M pozwala programowi typu G umiesci¢ krotka podpowiedz (komunikat) na ekranie. Makrozmienna w
zakresie od 500 do 599 wtgcznie musi by¢ okreslona przez kod P. Program moze sprawdzi¢ wystgpienie dowolnego
znaku, ktéry mozna wprowadzi¢ z klawiatury poprzez poréwnanie z dziesietnym odpowiednikiem znaku ASCII (G47,

Grawerowanie tekstu, zawiera liste znakéw ASCII).

Ponizszy program przyktadowy zada uzytkownikowi pytanie typu tak/nie i poczeka na wprowadzenie odpowiedzi "Y"

lub "N". Wszystkie inne znaki zostang zignorowane.

N1 #501= 0. (Usuna¢ zmienng)

M109 P501 (Tryb obnizonej gotowosci 1 min.?)
N5 IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (Poczekac na klawisz)
IF [#501 EQ 89.] GOTO10 Y)

IF [#501 EQ 78.]1 GOTO20 (N)

GOTO1 (Dalej sprawdzag)

N10 (Wprowadzono Y)

M95 (00:01)

GOTO30

N20 (Wprowadzono N)

G04 P1. (Nie wykonywac zadnych czynnosci przez 1 sekunde)
N30 (Stop)

M30

Ponizszy program przyktadowy poprosi uzytkownika o wybranie numeru, a nastepnie poczeka na wprowadzenie 1, 2

lub 3. Wszystkie inne znaki zostang zignorowane.

000234 (Program przyktadowy)

N1 #501= 0. (Usuna¢ zmienng)

M109 P501 (Wybrac 1, 2 lub 3:)

N5 IF [ #501 EQ 0.] GOTO5 (Poczekaé na klawisz)
IF [ #501 EQ 49.] GOTO10 (1

IF [ #501 EQ 50.] GOTO20 2

IF [#501 EQ 51.] GOTO30 (€]

GOTOf1 (Dalej sprawdzag)

N10 (Wprowadzono 1)

M95 (00:01)

GOTO30

N20 (Wprowadzono 2)

G04 P5. (Nie wykonywac zadnych czynnosci przez 5 sekund)
N30 (Wprowadzono 3)

M30
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. USTAWENA

Strony ustawien zawierajg wartosci sterujgce praca maszyny, ktére uzytkownik moze chcie¢ zmieni¢. Wiekszosc
ustawien moze by¢ zmieniona przez operatora. Ustawienia poprzedza krétki opis po lewej; wartos¢ jest wskazana po
prawej. Ogdlnie rzecz biorac, ustawienia pozwalajg operatorowi lub osobie dokonujacej nastawien zablokowac lub
wigczy¢ Scisle okreslone funkcje.

Ustawienia sg organizowane jako strony funkcjonalnie podobnych grup. Utatwia to uzytkownikowi zapamietanie
lokalizacji ustawien i skraca czas wymagany na nawigowanie przez ekran ustawien. Ponizsza lista jest podzielona na
grupy stron; nagtéwki stron petnia role tytutéw.

Uzy¢ pionowych klawiszy kursora w celu przejscia do wtasciwego ustawienia. W zaleznosci od ustawienia, ustawienie
mozna zmieni¢ poprzez wprowadzenie nowej liczby lub, jezeli ustawienie ma $cisle okreslone wartosci, nacisniecie
poziomych klawiszy kursora w celu wyswietlenia wyboréw. Nacisnac¢ klawisz "Write", aby wprowadzic¢ lub zmienié
wartos¢. Komunikat u géry ekranu informuje o sposobie zmiany zaznaczonego ustawienia.

Numer seryjny jest ustawieniem 26 na tej stronie i jest zabezpieczony przed zmiana przez uzytkownika. Jezeli
zachodzi potrzeba zmiany tego ustawienia, to nalezy skontaktowac sie z HAAS lub z dealerem. Ponizej przedstawiono
szczegotowy opis wszystkich ustawien:

1 - Auto Power Off Timer

To ustawienie stuzy do wytgczania zasilania maszyny, gdy nie byta uzywana przez pewien czas. Wartos¢
wprowadzona do tego ustawienia oznacza liczbe minut, przez jakg maszyna pozostanie bezczynna przed wytgczeniem
zasilania. Zasilanie nie zostanie wytaczone w trakcie wykonywania programu, zas czas (liczba minut) powréci do zera
kazdorazowo po nacisnieciu przyciskéw lub uzyciu zdalnego regulatora. Sekwencja automatycznego wytaczania daje
operatorowi 15-sekundowe ostrzezenie przed wytgczeniem zasilania; przez ten czas, nacisniecie dowolnego przycisku
zatrzyma operacje wytgczania zasilania.

2 - Power Off at M30

Wytacza zasilanie maszyny po zakoriczeniu programu (M30), jezeli to ustawienie jest wigczone ("On"). Maszyna udzieli
operatorowi 30-sekundowego ostrzezenia po osiggnieciu M30; nacisniecie dowolnego przycisku powoduje przerwanie
sekwencji.

4 - Graphics Rapid Path

To ustawienie zmienia sposéb, w jaki program jest widziany w trybie grafiki. Gdy jest wytaczone (Off), ruchy szybkie
(nie tnace) nie pozostawiaja sciezki. Gdy jest wtaczone (On), ruchy szybkie narzedzia pozostawiajg linie przerywana na
ekranie.

_-

5 - Graphics Drill Point

To ustawienie zmienia sposéb, w jaki program jest widziany w trybie grafiki. Gdy jest wtaczone (ON), ruch w osi Z
pozostawia znak X na ekranie. Gdy jest wytaczone OFF, na ekranie grafiki nie ma zadnych dodatkowych znakow.

) O

96-0121 wersja T Styczeri 2008 Ustawienia 179




-&

6 - Front Panel Lock
To ustawienie wytacza przyciski "Spindle CW" i "CCW", jezeli jest wtaczone (On).

7 - Parameter Lock
Wiaczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwia zmiane parametrow, z wyjatkiem parametréw 81-100. Uwaga - po
wtaczeniu uktadu sterowania, to ustawienie jest wtgczone.

8 - Prog Memory Lock
To ustawienie blokuje funkcje edycji pamieci (Alter, Insert itp.) w razie ustawienia na "ON".

9 - Dimensioning

To ustawienie wybiera pomigedzy trybem calowym i metrycznym. W razie ustawienia na "Inch", zaprogramowane
jednostki dla X, Y i Z sg calami, z doktadnoscig do 0.0001". W razie ustawienia na "Metric", zaprogramowane
jednostki to milimetry z doktadnoscig do 0.001 mm. Wszystkie przesuniete wartosci sg przeksztatcane, gdy to
ustawienie zostanie zmienione z "Inch" na "Metric" lub vice versa. Jednakze zmiana tego ustawienia nie spowoduje
automatycznego przeliczenia programu przechowywanego w pamieci; uzytkownik musi zmienié¢ zaprogramowane
wartosci osi dla nowych jednostek.

W razie ustawienia na "INCH", domysiny kod G to G20; w razie ustawienia na "METRIC", domysIny kod G to G21.

Zakres posuwu

.0001 do 300.000 cali/min.

CAL SYSTEM METRYCZNY
Posuw cale/min. mm/min.
Maks. zakres ruchu +/- 15400.0000 +/- 39300.000
Min. programowalny wymiar .0001 .001

.001do 1000.000

Klawisze impulsowania osi

Klawisz .0001
.001

.01

Klawisz .1

Klikniecie .0001 cala/skok
Klikniecie .001 cala/skok
Klikniecie .01 cala/skok
Klikniecie .1 cala/skok

Kliknigcie .001 mm/skok
Klikniecie .01 mm/skok
Klikniecie .1 mm/skok
Klikniecie 1 mm/skok

10 - Limit Rapid at 50%

Wigczenie tego ustawienia (potozenie "ON") ogranicza maszyne do 50% najszybszego ruchu osi nie zwigzanego z
cieciem (ruch szybki). Oznacza to, ze jezeli maszyna moze ustawic osie na 700 cali na minute (ipm), to ta wartos¢
zostanie ograniczona do 350 ipm w razie wigczenia tego ustawienia. Uktad sterowania wyswietli komunikat sterowania
recznego w ruchu szybkim 50% w razie wtaczenia tego ustawienia. Gdy jest ono wytaczono (OFF), dostepna jest
najwyzsza predkos¢ wynoszaca 100% ruchu szybkiego.

11 - Baud Rate Select

To ustawienie pozwala operatorowi zmieni¢ szybkos$¢ przesytu danych do/z pierwszego portu szeregowego (RS-
232). Dotyczy to tadowania/pobieranie programéw itp. oraz funkcji DNC. To ustawienie musi pasowac do szybkosci
transmisji z komputera osobistego.

12 - Parity Select

To ustawienie definiuje parzystos¢ dla pierwszego portu szeregowego (RS-232). W razie ustawienia na "none", zaden
bit parzystosci nie zostaje dodany do danych szeregowych. W razie ustawienia na zero, dodany zostaje bit "0". "Even"
(parzysty) i "Odd" (nieparzysty) pracuja jak normalne funkcje parzystosci. Upewni¢ sie co do wymagan systemu; dla
przyktadu, XMODEM musi korzystac z 8 bitéw danych przy braku parzystosci (ustawi¢ na "None"). To ustawienie musi
pasowac do szybkosci transmisji z komputera osobistego.

13 - Stop Bit
To ustawienie oznacza liczbe bitéw stopu dla pierwszego portu szeregowego (RS-232). Moze ono wynosic 1 lub 2. To
ustawienie musi pasowac do szybkosci transmisji z komputera osobistego.
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14 - Synchronization
To ustawienie zmienia protokoét synchronizacji pomiedzy nadajnikiem i odbiornikiem dla pierwszego portu
szeregowego (RS-232). To ustawienie musi pasowac¢ do szybkosci transmisji z komputera osobistego.

W razie ustawienia na RTS/CTS, druty sygnatowe w pierwszym przewodzie szeregowym danych informujg nadajnik o
koniecznosci tymczasowego zatrzymania przesytu danych, aby odbiornik moégt nadazyé.

W razie ustawienia na XON/XOFF (najczesciej stosowane ustawienie), kody znakow ASCII sg stosowane przez
odbiornik, aby poinformowac nadajnik o koniecznosci tymczasowego zatrzymania.

Wybor "DC CODES" jest podobny do "XON/XOFF", przy czym z tg roznica, ze wysytane sag kody dziurkarki tasmy
papierowej lub startu/stopu czytnika.

XMODEM jest protokotem komunikacji obstugiwanym przez odbiornik, ktory przesyta dane w blokach o wielkosci 128
bajtow. XMODEM zwieksza niezawodnosc¢, gdyz kazdy blok jest sprawdzany pod katem integralnosci. XMODEM musi
uzywac 8 bitow danych bez parzystosci.

Ustawienia 16-21
Te ustawienia moga by¢ wiaczane w celu uniemozliwienia nieznanym operatorom zmiany funkcji maszyny i
uszkodzenia maszyny lub obrabianego przedmiotu.

16 - Dry Run Lock Out
Funkcja "Dry Run" (pracy na sucho) nie jest dostepna w razie wtgczenia tego ustawienia (ON).

17 - Opt Stop Lock Out
Funkcja "Optional Stop" (opcjonalne zatrzymanie) nie jest dostepna w razie wtgczenia tego ustawienia (ON).

18 - Block Delete Lock Out
Funkcja "Block Delete" (usuwanie bloku) nie jest dostepna w razie wtaczenia tego ustawienia (ON).

19 - Feedrate Override Lock
Przyciski sterowania recznego predkoscia posuwu zostajg odtaczone w razie wigczenia (ON) tego ustawienia.

20 - Spindle Override Lock
Przyciski sterowania recznego predkoscia wrzeciona zostajg odtgczone w razie wigczenia (ON) tego ustawienia.

21 - Rapid Override Lock
Przyciski sterowania recznego ruchem szybkim osi zostajg odtagczone w razie witagczenia (ON) tego ustawienia.

22 - Can Cycle Delta Z
To ustawienie okresla odlegtos¢ wycofania osi Z w celu usuniecia widrow podczas cyklu standardowego G73. Musi
ono miescic¢ sie w zakresie od 0.0 do 29.9999 cala (0-760 mm).

23 - 9xxx Progs Edit Lock

Wigczenie tego ustawienia uniemozliwi przegladanie, edytowanie i usuwanie programow serii 9000. Programy serii
9000 nie moga byc¢ tadowane lub pobierane, gdy to ustawienie jest wigczone. Nalezy zauwazy¢, ze programy serii
9000 sa z reguty makroprogramami.

24 - Leader To Punch
To ustawienie stuzy do sterowania tasma prowadzaca (pusta tasma na poczatku programu) przesytana do dziurkarki
tasmy papierowej podtaczonej do pierwszego portu RS-232.

25 - EOB Pattern
To ustawienie steruje wzorcem EOB (korica bloku) w razie wysytania i odbierania danych do/z portu szeregowego 1
(RS-232). To ustawienie musi pasowac do szybkosci transmisji z komputera osobistego.

26 - Serial Number
Jest to numer seryjny maszyny. Nie mozna go zmienic.
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28 - Can Cycle Act w/o X/Z
Wiaczenie tego ustawienia (ON) spowoduje ukonczenie cyklu standardowego bez komendy X lub Z. Preferowana
metoda pracy polega na wtgczeniu tego ustawienia.

