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Umowa gwarancyjna

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

OGRANICZONA OCHRONA GWARANCYJNA

Na wszystkie nowe tokarki 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 obowigzuje przez okres jednego

(1) roku (z wyjatkiem modeli TL-1 i TL-2, dla ktérych odnosny okres wynosi szes¢ (6) miesiecy) od daty zakupu, tj. od daty
instalacji maszyny u uzytkownika korncowego. Powyzsza gwarancja jest gwarancjg 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, dotyczgce 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 konserwacji 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 ogélnego charakteru wykluczer 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 niezaktdcona i wolna od btedéw. Producent nie przyjmuje
zadnej odpowiedzialno$ci w zwigzku z uzytkowaniem maszyny i podzespotéw przez nabywce, jak réwniez nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci wzgledem sprzedawcy lub nabywcy z
tytutu wad konstrukeyjnych, produkcyjnych oraz dotyczacych obstugi, wydajnosci lub innych parametréw, ktéra 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 byé spowodowane awaria 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
TYTULU 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
USEUGAMI ZAPEWNIONYMI PRZEZ PRODUCENTA LUB SPRZEDAWCE, BADZ W ZWIAZKU Z NIEPRZYDATNOSCIA CZESCI LUB
PRODUKTOW WYKONANYCH ZA POMOCA MASZYNY LUB PODZESPOrOW, NAWET JEZELI PRODUCENT LUB SPRZEDAWCA
ZOSTAL POINFORMOWANY O MOZLIWOSCI WYSTAPIENIA TAKICH SZKOD. W KAZDYM BADZ RAZIE, ODPOWIEDZIALNOSC
PRODUCENTA Z TYTUEU SZKOD, NIEZALEZNIE OD PRZYCZYNY, JEST OGRANICZONA DO NAPRAWY LUB WYMIANY, WEDLUG
UZNANIA PRODUCENTA, WADLIWYCH CZESCI, PODZESPOLOW 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 urzgdzenia bytaby wyzsza, gdyby sprzedawca
lub producent mieli ponosi¢ odpowiedzialnos¢ z tytutu szkdd nieprzewidzianych lub wtdrnych, badz pokry¢ odszkodowania karne.

Niniejsza karta gwarancyjna zastepuje wszelki inne porozumienia, ustne lub pisemne, pomiedzy stronami niniejszej umowy odnosnie do gwarancji, ograniczer odpowiedzialnosci i/lub
odszkodowan w zakresie dotyczacym maszyny lub podzespotdw, a ponadto zawiera cato$¢ uzgodnien i porozumiers pomiedzy stronami odnosnie do rzeczonych gwarancji, ograniczen
odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan. Strony niniejszej karty gwarancyjnej potwierdzaja, ze zadna ze stron - ani tez jakakolwiek osoba dziatajgca w imieniu strony - nie przedtozyta
jakichkolwiek oswiadczen, zachet, obietnic lub porozumien, w formie ustnej lub inaczej, ktére nie bylyby zawarte w niniejszym dokumencie, odnosnie do rzeczonych gwarancji, ograniczern
odpowiedzialnosci i/lub odszkodowar, a ponadto, iz zadne inne porozumienie, obietnica lub o$wiadczenie, ktdre nie zostato zawarte w niniejszej karcie gwarancyjnej, nie bedzie wazne lub
wiazace wzgledem takich gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i odszkodowari.

PRZENOSZALNOSC

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

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

Na wszystkie nowe tokarki 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 wylaczeniach) jest objeta gwarancjg na materiaty i wykonawstwo, ktéra obowigzuje przez okres jednego
(1) roku (z wyjatkiem modeli TL-1 i TL-2, dla ktérych odnosny okres wynosi sze$¢ (6) miesiecy) od daty zakupu, tj. od daty
instalacji maszyny u uzytkownika koricowego. Powyzsza gwarancja jest gwarancjg ograniczong i jest jedyna gwarancja
udzielang przez producenta. Producent nie udziela zadnych innych gwaranciji, wyraznych lub domniemanych, w tym m.in.
jakichkolwiek gwarancji nadawania sie do sprzedazy oraz nadawania sie do sScisle okreslonego zastosowania.

WYLACZNIE NA,P,RAWA LUB WYMIANA: W MYSL NINIEJSZEJ UMOWY GWARANCYJNEJ,
ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA JEST OGRANICZONA DO NAPRAWY LUB WYMIANY, WEDLUG
UZNANIA PRODUCENTA, CZESCI LUB PODZESPOLOW.

Istnieje mozliwos¢ wykupienia dodatkowego przedtuzenia gwarancji 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 $cisle okreslonego zastosowania, sg wytaczone.

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

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

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 ogéinego charakteru wykluczen lub ograniczen opisanych w innych paragrafach, gwarancja
producenta nie obejmuje jakiegokolwiek zapewnienia, iz maszyna lub podzespoty spetnig specyfikacje produkcyjne lub
inne wymagania nabywcy, badz ze obstuga maszyny i podzespotéw bedzie niezaktdécona i wolna od bteddéw. Producent
nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci w zwigzku z uzytkowaniem maszyny i podzespotéw przez nabywce, jak réwniez
nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci wzgledem sprzedawcy lub nabywcy z tytutu wad konstrukcyjnych, produkcyjnych
oraz dotyczacych obstugi, wydajnosci lub innych parametrow, 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 skfadnikdw majatku nabywcy, ani tez za jakiekolwiek inne
szkody nieprzewidziane lub wtérne, ktére moga by¢ spowodowane awarig maszyny lub podzespotow.

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 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 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, WEDEUG UZNANIA PRODUCENTA, WADLIWYCH CZESCI, PODZESPOLOW LUB MASZYNY.
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Nabywca przyjmuje niniejsze ograniczenie prawa do uzyskania zadoscuczynienia za szkody nieprzewidziane
lub wtérne jako element transakcji dokonanej ze sprzedawcg. Nabywca uznaje i potwierdza, ze cena
urzadzenia bytaby wyzsza, gdyby sprzedawca lub producent mieli ponosi¢ odpowiedzialnos¢ z tytutu szkod
nieprzewidzianych lub wtérnych, badz pokry¢ odszkodowania karne.

Niniejsza karta gwarancyjna zastgpuje wszelki inne porozumienia, ustne lub pisemne, pomiedzy stronami niniejszej
umowy odnosnie do gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub odszkodowarn w zakresie dotyczgcym maszyny
lub podzespotdéw, a ponadto zawiera cato$¢ uzgodnien i porozumiert pomiedzy stronami odnosnie do rzeczonych
gwaranciji, 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, ktdre nie bytyby zawarte w niniejszym dokumencie,
odnosnie do rzeczonych gwarancji, ograniczen odpowiedzialnosci i/lub odszkodowan, a ponadto, iz zadne inne
porozumienie, obietnica lub oswiadczenie, ktdre nie zostato zawarte w niniejszej karcie gwarancyjnej, nie bedzie
wazne lub wigzace wzgledem takich gwarancji, ograniczer 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 gwarancji i bez zwrotu, przed
uptynieciem terminu obowigzywania gwarancji.

W razie wystagpienia jakichkolwiek probleméw dotyczacych maszyny, nalezy w pierwszej kolejnosci zwrocic

sie do instrukcji obstugi. Jezeli nie pomoze to w rozwigzaniu problemu, to nalezy skontaktowac sig z
autoryzowanym dystrybutorem Haas. W razie ostatecznosci, mozna skontaktowa¢ 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 koricowemu maszyny dostep do najnowszych aktualizacji i danych dotyczacych
bezpieczenstwa produktu, prosimy o niezwtoczne zwrdcenie karty rejestracyjnej urzadzenia. Prosimy o doktadne
wypetienie dokumentu i odestanie go na ww. adres ATTENTION (DO RAK) (SL-20, SL-30 itp. — podac¢ odpowiedni
model) REGISTRATIONS (DZIAtU 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 odblokowa¢ maszyne, nalezy
przestac 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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Procedura zapewniania satysfakcji klientow

Drogi Kliencie Haas,

Twoja petna satysfakcja i zadowolenie maja kluczowe znaczenie zar6wno dla Haas Automation, Inc.,
jak i dla dystrybutora Haas, od ktorego kupiliscie urzadzenie. Normalnie, wszelkie zapytania dotyczace
transakcji sprzedazy lub eksploatacji urzadzen zostana szybko rozpatrzone przez dystrybutora.

Jezeli jednak takie zapytania nie zostana rozpatrzone w sposob dla Ciebie zadowalajacy, to prosimy
przedyskutowaé sprawg z cztonkiem kierownictwa punktu dealerskiego, badz bezposrednio z dyrektorem

punktu, a nastgpnie:

Skontaktowaé si¢ Centrum Obstugi Klienta Haas Automation pod numerem +1 800-331-6746 i poprosic¢
o potaczenie z Dziatem Obstugi Klienta. Aby przyspieszy¢ rozpatrzenie zapytan, prosimy o uprzednie

przygotowanie ponizszych informacji:

e Imig¢ i nazwisko, nazwe¢ firmy, adres i numer telefonu

* Model i numer seryjny maszyny

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

* Istota problemu

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

Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road

Oxnard, CA 93030, USA

Att: Customer Satisfaction Manager
e-mail: Service@HaasCNC.com

Gdy skontaktujesz si¢ z Centrum Obstugi Klienta Haas Automation, dotozymy wszelkich staran w celu
szybkiego rozpatrzenia zapytania we wspolpracy z Toba i Twoim dystrybutorem. Jako firma wiemy,
ze dobre stosunki pomigdzy 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 e-mailowy,
pubs@haascnc.com. Oczekujemy wszelkich Panstwa sugestii i propozycji.

Certyfikacja

P ETLLISTED
A CONFORMS TO
NFPA STD 79
SN I/US ANsiuL sTD 508
9700845 UL SUBJECT 2011

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

Wszystkie obrabiarki CNC posiadaja oznaczenie
"ETL Listed", ktore poswiadcza, ze spetniaja one
wymogi Normy elektrycznej NFPA 79 dla maszyn
przemystowych oraz jej kanadyjskiego odpowiednika,
CAN/CSA C22.2 No. 73. Oznaczenia "ETL Listed"
oraz "cETL Listed" sg przyznawane produktom, ktére
pomysinie przeszty proby i testy wykonywane przez
Intertek Testing Services (ITS), organizacje bedaca
alternatywa dla Underwriters' Laboratories.

9001:2000

C ERTI F I ED

Certyfikacja ISO 9001:2000 udzielana przez TUV
Management Service (rejestrator [ISO) stanowi
niezalezng ocene systemu zarzadzania jakoscia firmy
Haas Automation. Ten fakt potwierdza przestrzeganie
przez firme Haas Automation norm okreslonych przez
Miedzynarodowa Organizacje Normalizacyjng oraz
zaangazowanie firmy Haas w spetnianie potrzeb i
wymagan swych klientéw na globalnym rynku.
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Informacje zawarte w niniejszej instrukciji sg stale aktualizowane. Najnowsze
aktualizacje oraz inne przydatne informacje sg dostepne on-line jako darmowy
plik w formacie .pdf (nalezy przej$¢ 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 0 BEZPIECZENSTWIE!

KONCENTROWAC SIE NA
WYKONYWANEJ PRACY

Wszystkie tokarki zawierajg potencjalnie niebezpieczne

czesci obrotowe, pasy i kota pasowe, podzespoty znajdujgce
sie pod wysokim napieciem, podzespoty pracujace z duza
gtosnoscia, a takze uktady sprezonego powietrza. Podczas
uzywania maszyn CNC oraz ich podzespotéw, nalezy zawsze
stosowac sie do podstawowych procedur bezpieczenstwa w
celu ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen i spowodowania
uszkodzen mechanicznych do minimum.

Wazne - Niniejsza maszyna moze by¢ obsfugiwana
wylacznie przez odpowiednio przeszkolony personel,
zgodnie z Instrukcja Obstugi, kalkomaniami bezpie-
czenstwa, procedurami bezpieczenstwa oraz instruk-
cjami dotyczacymi bezpiecznej obstugi maszyny.

Spis tresci

ZASTOSOWANIA | WYTYCZNE DOTYCZACE PRAWIDLOWEJ EKSPLOATACJI MASZYNY............. 4
IMIODYFIKACUE MASZYNY .ecceuussesnnmmssssssssnnmmsssssssnnnssssssssnnsnssssssssnnsssssssssnnmssssssssnnnssssssssnnnnsssssssnnnnnssssssnnnnsssssnnnn 4
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Ogodlne specyfikacje i ograniczenia dotyczace eksploatacji produktu

Dotyczace srodowiska (wytacznie 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)

. iy . Wilgotnos¢ wzgledna 20%, bez Wilgotnos¢ wzgledna 90%, bez
Wilgotnos¢ otoczenia kondensaciji kondensaciji
Wysokosé Wysokos$¢ nad poziomem morza 6000 stop (1829 m)
Hatas

Minimum Maksimum™**
Emitowany ze wszystkich . .
obszaréow maszyny podczas pracy Powyzej 70 dB Powyzej 85 dB

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

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

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

¢ Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ maszyne pod katem uszkodzonych czesci i
narzedzi. Kazda uszkodzona czes¢ lub narzedzie powinno by¢ wtasciwie 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 uzywanie okularow ochronnych odpornych na uderzenia,
zatwierdzonych przez ANSI, oraz wyposazenia ochrony stuchu zatwierdzonego przez
OSHA w celu ograniczenia ryzyka uszkodzenia wzroku i utraty stuchu.

¢ Nie uruchamia¢ maszyny, gdy drzwiczki sg otwarte lub blokady drzwiczek nie
funkcjonuja prawidtowo. Obracajgce si¢e narzedzia thgce moga spowodowac
powazne obrazenia. Gdy wykonywany jest program, gtowica rewolwerowa moze
przesunac¢ sie szybko w dowolnej chwili oraz 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, serwomotorow, urzagdzenia do wymiany narzedzi i pompy chtodziwa.
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 otworzyc¢ tylko na czas instalacji i prac serwisowych.
Wodwczas tylko odpowiednio wykwalifikowani technicy powinni mie¢ dostep do panelu.
Gdy gtéwny witgcznik maszyny jest wigczony, w panelu wystepuje wysokie napiecie
(takze na ptytkach drukowanych i w obwodach logicznych), a niektére podzespoty
rozgrzewajg sie do wysokich temperatur. Tak wiec konieczne jest zachowanie szczegdinej
ostroznosci. Po instalacji maszyny, szafke sterownicza nalezy zamkna¢; kluczyk moze by¢
udostepniony wytgcznie wykwalifikowanemu personelowi serwisowemu.

¢ NIE modyfikowac 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 tokarki lub frezarki Haas
groza odniesieniem obrazen i/lub uszkodzeniami mechanicznymi, ktére spowoduja
utrate uprawnien gwarancyjnych.

¢ Obowigzkiem szefa warsztatu jest dopilnowanie, aby wszystkie osoby uczestniczgce
w instalacji i obstudze maszyny zapoznaty sie dokfadnie z instrukcjami instalacji,
obstugi i bezpieczenstwa dotgczonymi do maszyny PRZED przystgpieniem do
jakichkolwiek prac. Ostateczna odpowiedzialnos¢ za bezpieczenstwo spoczywa na
szefie warsztatu i osobach, ktére obstuguja maszyne.

2 Bezpieczenstwo 96-0122 wersja T Styczeri 2008
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ST0SOWAC SIE DO WSZYSTKICH NIZEJ WYMIENIONYCH OSTRZEZEN | ZALECEN.

Nie obstugiwaé przy otwartych drzwiczkach.

Nie obstugiwacé bez wiasciwego przeszkolenia.

Zawsze nosi¢ okulary ochronne.

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

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

Nie przekracza¢ znamionowych obr./min. uchwytu.

Wyzsza wartos¢ obr./min. zmniejszy site zacisku uchwytu.

Niepodparte prety nie moga wystawac poza koniec tulei wysuwane;.

Uchwyty nalezy smarowac cotygodniowo i regularnie serwisowac.

Szczeki uchwytéw nie moga wystawacé poza srednice uchwytu.

Nie obrabia¢ czesci wiekszych od uchwytu.

Stosowac sie do wszystkich ostrzezen producenta uchwytu odnosnie do obstugi uchwytu i

procedur mocowania obrabianych przedmiotow.

Nalezy prawidtowo ustawic¢ cisnienie hydrauliczne, aby zapewni¢ mocne trzymanie

obrabianego przedmiotu, bez znieksztatcen.

¢ Zasilanie elektryczne musi spetnia¢ wymagania okreslone w niniejszej instrukcji.
Podiaczenie maszyny do dowolnego innego zrédta zasilania moze spowodowacé powazne
uszkodzenia i utrate uprawnien gwarancyjnych.

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

4 NIE uruchamia¢ maszyny przed zakonczeniem wszystkich procedur okreslonych w
instrukcji instalaciji.

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

¢ Przy duzej predkosci pracy, niewtasciwie zamocowane czesci moga przebi¢ drzwiczki
bezpieczenstwa. Podczas wykonywania niebezpiecznych procedur (np. obrébka
nadwymiarowych lub stabo zablokowanych czesci) nalezy zmniejszy¢ obr./min., aby
zapewni¢ ochrone operatorowi. Obrébka nadwymiarowych lub stabo zablokowanych
czesci nie jest bezpieczna.

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

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

Obstuga bez nadzoru

W catosci zabudowane maszyny CNC zostaty zaprojektowane pod kagtem pracy bez nadzoru; jednakze wybrany

proces obrébki moze wymagac¢ monitorowania.

Obowigzkiem wtasciciela warsztatu jest zarowno bezpieczne ustawienie maszyn i stosowanie najlepszych praktyk/

technik obrébki, jak réwniez zarzadzanie postepem tych metod. Proces obrdbki musi by¢ monitorowany, aby nie

doszto do uszkodzen w razie wystgpienia sytuacji zagrozenia.

Dla przyktadu, jezeli wystagpi 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 pracowac bez nadzoru.

Nalezy koniecznie wybrac¢ urzadzenia monitorujgce, ktére moga niezwtocznie wykonac¢ stosowne dziatania bez
ingerencji cztowieka, aby zapobiec wypadkowi w razie wykrycia problemu.

L 2R 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2 2R 2
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ZASTOSOWANIA 1 WYTYCZNE DOTYCZACE PRAWIDLOWEJ EKSPLOATACJI MASZYNY

Wszystkie tokarki zawierajg potencjalnie niebezpieczne narzedzia obrotowe, pasy i kota pasowe, podzespoty
znajdujace sie pod wysokim napieciem, podzespoty pracujace z duzg gtosnoscia, a takze uktady sprezonego
powietrza. Podczas uzywania tokarek oraz ich podzespotow, nalezy zawsze stosowac sie do podstawowych

procedur bezpieczenstwa w celu ograniczenia ryzyka odniesienia o’brazeh i spowodowania uszkodzen
mechanicznych do minimum. PRZECZYTAC WSZYSTKIE ODNOSNE OSTRZEZENIA, ZALECENIA |
INSTRUKCJE PRZED URUCHOMIENIEM NINIEJSZEJ MASZYNY.

IMODYFIKACJE MASZYNY

NIE modyfikowac lub zmienia¢ niniejszego urzadzenia w jakikolwiek sposob. Jezeli konieczne sa

modyfikacje, to wszelkie zgtoszenia nalezy kierowa¢ do Haas Automation, Inc. Wszelkie modyfikacje lub
zmiany dowolnej obrabiarki Haas grozg odniesieniem obrazen i/lub uszkodzeniami mechanicznymi, ktére
spowodujg utrate uprawnien gwarancyjnych.

KALKOMANIE BEZPIECZENSTWA

W celu szybkiego zwrdcenia uwagi na oraz wtasciwego zrozumienia niebezpieczenstw zwigzanych z
narzedziami CNC, na maszynach Haas umieszczono kalkomanie z symbolami zagrozenia w miejscach
wystepowania zagrozen. Jezeli kalkomanie zostang uszkodzone lub zuzyja sie, badz jesli wymagane bedag
dodatkowe kalkomanie w celu podkreslenia danego aspektu bezpieczenstwa, to nalezy skontaktowac sie z
dealerem lub z fabrykg Haas. Zabrania sie zmieniania lub zdejmowania kalkomanii lub symboli.

Wszystkie zagrozenia zostaty zdefiniowane i objasniona na ogdlinej kalkomanii bezpieczeristwa umieszczone;
z przodu maszyny. Miejsca wystepowania poszczegdlnych zagrozen oznaczono symbolami ostrzezenia.
Nalezy przejrze¢ i zrozumie€ cztery czesci kazdego ostrzezenia bezpieczenstwa, objasnione ponizej, i
zapoznac sie z symbolami podanymi na ponizszych stronach.

Symbol ostrzezenia

Poziom zagrozenia/Komunikat stowny

Symbol dziatania

Symbol "Bacznos¢é" - Okresla
potencjalne zagrozenie i wzmacnia
wydzwigk komunikatu stownego.

Komunika stowny - Objasnia
lub wzmacnia wydzwiek symbolu
ostrzezenia.
: Zagrozenie.
: Konsekwencje zignorowania
ostrzezenia.
: Dziatania zapobiegajace odniesieniu
obrazen. Patrz takze 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 ostrzezen producentow poszczegdinych
materiatéw.

Poziom zagrozenia - Przedstawiony

za pomoca kodu kolorowego w celu
wskazania ryzyka zwigzanego ze
zignorowaniem zagrozenia.

Czerwony + "NIEBEZPIECZENSTWO" =W
razie zignorowania, zagrozenie NIECHYBNIE
spowoduje $Smier¢ lub powazne obrazenia ciafa.
Pomaraniczowy + "BACZNOSC" = W razie
zignorowania, zagrozenie MOZE spowodowac
$mier¢ lub powazne obrazenia ciata.

Zotty + "OSTRZEZENIE" = W razie
zignorowania, zagrozenie MOZE spowodowac
drobne lub umiarkowane obrazenia ciata.
Niebieski + "UWAGA" = Wskazuje
dziatanie, ktére nalezy podja¢, aby nie
doszto do uszkodzenia maszyny.

Zielony + "INFORMACJA" = Szczegdtowe
dane na temat podzespotéw maszyny.

Symbol dziatania: Wskazuje dziatania
zapobiegajace odniesieniu obrazen.
Niebieskie kotka wskazujg obligatoryjne
dziatania zapobiegajace odniesieniu
obrazen, natomiast czerwone kotka

z kreska ukosna wskazujg dziatania
zakazane, ktérych podjecie grozi
odniesieniem obrazen.

Bezpieczenstwo
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Maszyna moze wigczyc sie
niespodziewanie.

Operator nie posiadajgcy wymaga-
nych kwalifikacji jest narazony na

obrazenia ciata lub $mierc.
Przeczytac i zrozumie¢ instrukcje obstugi
oraz oznaczenia bezpieczenstwa przed
przystgpieniem do obstugi maszyny.

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo porazenia
pradem.

Niebezpieczenstwo smierci wskutek
porazenia prgdem.

Wytaczy¢ i zablokowac zasilanie systemu
przed przystgpieniem do prac serwisowych.

) @

Niebezpieczernstwo

powaznych obrazen ciata.
Obudowa moze nie zatrzymac

wszystkich rodzajow rozrzucanych i E

przedmiotéw.

Doktadnie sprawdzi¢ ustawienia przed
rozpoczeciem jakichkolwiek prac skrawania.
Zawsze stosowac bezpieczng praktyke
obraobki.

Nie obstugiwac przy otwartych drzwiczkach
lub okienkach, badz ze zdjetymi ostonami.

Niebezpieczenstwo

powaznych obrazen wzroku.
Rozrzucane odpady materiatowe

moga spowodowac utrate wzroku.
Zawsze nosi¢ okulary ochronne podczas
obstugi maszyny.

Niebezpieczenstwo pozaru
I eksplozji.

Maszyna nie jest odporna na wybuchy
lub ogien, a ponadto nie zapewnia

ochrony przed tymi zjawiskami.

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

96-0122 wersja T Styczen 2008
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Niebezpieczenstwo

obrazen ciata.

W razie poslizgniecia lub upadku
mozna odnies¢ powazne
skaleczenia, sttuczenia i inne

obrazenia ciata.
Nie uzywac¢ maszyny w lokalizacjach

mokrych, wilgotnych lub stabo
oswietlonych.

KALKOMANIE OSTRZEGAWCZE FREZAREK

020 &

Niebezpieczenstwo

powaznych obrazen ciata.
AT Zawsze stosowac bezpieczng

praktyke mocowania.

Niewtasciwie zamocowane czesci moga

by¢ wyrzucone z maszyny, stwarzajac

$miertelne zagrozenie.

Niebezpieczenstwo

uderzenia.

Podzespoty maszyny moga
przygniesc¢ i zranid.

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

Grozi to powaznymi

obrazeniami ciata.

Czesci ruchome moga pochwycié |
przytrzasnac.

Bezwzglednie zabezpieczy¢ luzng odziez i
dtugie wtosy.

Czesci ruchome moga
przygniesc.

Urzadzenie do wymiany narzedzi
wiaczy sie i zgniecie reke.

Nie umieszczacd rgk na wrzecionie i
jednoczesnie naciska¢ ATC FWD, ATC

REV, NEXT TOOL, badz wyda¢ komende
wymiany narzedzia.
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KALKOMANIE OSTRZEGAWCZE TOKAREK

Grozi to powaznymi

obrazeniami ciata.

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 mogg bez trudu
przebi¢ skore.

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

Niebezpieczenstwo uderzenia.
Pret bez odpowiedniego podparcia
moze uderzy¢ z potencjalnie

Smiertelnym skutkiem.
Pret wysuniety poza koniec tulei wysuwanej lub
nalezy odpowiednio podeprze¢ uchwyt tylny.

Niebezpieczenstwo

powaznych obrazen ciata.
Sity powstajace podczas obrobki
skrawaniem moga odbic pret i wyrwac go
z podpdrki konika lub podtrzymki statej.
Nie przyktada¢ nadmiernej sity skrawajacej
do obrabianego przedmiotu. Nie przekrecic¢
podtrzymki statej.

96-0122 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:

/AN OSTRZEZENIE

8]

Nie wchodzi¢ do maszyny

29-0779 Wersja B

/N OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo po-
waznych obrazen ciata.
Czesci moga by¢ wyrzucone
z maszyny ze $miertelnie
niebezpieczna sita.

Nie przekreci¢ podtrzymki statej.
Zawsze stosowac bezpieczng
praktyke obrébki.

Niebezpieczeristwo po-
waznych obrazen ciata.
Sity powstajace podczas
obrébki skrawaniem moga
odbic¢ pret i wyrwac go

z podpdrki konika lub

podtrzymki statej.
Nie przyktada¢ nadmiernej sity
skrawajacej do obrabianego

przedmiotu. Zawsze stosowac 29-0611 Wersja B

bezpieczng praktyke obrdbeki.

/N\ OSTRZEZENIE

Regulowany konik

Czesci ruchome moga
zranic lub przygniesc.
Konik porusza sie

automatycznie i moze
przygniesc.

zmiang pofozenia natarcia konika.

Nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego

_——

Patrz rozdziat dotycz3acy konika w celu uzyskania dodatkowych informaciji.

Bezpieczenstwo
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A\ 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 zatgczeniu zasilania, na wySwietlaczu maszyny pojawia sig komunlkat Przetacznik, ktory nalezy
"Safety Switch". Aby usungc ten komunikat i kontynuowac prace: rzymac W celu wymuszenia
1) Nacisnac i zwolni¢ przetacznik, ktdry nalezy przytrzymac w celu =

wymuszenia pracy.

Przetacznik musi by¢ obrécony do "Setup Mode".

2) Obréci¢ przetgcznik 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 maszynyJ

Tryby pracy
Run (Praca) Setup (Ustawienia)

O 1) Obréci¢ przetacznik do "Run Mode". 1) Przy maszynie nie moga znajdowac
2) Nacisna¢ i przytrzymaé 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. @ automatycznie. so-10075 4
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Oznaczenia "Bacznosc", "OsTrzezenie" 1 "Uwaga"

W calej niniejszej instrukcji, wazne i krytyczne informacje sa poprzedzone wyrazami "Bacznosc", "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 instrukciji i
ostrzezen. Przyktadem znaku "Bacznosc" jest:

OSTRZEZENIE!

Zabrania sie wktadania 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 przystapieniem 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 wigkszym przeswitem Z, to
zastosowac sie do ponizszych wytycznych:
eNalezy unika¢ umieszczania duzych ciezarow posrodku stotu lub na jego
krawedziach. Ciezar czesci powinien by¢ roztozony réwnomiernie na catym
stole lub podktadce.
e Wysokos¢ czesci ptaskiej nie powinna przekracza¢ 0.002".

10

Bezpieczenstwo 96-0122 wersja T Styczeri 2008



WPROWADZENIE

Ponizej przedstawiono wizualne wprowadzenie do tokarki Haas. Niektére z pokazanych funkcji zostang
omowione szczegdtowo w odnosnych podrozdziatach.

Gtéowny wytacznik
automatyczny

Tabliczka informacyjna
Model

Numer seryjny

Data produkciji
Napiecie

Faza

Herc

Petne obcigzenie
Najwieksze obcigzenie
Zwarciowa zdolnos¢ wytaczania
Schemat oprzewodowania

[
4

Wentylator
szafki sterowniczej

przy zaciskach zasilania maszyny)
(pracuje w sposob

Ostrzezenie - W szafce wystepuja

Opcjonalny przetacznik
powrotu do drugiego
potozenia poczatkowego

N

Zabezpieczenie nadpradowe zapewnione

Uktad sterowania
zdalnego regulatora

Lampka sygnalizacyjna
robocza

Schowek Urzadzenie
— ] pamieci USB
OA/ Przetgcznik trybu
Klawisz eV T e Run/Setup (praca/
blokady _| @41/‘ ustawienia)
. pamieci "B womkuor Przefacznik
Przycisk | oswietlenia
0 wstrzymanie roboczego
pracy (zabezpieczenie GFl)
= (Niektore funkcje sa opcjonalne)

!

Instrukcja obstugi oraz

=

przerywany $miertelnie niebezpieczne narzedzial T_acka—
Odltgczy¢ od zrédfa zasilania narzedziowa
przed otwarciem szafki! Uchwvt r CZkI/
Prace moze wykonywac wytacznie imé dl?a
Widok C przeszkolony personel serwisowy! Widok A

. . Made i A
(Widok obrécony w celu ade in US

zwiekszenia czytelnosci)

Skrzynka
narzedﬁ'gw
<

Gféwna skrzynka
sterownicza

(Patrz widok C)

Manometry PSI powietrza

uchwytu i konika

Kolektor
chtodziwa

Jednostka zasilania
hydraulicznego (HPU)

PR

Silnik wrzeciona

Chwytacz czegsci

Drzwiczki
dostepowe

Standardowa  Pompa ciénienia pod
pompa Chfowa wysokim cignieniem

Filtr wlotowy

2
Ut

& > k
”'//,,',;lllunuu||||\l\\\\\\\\w N
Qq >

s

Pojemnik
spustowy
oleju

dane dot. montazu

Sygnalizator dZzwiekowy

Zespoty paneli oleju i chtodziwa

/ (Patrz widok B)

Zespoét poziomowania
kasety sterowniczej

Kaseta sterownicza
(patrz widok A)

Zsuwnia wiérow

.n-fl4‘i Kosz na wiory

Pistolet
natryskowy

Wytaczniki nozne
uchwytu i konika

owietrze

na przytaczu
przewodu
gietkiego

Regulator cisnienia
powietrza

Dysza powietrzna
(linii powietrza)

Manometr cisnienia oleju

Zbiornik oleju
Filtr oleju

Widok B
(Widok obrécony o 180°)

Zespot panelu olejowo-powietrznego

(Zdjeta tylna lewa ptyta ostony)
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Gtowica rewolwerowa

Konik (opcja)

Jednostka
zasilania
hydraulicznego

(HPU)

Wspornik podtrzymeki

Chwytacz czesci  Statei (opcja)

(opcja)
Silnik
wrzeciona
Oprzyrzadowanie
- _Uchwyt ruchome (opcja)
Czujnik narzedzi /
(opcja) ; f— -
Zespot osi C (opcja)
7
©
Q T/
ey

Chwytacz czesci (opcja)

Zespot subwrzeciona
(tylko TL-15 i TL-25)
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WYSWIETLACZ | TRYBY UKLADU STEROWANIA

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

Aktualny tryb
__
A ]

Oki,e n.k ° Gtéwne okienko wyswietlacza
wyswietlacza
programu
Regulatory
Status predkosci i posuwu /|| Wyswietlacz potozenia / ||czasowe, Liczniki
Pomoc edytora Mierniki obcigzenia osi / ||Zarzadzanie
Messages (komunikaty) - Schowek narzedziami

(
Weijscie 7"

U

)(

Interakcja z danymi moze odbywac sig¢ wytgcznie 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 przyktadu, tryb "Setup" wyswietla zaréwno tabele
robocze i korekcji narzedzi, jaki i informacje na temat potozenia. Tryb "Edit" udostepnia dwa okienka edycji
programu oraz dostep do systemow VQCP i IPS/WIPS (jezeli sg zainstalowane).

Aby uzyskac dostep do trybow, uzyé klawiszy trybow w nastepujacy sposoéb:
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 czgsci.
Aktualny tryb jest pokazany w pasku tytutu u géry wyswietlacza.

Nalezy pamietac, ze dostep do funkgji z innych trybdw mozna wcigz uzyskac z aktywnego trybu za pomoca klawiszy
wyswietlacza. Dla przyktadu, w trybie "Operation" nacisniecie OFFSET spowoduje wyswietlenia tabel korekcji jako
aktywnego okienka; wyswietlacz korekcji mozna przetagczaé za pomoca klawisza OFFSET. W wigkszosci trybow,
nacisniecie PROGRM CONVRS powoduje przejscie do okienka edycji dla aktualnie aktywnego programu.

INAWIGACJA W MENU Z ZAKLADKAMI

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

Aby przejs¢ o jeden poziom zaktadek do goéry, nalezy nacisng¢ "Cancel".
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Kasera stTerownicza WPROWADZENIE DO KLAWIATURY

Klawiatura jest podzielona na osiem czesci: klawisze funkcyjne, klawisze impulsowania, klawisze sterowania recznego,
klawisze wy$wietlacza, klawisze kursora, klawisze alfanumeryczne, klawisze trybu i klawisze numeryczne. Ponadto na
kasecie sterowniczej i klawiaturze znajduja sie rozne inne klawisze i elementy funkcyjne, ktdére opisano pokrotce.

PROBI: [(OPCJA“ [[USUN
I

) [ mP | [(er_ow‘ [GLOW

3w
,_
go
~
\S )
—

WRZEC

M|[N|[o] P|lQ]
(s )T JCujCv )(w)
JOY ) (Z) (=) C ) )

N

Power On (wiaczenie zasilania)- Wtacza maszyne.
Power Off (wytaczenie zasilania))- Wytacza maszyne.
Spindle Load Meter (miernik obciazenia wrzeciona) - Wyswietla procentowe obcigzenie wrzeciona.

Emergency Stop (zatrzymanie awaryjne)- Zatrzymuje ruch wszystkich osi, zatrzymuje wrzeciono i glowice
rewolwerowa, a takze wytacza 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
programu w trybie graficznym.

Feed Hold (zatrzymanie posuwu) - Zatrzymuje ruch wszystkich osi. Uwaga: Podczas ciecia, wrzeciono
obraca sie.

Reset (resetowanie) - Zatrzymuje maszyne (osi, wrzeciono, pompe chtodziwa i glowice rewolwerowa).
Uzycie tego przycisku nie jest zalecang metodg zatrzymywania maszyny, gdyz kontynuowanie od tego
punktu moze byc¢ utrudnione.

Power Up (zataczenie zasilania) / Restart (ponowne uruchomienie) - Nacisniecie tego klawisza
powoduje powrdt osi do potozenia zerowego i umozliwia wymiane narzedzia. Patrz ustawienie 81 w
rozdziale "Ustawienia" w celu uzyskania dodatkowych informacji. Ta funkcja nie jest dostepna dla tokarek
narzedziowych, tokarek z subwrzecionem, czy tez automatycznych podajnikéw czesci (APL).

Auto Off - Automatycznie ustawia osie w potozeniu zerowym i przygotowuje maszyne do odtgczenia zasilania.
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Memory Lock Key Switch (przetacznik blokady pamigci) - Po ustawieniu w potozeniu zablokowanym,
ten przetacznik zabezpiecza przed edycja programow i zmiang ustawien przez operatora. Ponizej opisano
hierarchie blokad:

Przetacznik blokuje ustawienia i wszystkie programy.

Ustawienie 7 blokuje parametry.

Ustawienie 8 blokuje wszystkie programy.

Ustawienie 23 blokuje 9xxx programoéw.

Ustawienie 119 blokuje przesuniecia.

Ustawienie 120 blokuje makrozmienne.

Second Home Button (przycisk drugiego potozenia poczatkowego) - Ten przycisk powoduje szybki ruch
wszystkich osi do wspotrzednych okreslonych w przesunigciu roboczym G129. Ta funkcja jest dostepna we
wszystkich trybach z wyjatkiem DNC.

Work Light Switch (przetacznik oswietlenia roboczego) - Ten przetacznik wigcza oswietlenie robocze w maszynie.

Brzeczyk klawiatury - Zlokalizowany u gory korytka czesci. Gtosnos¢ mozna regulowac poprzez obracanie pokrywy.

KLAWISZE FUNKCYJNE

Klawisze F1- F4 — Te przyciski maja rozne funkcje, w zaleznosci od aktualnego trybu pracy. Dla przykfadu,
F1-F4 obstuguja inne dziatania w trybie edycji anizeli w trybie programu czy korekcji. Dodatkowe opisy i
przyktady mozna znalezé w rozdziatach dotyczacych okreslonych trybow.

X Dia Mesur (pomiar srednicy X) — Uzywany do rejestrowania korekcji przesunie¢ narzedzia w osi X na
stronie korekcji podczas ustawiania czesci.

Next Tool - Uzywany do wyboru nastepnego narzedzia z gtowicy rewolwerowej (uzywany z reguty podczas
ustawiania czesci).
X/Z - Uzywany do przetgczania pomiedzy trybami impulsowania osig X i osia Z podczas ustawiania czesci.

Z Face Mesur (pomiar powierzchni czotowej Z) — Uzywany do rejestrowania korekcji przesunie¢ narzedzia
w osi Z na stronie korekcji podczas ustawiania czesci.

KLAWISZE IMPULSOWANIA

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

Chip Stop (zatrzymanie przenosnika srubowego widrow) - Zatrzymuije ruch przenosnika srubowego widréw.