W razie jego wytagczenia (Off), uktad sterowania zatrzyma sie w razie zaprogramowania cyklu standardowego bez ruchu
osi X lub Z.

29 - G91 Non-modal

W razie wtgczenia tego ustawienia (ON), komenda G91 bedzie uzyta tylko w aktualnym bloku programu (niemodalnym).
W razie jego wytaczenia (OFF) i wydania komendy G91, maszyna wykorzystuje ruchy inkrementalne dla wszystkich
potozen osi.

30 - 4th Axis Enable

To ustawienie zatacza uktad sterowania dla sScisle okreslonej osi czwartej. W razie jego wytaczenia (OFF), os czwarta
jest odfaczona; zadne komendy nie moga by¢ przestane do tej osi. Patrz Ustawienie 78 dla osi piatej. Nalezy
zauwazy¢, iz dostepne sa dwa wybory: ,USER1” oraz ,USER2”, ktére moga by¢ uzywane do ustawiania unikalnego
stotu obrotowego.

31 - Reset Program Pointer
W razie wytaczenia tego ustawienia, przycisk "Reset" nie zmienia potozenia wskaznika programu. W razie wigczenia,
przycisk "Reset" przesuwa wskaznik programu do poczatku programu.

32 - Coolant Override

To ustawienie kontroluje sposob pracy pompy chtodziwa. Zaznaczenie "Normal" pozwala operatorowi wtaczaé

i wylacza¢ pompe recznie lub za pomoca kodéw M. Zaznaczenie "Off" generuje alarm w razie podjecia proby
recznego wigczenia uktadu chtodziwa lub z programu. Zaznaczenie "lgnore" spowoduje zignorowanie wszystkich
zaprogramowanych komend chtodziwa, ale pompe bedzie mozna wtaczyc¢ recznie.

33 - Coordinate System
To ustawienie zmienia sposob, w jaki uktad sterowania Haas rozpoznaje uktad przesunie¢ roboczych w razie
zaprogramowania G52 lub G92. Mozna ustawic¢ je na FANUC, HAAS lub YASNAC.

Ustawi¢ na YASNAC
G52 petni role zwyktego przesuniecia roboczego, podobnie jak G55.

Ustawienie na FANUC z G52

Wszystkie wartosci w rejestrze G52 zostang dodane do wszystkich przesunie¢ roboczych (globalna zmiana
wspotrzednych). Ta wartos¢ G52 moze by¢ wprowadzona recznie lub poprzez program. W razie wyboru FANUC,
nacisniecie RESET, zadanie M30 lub wytaczenie zasilania maszyny usunie warto$¢ wprowadzong dla G52.

Ustawienie na HAAS z G52

Wszystkie wartosci w rejestrze G52 zostang dodane do wszystkich przesunie¢ roboczych. Ta wartosé¢ G52 moze
by¢ wprowadzona recznie lub poprzez program. Operator moze wyzerowac warto$é zmiany wspotrzednych w G52
poprzez reczne wprowadzenie zera lub zaprogramowanie G52 X0, YO i/lub Z0.

Ustawienie na YASNAC z G92:

W razie ustawienia na YASNAC i zaprogramowania G92 X0 YO0, uktad sterowania wprowadzi obecng lokalizacje
maszyny jako nowe potozenie zerowe (zerowe przesuniecie robocze); ta lokalizacja zostanie wprowadzona i bedzie
widoczna w rejestrze G52.

Ustawienie na FANUC lub HAAS z G92:

W razie nastawienia na FANUC lub HAAS z G92, praca bedzie przebiegaé jak w przypadku ustawienia YASNAC,
jednak z tg réznica, iz nowe zerowe przesuniecie robocze zostanie wprowadzone jako nowa wartos¢ G92. Ta nowa
wartos¢ w rejestrze G92 bedzie stosowana oprdocz aktualnego przesunigcia roboczego do definiowania nowego
zerowego potozenia roboczego.

34 - 4th Axis Diameter

To ustawienie stuzy do okreslania srednicy osi A (0.0 do 50 cali), ktéra to wartosc¢ jest uzywana przez uktad sterowania
do ustalania katowej predkosci posuwu. Predko$¢ posuwu jest zawsze podawana w programie jako cale na minute
(lub mm na minute), w zwiazku z czym ukfad sterowania musi zna¢ srednice obrabianej czesci w celu obliczenia
katowej predkosci posuwu. Patrz ustawienie 79 odnosnie do $rednicy osi pigte;j.

182 Ustawienia 96-0121 wersja T Styczen 2008



35 - G60 Offset

Jest to wpis numeryczny w zakresie od 0.0 do 0.9999 cala. To ustawienie stuzy do okreslania odlegtosci, o jaka 0$
ominie punkt docelowy przed nawrotem. Patrz takze G60.

36 - Program Restart

W razie wtgczenia tego ustawienia (On), ponowne uruchomienie programu od punktu innego niz poczatek skutkuje
przeskanowaniem przez uktad sterowania catego programu w celu sprawdzenia, czy narzedzia, przesuniecia, Kody G i
M oraz potozenia osi sa prawidtowo ustawione zanim program zostanie uruchomiony przy bloku, przy ktérym znajduje
sie kursor. W razie wigczenia ustawienia 36, ponizsze kody M zostang przetworzone:

MO8 Coolant On (uktad chtodziwa wigczony) M37 Parts Catcher Off (chwytacz czesci
wytgaczony)

MQ9 Coolant Off (uktad chtodziwa wytaczony) M41 Low Gear (niski bieg)

M14 Cimp Main Spndl (blokada wrzeciona gtéwnego) M42 High Gear (wysoki bieg)

M15 Unclmp Main Spndl (odblokowanie wrzeciona gtéwnego) M51-58 Set User M (ustawienie M
uzytkownika)

M36 Parts Catcher On (chwytacz czesci wtaczony) M61-68 Clear User M (usuniecie M
uzytkownika)

W razie jego wytaczenia (Off), program rozpoczyna bez sprawdzania stanu maszyny. Wytaczenie tego ustawienia
pozwoli zaoszczedzi¢ czasu w przypadku pracy ze sprawdzonym programem.

37 - RS-232 Data Bits

To ustawienie stuzy do zmiany liczby bitéw danych dla portu szeregowego 1 (RS-232). To ustawienie musi pasowac
do szybkosci transmisji z komputera osobistego. Normalnie nalezy stosowac 7 bitow danych, ale niektére komputery
wymagaja 8 bitéw. XMODEM musi uzywac 8 bitéw danych bez parzystosci.

38 - Aux Axis Number

Jest to wpis numeryczny pomiedzy 0 i 1. To ustawienie stuzy do wyboru liczby zewnetrznych osi pomocniczych
dodanych do systemu. W razie ustawienia na 0, nie ma zadnych osi pomocniczych. W razie ustawienia na 1, obecna
jest o$ V.

39 - Beep @ M00, M01, M02, M30

Wigczenie tego ustawienia (ON) uruchamia sygnalizator dzwiekowy klawiatury w razie wykrycia M0O, MO1 (przy
wtaczonym opcjonalnym zatrzymaniu), M02 lub M30. Sygnalizator dzwiekowy pozostaje wtaczony do czasu
nacisniecia dowolnego przycisku.

40 - Tool Offset Measure
To ustawienie okresla sposéb definiowania rozmiaru narzedzi do kompensacji frezu. Mozna ustawi¢ je na "Radius”
(promien) lub "Diameter" (Srednica).

41 - Add Spaces RS-232 Out

W razie wtaczenia tego ustawienia (ON) pomiedzy kodami adresowymi zostajg dodane spacje, gdy program zostanie
wystany przez port szeregowy RS-232 1. Moze to znaczaco utatwi¢ odczyt/edycje programu na komputerze osobistym
(PC). W razie jego wytgczenia (OFF), programy przesytane przez port szeregowy nie maja spaciji i sg trudniejsze do
odczytania.

42 - M0O After Tool Change
Wiaczenie tego ustawienia (ON) zatrzymuje program po wymianie narzedzia; wygenerowany zostanie komunikat
informacyjny. Aby kontynuowac program, konieczne jest nacisniecie przycisku "Cycle Start".

43 - Cutter Comp Type

To ustawienie kontroluje rozpoczecie pierwszego skoku skrawania skompensowanego oraz sposob usuwania
narzedzia z obrabianej czesci. Dostepne ustawienia to A oraz B; odnosnie do przyktadéw, patrz rozdziat "Kompensacja
frezu".

44 - Min F in Radius TNC %

(Minimalna predkos¢ posuwu jako procent promienia kompensaciji ostrza narzedzia) To ustawienie wptywa na
predkos¢ posuwu, gdy kompensacja frezu przesuwa narzedzie do wewnatrz przejscia kolistego. Ten rodzaj
przejscia zostaje spowolniony w celu utrzymania statej predkosci posuwu powierzchniowego. To ustawienie okresla
najwolniejsza predkos¢ posuwu jako procent zaprogramowanej predkosci posuwu (zakres 1-100).
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45 - Mirror Image X-axis
46 - Mirror Image Y-axis
47 - Mirror Image Z-axis

48 - Mirror Image A-axis
Gdy jedno lub wiecej z tych ustawien sg wigczone (ON), ruch osi jest odwracany (odbicie lustrzane) wokot zerowego
punktu roboczego. Patrz takze G101, Enable Mirror Image, w rozdziale Kody G.

ODBICIE LUSTRZANE XY —ODBICIE LUSTRZANE Y

Y /N

PN\ | /4

ODBICIE LUSTRZANE WYLACZONY

Q

<

49 - Skip Same Tool Change

W niektérych programach, to samo narzedzie moze by¢ wywotane w nastepnym segmencie programu lub
podprogramu standardowego. Uktad sterowania przeprowadzi dwie zmiany i zakonczy z tym samym narzedziem
we wrzecionie. W razie wtgczenia tego ustawienia (ON), to narzedzie zostanie ominiete podczas wymiany narzedzia;
wymiana narzedzia nastgpi dopiero po umieszczeniu innego narzedzia we wrzecionie.

50 - Aux Axis Sync

To ustawienie zmienia synchronizacje pomiedzy nadajnikiem i odbiornikiem dla drugiego portu szeregowego.
Drugi port szeregowy jest uzywany dla osi pomocniczych. Ustawienia pomiedzy uktadem sterowania CNC i osiami
pomocniczymi muszg byc¢ takie same.

Wybér "RTS/CTS" informuje nadajnik o koniecznosci tymczasowego zatrzymania przesytu danych, aby odbiornik mégt
nadazyc.

Wybdr "XON/XOFF" skutkuje zastosowaniem kodéw znakéw ASCII przez odbiornik, aby poinformowac nadajnik o
koniecznosci tymczasowego zatrzymania. Najczesciej stosuje sie ustawienie "XON/XOFF".

"DC Codes" jest podobne do "XON/XOFF", ale z ta rdznicag, ze wystane zostajg kody startu/stopu.

Funkcja "XMODEM" jest obstugiwana przez odbiornik, ktéry przesyta dane w blokach o wielkosci 128 bajtéw.
XMODEM zwigksza niezawodnos¢ komunikacji RS-232, gdyz nastepuje kontrola integralnosci wszystkich blokow.

51 - Door Hold Switch Override (Safety Switch Override)
Wybdr "Off" uniemozliwi rozpoczecie programu, gdy drzwiczki sg otwarte, zas otwarcie drzwiczek spowoduje
zatrzymanie uruchomionego programu (tak samo jak nacisniecie "Feed Hold").

Maszyny wyposazone w reczny przetacznik bezpieczenstwa przechodza do stanu wstrzymania posuwu w przypadku
zwolnienia przetacznika bezpieczeristwa.

Po wtaczeniu ukfadu sterowania, to ustawienie automatycznie powraca do OFF (wytaczone).

52 - G83 Retract Above R

Zakres od 0.0 do 30.00 cali lub 0-761mm. To ustawienie zmienia zachowanie G83 (cykl nawiercania precyzyjnego).
Wiekszos$¢ programistéw ustawia ptaszczyzne odniesienia (R) znacznie powyzej przejscia, aby zapewni¢ catkowite
usuniecie wioréw z otworu przez ruch usuwania wiérow. Powoduje to jednak strate czasu, gdyz maszyna "nawierca"
te pusta przestrzen. Jezeli ustawienie 52 jest ustawione na odlegto$¢ wymagana w celu usunigecia wioréw, to
ptaszczyzna R moze by¢ umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci.
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Potozenie poczatkowe
Ptaszczyzna R

Nowa pfaszczyzna R
A — Szczyt czesci

Ustawienie nr 52 _+ %

53 - Jog w/o Zero Return

Wigczenie tego ustawienia (ON) umozliwia impulsowanie osiami bez zerowania maszyny (tj. bez ustalania potozenia
poczatkowego maszyny). Jest to niebezpieczny stan, gdyz o$ moze uderzy¢ o mechaniczne prowadnice, co grozi
uszkodzeniem maszyny. Po witaczeniu uktadu sterowania, to ustawienie automatycznie powraca do OFF (wytaczone).

54 - Aux Axis Baud Rate
To ustawienie pozwala operatorowi zmieni¢ szybkosc¢ transmisji dla drugiego portu szeregowego (0$ pomocnicza). To
ustawienie musi by¢ dopasowane do wartosci w uktadzie sterowania osi pomocnicze;.

55 - Enable DNC from MDI
Wigczenie tego ustawienia (On) udostepnia funkcje DNC. Aby wybra¢ DNC w uktadzie sterowania, nalezy dwukrotnie
nacisnac¢ przycisk MDI/DNC.