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

X/-X oraz Z/-Z (klawisze osi) - Umozliwia operatorowi reczne impulsowanie osi poprzez przytrzymanie
pojedynczego przycisku lub nacisniecie pozadanych osi i uzycie zdalnego regulatora.

Rapid - W razie nacisniecia jednoczesnie z jednym z powyzszych klawiszy (X+, X-, Z+, Z-), odnosna o0$
poruszy sie w wybranym kierunku z maksymalng predkoscig impulsowania.

<- TS - Nacisniecie tego klawisza powoduje przesuniecie konika w strone wrzeciona.

TS Rapid - Zwieksza predkos¢ ruchu konika w razie nacisniecia jednoczesnie z jednym z pozostatych
klawiszy konika.

-> TS — Nacisniecie tego klawisza powoduje odsuniecie konika od wrzeciona.

XZ (2 osie) Impulsowanie

Osie X i Z tokarki moga by¢ impulsowane jednoczesnie za pomoca przyciskow impulsowania X i Z.
Przytrzymanie dowolnej kombinacji klawiszy impulsowania +/-X i +/-Z skutkuje impulsowaniem dwiema
osiami. Zwolnienie obu przyciskdw impulsowania spowoduje przetgczenie sie uktadu sterowania do trybu
impulsowania osig X. W razie zwolnienia tylko jednego przycisku, uktad sterowania bedzie dalej impulsowac
pojedynczg osig obstugiwang przez ten przycisk. Uwaga: Podczas impulsowania XZ obowigzujg hormalne
zasady dotyczace strefy ograniczonej konika.
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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 biezaca predkosé posuwu o 10%.

100% - Zastepuje zaprogramowana predkos¢ posuwu predkoscia objeta sterowaniem recznym.
+10 - Zwieksza biezgca predkosé posuwu o 10%.

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

100% - Zastepuje zaprogramowang predkosc wrzeciona predkoscig objeta sterowaniem recznym.
+10 - Zwieksza biezacg predkosc¢ wrzeciona o 10%.

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

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

FWD - Uruchamia wrzeciono w kierunku "do przodu" (zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara). Ten
przycisk jest niedostepny w maszynach CE (na eksport).

REV - Uruchamia wrzeciono w kierunku "do tytu" (przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara). Ten
przycisk jest niedostepny w maszynach CE (na eksport).

Wrzeciono mozna uruchomi¢ lub wytgczy¢ za pomoca przyciskow Fwd lub Rev w dowolnej chwili, gdy
maszyna znajduje sie w zatrzymaniu bloku pojedynczego lub nacisnieto przycisk Feed Hold (zatrzymanie
posuwu). Gdy program zostanie ponownie uruchomiony za pomocg "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 najwigekszy ruch szybki.

Korzystanie ze sterowania recznego

Podczas pracy, predkosé posuwu mozna zmienia¢ od 0% do 999% zaprogramowanej wartosci. Do tego
celu stuzg przyciski +10%, -10% oraz 100%. Podczas cykli gwintowania, funkcja sterowania recznego
predkoscia nie jest dostepna. Sterowanie reczne predkoscig posuwu nie zmienia predkosci ktorejkolwiek
osi dodatkowej. 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. Rowniez ta funkcja jest niedostepna dla cykli gwintowania. W trybie Single Block (bloku
pojedynczego), wrzeciono mozna zatrzymac. Wtaczy sie ono automatycznie po wznowieniu programu za
pomoca przycisku Cycle Start (rozpoczecie cyklu).

Poprzez nacisniecie klawisza Handle Control Feedrate (sterowanie reczne predkosci posuwu), zdalny
regulator moze by¢ uzyty do sterowania predkoscig posuwu w inkrementach +1%.

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 pomocg ustawienia 10.

Na stronie ustawien mozna wytaczy¢ klawisze sterowania recznego w taki sposéb, ze ich wybor przez
operatora bedzie niemozliwy. Sa to ustawienia 19, 20 i 21.

Przycisk Feed Hold (zatrzymanie posuwu) petni role przycisku przetaczajacego na sterowanie reczne, gdyz
jego nacisniecie powoduje przestawienie ruchu szybkiego i predkosci posuwu na zero. 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 sg zamknigte, uktad sterowania znajduje sie w trybie Feed Hold (zatrzymanie posuwu), w
zwigzku z czym nalezy nacisna¢ Cycle Start (rozpoczecie cyklu), aby kontynuowac. Funkcje "Door Hold" i
"Feed Hold" nie powoduja zatrzymania zadnej osi dodatkowe;.
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Operator moze przejac kontrole reczng nad ustawieniem chtodziwa poprzez nacisniecie przycisku Coolnt. Pompa
pozostanie wigczona lub wytgczona do czasu nastepnego kodu M lud dziatania operatora (patrz ustawienie 32).

Sterowanie reczne mozna przedstawi¢ na ustawienie domysine za pomoca M30 i/lub nacisniecie "Reset"
(patrz ustawienie 83).

KLawisZE wYSWIETLACZA

Klawisze wyswietlacza zapewniajg dostep do wyswietlaczy maszyny, informacji operacyjnych i stron
pomocy. Sg one czesto uzywane do przetgczania aktywnych okien w trybie funkcji. W razie nacisniecia
wiecej niz jeden raz, niektore z tych klawiszy powodujg wyswietlenie dodatkowych ekrandw.

Prgrm/Convrs - W wiekszosci trybdw stuzy do wyboru aktywnego okna programu. W trybie EDIT:MDI,
nacisniecie zapewnia dostep do VQC i IPS (jezeli zainstalowano).

Posit (potozenie) - Stuzy do wyboru okna potozen, ktére znajduje sie w dolnej Srodkowej czgsci wiekszosci
ekranow. Wyswietla aktualne potozenia osi. Klawisz POSIT stuzy do przetgczania pomiedzy kolejnymi
potozeniami. Aby filtrowac osie wyswietlone w oknie, nalezy wpisac litere dla kazdej osi, ktére ma byc¢
wyswietlona, i nacisng¢é WRITE/ENTER. Potozenie kazdej osi jest wyswietlane we wskazanej kolejnosci.

Offset - Nacisnaé w celu przetaczania pomiedzy dwoma tabelami korekcji. Wybra¢ 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 biezace) - Nacisng¢ 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 zarzgdzanie 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 sg
trzy ekrany alarmow, z ktérych pierwszy przedstawia aktualnie aktywne alarmy (najpierw nacisna¢ przycisk
Alarm/Mesgs). Nacisng¢ prawy klawisz strzatki, aby przejrze¢ historie alarmow. Uzy¢ klawiszy do goéry i do
dotu, aby przewing¢ przez wpisy historii alarméw, i nacisng¢ F2 w celu zapisania na dysk.

Ponowne nacisniecie prawego przycisku strzatki przetacza na ekran przegladarki alarméw. Ten ekran przedstawia
jeden alarm na raz wraz z opisem. Domysinie przedstawiany jest ostatni alarm z historii. Uzytkownik moze
woéwczas przewija¢ alarmy za pomoca przyciskow "Up" i "Down". Ponadto uzytkownik moze wprowadzi¢ numer
alarmu i nacisna¢ Enter lub klawisze strzatkowe Up/Down w celu wyswietlenia nazwy i opisu alarmu.

Ponowne nacisnigcie "Alarm/mesgs" wyswietli strone komunikatéw i uwag uzytkownika. Uzy¢ bloku klawiszy

do wprowadzania komunikatéw dla innych operatorow/programistéw lub do wpisania notatek dla biezacego
projektu. Jezeli wystepuje komunikat, to bedzie on wyswietlany kazdorazowo po zataczeniu zasilania maszyny

- chyba ze zostanie skasowany. Patrz rozdziat "Komunikaty" w celu uzyskania bardziej szczegdtowych informacii.

Param / Dgnos (parametry/diagnostyka) - Wyswietla parametry, ktore definiujg prace maszyny. Parametry
sg zorganizowane wedtug kategorii w menu z zaktadkami; aby znalez¢ znany parametr, wpisa¢ jego numer

i nacisngc¢ 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 nacisna¢ strzatke do goéry lub do dotu.

Ponowne nacisniecie klawisza "Setng / Graph" wtgcza tryb graficzny. W trybie graficznym, uzytkownik moze
przejrze¢ wygenerowang $ciezke narzedzia programu i, w razie potrzeby, usunaé 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 kodéw G i M, definicje funkcji uktadu sterowania, wykrywanie i usuwanie usterek oraz
zagadnienia z zakresu konserwacji. Menu pomocy zawiera takze kilka kalkulatorow.
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W niektdrych 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¢ niektére funkcje opisane w menu. Aby uzyskac¢ dostep do opisanego powyzej menu
z zaktadkami z wyskakujacego okienka pomocy, nalezy ponownie nacisna¢ HELP/CALC.

KLAWISZE KURSORA

Klawisze kursora dajg uzytkownikowi mozliwos¢ przechodzenia do poszczegdinych ekrandw i pdl w uktadzie
sterowania; sg one uzywane do edycji programéw CNC.

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

Up / Down Arrows (strzatki - w gore/w dot) - Przesuwajg jedna pozycje, blok lub pole w gore/w doét.

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

Left Arrow (lewa strzatka) - Uzywana do wyboru samodzielnie edytowalnych pozycji podczas przegladania
programu; przesuwa kursor w lewo. Jest uzywana do przewijania wyboréw ustawien i przesuwa okienko
powiekszenia w lewo w trybie graficznym.

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 powiekszenia w prawo w trybie graficznym.

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

KLAWISZE ALFANUMERYCZNE

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

Shift - Klawisz zapewnia dostep do dodatkowych znakéw na klawiaturze. Dodatkowe znaki sg widoczne w
lewym gornym 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 piatg os, to w celu wyboru osi B do impulsowania nalezy
nacisnac "B", a nastepnie "Handle Jog".

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

() - Nawiasy sa 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 hawiasie.

/ - 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 sa opcjonalng funkcjg oprogramowania
(patrz rozdziat "Makra").
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Klawisze trybu zmieniajg status operacyjny obrabiarki CNC. Po nacisnieciu przycisku trybu, przyciski w tym
samym rzedzie stajg si¢ dostepne dla uzytkownika. Biezacy tryb jest zawsze pokazywany w wierszu gérnym,
tuz na prawo od aktualnie wyswietlanych danych.

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

Insert - Nacisniecie tego przycisku powoduje wprowadzenie komend do programu przy kursorze. 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 réwniez podkreslone zmienne na tekst znajdujacy sie w schowku, badz
przesuwa wybrany blok do innej lokalizaciji.

Delete - Usuwa pozycje zaznaczong kursorem lub wybrany blok programu.
Undo - Cofa do 9 ostatnich zmian edycyjnych, a takze cofa zaznaczenie bloku.

MEM (pamiec) - Wybiera tryb pamieci. Ta strona wybiera biezacy program, ktéry jest wybrany w uktadzie
sterowania. Programy sg uruchamiane z tego trybu, zas rzad MEM zawiera klawisze, ktére sterujg sposobem
wykonywania programu.

Single Block - Wtgcza lub wytacza 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 "Praca na
sucho" w rozdziale "Obstuga").

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

Gdy ta funkcja jest witgczona ("On") 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 nastapi¢ natychmiast (patrz rozdziat
"Antycypowanie bloku"). Innymi stowy, funkcja antycypowania bloku moze spowodowacé zignorowanie
najblizszego M01 przez komende "Optional Stop".

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

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

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

Coolnt (Chtodziwo) - Wigcza i wytacza opcjonalny uktad chtodziwa. Opcjonalny uktad HPC (chtodziwa
pod wysokim cisnieniem) jest uruchamiany poprzez nacisniecie przycisku Shift i przycisku Coolnt. Nalezy
pamietaé, ze poniewaz HPC i zwykty uktad chtodziwa korzystaja ze wspolnego otworu, nie mozna wtaczyé
ich jednoczesnie.

Spindle Jog (impulsowanie wrzecionem) - Obraca wrzeciono z predkoscig wybrana w ustawieniu 98 (obr./
min. impulsowania wrzecionem).
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Turret FWD - Obraca gtowice rewolwerowa narzedzi do przodu do nastepnego narzedzia w kolejnosci. W
razie wprowadzenie Tnn w wierszu wejscia, glowica rewolwerowa przesunie sie naprzod do narzedzia nn.

Turret REV - Obraca gtowice rewolwerowg z powrotem do poprzedniego narzedzia. W razie wprowadzenie
Tnn w wierszu wejscia, gtowica rewolwerowa przesunie sie do tytu do narzedzia nn.

Handle Jog (impulsowanie regulatorem automatycznym) - Wybiera tryb impulsowania osig .0001, .1
- 0.0001 cala (metryczny 0.001 mm) dla kazdej podziatki na regulatorze automatycznym. 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 klikniecia zdalnego regulatora. Gdy tokarka znajduje sie 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 r6znych
kategoriach, a mianowicie: Operator, Praca G54, Maszyna i Odlegto$¢ do pokonania. Istnieje mozliwos¢
przewijania do gory lub do dotu w celu przejrzenia kazdej kategorii w oddzielnym, wiekszym formacie.

All - Przesuwa wszystkie osie do potozenia zerowego maszyny. Jest to podobne do "Power Up/Restart",
przy czym z tym wyjatkiem, ze nie nastapi wymiana narzedzia. Stuzy takze do okreslania poczatkowego
potozenia zerowego osi. Ta funkcja nie jest dostepna dla tokarek narzedziowych, tokarek z subwrzecionem,
czy tez automatycznych podajnikéw czesci (APL).

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

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

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 naciéniecia przycisku G28. OSTRZEZENIE! Nie ma zadnego komunikatu ostrzegawczego, ktéry
ostrzegtby operatora o potencjalnej kolizji.

List Prog (lista programow) - Wyswietla programy znajdujgce sie w uktadzie sterowania.

Select Prog - Powoduje, ze zaznaczony program w liScie programow staje si¢ programem biezgcym. Nalezy
pamietac, ze biezacy program jest poprzedzony "A" w liscie programow.

Send - Przesyta programy przez port szeregowy RS-232 (patrz rozdziat "RS-232").
Recv - Odbiera programy od portu szeregowego RS-232 (patrz rozdziat "RS-232").

Erase Prog - Kasuje program zaznaczony kursorem w trybie Wykazu programéw lub caty program w trybie
MDI.
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KLAWISZE NUMERYCZNE

Klawisze numeryczne dajg uzytkownikowi mozliwos¢ wprowadzania liczb i kilku znakéw specjalnych do
ukfadu 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.

WYSWIETLACZE POLOZENIA

Okienko potozen

Okienko potozen, znajdujace sie w dolnej sSrodkowej czesci ekranu, wyswietla aktualne potozenia osi
wzgledem czterech punktoéw odniesienia (Operator, Praca, Maszyna i Odlegto$¢ do pokonania). Nacisna¢
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 "ZX" spowoduje wyswietlenie tych osi we wskazanej kolejnosci. Aby uzyska¢ dostep
do wiekszego wyswietlacza potozen, nalezy nacisng¢ CURNT COMDS, a nastepnie "Page Up" lub "Page
Down", dopdki nie pojawi si¢ 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
wtaczenia zasilania, automatycznie wyswietla warto$¢ przesuniecia roboczego G54. Potozenie moze by¢
zmienione wytgcznie poprzez wprowadzenie wartosci przesunie¢ 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 odlegtos¢, jaka pozostata przed osiggnieciem 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.
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WYSWIETLACZ KOREKCJI

Dostepne sa dwie tabele korekciji. Pierwsza jest tabela "Tool Geometry/Wear" (geometria/zuzycie narzedzi).
Druga jest tabela "Work Zero" (korekcja robocza zerowa). W zaleznosci od trybu, te tabele moga pojawic sie
w dwoch oddzielnych oknach wyswietlacza, badz w jednym oknie. W obu przypadkach mozna przetgczac
pomiedzy tabelami za pomoca klawisza OFFSET.

Geometria narzedzi/Zuzycie

Ta tabela przedstawia numery narzedzi i geometri¢ dtugosci narzedzi. Nacisna¢ lewy przycisk strzatkowy,
gdy kursor znajduje sie w pierwszej kolumnie tabeli geometrii narzedzi, w celu uzyskania dostepu do tabeli
zuzycia narzedzi.

Aby wprowadzi¢ wartosci do tych pdl, uzy¢ klawiszy numerycznych i nacisna¢ F1. Wprowadzenie liczby i
nacisniecie F2 spowoduje ustawienie ujemnego odpowiednika danej liczby w przesunieciach. Wprowadzenie
wartosci i nacisniecie Write/Enter spowoduje dodanie tej wartosci do aktualnie wprowadzonej. Aby usunacé
wszystkie wartosci na stronie, nacisng¢ "Origin"; tokarka wyswietli opcje "Zero All (Y/N)" - nacisnaC Y, aby
wyzerowac, badz N, aby pozostawi¢ wartosci niezmienione.

Work Zero Offset (korekcja robocza zerowa)

Ta tabela wyswietla wprowadzone wartosci, dzieki czemu kazde narzedzie zna lokalizacje czesci. Wartos¢
mozna ustawic dla kazdej osi. Uzy¢ klawiszy strzatek, aby przewina¢ do poszczegodinej kolumny lub
przyciskéw "Page Up/Down" w celu uzyskania dostepu do innych przesunie¢ w rozdziale "Przesuniecia
robocze".

Aby kazde narzedzie mogto zlokalizowac czes¢, narzedzia uzyte w programie musza by¢ "w stycznosci" z
czescia (patrz rozdziat "Obstuga").

Warto$¢ mozna réwniez wprowadzi¢ poprzez wpisanie liczby i nacisniecie F1, bgdz wartos¢ moze by¢
dodana do istniejgcej wartosci poprzez nacisniecie Enter/Write. Wprowadzenie liczby i nacisniecie F2
spowoduje ustawienie ujemnego odpowiednika danej liczby w przesunieciach. Aby usung¢ wszystkie
wartosci na stronie, nacisna¢ "Origin"; tokarka wyswietli opcje "Zero All (Y/N)" - nacisna¢ Y, aby wyzerowac,
badz N, aby pozostawi¢ wartosci niezmienione.

WYSWIETLACZ KOMEND BIEZACYCH

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

Program Command Check Display (wyswietlacz kontroli komend programu)

Informacje na komend biezgcych sa dostepne w wigkszosci trybdw. Informacje dotyczace wrzeciona,
przyktadowo na temat predkosci, obcigzenia, kierunku, liczby stop powierzchni na minute (SFM), obciazenia
widrami i biezgcego potozenia przektadni zebatej (jezeli znajduje si¢ na wyposazeniu) sg widoczne w dolnym
lewym okienku wyswietlacza we wszystkich trybach z wyjatkiem "Edit".

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

Poziom chfodziwa jest wyswietlany przy gérnym prawym rogu ekranu.

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

Aby uzyskac¢ dostep do ponizszych ekrandw, nalezy nacisngé CURNT COMDS, a nastepnie PAGE UP lub
PAGE DOWN w celu przetaczenia pomiedzy wyswietlaczami.

Operation Timers Display (wyswietlacz operacyjnych regulatoréw czasowych) Ten wyswietlacz
przedstawia biezgcy czas zatgczenia 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 kursora "up" i "down" w celu podkreslenia pozgdanego
tytutu i nacisniecie przycisku "Origin".

Ponizej tych czaséw znajduja si¢ dwa liczniki M30, ktére stuzg do zliczania obrobionych czesci. Mozna
ustawic¢ je na zero oddzielnie, w celu okreslenia liczby czesci przypadajgcych na zmiane oraz catkowitej
liczby czesci.

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

Active Codes (aktywne kody) Zawiera wykaz aktywnych kodéw programow. Jest to rozszerzona wersja
wyswietlacza kodéw programoéw (patrz wyzej).

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

Maintenance (konserwacja) Ta strona pozwala operatorowi uruchomic i wytaczy¢ szereg operaciji
kontrolnych (patrz rozdziat Konserwacja).

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". Maksymalna wartos¢ to 32767; po jej
osiggnieciu uktad sterowania powrdci do zera.

Ten wyswietlacz moze rowniez by¢ uzywany do generowania alarmu, gdy narzedzie zostato uzyte
okreslong liczbe razy. Ostatnia kolumna jest oznaczona "Alarm"; wprowadzenie do nigj liczby spowoduje
wygenerowanie przez maszyne alarmu (alarm nr 362 - Tool Usage) po osiggnieciu tej liczby podczas
zliczania.

Tool Load Monitor and Display (monitorowanie/wyswietlacz obciazenia narzedzi) Operator moze
wprowadzi¢ maksymalng wartos$¢ obcigzenia narzedzi, w %, oszacowana dla kazdego narzedzia. Operator
moze wybra¢ odpowiednie dziatanie do podjecia po przekroczeniu tej wartosci obcigzenia. Ten wyswietlacz
umozliwia wprowadzenie wartosci granicznej alarmu oraz przedstawia najwieksze obcigzenie, jakiemu
poddano narzedzie podczas poprzedniego posuwu.

Funkcja monitorowania obcigzenia narzedzia wtgcza sie kazdorazowo, gdy maszyna wykonuje operacje
posuwu (G01, G02 lub G03). Jezeli wartos¢ graniczna zostanie przekroczona, to podjete zostaje dziatanie
okreslone w ustawieniu 84 (odnosnie do opisu, patrz rozdziat "Ustawienia")

Nie zaleca sie uzywania funkcji monitorowania obcigzenia narzedzia w G96 Constant Surface Speed Mode
(tryb statej predkosci powierzchniowej). System nie moze rozrézni¢ obcigzenia wskutek przyspieszenia
wrzeciona pod wptywem obcigzenia noza. Podczas posuwu w osi X moze wystgpi¢ stan przeciazenia
noza z powodu przyspieszenia wrzeciona w trybie G96 constant surface speed mode (tryb statej predkosci
powierzchniowej).

Axis Load Monitor (monitorowanie obciazenia osi) Obcigzenie osi zostaje podane jako 100% w celu
przedstawienia maksymalnego obcigzenia ciaggtego. Istnieje mozliwos¢ przedstawienia do 250%, jednakze
obcigzenie osi powyzej 100% przez dtuzszy okres moze spowodowac wygenerowanie alarmu przecigzenia.
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WYSWIETLACZ ALARMOW/KOMUNIKATOW

Alarmy

Ekran "Alarms" mozna wybrac¢ poprzez nacisniecie przycisku "ALARM / MESGS". Dostepne sa trzy rézne
ekrany alarméw. Pierwszy przedstawia alarmy biezgce. Nacisniecie prawego przycisku strzatki przetacza

na ekran historii alarmoéw, ktéry przedstawia poprzednio odebrane alarmy. Ponowne nacisniecie prawego
przycisku strzatki przetacza na ekran przegladarki alarméw. 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 nacisng¢ WRITE/ENTER lub lewy/prawy klawisz kursora.

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

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. Wprowadzac
komunikaty za pomoca bloku klawiszy. Klawisze anulowania i spacji moga by¢ uzywane do usuwania
istniejgcych komunikatéw, zas przycisk "Delete" (usun) stuzy do usuwania catego wiersza. Dane

sg zapisywane automatycznie i przechowywane nawet w razie wytgczenia zasilania. Strona ekranu
komunikatéw pojawi sie podczas wtgczania zasilania, jezeli nie ma zadnych nowych alarmow.

USTAWIANIE FUNKCJI WYSWIETLACZA GRAFICZNEGO

Ustawienia wybiera sie poprzez nacisniecie przycisku "Setng/Graph". W ustawieniach sg dostepne pewne
funkcje specjalne, ktére zmieniajg zachowanie tokarki; patrz rozdziat "Ustawienia" w celu uzyskania bardziej
szczegotowego opisu.

Funkcje grafiki wybiera sie poprzez dwukrotne nacisniecie przycisku "Setng/Graph". Grafika przedstawia
symulacje przebiegu programu obrdbki 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 przesunie¢ roboczych, przesunie¢ narzedzi i granic ruchu przed
uruchomieniem maszyny. Ryzyko zderzenia podczas wykonywania ustawien zostaje znaczaco ograniczone.

Graphics Mode Operation (obstuga trybu graficznego)

Aby uruchomi¢ program w trybie grafiki, nalezy zatadowac¢ program i wprowadzi¢ uktad sterowania w

tryb MEM, MDI lub Edycji. W przypadku MEM lub MDI, dwukrotnie nacisna¢ przycisk Setng/Graph w celu
przejscia do trybu grafiki. W przypadku trybu Edycji, nacisnac¢ "Cycle Start", gdy wybrane jest okienko edyciji
aktywnego programu, w celu uruchomienia symulaciji.

Wyswietlacz grafiki obstuguje szereg funkciji.

Key Help Area (obszar pomocy klawiszy) Dolna lewa strona okienka wys$wietlacza grafiki jest obszarem
pomocy klawiszy. Obecnie dostepne klawisze funkcyjne sg wyswietlone wraz z krétkim opisem ich zastosowan.

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

Tool Path Window (okienko sSciezki narzedzia) Posrodku wyswietlacza znajduje sie duze okienko, ktére zawiera
widok osi X i Y od goéry. Przedstawia ono $ciezki narzedzi podczas graficznej symulaciji programu. Ruch szybki
jest przedstawiany przez linie kropkowane, podczas gdy ruch posuwu jest przedstawiany przez cienkie linie
ciggte. (Uwaga: Ustawienie 4 moze wytgczy¢ sciezke ruchu szybkiego.) Miejsca, w ktérych 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 zwiekszenia wielkosci okienka
powiekszenia (oddalanie). Uzy¢ klawiszy strzatek kursora w celu przesuniecia okienka powiekszenia do
wybranej lokalizacji i nacisna¢ WRITE/ENTER w celu zakoriczenia powigkszania oraz zmiany skali okna sciezki
narzedzia. Okienko lokalizatora (maty widok u dotu po prawej) przedstawia caty stét z zarysem okreslajgcym
powiekszony fragment okienka Sciezki narzedzia. W razie powigkszenia, okienko $ciezki narzedzia zostaje
wyzerowane; aby ponownie zobaczy¢ sciezke narzedzia, nalezy ponownie uruchomic¢ program.

Skala i potozenie okna sciezki narzedzia sa zapisywane w Ustawieniach od 65 do 68 wigcznie. Opuszczenie
grafiki w celu edycji programu, a nastepnie powrdcenie do grafiki utrzyma poprzednio wprowadzone skalowanie.
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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, ktdra wskazuje potozenie biezacej korekcji roboczej osi
Z wraz z dtugoscig biezgcego narzedzia. Gdy program jest wykonywany, zacieniona czes$¢ paska wskazuje
gtebokosc¢ ruchu w osi Z. Uzytkownik moze ogladac potozenie naktadki noza wzgledem potozenia zerowego
czesci w osi Z w trakcie wykonywania programu.

Nacisniecie F2, a nastepnie klawisza "Home" rozszerzy okno $ciezki narzedzia na caty stot.

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 sposob, jak podczas
faktycznej pracy z czescia.

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

Darta 1 GobzINa

Ukfad sterowania zawiera funkcje zegara i daty. Aby zobaczy¢ godzine i date, nacisna¢ przycisk CURNT
COMDS, a nastepnie "Page Up" lub "Page Down", dopdki nie pojawi sie data i godzina.

W celu dokonania regulacji, nacisna¢ Emergency Stop, wpisa¢ aktualng date (w formacie MM-DD-RRRR) lub
aktualng godzine (w formacie HH:MM) i nacisnaé WRITE/ENTER. Po zakoriczeniu zresetowa¢ Emergency
Stop.
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FUNKCJA ZAKEADEK POMOCY/KALKULATORA

Nacisnaé klawisz HELP/CALC w celu wyswietlenia menu zaktadek pomocy. Jezeli po nacisnieciu HELP/
CALC pojawi sie wyskakujace menu pomocy, to ponownie nacisng¢é HELP/CALC w celu uzyskania dostepu
do menu zaktadek. Do nawigacji pomiedzy zaktadkami stuzg klawisze strzatek kursora. Nacisng¢ WRITE/
ENTER w celu wyboru zaktadek; nacisnaé 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. Nacisng¢ WRITE/ENTER w celu
wyswietlenia informacji o danym temacie.

Stét wiertniczy
Wyswietla rozmiarowy stét wiertniczy z odpowiednikami dziesietnymi i wielkosciami gwintownikéw.

Kalkulator
Funkcje kalkulatora sg dostepne pod trzecig zaktadka pomocy. Wybrac pozadany tryb kalkulatora z zaktadek
dolnych i nacisng¢ WRITE/ENTER, aby go aktywowac.

Funkcje kalkulatora stuzg 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, zas$ pozostate mozna wybrac¢ 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 liczbg uprzednio wprowadzong do okienka
kalkulatora. Kalkulator przyjmuje réwniez 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 wprowadzac¢ do zadnego pola, ktérego etykieta jest podkresiona.
Aby dokonac¢ bezposredniej zmiany pola, nalezy najpierw usuna¢ dane z pozostatych pdl, aby etykieta
przestata by¢ podkreslona.

Klawisze funkcyjne: Klawisze funkcyjne stuza do kopiowania i wklejania obliczonych wynikéw do sekciji
programu lub do innego obszaru funkcji kalkulatora.

F3 W trybach EDIT i MDI, klawisz F3 kopiuje zaznaczona wartos$¢ frezowania/gwintowania tréjkgtnego/
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 pomoca kalkulatora.

Funkcja pomocy do trygonometrii

Strona kalkulatora trygonometrii pomaga rozwigzywac problemy dotyczace trojkatéw. Wprowadzi¢
odpowiednig ilos¢ danych dotyczacych dtugosci i katéw tréjkata, po czym uktad sterowania rozwigze trojkat
i wyswietli reszte wartosci. Uzy¢ przyciskow "Up/Down" w celu wyboru wartosci do wprowadzenia za
pomocg 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.
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HELP (MEM) 000000 N00000000

CALCULATOR
[T
LOAD E3E
ANGLE 3
(MACHINE ANGLE 1 40.000
00000 in  ANGLE 2 72.000
Y| 0.0000 in 68.000
z 35179 in SIDE 2 SIDE 1
SIDE 1 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.

Pomoc do interpolacji kotowej

Strona kalkulatora kotowego pomaga rozwigzywac problemy dotyczace okregdéw. Nalezy wprowadzié
srodek, promien, katy oraz punkty rozpoczecia i zakonczenia; po wprowadzeniu wystarczajgcej ilosci
danych, uktad sterowania rozwigzuje problem dotyczacy ruchu kolistego i przedstawia reszte wartosci. Uzy¢
przyciskéw "Up/Down" w celu wyboru wartosci do wprowadzenia za pomocg Write. Ponadto, wyswietlona
zostanie lista alternatywnych formatow, dla ktérych mozna zaprogramowac taki ruch z G02 lub G03. Formaty
mozna wybrac za pomoca przyciskéw "Up/Down", zas przycisk F3 wykona import podkreslonego wiersza

do edytowanego programul.

W przypadku danych wejsciowych, dla ktorych sa dostepne co najmniej dwa rozwigzania, wprowadzenie
ostatniej wartosci danych po raz drugi spowoduje wyswietlenie nastepnego mozliwego rozwigzania. Aby

HELP (MEM) 000000 N00000000
CALCULATOR
0.000000000 CENTER X 13.0000
CENTER Y 20.0000
) E
A8 + - */  START X 4.0000
START Y 10.0000
CHIN]
IX] (MAg.ooooEgn END X 7.0000
0.0000 in [INIIRY 32.0416
z 35179 in RENMISES 13.4536
ANGLE 111.527
DIRECTION CW
S
16 19. J10.
16 R13. 4536
16 19. J10

G91 G2 X3. Y22.0416 R13.4536

zmieni¢ wartos¢ CW na wartos¢ CCW, nalezy podkresli¢ kolumne CW/CCW i nacisnac¢ przycisk Write/Enter.
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Kalkulatora tangensa okreg-prosta

Ta funkcja pozwala okresla¢ punkty przeciecia, w ktdérych okreg i prosta tworzg 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 prostej.

CIRCLE-CIRCLE TANGENT
CIRCLE1 X 5.0000 -
CIRCLEL Y 6.0000 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 é 1_8888 a
TANGT A X 1.3738 c b POINT C X  0.0000

Y 7.6885 Y [0.0000
TANGT B X 7.3147 d

Y 2.737
TANGT C X —1.8%3% RADIUS 4.1231

Y 0.8442) Type: STRAIGHT TANGT PT X 2- 0009
TANGT D é % %gﬁ Use F and T to form G-code. :

L F1 for alternate solution

Kalkulator tangensa okreg-okreg

Ta funkcja pozwala okresla¢ punkty przeciecia dwdch okregdéw lub punktéw. Uzytkownik podaje lokalizacje
dwdch okregdéw oraz ich promienie. Nastepnie uktad sterowania oblicza wszystkie punkty przeciecia
tworzone przez linie styczne z obiema okregami. Nalezy zauwazy¢, ze dla kazdego warunku wejscia z
dwoma nie uporzadkowanymi okregami istnieje maksymalnie osiem punktéw przeciecia. Cztery punkty
uzyskuje sie poprzez narysowanie prostych tangensow, zas kolejne cztery poprzez utworzenie tangenséw
krzyzowych. Klawisz F1 stuzy do przetgczania pomiedzy obiema schematami. W razie nacisniecia "F", uktad
sterowania poprosi o podanie punktéw "od" oraz "do" (A, B, C itp.), ktore okreslaja segment schematu.
Jezeli segment jest tukiem, to uktad sterowania poprosi o C lub W (CW lub CCW). Nastepnie u dotu ekranu
zostaje wyswietlony probny 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.

Wykres nawiercania/gwintowania
Wykres nawiercania i gwintowania jest dostepny w menu pomocy z zaktadkami.

CooLanT LEvEL GAUGE (PRZYRZAD POMIAROWY POZIOM

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
osigga poziom, przy ktérym przeptyw chtodziwa bytby przerywany.

Wyprébowanie opcji — sterowanie 200-godzinne

Opcije, ktérych aktywacja normalnie wymaga kodu odblokowania (gwintowanie sztywne, makra itp.), mozna
teraz dowolnie aktywowac i deaktywowac poprzez wprowadzenie liczby "1" zamiast kodu odblokowania.
Wprowadzi¢ "0", aby wytaczy¢ opcje. Opcja aktywowana w ten sposdb zostanie automatycznie
deaktywowana po uptywie tacznie 200 godzin wtgczonego zasilania. Nalezy pamietac¢, ze dezaktywacja
nastepuje wytgcznie w razie wytgczenia 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 parametrow. Nalezy pamietaé, ze opcja
obwodu bezpieczenstwa jest wyjatkiem; jej wtaczenie i wytaczenie jest mozliwe tylko za pomoca kodow
odblokowania.

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

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

Naped dysku twardego, USB i Ethernet

Zapisywanie i przesytanie danych pomiedzy maszyng Haas a siecia. Pliki programowe mozna fatwo
przesyta¢ do oraz z maszyny; mozliwos$¢ przesytania duzych plikéw za posrednictwem DNC z szybkoscig do
800 blokéw na sekunde.

Makra

Tworzenie podprogramow standardowych dla specjalnych cykli standardowych, programéw standardowych
prébkowania, zgtoszen konwersacyjnych operatora, rownan matematycznych lub funkcji, a takze obrobka
rodziny czesci ze zmiennymi.

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 tadujacego

Funkcja automatycznego strumienia nadmuchu

Funkcja "Auto Jet Blast" (automatycznego strumienia nadmuchu) pozwala utrzymac obrabiane przedmioty w
czystosci: Gdy drzwiczki sg zamknigte, nadmuch powietrza aktywowany kodem M usuwa widry i chtodziwo
z uchwytu i obrabianego przedmiotu.

Nastawiacz wstepny nozy
Reczne ramie czujnikowe nozy wychyla sie w dot, co utatwia montaz nozy. Nalezy dotkng¢ naktadka noza o
czujnik, aby nastgpito automatyczne wprowadzenie wartosci przesuniec.

Oswietlenie o duzej intensywnosci

Lampy halogenowe zapewniajg dobre oswietlenie miejsca pracy, co utatwia inspekcje czesci,
przygotowywanie prac i przetgczanie — jest to znakomite rozwigzanie do prac zwigzanych z wykonywaniem
form i matryc. Lampy wtaczaja i wytgczaja sie automatycznie w razie otwarcia lub zamknigcia drzwiczek;
mozna je réwniez aktywowac recznie za pomoca wigcznika.

Opcja podtrzymki statej

Platforma montazowa podtrzymki statej zapewnia dodatkowe wsparcie w razie prac z watem dtugim lub
z watem waskim. Standardowe otwory montazowe umozliwiajg instalacje wiekszosci podtrzymek statych
dostepnych na rynku jako akcesoria.

Przekazniki funkcji M
Dodanie wiekszej liczby przekaznikdw pozwala zwiekszy¢ wydajnosé. 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 programoéw, przejmowania kontroli recznej nad predkosciami wrzeciona i predkosciami posuwu,
jednoblokowego przewijania przez programy oraz do wielu innych zadan.

Konik
W petni programowalny konik hydrauliczny moze by¢ aktywowany poprzez program czesci lub sterowany
bezposrednio przez operatora za pomoca standardowego przetacznika noznego.

Chwytacz czesci

Opcjonalny chwytacz czesci obraca sie do wtasciwego potozenia w celu przechwycenia gotowych czesci
i odstawia je do kosza zamontowanego na przednich drzwiczkach. Pobieranie czesci nie wigze sie z
koniecznosciag zatrzymania maszyny i otwarcia drzwiczek.

Podajnik pretow

Podajnik pretow z serwonapedem zostat zaprojektowany wytgcznie dla tokarek Haas CNC w celu
zwiekszenia wydajnosci i usprawnienia operacji toczenia. Unikalne funkcje i wyposazenie, takie jak duze
drzwi dostepowe do wymiany wktadki wrzeciona czy pojedyncza regulacja ustawiania srednicy preta,
znaczgco utatwiajg ustawianie i obstuge.
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Noze ruchome

Opcja nozy ruchomych pozwala uzytkownikowi napedzac narzedzia osiowe lub promieniowe VDI w celu
wykonywania takich operacji drugorzednych, jak hawiercanie lub dtutowanie, na powierzchni czotowej
czesci oraz wokot srednicy. Wrzeciono gtéwne obstuguje indeksowanie w precyzyjnych inkrementach w celu
ustawiania czesci i zapewnienia powtarzalnosci.

OsC

0Os C zapewnia wysokoprecyzyjny dwukierunkowy ruch wrzeciona, ktéry jest w pemni interpolowany z
ruchem X i/lub Z. Funkcja przeksztatcania z uktadu ortokartezjariskiego na uktad biegunowy umozliwia
programowanie operacji konturowania powierzchni czotowej za pomoca tradycyjnych wspotrzednych Xi Y.