Funkcja DNC (bezposrednie sterowanie numeryczne) nie jest dostepna w razie wytgczenia tego ustawienia (Off).

56 - M30 Restore Default G
W razie wtagczenia tego ustawienia (ON), zakonczenie programu za pomocg M30 lub poprzez nacisniecie "Reset"
przywrdci wszystkie modalne kody G do wartosci domysinych.

57 - Exact Stop Canned X-Z
Ruch szybki XZ skojarzony z cyklem standardowym moze nie osiggna¢ doktadnego zatrzymania w razie wytgczenia
tego ustawienia (Off). Wigczenie tego ustawienia (ON) zapewnia doktadne zatrzymanie ruchu XZ.

58 - Cutter Compensation
To ustawienie wybiera zastosowany rodzaj kompensacji frezu (FANUC lub YASNAC). Patrz rozdziat "Kompensacja
frezu".

59 - Probe Offset X+
60 - Probe Offset X-
61 - Probe Offset Z+

62 - Probe Offset Z-

Te ustawienia stuzg do definiowania przemieszczenia i wielkosci czujnika wrzeciona. Te cztery ustawienia okreslajg
odlegtos¢ i kierunek ruchu od miejsca uruchomienia czujnika do lokalizacji faktycznej wykrytej powierzchni. Te
ustawienia sg uzywane przez kody G31, G36, G136 i M75. Wartosci wpisane dla kazdego ustawienia moga by¢
liczbami dodatnimi lub ujemnymi.

W celu uzyskania dostepu do tych ustawien mozna uzyé makr; w celu uzyskania doktadnych informaciji, patrz rozdziat
"Makra".

63 - Tool Probe Width
To ustawienie stuzy do okreslania szerokosci czujnika uzytego do testowania srednicy narzedzia. To ustawienie,
uzywane przez G35, jest dostepne tylko dla opcji czujnika.

64 - T. OFS Meas Uses Work

To ustawienie zmienia sposob pracy przycisku Tool Ofset Mesur (pomiar przesuniecia narzedzia). W razie jego
witaczenia (ON), wprowadzone przesuniecie narzedzia jest zmierzonym przesunieciem narzedzia plus przesuniecie
wspotrzednych roboczych (0$ Z). Gdy jest ono wytaczone (OFF), przesuniecie narzedzia jest réwne potozeniu Z
maszyny.
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65 Graph Scale (Height)

To ustawienie okresla wysokos¢ obszaru roboczego, ktdra jest wyswietlana na ekranie trybu grafiki. Wartos¢ domysina
dla tego ustawienia jest wysokoscig maksymalna, ktéra jest catkowitym obszarem roboczym maszyny. Do ustawienia
okreslonej skali mozna uzy¢ nastepujacego wzoru:

taczny ruch w osi Y = Parametr 20 / Parametr 19
Skala = £aczny ruch w osi Y / Ustawienie 65

66 Graphics X Offset

To ustawienie lokalizuje prawa strone okienka skalowania wzgledem potozenia zerowego X maszyny (patrz rozdziat
dotyczacy grafiki). Jego wartos¢ domysina to zero.

67 Graphics Y Offset

To ustawienie lokalizuje gérna czes¢ okienka powiekszania wzgledem potozenia zerowego Y maszyny (patrz rozdziat
dotyczacy grafiki). Jego wartos¢ domysina to zero.
Tryb grafiki

Ustawienia 66 i 67 Ustawie'nia 6667
ustawione na @ ustawione na 2.0

69 DPRNT Leading Spaces

Jest to ustawienie typu On/Off (wigaczone/wytaczone). W razie ustawienia na OFF, uktad sterowania nie stosuje
spacji prowadzacych wygenerowanych przez makroinstrukcje w formacie DPRNT. W razie ustawienia na ON, uktad
sterowania wykorzystuje spacje prowadzgce. Ponizszy przyktad ilustruje zachowanie uktadu sterowania, gdy to
ustawienie jest OFF lub ON.

#1=3.0; MOC WYJSCIOWA
GO GO0 X#1 ; WYLACZONY ON
DPRNT[X#1[44]] ; X3.0000 X 3.0000

Nalezy zwrdci¢ uwage na spacje pomiedzy "X" oraz 3, gdy to ustawienie jest wtaczone (ON). Informacje sa tatwiejsze
do odczytania, gdy to ustawienie jest wtaczone (ON).

70 - DPRNT Open/CLOS DCode

To ustawienie okresla, czy instrukcje POPEN i PCLOS w makrach przesytaja kody sterujace DC do portu
szeregowego. W razie jego wiaczenia (ON), te instrukcje przesytaja kody sterujace DC. W razie jego wytaczenia (OFF),
kody sterujace sg ttumione. Ustawienie domysine to ON.

71 Default G51 Scaling

To ustawienie okresla skalowanie dla komendy G51 (patrz rozdziat "Kod G", G51), gdy adres P nie jest uzywany.
Wartos¢ domysina 1.000 (zakres od 0.001 do 8380.000).

72 Default G68 Rotation

To ustawienie okresla obrét, w stopniach, dla komendy G68, gdy adres R nie jest uzywany. Musi on miesci¢ sie w
zakresie od 0.0000 do 360.0000s.

73 G68 Incremental Angle

To ustawienie umozliwia zmiane kata obrotu G68 dla kazdej komendy G68. W razie jego wtaczenia (ON) i wykonania
komendy G68 w trybie inkrementalnym (G91), wartos¢ okreslona w adresie R zostaje dodana do poprzedniego kata
obrotu. Dla przyktadu, wartos¢ R wynoszgca 10 spowoduje obrét o 10° dla pierwszej komendy, o 20° dla nastepnej
komendy itp.
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74 - 9xxx Progs Trace

To ustawienie, wraz z ustawieniem 75, jest przydatne do usuwania btedéw z programéw CNC. W razie 74 jego
witaczenia (On), uktad sterowania wyswietla kod w makroprogramach (O9xxxx). W razie jego wytaczenia (Off), uktad
sterowania nie wyswietla kodu serii 9000.

75 - 9xxxx Progs Singls BLK

Gdy ustawienie 75 jest wigczone (On), a uktad sterowania pracuje w trybie "Single Block", uktad sterowania zatrzymuje
sie przy kazdym bloku kodu w makroprogramie (O9xxxx) i czeka, dopdki operator nie nacisnie "Cycle Start". W razie
75 jego wylaczenia (Off), makroprogram jest wykonywany ciagle, za$ uktad sterowania nie zatrzymuje sie przy kazdym
bloku - nawet jesli tryb "Single Block" jest wtaczony. Ustawienie domysine to "On".

Gdy ustawienie 74 oraz ustawienie 75 sa jednoczesnie wigczone (On), uktad sterowania pracuje normalnie. Innymi
stowy, wszystkie wykonane bloki sg zaznaczone i wyswietlone, zas w trybie "Single Block" nastepuje pauza przed
wykonaniem kazdego bloku.

Gdy ustawienie 74 oraz ustawienie 75 sg jednoczesnie wytaczone (Off), uktad sterowania wykonuje programy serii
9000 bez wyswietlania kodu programu. Jezeli uktad sterowania znajduje sie w trybie "Single Block", to podczas
wykonywania programu serii 9000 nie nastgpi zadna pauza bloku pojedynczego.

Gdy ustawienie 75 jest wtaczone (On), a ustawienie 74 jest wytaczone (Off), programy serii 9000 sg wyswietlane w
kolejnosci realizacji.

76 - Tool Release Lock Out
W razie wtgczenia tego ustawienia (ON), przetacznik zwalniania narzedzi na bloku klawiszy zostaje odtaczony.

77 - Scale Integer F
To ustawienie pozwala operatorowi wybrac sposoéb interpretaciji wartosci F (predkos¢ posuwu), ktéra nie zawiera
kropki dziesietnej, przez uktad sterowania. (Zaleca sie, aby programisci zawsze stosowali kropke dziesietna.) To
ustawienie pomaga operatorom wykonywac programy opracowane na uktadzie sterowania innym niz Haas. Dla
przyktadu F12:

Ustawienie 77 wytagczone 0.0012 jedn./min.

Ustawienie 77 wtgczone 12.0 jedn./min.

Dostepnych jest 5 ustawien predkosci posuwu:
INCH MILLIMETER
DEFAULT (.0001) DEFAULT  (.001)
INTEGER F1=F1 INTEGER F1=F1
N F1 = F.0001 N F1 =F.001
.01 F10 = F.001 .01 F10 = F.01
.001 F100 = F.01 .001 F100 = F.1
.0001 F1000 = F.1 .0001 F1000 = F1

78 - 5th axis Enable

W razie jego wytaczenia (OFF), o$ piata jest odtaczona; zadne komendy nie moga by¢ przestane do tej osi. Aby zmienic
to ustawienie, nalezy nacisna¢ przycisk "Emergency Stop". Patrz ustawienie 30 dla osi czwartej. Nalezy zauwazyc¢, ze
istnieja dwa wybory — ,USER1” oraz ,USER2” — ktére moga by¢ uzywane do ustawiania unikalnego stotu obrotowego.

79 - 5th-axis Diameter

To ustawienie stuzy do okreslania srednicy osi B (0.0 do 50 cali), ktéra to wartosc¢ jest uzywana przez uktad sterowania
do ustalania katowej predkosci posuwu. Predkos¢ posuwu jest zawsze podawana w programie jako cale na minute
(lub mm na minute), w zwigzku z czym uktad sterowania musi znac srednice obrabianej czesci w celu obliczenia
katowej predkosci posuwu. Patrz ustawienie 34 odnosnie do $rednicy osi czwartej.

80 - Mirror Image B-axis
Jest to ustawienie typu On/Off (wtaczone/wytaczone). Gdy jest wytgczone, ruch osi odbywa sie normalnie. Gdy jest

witaczone, ruch osi moze by¢ obrazowany (lub odwracany) wokét punktu zerowego pracy. Patrz takze ustawienia 45-
48iG101.

81 - Tool At Power Up
W razie nacisniecia klawisza "Power Up/Restart", uktad sterowania zmienia narzedzie okreslone w tym ustawieniu. W
razie okreslenia zera (0), przy wigczeniu zasilania nie nastgpi zadna wymiana narzedzi. Ustawienie domysine to "1".
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Ustawienie 81 wywotuje jeden z nizej wymienionych proceséw podczas zataczenia zasilania/ponownego uruchomienia:

A. Jezeli Ustawienie 81 jest ustawione na zero, to karuzela zostanie obrécona do kieszeni nr 1. Zadna wymiana
narzedzi nie zostanie wykonana.

B. Jezeli Ustawienie 81 zawiera numer narzedzia aktualnie znajdujgcego sie we wrzecionie, to karuzela pozostanie
przy tej samej kieszeni bez przeprowadzania wymiany narzedzia.

C. Jezeli Ustawienie 81 zawiera numer narzedzia, ktére aktualnie nie znajduje sie we wrzecionie, to karuzela
zostanie obrécona do kieszeni nr 1, a nastepnie do kieszeni zawierajgcej narzedzie okreslone w Ustawieniu 81.
Wykonana zostanie wymiana narzedzi w celu wprowadzenia okreslonego narzedzia do wrzeciona.

82 - Language
Jezyki inne niz angielski sg dostepne w ukfadzie sterowania Haas. Aby ustawi¢ na inny jezyk, nalezy wybra¢ jezyk i
nacisna¢ Enter.

83 - M30/Resets Overrides
W razie wtaczenia tego ustawienia (On), M30 przywraca wszystkie funkcje sterowania recznego (predkos¢ posuwu,
wrzeciono, ruch szybki) do ustawiert domysinych (100%).

84 - Tool Overload Action
To ustawienie powoduje wykonanie okreslonego dziatania (Alarm, Feedhold, Beep, Autofeed) kazdorazowo w
przypadku przecigzenia narzedzia (patrz rozdziat "Oprzyrzadowanie").

Wybor "Alarm" spowoduje zatrzymanie maszyny w razie przeciazenia maszyny.

W razie ustawienia na "Feedhold", wyswietlony zostanie komunikat "Tool Overload", zas maszyna zatrzyma sie w
sytuacji wstrzymania posuwu w przypadku wystapienia tego stanu. Nacisniecie dowolnego klawisza usunie komunikat.

Wybor "Beep" spowoduje wygenerowanie sygnatu dzwiekowego przez uktad sterowania w razie przecigzenia
narzedzia.

W razie ustawienia na "Autofeed", tokarka automatycznie ograniczy predkos¢ posuwu w oparciu o obcigzenie
narzedzia.

Uwagi dotyczace posuwu automatycznego:Podczas gwintowania (sztywnego lub swobodnego), funkcje
sterowania recznego posuwu i wrzeciona zostang zablokowane, w zwigzku z czym funkcja posuwu automatycznego
bedzie niedostepna (uktad sterowania pozornie zareaguje na nacisniecie przyciskow sterowania recznego poprzez
wyswietlenie komunikatéw sterowania recznego). Funkcja posuwu automatycznego nie powinna by¢ stosowana
podczas frezowania z gwintowaniem lub automatycznego gwintowania odwrotnego gtowic, gdyz moga wystapic¢
nieprzewidziane skutki lub nawet zderzenie.

Ostatnia zadana predkos$¢ posuwu zostanie przywrdécona po zakonczeniu wykonywania programu, badz gdy
operator nacisnie RESET (resetowanie) lub wytaczy funkcje AUTOFEED (posuw automatyczny). Operator moze uzy¢
klawiaturowych przyciskéw sterowania recznego predkosci posuwu, gdy wybrana jest funkcja AUTOFEED (posuw
automatyczny). Te przyciski zostang rozpoznane przez funkcje posuwu automatycznego jako nowa zadana predkosc¢
posuwu, dopoki nie zostanie przekroczona warto$¢ graniczna obcigzenia narzedzia. Jezeli jednak przekroczono juz
wartos¢ graniczng obcigzenia, to uktad sterowania zignoruje przyciski sterowania recznego predkoscia posuwu.

85 - Maximum Corner Rounding

To ustawienie definiuje doktadnosc¢ obrobki skrawaniem zaokraglonych krawedzi w wybranej tolerancji. Poczgtkowa
wartos¢ domysina to 0.05 cala. W razie ustawienia na zero (0), uktad sterowania pracuje w taki sposob, jak gdyby
wydano komende zatrzymania doktadnego w kazdym bloku ruchu.

Punkt Dwa ponizsze warunki moga wystgpic przy tej samej
programu wartosci posuwu oraz wartosci ustawienia 85.
p o Nie ma koniecznosci spowolnienia w celu
. |Ustawienie 85 = 0.002 spetnienia ustawienia doktadnosci

Wymagana jest znacznie nizsza predkosé, aby

Ustawienie 85 = 0.005 kontynuowac obrobke skrawaniem w narozu

86 - M39 Lockout

Jest to ustawienie typu On/Off (wlaczone/wytaczone). W razie jego wtaczenia (ON), komendy M39 s3 ignorowane.
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87 - M06 Resets Override

Jest to ustawienie typu On/Off (wtaczone/wytaczone). Gdy jest wtaczone (ON) i wydana zostanie komenda MO06,
wszystkie funkcje sterowania recznego zostaja anulowane i przywrécone do wartosci zaprogramowanych lub
domysinych.

88 - Reset Resets Overrides

Jest to ustawienie typu On/Off (wtaczone/wytaczone). Gdy jest wigczone, a operator nacisnie przycisk RESET,
wszystkie funkcje sterowania recznego zostaja anulowane i przywrécone do wartosci zaprogramowanych lub
domysinych.

90 - Max Tools To Display
To ustawienie ogranicza liczbe narzedzi wyswietlona na ekranie "Tool Geometry". Zakres tego ustawienia to 1 - 200.

91 - Advanced Jog
Jego wigczenie uaktywnia funkcje Index Jog oraz Jog Travel Limits. To ustawienie jest uzywane w serii frezarek
narzedziowych. Patrz dodatek dot. frezarek narzedziowych w celu uzyskania wiecej informacji na temat tych funkciji.

100 - Screen Saver Delay

W razie ustawienia na zero, wygaszacz ekranu zostaje unieruchomiony. W razie ustawienia na pewna liczbe minut,
po uptywie tego czasu bez uzywania klawiatury nastepuje wtaczenie wygaszacza ekranu IPS. Po drugim opdznieniu
wygaszacza ekranu pojawi sie logo Haas, ktére bedzie zmienia¢ potozenie co 2 sekundy (aby wytaczy¢, nacisnaé
dowolny klawisz, badz przycisk ,handle jog” lub ,alarm”). Wygaszacz ekranu nie moze by¢ aktywowany, gdy uktad
sterowania znajduje sie w trybie "Sleep”, "Jog", "Edit" lub "Graphics".

101 - Feed Overide -> Rapid

Wiaczenie tego ustawienia (ON) i nacisniecie "Handle Control Feedrate" powoduje realizacje funkcji sterowania
recznego dla posuwu automatycznego i ruchu szybkiego przez zdalny regulator. Ustawienie 10 wptywa na
maksymalna predkosc¢ ruchu szybkiego.

103 - CYC START/FH Same Key
Nalezy nacisnac¢ i przytrzymac przycisk "Cycle Start", aby uruchomi¢ program, gdy to ustawienie jest witaczone (ON).
W razie zwolnienia "Cycle Start", wygenerowane zostaje wstrzymanie posuwu.

To ustawienie nie moze by¢ wiaczone przy wiaczonym ustawieniu 104. Gdy dowolne z nich jest wigczone (ON), drugie
zostanie automatycznie wytaczone.

104 - Jog Handle to SNGL BLK
Zdalny regulator moze by¢ uzywany do przechodzenia w pojedynczych krokach przez program, gdy to ustawienie jest
wiaczone (ON). Odwrdcenie kierunku zdalnego regulatora generuje stan "Feed Hold" (wstrzymanie posuwu).

To ustawienie nie moze by¢ wiaczone (ON) przy wtaczonym ustawieniu 103. Gdy dowolne z nich jest wtaczone (ON),
drugie zostanie automatycznie wytgczone.

108 - Quick Rotary G28
Wigczenie tego ustawienia (ON) zeruje jednostke obrotowa przy uzyciu najkrétszej odlegtosci.

Dla przyktadu, jezeli jednostke obrotowa ustawiono na 10° i wydano komende zerowania, to stét obrotowy obréci sie o
350°, jesli to ustawienie jest wytaczone (OFF). Jezeli ustawienie jest wigczone (ON), to stot obréci sie o -10°.

W celu zastosowania ustawienia 108, bit parametru CIRC. WRAP. (10) musi by¢ ustawiony na 1 w parametrze 43 dla
osi A oraz parametr 151 dla osi B. Jezeli bity parametréw nie zostang ustawione na 1, to uktad sterowania zignoruje
ustawienie 108.

109 - Warm-Up Time in MIN.
Jest to liczba minut (maksymalnie 300 minut od momentu wtaczenia zasilania) stosowania kompensacji okreslonych w
ustawieniach 110-112.

Przeglad - Jezeli maszyna zostanie witgczona, a ustawienie 109 i co najmniej jedno z ustawien 110, 111 lub 112 s3
ustawione na wartos¢ niezerowg, to wyswietlone zostanie ponizsze ostrzezenie:

OSTRZEZENIE! Warm up Compensation is specified (okre$lono kompensacije rozgrzewania)!
Do you wish to activate (czy aktywowac)
Warm up Compensation (kompensacje nagrzewania) (Y/N)?
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W razie podania "Y", uktad sterowania natychmiast stosuje catg kompensacje (ustawienie 110, 111, 112), zas
kompensacja zostaje obnizona z uptywem czasu. Dla przyktadu, po uptywie 50% czasu okreslonego w ustawieniu 109,
odlegtos¢ kompensacji bedzie wynosi¢ 50%.

Aby zresetowac okres, nalezy wytaczy¢ i wtaczy¢ maszyne, a nastepnie odpowiedzie¢ "tak" na pytanie dotyczace
kompensacji zadane przy witgczeniu zasilania.

OSTRZEZENIE! Zmiana ustawieri 110, 111 lub 112 przy uruchomionej kompensagii
moze spowodowac nagty ruch rzedu maks. 0.0044 cala.

Warto$¢ pozostatego czasu rozgrzewania jest wyswietlona w dolnym prawym rogu ekranu "Diagnostics Inputs 2" w
standardowym formacie hh:mm:ss.

110 - Warmup X Distance
111 - Warmup Y Distance
112 - Warmup Z Distance

Ustawienia 110, 111 i 112 okreslajg wartos¢ kompensaciji (maks. = + 0.0020" lub + 0.051 mm) zastosowana dla osi.
Aby ustawienie 109 zadziatato, nalezy wprowadzi¢ wartosci dla ustawien 110-112.

114 - Conveyor Cycle (minutes)
115 - Conveyor On-time (minutes)
Te dwa ustawienia steruja opcjonalnym przenosnikiem wiéréw. Ustawienie 114 (Conveyor Cycle Time) jest odstepem
czasu, po ktérym przenosnik wtgcza sie automatycznie. Ustawienie 115 (Conveyor On-Time) to czas pracy
przenosnika. Dla przyktadu, jezeli ustawienie 114 zostanie nastawione na 30, a ustawienie 115 na 2, to przenosnik
widrow bedzie wigczac sie co pét godziny, pracowac przez dwie minuty, a nastepnie wytaczaé sie
Czas wigczenia nalezy ustawi¢ na nie wiecej niz 80% czasu cyklu. Pamietac, ze:

Przycisk CHIP FWD (lub M31) wtaczy przenosnik w kierunku do przodu i aktywuje cykl.

Przycisk CHIP REV (lub M32) wtaczy przenosnik w kierunku do tytu i aktywuje cykl

Przycisk CHIP STOP (lub M33) zatrzyma przenosnik i anuluje cykl.

116 - Pivot Length
Ustawienie 116 zostaje ustawione podczas budowy maszyny i nie jest nigdy zmieniane. Tylko wykwalifikowany technik
serwisowy powinien zmienié¢ to ustawienie.

117 - G143 Global Offset

To ustawienie jest przeznaczone dla klientéw, ktérzy maja kilka frezarek piecioosiowych Haas i chca przesytaé
programy i narzedzia miedzy nimi. Do tego ustawienia mozna wprowadzi¢ réznice dtugosci osi przegubu (réznica
pomiedzy ustawieniem 116 dla kazdej maszyny), ktéra zostanie zastosowana do kompensacji dtugosci narzedzia
G143.

118 - M99 Bumps M30 CNTRS

Gdy to ustawienie jest wtaczone (ON), M99 doda jeden do licznikow M30, ktére sg widoczne na ekranie CURNT
COMNDS. Nalezy pamietac, ze M99 zwieksza liczniki tylko w razie wystgpienia w programie gtéwnym, nie zas w
podprogramie.

119 - Offset Lock
Wiaczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwia zmiane wartosci na ekranie "Offset". Jednakze programy, ktéry zmieniaja
przesuniecia, wcigz moga je zmieniac.

120 - Macro Var Lock
Wiaczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwi zmiange makrozmiennych. Jednakze programy, ktory zmieniaja
makrozmienne, wcigz moga je zmieniac.
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121 - APC Pal. Jedno zaladowanie X
122 - APC Pal. Jedno zaladowanie Y
123 - APC Pal. Jedno roztadowanie X
124 - APC Pal. Jedno roztadowanie Y
125 - APC Pal. Dwa zatadowania X
126 - APC Pal. Dwa zatadowania Y
127 - APC Pal. Dwa roztadowania X

128 - APC Pal.

129 - APC Pal

Ustawienia 121-129 to potozenia palety dla osi X i Y. Sg one ustawianie w chwili instalacji APC i nie powinny byc¢

zZmieniane.

Dwa roztadowania Y
. 112 Bezpieczne potozenie X

130 - Tap Retract Speed

To ustawienie okresla predkos¢ wycofywania podczas cyklu gwintowania. Wprowadzenie wartosci, przyktadowo
2, zadaje frezarce komende wycofania z gwintu z predkoscig dwukrotnie wieksza od predkosci wejscia. W razie

ustawienia wartosci 3, wycofanie nastgpi z predkoscia trzykrotnie wieksza. Wartos¢ 0 lub 1 pozostanie bez wptywu na
predkos¢ wycofywania. (Zakres 0-4)

Wprowadzenie wartosci 2 jest tozsame z uzyciem kodu J wynoszacego 2 dla G84 (Cykl standardowy gwintowania).
Jednakze okreslenie kodu J dla gwintowania szybkiego jest nadrzedne wzgledem ustawienia 130,

Uwaga: Jezeli maszyna nie jest wyposazona w opcje Rigid Tap, to to ustawienie jest bezskuteczne.

131 - Auto Door

Ten parametr obstuguje opcje drzwiczek automatycznych.. Nalezy go wtaczy¢ (ON) dla maszyn z drzwiczkami
automatycznymi. Patrz takze M85/86 (Kody M otwarcia/zamkniecia drzwiczek automatycznych).

Drzwiczki zamknag sie w razie nacisniecia "Cycle Start" i otworzg po osiagnieciu przez program M00, M01 (z
wtaczonym opcjonalnym zatrzymaniem) lub M30, gdy wrzeciono przestanie sie obracac.

133 - REPT Rigid Tap

To ustawienie zapewnia, ze podczas gwintowania wrzeciono jest zorientowane w sposob zapewniajgcy ustawienie
gwintéw w linii w razie zaprogramowania drugiego przejscia gwintowania.

142 - Offset Chng Tolerance

To ustawienie generuje komunikat ostrzezenia, gdy przesuniecie zostanie zmienione o wiecej niz wartosc
wprowadzona dla tego ustawienia. Wyswietlona zostanie ponizsza podpowiedz: "XX zmienia przesuniecie o wiecej
niz ustawienie 142! Zaakceptowac (Y/N)?" W razie proby zmiany przesuniecia o warto$¢ przekraczajgca wartosé

wprowadzong (dodatnig lub ujemna) - tj. w razie wpisania "Y" - uktad sterowania aktualizuje przesuniecie jak zwykle; w
przeciwnym razie zmiana zostaje odrzucona.

W razie wpisania "Y", ukfad sterowania aktualizuje przesuniecie jak zwykle; w przeciwnym razie zmiana zostaje

odrzucona.

143 Machine Data Collect

To ustawienie pozwala uzytkownikowi pobra¢ dane z uktadu sterowania za pomoca jednej lub wiecej komend
Q przestanych przez port RS-232 oraz ustawi¢ makrozmienne za pomocg komendy E. Ta funkcja bazuje na
oprogramowaniu i wymaga uzycia dodatkowego komputera w celu zazgdania, zinterpretowania i przechowania
danych z uktadu sterowania. Opcja sprzetowa takze umozliwia odczytywanie statusu maszyny. Patrz rozdziat
"Przenoszenie danych CNC" w celu uzyskania szczegétowych informaciji.