Przetacznik blokady pamigci

Blokuje pamie¢ w celu uniemozliwienia przypadkowej lub niedozwolonej edycji programow przez osoby
nie majgce 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 dokfadne (0.1 stopnia) ustawianie.

Auxiliary Filter — Ten system 25-mikronowego filtra workowego #2 usuwa zanieczyszczenia i drobne
czgsteczki z chtodziwa, zanim zostang one zwrécone 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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ZALACZENIE ZASILANIA MASZYNY

Wiaczy¢ maszyne za pomoca przycisku "Power-On" na kasecie sterowniczej.

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

Po skasowaniu alarmow, maszyna potrzebuje punktu odniesienia, od ktérego rozpocznie wszystkie operacje.
Ten punkt nazywa sie "Home". Aby ustawi¢ maszyne w potozeniu poczatkowym, nacisnac przycisk
"Power-Up Restart". Nalezy zauwazyc, ze ta funkcja nie jest dostepna dla tokarek narzedziowych, tokarek

z subwrzecionem, czy tez automatycznych podajnikéw czesci (APL). Dla ww. maszyn, kazdg os$ nalezy
przywroéci¢ do potozenia poczatkowego oddzielnie.

OSTRZEZENIE: Po naci$nieciu tego przycisku, maszyna rozpocznie ruch automatyczny.
Trzymaé sie z dala od wnetrza maszyny i urzadzenia do wymiany
narzedzi.

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

WPROWADZENIE DO PROGRAMOWANIA

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

Nacisna¢ przycisk MDI 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 - VDI
G97 $1000 MO3 ;

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 méc skorzystac¢ z poszczegdlnych funkcji edytowania.

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

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

Aby usuna¢ komende, zaznaczy¢ komende i nacisnaé "Delete".

Klawisz "Undo" odwraca zmiany (do 9 operacji wstecz), ktére wprowadzono w programie MDI.
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Dane w MDI zostajg zachowane po opuszczeniu trybu MDI oraz po wytaczeniu maszyny. Aby usunac¢
biezace komendy MDI, nacisnag¢ przycisk "Erase Prog".

Programy ponumerowane

Aby stworzy¢ nowy program, nacisng¢ "List Prog" w celu przejscia do ekranu programu i trybu listy
programoéw. Wprowadzi¢ numer programu (Onnnnn) i nacisna¢ klawisz "Select Prog" lub Enter. Jezeli
program istnieje, to zostanie wybrany. Jezeli program jeszcze nie istnieje, to zostanie stworzony. Nacisng¢
"Edit", aby wyswietli¢ nowy program. Nowy program sktada si¢ jedynie z nazwy programu i konca bloku (;).
Programy ponumerowane zostaja zapisane po wytgczeniu maszyny.

Podstawowa edycja programéw MDI oraz ponumerowanych
Jedyna réznicg pomiedzy programem MDI a programem ponumerowanym jest kod O. Aby edytowac
program MDI, wystarczy nacisna¢ MDI. Aby edytowac program ponumerowany, wybra¢ go i nacisng¢ "Edit".

Wopisa¢ dane programu i nacisna¢ Enter. Dane programowe dzielg sie na trzy kategorie: adresy, komentarze i
korice bloku (EOB).
c _wrer 7

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 dodac kod programu do istniejacego programu, zaznaczy¢ kod, przed ktérym ma znalez¢ sie kod
dodatkowy, wpisac dane i nacisnac¢ klawisz "Insert". Przed nacisnieciem "Insert" mozna wprowadzi¢ wiece;
niz jeden kod, przyktadowo X i Z.

Dane adresowe skiadajg sie z litery, po ktdrej nastepuje wartos¢ numeryczna. Dla przykiadu: G04 P1.0. GO4 wydaje
komende sterowanej przerwy w ruchu (pauzy), zas P1.0 to dtugosc¢ (1 sekunda) tej sterowanej przerwy w ruchu.

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

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

Korice blokéw wprowadza sie poprzez nacisniecie przycisku EOB; sg one wyswietlane jako srednik (;). Sa
one stosowane podobnie jak powrdt karetki na koncu akapitu. W programowaniu CNC, na koricu ciggu kodu
programu zostaje wprowadzony EOB.

Przyktadem wiersza kodu wykorzystujacego trzy rodzaje komend to: GO4 P1. (1 sekunda sterowanej przerwy w ruchuy);

Nie ma potrzeby wprowadzania spacji pomiedzy komendami. Spacje sg wprowadzana automatycznie
pomiedzy elementami w celu utatwienia czytania i edyciji.

Aby zmieni¢ znaki, zaznaczy¢ czes¢ programu za pomocg przyciskéw strzatkowych lub zdalnego regulatora,
wprowadzi¢ kod zastepczy i nacisna¢ "Alter".

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

Uzy¢ przycisku "Undo", aby cofna¢ dokonane zmiany. Przycisk "Undo" moze cofnaé dziewie¢ ostatnio
wykonanych operaciji.

Nie ma zadnej komendy zapisania. Program jest zapisywany kazdorazowo po wprowadzeniu jednego wiersza.
Przeksztatcanie programu MDI na program ponumerowany

Program MDI mozna przeksztatci¢ na program ponumerowany. W tym celu ustawi¢ kursor na poczatku programu
(lub nacisng¢ "Home"), wprowadzi¢ nazwe programu (nazwy programow muszg by¢ podawane w formacie

Onnnnn; litera "0O", a za nig do 5 cyfr) i nacisng¢ "Alter". Program zostanie dodany do listy programow, zas tryb
MDI zostanie oczyszczony. Aby ponownie przej$¢ do programu, nacisnaé "List Prog" i wybraé program.
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Przeszukiwanie programu

Bedac w trybie Edit lub Mem, klawiszy kursora "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 nacisnac¢ klawisz "up" lub "down". Klawisz kursora "up" wyszukuje
pozadany znak wstecz (ku poczatkowi programu), zas klawisz kursora "down" wyszukuje do przodu (ku
koricowi programu).

Usuwanie programow

Aby usung¢ program, nacisnac¢ "List Prog". Uzy¢ klawiszy kursora "up" lub "down" w celu zaznaczenia
numeru programu (lub wpisa¢ numer programu) i nacisna¢ klawisz "Erase Prog". W celu usunigcia wielu
programoéw, zaznaczy¢ kazdy program przeznaczony do usuniecia i wybraé wszystkie poprzez nacisniecie
Write. Nacisna¢ klawisz Erase Prog w celu usuniecia plikow.

Zaznaczenie "ALL" na koncu listy i nacisniecie klawisza "Erase Prog" spowoduje usuniecie wszystkich
programow na liscie. Z maszyna sa dostarczane pewne wazne programy, a mianowicie 002020
(rozgrzewanie wrzeciona) oraz 009997, 009999 (wzrokowy kod szybki). Przed usunigciem wszystkich
programow, nalezy zapisac te programy. Klawisz Undo nie odzyska programow skasowanych.

Zmiana nazwy programow

Po utworzeniu programu, jego numer mozna zmieni¢ w trybie edycji poprzez zmiane nazwy (Onnnnn) w
pierwszy wierszu i nacisniecie klawisza ""Alter"".

Maksymalna liczba programéw

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

Wybor programu

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

Po nacisnieciu "Select Prog", przy nazwie programu pojawi sie litera "A". Jest to aktualnie aktywny program,
ktory zostanie uruchomiony po zmianie trybu na Mem i nacisnieciu "Cycle Start". Zostanie on rowniez
wyswietlony na ekranie "Edit".

Aktywny program pozostanie aktywny po wytgczeniu maszyny.

PRrzenoszenie baANycH CNC

Programy ponumerowane mozna skopiowac z uktadu sterowania CNC do komputera osobistego (PC)

i na odwrot. Zaleca sie zapisywanie programow do pliku z rozszerzeniem ".txt". W ten sposob sg one
rozpoznawane przez kazdy komputer osobisty PC jako proste pliki tekstowe. Programy mozna przenosic¢
na wiele réznych sposobow, przyktadowo za pomoca USB, RS-232 lub dyskietek elastycznych DNC.
Ustawienia, przesuniecia i makrozmienne mozna przenosi¢ pomiedzy CNC i komputerem osobistym PC w
podobny sposob.

W razie odebrania przez CNC, nieznany kod G jest przeksztatcany na komentarz i zapisywany w programie,
po czym zostaje wygenerowany alarm. Jednakze takie dane zostang zatadowane do uktadu sterowania.
Nastgpi to takze podczas préby wpisywania Makr do maszyny bez zainstalowanej opcji Makr.
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RS-232 to jedna z mozliwosci podtaczenia ukfadu sterowania Haas CNC do innego komputera. Ta funkcja pozwala
programiscie tadowac i pobiera¢ programy, ustawienia i przesuniecia narzedzi z komputera osobistego PC.

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

Do potaczenia uktadu sterowania CNC z komputerem osobistym PC konieczny jest przewdd (akcesorium).
Dostepne sa dwa rodzaje ztgcz RS-232: ztgcze 25-wtykowe i ztagcze 9-wtykowe. Ztgcze 9-wtykowe jest
czesciej stosowane w komputerach osobistych PC.

: Wtyk 1, Uziom ekranu
Wiyk 1 J
V\%{k 5{Eomy Wiyk 2TXD — Przesyt danych

}i;kéf‘czzieepévgynv Wiyk 3 RXD — Odbidr danych

o Wtyk 4 RTS (opcja)
ziom Wtyk 5 CTS (opcja)
(tyk 2, Czerwony Wiyk 7 Sygnat uziomu

k 3, Czarn
V\t/¥yk 7, Zielo%y

j Wiyk 14

OSTRZEZENIE!

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

Dtugos$¢ przewodu

Ponizej przedstawiono szybkosci transmisji oraz odnosne maksymalne diugosci przewoddéw.
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 pomigedzy uktadem sterowania CNC oraz innym komputerem muszg by¢ zgodne z ww.
zaleceniami. Aby zmieni¢ ustawienia w uktadzie sterowania CNC, przej$¢ do strony Ustawien (nacisnaé
"Setng/Graph") i przewing¢ do ustawien RS-232 (lub wpisac "11" i nacisna¢ 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 nacisna¢ Enter.

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

11 Szybkos$¢ transmisji (9600) 24 Zapis poczgtkowy do uruchomienia (brak)
12 Parzystos¢ (rowna) 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 programéw. Przyktadem jest program Hiper
Terminal, zainstalowany w wiekszosci aplikacji Microsoft Windows. Aby zmieni¢ ustawienia tego programu,
przej$¢ do menu rozwijanego "File" u gory po lewej. Wybrac¢ "Properties" (wtasciwosci) z menu i nacisnac
przycisk "Configure" (konfiguruj). Spowoduje to otwarcie ustawien portu; zmienic¢ je, aby dopasowaé do
ustawien uktadu sterowania CNC.
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Aby odebrac¢ program z komputera osobistego PC, nacisna¢ klawisz "LIST PROG". Przesuna¢ kursor do
wyrazu "All" i nacisna¢ 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 muszg zaczynac sie od wiersza zawierajacego pojedynczy symbol "%" i
konczy¢ wierszem zawierajgcym pojedynczy symbol "%". Nalezy pamietac¢, ze w przypadku uzycia "All",
poszczegodlne programy musza mie¢ numer 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 wybrac rowniez istniejgcy program, ktéry zostanie zastgpiony.

Aby przesta¢ program do komputera osobistego PC, uzyé kursora w celu wyboru programu, po czym
nacisna¢ klawisz "SEND RS-232". Mozna wybrac¢ "All" w celu przestania wszystkich programéw
znajdujgcych sie w pamieci uktadu sterowania. Mozna takze wigczy¢ ustawienie 41 w celu dodania spacji do
wyjécia RS-232 i poprawienia czytelnosci programow.

Strony parametrow, ustawien, przesunige¢ 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 odbiera¢ poprzez nacisniecie klawisza RECV i wybranie w komputerze osobistym
PC pliku, ktéry ma by¢ odebrany.

Plik mozna przeglada¢ na komputerze osobistym PC poprzez dodanie ".txt" do nazwy pliku z uktadu
sterowania CNC. Otworzy¢ plik w komputerze osobistym PC. W razie otrzymania komunikatu przerwania,
sprawdzi¢ ustawienie pomiedzy tokarka i komputerem osobistym PC oraz przewdd.
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Sterowanie Numeryczne PLikow (FNC)

Program mozna uruchomic z jego lokalizacji w sieci lub z urzadzenia pamieci masowej (urzadzenie pamigci
masowej USB, dyskietka elastyczna, dysk twardy). Aby uruchomic¢ program z takiej lokalizacji, nalezy
przejs¢ do ekranu Menedzera Urzadzen (nacisnac 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
wywotaé za pomoca M98, przy czym pod warunkiem, ze podprogram znajduje sie w tym samym katalogu,
co program gtowny. 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 zostaje wyswietlony i moze by¢ przegladany, ale jego
edycja nie jest mozliwa. Edycje mozna przeprowadzi¢ z komputera znajdujgcego sie w sieci lub poprzez
zatadowanie programu do pamieci.

Aby uruchomié program w FNC:

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

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

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

BEzpPosrReDNIE STEROWANIE Numeryczne (DNC)

Bezposrednie Sterowanie Numeryczne (DNC) to kolejna metoda zatadowania programu do uktadu
sterowania. Zapewnia ono 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 uktad sterowania w trakcie przesytu do tego
uktadu; nie jest on zapisywany w ukfadzie sterowania.

PROGRAM (DNC N00000000 PROGRAM (DNC) N00000000
WAITING FOR DNC. . . %01000 ;

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

.(IIVIAIN);

MO0 ;

(READ DIRECTIONS FOR PARAMETERS AND SETTINGS) ;
(FOR VF-SERIES MACHINES W/4ATH 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

Obstuga 96-0122 wersja T Styczen 2008



7

DNC mozna uruchomic¢ za pomocg 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 wybrana opcjg "Xmodem"
lub parzystosci, gdyz woéwczas nastepuje wykrywanie btedéw transmisji i zatrzymanie programu DNC bez
awarii. Ustawienia pomiedzy 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 wpisac "11" i nacisng¢ przycisk "up" lub "down"). Uzy¢
strzatek "up" lub "down" w celu zaznaczenia zmiennych oraz strzatki lewej i prawej do zmiany wartosci. Po
zaznaczeniu wiasciwego wyboru nacisnac Enter. Zalecane ustawienia RS-232 dla DNC to:

11 Baud Rate Select: 19200 14 Synchronizacja: XMODEM

12 Wybdr parzystosci: BRAK 37 RS-232 Bity danych: 8

13 Bity stopu:1

Aby wybra¢ DNC, nalezy dwukrotnie nacisng¢ MDI u gory strony. DNC potrzebuje co najmniej 8000 bajtow
dostepnej pamieci uzytkownika. Sprawdzenie ilosci wolnej pamieci u dotu strony List Programs.

Program przestany do ukfadu sterowania musi zaczynac i konczy¢ sie "%". Wybrana szybkos¢ transmisji
(ustawienie 11) dla portu RS-232 musi zapewni¢ nadazanie za szybkoscia realizacji bloku w programie. Jezeli
szybkos¢ transmisji jest zbyt wolna, to narzedzie moze zatrzymac sie podczas ciecia. Rozpocza¢ wysytanie
programu do ukfadu sterowania przed nacisnieciem przycisku "Cycle Start". Po wyswietleniu komunikatu
"DNC Prog Found" nacisna¢ "Cycle Start".

USB / Dysk twarpy / MENEDZER URZADZEN ETHERNE

Uktad sterowania Haas zawiera menedzera urzadzen, ktory przedstawia dostepne urzadzenia pamieci
podtaczone do maszyny w menu z zaktadkami.

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

Podczas przegladania listy programoéw w zaktadce urzadzenia, uzy¢ klawiszy strzatek "do gory"/"do dotu" w
celu zaznaczania programoéw i nacisng¢ 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 zakfadek

Wybdr programu

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

INSERT: Utworzenie Nowego Folderu w Biezacym
Katalogu (Wpisa¢ Nazwe Folderu, nastepnie
nacisng¢ Insert)

ALTER: Zmiana Nazwy Folderu lub Programu

Tryb Pomocy

Nacisng¢ HELP/CALG, aby Uzyskac¢ Dostep do Menu
Wyskakujgcego Pomocy. Nawigacja za Pomocg
Klawiszy Strzatek. Wybra¢ Opcje dla Wybranych
Programé6w (Kopiowanie, Usuwanie itp.)

Nawigacja w menu z zakfadkami Aktywny Program

Zaznaczony program Aktywna Zakfadka

4—
A

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

1163 10-29-07 11:13:25
784 11-12-07 08:20:00

/
/<DIR> \/

Data i Godzina

Rozmiar Pliku

Podkatalog

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)
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Nawigacja w katalogu
Aby przejs¢ do podkatalogu, przewing¢ do podkatalogu i nacisna¢ "Enter".

Aby opusci¢ podkatalog, przejs¢ do poczatku podkatalogu i nacisnac "Enter" lub "Cancel". Obie opcje
skutkujg powrotem do menedzera urzadzen.

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

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

Kopiowanie plikow
Zaznaczyc¢ plik i nacisna¢ "Enter", aby go wybrac. Przy nazwie pliku pojawi sie znacznik wyboru. Wybrac
lokalizacje docelowa i nacisng¢ F2 w celu skopiowania pliku.

Nalezy pamietac, ze pliki skopiowane z pamieci uktadu sterowania do urzadzenia sg zakoriczone sufiksem
“.NC”. Mozna jednak zmieni¢ nazwe poprzez wprowadzenie nowej nazwy w katalogu docelowym i
nacisniecie F2.

Powielenie pliku

Istniejacy plik mozna powieli¢ za pomoca menedzera urzadzen. Wybrac plik poprzez nacisniecie "Enter", po
czym nacisng¢ "Cancel" w celu powrdcenia do menu z zaktadkami najwyzszego poziomu. Wybrac zaktadke
urzadzenia docelowego, nacisna¢ "Enter", a nastepnie wybrac katalog docelowy w urzadzeniu (jezeli
dotyczy). Nacisna¢ F2 w celu powielenia wybranego pliku, badz wpisa¢ nowa nazwe i nacisna¢ F2 w celu
zmiany nazwy pliku w katalogu docelowym.

Konwencja nazewnictwa plikow
Nazwy plikéw nalezy utrzymac¢ w standardowym formacie "osiem-kropka-trzy". Dla przyktadu: program1.txt.
Jednakze niektore programy CAD/CAM korzystaja z ".NC” do rozpoznawania typu pliku, co jest dozwolone.

Nazwa kazdego pliku powstatego w uktadzie sterowania skfada sie z litery “O” i 5 cyfr. Dla przyktadu
012345.NC.

Zmiana nazw
Aby zmieni¢ nazwe pliku, zaznaczy¢ plik, wpisa¢ nowa nazwe i nacisna¢ "Alter".

Usuwanie
Aby usung¢ plik programu z urzadzenia, zaznaczy¢ plik i nacisng¢ “Erase Prog”.

Pomoc na ekranie

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

Gromadzenie Danych Maszyny jest aktywowane przez Ustawienie 143, ktére pozwala uzytkownikowi
pobiera¢ dane z ukfadu 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 zazadania, zinterpretowania i przechowania danych z uktadu sterowania. Réwniez niektére
makrozmienne moga by¢ ustawiane przez komputer zdalny.

Gromadzenie danych za pomoca portu RS-232
Uktad sterowania reaguje na komende Q wytgcznie w razie wtgczenia (ON) Ustawienia 143. Stosowany jest
ponizszy format wyjscia:

<STX> <CSV response> <ETB> <CR/LF> <0x3E>

STX (0x02) oznacza poczatek danych. Ten znak sterujacy jest przeznaczony dla komputera zdalnego.
CSV oznacza Comma Separated Variables, tj. jedng lub wigcej 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.
0x3E Wyswietla podpowiedz " > ".

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

Q100 - Numer seryjny maszyny Q301 - Czas taczny ruchu
>Q100 >Q301
S/N, 12345678 C. S. TIME, 00003:02:57
Q101 - Wersja oprogramowania sterujgcego Q303 - Czas ostatniego cyklu
>Q101 >Q303
SOFTWARE, VER M16.01 LAST CYCLE, 000:00:00
Q102 - Numer modelu maszyny Q304 - Czas poprzedniego cyklu
>Q102 >Q304
MODEL, VF2D PREV CYCLE, 000:00:00
Q104 - Tryb (LIST PROG, MDI, itp.) Q402 - M30 Parts Counter #1 (M30 Licznik czesci nr 1, resetowalny przy
uktadzie sterowania)
>Q104 >Q402
MODE, (MEM) M30 #1, 553
Q200 - Wymiany narzedzi, tagcznie Q403 - M30 Parts Counter #2 (M30 Licznik czesci nr 2, resetowalny przy
uktadzie sterowania)
>Q200 >Q403
TOOL CHANGES, 23 M30 #2, 553
Q201 - Numer uzywanego narzedzia Q500 - Trzy w jednym (PROGRAM, Oxxxxx, STATUS, PARTS, xxxxx)
>Q201 >Q500
USING TOOL, 1 STATUS, BUSY
Q300 - Czas taczny zatgczenia zasilania Q600 Makrozmienna lub zmienna systemu
>Q300 >Q600 801
P.O. TIME, 00027:50:59 MACRO, 801, 333.339996

Uzytkownik ma mozliwo$¢ 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 wtgcznie moga by¢ wykonywane za pomoca komendy "E"; przyktadowo, "Exxxx
VYYYYY.YYYYYY", gdzie xxxx to makrozmienna, zas yyyyyy.yyyyyy to nowa wartos¢. Z tej funkcji nalezy
korzysta¢ wytacznie woéwczas, gdy nie wystepuja zadne alarmy.
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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 kodow M (wszystkie z nich stajg sie dedykowane dla
ponizszych funkcji i nie moga by¢ uzywane do normalnej obstugi kodow M), przekaznika wtaczenia zasilania,
dodatkowego zestawu stycznikéw zatrzymania awaryjnego i zestawu specjalnych przewodéw. Informacije na
temat cen tych czesci mozna uzyskac od dealera.

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

Dostepne beda nastepujgce statusy maszyny:

* Styki E-STOP. Nastgpi zamkniecie po nacisnieciu przycisku E-STOP.
* Zasilanie wigczone (ON) - 115 V (prad zmienny). Wskazuje, ze ukfad sterowania jest witgczony (ON). Nalezy
podtaczy¢ go do cewki przekaznikowej (115 V (prad zmienny) w celu ustanowienia potgczenia.
* 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 alarméw (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 MO1 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 predkosciag posuwu jest aktywne, zas predkosc¢
posuwu NIE wynosi 100%)
* Zapasowy przekaznik wyjscia 46 (Sterowanie reczne predkoscig wrzeciona jest aktywne, za$ predkosc
wrzeciona NIE wynosi 100%)
* Zapasowy przekaznik wyjscia 47 (Uktad sterowania znajduje sie w trybie "EDIT")
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Ponizej podano liste kodow adresowych uzywanych do programowania CNC.

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

D Gtebokos¢ ciecia — Wybiera gtebokos$é ciecia dla
kazdego przejscia cyklu usuwania materiatu.

E Predkosc¢ posuwu, doktadnosé do 6 miejsc po
przecinku (tak samo jak F) — Wybiera predkos¢
posuwu stosowang wzgledem wszystkich
interpolowanych kodoéw G i cykli standardowych.

F Predkos¢ posuwu — Wybiera predkos$é posuwu
stosowang wzgledem wszystkich interpolowanych
kodow G i cykli standardowych.

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

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

L Licznik petli dla cykli powtarzanych
— Okresla licznik powtdrzen dla niektorych cykli
standardowych i funkcji pomocniczych.

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 op6znienia 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 jako liczba
dodatnia w calach/mm od 0 do 100.0, bgdz w
celu zidentyfikowania koricowego bloku sciezki
usuwania materiatu.

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 systemu metrycznego.

S Komenda predkosci wrzeciona — Uzywana do
okreslania predkosci wrzeciona lub predkosci
powierzchniowej.

T Kod wyboru narzedzia — Uzywany do wyboru numeru
narzedzia oraz do okreslania przesuniecia narzedzia,
geometrii narzedzia i wartosci zuzycia narzedzia.

Konieczne jest prawidtowe zamocowanie czesci w uchwycie. Zapoznac sie z instrukcja producenta uchwytu
lub tulei zaciskowej w celu ustalenia prawidtowej procedury mocowania obrabianego przedmiotu.

OPRZYRZ4DOWANIE

Kod Tnn stuzy do wyboru narzedzia, ktére bedzie uzyte w programie.

Tryb impulsowania (regulatorem automatycznym)

Tryb impulsowania umozliwia impulsowanie wszystkich osi w celu ustawienia ich w pozagdanym potozeniu.
Przed impulsowaniem, wszystkie osie nalezy przywréci¢ do potozen poczatkowych (tj. do ich poczatkowych
punktéw odniesienia).

Aby przejs¢ do trybu impulsowania, nacisng¢ przycisk "handle jog" (impulsowanie regulatorem
automatycznym), a nastepnie jedna z pozadanych osi (np. X, Z itp.), po czym uzy¢ przyciskdw impulsowania
regulatorem automatycznym lub zdalnego regulatora w celu przesunigecia osi. W trybie impulsowania
dostepne s3 rézne predkosci impulsowania, 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), wybra¢ pozadane osie (X, U, Z, W,
B, C lub V) tarcza, wybra¢ wartos¢ podziatki (X1, X10 lub X100) i uzy¢ zdalnego regulatora do przesuniecia osi.

Ustawianie przesunigecia narzedzia

Nastepna czynnos¢ dotyczy ustawienia stycznosci narzedzi. Polega to na definiowaniu odlegtosci od ostrza narzedzia do
boku czesci. Przej$¢ do strony korekcji geometrii narzedzi. Powinna to by¢ pierwsza strona na ekranach korekcii; jezeli
nie jest, to uzy¢ przycisku "page up" w celu wyboru strony geometrii narzedzi i nacisna¢ "X Dia. Meas."; uktfad sterowania
poprosi o wprowadzenie Srednicy czesci. Jezeli Srednica jest znana, to nalezy wpisac jej wartos¢. Mozna réwniez ustawi¢
stycznos¢ ze Srednica czesci i nacisna¢ "Z Face Meas". Ukfad sterowania doda srednice czesci do lokalizacji osi X.
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Przesuniecia mozna réwniez wprowadzi¢ recznie; w tym celu wybrac jedng ze stron przesunie¢, przesunaé
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.

1. Wiozy¢ narzedzie do gtowicy rewolwerowej.

2. Nacisna¢ przycisk "Handle Jog" (A)

3. Nacisnac¢ .1/100. (B) (Podczas krecenia raczka, tokarka obraca sie z duzg szybkoscig).
4.

Za pomoca przyciskow impulsowania X i Z ustawi¢ narzedzie w taki sposob, aby dotykato boku czesci
mniej wiecej 1/8 cala od przedniej krawedzi.

5. Wiozy¢ arkusz papieru pomiedzy narzedzie a czes¢. Ostroznie przyblizy¢ narzedzie, sprawdzajac przy
tym, czy nie dociska ono arkusza.

®

6. Nacisnagc¢ Offset (C); powinna pojawic¢ sie strona geometrii narzedzi. Jezeli nie pojawi sie, to wybrac ja za
pomoca przycisku "page up".

7. Nacisng¢ "X Diam. Mesur (D); operator zostanie poproszony o dodanie srednicy czesci. Potozenie
X, przedstawione w dolnym lewym rogu ekranu, oraz $rednica czesci zostang dodane do potozenia
narzedzia.

8. Woycofaé narzedzie od czesci i ustawi¢ naktadke noza w taki sposéb, zeby dotkneta powierzchni czotowej
materiatu.

9. Nacisnac¢ "Z Face Meas." (E). Biezace potozenie Z zostanie pobrane i zapisane w korekcji narzedzia.
10. Kursor przesunie sie do lokalizacji osi Z dla narzedzia.

11. Nacisna¢ "Next Tool" (F).

Powtdérzy¢ wszystkie poprzednie czynnosci dla kazdego narzedzia w programie.

Korekcja hybrydowej glowicy rewolwerowej VDI wzgledem linii Srodkowej BOT
Wybrac "Handle Jog" i przejs¢ do strony korekcji Geometrii narzedzi. Wybrac rzad wartosci linii Srodkowej i
nacisna¢ F2.

SL-20/30 - Wpisac¢ wartos¢ 4.705 i nacisng¢ Write/Enter w celu skorygowania potozenia narzedzia BOT o
wiasciwg wartos¢ od potozen VDI. 4.705 to przyblizona linia Srodkowa. Fizycznie zmierzy¢ prawidtowa linie
srodkowg, a nastepnie odpowiednio wyregulowaé (w zakresie 4.697 - 4.713).

SL-40 - Wpisa¢ wartos¢ 5.520 i nacisna¢ Write/Enter w celu skorygowania potozenia narzedzia BOT o
wiasciwag wartos¢ od potozen VDI. 5.520 to przyblizona linia Srodkowa. Fizycznie zmierzy¢ prawidtowa linie
srodkowa, a nastepnie odpowiednio wyregulowac (w zakresie 5.512 - 5.528).

Ustawianie dodatkowego oprzyrzadowania
W komendach biezgcych znajduja sie inne strony ustawien narzedzi. Nacisng¢ "Curnt Comds", a nastepnie
uzy¢ przyciskéw "Page Up/Down" w celu przejscia do tych stron.
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Pierwsza strona jest zatytutowana "Spindle Load" (obcigzenie wrzeciona). Programista moze dodac wartosc
graniczng obcigzenia wrzeciona. Uktad sterowania wzorcuje te wartosci, przy czym mozna ustawic je na
wykonanie okreslonych dziatan w razie osiagniecia 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.

Ustawianie potozenia zerowego czesci (obrabianego przedmiotu)
"Part Zero" (potozenie zerowe czesci) jest punktem odniesienia definiowanym przez uzytkownika, od ktérego
ukfad sterowania CNC bedzie programowac wszystkie ruchy i przesuniecia.

1. Wybrac narzedzie #1 poprzez nacisniecie MDI, a nastepnie wprowadzi¢ "T1" i nacisna¢ "Turret Fwd".
2. Impulsujac przesunac os$ X i Z, dopoki narzedzie nie zetknie sie z powierzchnig czotowa czesci.

3. Nacisnagc¢ "Z Face Meas." w celu ustawienia potozenia zerowego czesci.

4. Powtdrzy¢ czynnosci 1-3 dla wszystkich narzedzi uzytych w programie.

Tryb grafiki

Aby bezpiecznie przeprowadzi¢ procedure wykrywania i usuwania usterek dla programu, mozna uruchomic
go w trybie grafiki. Maszyna nie wykona zadnego ruchu; ruch przewidziany w programie zostanie
przedstawiony na wyswietlaczu.
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Tryb grafiki mozna uruchomic z trybu pamieci, MDI, DNC lub Edit. Aby uruchomi¢ program, naciskac przycisk "SETNG/
GRAPH" az do wyswietlenia strony grafiki. Aby przej$¢ do trybu Grafiki z trybu Edycji, mozna réwniez nacisna¢ Cycle
Start w okienku aktywnego programu. Aby uruchomi¢ DNC w trybie grafiki, nalezy najpierw wybra¢ DNC, a nastepnie
przejs¢ 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, ktdry przedstawia krétki opis wszystkich funkcji dostepnych w trybie grafiki. F2 to przycisk powiekszania,
ktory powieksza obszar ekranu grafiki; w tym celu nalezy uzy¢ przyciskéw strzatkowych, Page Up i Page Down w celu
ustawienia skali powigkszenia, a nastepnie nacisna¢ przycisk "Write". F3 i F4 stuzg do sterowania predkoscig symulacii.
Nalezy zauwazy¢, ze nie wszystkie funkcje lub ruchy maszyny sa symulowane w trybie grafiki.

Funkcja pracy na sucho

Funkcja pracy na sucho stuzy do szybkiego sprawdzenia programu bez ciecia czesci. Aby ja wybraé, nalezy
nacisngc¢ przycisk "Dry Run" w trybie MEM lub MDI. Podczas korzystania z funkcji "Dry Run", wszystkie ruchy
szybkie i posuwy sa wykonywane z predkoscig wybrana za pomoca przyciskéw predkosci impulsowania.

Funkcje "Dry Run" mozna wtaczy¢ lub wytaczy¢ jedynie wtedy, gdy caty program dobiegt korica, badz

po nacisnieciu przycisku "Reset". Funkcja "Dry Run" i tak wykona wszystkie zadane wymiany narzedzi.
Klawiszy sterowania recznego mozna uzy¢ do wyregulowania predkos¢ 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 programoéw

Aby uruchomié program, przynajmniej jeden program musi by¢ zatadowany w maszynie. Po wprowadzeniu
programu i ustawieniu przesunie¢, nalezy uruchomié program poprzez nacisniecie przycisku "Cycle Start".
Zaleca sie, 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", nalezy naciska¢ "Edit" az do uaktywnienia si¢ okienka edyciji 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 celu wyboru innego programu do edycji w tle,
nacisng¢ 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 wejda 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 (M00), to opusci¢ "Background Edit" (nacisna¢ F4), a
nastepnie nacisna¢ "Cycle Start" w celu wznowienia programu.

Aby uruchomi¢ te funkcje w trybie "Mem", nacisnac¢ przycisk "Prgrm/Convrs", wpisa¢ nazwe programu
do edycji (Onnnnn) i nacisna¢ F4. Jezeli nie zostanie wprowadzona zadna nazwa programu, to pojawi
sie "Program Review" - umozliwia to edycje aktualnie uruchomionego programu. Wybér dowolnego
innego ekranu lub nacisniecie F4 spowoduje opuszczenia funkcji "Background Edit". Gdy program jest
uruchomiony, nacisna¢ przycisk "List Prog" w celu wyswietlenia listy programow we frezarce.

Zadne ze zmian wprowadzonych podczas edycji w tle nie wptyng na uruchomiony program lub jego
podprogramy. Zmiany wejda 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 (M00), to opusci¢ "Background Edit" (nacisnac¢ F4), a
nastepnie nacisna¢ "Cycle Start" w celu wznowienia programu.

PODPROGRAMY STANDARDOWE

Podprogramy standardowe to z reguty szereg komend, ktore sa powtarzane kilkakrotnie w programie.
Zamiast wielokrotnego powtarzania komend w programie gtdwnym, pisane sg podprogramy standardowe w
oddzielnym programie. Program gtéwny ma woéwczas pojedyncza komende, ktéra "wywotuje" podprogram
standardowy. Podprogram standardowy jest wywotywany za pomoca M97 lub M98 oraz adresu P. Kod P
jest tozsamy z numerem wywotywanego podprogramu standardowego (Onnnnn).

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.
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OPERACJE GELOWICY NARZEDZIOWEJ

W przypadku niskiego cisnienia powietrza lub niewystarczajgcej jego ilosci, nacisk wywierany na ttok
blokowania/odblokowania gtowicy rewolwerowej zostanie zmniejszony, co wydtuzy czas indeksowania
gtowicy rewolwerowej lub uniemozliwi jej odblokowanie.

Aby zatadowac lub zmieni¢ narzedzia, wybrac tryb MDI, a nastepnie nacisna¢ "Turret Fwd" lub "Turret Rev";
maszyna przeprowadzi indeksowanie gtowicy w potozeniu narzedzia. W razie wprowadzenia Tnhn przed
nacisnieciem "Turret Fwd" lub "Turret Rev", gtowica przywrdci wprowadzone narzedzie do potozenia do ciecia.

WAZNE: Wiozy¢ zatyczki ochronne do wszystkich pustych kieszeni glowicy rewolwerowej w celu
zabezpieczenia kieszeni przed nagromadzeniem sie odpadow.

Przycisk lokalizowania krzywki mimosrodowej (tylko seria SL)
Gtowice rewolwerowe srubowane sg wyposazone w mimosrodowe przyciski lokalizacyjne, ktére umozliwiajg
dokfadne wyréwnywanie srednicy wewnetrznej uchwytéw narzedziowych wzgledem linii Srodkowej wrzeciona.

Zamontowac uchwyt narzedziowy na gtowicy i wyrownac go wzgledem wrzeciona w osi X. Zmierzy¢
prostoliniowos¢ w osi Y. W razie potrzeby zdja¢ uchwyt narzedziowy i wtozy¢ waskie narzedzie w otwor
przycisku krzywki, aby obrdci¢ element mimosrodowy w celu usuniecia nieprostoliniowosci.

W ponizszej tabeli przedstawiono wynik dla scisle okreslonych potozen przycisku krzywki.

Ruch Efekt 90°
obrotowy
0° Bez zmiany
15° .0018"
30° .0035"
45° .0050"
60° .0060" 0° ﬂ
75° .0067"
90° .0070”
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FunkcJE NARZEDZI

Kod Tnnoo stuzy do wyboru nastepnego narzedzia (nn) i przesuniecia (00). Sposob uzycia tego kodu rézni
sie nieznacznie w zaleznosci od uktadu wspotrzednych ustawienia 33 FANUC lub YASNAC.

Uktad wspoétrzednych FANUC

Kody T majg format Txxyy, gdzie xx okresla numer narzedzia od 1 do wartosci w parametrze 65, zas yy
okresla geometrie narzedzia oraz wskazniki zuzycia narzedzia od 1 do 50. Wartosci geometrii narzedzia

X'i Z sg dodawane do przesunie¢ roboczych. W razie uzycia kompensacji ostrza narzedzia, yy okresla
wskaznik geometrii narzedzia dla promienia, stozka i ostrza. Jezeli yy=00, to nie zostanie zastosowana zadna
geometria narzedzia lub zuzycie narzedzia.

Uktad wspoétrzednych YASNAC

Kody T majg format Tnnoo, nn ma rézne znaczenia w zaleznosci od tego, czy kod T znajduje sie wewnatrz
czy na zewnatrz bloku G50. Warto$¢ oo okresla zuzycie narzedzia od 1 do 50. W razie uzycia kompensacji
ostrza narzedzia, 50+00 okresla wskaznik przesuniecia narzedzia dla promienia, stozka i ostrza. W razie
uzycia 00+00, nie zostanie zastosowane zadne zuzycie narzedzia lub kompensacja ostrza narzedzia.

Poza blokiem G50, nn okresla numer narzedzia od 1 do wartosci w parametrze 65.

Wewnatrz bloku G50, nn okresla wskaznik przesuniecia narzedzia od 51 do 100. Wartosci przesuniecia
narzedzia X i Z zostajg odjete od przesunigec roboczych (w zwigzku z czym maja znak przeciwny do znaku
geometrii narzedzi uzytych w uktadzie wspétrzednych FANUC).