144 - Feed Overide->Spindles

To ustawienie stuzy do utrzymania statego doptywu wioréw w razie zastosowania sterowania recznego. W razie

witaczenia tego ustawienia (ON), wszelkie funkcje sterowania recznego predkoscia posuwu zostana zastosowane do

predkosci wrzeciona, zas funkcje sterowania recznego wrzecionem zostang odtgczone.
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146 - APC Pallet 3 Load X
147 - APC Pallet 3 Load Y
148 - APC Pallet 3 Unload X
149 - APC Pallet 3 Unload Y
150 - APC Pallet 4 Load X
151 - APC Pallet 4 Load Y
152 - APC Pallet 4 Unload X
153 - APC Pallet 4 Unload Y

154 - APC Pallet 3 & 4 Safe X
Patrz ustawienia 121-129

155 - Load Pocket Tables

To ustawienie powinno by¢ uzyte wytacznie w przypadku aktualizacji oprogramowania i/lub skasowania pamieci i/lub
reinicjalizacji uktadu sterowania. W celu zastgpienia zawartosci tabeli kieszeni narzedziowej mocowanego bocznie
urzadzenia do wymiany narzedzi danymi z pliku, ustawienie musi by¢ wtaczone (ON).

Jezeli to ustawienie jest wytaczone (OFF) podczas wprowadzania pliku offsetowego z dyskietki elastycznej lub RS-
232, zawartos¢ tabeli kieszeni narzedziowej pozostaje niezmieniona. Ustawienie 155 automatycznie przechodzi do
potozenia domysinego OFF (wyfaczone) po wiaczeniu maszyny.

156 - Save Offset with PROG
W razie wtgczenia tego ustawienia (ON), uktad sterowania zachowa przesuniecia w tym samym pliku co programy, ale
pod nagtéwkiem 0999999. Przesuniecia sg widoczne w pliku przed koncowym znakiem %.

157 - Offset Format Type
To ustawienie kontroluje format, w jakim przesuniecia sg zapisywane wraz z programami.

W razie ustawienia na "A", format jest podobny do wyswietlonego przez uktad sterowania i zawiera kropki dziesietne
oraz nagtéwki kolumn. Przesunigcia zachowane w tym formacie mozna fatwiej redagowac na komputerze osobistym, a
nastepnie zatadowac¢ ponownie.

W razie ustawienia na B, kazde przesuniecie zostaje zachowane w oddzielnym wierszu z wartoscia N i wartoscig V.
158,159,160 - XYZ Screw Thermal COMP %

Te ustawienia mozna regulowac w przedziale od -30 do +30; stuzg one do zmiany wartosci kompensaciji cieplnej sruby
w zakresie od -30% do +30%.

162 - Default To Float

Gdy to ustawienie jest wigczone (ON), uktad sterowania dodaje kropke dziesietng do wartosci wprowadzonych bez
kropki dziesietnej (dla

pewnych kodéw adresowych). Gdy to ustawienie jest wytaczone (Off), wartosci nastepujgce za kodami adresowymi
sg traktowane jako notacja operatora (np. czesci tysieczne lub dziesieciotysieczne.) To ustawienie wyklucza wartosc¢ A
(kat narzedzia) w bloku G76. Tak wiec ta funkcja dotyczy nastepujacych kodéw adresowych:

Wprowadzona warto$éPrzy wytaczonym ustawieniuPrzy wtaczonym ustawieniu

W trybie calowym X -2 X-.0002 X-2
W trybie MM X -2 X-.002 X-2

Ta funkcja dotyczy nastepujacych kodéw adresowych:

X, Y, Z,AB,C,EF,IJ K UW

A (z wyjatkiem wspolnego wystgpienia z G76) Jezeli wartos¢ A G76 zawierajgca kropke dziesietng zostanie znaleziona
podczas wykonywania programu, to generowany jest alarm 605 "Invalid Tool Nose Angle".

D (z wyjatkiem z G73)

R (z wyjatkiem z G71 w trybie YASNAC)

Nalezy pamietac, ze to ustawienie wptywa na interpretacje wszystkich programéw wprowadzonych manualnie lub z
dysku, badz poprzez RS-232. Nie wptywa ono na ustawienie 77 Scale Integer F.

163 - Disable .1 Jog Rate
To ustawienie wytacza najwyzsza predkos¢ impulsowania. Jezeli operator wybierze najwyzsza predkosé impulsowania,
to maszyna automatycznie dobierze predkos$¢ bezposrednio nizsza.
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164 - Rotary Increment

To ustawienie dotyczy przycisku ROTARY INDEX na EC300. Okresla ono ruch obrotowy dla stotu obrotowego

w stanowisku tadowania. Nalezy nastawi¢ je na warto$¢ w przedziale od -360 do 360 stopni. Dla przyktadu,
wprowadzenie "90" spowoduje obrét palety o 90° kazdorazowo po nacisnieciu przycisku indeksowania obrotowego.
W razie ustawienia na "0", stét obrotowy nie bedzie obracac sie. 167-186 - Konserwacja okresowa

Ustawienia konserwacji okresowej zapewniaja mozliwo$é monitorowania 14 pozycji, z szescioma pozycjami
zapasowymi. Te ustawienia pozwalaja uzytkownikowi zmieni¢ domysing liczbe godzin dla kazdej pozycji w razie
aktywacji podczas obstugi. Jezeli liczba godzin zostanie ustawiona na zero, to pozycja nie pojawi sie na licie pozyciji
na stronie konserwacji komend biezgcych.

167-186 Periodic Maintenance

Ustawienia konserwacji okresowej zapewniaja mozliwo$¢é monitorowania 14 pozycji, z szeScioma pozycjami
zapasowymi. Te ustawienia pozwalajg uzytkownikowi zmieni¢ domysing liczbe godzin dla kazdej pozyciji w razie
aktywacji podczas obstugi. Jezeli liczba godzin zostanie ustawiona na zero, to pozycja nie pojawi sie na liscie pozycji
na stronie konserwacji komend biezacych.

167 Domyslna wymiana chtodziwa w czasie wtgczonego zasilania

169 Domyslna wymiana filtra oleju w czasie wigczonego zasilania

170 DomysIna wymiana oleju przektadniowego w czasie wigczonego zasilania

171 DomyslIna kontrola poziomu chtodziwa w zbiorniku w czasie wtgczonego zasilania
172 DomyslIna kontrola poziomu smaru prowadnic w zbiorniku w czasie ruchu

173 Domyslna kontrola poziomu oleju przektadniowego w czasie wigczonego zasilania
174 Domyslna inspekcja stanu uszczelek/wycieraczek w czasie ruchu

175 DomyslIna kontrola filtra powietrza doprowadzanego w czasie wtgczonego zasilania
176 DomyslIna kontrola poziomu oleju hydraulicznego w czasie wtaczonego zasilania
177 Domyslna wymiana filtra hydraulicznego w czasie ruchu

178 Przytacza smaru — domysinie w czasie ruchu

179 Smarowanie uchwytu — domysinie w czasie ruchu

180 Smarowanie krzywek urzadzenia do wymiany narzedzi — domyslnie w trakcie wymiany narzedzi
181 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 1, domyslnie w czasie wtgczonego zasilania
182 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 2, domysinie w czasie wtaczonego zasilania
183 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 3, domyslnie w czasie ruchu

184 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 4, domyslnie w czasie ruchu

185 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 5, domyslnie w trakcie wymiany narzedzi
186 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 6, domyslnie w trakcie wymiany narzedzi

187 - Machine Data Echo

To ustawienie mozna WEACZYC lub WYLACZYC. W razie WLACZENIA, komendy Q gromadzenia danych wydawane
z komputera osobistego uzytkownika zostang wyswietlone na ekranie komputera. W razie WYLACZENIA, te komendy
nie sg wyswietlane.

188/189/190 - G51 X/Y/Z SCALE

Osie moga byc¢ skalowane oddzielnie za pomoca ponizszych nowych ustawien (bezwzglednie liczba dodatnia).
Ustawienie 188 = G51 X SCALE

Ustawienie 189 = G51 Y SCALE

Ustawienie 190 = G51 Z SCALE

Jezeli jednak ustawienie 71 ma wartos¢, to ustawienia 188-190 sg ignorowane, zas wartos¢ w ustawieniu 71 zostaje
uzyta do skalowania. Jezeli wartos¢ dla ustawienia 71 jest zerem, to uzywane sg ustawienia 188-190. Nalezy pamietac,
ze woéwczas, gdy obowigzujg ustawienia 188-190, dozwolona jest tylko interpolacja liniowa (G01). W razie uzycia G02
lub GO3, wygenerowany zostanie alarm 467.

191 - Default Smoothness

Dostepne pozycje tego ustawienia to ROUGH (zgrubne), MEDIUM ($rednie) lub FINISH (wykanczanie); do ustawiania
gtadkosci i wspoétczynnika maksymalnego frezowania narozy uzywa sie parametrow 302, 303, 314, 749 oraz 750-754 i
G187. Wartosci domysine sg uzywane, jesli nie zostaty anulowane komenda G187.
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KONSERWACJA
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WYMAGANIA OGOLNE

Zakres temperatur roboczych: 5 do 40°C (41°F do 104°F)

Zakres temperatur przechowywania: -20 do 70°C (-4°F do 158°F)
Wilgotnosc¢ powietrza: Wilgotnos¢ wzgledna 20% - 95%, bez kondensaciji
Wysokosc¢: 0-7000 stoép

SPECYFIKACJA ZASILANIA

Wszystkie maszyny wymagaja:

Zasilania pradem zmiennym 3-fazowym w potaczeniu w tréjkat lub w gwiazde; zrédto zasilania musi by¢ uziemione
(przewdd srodkowy w potaczeniu w tréjkat lub zerowy w potaczeniu typu gwiazda)

Zakres czestotliwosci: 47 — 66 Hz

Wahania napigcia liniowego nie moga przekracza¢ +/10%

Zaktocenia harmoniczne nie przekraczajace 10% napiecia RMS.

System 20-15 HP (standardowo VF oraz 10K, EC300, EC400)

Wymagane napiecie 195-260V Wymagane wysokie napiecie 354-488V
Uktad zasilania' 50 AMP 25 AMP
Wytacznik automatyczny Haas 40 AMP 20 AMP
Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajacego od panelu elektrycznego
jest ponizej 100', to uzy¢: Przewodu 10 mm? (8 GA) Przewodu 4 mm? (12 GA)
Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajacego od panelu elektrycznego
jest ponizej 100, to uzyc: Przewodu 16 mm2 (6 GA) Przewodu 6 mmz (10 GA)

System 40-30 HP (Stozek 50, Stozek 40 HT 10K, VF z funkcja pracy superszybkiej, EC-300, EC-400 12K)

Wymagane napiecie 195-260V Wymagane wysokie napiecie 354-488V?
Uktad zasilania' 100 AMP 50 AMP
Whytacznik automatyczny Haas 80 AMP 40 AMP
Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajacego od panelu elektrycznego
jest ponizej 100, to uzyc: Przewodu 25 mmz (4 GA) Przewodu 10 mmz (8 GA)
Jezeli dtugosc¢ standardowego przewodu zasilajgcego od panelu elektrycznego
jest ponizej 100', to uzy¢: Przewodu 35 mm2 (2 GA) Przewodu 16 mm2 (6 GA)

System 40-30 HP (VS 1/3, HS 3-7 oraz modele R)
Wymagane napiecie 195-260V

Zasilanie 125 AMP

Whytacznik automatyczny Haas 100 AMP

Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajacego od panelu elektrycznego

jest ponizej 100, to uzyc: Przewodu 35 mmz (2 GA)

Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajacego od panelu elektrycznego

jest ponizej 100, to uzy¢: Przewodu 70 mm2 (0 GA)
OSTRZEZENIE!

Do ramy urzadzenia trzeba podiaczy¢ oddzielny przewéd uziomowy o takim
samym przekroju, jak przewdd zasilajacy. Uziemienie jest niezbedne w celu
zapewnienia bezpiecznej i prawidtowej pracy. Musi ono byé podiaczone do
gtéwnej listwy zerujacej w RG budynku i poprowadzone do urzadzenia ta sama
droga, co przewdd zasilajacy. Do uziemienia nie mozna uzy¢ rur wodociagowych,
ani preta zakopanego blisko urzadzenia.
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Zasilanie urzadzenia musi by¢ uziemione. W potaczeniu gwiazdowym trzeba uziemi¢ przewdd neutralny. W potaczeniu
tréjkatnym trzeba uziemi¢ gataz centralng lub zastosowac uziemienie jednej z gatezi pradowych. Urzadzenie nie bedzie
dziata¢ poprawnie bez uziemienia. (Nie ma to znaczenia w razie skorzystania z zewnetrznej opcji 480V.)

Jesli brak stabilnosci napiecia zasilajacego przekracza dopuszczalne granice, to urzadzenie moze nie osiggnac
znamionowej mocy. Maszyna moze pracowaé prawidtowo, ale dostepna moc bedzie nizsza od przewidzianej przez
producenta. To zjawisko wystepuje czesciej w razie uzycia konwerterow fazy. Konwertery mozna stosowac tylko
wtedy, gdy inne rozwigzania sa niedostepne.

Maksymalne napiecie miedzy gateziami lub gateziami i uziemieniem nie powinno przekraczac¢ 260V lub 504V w
urzadzeniach z opcjg wewnetrznego wysokiego napigcia.

"Wymagania przedstawione w tabeli odzwierciedlajg moc wewnetrznego wytacznika automatycznego maszyny. Jego
czas wyzwalania jest wyjatkowo dtugi. Moze okazac sig, ze w celu zapewnienia prawidtowej pracy trzeba zwiekszy¢
moc gtéwnego bezpiecznika zewnetrznego o 20-25%, co opisano w rozdziale "Zasilanie".

2 Przedstawiona specyfikacja wysokiego napiecia dotyczy wewnetrznej konfiguracji 400V, ktéra jest standardowa w
maszynach dostepnych w Europie. Uzytkownicy krajowi i wszyscy pozostali musza uzy¢ zewnetrznej opcji 480 V.

SPECYFIKACJA POWIETRZA

Frezarki wymagaja powietrza pod ci$nieniem co najmniej 100 psi przy wejsciu do regulatora cisnienia z tylu maszyny.
Wymagana jest rowniez objetos¢ rzedu 4 scfm (9scfm dla frezarek EC i HS). Powietrze powinno by¢ dostarczane

z kompresora o mocy przynajmniej 2 KM, ktory wtacza sie przy spadku cisnienia do 100 psi i ze zbiornikiem o
pojemnosci, co najmniej 20 galondw.

UWAGA: Dowymaganego minimum trzebadodac co najmniej2 scfm (ponizej), jeslioperator
bedzie korzystat z dyszy powietrznej podczas operacji pneumatycznych.

Typ urzadzenia Gtéwny regulator powietrza Rozmiar weza wlotowego linii powietrza
EC-300 85 psi $rednica wewnetrzna 1/2”
EC-400 85 psi $rednica wewnetrzna 1/2”
EC-1600 85 psi $rednica wewnetrzna 1/2”
HS 3/4/6/7 oraz modele R 85 psi Srednica wewnetrzna 1/2”
VF-1 - VF-11 (stozek 40), VM 85 psi Srednica wewnetrzna 3/8”
VF-5 - VF-11 (stozek 50) 85 psi Srednica wewnetrzna 1/2”
Seria VR 85 psi Srednica wewnetrzna 1/2”
VS 1/3 85 psi $rednica wewnetrzna 1/2”

Zaleca sie podtgczenie weza ze sprezonym powietrzem do karbowanego kré¢ca urzadzenia i zabezpieczenie go
zaciskiem. Jesli trzeba uzy¢ szybkozigczki, to musi ona mie¢ srednice co najmniej 1/2".

UWAGA: Nadmierna ilos¢ oleju i wody w doprowadzanym powietrzu moze spowodowac
uszkodzenie urzadzenia. Filtr/regulator cisnienia powietrza ma specjalng mise,
ktérag nalezy oprézni¢ przed uruchomieniem urzadzenia. Stan misy nalezy
sprawdzac raz na miesigc. Inne zanieczyszczenia, obecne w nadmiarze w linii
powietrza, moga zatka¢ zawor spustowy i spowodowac przedostanie sie oleju
i/lub wody do urzadzenia.

UWAGA: Potaczenia pomocnicze powietrza nalezy doprowadzi¢ do ztacz po lewej stronie
filtra/reduktora powietrza.

OSTRZEZENIE!

Gdy maszyna pracuje i ciSnienie na manometrze (na regulatorze maszyny)
podczas zmiany narzedzia lub palety spadnie o ponad 10 psi, to do maszyny nie
jest dostarczana wystarczajaca ilos¢ powietrza.
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HARMONOGRAM KONSERWACJI

Ponizej znajduje sie wykaz regularnych czynnosci konserwacyjnych dla obrabiarek wielooperacyjnych. Te zalecenia
musza by¢ przestrzegane, aby urzadzenie mogto wtasciwie pracowac oraz w celu zapewnienia waznosci gwaranciji.

Czestosé
Codziennie

Co tydzien

Co miesigc

Copotrocznie

Corocznie

2 lata

Prace konserwacyjne wykonywane

eSprawdzi¢ poziom chfodziwa podczas kazdej oSmiogodzinnej zmiany (zwtaszcza podczas
intensywnego uzytkowania TSC).

e Sprawdzi¢ poziom oleju w zbiorniku olejowym prowadnicy.

e Usunac¢ wiéry z oston prowadnicy i osadnika.

e Usunac¢ widry z urzadzenia do wymiany narzedzi.

e Oczyscic stozek wrzeciona czystg szmatg i nasmarowac lekkim olejem.

eSprawdzic filtry uktadu chtodziwa wrzeciona (TSC). Wyczys$ci¢ lub wymienic, w zaleznosci od
potrzeb.

e Sprawdzi¢ prawidtowosc¢ pracy automatycznego spustu na filtrze regulatora.

W maszynach z opcja TSC oczysci¢ osadnik wiéréw w zbiorniku ptynu chtodzacego. Zdjaé
pokrywe zbiornika i usuna¢ osad ze zbiornika. Odtaczy¢ pompe chtodziwa od szafki i
wyltaczy¢ zasilanie maszyny przed rozpoczeciem pracy przy zbiorniku chtodziwa.
Wykonywacé te czynnosé COMIESIECZNIE dla maszyn bez opcji TSC.

e Sprawdzi¢, czy manometr/regulator powietrza wskazuje 85 psi. Sprawdzi¢, czy regulator
cisnienia powietrza dostarczanego do wrzeciona wskazuje 17 psi. W przypadku maszyn z
wrzecionem 15K sprawdzi¢, czy regulator wskazuje 20 psi.

W maszynach z opcjg TSC, nanies¢ gatke smaru na kotnierz narzedzia.

Wykonywaé te czynnosé COMIESIECZNIE dla maszyn bez opcji TSC.

e Oczysci¢ zewnetrzne powierzchnie delikatnym srodkiem czyszczacym. NIE uzywaé
rozpuszczalnikow.

e Sprawdzi¢ hydrauliczne przeciwcisnienie rownowazace wedtug specyfikacji maszyny.

eSprawdzi¢ poziom oleju w skrzynce przektadniowej. Dla wrzecion o stozki 40:Zdja¢ ostone
otworu inspekcyjnego pod gtowica wrzeciona. Dolewac¢ powoli olej od gory, az zacznie
kapac przez rurke przelewowa w dnie miski osadnika. Dla wrzecion o stozki 50:Sprawdzi¢
poziom oleju przez wziernik. W razie potrzeby dola¢ z boku skrzynki przektadniowe;.

e Sprawdzi¢, czy ostony prowadnicy dziataja prawidtowo i w razie potrzeby nasmarowac je
lekkim olejem.

e Natozy¢ gatke smaru na zewnetrznej krawedzi szyn prowadnicy w urzadzeniu do wymiany
narzedzi i zmieni¢ kolejno wszystkie narzedzia.

e Sprawdzi¢ poziom oleju SMTC we wzierniku (patrz “Kontrola poziomu oleju w mocowanym
bocznie urzgdzeniu do wymiany narzedzi” w niniejszym rozdziale).

*EC-400 Oczysci¢ podktadki ustalajgce na osi A i stanowisko tadowania. Wiaze sie to z
koniecznoscia zdjecia palety.

e Sprawdzi¢, czy na otworach wentylacyjnych napedu wektorowego szafki elektrycznej (pod
wiacznikiem zasilania) nie nagromadzit sie kurz. Jezeli doszto do nagromadzenia sie kurzu,
to otworzy¢ szafke i oczysci¢ otwory wentylacyjne czysta szmatkg. W razie potrzeby uzy¢
sprezonego powietrza w celu usunigcia nagromadzonego kurzu.

*\Wymieni¢ chtodziwo i doktadnie oczyscic zbiornik chtodziwa.

e Sprawdzi¢ wszystkie przewody gietkie i linie smarowe pod katem pekniec.

e Sprawdzi¢ obrotowg 0$ A. W razie potrzeby dola¢ oleju (Mobil SHC-630). Poziom oleju nie
moze spasc ponizej potowy wysokosci wziernika.

*\Wymienic¢ olej w przektadni. Spust oleju znajduje sie na spodzie przektadni. Zdjg¢ ostone
otworu inspekcyjnego pod gtowicg wrzeciona. Dolewaé powoli olej od goéry, az zacznie
kapac przez rurke przelewowa w dnie miski osadnika. Dla wrzecion ze stozkiem 50 dola¢
oleju z boku przektadni.

e Oczyscic filtr oleju w zbiorniku oleju panelu regulacji smaru/powietrza i usunac resztki ze
spodu filtra.

e Maszyny VR Wymieni¢ olej przektadniowy osi A i B (Mobil SHC 634).

¢EC-400 Wymieni¢ olej osi obrotowej A
eMaszyny VR Wymieni¢ uktad rownowazgcy osi A.
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KONSERWACJA OKRESOWA

Na ekranie Current Commands (komendy biezace) znajduje sie strona konserwacji okresowej. Aby uzyskaé do niej
dostep, nalezy nacisng¢ CURNT COMDS, a nastepnie uzy¢ przyciskow Page Up i Page Down w celu przewiniecia.

Pozycje na liscie mozna wybra¢ za pomoca klawiszy strzatkowych "up" i "down". Wybrang pozycje mozna nastepnie
wiaczy¢ lub wytaczy¢ poprzez nacisniecie "Origin". Jezeli pozycja jest aktywna, to wyswietlone zostang pozostate
godziny pracy; dla pozycji wytaczonej wyswietlony zostanie symbol “—".

Czas do przegladu dla danej pozyciji reguluje sie za pomoca strzatki lewej i prawej. Nacisniecie klawisza ORIGIN
spowoduje przywrdcenie domysinego czasu.

Pozycje sa kontrolowane poprzez zliczenie albo czasu wtaczonego zasilania (ON-TIME), albo czasu cykli obrébki
(CS-TIME). Gdy czas dojdzie do zera, u dotu ekranu zostanie wyswietlony komunikat “Maintenance Due” (termin
konserwaciji) - ujemna liczba godzin wskazuje czas po przekroczeniu terminu konserwacji.

Wyswietlony komunikat nie jest informacja o alarmie i nie ma zadnego wptywu na prace urzadzenia. Po wykonaniu
koniecznych przegladéw, operator moze wybrac te pozycje na stronie "Scheduled Maintenance" (konserwacja
planowa), nacisnac przycisk Origin, aby ja wylaczy¢, po czym jeszcze raz nacisna¢ klawisz Origin, aby na nowo
rozpoczg¢ odliczanie domysinej liczby godzin do przegladu.

Patrz ustawienia 167-186 odnosnie do dodatkowych ustawiert domysinych konserwacji. Nalezy pamietac, ze

ustawienia 181-186 sa uzywane jako zapasowe alarmy konserwacji poprzez wprowadzanie liczb. Numer konserwaciji
jest wyswietlany na stronie "Current Commands" po dodaniu wartosci (czasu) do ustawienia.

Okna i ostony z ptyt poliweglanowych moga ulec ostabieniu, jesli zostang wystawione na dziatanie ptynéw
stosowanych w obrébce lub chemikalidw zawierajgcych aminy. Roczna utrata wytrzymatosci moze siega¢ 10%
pierwotnej wartosci. W razie podejrzenia degradacji, wymienic¢ okienko. Zalecana jest wymiana okienek co dwa lata.

Nalezy bezwzglednie wymieni¢ wszelkie uszkodzone lub powaznie porysowane okienka i ostony. Natychmiast
wymieni¢ uszkodzone okienka.

OSWIETLENIE ROBOCZE

We frezarkach Haas stosuje sie cztery rodzaje o$wietlenia roboczego. Przed przystgpieniem do jakiejkolwiek pracy
przy frezarce wytaczy¢ zasilanie maszyny gtéwnym wytgcznikiem.

Y

Soczewka
UWAGA: Zasilanie lampki roboczej pochodzi z obwodu GFI. Jezeli lampka robocza

nie zapali sig, to najpierw sprawdzi¢ ten obwdd; w razie potrzeby mozna go
zresetowac z boku pulpitu operatora.

~
~

/

~

Soczewka > Ustalacz  Sruby

PRZENOSNIK WIOROW

Podczas normalnej pracy wiekszos¢ widrow jest usuwana z urzadzenia przez rure odprowadzajaca. Bardzo mate
widry moga jednak przeptyna¢ przez spust i zgromadzi¢ sie na sitku zbiornika chtodziwa. Aby zapobiec zablokowaniu
spustu, sitko nalezy regularnie czyscié¢. Jezeli dojdzie do zatkania spustu i ptyn chtodzacy zacznie gromadzi¢ sie w
wannie, to nalezy zatrzymac urzadzenie, poluzowac widry blokujgce spust i poczekac¢ az chtodziwo sptynie. Nastepnie
oczyscic sitko zbiornika chtodziwa i wznowic¢ prace.
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CISNIENIE POWIETRZA DOPROWADZANEGO DO WRZECIONA

Sprawdzi¢ cisnienie powietrza doprowadzanego do wrzeciona za pomoca manometru znajdujacego sie za gtéwnym
regulatorem powietrza. Frezarki VF, VR i VS nalezy ustawi¢ na 17 psi. Frezarki serii EC oraz serii HS nalezy ustawi¢ na

25psi. W razie potrzeby wyregulowac.