Przesunigcia narzedzi stosowane przez T0101, FANUC a YASNAC

Ustawienie negatywnego zuzycia narzedzia w przesunieciach zuzycia narzedzia przesunie narzedzie dale;
w kierunku ujemnym osi. A zatem, do toczenia i obrébki powierzchni czotowych srednicy zewnetrznej,
ustawienie ujemnej korekcji w osi X spowoduje zmniejszenie srednicy czesci, zas ustawienie ujemnej
wartosci w osi Z spowoduje zdjecie wiekszej ilosci materiatu z powierzchni czotowe;j.

UWAGA: Nie jest wymagany zaden ruch X lub Z przed wykonaniem wymiany narzedzia; w
wiekszosci przypadkoéw, powrdt X lub Z do potozenia poczagtkowego pochtonatby
zbyt wiele czasu. Jezeli jednak obrabiany przedmiot lub osprzet jest duzy, to
moze zaj$¢ potrzeba ustawienia X lub Z przed wymiang narzedzia, aby zapobiec
zderzeniu narzedzi i osprzetu lub czesci.

W przypadku niskiego cisnienia powietrza lub niewystarczajacej jego ilosci, nacisk wywierany na ttok
blokowania/odblokowania gtowicy rewolwerowej zostanie zmniejszony, co wydtuzy czas indeksowania
gtowicy rewolwerowej lub uniemozliwi jej odblokowanie.

Po wigczeniu zasilania/ponownym uruchomieniu (Power Up/Restart) oraz wyzerowaniu (Zero Ret), uktad
sterowania pilnuje, aby gtowica rewolwerowa znalazta sie w normalnym potozeniu. Aby zatadowac lub
zmieni¢ narzedzia, wybrac tryb MDI, a nastgpnie nacisna¢ "Turret Fwd" lub "Turret Rev"; maszyna
przeprowadzi indeksowanie gtowicy w potozeniu narzedzia. Wyswietlacz Curnt Comds pokazuje, ktére
narzedzie znajduje si¢ obecnie we wiasciwym potozeniu.
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OBSLUGA TULEI WYSUWANEJ

Zespot hydrauliczny zapewnia cisnienie niezbedne w celu zablokowania czesci.

Procedura regulacji sity zacisku
1. Przejs¢ do ustawienia 92 na stronie ustawien i wybrac "Zaciskanie srednicy wewnetrznej" lub "Zaciskanie
Srednicy zewnetrznej". Nie wykonywac tej procedury, gdy uruchomiony jest dowolny program.

2. Poluzowac pokretto blokujace u podstawy pokretta regulacyjnego.
3. Obréci¢ pokretto regulacyjne, dopdki manometr nie wskaze pozgdanego cisnienia.
4. Dokreci¢ pokretto blokujace.

Sruba
dociskowa

Ostrzezenia dot. tulei wysuwanej

Ostrzezenie! Sprawdzi¢ obrabiany przedmiot w uchwycie lub tulei zaciskowej po kazdej utracie zasilania.
Utrata zasilania moze zredukowac site zaciskania obrabianego przedmiotu, powodujgc przesuniecie uchwytu
lub tulei zaciskowej.

Zabrania sie mocowania statych ogranicznikéw dtugosci do cylindra hydraulicznego; spowoduje to uszkodzenia.
Nie obrabia¢ czesci wigkszych od uchwytu.
Stosowac sie do wszystkich ostrzezen producenta uchwytu.

Cisnienie hydrauliczne musi by¢ ustawione prawidtowo.
Patrz "Informacja o uktadzie hydraulicznym" na maszynie w celu zapewnienia bezpiecznej obstugi.
Ustawienie cisnienia przekraczajacego zalecenia spowoduje uszkodzenia maszyny i/lub uniemozliwi
odpowiednie trzymanie obrabianego przedmiotu.

Szczeki uchwytéw nie moga wystawac poza $rednice uchwytu.
Niewtasciwie zamocowane czesci moga by¢ wyrzucone z maszyny, stwarzajgc Smiertelne zagrozenie.
Nie przekracza¢ znamionowych obr./min. uchwytu.

Wyzsza wartos¢ obr./min. zmniejszy site zacisku uchwytu. Patrz wykres ponize;.

MAKS. Catkowita sita chwytajaca Maksymalne
Sita wszystkich I;trzechI szczek ciénienia robocze
przy maksymalnym
(kg Ibs cisnieniu
(18144) 40000 N Do pSI (gffom)
(15876) 35000 ~\ @- "

(13608) 30000 77 B\ - Uchwyt 5" 330  (23)
(11338) 25000 {7715 Uchwyt6" 330 (23)
(9070) 20000 Wi Uchwyt 8" 330  (23)
(6803) 15000 <> Uchwyt 10" 330  (23)
(4535) 10000 FF——Y"2 Uchwyt 12" 400  (28)
[ \ n
(2268) 5000 —— - Uchwyt 15" 300  (21)
0 °5]  [e6 Uchwyt 18" 300 (21)

QO .
SELELSE Konik 400 (28)

UWAGA: Uchwyty nalezy smarowac cotygodniowo i doktadnie czyscic.
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WYMIANA UCHWYTU I TULEI ZACISKOWEJ

Zdejmowanie uchwytu

1.
2.
3.

Przesung¢ obie osie do potozenia zerowego. Zdja¢ szczeki uchwytu.

Wykreci¢ trzy (3) sruby, ktére mocujg miske (lub ptytke) sSrodkowa, ze srodka uchwytu, a nastepnie zdja¢ miske.
Zacisnagc¢ uchwyt i wykrecic¢ szesé (6) SHCS (Srub z tbem gniazdowym zmniejszonym), ktére mocuja
uchwyt do tulei zaciskowej.

Umiesci¢ klucz do uchwytu w otworze srodkowym uchwytu i odkreci¢ uchwyt z tulei wysuwanej. Zdjac
ptytke posredniczaca (jezeli znajduje sie na wyposazeniu).

Zdejmowanie tulei zaciskowej

1.

Poluzowa¢ srube dociskowa z boku koncowki wrzeciona. Okreci¢ tuleje zaciskowa z korcowki
wrzeciona za pomocg klucza to tulei zaciskowych.

Wykreci¢ szes¢ (6) SHCS (srub z tbem gniazdowym zmniejszonym) z koncéwki wrzeciona, a nastepnie
zdja¢ koricowke.

Zdja¢ element posredniczacy tulei zaciskowej z tulei wysuwanej.
Zaczep napedu

Tuleja wysuwana Ptytka 6X SHGS ‘

_Element posredniczacy tulei zaciskowej posredniczaca
'7 Sruba dociskowa

Szczelina $ruby dociskowe;j
Cz/om /
wrzecion

Pierscien /
typu "O" %
Koricowka ez tulei

wrzeciona zaciskowej

6X SHCS

Instalacja uchwytu

Uwaga: W razie potrzeby, zainstalowaé ptytke posredniczaca przed instalacja uchwytu
Oczysci¢ powierzchnie czotowa wrzeciona i powierzchnie tylna uchwytu. Ustawi¢ zaczep napedu u gory
wrzeciona.
Zdjac¢ szczeki z uchwytu. Zdja¢ miske srodkowa lub naktadke z przodu uchwytu. Jezeli jest dostepna
prowadnica montazowa, to natozy¢ jg na tuleje wysuwana, a nastepnie nasunga¢ uchwyt.
Ustawi¢ uchwyt w taki sposéb, aby jeden z otworéw prowadzacych znalazt sie w linii z zaczepem
napedu. Nakreci¢ uchwyt na tuleje wysuwang za pomoca klucza do uchwytu.
Mocno nakreci¢ uchwyt na tuleje wysuwang, a nastepnie cofna¢ o 1/4 obrotu. Ustawié zaczep napedu w
linii z jednym z otworéw w uchwycie. Dokreci¢ szes¢ (6) SHCS.
Zainstalowaé miske lub ptytke srodkowa za pomoca trzech (3) SHCS ($rub z tbem gniazdowym
zmniejszonym).

Zainstalowac szczeki. W razie potrzeby zatozy¢ tylng ptyte ostonowa Znajduje sie ona z lewej strony
maszyny.

Instalacja tulei zaciskowej

1.
2.

Nakreci¢ element posredniczacy tulei zaciskowej na tuleje wysuwana.

Natozyé koncéwke wrzeciona na wrzeciono, a nastepnie ustawi¢ jeden z otwordw z tytu koncoéweki
wrzeciona w linii z zaczepem napedu.

Przymocowac koncoéwke wrzeciona do wrzeciona za pomocg szesciu (6) SHCS (Srub z tbem gniazdowym
zmniejszonym).

Nakrecic tuleje zaciskowa na koncéwke wrzeciona i ustawi¢ szczeline na tulei zaciskowej w linii ze $rubg
dociskowa na koncéwce wrzeciona. Dokreci¢ srube dociskowg z boku koncéwki wrzeciona.
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Gdy uzywany jest podajnik pretéw, nalezy bezwzglednie zdja¢ naktadke z przeciwlegtego korca preta.
Zatozy¢ naktadke, gdy materiat ma by¢ podawany nieautomatycznie.

INAKLADKA TULEI WYSUWANEJ

Naktadka

ZAMIANA POLOZENIA SZCZEK UCHWYTU

Zmieni¢ potozenie szczek uchwytu, gdy zakres skoku szczek nie moze wygenerowac wystarczajgcej sity
zacisku do przytrzymania materiatu, np. w razie zmiany na wrzeciennik o mniejszej sSrednicy.

Czes¢ nie zostanie odpowiednio zacisnieta, jezeli nie ma dostepnego dodatkowego zakresu skoku
przed osadzeniem sie szczek.

1. Uzy¢ klucza szesciokatnego w celu poluzowania dwéch SHCS mocujgcych szczeke do uchwytu.
2. Przesuna¢ szczeki do nowego potozenia i dokreci¢ dwie SHCS.

3. Powtodrzyc te procedure dla dwdch pozostatych szczek. Szczeki musza by¢ ustawione w potozeniu
wspotsrodkowym.

KoMPENSACJA STOZKA

Odchylenie czesci nastepuje wtedy, gdy nie zostata ona precyzyjnie wsparta posrodku, badz jezeli jest za
dtuga i niepodparta. Powoduje to, ze naciecie jest zbyt ptytkie, przez co otrzymana czesc jest niewtasciwie
przycieta. Ten problem moze dotyczy¢ zaréwno $rednicy zewnetrznej, jak i wewnetrznej. Kompensacija
stozka niweluje ten efekt poprzez dodanie obliczonej wartosci do ruchu X w oparciu o potozenie naciecia
Z. Punkt zerowy stozka jest definiowany jako 0.0 roboczej wspotrzednej zerowej Z. Stozek zostaje
wprowadzony do strony przesunie¢ narzedzia jako 5-cyfrowa liczba i zachowany w kazdym ukfadzie
indeksowanym przez narzedzie, ktore jest nazwane "stozkiem" na stronie przesunieé/geometrii narzedzi.
Wprowadzona warto$¢ powinna by¢ odchyleniem w osi X podzielonym przez dtugos¢ w osi Z, nad ktérg
nastepuje odchylenie. Zakres tej wartosci wynosi od 0 do .005; ta wartos¢ przedstawia krzywa.
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Tej opcji nie mozna zainstalowacd u klienta

WpPROWADZENIE

Opcja oprzyrzadowania ruchomego pozwala uzytkownikowi napedzaé narzedzia osiowe lub promieniowe
VDI w celu wykonywania takich operacji, jak frezowanie, nawiercanie lub dtutowanie. Gtéwne wrzeciono
tokarki moze byc¢ indeksowane w inkrementach jednego stopnia w celu zapewnienia prawidtowego
ustawienia czesci i powtarzalnosci. Kody G umozliwiaja frezowanie okreslonych ksztattow.

Uwagi dotyczace programowania
e Naped oprzyrzagdowania ruchomego wytgcza sie automatycznie w razie wydania komendy wymiany
narzedzia.

¢ Wrzeciono gtdwne mozna zablokowaé (M14 i M15) do uzywania oprzyrzadowania ruchomego. W razie
zadania nowej predkosci wrzeciona gtéwnego lub nacisniecia "reset", wrzeciono odblokowuje sie
automatycznie.

e Maksymalna predkos$¢ napedu oprzyrzadowania ruchomego to 3000 obr./min.

¢ Oprzyrzadowanie ruchome Haas jest zaprojektowane do frezowania przy srednich obcigzeniach, np.
frezowanie stali Sredniotwardej o srednicy maks. 3/4"

¢ Stosowanie oprzyrzgdowania o duzych srednicach moze wigzaé si¢ z koniecznoscia zredukowania
uchwytéw narzedziowych

50 Programowanie 96-0122 wersja T Styczeri 2008



7

Koby M oPRZYRZADOWANIA RUCHOMEGO

Patrz takze rozdziat "Kod M"

M19 Komenda kata (opcja)

M19 orientuje wrzeciono w potozeniu zerowym. Istnieje mozliwos$¢ dodania wartosci P, ktéra ustawi
wrzeciono w okreslonym potozeniu (w stopniach). Stopnie doktadnosci - P zaokragla do najblizszego catego
stopnia, za$ R zaokragla do najblizszej setnej czesci stopnia (x.xx) Kat mozna przegladac na ekranie komend
biezacych obcigzenia narzedzia.

M133 Live Tool Drive Forward (naped oprzyrzadowania ruchomego - naprzéd)
M134 Live Tool Drive Reverse (naped oprzyrzadowania ruchomego - wstecz)
M135 Live Tool Drive Stop (naped oprzyrzadowania ruchomego - zatrzymanie)
Przyktadowy program:
Koto otworu na srube 3 otwory @ 120° na 3" BHC
G00 X3.0 0.1
Go8
M19 PO
G04 P2. (Sterowana przerwa w ruchu w celu zapewnienia stabilizacji silnika; czas trwania zalezy od
ustawien)
M14
M133 P2000
G01 Z-0.5 F40.0
G00 Z0.1
M19 P120
G04 P2. (Sterowana przerwa w ruchu w celu zapewnienia stabilizacji silnika; czas trwania zalezy od ustawien)
M14
G01 Z-0.5
G00 Z0.1
M19 P240
G04 P2. (Sterowana przerwa w ruchu w celu zapewnienia stabilizacji silnika; czas trwania zalezy od ustawien)
M14
G01 Z-0.5
G00 Z0.1
M15
M135

%

3" BHC

)
)

240° 120°
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FREZOWANIE SYNCHRONICZNE

Ruch synchroniczny G32 jest trybem sterowania, w ktérym osie X i Z otrzymujg komende pokonania
okreslonych odlegtosci przy statych predkosciach posuwu, zas wrzeciono otrzymuje komende wykonywania
ruchu obrotowego przy statych predkosciach.

G32 jest powszechnie stosowany do tworzenia gwintow; wrzeciono obraca sie ze statymi obr./min., za$ staty
ruch osi Z zaczyna sie w tym samym punkcie odniesienia osi Z dla kazdego skoku. Wiele skokow mozna
powtdrzy¢, gdyz punkt odniesienia (znacznik) ustawia miejsce rozpoczecia gwintu.

G32 umozliwia obrébke ksztattéw geometrycznych, jednakze ruchy G32 moga by¢ niewygodne w tworzeniu
i trudne do regulacji w programie koricowym. Aby utatwi¢ uzytkownikowi prace, uktad sterowania Haas CNC
posiada kod G cyklu standardowego, ktéry upraszcza tworzenie prostych ksztattow geometrycznych. G77
Cykl sptaszczania automatyzuje ruchy jednolitych ksztattow jedno- lub wielobocznych.

Oprocz ruchow synchronicznych, G5 jest trybem ruchu, ktéry przyjmuje komendy od punktu do punktu
i steruje wrzecionem jak urzadzeniem obrotowym, podobnie jak ruchem stotu obrotowego. Komendy sg

wydawane w katach oraz odlegtosciach od punktu do punktu.
%iono

Sciezka

R262

X"]\ .........................................
]
Sciezki G32 pomiedzy zadanymi punktami  Ruch G32 obejmuje zaréwno predkos¢ — Przy uzyciu G32, wiele drobnych komend
sq krzywymi posuwu X, jak i wydawanie komend przy — ruchu powoduje powstanie ksztattow
statej wartosci obr./min. geometrycznych
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KobDy PRECYZYJNEGO STEROWANIA WRZECIONEM I Koby G OPRZYRZADO

Wprowadzenie

Wiele zastosowan oprzyrzadowania ruchomego wiaze si¢ z trzymaniem wrzeciona w bezruchu podczas
wykonywania naciecia za pomoca oprzyrzadowania ruchomego. Dla pewnych rodzajow operacji zachodzi
koniecznos¢ przesuniecia wrzeciona w sposob kontrolowany podczas cigcia za pomoca oprzyrzadowania
ruchomego.

Precyzyjne Sterowanie Wrzecionem (FSC) jest stosowane powszechnie do tworzenia elementéw na lub w
poblizu powierzchni czesci, takich jak rowki, szczeliny i powierzchnie ptaskie. Normalnie, do wykonywania
ciecia (po nawierceniu otworéw prowadzgacych) stuzy frez walcowo-czotowy ustawiony wzdtuz osi Z.
Oprzyrzadowanie ruchome jest wymagane niemal zawsze, aby méc korzystac z funkcji FSC. Toczenie
jednopunktowe nie jest zalecane, gdyz wymagana liczba stép powierzchni na minute jest za duza dla funkcji
FSC.

Ograniczenia

Podstawowa funkcja wrzeciona jest szybkie wykonywanie ruchu obrotowego. Wprowadzenie kodow G dla
FSC nie zmienia konstrukcji mechanicznej silnika wrzeciona. W zwigzku z tym nalezy mie¢ swiadomos¢
pewnych czynnikow, ktére majg zastosowanie, gdy wrzeciono obraca sie z bardzo niskim momentem
obrotowym. Ogranicza to praktycznie dostepng gtebokos¢ ciecia dla oprzyrzagdowania ruchomego, gdy
wrzeciono nie jest zablokowane. W wielu przypadkach zaleca sie "$ledzenie" ruchu wrzeciona w odniesieniu
do ruchu w osi X.

Naciecie lekkie Naciecie glebokie Duzy frez
Rodzaj naciecia i frezu majq wplyw na wykonczenie czesci.

Ograniczenie dotyczy takze ogdlnego ustawienia wrzeciona. Ma to znaczenie podczas wykonywania naciec¢
w poblizu linii Srodkowe;j.

Liczba punktéw kontrolnych zalezy od promienia i kierunku $ciezki frezu. Sciezki frezéw o duzym promieniu i
ptaskim kacie ku srodkowi beda miaty niewiele punktéw kontrolnych.

Minimalny
regulowany
kat

Sciezka narzedzial
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INsTALACUA OPRZYRZADOWANIA RUCHOMEGO

1.
2.

Witozy¢ naktadke noza do wktadki nakretki ER-AN. Wkreci¢ wktadke nakretki w nakretke obudowy tulei zaciskowe.

Zatozy¢ klucz ER-32-AN na naktadke noza i zaczepi¢ zeby wktadki nakretki ER-AN. Dokreci¢ wktadke
nakretki ER-AN recznie za pomoca klucza.

Zatozy¢ klucz maszynowy 1 na kotek i zablokowac o nakretke obudowy tulei zaciskowej. Moze zajs¢
potrzeba obrdcenia nakretki obudowy tulei zaciskowej w celu zaczepienia klucza maszynowego.

Zaczepi¢ zeby klucza kluczem maszynowym 2 i dokrecic.

) — Klucz ER-32-AN
A L 1wy
Kiucz2 +—————0\ (= \L//’ Klucz 1

| __——— Uchwyt narzedziowy

Obudowa nakretki —
tulei zaciskowej

Wktadka nakretki
ER-32-AN

ELEMENT PoSREDNIczACY VDI INsTALACJA

Elementy posredniczace VDI umozliwiaja uzytkowanie narzedzi VDI-40 w gtowicach rewolwerowych Haas.

Element posredniczacy Vdi, |[ Element posredniczacy VDI, Vdi z kotkiem ustalajacym i
widok zespotu rozebranego instalacja wskaznikiem zegarowym_______
Trzonek Piyta N
VDI-40 \ Tu|eja |
\ —
=1 | =
/ A
Narzedzie I?iers’.cl,:ielj Klin

Procedura instalacji

1.

Zatozy¢ ptytke na chwyt narzedzia VDI-40. Ustawi¢ piaste ptyty wzgledem otworu walcowego narzedzia
VDI.

Nasunag¢ kotnierz elementu posredniczacego na chwyt narzedzia z nacieciem skierowanym do podstawy
chwytu narzedzia. Ustawi¢ naciecie w linii z profilem zeba chwytu.

Witozy¢ klucz do naciecia kotnierza. Profil zeba klucza musi pasowac¢ do chwytu narzedzia.
Wiozy¢ pierscien typu "O" w rowek (patrz ilustracja). Pierscien typu "O" zapobiegnie wypadnieciu klucza.

Zainstalowaé narzedzie VDI z elementem posredniczacym w gtowicy. Sprawdzi¢ prostoliniowo$¢ kotka
ustalajacego gtowicy i otworu ptytki.

Dokreci¢ nakretke ustalajgcg w celu zablokowania zespotu na miejscu.
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Ta opcja zapewnia wysokoprecyzyjny dwukierunkowy ruch wrzeciona, ktéry jest w petni interpolowany z
ruchem X i/ lub Z. Mozna zadac¢ predkos¢ wrzeciona w przedziale od .01 do 60 obr./min.

Praca osi C jest zalezna od masy, $rednicy i dlugosci obrabianego przedmiotu i/lub uchwytu roboczego.
Skontaktowac sie z Dziatem Aplikacji Haas w razie uzycia jakiejkolwiek konfiguracji nietypowo ciezkiej, o
duzej srednicy lub dtugiej.

OBstuGa

M154 Zasprzeglenie osi C
M155 Wysprzeglenie osi C

Ustawienie 101 Srednica stuzy do obliczania predko$ci posuwu

Tokarka automatycznie wysprzegli hamulec wrzeciona, gdy o$ C otrzyma komende ruchu, po czym
zasprzegli ja (jezeli uprzednio byta zasprzeglona).

Ruchy inkrementalne osi C sg mozliwe za pomoca kodu adresowego "H" - patrz przyktad ponizej:

GO0 C90; (0o$ C przesuwa sie do 90 stopni)
H-10.; (0$ C przesuwa sie do 80 stopni)

PROGRAMY PRZYKLADOWE

Przyktad nr 1
M154
GO0 G98 (posuw/min) X2.0 Z0.5

) G C90

oy ‘0@ | @01 z-0.1 F6.0
N X1.0
\® ® ® @ \ C180. F10.0
X2.0
® GO0 Z0.5
©), M155

96-0122 wersja T Styczen 2008 Programowanie 55



-&

Przyktad nr 2

(Zatozy¢, ze otwor prowadzacy zostat juz nawiercony)
N1T303 (mata frezarka wykanczajaca)

N2M19 (Orientacja wrzeciona)

N3G00 Z0.5

N4GO00 X1.

N5M133 P1500

N6G98 G1 F10. Z-.25 (Wprowadzenie do otworu wstepnie
nawierconego)

N7G05 R90. F40.(Wykona¢ szczeling)

N8GO01 F10. Z0.5 (Wycofad)

N9M135

N10 G99 G28 U0 WO

PRZEKSZTALCANIE Z UKLADU ORTOKARTEZJANSKIEGO NA UKEAD BIEGUNOWY

Przeprogramowanie wspétrzednych ortokartezjariskich na biegunowe, powodujgce przeksztatcenie

komend potfozenia X,Y na ruch obrotowy osi C i ruch liniowy osi X. Programowanie przeksztatcajace z
uktadu ortokartezjanskiego na uktad biegunowy znaczaco ogranicza ilos¢ kodoéw wymagang do wydawania
ztozonych komend ruchu. Normalnie, prosta linia wymaga wielu punktéw do zdefiniowania $ciezki, podczas
gdy w uktadzie ortokartezjariskim wymagane sa tylko punkty koricowe. Ta funkcja umozliwia programowanie
obrobki powierzchni czotowych w uktadzie wspotrzednych ortokartezjariskich.

Uwagi dotyczace programowania:
Zaprogramowane ruchy powinny zawsze ustawiac linie Srodkowa narzedzia.

Sciezki narzedzi nie moga przecinac linii Srodkowej wrzeciona. Naciecia, ktdére musza przekroczyc linie
srodkowag wrzeciona, mozna wykonac¢ w dwoch przejsciach réwnolegtych po obu stronach linii Srodkowe;.

Przeksztatcanie z uktadu ortokartezjanskiego na uktad biegunowy jest komenda modalng (patrz rozdziat dot.
kodu G).
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INTERPOLACJA KARTEZJANSKA

Komendy podane jako wspotrzedne ortokartezjanskie sg interpretowane jako ruchy osi liniowej (ruchy
gtowicy rewolwerowej) i ruchy wrzeciona (obrét obrabianego przedmiotu).

Program przykiadowy

%

000069

N6 (kwadrat)

G59

(NARZEDZIE 11, .75 SREDNICA koniec frezarki)
(ciecie posrodku)

T1111

M154

GO0 Co.

G97 M133 P1500

GO0 z1.

GO00 G98 X2.35 Z0.1 (Potozenie)
GO01 Z-0.05 F25.

G112

G17

GO X-.75Y.5

GO01 X0.45 F10. (Punkt 1)

G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (Punkt 2)
GO01 Y-0.45 (Punkt 3)

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Punkt 4)
GO01 X-0.45 (Punkt 5)

G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Punkt 6)
GO01 Y0.45 (Punkt 7)

G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Punkt 8)
GO01 X0.45 (Punkt 9) Y.6

G113

GO0 Z8.

M30

%

KompENSACJA OSTRZA NARZEDZIA/FREZU zA PomocA G112

Kompensacja ostrza narzedzia/frezu przesuwa zaprogramowang sciezke narzedzia w taki sposoéb, ze

linia Srodkowa narzedzia zostaje przesunieta na lewo lub na prawo od zaprogramowanej sciezki. Strona
korekcji stuzy do wprowadzania wartosci przesuniecia narzedzia w kolumnie promienia. Przesuniecie zostaje
wprowadzone jako warto$¢ promienia zaréwno dla obu wartosci geometrii. Skompensowana wartosc jest
obliczana przez uktad sterowania na podstawie wartosci wprowadzonych do "Radius" (promien narzedzia).
Kompensacja promienia frezu jest dostepna jedynie w razie uzycia G17 w G112.

e G41 wybiera lewg kompensacije frezu.
e G42 wybiera prawg kompensacje frezu.
e G40 anuluje kompensacje frezu.

Wartosci przesunie¢ wprowadzone dla promienia powinny mie¢ postac liczb dodatnich. Jezeli przesuniecie
zawiera wartos¢ ujemng, to kompensacja frezu funkcjonuje w taki sposob, jak gdyby okreslono przeciwny
kod G. Dla przyktadu, wartos¢ ujemna wprowadzona dla G41 zachowa sie w taki sposéb, jak gdyby
wprowadzono wartos¢ dodatniag 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 dwoch
nastepnych ruchach. Ruch kolisty taczy wszystkie katy zewnetrzne.
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W razie wyboru Fanuc dla ustawienia 58, uktad sterowania nie wymaga ustawienia krawedzi tnacej narzedzia wzdtuz
wszystkich krawedzi zaprogramowanego konturu, co zapobiega hadmiernie gtebokiemu cieciu. Katy zewnetrzne mniejsze od
lub réwne 270 stopniom sa tgczone ostrym narozem, zas katy zewnetrzne wieksze niz 270 stopni sa taczone dodatkowym
ruchem liniowym. Ponizsze diagramy przedstawiajg sposob dziatania kompensacii frezy dla dwdch wartosci ustawienia 58.

UWAGA: W razie anulowania, zaprogramowana sciezka jest znéw tozsama ze $rodkiem
Sciezki frezu. Anulowaé kompensacije frezu (G40) przed zakoriczeniem programu.

G42 Kompensacja frezu - (YASNAC) G42 Kompensacja frezu - (FANUC)

Faktyczny srodek Faktyczny srodek Dodatkowy irUChE
Sciezki narzedzia Zaprogramowana Sciezki narzedzia Zaprogramowana
Sciezka sciezka

Y Promien § Promien

G40 w
tym bloku S — G42 w tym bloku

tym bloku — G42 w tym bloku

Przechodzenie do oraz opuszczanie

Ciecie nie powinno by¢ wykonywane przechodzenia do i opuszczania kompensaciji frezu, a takze podczas
zmiany z kompensaciji lewostronnej na prawostronng. Gdy kompensacja frezu jest wtgczona, potozenie
poczgtkowe ruchu jest takie same, jak potozenie zaprogramowanie, ale potozenie koricowe zostanie
przesuniete na lewo lub na prawo od zaprogramowanej sciezki o wartos¢ wprowadzong w kolumnie
promienia. W bloku wytgczajgcym kompensacije frezu, kompensacja jest wytaczana, gdy narzedzie osiaga
potozenie konca bloku. 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 zakonczy sie w punkcie, ktory jest przesuniety na przeciwng
strone zaprogramowanej sciezki. W efekcie, narzedzie przesunie sie po sciezce, ktéra moze nie by¢ tozsama
z planowana sciezka lub kierunkiem. Jezeli kompensacja frezu zostanie wtgczona lub wytaczona w bloku
bez zadnego ruchu X-Y, to do potozenia narzedzia nie zostanie wprowadzona zadne zmiana do czasu
napotkania nastepnego ruchu X lub Y.

W razie wigczenia kompensacji frezu w ruchu, po ktérym nastepuje drugi ruch pod katem mniejszym niz 90
stopni, istnieja dwa sposoby obliczenia pierwszego ruchu - typ A oraz typ B (ustawienie 43). Pierwszy z nich,
typu A, przesuwa narzedzie bezposrednio do punktu rozpoczecia przesuniecia dla drugiego ciecia. Diagramy
na nastepujacych stronach ilustrujg réznice pomiedzy typem A i typem B dla ustawiert Fanuc oraz Yasnac

(ustawienie 58).
Ruch jest ponizej promienia kompensacji frezu
X_L Obrabiany przedmiot
i N

arzedzie

Niewtasciwe 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 kompensacji frezu.

Korekty posuwu w kompensaciji frezu

W razie stosowania kompensacji frezu w ruchach kolistych, istnieje mozliwos¢ wprowadzania korekt
predkosci do zaprogramowanych wartosci. Jezeli planowane ciecie wykanczajgce znajduje sie po
wewnetrznej stronie ruchu kolistego, to narzedzie powinno zosta¢ spowolnione w celu zapewnienia, zeby
posuw powierzchniowy nie byt nadmierny.
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Wprowadzanie kompensaciji frezu (YASNAC)

Typ A

Typ B

Wprowadzanie kompensaciji frezu (typ Fanuc)

Typ A

Typ B

Sciezka $rodkowa
narzedzia

Sciezka $rodkowa
narzedzia

Sciezka érodkowa\

narzedzia

Sciezka $rodkowa \

narzedzia

Sciezka s’rodkowa\
narzedzia

- - -

Sciezka érodkowa &
narzedzia

Przyktad kompensaciji frezu

T0O101 (Narzedzie jest frezem

walcowo-czotowym z

4 czesciami roboczymi, o $rednicy .500”). 2” (50mm) Materiat do obrobki
G54 GO03X-.5Y-.75R25 Punkt

G17 GO1X.5 rozpoczecia
G112 GO03X.75Y-.5R.25

M154 GO1Y.75

G0G98Z.3 G01X1.1036Y1.1036 Za.pf.okgfamowa”a
GOX1.4571Y1.4571 GOGA40X1.4571Y1.4571 Srodel Seiogki

M8 G0Z0. narzedzia
G97P3000M133 G113

Z.15 G18

GO01Z-.25F20. M9

G01G42X1.1036Y1.1036F10. M155

GO1X.75Y.75 M135

GO1X-.5 G28U0.

GO03X-.75Y.5R.25 G28W0.HO.

GO1Y-.5 M30

%
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KOMPENSACJA OSTRZA NARZEDZIA

Wprowadzenie

Kompensacja ostrza narzedzia to funkcja, ktéra pozwala uzytkownikowi wyregulowac zaprogramowang
Sciezke narzedzia w odpowiedzi na rézne rozmiary frezéw czy tez normalne zuzycie frezéw. W tym celu,
uzytkownik wprowadza dane dot. minimalnych przesunie¢ w czasie przebiegu; nie sg wymagane zadne
dodatkowe czynnosci z zakresu programowania.

Programowanie

Kompensacja ostrza narzedzia jest stosowana wowczas, gdy nastepuje zmiana promienia ostrza narzedzia
oraz gdy trzeba uwzglednié zuzycie frezu podczas pracy na powierzchniach zakrzywionych lub wykonywania
cie¢ stozkowych. Z reguty, kompensacja ostrza narzedzia nie musi by¢ stosowana, gdy zaprogramowane
ciecia sg wykonywane wytacznie wzdtuz osi X lub Z. W przypadku cie¢ stozkowych i kolistych, zmianie
promienia ostrza narzedzia moze towarzyszy¢ niedostatecznie lub nadmiernie gtebokie ciecie. Patrz na
rysunek przyjmijmy, ze natychmiast po ustawieniu konfiguracji, C1 jest promieniem frezu, ktéry przecina
zaprogramowana sciezke narzedzia. Gdy frez zuzywa sige do C2, operator moze wyregulowac przesuniecie
geometrii narzedzia w celu zblizenia dtugosci i $rednicy czesci do wymiaru. Spowodowatoby to zmniejszenie
promienia. Uzycie kompensaciji ostrza narzedzia zapewnitoby prawidtowe ciecie. Uktad sterowania
automatycznie reguluje zaprogramowang sciezke w oparciu o przesuniecie dla promienia ostrza narzedzia
wedtug ustawienia znajdujgcego sie w ukfadzie sterowania. Uktad sterowania zmienia lub generuje kod w
celu wyciecia odpowiedniej geometrii czesci.

@ =
@ @
Skompensowana
Scierka , Sciezka narzedzia ,
narzedzia )/ /
/ /,
/ )
/ ’
/ /
’ )/
____________ / .
o T D Y D Gttt / Pozgdane
~— Ciecie po zuzyciu 1 ciecie oraz
. e Zzaprogramowana
Pozgdane cigcie Solosia: narzerzia

Sciezka narzedzia dla 2 promieni frezu. Sciezka wygenerowana w razie uzycia kompensacji ostrza narzedzia.

Nalezy pamieta¢, ze druga zaprogramowana $ciezka pokrywa sie z wymiarem koricowym czesci.
Chociaz czesci nie muszg by¢ programowane za pomoca kompensaciji ostrza narzedzia, to jednak jest to
preferowana metoda, gdyz utatwia wykrywanie i rozwigzywanie problemoéw dotyczacych programu.

KONCEPCJE KOMPENSACJI OSTRZA NARZEDZIA

Kompensacja ostrza narzedzia polega na przesunieciu zaprogramowanej sciezki narzedzia w prawo lub
w lewo. Programista z reguty programuje $ciezke narzedzia na koncowy wymiar. W razie zastosowania
kompensaciji ostrza narzedzia, uktad sterowania wprowadza kompensacje dla srednicy narzedzia w
oparciu o specjalne instrukcje wpisane do programu. Kompensacije na ptaszczyznie dwuwymiarowej
zapewniaja dwie komendy kodu G. G41 wydaje uktadowi sterowania komende przesuniecia sie na lewo
od zaprogramowanej sciezki narzedzia, zas G42 wydaje uktadowi komende przesuniecia sie na prawo
od zaprogramowanej $ciezki narzedzia. Inna komenda, G40, stuzy do anulowania wszelkich przesunie¢
wykonanych przez kompensacje ostrza narzedzia.
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__.Sciezka narzedzia oraz kierunek ruchu
narzedzia wzgledem obrabianego przedmiotu

—=—— Zaprogramowana $ciezka narzedzia

TIP=3
G42 TNG w prawo,” ’ Kierunek korcéwki
- - e Y LS wynosi 3
o S G41  TNCwlewd~- N
~ Promien koncowki
Tp=2W| | | X . narzedzia
Symulowana
koncowka narzedzia

Kierunek przesuniecia Wyimaginowana naktadka noza

Kierunek przesuniecia zalezy od kierunku ruchu narzedzia wzgledem narzedzia, a takze od tego, ktéry bok czesci
jest w danym momencie obrabiany. Aby okresli¢ kierunek, w ktérym nastgpi skompensowane przesuniecie w
ramach przesuniecia ostrza narzedzi, nalezy wyobrazi¢ sobie naktadke noza i dostepne sposoby sterowania.
Zadanie komendy G41 przesunie naktadke noza w lewo, podczas gdy komenda G42 przesunie naktadke noza

w prawo. Oznacza to, ze normalne toczenie srednicy zewnetrznej bedzie wymagacé G42 w celu zapewnienia
prawidtowej kompensacji narzedzia, zas normalne toczenie srednicy wewnetrznej bedzie wymagac G41.

Kompensacja ostrza narzedzia opiera sie na zatozeniu, iz kompensowane narzedzie ma na naktadce
promien, ktéry musi by¢ skompensowany. Jest to tzw. promien ostrza narzedzi. Poniewaz doktadne
ustalenie srodka tego promienia jest trudne, narzedzi nalezy ustawi¢ na podstawie tzw. wyimaginowane;j
naktadki noza. Uktad sterowania musi réwniez znac kierunek naktadki noza wzgledem srodka promienia
ostrza narzedzia, czyli tzw. kierunek naktadki. Kierunek naktadki nalezy okresli¢ dla kazdego narzedzia.

Pierwszy skompensowany ruch jest na ogét ruchem od potozenia nieskompensowanego do potozenia
skompensowanego, w zwigzku z czym jest nietypowy. Ten pierwszy ruch nazywa sie ruchem "podejécia” i jest
wymagany podczas stosowania kompensacji ostrza narzedzia. Ruch "odejscia" jest réwniez wymagany. W trakcie
ruchu odejscia, uktad sterowania przechodzi od potozenia skompensowanego do potozenia nieskompensowanego.
Ruch odejscia wystepuje wtedy, gdy kompensacja ostrza narzedzia zostanie anulowana za pomocg komendy G40
lub komendy Txx00. Chociaz ruchy podejscia i odejscia mozna precyzyjnie zaplanowac, to jednak na ogét sg one
ruchami niekontrolowanymi, podczas ktdrych narzedzie nie powinno stykac sig z czescia.

UZywANIE KOMPENSACJI OSTRZA NARZEDZIA

Ponizej przedstawiono czynnosci wykonywane w celu zaprogramowania czesci przy uzyciu TNC:
Zaprogramowac czesc¢ na wymiary koncowe.

Podejscie i odejscie — Sprawdzi¢, czy dla kazdej skompensowanej Sciezki istnieje ruch podejscia oraz
ustali¢ zastosowany kierunek (G41 lub G42). Sprawdzi¢ takze, czy dla kazdej skompensowanej sciezki
istnieje ruch odejscia.

Promien oraz zuzycie ostrza narzedzia — Wybra¢ standardowa wkiadke (narzedzie z promieniem), ktéra zostanie

zastosowana dla kazdego narzedzia. Ustawi¢ promien ostrza narzedzia dla kazdego skompensowanego narzedzia.
Wyzerowac¢ odnosne przesuniecie zuzycia ostrza narzedzia dla kazdego narzedzia.

Kierunek naktadki noza — Wprowadzié¢ kierunek naktadki noza dla kazdego narzedzia korzystajacego z
kompensaciji, G41 lub G42.

Przesuniecie geometrii narzedzia — Ustawi¢ geometrie dtugosci narzedzia i wyzerowac przesuniecia
zuzycia diugosci dla kazdego narzedzia.

Sprawdzi¢ geometrie kompensacji — Uruchomic program w trybie grafiki i usung¢ wszelkie pojawiajace sie problemy
dotyczace geometrii kompensacji ostrza narzedzia. Problem mozna wykry¢ na dwa sposoby: albo zostanie wygenerowany
alarm wskazujgcy zaktdcenia kompensaciji, albo btedna geometria zostanie wygenerowana w trybie grafiki.

Wykona¢ i sprawdzi¢ rezultaty pierwszej czynnosci - Wyregulowa¢ skompensowane zuzycie dla ustawionej czesci.
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RUCH PODEJSCIA | ODEJSCIA DLA KOMPENSACJI OSTRZA NARZEDZIA

Pierwszy ruch X lub Z w tym samym wierszu, ktory zawiera G41 lub G42, nazywa sie ruchem "podejscia".
Podejscie musi by¢ ruchem liniowym, tj. GO1 lub GOO. Pierwszy ruch nie jest kompensowany, jednakze na
koncu ruchu podejscia potozenie maszyny zostanie catkowicie skompensowane. Patrz ponizszy rysunek.

Sciezka skompensowana =)
Zaprogramowana s$ciezka

- - - -
R

Czesc¢ zakonczona

Ruchy podejscia i odejscia.

Kazdy wiersz kodu z G40 anuluje kompensacje ostrza narzedzia; jest to tzw. ruch "odejscia". Odejscie
musi by¢ ruchem liniowym, tj. GO1 lub G00. Rozpoczecie ruchu odejscia jest w petni skompensowane; w
tym punkcie, potozenie jest pod katem prostym do ostatniego zaprogramowanego bloku. Na koncu ruchu
odejscia, potozenie maszyny nie jest kompensowane. Patrz poprzedni rysunek.

Ponizszy rysunek przedstawia sytuacje tuz przed anulowaniem kompensaciji ostrza narzedzia. Niektére
geometrie spowoduja niedostateczne lub nadmiernie gtebokie ciecie. Jest to regulowane poprzez
wprowadzenie kodu adresowego | oraz K do bloku anulowania G40. | oraz K w bloku G40 definiujg wektor,
ktory stuzy do okreslania skompensowanego potozenia docelowego poprzedniego bloku. Ten wektor jest
z reguty ustawiany w linii z krawedzig lub $ciankag gotowej czesci. Na ponizszym rysunku przedstawiono
sposoéb, w jaki | oraz J moga poprawi¢ niepozadane parametry ciecia w ruchu odejscia.

Naciecie
dolne

Uzycie I oraz K w bloku G40.
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PBZESIINIEGIE PROMIENIA OSTRZA NARZEDZIA ORAZ PRZESUNIECIE ZUZYCIA

Kazdy néz tokarski, ktéry wykorzystuje kompensacje ostrza narzedzia, wymaga promienia ostrza
narzedzia. Naktadka noza (promien ostrza narzedzia) okresla stopienn kompensaciji, jaki uktad sterowania
ma zastosowac dla narzedzia. Jezeli jako narzedzie stosowane sa standardowe wkfadki, to promien ostrza
narzedzia jest po prostu promieniem naktadki noza wktadki.

Z kazdym narzedziem na stronie przesunie¢ geometrii jest skojarzone przesuniecie promienia ostrza
narzedzia. Kolumna oznaczona "promien" jest wartoscig promienia ostrza narzedzi dla kazdego narzedzia.
Jezeli wartos¢ dowolnego przesuniecia promienia ostrza narzedzi jest ustawiona na zero, to dla danego
narzedzia nie zostanie wygenerowana zadna kompensacja.

Z kazdym przesunigeciem promienia jest skojarzone przesuniecie zuzycia promienia, znajdujgce sie na
stronie przesuniecia zuzycia. Uktad sterowania dodaje przesuniecie zuzycia w celu uzyskania skutecznego
promienia, ktéry postuzy do wygenerowania wartosci skompensowanych.

Drobne korekty (wartosci dodatnie) przesuniecia promienia podczas serii produkcyjnych powinny byé
wprowadzane do strony przesunie¢ zuzycia. Dzieki temu operator moze fatwo sledzi¢ zuzycie dla danego
narzedzia. Gdy narzedzie jest uzywane, wktadka na ogét zuzywa sie, dzieki czemu na koncu narzedzia wystepuje
wiekszy promien. W razie wymiany zuzytego narzedzia na nowe, przesuniecie robocze powinno by¢ wyzerowane.

Nalezy koniecznie pamietac, ze wartosci kompensacji ostrza narzedzi sg podawane w odniesieniu do
promienia, nie zas srednicy. Jest to istotne w przypadku anulowania kompensacji ostrza narzedzia. Jezeli
odlegtos¢ inkrementalna skompensowanego ruchu odejscia nie jest dwukrotnoscig promienia noza, to wystapi
nadmiernie gteboki ciecie. Nalezy zawsze pamietac, ze zaprogramowane $ciezki sg podawane w odniesieniu
do s$rednicy, w zwigzku z czym trzeba przewidzie¢ dwukrotno$¢ promienia narzedzia dla ruchéw odejscia. Blok
Q cykli standardowych, ktére wymagaja sekwenciji PQ, jest czesto ruchem odejscia. W ponizszym przyktadzie
przedstawiono w jaki sposéb btedne programowanie doprowadzi do nadmiernie gtebokiego ciecia.

Przyktad

Ustawienie 33 to FANUC: X z Promien Koncéwka
Geometria narzedzia 8:  -8.0000 -8.0000 0.0160 2
00010;

G28 ;

T808; (Wytaczadto)

G97 2400 MO03;

G54 GO0 X.49 Z.05;

G41 G01 X.5156 F.004;

Z-.05;

X.3438 Z-.25

Z-.5;

X.33; (Przesung¢ o mniej niz .032; wartos¢ wymagana w celu zapobiezenia wcieciu podczas wyprowadzania
frezu przed anulowaniem TNC.)

G40 GO0 X.25;
Z.05;
G28;
M30;
Btad ciecia ("
<o ; ’:K
_________ »_-_____________///

Niewazny program wykorzystujqcy TNC oraz G70.
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KompEnsacJa osTRzA NARZEDZIA ORAZ GEOMETRIA DLUGOSCI NARZEDZIA

Geometrie dlugosci narzedzi korzystajgcych z kompensaciji ostrza narzedzia ustawia sie tak samo, jak w
przypadku narzedzi, ktére nie korzystajg z kompensacji. Patrz rozdziat "Oprzyrzagdowanie" niniejszej instrukciji
w celu uzyskania szczegoétowych informacji na temat ustawiania stycznosci narzedzi i zapisywania geometrii
dtugosci narzedzia. W chwili skonfigurowania nowego narzedzia, geometria zuzycia powinna by¢ wyzerowana.

Z reguty narzedzia cechujg sie nierownym zuzyciem. Wystepuje to zwtaszcza wtedy, gdy szczegdlnie
gtebokie naciecia sg wykonywane jedng krawedzig narzedzia. W takiej sytuacji wskazane bedzie
wyregulowanie geometrii zuzycia X lub Z zamiast promienia zuzycia. Poprzez wyregulowanie geometrii
zuzycia diugosci X lub Z, operator moze nierzadko skompensowac nierdwne zuzycie ostrza narzedzia.
Geometria zuzycia dtugosci przesunie wszystkie wymiary dla pojedynczej osi.

Konstrukcja programu moze nie pozwala¢ operatorowi na skompensowanie zuzycia za pomocg przesuniecia
geometrii dtugosci. Zuzycie, ktore nalezy wyregulowac, mozna ustali¢ poprzez sprawdzenie kilku wymiaréw X

i Z na gotowej czesci. Zuzycie rownomierne spowoduje podobne zmiany wymiarowe na osi X i Z, a ponadto
wskazuije, iz nalezy zwiekszy¢ przesuniecie zuzycia promienia. Zuzycie, ktére wptywa na wymiary tylko w jednej
osi, wskazuje na zuzycie geometrii dfugosci.

Dobra konstrukcja programu, oparta na geometrii obrabianej czesci, powinna wyeliminowac problemy
nierownego zuzycia. Ogolnie rzecz biorgc, nalezy stosowac narzedzia do obrdbki wykanczajacej, ktére
wykorzystujg caty promien frezu do kompensaciji ostrza narzedzia.

KomPENSACJA 0STRZA NARZEDZIA W CYKLACH STANDARDOWYCH

Niektore cykle standardowe ignoruja kompensacje ostrza narzedzia, z wyjgtkiem specyficznej struktury
kodowania, bagdz wykonujg wtasne, scisle okreslone dziatania w zakresie cykli standardowych (patrz takze
rozdziat "Cykle standardowe").

Ponizsze cykle standardowe ignoruja kompensacije promienia ostrza narzedzia. Nalezy anulowac
kompensacje ostrza narzedzia przed uruchomieniem ktéregokolwiek z tych cykli standardowych.
G74 End face grooving cycle, peck drilling (cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej,
nawiercanie precyzyjne)
G75 O.D./1.D. grooving cycle, peck drilling (cykl rowkowania $rednicy zewnetrznej/Srednicy wewnetrznej,
nawiercanie precyzyjne)
G76 Thread cutting cycle, multiple pass (cykl przycinania gwintu, przejscie wielokrotne)
G92 Thread cutting cycle, modal (cykl przycinania gwintu, modalny)

PRzYKLADY PROGRAMOW WYKORZYSTUJACYCH KOMPENSACJE OSTRZA NARZEDZIA

Przyktad 1
Ogodlna kompensacja ostrza narzedziaza pomoca standardowych trybéw interpolacji G01/G02/G03.

=S

L) | SPolozenie poczatiowe
) ® Blok poczatkowy
@BIok koricowy

Czynnosci przygotowawcze
Przestawic¢ ustawienie 33 na FANUC.

Ustawi¢ nastepujace narzedzia
Whktadka T1 o promieniu .0312, zdzieranie
Whktadka T2 o promieniu .0312, wykanczanie
Narzedzie do rowkowania T3 o szerokosci 250 i promieniu .016/to samo narzedzie dla przesunie¢ 3i 13

NarzedziePrzesunigcie X Z PromienKoncowka
T1 01 -8.9650 -12.8470 .0312 3
T2 02 -8.9010 -12.8450 .0312 3
T3 03 -8.8400 -12.8380 .016 3
T3 13 " -12.588 .016 4
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Przyktadowy program

%
00811 (G42 Test BCA)
N1 G54 S1000

T101

G97 S500 M03

G54 GO0 X2.1 Z0.1
G96 S200

G71 P10 Q20 U0.02 W0.005 D.1 F0.015

N10 G42 GO0 X0. Z0.1 F.01
GO01 Z0 F.005

X0.65

X0.75 Z-0.05

Z-0.75

G02 X1.25 Z-1. R0.25
GO012Z-1.5

G02 X1. Z-1.625 R0.125
GO01Z-2.5

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125
GO01Z-3.5

X2.Z-3.75

N20 GO0 G40 X2.1

G97 S500

G28

MO1

N2 G50 S1000

T202

G97 S750 M03

GO0 X2.1 Z0.1

G96 S400

G70 P10 Q20

G97 S750

G28

MO1

N3 G50 S1000

T303

G97 S500 M03

G54 G42 X1.56Z2-2.0

7

Opis

(Przyktad1)

(Wybrac narzedzie 1 i przesuniecie 1 - kierunek ostrza dla przesunigcia 1 to 3)
(Przejsc do punktu S)

(Zdzieranie P do Q z T1, przy uzyciu G71i TNC)

(Zdefiniowac Sciezke, sekwencja Sciezki PQ)
(P)G71 Typ I, TNC w prawo)

(A)
B)

(Anulowac TNC)

(Zero jako luz wymiany narzedzia)

(Wybrac narzedzie 2 i przesunigecie 2 - kierunek ostrza to 3)
(Przejsc do punktu S)

(Zakoniczyc P do Q z T2 za pomoca G70 i TNC)
(Zero jako luz wymiany narzedzia)
(Wybrac narzedzie 3 i przesunigecie 3 - kierunek ostrza to 3)

(Rowkowanie do punktu B za pomoca przesuniecia 3)
(Przejsc do punktu C, TNC w prawo

G96 S200

GO01 X1. F0.003

G01 z-2.5

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (B)

G40 GO1 X1.5 (Anulowac TNC - Rowkowanie do punktu A za pomoca przesunigcia 4)
T313 (Zmienic przesuniecie na druga strone narzedzia)

GO0 G41 X1.5Z2-2.125
GO1 X1. F0.003

GO01 Z-1.625

GO03 X1.25 Z-1.5 R0.125
G40 G01 X1.6

G97 S500

G28

M30

%

(Przejsc do punktu C - podejscie TNC)

(A)
(Anulowac TNC)

Nalezy pamietac, ze dla G70 uzyto zalecanego szablonu z poprzedniego rozdziatu. Ponadto nalezy
zauwazyc, ze kompensacja jest dostepna w sekwenciji PQ, ale zostaje anulowana po zakonczeniu G70.
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Przyktad 2

TNC z cyklem standardowym zdzierania G71

Czynnosci przygotowawcze

Przestawic¢ ustawienie 33 na FANUC.

Narzedzia

Wktadka T1 o promieniu .032, zdzieranie
Koncéwka
3

Narzedzie Przesunigcie Promien

T1 01 .032
Przyktadowy program
%
00813
G50 S1000
T101
G00 X1.5Z.1

G96 S100 M03
G71 P80 Q180 U.01 W.005 D.08 F.012

N80 G42 GO0 X0.6

GO01 Z0 FO0.01

X0.8 Z-0.1 Fx0.005
Z-0.5

G02 X1.0 Z-0.6 10.1

GO01 X1.5

X2.0 Z-0.85

Z-1.6

X2.3

G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25
GO01 Z-2.1

N180 G40 GO0 X3.0 M05
G28

M30

%

Opis
(Przyktad 3)

(Wybrac narzedzie 1)
(Ruch szybki do punktu rozpoczecia)

(Zdzieranie P do Q z T1, przy uzyciu G71i TNC)

(Zdefiniowac czesc, sekwencja Sciezki PQ)
(P) (G71 Typ I, TNC w prawo)
(Poczatek korica Sciezki czesci)

(Q) (Koniec Sciezki czesci)
(Anulowac TNC)
(Zero X jako luz wymiany narzedzia)

Nalezy pamietac, ze ta czes¢ jest sciezkg G71 Typ I. W razie uzywania TNC, sciezka Typu Il jest wysoce
nietypowa. Wynika to z faktu, ze aktualne metody kompensacji moga skompensowac naktadke noza tylko w

jednym kierunku.
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Przyktad 3

TNC z cyklem standardowym zdzierania G72

Przykiad: TNC z G72 -
Czynnosci przygotowawcze

—X3.0

Ustawienie narzedzi
33 FANUC

—————— ~__X1.0

-—-1-11- 8- X.8

23 stopni

Z-1.600

Wktadka T1 o promieniu .032, obrdbka zgrubna
Wktadka T2 o promieniu .016, obrébka wykariczajaca

| ~— 45 Stopni x .100
[ _ R.100 Narzedzie Przesunigcie Promien Koricowka
000 | 11 01 032 3
Z-.600

Z-.900 T2 02 .016 3

Przyktadowy program

%

00814

G50 S1000
T101

GO0 X3.5 0.1
G96 S190 M03

Opis
(Przyktad 3)

(Wybrac narzedzie 1)
(Przejsc¢ do punktu rozpoczecia)

(Zdzieranie P do Q z T1, przy uzyciu G72 i TNC)
G72 P80 Q180 U0.005 W0.01 D0.05 F.010
(Zdefiniowac Sciezke, sekwencja Sciezki PQ)
N80 G41 GO0 Z-1.6

GO01 X2. F0.005

X1.42-0.9
X1.0
Z-0.6

G03 X0.8 Z-0.5 K0.1

GO01 Z-0.1
X0.6 Z0.
XO0.

N180 G40 GO0 Z0.01
(*****Opcjonalna Sekwencja Wykariczania™***)

G28

MO1

T202

N2 G50 S1000
GO0 X3.5 Z0.1

G96 S325 M03
G70 P80 Q180
GO0 Z0.5 M05

G28

M30

%

(P) (G72 Typ I, TNC w lewo)

(Anulowac TNC)

(Zero jako luz wymiany narzedzia)
(Wybrac narzedzie 2)

(Przejsc¢ do punktu rozpoczecia)

(Zakoniczyc P do Q z T2 za pomocg G70 i TNC)

(Zero jako luz wymiany narzedzia)
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G72 jest uzywane zamiast G71, gdyz skoki zdzierania w X sg dtuzsze niz skoki zdzierania w Z w G71. Uzycie

G72 zapewnia wiec wieksza wydajnosc.

Przyktad 4
TNC z cyklem standardowym zdzierania G73

Czynnosci przygotowawcze
Przestawi¢ ustawienie 33 na FANUC.
Narzedzia

Wktadka T1 o promieniu .032, zdzieranie
Wktadka T2 o promieniu .016, wykanczanie

Narzedzie Przesuniecie Promien Korcéwka
T 01 .032 3
T2 02 .016 3
Przyktadowy program
%
00815
T101
G50 S1000
G00 X3.5 Z.1

G96 S100 M03

G73 P80 Q180 U.01 W0.005 10.3 K0.15 D4 F.012
N80 G42 GO0 X0.6

GO01 Z0 FO0.1

X0.8 Z-0.1 F.005

Z-0.5

G02 X1.0 Z-0.6 10.1

G01 X1.4

X2.0Z-0.9

Z-1.6

X2.3

GO03 X2.8 Z-1.85 K-0.25

G01 z-2.1

N180 G40 X3.1

G00 Z0.1 M05

(***Opcjonalna Sekwencja Wykariczania™***)
G28

MO1

T202

N2 G50 S1000

G00 X3.0 0.1

G96 S100 M03

(Zakonczy¢ P do Q z T2 za pomoca G70 i TNC)
G70 P80 Q180

Opis

(Przykfad 4)
(Wybrac narzedzie 1)

(Przejsc¢ do punktu S)

(Zdzieranie P do Q z T1, przy uzyciu G73 i TNC)
(Sciezka czesci, sekwencja PQ, G72 Typ I, TNC w prawo)

Q
(Anulowac TNC)

(Zero jako luz wymiany narzedzia)
(Wybrac narzedzie 2)

(Przejsc¢ do punktu rozpoczecia)

G00 20.5 M05
G28 (Zero jako luz wymiany narzedzia)
M30
%
G73 nalezy uzy¢ przede wszystkim wtedy, gdy zachodzi potrzeba usuniecia réwnej ilosci materiatu w osi X
oraz w osi Z.
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Przyktad 5
TNC z modalnym cyklem toczenia i zdzierania G90

Przykiad: TNC z G90

—X3.0
X 2.3476
X 500 Ustawienie narzedzi

33 FANUC
Wktadka T1 o promieniu .032, obrébka zgrubna
Narzedzie Przesunigcie Promien Koncowka

Czynnosci przygotowawcze

30 stopni T1 01 032 3
Przykitadowy program Opis
%
00816 (Przyktad 5)
T101 (Wybrac narzedzie 1)
G50 S1000
GO00 X4.0 Z0.1 (Przejs¢ do punktu rozpoczecia)

G96 S100 M03
(ZDZIERANIE, 30 STOPNI, KAT DO X2. ORAZ Z-1.5 ZA POMOCA G90 | TNC)
G90 G42 X2.55 7-1.51-0.9238 F0.012

X2.45 (Opcjonalne przejscia dodatkowe)
X2.3476
GO00 G40 X3.0 Z0.1 M05 (Anulowac TNC)
G28 (Zero jako luz wymiany narzedzia)
M30
%
Przyktad 6
TNC z modalnym cyklem toczenia i zdzierania G94
71277— —2Z.700 Czynnosci przygotowawcze
X 3.000 FZ 000 1 \tawienie 33 FANUC
—X 1.000 Narzedzia
L _} Wiiadka T1 o promieniu .032, obrébka
zgrubna
7 . Narzedzie Przesunigcie Promien Koricdwka
30 stopni T 01 032 3
Przykitadowy program Opis
%
00817 (Przykfad 6)
G50 S1000
T101 (Wybrac narzedzie 1)
G00 X3.0 Z0.1 (Przejsc do punktu rozpoczecia)
G96 S100 M03
G94 G41 X1.0 Z-0.5 K-0.577 F.03 (Zdzieranie 30° kat do X1. oraz Z-0.7 uzywajac G94 i TNC)
Z-0.6 (Opcjonalne przejscia dodatkowe)
Z-0.7
GO00 G40 X3. Z0.1 M05 (Anulowac TNC)
G28 (Zero jako luz wymiany narzedzia)
M30

%
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WYIMAGINOWANA NAKEADKA NOZA I KIERUNEK

W przypadku tokarki, ustalenie Srodka promienia narzedzia nie jest rzecza tatwa. Krawedzie tngce zostajg ustawione
w chwili ustawienia stycznosci narzedzia w celu zarejestrowania geometrii narzedzia. Uktad sterowania moze obliczy¢
potozenie srodka promienia narzedzia za pomoca informaciji o krawedzi, promieniu narzedzia i przewidywanego
kierunku ciecia frezu. Przesuniecia geometrii osi X i Z przecinajg sie¢ w punkcie zwanym wyimaginowang naktadka
noza, ktéra pomaga przy ustalaniu kierunku naktadki noza. Kierunek naktadki noza jest okreslany przez wektor. ktéry
pochodzi od $rodka promienia narzedzia i przechodzi do wyimaginowanej naktadki noza. Patrz ponizsze rysunki.

Kierunek naktadki noza dla kazdego narzedzia jest kodowany jako pojedyncza liczba catkowita od 0 do 9.
Kod kierunku nakfadki znajduje sie obok przesuniecia promienia na stronie geometrii przesuniec. Zaleca sie
okreslenie kierunku naktadki dla wszystkich narzedzi korzystajgcych z kompensaciji ostrza narzedzia. Na
ponizszym rysunku podsumowano schemat kodowania naktadki wraz z przyktadami orientaciji frezu.

Nalezy zauwazyc¢, ze naktadka wskazuje osobie ustawiajgcej sposdb, w jaki programista zamierza zmierzy¢ geometrie
przesuniecia narzedzia. Dla przyktadu, jezeli arkusz ustawien przedstawia kierunek naktadki 8, to programista dazy do
tego, aby geometria narzedzia znalazta sie na krawedzi oraz na linii Srodkowej wkiadki narzedziowe.

Kod Symulacja Lokalizacja Kod Symulacja Lokalizacja
koncowki Orientacja koncowki obrabiarki koncowki Orientacja koncowki obrabiarki
narzedzia wielooperacyjnej narzedzia wielooperacyjnej
Zero (0) wskazuje | Kierunek Z+:
brak okreslonego Krawedz
kierunku. Z reguty nie I narzedzia
0 jest ono uzywane, 5
gdy wymagana jgst, _ / I
kompensacja koncowki
narzedzi. l
Kierunek X+, Z+: Kierunek X+:
I Od narzedzia Krawedz
_ - d— — — — narzedzia
1 6
l |
|
Kierunek X+, Z-: | Kierunek Z-:
I Od narzedzia Krawedz
I § S | narzedzia
2 7 \
| \ !
| |
| Kierunek X-, Z-: Kierunek X-:
Od narzedzia Krawedz
! / narzedzia
3 8
— — — —f — — -
|
Kierunek X-, Z+: Taka sama jak
Od narzedzia / koncéwka 0
4 9
|

70

Kompensacja ostrza narzedzia

96-0122 wersja T Styczen 2008



7

PROGRAMOWANIE BEZ KOMPENSACJI OSTRZA NARZEDZIA

Reczne obliczanie kompensaciji

W razie zaprogramowania proste;j linii w osi X lub Z, naktadka noza dotyka czesci w tym samym punkcie, w
ktorym dotknieto oryginalnych przesuniec narzedzia w osi X i Z. Jednakze w razie zaprogramowania ukosu
lub kata, naktadka nie dotyka czegsci w tych samych punktach. Miejsce, w ktérym nakfadka faktycznie dotyka
czesci, zalezy od kata naciecia oraz od rozmiaru wktadki narzedziowej. W razie zaprogramowania czesci bez
zadnej kompensacji, nastgpi niedostatecznie lub nadmiernie gtebokie ciecie.

Na ponizszych stronach zamieszczono tabele i ilustracje przedstawiajace sposéb obliczania kompensacji w
celu prawidtowego zaprogramowania czesci.

Do kazdego wykresu zatgczono trzy przyktady kompensacji przy uzyciu obu rodzajow wktadek oraz ciecia
pod trzema réznymi katami. Obok ilustracji zamieszczono przyktadowy program wraz z objasnieniem
sposoby obliczenia kompensacji.

Patrz ilustracje na nastepnych stronach

Naktadke noza przedstawiono jako koétko z wywotanymi punktami X i Z. Te punkty oznaczajg miejsca
stycznosci przesunie¢ Srednicy X oraz powierzchni czotowej Z.

Kazda ilustracja przedstawia czes¢ o srednicy 3" z liniami wychodzgcymi z czesci i przecinajgcymi sie pod
katami 30°, 45° i 60° .

Punkt, w ktérym naktadka noza przecina te linie, jest punktem pomiaru wartosci kompensaciji.

Wartos¢ kompensaciji to odlegtos¢ od powierzchni naktadki noza do rogu czesci. Nalezy pamigtac, ze
naktadka noza jest nieco przesunieta od rzeczywistego rogu czesci; dzieki temu naktadka noza znajduje

sie we wtasciwym potozeniu do wykonania nastepnego ruchu bez zadnego niedostatecznie lub nadmiernie
gtebokiego cigcia.

Uzy¢ wartosci podanych na wykresach (wielkos¢ kata i promienia) w celu obliczenia prawidtowego potozenia
Sciezki narzedzia dla programu.

GEOMETRIA KOMPENSACJI OSTRZA NARZEDZIA

Na ponizszym rysunku przedstawiono ré6zne geometrie kompensacji ostrza narzedzia. Zostaty one
zgrupowane w czterech kategoriach przeciecia. Przeciecia to 1) liniowe do liniowego, 2) liniowe do kolistego,
3) koliste do liniowego oraz 4) koliste do kolistego. Poza tymi kategoriami, przeciecia sa klasyfikowane pod
wzgledem kata przeciecia i podejscia, trybu do trybu oraz ruchow odejscia.

Obstugiwane sg dwa rodzaje kompensacji FANUC - typ A oraz typ B. Kompensacja domysina to typ A.
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Liniowe do liniowego (Typ A)

Kat: <90 Kat: >=90, <180
Podejscie Tryb do trybu Odejscie Podejscie Tryb do trybu Odejscie
Iﬂ IGi ! // //
|24
I I '
|G42 G42 y J
// /r
Ir I
! 1
! 1
| |
Kat: >180
|G41
G42
Liniowy do kolistego (Typ A)
Kat: <90 Kat: >=90, <180
Podejscie Tryb do trybu Odejscie Podejscie Tryb do trybu Odejscie
[G41 g [G41]
Uwagi Uwagi
r . 4 Dozwolone Dozwolone
G42 G42
Uwagi Uwagi
Dozwolone Dozwolone
Kat: >180

Podejscie Tryb do trybu Odejscie

|G41

Uwagi
Dozwolone

o S Uwagi
/) i Dozwolone
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Koliste do liniowego (Typ A)

7

Kat: <90 Kat: >=90, <180
Podejscie Tryb do trybu Odejscie Podejscie Tryb do trybu Odejscie
Iﬂ s ’ IGi /; ‘.
Uwagi s oy, Uwagi
Dozwolone ¥ Dozwolone
|G42 J , G42 / /
Uwagi \ ,/ ! Uwagi \ !
Dozwolone AR " Dozwolone \ \
Kat: >180
Podejscie Tryb do trybu Odejscie
| G41
Uwagi
Dozwolone
G42
Uwagi
Dozwolone
Koliste do kolistego (Typ A)
Kat: <90 Kat: >=90, <180
Podejscie Tryb do trybu Odejscie Podejscie Tryb do trybu Odejscie
|G41 . o . |G41
Uwagi o Uwagi Uwagi Uwagi
Dozwolone Dozwolone Dozwolone Dozwolone
|G42 . . G42 )
Uwagi ! | Uwagi Uwagi ' Uwagi
Dozwolone R ! Dozwolone Dozwolone \ Dozwolone
N X/ S
Kat: >180
Podejscie Tryb do trybu Odejscie
| G41
Uwagi Uwagi
Dozwolone Dozwolone
|G42 ‘
Uwagi Uwagi
Dozwolone Dozwolone
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Schemat obliczania promienia ostrza narzedzi

Z-2188! 1/32 TNR
2N '
3 Kompensacja_i}
Z=.0229 . 1/32 TNR
221851 —=
+ 30° = Z |x Kod Kompensacja (1/32 TNR)
T 1 B Kompensacia | o X4736 | G0X021
X =.0264 G120
v z0 X.4736 (kompensacja X.5 - 0.0264)
) | X 3.0 Z-2.188 |(Z-2.1651 + 0.0229 kompensacja)
Srednica .5"
Uwaga: Uzywanie wartosci kompensacji
dla kata 30°
z -1.2683 | —1/32 TNR
) Z Q
N | X
Yy ; i
Kompensacja
Z=.0183 “j 1/32 TNR
|
Z-1250——> o Z ;
45 X Kod Kompensacja (1/32 TNR)
I Kompensaz:]eLl_: _____ X 4634 GOX0Z1
, PR Al ke ¢ X
Srednica 3" X =.0366 G120 .
y 70 X.4634 (kompensacja X.5 - 0.0366)
. X 3.0 Z-1.2683|(Z-1.250+ 0.0183 kompensacja)
Srednica .5" . . . N
Uwaga: Uzywanie wartosci kompensacji
y dla kata 45°
Z-7349' 1/32 TNR
/z
A X
N j
, 4
Kompensacja i
Z=.0132 : 1/32TNR
I ' 6?_» X Kod Kompensacja (1/32 TNR)
< oan ) ‘ Kompensacja 542 | GO X0 Z.1
Srednica 8" -- - I D i SRR -G G120
. 76 X.4542 (kompensacja X.5 - 0.0458)
X 3.0 Z-.7349 |(Z-.7217+ 0.0132 kompensacja)
Uwaga: Uzywanie wartosci kompensacji
dla kata 60°
_v
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Wykres promieni oraz katéw narzedzi (PROMIEN 1/32)

Obliczony wymiar X opiera sie na srednicy czesci.

Xc
KAT PRZEJSCIE
1. .0010
2. .0022
3. .0032
4. .0042
5. .0052
6. .0062
7. .0072
8. .0082
9. .0092
10. .01
11. .0011
12. .0118
13. .0128
14. .0136
15. .0146
16. .0154
17. .0162
18. .017
19. .018
20. .0188
21. .0196
22. .0204
23. .0212
24, .022
25. .0226
26. .0234
27. .0242
28. .025
29. .0256
30. .0264
31. .0272
32. .0278
33. .0286
34. .0252
35. .03
36. .0306
37. .0314
38. .032
39. .0326
40. .0334
41. .034
42, .0346
43. .0354
44. .036
45, .0366

Zc
WZDLUZNIE
.0310
.0307
.0304
.0302
.0299
.0296
.0293
.0291
.0288
.0285
.0282
.0280
.0277
.0274
.0271
.0269
.0266
.0263
.0260
.0257
.0255
.0252
.0249
.0246
.0243
.0240
.0237
.0235
.0232
.0229
.0226
.0223
.0220
.0217
.0214
.0211
.0208
.0205
.0202
.0199
.0196
.0193
.0189
.0186
.0183

KAT
46.
47.
48.
49,
50.
51.
52.
53,
54.
55.
56.
57.
58,
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.
80.
81.
82.
83.
84.
85.
86.
87.
88.
89.

Xc
PRZEJSCIE

.0372
.0378
.0386
.0392
.0398
.0404
.0410
.0416
.0422
.0428
.0434
.0440
.0446
.0452
.0458
.0464
.047
.0474
.0480
.0486
.0492
.0498
.0504
.051
.0514
.052
.0526
.0532
.0538
.0542
.0548
.0554
.056
.0564
.057
.0576
.0582
.0586
.0592
.0598
.0604
.0608
.0614
.062

Zc
WZDLUZNIE
.0180
0177
.0173
.0170
.0167
.0163
.0160
.0157
.0153
.0150
.0146
.0143
.0139
.0136
.0132
.0128
.0125
0121
0117
.0113
.0110
.0106
.0102
.0098
.0094
.0090
.0085
.0081
.0077
.0073
.0068
.0064
.0059
.0055
.0050
.0046
.0041
.0036
.0031
.0026
.0021
.0016
.0011
.0005

7
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Schemat obliczania promienia ostrza narzedzi

Z—2.1765E - 1:64 TNR

Y Kompensacja T
Z=.0114 1/64 TNR
;
2-2.1651 ] 30° Kod Kompensacja (1/64 TNR)
T ==X 4868 GO X0 Z.1
TP y__ ! Kompensacja __| _
Srednica 3" | X =.0132 ¢ G120
. . X.4868 (kompensacja X.5 - 0.0132)
Srednica .5" yA')
X 3.0 Z-2.1765| (Z-2.1651 + 0.0114 kompensacja)
Uwaga: Uzywanie wartosci kompensaciji
dla 30°
A

7-1.2592 : 1/64 TNR @

Z
N | X
I .
. A
Kompensacja —— 1/64 TNR
Z1.25—» o\ [£ ,
‘ 45 X Kod Kompensacja (1/64 TNR)
| < e N L X.4817 |[GO0 X0 Z.1
. e _____1___KOmMpensacja__ |
Srednica 3" T X= 0184 2 G120
Srednica 5" 76 X.4816 (kompensacja X.5 - 0.0184)
X 3.0 Z-1.2592] (7-1.25 + 0.0092 kompensacja)

Uwaga: Uzywanie wartosci kompensaciji
dla 45°

7-7283: _1/64TNR

N
Kompensacja —'JA
Z = .0066 o | 1/64 TNR
i =N X__X_-4772 Kod Kompensacja (1/64 TNR)
, | ) GO X0 Z.1
Srednica 3" ompensacja
"""""""j""T"x;'.‘dz'ée """" - & G120
Srednica .5" 70 XA4772 (kompensacja X.5 - 0.0228)
X 3.0 Z-.467|(z-.7217 + 0.0066 kompensacja)
Uwaga: Uzywanie wartosci kompensaciji
dla 60°
v
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Wykres promieni oraz katéw narzedzi (promien 1/64)

Obliczony wymiar X opiera sie na srednicy czesci.

Xc
KAT PRZEJSCIE
1. .0006
2. .0001
3. .0016
4. .0022
5. .0026
6. .0032
7. .0036
8. .0040
9. .0046
10. .0050
11. .0054
12. .0060
13. .0064
14. .0068
15. .0072
16. .0078
17. .0082
18. .0086
19. .0090
20. .0094
21. .0098
22. .0102
23. .0106
24, .011
25. .0014
26. .0118
27. .012
28. .0124
29. .0128
30. .0132
31. .0136
32. .014
33. .0142
34. .0146
35. .015
36. .0154
37. .0156
38. .016
39. .0164
40. .0166
41. .017
42, .0174
43. .0176
44, .018
45. .0184

Zc
WZDLUZNIE
.0155
.0154
.0152
.0151
.0149
.0148
.0147
.0145
.0144
.0143
.0141
.0140
.0138
.0137
.0136
.0134
.0133
.0132
.0130
.0129
.0127
.0126
.0124
.0123
.0122
.0120
.0119
0117
.0116
.0114
.0113
0111
.0110
.0108
.0107
.0103
.0104
.0102
.0101
.0099
.0098
.0096
.0095
.0093
.0092

KAT
46.
47.
48.
49,
50.
51.
52.
53,
54.
55.
56.
57.
58,
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.
80.
81.
82.
83.
84.
85.
86.
87.
88.
89.

Xc
PRZEJSCIE

.00186
.0019
.0192
.0196
.0198
.0202
.0204
.0208
.021
.0214
.0216
.022
.0222
.0226
.0228
.0232
.0234
.0238
.024
.0244
.0246
.0248
.0252
.0254
.0258
.0260
.0264
.0266
.0268
.0272
.0274
.0276
.0280
.0282
.0286
.0288
.029
.0294
.0296
.0298
.0302
.0304
.0308
.031

Zc
WZDLUZNIE
.0090
.0088
.0087
.0085
.0083
.0082
.0080
.0078
.0077
.0075
.0073
.0071
.0070
.0068
.0066
.0064
.0062
.0060
.0059
.0057
.0055
.0053
.0051
.0049
.0047
.0045
.0043
.0041
.0039
.0036
.0034
.0032
.0030
.0027
.0025
.0023
.0020
.0018
.0016
.0013
.0011
.0008
.0005
.0003

7
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PROGRAMOWANIE

Uktady sterowania CNC korzystajg z szeregu r6znych uktadéw wspétrzednych i korekcji, ktére pozwalajag
uzytkownikowi okreslac lokalizacje ostrzy oprzyrzgdowania wzgledem czesci. W niniejszym rozdziale opisano
wspotprace pomiedzy roznymi uktadami wspétrzednych i przesunigciami oprzyrzgdowania.

Obowigzujacy uktad wspéirzednych

Obowigzujgcy uktad wspdtrzednych jest sumag wszystkich aktualnie obowigzujgcych uktadéw wspotrzednych
i przesunieC. Jest to uktad wyswietlany pod etykieta "Work" na ekranie potozen. Jest on ponadto tozsamy z
wartosciami zaprogramowanymi w programie kodu G przy zatozeniu, iz nie wykonano zadnej kompensaciji
ostrza narzedzia. Faktyczna wspoétrzedna = wspotrzedna globalna + wspdlna wspoétrzedna + wspotrzedna
robocza + wspétrzedna podrzedna + korekcje narzedzi.