Wrzeciono 12K i 15K

7

Cisnienie powietrza dla wrzeciona 12K i 15K wynosi 20 psi. Wrzeciona 12K i 15K wymagaja wyzszego cisnienia, aby
nieznacznie zmniejszy¢ ilos¢ oleju i predkos¢ jego dostarczania do tozysk.

WYKRES SMAROWANIA

System

Frezarki pionowe

Smar prowadnicy i pneumatyka
Przektadnia

0Os$ Ai B (seria VR)

Seria EC

Smar prowadnicy i pneumatyka
Przektadnia

Stoét obrotowy

HS 3/4/6/7 oraz model R
Smar prowadnicy i pneumatyka
Przektadnia

Stot obrotowy

Smar

Mobil Vactra #2
Mobil DTE 25
Mobil SHC634

Mobil Vactra #2
Mobil DTE 25
Mobil SHC-634

Mobil DTE -25
Mobil DTE 25
Mobil SHC-634

llosé

2-2.5 kwarty

Stozek 40 34 uncje, stozek 50 51 uncji

0s$ A 5 kwart, 0o$ B 4 kwarty

2-2.5 kwarty
34 oz
Woziernik poziomu

2-2.5 kwarty
34 oz
Woziernik poziomu

*Wszystkie maszyny ze stozkiem 50, wrzeciona 40-stozkowe 30,000 obr./min. oraz wrzeciona 15,000 obr./min. w serii

GR uzywajg DTE 25.
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KONSERWACJA UKEADU CHEODZIWA

Czyszczenie korytka na widry
Elementem najczesciej wspotpracujacym ze zbiornikiem chtodziwa jest korytko na wiéry. W zaleznosci od rodzaju
frezowanego materiatu, moze zaj$¢ potrzeba wyjecia i oczyszczenia korytka na widry kilka razy w ciagu dnia.

Jezeli czujnik poziomu wskazuje "petny", ale pompa zacznie kawitowag, to oznacza to, ze nalezy oczyscic filtr
bramkowy. Wyciggna¢ filtr bramkowy ze zbiornika i pukna¢ go o beczke na widry lub uzy¢ sprezonego powietrza w
celu usuniecia nadmiaru wioréw.

Wneka w
uchwycie

Skrzynka
filtra

N Pierscien
< ustalajacy
filtra

Zdjac¢ sito filtra do czyszczenia. - Pompa
standardowa
Filtr pompy TSC &
Korytko na Zespot
wiory ptywaka

Demontaz pompy (na ilustracji przedstawiono zbiornik o pojemnosci 55 galonow)

UWAGA: Pompa TSC jest wyposazona w filtr zlokalizowany w dotu pompy, ktéry rowniez
musi by¢ czyszczony raz na tydzien.

Zbiornik chtodziwa nalezy czysci¢ raz na miesiac (raz na tydzien dla TSC). Zbiornik mozna wyciagna¢ spod maszyny
w celu uzyskania lepszego dostepu albo poprzez zdjecie pomp ze zbiornika (schwycic¢ platforme pompy za uchwyty i
podniesc), albo poprzez odtgczenie zasilania i roztaczenie przewodow elastycznych (trzymac klucz we wnece uchwytu)
i przewodow zasilania, w zaleznosci od tego, ktére z ww. rozwigzan bedzie wygodniejsze.

Filtr
bramkowy

standardowa

Przesuwanie zbiornika (na ilustracji przedstawiono zbiornik o pojemnosci 55 galonow)

Demontaz podzespotu zbiornika polega na schwyceniu pokrywy i zdjeciu podzespotu ze zbiornika chtodziwa. Pokrywy
nie sg przytwierdzone do zbiornika.
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Pokrywa czujnika
poziomu

Filtr
bramkowy

pojedyncza

Korytko na
widry

Demontaz podzespotu zbiornika (na ilustracji przedstawiono zbiornik o pojemnosci 55 galonow)

Zbiornik mozna oczysci¢ przy uzyciu standardowego odkurzacza warsztatowego. Jezeli nagromadzita sie nadmierna
ilos¢ wioréw, to moze zajs¢ koniecznosc uzycia topatki do ich usuniecia.

Uwagi dotyczace chiodziwa i zbiornika chtodziwa

Gdy maszyna pracuje, nastepuje parowanie wody i zmiana stezenia chtodziwa. Chtodziwa jest takze usuwane wraz z
czesciami.

Wrtasciwa mieszanka chtodziwa to 6% - 7%. Do uzupetniania poziomu chtodziwa uzywag tylko chtodziwa lub wody
dejonizowanej. Sprawdzic, czy stezenie miesci sie w zakresie. Do sprawdzania stezenia mozna uzyc¢ refraktometru.

Chtodziwo nalezy wymienia¢ w regularnych odstepach. Nalezy wprowadzi¢ i przestrzega¢ harmonogramu. Pozwoli to
unikna¢ nagromadzenia oleju maszynowego oraz zapewni prawidtowe stezenie i smarownos¢ chtodziwa.

Przed przesunieciem zbiornika chtodziwa do celéw konserwaciji, nalezy wyja¢ pompy chtodziwa i odstawic je na bok.
Nie odfgczac ich od maszyny, a takze nie podejmowac proby odsuniecia zbiornika od maszyny z zainstalowanymi i
podtagczonymi pompami.

Chtodziwo uzyte w maszynie musi by¢ rozpuszczalne w wodzie oraz wykonane na bazie oleju syntetycznego lub
chtodziwa/smaru syntetycznego. Uzycie olejow mineralnych spowoduje uszkodzenie elementéw urzadzenia
wykonanych z gumy, skutkujac utrata uprawnien gwarancyjnych.

Wymagane jest chtodziwo zabezpieczajgce przez rdzewieniem. Nie uzywac czystej wody jako chtodziwa; spowoduje

to rdzewienie podzespotéw maszyny.

Nie uzywac cieczy tatwopalnych jako chtodziwa.

Uzycie cieczy kwasowych i wysoko alkalicznych spowoduje uszkodzenie podzespotéw w catej maszynie.

Konserwacja TSC

Pompa TSC jest precyzyjna pompa zebata i ulegnie szybszemu zuzyciu oraz utraci cisnienie, jesli w ptynie chtodzacym

beda obecne twarde zanieczyszczenia o dziataniu sciernym.

e Sprawdzi¢ filtr TSC przy wtaczonym uktadzie oraz bez narzedzia we wrzecionie. Wymienic¢ filtr, gdy ulegnie
zapchaniu.

® Po wymianie lub oczyszczeniu filtra, uruchomi¢ uktad TSC bez narzedzi we wrzecionie na co najmniej jedng minute,
aby wykonac rozruch.

e Chtodziwo zuzywa sie szybciej, gdy uzywany jest system TSC. Utrzymywac wtasciwy poziom chtodziwa i sprawdzac
go czesciej (po kazdej osmiogodzinnej zmianie). Praca przy niskim poziomie chtodziwa w zbiorniku moze
spowodowac przedwczesne zuzycie pompy.
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Konserwacja TSC1000
Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych przy systemie 1000 psi, nalezy odtaczy¢ zrodto
zasilania (wyja¢ wtyczke z gniazda sciennego).

Filtr
Raczka Pompa dodatkowy

Pompa
Pokrywa standar-
podwdjna dowa

Wymienny
uchwyt filtra
workowego

czujnika

poziomu Filtr bramkowy

Sprawdzac¢ poziom oleju codziennie. Jezeli poziom oleju jest niski, to dola¢ przez wlew w zbiorniku. Wla¢ olej
syntetyczny 5-30W do ok. 25% wysokosci zbiornika.

Wymiana dodatkowego elementu filtrujacego

Wymieni¢ wktad filtracyjny, gdy miernik zuzycia filtra wskaze poziom prézni -5 in. Hg lub wiecej. Nie dopuscié, aby
ssanie przekroczyto -10 in. Hg; w przeciwnym razie moze doj$s¢ do uszkodzenia pompy. Zatozy¢ nowy wktad filtracyjny
25-mikronowy (Haas P/N 93-9130).

Poluzowac zaciski i otworzy¢ pokrywe. Uzy¢ uchwytu w celu wyjecia koszyka (element filtrujacy zostanie wyjety wraz z
koszykiem). Wyjac¢ element filtrujacy z koszyka i wyrzuci¢ go. Oczyscic¢ koszyk. Zainstalowa¢ nowy element filtrujacy i
zatozy¢ koszyk (z elementem). Zamkna¢ pokrywe i zabezpieczy¢ zaciski.

UkeaD POWIETRZA/SMAROWANIA

Smarowanie urzadzenia jest zapewnione w catosci przez zewnetrzny uktad smarujacy. Aktualny poziom smaru jest
widoczny w zbiorniku; Uzupetniac olej w celu zapewnienia wiasciwego poziomu. Ostrzezenie!Nie dolewac oleju
powyzej linii "high", zaznaczonej na sciance zbiornika. Poziom oleju nie moze opas¢ ponizej linii "low", zaznaczonej na
sciance zbiornika - moze to spowodowac uszkodzenie maszyny.

Cisnieniomierz powietrza/ [Rorcowka
oleju wrzeciona weza (instalacja

pneumatyczna
warsztatowa)

Filtr powietrza / regulator Pompa oleju

Manometr

Filtr oleju

: Dysza powietrzna (linii Wiew oleju (do N
Widok od tytu powietrza) wyzszego znacznika) ~ ZPiomik oleju

Zewnetrzny uktad smarowania

Filtr smaru

Element filtrujacy oleju prowadnicy jest filtrem metalowym o porowatosci 25 mikronow (94-3059). Zaleca sie wymiane
filtru raz do roku lub co 2000 godzin pracy maszyny. Element filtrujgcy znajduje sie w korpusie filtra, ktéry z kolei jest
umieszczony w zbiorniku pompy oleju (filtry wewnetrzna).
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Aby wymieni¢ element filtrujacy, wykona¢ ponizsze czynnosci:
1. Wykreci¢ $ruby mocujace zbiornik oleju do korpusu pompy, a nastepnie ostroznie odtozy¢ zbiornik na bok.

2. Uzy¢ klucza ptytkowego, klucza do rur lub nastawnych kombinerek do odkrecenia nakrywki (patrz rysunek).
Ostrzezenie: Uzy¢ wkretaka lub podobnego narzedzia do unieruchomienia filtra podczas zdejmowania nakrywki.

3. Po odkreceniu nakretki zdjg¢ element filtrujacy oleju z korpusu filtra.
4. W razie potrzeby oczysci¢ wnetrze obudowy filtra i nakrywke filtra.

5. Zainstalowa¢ nowy element filtrujgcy oleju (p/n 94-3059), pierscien typu "O" i nakrywke. Dokreci¢ przy uzyciu tych
samych narzedzi, ktérymi odkrecono nakrywke - nie zerwac¢ gwintu.

6. Zatozy¢ zbiornik oleju; sprawdzi¢, czy uszczelka jest prawidtowo osadzona pomiedzy zbiornikiem i kothierzem

gérnym.
Wk'rﬁtak
Fiftr b e{—_ﬂﬂ:
oleju "W
Piersciert =g Elltermgg;/
typu O\/ (P/N 94-3059
Odkrecic
A’ zatyczkg
zamykajaca

MocowANE BOCZNIE URZADZENIE DO WYMIANY NARZEDZI - OLEJ PRZEKLADNI

Sprawdzanie poziomu oleju

[Tarcza numerowa

BHCS do
montowania
tarczy (6) ™

Frezarki pionowe Frezarki serii EC

Frezarki pionowe:Sprawdzi¢ poziom oleju w odpowiednim miejscu na wzierniku. Prawidtowy poziom oleju to potowa
wysokosci wziernika. Jezeli zachodzi potrzeba uzupetnienia oleju, to dola¢ odpowiednig ilo$¢ oleju do przektadni przy
filtrze oleju/odpowietrzniku (patrz ilustracja).

Seria EC:Wyjac¢ korek i sprawdzi¢ obecnosc oleju palcem. W razie ustalenia, ze nie ma oleju, dola¢ az do przelania.
Zatozy¢ korek.

Rodzaje oleju SMTC

Mobilgear 632 lub odpowiednik, dla standardowych urzadzen do wymiany narzedzi

Mobil SHC 630 lub odpowiednik, dla super szybkich urzadzen do wymiany narzedzi oraz EC-300/EC-400/ES-5.
Mobil SHC 634 dla EC-630

Castrol Alpha SP320 dla urzadzen do wymiany narzedzi EC-1600/2000/3000.
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KoNnsErwACJA 38-NARZEDZIOWEGO URZADZENIA DO WYMIANY NARZEDZI HS 3/4/6/7

Copodtrocznie  ® Nasmarowac przektadnie napedowa magazynku, kosz narzedziowy i stojak suwany urzadzenia
do wymiany narzedzi smarem czerwonym:

e Nasmarowa¢ wat ramienia smarem molibdenowym.
Corocznie e Nasmarowac prowadnice liniowa slizgu urzadzenia do wymiany narzedzi czerwonym smarem.

Naciag tancucha kosza narzedziowego

Nacigg tancucha kosza narzedziowego nalezy sprawdzac regularnie, w ramach konserwaciji prewencyjnej. Regulacja
naciggu fanicucha jest wykonywana w dolnym lewym obszarze magazynka. Poluzowac¢ cztery M12x50 SHCS z przodu
magazynka. Pozwoli do przesunaé ptyte. Poluzowac przeciwnakretke szesciokatna i dokreci¢ wat za pomoca sruby
szesciokatnej. Zablokowacé w nastawionym potozeniu za pomoca przeciwnakretki szesciokatnej, po czym dokrecié
cztery 12x50 SHCS. Procedura regulacji naciagu nie zmieni indeksowanego potozenia kosza, niemniej sprawdzi¢
prostoliniowos¢ pomiedzy recznym cylindrem popychajacym narzedzia a koszem narzedziowym.