Uktady wspétrzednych roboczych FANUC - Wspdtrzedne robocze stanowig dodatkowa opcjonalng zmiane

pofozenia wspdtrzednych wzgledem globalnego uktadu wspdtrzednych. W uktadzie wspdtrzednych Haas istnieje 26
uktadéw wspétrzednych roboczych, oznaczonych od G54 do G59 wigcznie oraz od G110 do G129 wigcznie. G54 jest
wspdirzedna robocza, ktéra obowigzuje w chwili wigczenia zasilania uktadu sterowania. Ostatnia uzyta wspétrzedna
robocza obowigzuje do chwili uzycia innej wspdtrzednej roboczej lub do czasu wytaczenia zasilania maszyny. G54 mozna
odznaczy¢ poprzez zapewnienie, zeby wartosci X i Z na stronie przesunie¢ roboczych dla G54 byty ustawione na zero.

Uktad wspéirzednych podrzednych FANUC - Podrzedny uktad wspotrzednych to taki, ktory pracuje
wewnatrz uktadu wspétrzednych. Dostepny jest tylko jeden podrzedny uktad wspétrzednych, ustawiony
przez komende G52. Kazda komenda G52 ustawiona podczas programu zostaje usunigeta, gdy program
konczy sie M30, resetowaniem lub wytgczeniem zasilania.

Wspolny uktad wspoétrzednych FANUC - Wspdiny uktad wspotrzednych (Comm) znajduje sie na drugiej
stronie ekranu przesunie¢ wspoétrzednych roboczych, tuz pod globalnym uktadem wspétrzednych (G50).
WspdIny uktad wspdtrzednych pozostaje w pamieci po wytaczeniu zasilania. Wspolny uktad wspotrzednych
mozna zmieni¢ recznie za pomocg komendy G10 lub przy uzyciu makrozmiennych.

Zmiana potozenia wspéirzednych roboczych YASNAC - Uktady sterowania YASNAC obstuguja zmiane
potfozenia wspotrzednych roboczych. Petni on te¢ sama role, co wspdlny uktad wspotrzednych. Gdy ustawienie
33 jest przestawione na YASNAC, znajduje sie na stronie ekrany przesunie¢ roboczych pod oznaczeniem TOO.
Uktad wspoirzednych maszyny YASNAC - Obowigzujgce wspétrzedne przyjmuja wartos¢ od wspétrzednych
potozenia zerowego maszyny. Wspétrzedne maszyny mozna wzorcowaé poprzez okreslenie G53 z X i Z w bloku ruchu.
Korekcje narzedzi YASNAC - Dostepne sg dwie korekcje: przesuniecia geometrii i przesuniecia zuzycia.
Przesuniecia geometrii reguluja rézne diugosci i szerokosci narzedzi, przez co kazde narzedzie zostaje sprowadzone
do tej samej ptaszczyzny odniesienia. Przesuniecia geometrii sg z reguty przeprowadzane w czasie nastawiania i
pozostaja niezmienione. Przesuniecia zuzycia pozwalaja operatorowi wprowadzac drobne korekty do przesuniec
geometrii w celu skompensowania normalnego zuzycia narzedzi. Przesuniecia zuzycia sg z reguty zerowe na
poczatku serii produkcyjnej i moga ulec zmianie z uptywem czasu. W systemie kompatybilnym z FANUC, zaréwno
przesuniecia geometrii, jak i zuzycia sg uzywane do obliczania obowigzujacego uktadu wspotrzednych.

Przesuniecia geometrii sg niedostepne; zastepuja je przesuniecia zmiany potozenia narzedzi (50 przesuniec
zmiany potozenia narzedzia, ponumerowanych od 51 do 100). Przesuniecia zmiany potozenia narzedzia
YASNAC modyfikuja wspotrzedng globalng, umozliwiajac obstuge réznych dtugosci narzedzi. Przesuniecia
zmiany potozenia narzedzia musza by¢ uzyte przed wywotaniem uzycia narzedzia z komendg G50 Txx00.
Przesuniecie zmiany potozenia narzedzia zastepuje wszelkie wczesniej obliczone globalne przesuniecie zmiany
potfozenia, zas komenda G50 jest nadrzedna wobec wczesniej wybranej zmiany potozenia narzedzia.

. , 000101
Przesunigcie narzedzia 51 N1 G51 (Powrdt do potozenia zerowego maszyny)
:— z —T Maszyna N2 G50 T5100; (Korekcja dla narzedzia 1)
4 "0 |-
Przesuniecie X/o %
narzedzia 51 l
¢ Przesuniecie robocze G50
Wrzeciono (0,0)

G50 Zmiana potozenia narzedzia YASNAC
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Automatyczne ustawianie przesunie¢ narzedzi

Przesuniecia narzedzi sg rejestrowane automatycznie za pomoca klawisza "X Dia Mesur" lub "Z Face
Mesur". Jezeli wspdlne, globalne lub aktualnie wybrane przesuniecia robocze maja przypisane wartosci,

to zapisane przesuniecie narzedzia bedzie roznic sie od rzeczywistych o odnosne wartosci. Po ustawieniu
narzedzi do zadania, wszystkim narzedziom nalezy zadac¢ bezpieczny punkt odniesienia X, Z jako lokalizacje
zmiany narzedzia.

Uktad wspéirzednej globalnej (G50)

Uktad wspoétrzednej globalnej jest pojedynczym uktadem wspétrzednych, ktory przesuwa wszystkie
wspoétrzedne robocze i przesuniecia narzedzi od potozenia zerowego maszyny. Uktad wspoétrzednej
globalnej jest obliczany przez uktad sterowania, przez co biezgce potozenie maszyny staje sie obowigzujaca
wspotrzedng okreslong przez komende G50. Obliczone wartosci uktadu wspétrzednej globalnej sg widoczne
na ekranie przesunie¢ wspoétrzednej roboczej, tuz pod dodatkowym przesunieciem roboczym 129. Uktad
wspotrzednej globalnej jest zerowany automatycznie w chwili wigczenia zasilania uktadu sterowania CNC.
Wspdétrzedna globalna nie ulega zmianie po nacisnieciu Reset.

WsKkazOowki | PORADY

Programowanie
Krotkie programy petlowane nie zresetuja przenosnika widrdw, jezeli wtaczono funkcje pracy nieciggtej.
Przenosnik bedzie w dalszym ciagu wiaczac i wytaczac¢ sie o zadanych porach. Patrz ustawienia 114 i 115.

Ekran wyswietla obcigzenia wrzeciona i osi, aktualng wartos¢ posuwu i predkosé, potozenia oraz aktualnie
aktywne kody, gdy program pracuje. Zmiana trybu wyswietlacza powoduje zmiane wyswietlanych informaciji.

Przycisku "Origin" mozna uzy¢ w celu wykasowania przesunie¢ i makrozmiennych. W tym celu nalezy
przejs¢ do ekranu "Offsets (Macros)" i nacisna¢ przycisk Origin. Uktad sterowania wyswietli podpowiedz
Zero All (T/N). W razie wyboru "Y", wszystkie przesuniecia (makra) w wyswietlonym obszarze zostang
ustawione na zero. Wartosci na stronach ekranu "Current Commands" réwniez mozna usungcé. Rejestry
"Tool Life", "Tool Load" i "Timer" moga by¢ wyzerowane poprzez wybdr odnosnego rejestru i nacisniecie
Origin. Aby usunac¢ wszystko z kolumny, ustawi¢ kursor u géry kolumny (na tytule) i nacisna¢ Origin.

Aby szybko wybrac inny program, wystarczy wpisa¢ numer programu (Onnnnn) i nacisna¢ strzatke "up"

lub "down". Maszyna musi znajdowac sie w trybie Mem lub Edit. Wyszukiwanie Scisle okreslonej komendy
programu mozna takze przeprowadzi¢ w trybie Mem oraz Edit. Wprowadzi¢ kod adresowy (A, B, C itp.) lub kod
adresowy i wartos¢ (A1.23), a nastepnie nacisna¢ przycisk strzatkowy "up" lub "down". W razie wprowadzenia
kodu adresowego bez wartosci, wyszukiwanie zatrzyma sie przy nastepnym zastosowaniu tej litery.

Program z MDI mozna przeniesc¢ i zapisac¢ w liscie programow. Na ekranie programu MDI, ustawi¢ kursor na
poczatku programu MDI. Wprowadzi¢ numer programu (Onnnnn) i nacisna¢ klawisz "Alter". Program MDI
zostanie przeniesiony do listy programéw pod tym numerem programu.

Program Review - Funkcja "Program Review" umozliwia przewijanie oraz przegladanie aktywnego programu
z prawej strony wyswietlacza, przy jednoczesnym przegladaniu uruchomionego programu w lewej stronie
ekranu. Aby przejs¢ do Program Review, nacisng¢ F4, gdy okienko edycji zawierajgce program jest aktywne.

Background Edit - Ta funkcje umozliwia edycje uruchomionego programu. Naciska¢ "EDIT" az do
uaktywnienia sie okienka edycji w tle (z prawej strony ekranu). Wybra¢ program do edyciji z listy i nacisnac
Enter. Nacisng¢ Select Prog w tym okienku, aby wybrac¢ inny program. Edycja jest dostepna podczas
wykonywania programu, jednakze edycja takiego programu zacznie obowigzywac¢ dopiero po zakonczeniu
programu M30 lub RESET.

Okienko powiekszania grafiki - F2 aktywuje okienko powiekszania w trybie grafiki. "Page down" powieksza
widok, zas "page up" rozszerza widok. Uzy¢ klawiszy strzatkowych w celu przesuniecia okienka na wtasciwy
obszar czesci i nacisnaé Enter. Nacisna¢ F2 oraz "Home", aby wyswietli¢ petny widok tabeli.

Kopiowanie programéw - W trybie edycji, program mozna skopiowa¢ (wklei¢) do innego programu, wiersza
lub bloku wierszy w programie. Rozpocza¢ definiowanie bloku klawiszem F2, a nastepnie ustawic¢ kursor

na ostatni wiersz programu do zdefiniowania; nacisna¢ F2 lub "Write" w celu zaznaczenia bloku. Wybrac
inny program, do ktérego zaznaczenie zostanie skopiowane. Ustawic¢ kursor w miejscu, w ktérym zostanie
umieszczony skopiowany blok, i nacisna¢ "Insert".
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Loading Files (tadowanie plikow) - Zatadowac wiele plikdw poprzez wybranie ich w menedzerze urzadzen,
a nastepnie nacisna¢ F2 w celu wyboru lokalizacji docelowe;.

Edycja programow - Nacisniecie klawisza F4 w trybie edycji wyswietli inng wersje biezacego programu
do edycji w okienku z prawej strony. R6zne czesci programoéw mozna edytowac naprzemiennie poprzez
nacisniecie klawisza "Edit" w celu przetagczania pomiedzy stronami. Program zostanie zaktualizowany po
przetaczeniu na inny program.

Powielanie programu - Tryb "List Prog" umozliwia powielenie istniejacego programu. W tym celu nalezy
zaznaczy¢ numer programu do powielenia, wpisa¢ nowy numer programu (Onnnnn) i nacisna¢ F2. Mozna
to rowniez wykonac poprzez wyskakujace menu pomocy. Nacisng¢ F1, a nastgpnie wybrac opcje z listy.
Whpisa¢ nazwe nowego programu i nacisna¢ Enter.

Do portu szeregowego mozna przestac kilka programéw. Wybraé pozadane programy z listy programéw
poprzez zaznaczenie ich i nacisniecie Enter. Nacisng¢ "Send RS232" w celu przestania plikdw.

Przesuniecia

Wprowadzanie przesuniec¢: Nacisniecie "Write" doda wpisang liczbe do wartosci wybranej kursorem.
Nacisniecie "F1" doda wpisang liczbe i zastgpi rejestr przesunie¢ zaznaczony kursorem. Nacisniecie F2
wprowadzi wartos¢ ujemna do korekcji.

Naciskanie Offset przewija pomigdzy strong "Tool Length Offsets" (korekcje dtugosci narzedzia) i strong
"Work Zero Offsets" (korekcje robocze zerowe).

Ustawienia i parametry

W trybie innym niz tryb impulsowania, do przewijania przez ustawienia i parametry mozna uzywac zdalnego
regulatora. Mozna réwniez szybko zlokalizowac znany parametr lub ustawienie poprzez wpisanie numeru i
nacisniecie klawisza strzatki "up" lub "down".

Ten ukfad sterowania moze wytgczy¢ sie za pomoca ustawien. Te ustawienia to: ustawienie 1, ktére wytgcza
maszyna po okresie bezczynnosci wynoszacym nn minut, oraz ustawienie 2, ktére wytgcza w chwili wykonania M30.

Blokada pamieci (ustawienie 8) Gdy to ustawienie zostanie wtaczone (potozenie ON), funkcje edycji pamieci
zostajg zablokowane. W razie jego wytaczenia (potozenie OFF), pamie¢ mozna modyfikowac.

Wymiarowanie (ustawienie 9) przetacza z cali (Inch) na mm (MM); zmieni to réwniez wszystkie wartosci przesuniec.

Resetuj wskaznik programu (ustawienie 31) witacza i wytacza wskaznik programu powracajacy do poczatku
programu.

Skala liczb catkowitych F (ustawienie 77) stuzy do zmiany interpretacji predkosci posuwu. Predkos¢ posuwu
moze by¢ niewtasciwie zinterpretowana, jezeli w komendzie Fnn nie ma kropki dziesietnej. Wybory dla tego
ustawienia moga by¢ "Default" w celu rozpoznania do czterech miejsc po przecinku. Inny wybér to "Integer”,
ktéry rozpoznaje predkos¢ posuwu dla wybranego potozenia kropki dziesietnej dla predkosci posuwu, w
ktérej nie ma kropki dziesietne;j.

Maks. frezowanie narozy (ustawienie 85 ) stuzy do ustawiania doktadnosci frezowania narozy wymagane;
przez uzytkownika. Mozna zaprogramowac kazdg predkos¢ posuwu do maksymalnej - btedy nigdy nie
przekroczg tego ustawienia. Uktad sterowania jedynie zwolni przy narozach w razie potrzeby.

Resetuj sterowanie reczne resetowania (ustawienie 88) wtacza i wytacza klawisz "Reset", ustawiajac
sterowanie reczne z powrotem na 100%.

Cycle Start/Feed hold (ustawienie 103) w razie wigczenia (potozenie On), nalezy nacisnacg i przytrzymac
»,Cycle Start", aby uruchomi¢ program. Zwolnienie "Cycle Start" generuje stan "Feed Hold" (wstrzymanie
posuwu).

Regulator zdalny do bloku pojedynczego (ustawienie 104 ) Zdalny regulator moze by¢ uzyty do przejscia
przez program. Odwrdcenie zdalnego regulatora generuje stan "Feed Hold" (wstrzymanie posuwu).

Blokada przesunie¢ (ustawienie 119) Uniemozliwia operatorowi wprowadzanie zmian do wszystkich przesuniec.

Blokada makrozmiennej (ustawienie 120) Uniemozliwia operatorowi wprowadzanie zmian do wszystkich
makrozmiennych.
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Obstuga
Przetacznik blokady pamieci uniemozliwia operatorowi edycje programoéw oraz zmiane ustawien, gdy
znajduje sie w potozeniu zablokowanym.

Przycisk Home G28 - Przywraca wszystkie osi do potozenia zerowego maszyny. Aby przestaé tylko jedng
0$ do potozenia zerowego, wprowadzi¢ litere osi i nacisng¢ "Home G28". Aby wyzerowaé wszystkie osie

7

na ekranie Pos-To-Go w trybie impulsowania regulatorem automatycznym, wybra¢ dowolny inny tryb pracy

(Edit, Mem, MDI itp.) i powrdci¢ do trybu impulsowania regulatorem automatycznym. Kazdg o$ mozna

wyzerowac niezaleznie do potozenia wzglednego wobec wybranego potozenia zerowego. W tym celu przejsé
do strony Pos-Oper, wejs¢ w tryb impulsowania regulatorem automatycznym, ustawi¢ osie w odpowiednim

potozeniu i nacisng¢ "Origin", aby wyzerowac ten ekran. Ponadto mozna wprowadzi¢ numer dla ekranu
potozenia osi. W tym celu wprowadzi¢ os$ i numer, przyktadowo X2.125, a nastepnie nacisng¢ "Origin".

Trwatos¢ uzytkowa narzedzi — Na stronie komend biezacych znajduje sie monitor trwatosci uzytkowej

(zuzycia) narzedzi. Ten rejestr zlicza kazde uzycie narzedzi. Monitor trwatosci uzytkowej narzedzi zatrzyma

maszyne, gdy narzedzie osiagnie wartos¢ okreslong w kolumnie alarmow.

Przecigzenie narzedzi — W monitorze obcigzenia narzedzi mozna zdefiniowac obcigzenie narzedzi; spowoduje

to zmiane normalnej pracy maszyny w razie osiagniecie wartosci obciazenia okreslonej dla danego narzedzia.

Na wypadek napotkania sytuacji przecigzenia narzedzia, w ustawieniu 84 mozna ustawic¢ cztery dziatania.
Alarm — Generowanie alarmu
Feedhold — Zatrzymanie posuwu
Beep — Wigczenie sygnalizatora dzwiekowego alarmu
Autofeed — Automatyczne zwigkszenie lub zmniejszenie predkosci posuwu

Doktadng predkos¢ wrzeciona mozna zweryfikowaé poprzez sprawdzenie ekranu "Act" Curnt Comds. Na tej

stronie wyswietla sie rowniez wartos¢ obr./min/ osi wrzeciona oprzyrzadowania ruchomego.

Uzytkownik moze wybraé o$ do impulsowania poprzez wprowadzenie nazwy tej osi do wiersza wejscia i
nacisniecie przycisku "Handle Jog".

Na ekranie "Help" wyszczegolniono wszystkie kody G oraz M. W celu uzyskania do nich szybkiego dostepu,

nacisnac przycisk "Help", a nastepnie przycisk "C".

Predkosci impulsowania, wynoszace 100, 10, 1.0 oraz 0.1 cala na sekund, mozna wyregulowac¢ za pomoca przyciskdéw

Feed Rate Override (sterowanie reczne predkoscig posuwu). Zapewnia to dodatkowa kontrole od 10% do 200%.

Kalkulator

Liczbe z okienka kalkulatora mozna przenies¢ do wiersza wprowadzania danych poprzez nacisniecie "F3"
w trybie Edit lub MDI. Liczba z okienka kalkulatora zostanie przeniesiona do bufora wejscia Edit lub MDI
(wpisac litere, X, Z itp., ktéra komenda ma zastosowac wraz z liczbg z kalkulatora).

Zaznaczone dane dotyczace Trig (uruchamiania), Circular (ruchu kotowego) lub Milling (frezowania) moga by¢

przeniesione do zatadowania, dodania, odjecia, pomnozenia lub podzielenia w kalkulatorze poprzez wyboér

wartosci i nacidniecie F4.
Do kalkulatora mozna wprowadzi¢ proste wyrazenia. Dla przyktadu, 23*4-5.2+6/2 zostanie obliczone po
nacisnieciu klawisza Write, a wynik (w tym przypadku 89.8) bedzie wyswietlony w okienku kalkulatora.

System ProGgramowaNiA INTuicYuNEGO (IPS)

Wprowadzenie
Opcjonalne oprogramowanie Systemu Programowania Intuicyjnego (IPS) upraszcza proces tworzenia
kompletnych programéw CNC.

Aby przejs¢ do menu IPS, nacisng¢ MDI/DNC, a nastepnie PROGRM CONVRS. Do przechodzenia przez
menu stuzg lewe i prawe klawiszy strzatki. Aby wybra¢ menu, nacisna¢ "Write/Enter". Niektére menu majg

podmenu, ktére mozna wybraé za pomoca lewego i prawego przycisku strzatki (nastepnie nacisng¢ 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, nacisnaé¢ dowolny klawisz wyswietlacza z wyjatkiem "Offset". Nacisng¢ MDI/DNC, a

nastepnie PROGRM CONVRS w celu powrdcenia do menu IPS.

Nalezy pamietac, ze program, do ktérego uzyskano dostep przez menu IPS, jest rowniez dostepny w trybie MDI.
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Tryb automatyczny

Przesuniecia narzedzi i przesuniecia robocze musza by¢ ustawione, aby mozna uruchomic operacije
automatyczng. Wprowadzi¢ wartosci dla wszystkich uzywanych nozy na ekranie ustawien. Przesuniecia
narzedzi zostang wywotane, gdy dany néz bedzie potrzebny podczas pracy automatyczne;j.

W kazdym z ponizszych ekrandw interaktywnych uzytkownik zostanie poproszony o wprowadzenie danych
potrzebnych w celu wykonania zwyktych prac obrébkowych. Po wprowadzeniu wszystkich danych, nacisniecie
“Cycle Start” rozpocznie proces obrdébki skrawaniem.

MANUA[ TOOL OFFS{ TURN & FACE JAMFER & RADIUS\ILL & TAP JREADING JOOVING JYSTEM )

TOOL NUMBER DIA. TO CUT MAX RPM
[ 0.0000 0000
SFM |

[WORK OFFSET —| Z DIMENSION |

[ [
[ 0.0000 [

Z START PT —| [DEPTH OF CUT—| [FILLET RADII
[ [

0.0000 0.0000 0.0000

TOOL NOSE

0.0000 0.0000

OUTSIDE DIA.
[ 0.0000
[ RaPD | FEED | oD TURN [ 1D TURN ] FACE )

Tryb systemowy
Ekrany trybu systemowego s3g ustawiane w celu pokazania biezacych alarméw uzytkownika, historii alarmow i
przegladarki alarméw oraz pisania komunikatéw ekranowych. Ponadto, w tej grupie znajduje sie funkcja “Recorder”.

FEED PER REV —|

Wiaczanie i wytaczanie opciji

Opcja IPS jest wtgczana i wytgczana za pomoca parametru 315, bitu 31 (Intuitive Prog Sys). Tokarki
wyposazone w te opcje mozna przywroéci¢ do tradycyjnych wyswietlaczy programu Haas poprzez ustawienie
tego bitu parametru na 0.

W tym celu nacisna¢ przycisk PARAM/DGNOS. Wpisa¢ "315" i nacisna¢ strzatke w dot. Uzywac strzatek w
lewo i w prawo lub zdalnego regulatora w celu przejscia do ostatniego bitu parametru (Intuitive Prog Sys).
Nacisna¢ przycisk zatrzymania awaryjnego, wpisac¢ "0" (zero) i nacisnac¢ enter.

Aby ponownie wtaczy¢ opcje IPS, przewing¢ do bitu parametru zgodnie z powyzszym opisem, nacisnaé
przycisk zatrzymania awaryjnego, wpisa¢ "1" i nacisng¢ Enter.

STEROWANIE 0SIA POMOCNICZA

Oprocz osi sterowanej bezposrednio w tym ukfadzie sterowania, istnieje mozliwos¢ dodania zewnetrznej
osi ustalajgcej potozenie. Komendy dla tej osi, Y, mozna wydawaé bezposrednio z programu, ale sg one
dozwolone tylko w bloku G0OO lub GO1. Podtgczenie tych osi odbywa sie poprzez drugi port RS-232 do
jednoosiowego uktadu sterowania Haas. Ustawienie 38 stuzy do wyboru liczby osi pomocniczych (0 lub 1).
Ekran potozenia maszyny przedstawia biezgce potozenie tej osi.

Dla tej osi nie ma zadnych przesunie¢ roboczych, w zwigzku z czym wszystkie komendy odbywajg sie w
uktadzie wspotrzednych maszyny. Jezeli jednak do uktadu serwosterowania Haas wprowadzono przesuniete
potozenie zerowe, to to potozenie zostanie uzyte jako zero. W chwili wigczenia zasilania CNC nastgpi
réwnoczesne zatgczenie uktadu sterowania osi pomocniczej. Aby ustawié przesunigete potozenie zerowe,
impulsujac przesunac jednoosiowy uktad sterowania do nowego potozenia zerowego, a nastepnie nacisnac i
przytrzymac klawisz "Clear" na jednoosiowym uktadzie sterowania.

Jezeli zaprogramowano posuw (G01), to predkos¢ posuwu zaprogramowana w CNC zostaje wystana do ukfadu
sterowania osi pomocniczej bez zadnych zmian. W przypadku posuwu F30.0 dla osi V, oznacza to, ze os V
przesunie sie z predkoscia 30 stopni na sekunde. Ruch GO0 przesunie 0$ z maksymalng predkoscig posuwu.

Przyciski "Feed Hold" i "Reset" nie zatrzymajg osi pomocniczej. Przyciski "Emergency Stop" i "Singl Block"
zatrzymaja o$ pomocnicza. Gdy uktad sterowania czeka na zakonczenie ruchu osi pomocniczej, u dotu
ekranu pojawi sie "V FIN". Przycisk "Reset" zakoriczy wszelkg "zawieszong" komunikacje osi pomocniczej.
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Przewdd taczacy CNC z jednoosiowym uktadem sterowania musi by¢ przewodem DB-25 (ztacza meskie po
obu stronach) i musi taczy¢ wtyki 1, 2, 3 i 7 bezposrednio od drugiego (dolnego) portu szeregowego CNC do
uktadu serwosterowania.

Opcjonalny konik (nie ma mozliwosci instalacji u klienta) jest hydraulicznie uruchamianym, odlewanym podzespotem,
ktéry pracuje na dwodch prowadnicach liniowych. 20 cali (33 1/2 cala na SL-30, 44 cale na SL-40) ruchu umozliwia
obrébke dtugich czesci. Ruch konika jest sterowany poprzez kod programu, w trybie impulsowania lub za pomoca
wytgcznika noznego (patrz takze "Obstuga konika SL-10" na koncu niniejszego rozdziatu).

Konik zostat zaprojektowany do wykonywania ruchu z 2 predkosciami: Wysokie ci$nienie nazywa sie "ruchem
szybkim" i moze byc¢ zaprojektowane za pomocg GO0O. Niskie ci$nienie nazywa sie "posuwem" i moze by¢
zaprojektowane za pomocg G01. Stuzy ono do przytrzymania czesci. Dla trybu posuwu wymagany jest kod F
(nawet jezeli zostat uprzednio wywotany), ale pozostaje on bez wptywu na faktyczna predkos¢ posuwu.

Zalecane cisnienie robocze konika hydraulicznego wynosi 120 psi.

OSTRZEZENIE! Jezeli ci$nienie hydrauliczne konika zostanie ustawione na mniej niz 120
psi, to konik moze nie funkcjonowac¢ prawidtowo. Nalezy bezwzglednie
sprawdzi¢ przeswit pomiedzy konikiem i gtowica rewolwerowa przed
uruchomieniem maszyny; niezastosowanie sie¢ grozi powaznymi
uszkodzeniami. Odpowiednio wyregulowac ustawienie 93 oraz ustawienie
94. "Feed Hold" nie zatrzyma konika hydraulicznego.

MAKS. . . ,
ciénienie Sita hydraulicznego konika
(kgf/cm?)  psl 20800 sL-10 SL-40L

(28) 400 /r
(21) 300 - —

/ —
(14) 200 / —
(6.9) 100 ] —
(3.4) 50

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 Ib
(227) (453) (680) (907) (1134)(1361) (kgf)

Ustawianie strefy ograniczonej dla konika

Ustawienie 93 (Tail ST. X Clearance) oraz ustawienie 94 (Z/TS Diff @X Clearance) zabezpieczajg przed
zderzeniem konika z gtowica rewolwerowa lub z narzedziami, ktére znajduja sie w gtowicy. Strefa
ograniczona jest prostokatnym obszarem w dolnej prawej czesci przestrzeni roboczej tokarki. Strefa
ograniczona zmieni sie w celu utrzymania prawidtowej odlegtosci pomiedzy osia Z i konikiem, gdy te
znajda sie ponizej okreslonej ptaszczyzny przeswitu osi X. Ustawienie 93 okresla ptaszczyzne przeswitu,
zas ustawienie 94 okresla odlegtosé, jaka nalezy utrzymaé pomiedzy osig Z i B (0$ konika). Jezeli
zaprogramowany ruch wejdzie na obszar chroniony konika, to generowany jest alarm. Nalezy pamietac, ze
strefa ograniczona nie zawsze jest pozadana (np. podczas ustawiania). Aby anulowaé, wprowadzi¢ "0" do
ustawienia 94 oraz maksymalny zakres ruchu maszyny w osi X w ustawieniu 93.

Ustawianie wartosci dla ptaszczyzny przeswitu X:
1. Wprowadzi¢ uktad sterowania w tryb MDI.

2. Wybraé najdtuzsze narzedzie w gtowicy rewolwerowej (narzedzie, ktére najbardziej wystaje w
ptaszczyznie osi X).

3. Wprowadzi¢ uktad sterowania w tryb impulsowania.
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Wybrac¢ o$ X do impulsowania oraz odsunac¢ os$ X od konika.

4

5. Wybra¢ konik (0$ B) do impulsowania i przesuna¢ konik pod wybrane narzedzie.

6. Wybrac os X i zblizy¢ sie do konika, dopdki narzedzie i konika nie bedg oddalone o ok. 0.25 cala.
7

Ustali¢ potozenie "maszyny" w osi X na ekranie i wprowadzi¢ te wartos¢ dla ustawienia 93. Nieznacznie
odejs¢ od narzedzia w osi X, po czym wprowadzi¢ te wartos¢ do ustawienia 93.

Ustawianie odlegtosci, jaka nalezy utrzyma¢ pomiedzy osia Z i B ponizej ptaszczyzny przeswitu X:
1. Ustawi¢ uktad sterowania w "Zero Ret" i wykona¢ "Home G28" dla wszystkich osi.
2. Wybrac os X i przesuna¢ gtowice rewolwerowa przed koricéwke srodkowa konika.

3. Przesungc os Z w taki sposob, aby tyt gtowicy rewolwerowej znalazt sie ok. 0.25 cala przed koncéwka
konika.

4. Ustali¢ potozenie "maszyny" w osi Z na ekranie i wprowadzi¢ te wartos¢ dla ustawienia 94.

Prawidtowo zdefiniowana strefa ograniczona rozwigze wiekszosc¢ (ale nie wszystkie) konfliktéw pomiedzy
gtowica rewolwerowag i konikiem.

Ustawienia konika

Domysline, fabrycznie ustawione wartosci tych ustawien zapobiegna zderzeniom konika i glowicy
rewolwerowej pod warunkiem, ze gtowica rewolwerowa bedzie pusta. Aby zapobiec zderzeniom gtowicy,
konieczna bedzie zmiana ustawien zabezpieczen dla wszystkich wykonywanych prac w oparciu o uzywane
oprzyrzadowanie i rozmiary czesci. Zaleca sie, aby po zmianie tych ustawien przetestowac wartosci
graniczne.

Do zabezpieczenia konika stuzg dwa ustawienia. Ustawienie 93 (Tail St. X Clearance) oraz ustawienie 94 (Z/
TS Diff @X Clearance). W razie prawidtowego ustawienia, zatrzymujg one wszelki ruch, ktéry spowodowatby
zderzenie konika z gtowica rewolwerowa. Te ustawienia - 94, 94 105, 106 i 107 - przedstawiono na
ponizszych rysunkach; patrz rozdziat "Ustawienia" w celu uzyskania dodatkowych informaciji.

Glowica——m :] Ustawienie nr 93

I T—q}

E Punkt trzymania  Punkt docelowy Punkt wycofania
Ustawienie nr 107 ruchu Ustawienie nr 105
Absolutne wspétrzedne  Ustawienie nr 106 Wzgledem 107
_______________ maszyny Wzgledem 107 (inkrementalne)
E| | : | (inkrementalne) !
I <l||l I : >
J | | | Ruch szybki o
I I ! X Potozenie
\\ : Strefa : : ! poczatkowe
! 1 | !
} 1

ograniczona I N IB(-) < BO (+)Cm:[
- T Posuw Ruch szybki

Uchwyt  Ustawienie nr 94

Tailstock Restricted Zone (Obszar chroniony wokol konika) Schemat ustawien 105, 106 i 107.

Ustawienie 93 jest ptaszczyzna przeswitu maszyny w osi X, ponizej ktérej o$ X nie moze sie przesunac, gdy
réznica pomiedzy potozeniami osi Z i B wynosi mniej niz ustawienie 94. Gdy rdznica potozenia osi Z i B jest
wieksza od ustawienia 94, 0o$ X moze przesungc¢ sie do granicy zakresu ruchu. Dopoki wtasciwa odlegtosé
pomiedzy osig Z i B zostanie utrzymana, dopdty 0$ moze wykonacé petny zakres ruchu. | podobnie - jezeli
0$ X osiggnie kraniec zakresu ruchu, badz znajdzie sie ponizej ptaszczyzny przeswitu okreslonej przez
ustawienie 93, nie ma mozliwosci ustawienia réznicy potozenia osi Z i B ponizej wartosci okreslonej w
ustawieniu 94.
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Obstuga wytacznika noznego konika

Nacisniecie wytgcznika noznego konika wyda komende M21 lub M22, w zaleznosci od aktualnego potozenia.
Innymi stowy, jezeli konik znajduje sie na lewo od punktu wycofania, to nacisniecie wytgcznika noznego
przesunie konik ku punktowi wycofania (M22). Jezeli konik znajduje sie na prawo od punktu wycofania,

to wytacznik nozny takze przesunie konik w kierunku punktu wycofania (M22). Jezeli konik znajduje sie w
punkcie wycofania, to nacisniecie wytacznika noznego przesunie konik w kierunku punktu trzymania (M21).

Jezeli wytgcznik nozny zostanie nacisniety, gdy konik znajduje sie w ruchu, to konik zatrzyma sig; konieczne
bedzie rozpoczecie nowej sekwenciji.

Impulsowanie konikiem

W trybie "Jog", klawisze "TS <—" oraz TS "—>" stuza do impulsowania konikiem przy niskim cisnieniu
(posuw). Poprzez wybér "TS Rapid" i nacisniecie przyciskow "TS <—" lub "TS —>", konik przesunie sie z
predkoscia szybka. Uktad sterowania powraca do ostatniej impulsowanej osi po zwolnieniu przyciskow.

Alarmy/komunikaty

W razie wykrycia ruchu konika, gdy trzymana jest czesc, generowany jest alarm. Nastgpi zatrzymanie
programu i wytaczenie wrzeciona. Ten alarm zostanie wygenerowany takze wtedy, gdy konik osiagnie punkt
trzymania podczas posuwu (niskie cisnienie) - oznacza to, ze cze$¢ wypadta.

SL-10 Obstuga konika

Opcjonalny konik Haas dla SL-10 jest uruchamiana hydraulicznie tulejg tozyskowa wrzeciona, ktéra porusza
sie w recznie ustawianym wrzecienniku. Konik jest ustawiany recznie i przytrzymywany na miejscu za
pomoca dzwigni blokujgcej. Ruch konika jest sterowany poprzez kod programu, w trybie impulsowania lub
za pomoca wytgcznika noznego.

Konik SL-10 sktada sie ze stacjonarnej gtowicy i ruchomego preta centralnego. Tak wiec jedyna czes¢
ruchoma jest nazywana srodkiem konika. Nacisniecie PowerUp/Restart lub AutoAll Axes nie spowoduje
fizycznego przesuniecia srodka konika. Obowigzkiem operatora jest przesuniecie go z drogi w celu
unikniecia zderzenia. Ruch srodka konika za pomoca zdalnych regulatoréw jest niedostepny. Przyjmuije sie,
ze srodek konika zawsze znajduje sie w potozeniu zerowym, bowiem uktad sterowania nie zna potozenia
srodka konika.

SL-10 Obstuga konika za pomoca pedatu noznego

Naciskanie pedatu noznego powoduje wysuniecie lub wsuniecie pedatu noznego. Jednakze nacisniecie i
przytrzymanie pedatu przez 5 sekund spowoduje catkowicie wsunigcie konika z jednoczesnym utrzymaniem
nacisku, dzieki czemu konik nie bedzie wysuwac sie. Nalezy uzy¢ tej procedury w celu schowania konika,
gdy nie jest uzywany.

Potozenie konika moze zmieni¢ sie na przestrzeni czasu, jezeli zostanie on pozostawiony w potozeniu
niecatkowicie wycofanym lub w stycznosci z czescig. Wynika to z normalnego przeciekania uktadu
hydraulicznego.

OSTRZEZENIE

e Nalezy bezwzglednie sprawdzi¢ przeswit pomiedzy konikiem i glowica
rewolwerowa przed uruchomieniem maszyny; niezastosowanie sie grozi
powaznymi uszkodzeniami. Odpowiednio wyregulowaé ustawienie 93, Tail ST.
X Clearance oraz ustawienie 94, Z/TS Diff @ X Clearance.

¢ "Feed Hold" nie zatrzyma konika hydraulicznego. Konik moze by¢ zatrzymany
jedynie za pomoca przycisku "Emergency Stop"

Programowanie konika

M21 powoduje rozciggniecie tulei fozyskowej wrzeciona konika w kierunku wrzeciona, zas M22 powoduje
wycofanie tulei tozyskowej wrzeciona konika od wrzeciona. W razie zadania komendy M21, Srodek konika
otrzyma komende ruchu w kierunku wrzeciona i utrzymania statego cisnienia. Pamietaé, ze program nie
zaczeka na zakonczenie tej operacji; zamiast tego rozpocznie sie niezwtoczna realizacja nastepnego
bloku. Nalezy wyda¢ komende sterowanej przerwy w ruchu, aby umozliwi¢ realizacje ruchu srodka konika,
badz program nalezy uruchomi¢ w trybie "Single Block". W razie zadania komendy M22, srodek konika
odsunie sie od wrzeciona, a nastepnie zatrzyma sie.
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OSTRZEZENIE! Nie uzywaé¢ M21 w programie, jezeli konik jest ustawiany recznie. W
przeciwnym razie konik wycofa sie od czesci i zmieni swoje potozenie
wzgledem niej, co moze spowodowac upadek obrabianego przedmiotu.

Regulowany konik

Regulowany konik dla SL-20L i SL-30L wykorzystuje dwa kotki w celu przymocowania konika do cylindra
pneumatycznego na trzy rézne sposoby, zapewniajac ruch 20.25" (SL-20L) i 30.75" (SL-30L) od krotkiej,
Sredniej i dtugiej odlegtosci od uchwytu.

Przytacze
preta

Cylinder Zderzak

hydrauliczn o1
|\,:|_Lo e A e S TR

Prowadnicay
— konika

Dokrgcﬂ& Przytacze preta

pokretio cylindra konika A* B* C* X**
B >« X > SL-20L | 5.51" | 15.38" | 25.26" | 20.25"
<]] O . | SL-30L| 5.82" | 15.69" [ 31.60" | 33.75"
\1"."““"':‘. *Minimalna odlegtos¢ do uchwytu
- : i *Odlegtosé ruchu
Dokrecié | !
pokretto ! !
o 1 iee
< C ]']: X T
Dokrecic
pokretto

[}

Regulacja konika
1. Ustawic¢ konik w petnym zakresie ruchu w lewo.

2. Nacisnac¢ "Emergency Stop" w celu wytgczenia hydrauliki i zapobiezenia przypadkowemu ruchowi
maszyny.

3. Wysprzegli¢ przytacze cylindra pneumatycznego od konika poprzez odkrecenie gatki.

4. Recznie przesunac¢ konik w celu wyréwnania przytacza preta pneumatycznego wzgledem konika w
prawidtowym potozeniu dla pozagdanego zakresu ruchu. w celu uzyskania najkrotszej odlegtosci od

uchwytu, przesunac¢ konik w lewo, dopodki nie uderzy o zderzak. W celu uzyskania srodkowej minimalnej
odlegtosci od czesci, przesuna¢ konik w taki sposéb, dopdki prawy brzeg prowadnicy konika nie znajdzie
sie w linii z prawa strong przytacza preta cylindra. W celu uzyskania najdtuzszej minimalnej odlegtosci od
uchwytu, przesunac¢ konik w prawo, dopoki nie uderzy o zderzak. Patrz ilustracja.
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5. Gdy przytacze cylindra i kotek znajda sie w linii we wtasciwym potozeniu, zaczepic¢ kotek poprzez
wkrecenie gatki.

6. Zresetowac "Emergency Stop" i ponownie wyzerowac konik w celu wznowienia pracy maszyny.

Chwytacz czesci jest automatycznym uktadem odzyskiwania czesci, przeznaczonym do pracy z aplikacjami
posuwu preta. Chwytacz czesci otrzymuje komendy za pomocg kodow M (M36 - uruchomienie oraz M37

- wyfaczenie). Chwytacz czesci obraca sie w celu przechwycenia gotowych czeéci i odstawia je do kosza
zamontowanego na przednich drzwiczkach.

Obstuga
Przed rozpoczeciem pracy, chwytacz czesci nalezy ustawi¢ w linii.

1. Wigczyc zasilanie maszyny. W trybie MDI, uruchomi¢ chwytacz czesci (M36).

2. Poluzowac srube w kotnierzu watu na zewnetrznym wale chwytacza czesci.

Kotnierz watu

L © ©
I
Taca

chwytacza
czesci

Na ilustracji przedstawiono kotnierz watu SL-20

3. Wsunac tacke chwytacza czesci do watu na tyle, aby schwyci¢ czes¢ i ominaé uchwyt. Obrécic tacke w
celu otwarcia przesuwnej ostony chwytacza czesci, zamontowanej na drzwiczkach, i dokrecic¢ kotnierz
watu na wale chwytacza czesci.

OSTRZEZENIE
Podczas uruchamiania chwytacza czesci sprawdzi¢ potozenie osi Z, osi X,
narzedzia i glowicy rewolwerowej w celu unikniecia potencjalnych zderzen
podczas pracy.

UWAGA: Podczas uruchamiania chwytacza czesci, drzwiczki operatora muszg by¢ zamknigte.

4. Podczas programowania chwytacza czesci, nalezy uzy¢ kodu G04 z zakresu M53 - M63 w celu
zatrzymania miski chwytacza w potozeniu otwartym na czas wystarczajgcy na obciecie czesci i jej
opadniecie do kosza.

Ostrzezenie SL-10
Duze szczeki uchwytu moga zaktécic¢ prace chwytacza czesci. Przed uruchomieniem chwytacza czesci
bezwzglednie sprawdzi¢ przeswity.
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MEcHANIZM USTAWIANIA NARZEDZI NA WYMIAR OBRABIANEJ CZESCI

Mechanizm ustawiania na wymiar obrabianej czesci pozwala operatorowi szybko ustawi¢ maszyne z niezbednymi
przesunieciami narzedzi i roboczymi, zamiast recznie zapisywac przesuniecia narzedzi. Kazde narzedzie musi
zetkng¢ sie z czujnikiem (znanym punktem w przestrzeni), co umozliwia zapisanie potozenia narzedzi. Po zapisaniu
potozenia, nalezy zapisa¢ potozenie narzedzi wzgledem czesci. Teraz uzytkownik musi doprowadzi¢ do zetkniecia sie
tylko jednego narzedzia z potozeniem zerowym czesci — maszyna automatycznie skoryguje przesuniecia robocze dla
wszystkich pozostatych narzedzi. Te przesuniecia narzedzi i przesuniecia robocze sa uzywane w celu informowania
maszyny o potozeniu czesci wzgledem potozenia poczatkowego, a takze o odlegtosci, jaka dzieli narzedzie od czesci.
Gdy czujnik jest opuszczony, maszyna nie dopuszcza do realizacji jakichkolwiek programéw, zas osie mozna poruszac
wytacznie za pomocg zdalnego regulatora. Wymiar ,,Przesunigcia narzedzi” zostanie zapisany na stronie przesuniec
pod odpowiadajacym mu numerem przesuniecia G52-G59 (normalnie uzywa sie G54, chyba ze okreslono inaczej).

UWAGA: Dostepnych jest 200 wartosci przesunie¢, dzieki czemu dla kazdego narzedzia
mozna zapisa¢ wiele réznych przesunie¢. W programie, przyktad wygladatby
nastepujgco: “T417”, co skutkowatoby wyborem narzedzia o numerze 4 z
numerem przesuniecia 17, itp.

A Odlegtos¢ od czujnika do
0s$ X powierzchni czotowej czesci
T e Y
0s Z Czujnik L
el_

!

i
|
I
o

»
L)

|
|
|
|
.o
| ®
|
Y[ Potozenie zerowe przesu-_ — — _7_ﬂ

niecia roboczego (G54)

Obstuga

WAZNE: Automatyczne zapisywanie potozenia maszyny jest dostepne tylko w razie uzycia przyciskéw
impulsowania. Po dotknieciu czujnika, uktad sterowania emituje sygnat dzwiekowy, zas gtowica rewolwerowa
zatrzymuije sie; potozenie narzedzia zostaje zapisane w pamieci. Operator nie moze kontynuowac impulsowania
w kierunku czujnika. Zapobiega to uszkodzeniu czujnika przez operatora i zapewnia wiekszg doktadnosg.

UWAGA: Jezeli operator impulsujac przesunie naktadke noza do czujnika nadmiernie
szybko, to czujnik moze zeslizgna¢ sie z naktadki noza.

Ostatnia impulsowana o$ zostaje dezaktywowana; uzy¢ drugiej osi w celu odsuniecia gtowicy rewolwerowej
od czujnika. Wszystkie osie zostang wéwczas aktywowane. Jezeli ta metoda nie sprawdzi sig, to podniesé
ramie czujnika do potozenia poczatkowego. Jezeli nie jest to mozliwe, to mozna aktywowacé przetgcznik
zblizeniowy, ktéry wykrywa, ze ramie jest w potozeniu pionowym; wszystkie osie zostang uruchomione i
bedzie mozna odsuna¢ narzedzie.

OSTRZEZENIE

Podczas wymiany narzedzi, zawsze odsuna¢ narzedzie na bezpieczna odlegtosé
od czujnika, aby nie doszto do jego zderzenia z ramieniem!

Ustawianie geometrii narzedzi oraz przesunige¢ zmiany potozenia narzedzi za pomoca czujnika

1. Ustawienie 33 Uktad wspétrzednych sprawdza, czy biezace przesuniecia narzedzi, otrzymane za pomoca
ustawiacza narzedzi, sg przechowywane w "Geometrii narzedzi" (FANUC) lub w "Przesunieciu narzedzi" (YASNAC).

2. Ustawic gtowice rewolwerowa na narzedzie do sprawdzenia.

3. Impulsujac przesunaé narzedzie do bezpiecznego potozenia i opusci¢ ramie.

Ustawianie stycznosci srednicy wewnetrznej lub srednicy zewnetrznej dla narzedzi

4. Impulsujac przesuna¢ gtowice rewolwerowa w kierunku X, dopoki naktadka noza nie znajdzie sie w poblizu
czujnika (uzy¢ predkosci impulsowania .001”). Nacisna¢ przycisk osi X i przytrzymag, dopdki néz nie zetknie
sie z czujnikiem.
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UWAGA: Gdy nakfadka noza dotknie czujnika, uktad sterowania wyemituje sygnat
dzwiekowy i uniemozliwi operatorowi dalsze impulsowanie w tym kierunku.
Podczas ponownego ustawiania stycznosci narzedzia, ustawienie 64 musi by¢
wytaczone, aby zignorowac wartosé w G54.

WAZNE! Przyciski impulsowania musza byé uzyte w celu automatycznego zapisania potozenia narzedzia.
Mozna takze uzy¢ zdalnego regulatora; wéwczas te wartosci nalezy wprowadzié recznie do uktadu
sterowania.

5. Nastepnie, impulsujac przesunac narzedzie w kierunku Z, dopdki nie dotknie czujnika. Ta wartosé
zostanie woéwczas zapisana na stronie przesuniec.

Ustawianie stycznosci wiertet, gwintownikow i wiertet do nakietkéw
6. Ustawi¢ gtowice rewolwerowg na narzedzie do sprawdzenia.

7. Nastepnie, impulsujac przesunac¢ narzedzie w kierunku Z, dopoki nie dotknie czujnika uzy¢ predkosci
impulsowania .001”). Ta wartos¢ zostaje nastepnie zapisana w wybranym przesunieciu narzedzia dla osi Z.

Ustawianie przesunieé¢ roboczych zerowych
Przed uruchomieniem programu nalezy wprowadzi¢ przesuniecia robocze zerowe maszyny (G52-129).

1. Wybra¢ odpowiednie przesuniecie robocze na stronie przesuniec.

2. Indeksowac gtowice rewolwerowa na wtasciwe narzedzie i ustawi¢ stycznosé z powierzchnig czotowag
czesci.

3. Nacisnac¢ "Z Face Mesur"; ukfad przeprowadzi wzorcowanie pozostatych narzedzi wzgledem powierzchni
czotowej czesci.

Okreslanie prostoliniowosci mechanizmu tokarki do ustawiania narzedzi na wymiar

obrabianej czesci

1. Zainstalowac néz tokarski w stanowisku narzedzia 1 gtowicy rewolwerowej i zacisna¢ kawatek materiatu
we wrzecionie, aby mozna byto wyfrezowac dang srednice materiatu.

2. Uzy¢ noza tokarskiego w stanowisku 1 w celu wykonania matego naciecia w srednicy materiatu
zacisnietego we wrzecionie.

3. Impulsujac odsunac néz tokarski od czesci tylko w osi Z - nie odsunaé osi X od srednicy. Potozenie
narzedzia jest wymagane w celu ustawienia korekcji geometrii dla narzedzia w stanowisku 1 uzywajgc
przycisku "X Diameter Measure".

4. Zmierzy¢ Srednice naciecia wykonanego w obrabianym przedmiocie za pomoca mikrometru i nacisna¢
przycisk "X DIA MEASURE" - wprowadzi¢ zmierzong wartos¢ srednicy

5. Zapisac korekcje geometrii dla narzedzia numer 1. Przej$¢ do strony ustawien i zmienic¢ ustawienia 59 i
63 na 0 (zero).

6. Sciagna¢ nastawiacz wstepny narzedzi i dotknaé sondy narzedziem #1. Odjaé nowa warto$é korekgji
geometrii dla narzedzia 1 z uprzednio zapisanej wartosci korekcji. Wprowadzi¢ te wartos¢ do ustawienia 59.

7. Zmierzy¢ szeroko$¢ sondy narzedziowej i pomnozy¢ te wartos¢ przez dwa. Odjac te wartosc¢ od
ustawienia #59, po czym wpisac te nowa wartos¢ do ustawienia 60 (X- korekcja sondy).

8. Whpisac 0 (zero) dla ustawienia 61. Wartos¢ dla ustawienia 62 jest szerokoscig sondy jako liczba ujemna,
zas ustawienie 63 jest szerokoscig sondy jako liczba dodatnia.

Po prawidtowym wyréwnaniu sondy narzedzi, wartosci z "X Dia Measure" i wartos$¢ sondy beda takie same.
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TRYB EDYCJI

Edycja daje uzytkownikowi mozliwo$¢ edytowania programéw za pomoca menu wyskakujacych.
Nacisna¢ klawisz EDIT w celu przejscia do trybu edycji. Dostepne sg dwa okienka edyciji; okienko aktywnego
programu i okienko nieaktywnego programu. Do przetgczania pomigdzy tymi okienkami stuzy klawisz EDIT.

Aby edytowac program, wprowadzi¢ nazwe programu (Onnnnn) dla okienka aktywnego programu i nacisnac
SELECT PROG; program otworzy sie w okienku aktywnym. Nacisniecie przycisku F4 otworzy kolejna kopig
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 odwrdét). Uzy¢é zdalnego regulatora lub
przyciskéw strzatkowych "down/up" w celu przewiniecia kodu programu.

C EDIT: EDIT )
ACTIVE PROGRAW - Onrm _(CYGLE START TO SIMULATE)

Menu 4

wyskakujace

Okienko Aktywnego Programu Okienko nieaktywnego programu

EDITOR HELP (PRESS F1 TO NAVIGATE)

CLIPBOARD

Komunikaty pomocy

wrazliwe na kontekst Schowek

Uktad podstawowy trybu edycji

Nacisna¢ 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 wybrac
funkcje za pomoca klawiszy strzatek "do géry" i "do dotu” lub zdalnego regulatora. Nacisna¢ Enter w
celu wykonania z menu. Wrazliwe na kontekst okienko pomocy w dolnym lewym rogu zawiera informacje
na temat aktualnie wybranej funkcji. Uzy¢é Page Up/Down w celu przewinigcia komunikatu pomocy. Ten
komunikat wymienia réwniez gorace klawisze, ktérych mozna uzy¢ dla niektérych funkciji.

MENU PROGRAMU

Create New Program (utwdérz 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 nacisnac "Enter", aby utworzy¢ program. Klawisz goracy - Select Prog

Select Program From List (wybierz program z listy)

Wybrac te pozycje menu w celu edycji programu istniejacego w pamieci.

W razie wyboru tej pozycji menu, wyswietlone zostang programy znajdujgce sie w uktadzie sterowania. Przewingc
liste za pomoca przyciskéw kursora lub zdalnego regulatora. Nacisniecie "Enter" lub "Select Prog" wybierze
zaznaczony program w celu zastgpienia listy programow wybranym programem. Klawisz goracy - Select Prog
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 (usuii program z listy)

Ta pozycja menu usuwa program z pamieci programu. Klawisz goragcy - Erase Prog

Swap Editor Programs (zamiana programow 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 przetgczenie pomiedzy programem aktywnym i nieaktywnym do edycji. Program nieaktywny i
program aktywny pozostaja w swych odnosnych okienkach. Klawisz goracy - Edit
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MEnu EDYCUI

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 nacisngé F2 lub przycisk "Write/Enter". Wybrany tekst
zostanie zaznaczony. Aby odznaczy¢ bloku, nacisna¢ "Undo". Klawisz goracy - F2 do rozpoczecia wyboru,
F2 lub Write do zakonczenia wyboru

Move Selected Text (przesun wybrany tekst)

Ta funkcja wspotpracuje z funkcja "Select Text". Przewinaé 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 nastepujacego po kursorze (>).

Copy Selected Text (kopiuj wybrany tekst)

Aby wybrac tekst, przewina¢ strzatke kursora (>) do czesci tekstu i nacisna¢ przycisk "Write/Enter".
Skopiowany tekst zostanie zaznaczony. Przewina¢ strzatke kursora do czesci tekstu, w ktora ma by¢
wstawiony tekst skopiowany. Nacisna¢ 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, przewingc¢ strzatke kursora (>) do czesci tekstu i nacisna¢ 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 biezacego programu do nowego programu, tzw. schowka.
Wszelka wczesniejsza zawarto$é 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 zawarto$¢ schowka zostanie usunieta

Paste From Clipboard (wklej ze schowka)
Zawartos¢ schowka zostanie skopiowana do wiersza biezacego programu nastepujacego 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) inng pozycjag kodu G.

96-0122 wersja T Styczer 2008 Tryb edycji 91



-&

MENU MoODYFIKACJI

Remove All Line Numbers (usun wszystkie numery wierszy)
Ta pozycja menu automatycznie usuwa wszystkie kody N nie posiadajace wzorcowania (humery 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 wedtug narzedzia)
Wyszukuje kodow T (narzedzi), zaznacza wszystkie kody programu do nastepnego kodu T i zmienia
numeracje kodu N (hnumerdw wierszy) w kodzie programu.

Reverse + & - Signs (odwro¢ znaki + & -)

Ta pozycja menu odwraca wszystkie znaki wartosci numerycznych. Nacisna¢ klawisz Enter, aby uruchomic
proces, po czym wprowadzi¢ osie (np. X, Y, Z itp.), ktére majg by¢ zmienione. W przypadku korzystania z tej
funkcji sprawdzi¢, czy program zawiera G10 lub G92 (odnosnie 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.

Przycisku "Insert" mozna uzy¢ w celu skopiowania zaznaczonego tekstu w programie

INSERT . . - . . .
do wiersza nastepujgcego po miejscu umieszczenia strzatki kursora.

Przycisku "Alter" mozna uzy¢ w celu przesuniecia zaznaczonego tekstu w programie do

ALTER ) ) L . ) )
wiersza nastepujgcego po miejscu umieszczenia strzatki kursora.

DELETE|  Przycisku "Delete" mozna uzy¢ w celu usuniecia zaznaczonego tekstu w programie.

UNDO Jezeli wybrano blok, to nacisniecie "Undo" spowoduje opuszczenie definicji bloku.

92

Tryb edycji 96-0122 wersja T Styczer 2008



7

Aby uruchomié wzrokowy kod szybki (VQC), nacisna¢ MDI/DNC, a nastepnie PRGRM CONVRS. Wybra¢
VQC z menu z zaktadkami.

Wzrokowy KoD szZYBKi

Wybér kategorii
Uzyc¢ klawiszy strzatkowych w celu zaznaczenia kategorii czesci, ktorej opis najlepiej pasuje do odnosnej
czesci, po czym nacisna¢ "Write". Pojawi sie zestaw ilustracji czesci w tej kategorii.

KVQC (EDIT) 000001 N00000 \

G01 CHAMFER & ROUND

h G71 OUTER DIAMETER
G71 INNER DIAMETER
BEARINGS & SLEEVES
THREADED PARTS

/ CHUCK JAWS
G05 AXES MOTION
— —
D e |
L ‘/\v_/

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 o podanie lokalizacji kodu G:

1) Wybierz/utwérz program — Otworzy sie okienko, w ktérym uzytkownik zostanie poproszony o wybor
nazwy programu. Zaznaczy¢ program i nacisnac¢ "Write". Nowe wiersze kodu zostang dodane do
wybranego programu. Jezeli program juz zawiera kod, to w VQC wprowadzi¢ wiersze kodu do poczatku
programu, przed istniejgcym kodem. Uzytkownik ma réwniez opcje stworzenia nowego programu poprzez
wprowadzenie nazwy programu i nacisniecie "Write"; wiersze kodu zostang dodane do nowego programu.

2) Add to Current Program (dodaj do biezgcego programu) — Kod wygenerowany przez VQC zostanie dodany
za kursorem.

3) MDI - Kod zostanie wyprowadzony do MDI. Nalezy zauwazy¢, ze wszystkie dane znajdujgce sie¢ w MDI
zostang nadpisane.

4) Cancel (anuluj) — Okienko zostanie zamkniete, pojawia sie wartosci programu.

UWAGA: Program jest rowniez dostepny do edycji w trybie Edit. Zaleca sie sprawdzenie
programu poprzez jego uruchomienie w trybie grafiki.
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MAkRra (oPcua)

Ta funkcja uktadu sterowania jest opcjonalna; nalezy skontaktowac sie z dealerem w celu uzyskania
dodatkowych informaciji.

WPROWADZENIE

Makra zwiekszajg mozliwosci i elastycznosé uktadu sterowania poza zakres mozliwy ze standardowym
kodem G. Potencjalne zastosowania to rodziny czesci, specjalne cykle standardowe, skomplikowane cykle
ruchowe i sterowanie pracg wyposazenia opcjonalnego.

Makro to kazdy program powtarzalny/podprogram, ktéry moze byé wykonywany wielokrotnie.
Makroinstrukcja moze przydzieli¢ wartos¢ zmiennej lub odczyta¢ wartos¢ ze zmiennej, oceni¢ wyrazenie,
warunkowo lub bezwarunkowo przejs¢ do innego punktu w programie, bagdz warunkowo powtorzyé
okreslona czes$¢ programu.

Ponizej podano kilka przyktadéw zastosowar makr. Zamiast podac¢ jeden kod makra, przedstawiono ogdine
zastosowania dostepne dla makr.

Proste wzory, ktére moga by¢ powtarzane wielokrotnie w warsztacie - Wzory powtarzajace sie
moga by¢ definiowane i wprowadzane do pamieci za pomoca makr. Dla przyktadu:

¢ Rodzina czesci
¢ Obrébka miekka w szczekach
¢ Cykle standardowe definiowane przez uzytkownika (przyktadowo specjalne cykle rowkowania)

Automatyczne ustawianie przesuniecia na podstawie programu - Makra umozliwiajg ustawianie
wspotrzednych przesunie¢ w kazdym programie, dzieki czemu procedury ustawiania stajg sie tatwiejsze i
mniej podatne na bfedy.

Sondowanie Sondowanie zwieksza mozliwosci maszyny na szereg roznych sposobow. Ponizej
przedstawiono jedynie zarys mozliwosci.

¢ Profilowanie czesci w celu okreslenia nieznanych wymiaréw do pdzniejszej obrdbki.
e Kalibracja narzedzi dla wartosci przesuniec i zuzycia.
¢ Inspekcja przed obrébka w celu ustalenia naddatku materiatu na odlewach.

Przydatne kody Gi M
MO0, MO1, 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

M99 - Powrdét lub petla podprogramu standardowego

G103 - Limit antycypacji bloku. Kompensacja frezu nie jest dozwolona

M109 - Interaktywne wejscie uzytkownika (patrz rozdziat ,Kody M”)

Ustawienia

Istnieja 3 ustawienia, ktére moga wptynaé¢ 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 najwigkszej liczby wierszy przed czasem, aby przyspieszy¢ przetwarzanie. Obejmuje to
interpretacje makrozmiennych. Dla przyktadu,

#1101 = 1
GO4 P1.
#1101=0
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Celem jest wtaczenie wyjscia, odczekanie 1 sekundy i wytaczenie wyjscia. Jednakze funkcja antycypowania
spowoduje wigczenie i natychmiastowe wytgczenie 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
GO4 P1.

#1101=0

Zaokraglanie

Uktad sterowania przechowuije liczby dziesietne jako wartosci binarne. W efekcie, liczby przechowywane

w zmiennych moga by¢ zaokraglone o 1 cyfre mniej znaczaca. Dla przykfadu, liczba 7 przechowana w
makrozmiennej nr 100 moze pdzniej by¢ odczytana jako 7.000001, 7.000000 lub 6.999999. Jezeli w instrukciji
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 wystapienia czesci utamkowej w pdzniejszym czasie.

UwAGI DOT. 0OBSLUGI

Makrozmienne moga by¢ zapisane lub zatadowane przez RS-232, USB lub opcjonalny naped dyskéw
elastycznych DNC, podobnie jak ustawienia i korekcje. Patrz rozdziat "Przenoszenie danych sterujgcych”.

Strona wyswietlania makrozmiennych
Makrozmienne sg wyswietlane i moga by¢ modyfikowane ze strony wyswietlania komend biezgcych. Aby
przejs¢ do stron, nacisng¢ Curnt Comds i uzy¢ klawisza "page up/down".

Gdy uktad sterowania interpretuje program, modyfikacje zmiennych sg 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.
Wprowadzenie makrozmiennej i nacisniecie przycisku strzatki "up/down" rozpocznie wyszukiwanie tej
zmiennej.

Wyswietlone zmienne przedstawiaja wartosci zmiennych podczas wykonywania programu. Niekiedy sg one
wyswietlane z wyprzedzeniem czynnosci wykonywanych przez maszyne siegajacym 15 blokow. Usuwanie
btedéw z programéw jest tatwiejsze w przypadku wprowadzenia G103 na poczatku programu w celu
ograniczenia buforowania blokéw, a nastepnie usuniecia G103 po zakoriczeniu usuwania btedow.

Makroargumenty

Argumenty w instrukcji G65 zapewniajg mozliwos¢ przesytania wartosci do oraz ustawiania lokalnych
zmiennych wywotanego makropodprogramu standardowego. Dwie ponizsze tabele wskazujg mapowanie
alfabetycznych zmiennych adresowych do zmiennych numerycznych uzytych w makropodprogramie

standardowym.

Adresowanie alfabetyczne
Adres: AlB|[C|D|E|F|G|H|[IT]|J|K|]L|M
Zmienna:| 123|789 | -(11|4]| 5| 6] -]13
Adres: NIO|IP|QI(R|S|[T|U|IV|W|X]|Y]|Z
Zmienna:| - | - | - |17 18] 19(20|21(22]|23|24|25| 26
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Alternatywne adresowanie alfabetyczne

Adres: Al B ]| C I J K | J K | J
Zmienna: | 1 2 3| 4 5 6 7 8 9 [10] M
Adres: K [ J K [ J K [ J K [

Zmienna: | 12| 13| 14| 15 16| 17| 18| 19| 20 | 21| 22

Adres: J | K I J | K I J | K I J | K
Zmienna: | 23|24 | 25|26 (27| 28| 29|30 31| 32| 33

Argumenty przyjmuja dowolng wartos¢ zmiennopozycyjna z doktadnoscia do czterech miejsc dziesietnych.
Jezeli uktad sterowania pracuje w systemie metrycznym, to przyjmuje czesci tysieczne (.000). W przyktadzie
ponizej, zmienna lokalna nr 7 przyjmie postac .0004. Jezeli liczba dziesietna jest uwzgledniona w wartosci
argumentu, przyktadowo: G65 P9910 A1 B2 C3, wartosci zostajg 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 \ w X Y 4
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 sposdb przesytania dwéch zestawdw
lokalizacji wspotrzednych do makropodprogramu standardowego. Lokalne zmienne od nr 4 do nr 9 wtacznie
nalezatoby ustawi¢, odpowiednio, od .0001 do .0006 wtacznie.

Przykiad: G65 P2000 11 J2 K3 14 J5 K6 ;
Litery G, L, N, O i P nie moga by¢ uzywane do przekazywania parametréw do makropodprogramu standardowego.

Makrozmienne

Istnieja trzy kategorie makrozmiennych: zmienne systemowe, zmienne globalne oraz zmienne lokalne. State sg
wartosciami zmiennopozycyjnymi, umieszczanymi w makrowyrazeniach. Moga im towarzyszyc¢ adresy A...Z lub
moga one wystepowac samodzielnie w razie uzycia w wyrazeniu. Przyktady statych to .0001, 5.3 lub -10.

Zmienne lokalne

Zmienne lokalne mieszcza 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 zostajg 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 majg odpowiadajgce zmienne adresowe w wierszu G65, zostaja ustawione na wartosci wiersza
G65. Ponizej przedstawiono tabele zmiennych lokalnych wraz z argumentami zmiennej adresu, ktére zmieniaja je.

Zmienna: [ 1| 2| 3| 4 5 6 7189|1011
Adres: Al B|C [ J| K|[D|E]|F H
Altern.: | J | K | J

Zmienna: [ 12| 13| 14115 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22
Adres: M Q|R|S|T|U]|V
Altern.: K[ 1| J] K [ JIK] 1] J] K] I

Zmienna: | 23| 24125126271 28|129|30|31|32]33
Adres: WIX]|Y]| Z
Altern.: J | K [ J | K | J | K | J | K
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Nalezy pamietac, ze zmienne 10, 12, 14-16 oraz 27-33 nie majg odpowiadajacych argumentéw adresowych.
Mozna je ustawi¢ pod warunkiem uzycia odpowiedniej liczny argumentéw I, 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 powtoérzenia. Oznacza to, ze jezeli zmienne lokalne
zostang 1-33 zmodyfikowane w pierwszym powtdrzeniu, to nastepne powtodrzenie 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 wartosciami, ktére istniaty przed wywotaniem M97 lub M98.

Zmienne globalne

Zmienne globalne to zmienne, ktére dostepne nieprzerwanie. Istnieje tylko jedna kopia kazdej zmiennej
globalnej. Zmienne globalne wystepuja w trzech zakresach: 100-199, 500-699 oraz 800-999. Zmienne
globalne pozostajg w pamigci po wytgczeniu zasilania.

Okazjonalnie wystepowaty makra napisane dla opcji instalowanych fabrycznie, ktére wykorzystujga zmienne
globalne. Dla przyktadu, sondowanie, zmieniacze palet itp. W razie uzycia zmiennych globalnych nalezy
dopilnowac, aby nie byty stosowane przez jakikolwiek inny program w maszynie.

Zmienne systemowe

Zmienne systemowe dajg programiscie mozliwos¢ wspdtpracy 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 majg status "tylko do odczytu"; oznacza to, ze nie moga by¢ modyfikowane przez programiste. Ponizej
przedstawiono skrocong tabele aktualnie stosowanych zmiennych systemowych, z objasnieniem ich zastosowan.

ZMIENNE ZASTOSOWANIE
#0 Nie jest to liczba (tylko do odczytu)

#1-#33 Argumenty makrowywotania

#100-#199 Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#500-#599 Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#600-#699 Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po wytgczeniu zasilania
#700-#749 Zmienne ukryte, przeznaczone wytacznie do uzytku wewnetrznego
#750-#751 Port szeregowy #2 gromadzenie danych

#800-#999 Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po wytaczeniu zasilania

#1000-#1063
#1064-#1068
#1080-#1087

64 wejscia dyskretne (tylko do odczytu)
Maksymalne obcigzenia osi dla osi X, Y, Z, A oraz B na MOCON1
Surowe dane analogowe do wejs¢ cyfrowych (tylko do odczytu)

#1090-#1098
#1094

#1098

#1100-#1139
#1140-#1155
#1264-#1268
#2001-#2050
#2101-#2150
#2201-#2250
#2301-#2350
#2401-#2450
#2601-#2650
#2701-#2750
#2801-#2850
#2901-#2950

Filtrowane dane analogowe do wejs¢ cyfrowych (tylko do odczytu)
Poziom chtodziwa

Obcigzenie wrzeciona z napedem wektorowym Haas (tylko do odczytu)
40 wyjs¢ dyskretnych

16 dodatkowych wyjs¢ przekaznikdw poprzez wyjscie multipleksowe
Maksymalne obcigzenia osi dla U, V, W, SS i TT na MOCON2
Przesuniecia narzedzia w osi X

Przesuniecia narzedzia w osi Z

Przesuniecia promienia ostrza narzedzia

Kierunek naktadki noza

Przesuniecia srednicy/promienia narzedzia

Zuzycie Srednicy/promienia narzedzia

Korekcje zuzycia narzedzia w osi X

Korekcje zuzycia narzedzia w osi Z

Korekcje zuzycie promienia ostrza narzedzia
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#3000
#3001
#3002
#3003
#3004
#3006
#3011
#3012
#3020
#3021
#3022
#3023
#3024
#3025
#3026
#3027
#3030
#3031
#3032
#3033
#3901
#3902
#4001-#4020
#4101-#4126

Alarm programowalny

Milisekundowy regulator czasowy
Godzinowy regulator czasowy

Supresja bloku pojedynczego

Uktfad sterowania recznego
Programowalne zatrzymanie z komunikatem
Rok, miesiac, dzien

Godzina, minuta, sekunda

Regulator czasowy wtaczania (tylko do odczytu)
Regulator czasowy rozpoczecia cyklu
Regulator czasowy posuwu

Czas obecnego cyklu

Czas ostatniego cyklu

Czas poprzedniego cyklu

Narzedzie we wrzecionie (tylko do odczytu)
Obr./min. wrzeciona (tylko do odczytu)
Blok pojedynczy

Préba

Usun blok

Opcja stop

M30 zliczanie 1

M30 zliczanie 2

Poprzednie kody grupowe bloku
Poprzednie kody adresowe bloku

UWAGA: Mapowanie 4101 do 4126 jest takie same, jak alfabetyczne adresowanie rozdziatu

#5000-#5006
#5020-#5027
#5041-#5046
#5061-#5069
#5081-#5086
#5201-#5206
#5221-#5226
#5241-#5246
#5261-#5266
#5281-#5286
#5301-#5306
#5321-#5326
#5401-#5500
#5501-#5600
#5601-#5699
#5701-#5800
#5801-#5900
#5901-#6000
#6001-#6277
#6501-#6999

"Makroargumenty"; np. instrukcja x1.3 ustawia zmienng nr 4124 na 1.3.

Potozenie koncowe poprzedniego bloku

Wspotrzedne obecnego potozenia maszyny

Wspoirzedne obecnego potozenia roboczego

Aktualne potozenie sygnatu pominiecia - X, Z, Y, A, B, C, U, V, W
Obecne przesuniecie narzedzia

Przesuniecie wspdlne

Przesuniecie robocze G54

Przesuniecie robocze G55

Przesuniecie robocze G56

Przesuniecie robocze G57

Przesuniecie robocze G58

Przesuniecie robocze G59

Regulatory czasowe posuwu do narzedzia (w sekundach)
Regulatory czasowe pracy catkowitej narzedzi (w sekundach)
Monitorowanie limitu trwatosci uzytkowej narzedzi

Licznik monitora trwatosci uzytkowej narzedzi

Monitor obcigzenia narzedzi (maksymalne dotad wykryte obciazenie)
Limit monitorowania obcigzenia narzedzi

Ustawienia (tylko do odczytu)

Parametry (tylko do odczytu)

UWAGA: Mniej znaczace bity duzych wartosci nie pojawig sie w makrozmiennych dla
ustawien i parametréw.
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#7001-#7006 (#14001-#14006
#7021-#7026 (#14021-#14026
#7041-#7046 (#14041-#14046
#7061-#7066 (#14061-#14066
#7081-#7086 (#14081-#14086
#7101-#7106 (#14101-#14106
#7121-#7126 (#14121-#14126
#7141-#7146 (#14141-#14146
#7161-#7166 (#14161-#14166
#7181-#7186 (#14181-#14186
#7201-#7206 (#14201-#14206
#7221-#7226 (#14221-#14221
#7241-#7246 (#14241-#14246
#7261-#7266 (#14261-#14266
#7281-#7286 (#14281-#14286
#7301-#7306 (#14301-#14306
#7321-#7326 (#14321-#14326
#7341-#7346 (#14341-#14346
#7361-#7366 (#14361-#14366
#7381-#7386 (#14381-#14386
#14401-#14406
#14421-#14426
#14441-#14446
#14461-#14466
#14481-#14486
#14501-#14506
#14521-#14526
#14541-#14546
#14561-#14566
f14581—#14586

Nt AN N AN ANl ANl Nl NN BN AN Nl Nl ANl Nl ANl Nl SN N

#14781-#14786
L]

#14981-#14986
°

#15181-#15186
L]

#15381-#15386
L]

#15581-#15586
[ ]

#15781-#15786
L]

15881-15886
15901-15906
15921-15926
15941-15946
15961-15966

G110 (G154 P1) dodatkowe przesuniecia robocze
G111 (G154 P2) dodatkowe przesuniecia robocze
G114 (G154 P3) dodatkowe przesuniecia robocze
G115 (G154 P4)dodatkowe przesuniecia robocze
G116 (G154 P5) dodatkowe przesuniecia robocze
G117 (G154 P6) dodatkowe przesuniecia robocze
G118 (G154 P7) dodatkowe przesuniecia robocze
G119 (G154 P8) dodatkowe przesuniecia robocze
G120 (G154 P9) dodatkowe przesuniecia robocze
G121 (G154 P10) dodatkowe przesuniecia robocze
G122 (G154 P11) dodatkowe przesuniecia robocze
G123 (G154 P12) dodatkowe przesuniecia robocze
G124 (G154 P13) dodatkowe przesuniecia robocze
G125 (G154 P14) dodatkowe przesuniecia robocze
G126 (G154 P15) dodatkowe przesuniecia robocze
G127 (G154 P16) dodatkowe przesuniecia robocze
G128 (G154 P17) dodatkowe przesuniecia robocze
G129 (G154 P18) dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P19 dodatkowe korekcje robocze

G154 P20 dodatkowe korekcje robocze

G154 P21 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P22 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P23 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P24 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P25 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P26 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P27 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P28 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P29 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P30 dodatkowe przesunigecia robocze

G154 P40 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P50 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P60 dodatkowe przesunigcia robocze
G154 P70 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P80 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P90 dodatkowe przesunigcia robocze

G154 P95 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P96 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P97 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P98 dodatkowe przesuniecia robocze
G154 P99 dodatkowe przesuniecia robocze
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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 zebrac¢ dane do przetwarzania. Makrozmienna nr 750
informuje programiste o tym, czy w porcie 2 RS232 oczekujg dane. Wartos¢ 1 oznacza, ze w buforze odbioru
znajduja sie dane w kolejce; w przeciwnym razie odsytana jest wartos¢ 0. Makrozmienna 751 odbiera pierwszy
znak z buforu wejscia, gdy dane sa kolejkowane, a zatem zawartos¢ bufora jest najpierw sprawdzana w celu
ustalenia, czy nie jest pusta; jezeli nie jest, to zwrdcona zostaje 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 sterowaé maksymalnie 56 wyjsciami dyskretnymi. Jednakze niektére z tych
wyjs¢ sg juz zarezerwowane do uzytku przez uktad sterowania HAAS.

OSTRZEZENIE! Nie nalezy uzywaé wyjé¢ zarezerwowanych przez system. Uzycie tych
wyj$¢ moze spowodowac obrazenia lub uszkodzenie urzadzen.

Uzytkownik moze zmienic¢ status tych wyjs¢ poprzez zapis do zmiennych oznaczonych jako "zapasowe".
Jezeli wyjscia sag potagczone z przekaznikami, to przydziat "1" ustawia przekaznik. Przydziat "0" zwalnia
przekaznik. Wzorcowanie tych wyjs¢ przywrdéci 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":

#1108 = 1; (Wtacza przekaznik nr 1108)

#101 = #3001+1000; (101 nastagpi za 1 sekunde)

WHILE [[nr 101 GT nr 3001] AND [nr 1109 EQ 0]] DO1

END1 (Odczekac 1 sekunde lub dopoki 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 wtgcznie beda
mapowane od nr 1132 - nr 1139. Jezeli ptytka przekaznika kodu M jest zainstalowana, to patrz rozdziat dot.
opcji 8M w celu uzyskania informacji i instrukciji.