PRZEKEADNIA

Frezarka pionowa, stozek 40 - wymiana oleju przektadniowego
W modelach VF 1-6/40T nie ma widocznego wskaznika poziomu oleju przektadniowego.

Aby dola¢ oleju, trzeba zdjg¢ ostone rewizyjna, znajdujaca sie bezposrednio za gtowica wrzeciona. Za nig znajduje sie
rurka przelewowa oleju przektadniowego. Umiesci¢ zbiornik na stole, pod tym wylotem. Recznie przesunac os Z do
konca zakresu ruchu w kierunku -Z. Wytaczy¢ zasilanie maszyny. Znalez¢ otwér do wlewania oleju przektadniowego,
ktéry znajduje sie w gérnej czesci obudowy silnika. W goérnej czesci obudowy silnika z blachy cienkiej znajduje

sie szczelina stuzaca do nalewania oleju. Powoli dola¢ oleju Mobil DTE 25, dopdki nie zacznie wyciekac z rurki
przelewowej; wskazuje to, ze zbiornik jest petny. Zamknac¢ wlew oleju przektadniowego, wytrze¢ rurke przelewowa i
zatozy¢ ostone dostepowa. Zebrany olej, ktory wyciekt z rurki, nalezy odpowiednio zutylizowac.

Miska wlewu oleju X
przektadniowego
| _ Silnik glowicy Przektadnia
| wrzeciona
) @ Korek wlewu
Przektadnia przektadni
Drzwiczki
kontrolne < || { Szybka
rt wziernika
Zbiornik . =T
| = 11 Pokrywa
Ruf @ Rura dostepowa
Widok obrécony o 180° wlewu przelewowa
oleju oleju
VF 1-6 Stozek 40 Od VF 6 do 11 wiqcznie, stozek 50

UWAGA: Model VF-5, o stozku 50, nie posiada wziernika; olej jest doprowadzany do
przekfadni bezposrednio wezem.

Wymiana oleju

Zdjac¢ blache cienka z gtowicy wrzeciona.

Zdjac¢ koder i ptyte montazowa kodera.

Wyja¢ korek spustowy oleju. Po oprdznieniu oleju, sprawdzi¢ magnes pod katem obecnosci czgstek metalowych.

> oon =

Zatozy¢ korek spustowy oleju i wlac¢ 1L litra oleju przektadniowego Mobil DTE 25 do obudowy przektadni przez
wlew u gory.

5. Zatozy¢ korek przelewowy oleju; naniesc¢ niewielka ilos¢ szczeliwa gwintowego na gwinty. (Nie uzywac srodka
blokujacego gwint) zainstalowac¢ koder i sprawdzi¢ prawidtowos¢ orientacji wrzeciona.

6. Zatozyc¢ blache cienka i wykonac rozgrzewke wrzeciona; sprawdzi¢ szczelnosc.
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EC-1600 oraz HS 3/4/6/7 OLEJ PRZEKLADNIOWY

Otwor do nalewania

Korek__|
Spust spustpwy [
oleju oleju
Szybka
Widok Wziernika
poziomu oleju oleju
EC-1600 HS-3/4/6/7

Kontrola oleju
Zdja¢ pokrywe z blachy cienkiej, aby uzyska¢ dostep do przektadni. Sprawdzi¢ wziernik z boku przekfadni (patrz
ilustracja). Prawidtowy poziom oleju to potowa wysokosci wziernika. W razie potrzeby uzupemic.

Wymiana oleju
1. Zdjac¢ blache cienka z gtowicy wrzeciona.

2. Wyjaé korek spustowy oleju (patrz ilustracja). Sprawdzi¢ magnetyczny korek spustowy w celu ustalenia, czy nie
zostat zanieczyszczony czgsteczkami metalu.

3. Przedmuchac obszar przy wlewie sprezonym powietrzem, aby zabezpieczy¢ obudowe przektadni przed brudem i
metalowymi czgstkami. Wyja¢ korek wlewu.

4. Dola¢ oleju Mobil DTE -25 do wymaganego poziomu (potowa wysokosci wziernika).
5. Wykona¢ program rozgrzewania wrzeciona i sprawdzi¢ pod katem przeciekow.

STOL OBROTOWY ZMIENIACZA PALET SERII EC

Wymiana oleju

EC-300
Okresowo sprawdzac poziom oleju w zbiorniku; dolewac oleju w razie potrzeby. Nie ma potrzeby wymiany oleju.

[ 1L L
Zbiornik oleju stotu obrotowego

Ostona V:lzygge((él)c
skcirupowa BHCS u géry
Wykrecic’:\
(8) BHCS—
po bokach
| 1
Wykrecic (8)
BHCS u dotu—=*¢
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EC-400 Stét obrotowy automatycznej osi czwartej (wykonywacé co 2 lata)

Wstepne Strona palety Strona wrzeciona _ . .
napetnienie Wentylator Zbiornik
Szybka et oleju =
wziernika powietrza
napetniania dekompresja)
oleju \i_ \

ALY
5
00

B

z ‘s,
2
.

NN

Potaczenie
wlewu oleju

solenoidu oleju

1. Wykreci¢ czternascie (14) BHCS z prawej ostony prowadnicy osi Z po stronie odbiornika, a nastepnie przesunac ja
do kolumny.

2. Zdjac lewa ostone prowadnicy osi Z. Impulsujac przesunac os$ Z bezposrednio do kolumny, po czym obrdécié rame
H o 45° w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara. Wykrecic trzynascie (13) BHCS, ktére
mocuja ostone prowadnicy do odbiornika, a nastepnie zdja¢ ostone przez drzwiczki przy kasecie sterowniczej.

Odtaczyc¢ zbiornik po stronie indeksatora obrotowego i zatkac¢ koniec przewodu elastycznego.

Wyja¢ wtyczke spustowa z przeciwlegtego konca indeksatora obrotowego. Zatkaé otwér po oprdznieniu oleju.
Wyjac¢ wtyczke odpowietrzajaca z boku ptyty.

Wilac olej do stotu obrotowego, dopdki nie zacznie wylewac sie z otworu odpowietrzajacego; zatkac¢ otwor.

Podtaczy¢ przewdd elastyczny do zbiornika oraz zatozy¢ ostony prowadnicy. Wyda¢ odbiornikowi komende ruchu
180° do 0°; powtarzac przez pietnascie minut. Poziom oleju w zbiorniku bedzie obnizac¢ sie wraz z postepem
uzupetniania oleju w zbiorniku roboczym. Dolewac oleju w miare potrzeby; nie przekracza¢ linii oznaczajacej
poziom petny.

N o ok~

Szybka
wziernika Wiew
——— C napetniania oleju
— oleju Wen-
_ —o I P tylator
powie-
D fi . . —{"trza
L2 e~ o
, 7 NN
"l 'p ° /o N\
\\
Zbiornik oleju
==iTiwmlh = == ; @ -
Widok z przodu Widok z boku Spust oleju

EC-400 Indeksator obrotowy
Indeksator obrotowy (1° lub 45°)
1. Wyjac wtyczke spustowa z lewej strony indeksatora obrotowego. Zatkaé otwor po opréznieniu oleju.
2. Wyja¢ wtyczke odpowietrzajaca znajdujaca sie w prawym gérnym rogu otworu spustowego.

3. Napetni¢ indeksator obrotowy przez wlew przedstawiony na ilustracji. Zatkac¢ otwér, gdy olej zacznie wylewac sie z
odpowietrznika.

4. Wydac¢ odbiornikowi komende ruchu obrotowego 180° do 0°; powtarzac przez pietnascie minut. Spowoduje to
usuniecie powietrza znajdujacego sie w ukfadzie. Prawidtowy poziom oleju dla indeksatora to potowa wysokosci
wziernika. W razie potrzeby uzupetnic.

5. Zatozy¢ ostone prowadnicy.
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Dolewanie oleju
Uzywac tylko Mobil DTE-25. Zdjac¢ filtr odpowietrznika z zespotu bustera hamulca i dola¢ oleju. Prawidtowy poziom
oleju to ilos¢ mieszczaca sie posrodku znakéw minimalnego i maksymalnego poziomu.

Co miesiac

HamuLEc HyprauLiczny (EC-1600-3000, HS3-7R)

Sprawdzié¢ poziom ptynu hamulcowego zagladajac do bustera. Aby sprawdzi¢ EC 1600-3000, zdja¢ ostone bustera
hamulca. Ostona/buster znajduje sie z prawej strony, z przodu maszyny. Buster hamulca HS 3-7R znajduje sie po

7

Linie \\ a0 \
powietrzne Wy 7

Poziom
oleju

regulatora \\\\ N

Linia hamulca \ N EAN
Filtr odpo- 2 N7
wietrznika & ¥

stronie maszyny z kasetg sterowniczg operatora. Zdjg¢ ostone prowadnicy ze stotu, a nastepnie odsungc ja od stotu.

Pierscien
hamulca

Prace konserwacyjne wykonywane

Oprécz czynnosci z zakresu konserwaciji regularnej, nalezy bezwzglednie wykonac takze ponizsze czynnosci.

eNasmarowac wszystkie przeguby na zespole urzadzenia do wymiany narzedzi.
e Sprawdzi¢ olej na trzech (3) obszarach gtowicy. Nalezy zdja¢ ostony osi A w celu uzyskania
dostepu do pokrywy wlewu i wziernika. Wlew osi B znajduje sie na zewnatrz obudowy. Wlaé

Mobil SHC-634 do wlewu u géry obudowy.

¢ \Wymienic olej na trzech (3) obszarach gtowicy:
Dla obszaréw po obu stronach gtowicy wrzeciona (0$ A), wykreci¢ 4 BHCS mocujace korek
spustowy i usunac olej. Uwaga:Wyjacé przedni korek z lewej strony gtowicy oraz tylny korek
z prawej strony gtowicy. Napeti¢ oba obszary Mobil SHC-634 wedtug opisu podanego w

rozdziale "Comiesiecznie" powyzej.

Os B Dla obszaru z tytu gtowicy wrzeciona, odkreci¢ zatyczke rurki 1/4" NPT za pomoca
klucza do wkretdéw z szesciokatnym gniazdem i opréznic olej. Uwaga:Zatyczka znajduje sie
w poblizu $rodka tego obszaru tylnego. Napetni¢ Mobil SHC-634 wedtug opisu podanego w

rozdziale "Comiesiecznie" powyze;.

Rozmieszcze

Zdjac¢ ostony
(z obu stron)

ie korkow spustowych
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FiLTrR powieTRzA seril VR

Frezarki VR sa wyposazone w filtr powietrza (P/N 59-9088) obudowy silnika. Zalecana jest wymiana comiesieczna lub
czestsza, w zaleznosci od srodowiska pracy.

Filtr powietrza znajduje sie z tytu ostony gtowicy. Aby wyjac filtr powietrza, wystarczy go pociagnag; filtr wysunie sie
do gory z obsady. Aby wymieni¢ filtr, wsunac¢ nowy filtr powietrza i sprawdzi¢ orientacje (powietrze powinno by¢
filtrowane do obudowy silnika). O kierunku przeptywu filtrowanego powietrza informuje naklejka na nowym filtrze.

Filtr wysuwa sie

Filtr powietrza
(59—9088)—\ :

5AX Ostona tylnal®
gtowicy
Ptytka (25-4362

(widok od tytu)

Lokalizacja filtra powietrza VR-11

SEeria VR - wymIANA ROWNOWAZACEGO AMORTYZATORA PNEUMATYCZNEGO

Roéwnowazgcy amortyzator pneumatyczny i koncoéwki preta nalezy wymienia¢ co dwa (2) lata.

1. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢, czy temperatura osi jest rowna 0 stopni. Przed demontazem uruchomic¢
funkcje zatrzymania awaryjnego.

2. Zdjac ostone z blachy cienkiej i poluzowac dwie 3/8-16 SHCS (1).

3. Wypchna¢ 1/4-20 SHCS (2) i dokreci¢ dwie 3/8-16 SHCS (1); zabezpieczy to krzywke obcigzenia wstepnego na
czas wykonywania nastepnej czynnosci.

4. Wykreci¢ 3/8-16 SHCS mocujagce amortyzator pneumatyczny i koricoéwki preta (3).

5. Dokreci¢ koncowki preta na amortyzatorze pneumatycznym i zabezpieczy¢ amortyzator pneumatyczny za pomocag
dwoch 3/8-16 SHCS wykreconych w czynnosci 4.

Sprezyna
pneumatyczna 1
P/N 93-4367

6. Nieznacznie poluzowac 3/8-16 SHCS (1). Wkreci¢ 1/4-20 SHCS w celu wymuszenia opuszczenia krzywki
obciazenia wstepnego (amortyzator pneumatyczny zostanie wepchniety do wewnatrz). Dokrecié te srube
regulacyjna, dopoki szczeliny na krzywce nie zetkna sie z gérng powierzchnia srub mocujacych. Dokreci¢ dwie
3/8-16 SHCS (1); utrzymaja one krzywke wstepnego obcigzenia na miejscu.

7. Zatozy¢ blache cienka, zresetowac funkcje zatrzymania awaryjnego i wykasowac alarmy.
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