UWAGA: Zawsze testowac lub wykonywac¢ na sucho programy, ktére opracowano dla
makr z wykorzystaniem nowego sprzetu.

Maksymalne obciazenia osi

Ponizsze zmienne sg obecnie uzywane do zapisu maksymalnych wartosci obcigzen dla kazdej osi. Moga
one byc¢ kasowane poprzez cykliczne doprowadzenie zasilania do maszyny lub ustawienie makra na zero w
programie (przyktadowo nr 1064 = 0;).

1064 = 0$ X 1264 =0$8 C
1065 =08 Y 1265 =0s U
1066 = 0$ Z 1266 = OS V
1067 = Os A 1267 = Os W
1068 = Os B 1268 =0S T

Przesuniecia narzedzi
Uzy¢ ponizszych makrozmiennych w celu odczytania lub ustawienia nastepujacych wartosci geometrii,
przesunie¢ lub przesunie¢ zuzycia:

#2001-#2050 geometria/przesuniecie osi X

#2101-#2150 geometria/przesuniecie osi Z

#2201-#2250 Geometria promienia ostrza narzedzia

#2301-#2350 Kierunek naktadki noza

#2701-#2750 Zuzycie narzedzia w osi X

#2801-#2850 Zuzycie narzedzia w osi Z

#2901-#2950 Zuzycie promienia ostrza narzedzia
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Komunikaty programowalne

Nr 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.

#3000 = 15 (Komunikat umieszczony w liscie alarméw) - Po wykonaniu tej czynnosci, w prawym dolnym
rogu wyswietlacza zaczyna btyskac napis "Alarm", zas 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 sposoéb, 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 regulatoréw czasowych. Te regulatory czasowe moga by¢
ustawione na dang warto$¢ poprzez przydzielenie numeru do odnosnej zmiennej. Program moze nastepnie
odczyta¢ zmienng w pdzniejszym 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 zwigzku 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 zwrécona po uzyskaniu dostepu do nr 3001 przedstawia liczbe milisekund.

Nr 3002 Godzinowy regulator czasowy - Godzinowy regulator czasowy jest podobny do milisekundowego
regulatora czasowego, jednakze z tym wyjatkiem, iz liczba zwrdécona po uzyskaniu dostepu do nr 3002 jest
podana w godzinach. Godzinowy i milisekundowy regulator czasowy sg 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 wigczona. W razie ustawienia nr
3003 na zero, blok pojedynczy funkcjonuje normalnie. Innymi stowy, uzytkownik musi nacisna¢ "Cycle Start",
aby uruchomic¢ kazdy wiersz kodu (wiersze 6-8).

#3003=1;

G54 G00 G90 X0 Z0;
G81 R0.2 Z-0.1 F20 LO;
S2000 MO03;

#3003=0;

T02 MOG6;

G83 R0.2 Z-1 F10. LO;
X0. Z0.;

Zmienna nr 3004

Zmienna nr 3004 jest zmienng, ktéra podczas pracy zapewnia sterowanie reczne nad scisle okreslonymi
funkcjami uktadu sterowania. Pierwszy bit unieruchamia przycisk "Feed Hold". Jezeli funkcja wstrzymania
posuwu ma nie by¢ stosowana podczas sekcji kody, to wprowadzi¢ zmienng nr 3004, ustawiona na 1, przed
okreslonymi wierszami kodu. Po tej sekcji kodu ustawic¢ nr 3004 na 0, aby przywrdéci¢ funkcje przycisku
"Feed Hold". Dla przykfadu:

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 — Deaktywowane
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#3004 Zgggmm'f ngc%ﬁ%vgsx&cm z/i(T%Ig!RN(l)kﬁlA
POSUWU DOKtADNEGO

0 E E -

1 D E c

2 E D E

3 D D E

4 E E D

5 D E b

6 E D D

7 D D D

Nr 3006 Zatrzymanie programowalne

Mozna programowac zatrzymania, ktore petnia role M00. Uktad sterowania zatrzymuje sie i czeka do
nacisniecia "Cycle Start". Po nacisnieciu "Cycle Start", program kontynuuje blok po nr 3006. W ponizszym
przyktadzie, pierwsze 15 znakdéw komentarza zostajg wyswietlone w lewej dolnej czesci ekranu.

IF [#1 EQ #0] TO #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 przechowuja
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 by¢ inkrementalne, czy tez absolutne. Nie ma zadnej zmiennej skojarzonej dla grupy zero;
kody G grupy zero sg niemodalne.

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 antycypaciji sa zawarte w zmiennych od 4101 do
4126 wigcznie. Numeryczne mapowanie liczb zmiennych do adreséw alfabetycznych odpowiada mapowaniu
pod adresami alfabetycznymi. Dla przyktadu, warto$¢ poprzednio zinterpretowanego adresu D znajduje sie
pod nr 4107, zas ostatnia zinterpretowana wartos¢ | to nr 4104. Podczas utozsamiania makra z kodem M nie
mozna przesytaé¢ 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 uzyska¢ poprzez
zmienne nr 5001 - nr 5005, odpowiednio X, Y, Z, A i B. Wartosci sg podawane w systemie biezacych
wspétrzednych roboczych i moga by¢ uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu.

Zmienne pofozenia osi

#5021 Os X #5024 Os A #5027 Os U
#5022 Os Y #5025 Os B #5028 0s V (uzywana dla uktadu posuwu preta Haas)
#5023 Os Z #5026 Os C

Nr 5021 - nr 5025 Wspoétrzedne biezacego potozenia maszyny

Biezace potozenie we wspotrzednych maszyny mozna uzyskac poprzez nr 5021 - nt 5025, odpowiednio X, Y,
Z, Ai B. Wartosci nie moga by¢ odczytane, gdy maszyna znajduje sie¢ w ruchu. Wzgledem wartosci nr 5023
(2) zastosowano kompensacje dtugosci narzedzia.
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Nr 5041 - nr 5045 Wspotrzedne biezacego potozenia roboczego

Biezace potozenie we wspotrzednych biezacego potozenia roboczego mozna uzyskaé poprzez nr 5041

- 5045, odpowiednio X, Y, Z, A'i B. Wartosci nie moga by¢ odczytane, gdy maszyna znajduje sie w ruchu.
Wzgledem wartosci nr 5043 (Z) zastosowano kompensacje dtugosci narzedzia.

Nr 5061 - nr 5069 Biezgce 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 wspotrzednych
roboczych i moga by¢ uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu. Wzgledem wartosci nr 5063 (2)
zastosowano kompensacje diugosci narzedzia.

Nr 5081 - nr 5086 Kompensacja dtugosci narzedzia

Biezaca catkowita kompensacja dtugosci narzedzia zastosowana dla narzedzia zostaje zwrdécona. Obejmuje
to geometrie narzedzia wzorcowang przez biezacag wartos¢ modalng ustawiong w kodzie T plus wartos¢
zuzycia.

Dostep do parametrow #6996-#6999 za pomoca makrozmiennych
Program moze uzyskiwaé 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 sg tylko do odczytu.
Uzycie
Aby uzyskaé wartos¢ parametru, numer tego parametru zostaje skopiowany do zmiennej 6996, po czym
wartos¢ tego parametru staje sie dostepna za pomoca makrozmiennej 6998, w nastepujacy sposoéb:

#6996=601 (Okresli¢ parametr 601)
#100=#6998 (Skopiowac wartos$¢ parametru 601 do zmiennej nr 100)

Aby uzyskaé wartos¢ danego parametru, numer tego parametru zostaje skopiowany do zmiennej 6996, po
czym numer bitu jest kopiowany do makrozmiennej 6997. Wartos¢ 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)

Uwaga: Bity parametréw sg ponumerowane od 0 do 31. Parametry 32-bitowe sag
formatowane na ekranie z bitem 0 w lewym gornym rogu i bitem 31 w prawym
dolnym rogu.

Przesuniecia

Wszystkie przesuniecia robocze narzedzia moga by¢ odczytane i ustawione w makrowyrazeniu. Pozwala
to programisci wstepnie ustawi¢ wspotrzedne na przyblizone lokalizacje, badz ustawi¢ wspétrzedne na
wartosci oparte na wynikach lokalizacji sygnatu pominiecia i obliczeniach. W razie odczytania dowolnego
przesuniecia, kolejka interpretacji antycypowania zostaje zatrzymana do czasu wykonania danego bloku.
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#5201-#5206 G52 X, Z,Y, A, B, CWartosci korekcji
#5221-#5226 G54 " " " " " " "
#5241-#5246 G55 " " " " " "
#5261-#5266 G56 " " " " " " "
#5281-#5286 G57 " " " " " " "
#5301-#5306 G5 " " " " " " !
#56321-#56326 G59 " " " " " " "
#7001-#7006 G110 X, Z,Y, A, B, CWartosci korekcji
#7021-#7026 " " " vt !
#7381-#7386 G129 X, Z,Y, A, B, CWartosci korekcji

Uzywanie zmiennych

Wszystkie zmienne sg wzorcowane znakiem numeru (nr), po ktérym nastepuje liczba dodatnia, np.: #1, #101,
oraz #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 ustawi¢ na warto$¢ 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¢ wykonywana poprzez umieszczenie liczby zmiennej w nawiasie #[<expression>].
Wyrazenie zostaje ocenione, zas wynik staje sie udostepniong zmienna. Dla przyktadu:

#1=3;

#[#1]=3.5 + #1;

Ustawia to zmienna nr 3 na wartos¢ 6.5.

Zmienne mozna umieszcza¢ w miejsce adresu kodu G, gdy "adres" odnosi sie do liter A..Z.

W bloku N1 GO X1.0; zmienne mozna ustawic¢ na nastepujgce wartosci: #7 = 0; #1 = 1.0; oraz zastgpic¢ blok:
N1 G#7 X#1;. Wartosci w zmiennych w czasie przebiegu sa uzywane jako wartosci adresowe.

ZASTEPOWANIE ADRESOW

Standardowa metodg ustawiania adreséw A-Z uktadu sterowania jest podawanie adresu, po ktérym
nastepuje liczba. Dla przyktadu: GO1 X1.5 Z3.7 F.02; ustawia adresy G, X, Z i F na - odpowiednio - 1, 1.5,
3.710.02, przez co uktad sterowania otrzymuje instrukcje wykonania ruchu liniowego, G01, do potozenia X =
1.5 Z = 3.7 przy predkosci posuwu wynoszacej 0.02 cala na obrét. Makro syntaktyka umozliwia zastgpienie
wartosci adresu dowolng zmienng lub wyrazeniem.

Poprzednia instrukcja moze byc¢ zastgpiona nastepujacym kodem:

#1=1;
#2 = .5;
#3 = 3.7;
#4 = 0.02;

G#1 X[#1+#2] Z#3 F#4; Dopuszczalna syntaktyka dla adresow A..Z (z wytaczeniem N lub O) wyglada
nastepujgco:

<adres><-><zmienne> A-#101
<adres>[<wyrazenie>] Z[#5041+3.5]
<adres><->[<wyrazenie>] Z-[SIN[#1]]

Jezeli wartos¢ zmiennej jest niezgodna z zakresem adresu, to wygenerowany zostanie standardowy alarm
uktadu sterowania. Dla przyktadu, nastepujacy kod wywotatby niewazny alarm kodu G, gdyz nie ma zadnego
kodu G143: #1 = 143; G#1;

W razie uzycia zmiennej lub wyrazenia zamiast wartosci adresu, wartos¢ zostaje zaokraglona do cyfry mniej
znaczacej. Jezeli nr 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 zastgpienia wartosci adresu zmienna nieokreslong, odniesienie do tego adresu zostanie
zignorowane. Dla przyktadu, jezeli #1 jest niezdefiniowane, to blok GO0 X1.0 Z#1; staje sie GO0 X1.0, nie
dochodzi do zadnego ruchu Z.
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Makroinstrukcje sg wierszami kodu, ktére 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 sterujace.
Funkcje i operatory sg uzywane w wyrazeniach do modyfikacji zmiennych lub wartosci. Operatory maja
kluczowe znaczenie dla wyrazen, podczas gdy funkcje utatwiajg prace programisty.

Funkcje

Funkcje sa wbudowanymi programami standardowymi, ktore sg dostepne dla programisty. Wszystkie
funkcje maja postaé <function_name> [argument]. Funkcje moga by¢ przekazywane do dowolnego
wyrazenia jako argumenty. Funkcje zwracajg zmiennopozycyjne wartosci dziesietne. W uktadzie sterowania
Haas dostepne sg nastepujace funkcje:

FUNKCJA ARGUMENT POWROTY
SIN[] Stopnie Dziesigtne
CO9[] Stopnie Dziesietne
TAN[] Stopnie Dziesigtne
ATAN[] Dziesietne Stopnie

SQRT[ ] Dziesietne Dziesietne
ABS[] Dziesietne Dziesigtne
ROUNDI ] Dziesietne Dziesigtne

FIX[ ] Dziesietne Liczba catkowita
ACOS[] Dziesietne Stopnie

ASIN[] Dziesietne Stopnie

#1 Liczba catkowita Liczba catkowita
DPRNT[ ] Tekst ASCII

Uwagi dot. funkcji

UWAGI

Sinus

Cosinus

Tangens

Arcus tangens

Taka sama jak FANUC
ATANI V/[1]

Pierwiastek kwadratowy
Wartosc¢ absolutna
Zaokraglenie wartosci dziesietnej
Obcig¢ utamek

Arcus cosinus

Arcus sinus

Kierunek zmiennej
Wyjscie zewnetrzne

Funkcja "zaokraglenie" funkcjonuje réznie, w zaleznosci od kontekstu. W razie uzycia w wyrazeniach
arytmetycznych, kazda liczba z czescig utamkowa wieksza niz lub réwng .5 zostaje zaokraglona do
najblizszej liczby catkowitej; w przeciwnym razie czes¢ utamkowa zostaje odcieta od liczby.

#H=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 adresow. Dla wymiardw metrycznych i katowych, doktadnosé do trzech miejsc
po przecinku jest ustawieniem domys$inym. Dla wymiaréw calowych, doktadnos$¢ do czterech miejsc po
przecinku jest ustawieniem domysinym. Adresy integralne, takie jak T, sg zaokrgglane normalnie.

#1=1.00333 ;
GO X[#1 + #1];

(X przesuwa sie do 2.0067) ;
GO X[ ROUND[ #1]+ ROUND[ #11];
(X przesuwa sig do 2.0066) ;

GOC[#1 +#1];
(O$ przesuwa sie

do 2.007) ;

GO C[ ROUND[ #1 ]+ ROUND[ #111;

(O$ przesuwa sie

do 2.006) ;

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.
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Operatory
Operatory mozna sklasyfikowac jako: Operatory arytmetyczne, Operatory logiczne oraz Operatory Boole'a.

Operatory arytmetyczne sktadaja sie ze zwyktych operatoréw jednosktadnikowych i binarnych. Sa to:

+ - Jednosktadnikowy plus +1.23

- - Jednosktadnikowy minus  -[COS[30]]
+ - Dodatek binarny #1=#1+5

- - Odejmowanie binarne #1=#1-1

* - Mnozenie #1=H#2"#3

/ - Dzielenie #1=H#2/4

MOD - Reszta #1=27 MOD 20

(nr 1 zawiera 7)

Operatory logiczne sa operatorami, ktdre pracuja na binarnych wartosciach bitowych. Makrozmienne sa
liczbami zmiennopozycyjnymi. W razie uzycia operatoréw logicznych w makrozmiennych, zastosowana
zostanie tylko czesc liczby zmiennopozycyjnej bedaca licza catkowitg. Operatory logiczne to: LUB - logicznie
LUB dwie wartosci wspdlnie, XOR - wytgcznie LUB dwie wartosci wspolnie, AND - logicznie AND dwie
wartosci wspdlnie

#1=1.0; 0000 0001
#2=2.0; 0000 0010

#3=#1 OR #20000 0011 W tym przypadku, zmienna nr 3 bedzie zawierac 3.0 po
operacji OR.

#1=5.0;

#2=3.0;

IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTO1 W tym miejscu ukfad sterowania przejdzie do bloku 1, gdyz

nr1 GT 3.0 wylicza do 1.0, zas nr 2 LT 10 wylicza do 1.0, w
zwigzku z czym 1.0 AND 1.0 jest 1.0 (prawda) - nastepuje
GOTO.

Nalezy zachowac¢ ostroznos¢ podczas uzywania operatoréw logicznych, aby osiagna¢ pozadany wynik.

Operatory Boole'a zawsze wyliczajg do 1.0 (prawda) lub 0.0 (fatsz). Istnieje sze$¢ operatoréw Boole'a.
Te operatory nie sg ograniczone do wyrazen warunkowych, ale najczesciej sa stosowane wtasnie w
wyrazeniach warunkowych. Sg to:

EQ - Réwny

NE - Nie réwny

GT - Wigkszy niz

LT - Mniejszy niz

GE - Wiekszy niz lub Rowny
LE - Mniejszy niz lub Rowny

Ponizej podano cztery przyktadu uzycia operatoréw Boole'a oraz operatoréow logicznych:

Przykiad Wyjasnienie

IF [#1 EQ 0.0] GOTO100; Przejs¢ do bloku 100, jezeli warto$¢ w zmiennej nr 1 jest rowna 0.0.
WHILE [#101 LT 10] DO1; Gdy zmienna nr 101 jest mniejsza niz 10, powtérzy¢ petle DO1..END1.
#1=[1.0 LT 5.0]; Zmienna nr 1 jest ustawiona na 1.0 (TRUE).

IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTO1 Jezeli zmienna nr 1 logicznie AND zmienna nr 2 jest rowna wartosci w nr

3, to ukfad sterowania przeskakuje do bloku 1.

Wyrazenia

Wyrazenia definiuje sie jako dowolng sekwencje zmiennych i operatoréw w nawiasach kwadratowych "["
oraz "|". Istniejg dwa zastosowania wyrazen: wyrazenia warunkowe i wyrazenia arytmetyczne. Wyrazenia
warunkowe dajg wartosci fatszywe (0.0) lub prawdziwe (wszelkie wartosci niezerowe). Wyrazenia
arytmetyczne wykorzystujg operatory arytmetyczne oraz funkcje do ustalania wartosci.
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Wyrazenia warunkowe

W ukfadzie sterowania Haas, Wszystkie wyrazenia ustawiajg wartos¢ warunkowa. Ta wartos¢ jest albo 0.0
(fatszywa), albo niezerowa (prawdziwa). Kontekst, w jakim wyrazenie jest uzyte, okresla czy wyrazenie jest
wyrazeniem warunkowym. Wyrazenia warunkowe sg uzywane w instrukcjach IF oraz WHILE, a takze w komendzie
M99. Wyrazenia warunkowe moga korzystac¢ z operatoréw Boole'a do oceny sytuacji prawdy lub fatszu.

Konstrukcja warunkowa M99 jest unikalna dla uktadu sterowania Haas. Bez makr, M99 w uktadzie sterowania
Haas moze rozgatezi¢ sie bezwarunkowo do dowolnego wiersza w biezacym podprogramie standardowym
poprzez umieszczenie kodu P w tym samym wierszu. Dla przyktadu: N50 M99 P10; rozgatezia sie do wiersza N10.
Nie zwraca kontroli do wywotujgcego podprogramu standardowego. Gdy makra sa uruchomione, M99 mozna
uzy¢ z wyrazeniem warunkowym do rozgateziania warunkowego. Aby wykonac rozgatezienie, gdy zmienna nr 100
jest mniejsza niz 10, nalezatoby zakodowac powyzszy wiersz nastepujgce: 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, warunkowag M99 mozna zastgpi¢: N50 IF [#100 LT 10] GOTO10;

Wyrazenia arytmetyczne

Wyrazenie arytmetyczne to takie, ktore wykorzystuje zmienne, operatory lub funkcje. Wyrazenie
arytmetyczne zwraca wartosc¢ i jest uzywane z reguty - ale nie tylko - w instrukcjach przypisania. Przyktady
wyrazen arytmetycznych:

#101=#145"#30;
#1=H#141;
X[#105+COS[#101]);
#[#2000+#13]=0;

Instrukcje przypisania

Instrukcje przypisania pozwalajg programiscie modyfikowac zmienne. Format instrukcji przypisania to:
<wyrazenie>=<wyrazenie> Wyrazenie po lewej stronie znaku réwnosci musi zawsze odnosic sie do
makrozmiennej, posrednio lub bezposrednio. Ponizsze makro inicjalizuje sekwencje zmiennych do dowolnej
wartosci. W tym przypadku uzyte zostajg zaréwno 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¢ uktadu);

#3000=2 (Wielkos¢ 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 zestawdw 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 pozwalaja programiscie wykonywac rozgatezienia, zaréowno warunkowe, jak i
bezwarunkowe. Dajg takze mozliwos¢ powtdrzenia odcinka kodu opartego na warunku.

Rozgatezianie bezwarunkowe (GOTONnNnn oraz M99 Pnnnn) - W uktadzie sterowania Haas dostepne sa dwie
metody bezwarunkowego rozgateziania. Rozgatezienie bezwarunkowe jest zawsze rozgatezieniem do okreslonego
bloku. M99 P15 rozgatezia si¢ 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.
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Rozgatezienie wyliczone (GOTO#n oraz GOTO [expression]) - Rozgatezienie wyliczone pozwala
programowi przekazac kontrole do innego wiersza kodu w tym samym podprogramie. Blok mozna wyliczyc,
gdy program jest uruchomiony, za pomocg 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 ukfad sterowania podejmie probe przeniesienia
do bloku zawierajgcego N4. Jezeli nr 1 zawiera 4.5, to wykonanie przeniesie do bloku zawierajagcego N5.
Ponizszy szkielet kodéw mozna opracowac w celu wygenerowania programu dodajgcego numery seryjne do
czesci:

09200 (Wygrawerowac cyfre w biezacej lokalizaciji.)

(D = Cyfra dziesigtna do wygrawerowania);
IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO99;

#3000=1 (Niewazna cyfra)

i\l99

#7=FIX[#7] (Obcigc¢ kazda czesc utamkowa) ;
,GOTO#7 (Teraz wygrawerowac cyfre) ;

i\lO (Wykonac cyfre zero)

i\./.l99

i\l‘l (Wykonag cyfre jeden)

i\/l99

i\12 (Wykona¢ cyfre dwa)

iitp. )

W powyzszym podprogramie standardowym, cyfra pie¢ zostataby wygrawerowana nastepujacym
wywotaniem: G65 P9200 D5;

Wyliczone GOTOs wykorzystujace wyrazenie mogtyby zosta¢ uzyte do przetwarzania rozgatezionego w
oparciu o wyniki odczytow wejs¢ sprzetowych. Przyktad wygladatby nastepujaco:

GOTO[[#1030*2]+#1031]  ;
NIE (1030=0, 1031=0) ;

M99;
N1 (1030=0, 1031=1) ;

M99;
N2 (1030=1, 1031=0) ;

M99;
N3 (1030=1, 1031=1) ;
M99;

W razie odczytu, wejscia dyskretne zawsze zwracajg 0 lub 1. GOTO[wyrazenie] rozgatezi sie do
odpowiedniego kody G w zaleznosci od stanu dwdch wejs¢ dyskretnych nr 1030 oraz nr 1031.
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Rozgatezienie warunkowe (IF oraz M99 Pnnnn)

Rozgatezienie warunkowe pozwala programowi przekazac kontrole innemu odcinkowi kodu w tym samym
podprogramie standardowym. Rozgatezienie warunkowe moze byc¢ uzyte wytgcznie 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 wykorzystujgcym ktérykolwiek z szesciu
operatorow Boole'a: EQ, NE, GT, LT, GE lub LE. Nawiasy otaczajgcy wyrazenie sa obowigzkowe. Nie ma
potrzeby uwzglednienia tych operatoréw w uktadzie sterowania Haas. Dla przyktadu: IF [nr 1 NE 0.0] GOTO5;
mogtoby rowniez mie¢ postac: IF [nr 1] GOTOS5;

W tej instrukcji, jezeli zmienna nr 1 zawiera wartosc inng niz 0.0, bgdz wartos¢ nieokreslong nr 0, to nastapi
rozgatezienie do bloku 5; w przeciwnym razie wykonany zostanie nastepny blok.

W uktadzie sterowania Haas, wyrazenie warunkowe moze rowniez by¢ uzyte z formatem M99 Pnnnn. Dla
przyktadu: GO X0 Z0 [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 przenosnosc.

Wykonanie warunkowe (IF, TO)
Instrukcje sterujgce moga rowniez by¢ wykonywane za pomoca konstrukcji IF, TO. Format to 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],
TO nr 590=0.0 ;

Zmienna nr 590 jest ustawiona na zero, gdy wartos¢ nr 590 przekracza 100.0. W uktadzie sterowania Haas,
jezeli element warunkowy wyliczy na fatsz (0.0), to pozostata czes¢ bloku IF jest ignorowana. Oznacza to, ze
instrukcje sterujgce moga rowniez by¢ uwarunkowane, w zwigzku z czym mozna by napisac, przyktadowo:
IF [nr 1 NE nr 0], TO G1 X nr 24 Z nr 26 F nr 9;. Powoduje to wykonanie ruchu liniowego tylko wéwczas,
gdy zmiennej nr 1 zostata przypisana wartos¢. 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 réwna 180, to nalezy ustawi¢ zmienng nr 101
na zero i powroci¢ od podprogramu standardowego.

Ponizej podano przyktad instrukcji "IF", ktora rozgatezia sie, jezeli zmienna zostata zainicjowana do zawarcia
dowolnej wartosci. W przeciwnym razie przetwarzanie jest kontynuowane i nastepuje wygenerowanie alarmu.
Nalezy pamietac, ze w razie wygenerowania alarmu, wykonywanie programu zostaje zatrzymane.

N1 IF [nr ONE nr 0] GOTO3 (TESTOWAC NA WARTOSC W F);
N2 nr 3000 = 11 (BEZ PREDKOSCI POSUWU);
N3 (KONTYNUUJ);

Powtoérzenie/Petlowanie (WHILE DO END)

Kluczowe znaczenie dla wszystkich jezykdéw programowania ma zdolnos¢ wykonywania sekwencji instrukciji
okreslong ilo$¢ razy lub petlowanie przez sekwencje instrukcji az do spetnienia okreslonego warunku.
Umozliwia to tradycyjne kodowanie G przy uzyciu adresu L. Podprogram standardowy moze by¢ wykonany
dowolng ilo$¢ razy za pomocg adresu L.

M98 P2000 L5;

Jest to ograniczone, gdyz nie mozna warunkowo zakonczy¢ wykonania podprogramu standardowego.
Makra zapewniajg elastycznos¢ z konstrukcjg WHILE-DO-END. Dla przyktadu:

WHILE [<wyrazenie warunkowe>] DOn;
<instrukcje>;
ENDn;
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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 nastepnej kolejnosci. "WHILE" (WHILE) mozna skroci¢ do "WH". Czes¢ DOn-ENDn instrukciji jest para
spasowang. Wartos¢ n to 1-3. Oznacza to, ze na jeden podprogram standardowy moga przypasc co
najwyzej trzy zagniezdzone petle. Gniazdo jest petla w petli

Chociaz zagniezdzanie instrukcji WHILE 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 pokonujac ograniczenie.

Jezeli w podprogramie standardowym znajduja sie dwie oddzielne petle WHILE, to moga one korzystac z
tego samego indeksu zagniezdzania. Dla przyktadu:

#3001=0 (ODCZEKAC 500 MILISEKUND);
WHILE [#3001 LT 500] DO1;
END1 ;

<Inne instrukcje>

#3001=0 (ODCZEKAC 300 MILISEKUND);
WHILE [#3001 LT 300] DOT;
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 pomocg GOTO sa dozwolone.

Petle nieskonczong mozna wykonac¢ poprzez wyeliminowanie WHILE oraz wyrazenia, przyktadowo:
DOf1;
<instrukcje>
END1 ;

Wykonuje do czasu nacisniecia klawisza Reset.

OSTRZEZENIE! Nastepujgcy kod moze byé¢ 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 Wywotanie makropodprogramu standardowego
G65 jest komenda wywotujaca podprogram standardowy z mozliwoscia przekazywania do niego
argumentéw. Format jest nastepujgcy: G65 Pnnnn [Lnnnn] [argumenty];

Wszystkie elementy napisane kursywa w nawiasach sa opcjonalne. Komenda G65 wymaga adresu P
odpowiadajgcego numerowi programu aktualnie znajdujgcego sie w pamieci uktadu sterowania. W razie
uzycia adresu L, makrowywotanie zostaje powtérzone okreslong ilos¢ razy. W przyktadzie 1, podprogram
standardowy 1000 zostaje wywotany raz bez przekazania warunkéw do podprogramu standardowego.
Wywotania G65 sg podobne do wywotan M98 (ale nie identyczne). Wywotania G65 moga by¢ zagniezdzane
9-krotnie, co oznacza, ze program 1 moze wywota¢ program 2, program 2 moze wywotaé program 3, zas
program 3 moze wywota¢ program 4.

Przyktad 1: G65 P1000; (Wywotanie podprogramu standardowego 1000 jako makra)
M30; (Zatrzymanie programu)
01000; (Makropodprogram standardowy)
M99; (Powrdt od makropodprogramu standardowego)

Utozsamianie
Utozsamianie to sposdb przypisania kodu G do sekwencji G65 P#####. Dla przyktadu: G65 P9010 X.5 Z.05
F.01 T1; mozna zapisac jako: G06 X.5 Z2.05 F.01 T1;.
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W tym przypadku nieuzywany kod G, G06, zastgpit G65 P9010. Aby powyzszy blok mégt funkcjonowac,
nalezy ustawi¢ parametr skojarzony z podprogramem standardowym 9010 na 06 (parametr 91). Nalezy
zauwazyc, ze nie ma mozliwosci utozsamienia GO0 i G65. 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 wyszczegdlniono parametry Haas, ktdre sg zarezerwowane dla utozsamiania makropodprogramow
standardowych.

Utozsamianie kodu G Utozsamianie kodu M
Parametr Haas Kod O Parametr Haas Makrowywotanie M
91 9010 81 9000
92 9011 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

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.

Makra zapewniajg dodatkowe mozliwosci komunikacji z urzadzeniami peryferyjnymi. Operator moze wykonacé
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.

Wyjscie sformatowane
Instrukcja DPRNT pozwala programiscie przesyta¢ sformatowany tekst do portu szeregowego. Wszelki tekst
oraz dowolne zmienne mozna drukowa¢ do portu szeregowego. Posta¢ 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 ktdrej nastepuje format. Liczba zmienna moze by¢ dowolng makrozmienna.
Format [wf] jest wymagany i sktada sie z dwdch cyfr w nawiasie kwadratowym. Nalezy pamietac, ze
makrozmienne sg liczbami rzeczywistymi z czescig catkowita i czescig utamkowa. Pierwsza cyfra w formacie
oznacza taczna liczbe miejsc zarezerwowanych w wyjsciu dla czesci catkowitej. Druga cyfra oznacza taczng
liczbe miejsc zarezerwowanych dla czesci utamkowej. £aczna liczba miejsc zarezerwowanych dla wyjscia nie
moze byc¢ réwna zero lub wieksza niz osiem. Tak wiec ponizsze formaty sg niedozwolone:

[00] [54] [45] [36] /* formaty niedozwolone */

Kropka dziesietna jest drukowana pomiedzy czescia 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 koricowe 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 sg spacje prowadzace. Jezeli
wartos¢ czesci catkowitej ma wigcej cyfr niz zarezerwowano, to pole zostaje rozszerzone, aby umozliwi¢
wydruk tych cyfr.

Po kazdym bloku DPRNT zostaje wystany powrét san.
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DPRNT][ ] Przyktady

Kod Wyijscie
N1  #1=1.5436;
N2 DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ; X1.5436 Z 1.544 T 1
N3 DPRNT[***ZMIERZONA*SREDNICA*WEWN ETRZNA™*]; ZMIERZONA SREDNICA WEWN ETRZNA
N4 DPRNT[]; (bez tekstu, tylko powrot 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
ostroznos¢ co do miejsc pojawienia sie instrukcji DPRNT w programie, zwtaszcza jezeli zamierz wykonac
wydruk.

G103 jest przydatna do ograniczania antycypaciji. Jezeli operator chce ograniczy¢ interpretacije
antycypowania do jednego bloku, to powinien doda¢ ponizszg komende na poczatku programu:
(Faktycznym skutkiem jest antycypowanie dwublokowe: G103 P1;). Aby anulowac limit antycypaciji, nalezy
zmieni¢ komende na G103 PO. Nie mozna uzy¢ G103 przy aktywnej kompensac;ji frezu.

Edycja
Btednie skonstruowane lub niewtasciwie umieszczone makroinstrukcje powoduja wygenerowanie alarmu.
Zachowag ostroznosc¢ podczas edycji wyrazen; nawiasy muszg by¢ zréwnowazone.

Funkcja DPRNT[ ] moze by¢ edytowana podobnie jak komentarz. Mozna jg usunac, przemiescic jako catg
pozycije, a takze edytowaé poszczegdlne pozycje w nawiasie. Zmienne odniesienia i wyrazenia formatu
musza by¢ modyfikowane jako cate jednostki. Jezeli operator chce zmienié¢ [24] na [44], to powinien
naprowadzi¢ kursor w taki sposob, aby podkresli¢ [24], wprowadzi¢ [44] i nacisnaé klawisz zapisu. Pamietac,
ze przez dtugie wyrazenia DPRNT[ ] mozna przechodzi¢ przy pomocy zdalnego regulatora.

Adresy z wyrazeniami moga by¢ nieco mylgce. W tym przypadku adres alfabetyczny jest samodzielny. Dla
przyktadu, ponizszy blok zawiera wyrazenie adresowe w X: G1 X [ COS[ 90 ] ] Z3.0; CORRECT

W tym przypadku, X i nawiasy sg samodzielne i moga by¢ edytowane jako oddzielne pozycje. Edycja

daje mozliwos$¢ usuniecia catego wyrazenia i zastgpienia go liczbg. G1 X 0 Z3.0; WRONG. Powyzszy blok
spowoduje wygenerowanie alarmu w czasie przebiegu. Prawidtowa forma wyglada nastepujaco: G1 X0 Z3.0;
CORRECT.

Nalezy pamietaé, 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 UKLADZIE STEROWANIA H

W niniejszym rozdziale wyszczegdlniono funkcje makro FANUC, ktére nie sa 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

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 biezacego bloku

#5101-#5106 Biezace odchylenie serwomotoru
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Nazwy dla zmiennych do celéw wyswietlania

ATAN [ /] Arcus tangens, wersja FANUC
BIN[] Konwersja z BIN na BCD

BCD [] Konwersja z BIN na BCD
FUP[] Obcig¢ utamek do gory

LN T[] Logarytm naturalny

EXP [] Eksponent podstawy E

ADP [] Zmiana skali VAR na cata liczbe
BPRNT []

Ponizsze moga by¢ uzyte jako alternatywne metody osiggnigcia tych samych wynikow dla kilku
niewykonanych funkcji 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 osiggnieciu korica programu, przeszukiwanie jest kontynuowane
od gory programu do napotkaniabiezgcego bloku.

PRZYKEADOWY PROGRAM WYKORZYSTUJACY MAKRA

Ponizszy przyktad spowoduje wyciecie rowka czotowego w czesci za pomoca prostych w edycji zmiennych.

%

00010 (MAKRO G74)

G50 S2000

G97 S1000 M03 T100

GO0 T101

#24 =13 (SREDNICA DRUGORZEDNA X)

#26 = 0.14 (GLEBOKOSC 2)

#23 = 0.275 (SZEROKOSC ROWKA X)

#20=0.125 (SZEROKOSC NARZEDZIA)

#22 = -0.95 (POLOZENIE POCZATKOWE 2)

#6 = -1. (FAKTYCZNA POWIERZCHNIA CZOLOWA 2)

#9 = 0.003 (PREDKOSC POSUWU IPR)

GOOX[NR24 +[NR23*2]-[NR20*2]]ZNR 126

G74U-[[NR23-NR20]*2]W-[NR26 +ABS[NR6-NR22]]K[NR20*0.75]I[NR20*0.9] FNR9
GO0 X0 Z0 T100

M30

%

Powierzchnia Narze

fowa Z :
Glebokosé Z = VL dzie

Srednica ‘ @‘)

drugorzedna X |
Szerokos¢ X G
(2) Polozenie poczgtkowe Z
— —Rowek

Szerokos¢ narzedzia = 0.125
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KODY G - FUNKCJE PRZYGOTOWAWCZE

Kody G stuzg do wydawania maszynie komend realizacji scisle okreslonych dziatan, przyktadowo
prostych ruchéw maszyny lub funkcji wiercenia. Moga one réwniez wydawac¢ komendy dotyczace bardzie;
skomplikowanych funkcji, zwigzanych z opcjonalnym oprzyrzadowaniem ruchomym i osia C.

Kody G sa podzielone na grupy. Kazda grupa kodéw zawiera komendy dotyczace $cisle 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 Kompensacji 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, Z w ten sposob, X-2. Z-4. ustawi potozenie maszyny za pomoca GOO.
(Nalezy pamietac, ze whasciwa technika programowania jest poprzedzenie wszystkich ruchéw kodem G).

Domysine kody G dla kazdej grupy sa przedstawione na ekranie Komend Biezacych. 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 dopodki nie zostanie wybrany inny kod G z tej samej
grupy. Niemodalny kod G wywiera wptyw wytacznie na wiersza, w ktérym sie znajduje; niemodalny kod
G z poprzedniego wiersza nie wptynie w zaden sposéb na nastepny wiersz programu. Kody grupy 00 sa
niemodalne; pozostate grupy sa modalne.

Uwagi dotyczace programowania
Kody G grupy 01 anulujg kody grupy 09 (cykle standardowe); dla przyktadu, jezeli cykl standardowy (od G73
do G89 wtgcznie) jest aktywny, to zastosowanie GO0 lub GO1 anuluje cykl standardowy.

Cykle standardowe

Cykl standardowy stuzy do uproszczenia programowania czesci. Cykle standardowe sa definiowane dla
najbardziej powszechnych, powtarzanych operacji osi Z, takich jak nawiercanie czy gwintowanie. Po
uaktywnieniu, cykl standardowy mozna anulowaé za pomocg G80. Po uaktywnieniu, cykl standardowy jest
wykonywany kazdorazowo po zaprogramowaniu ruchu osi X. Ruchy osi X sg wykonywane jako komendy
szybkie (G00), zas operacja cyklu standardowego jest wykonywana po ruchu osi X.

Korzystanie z cykli standardowych
Po zdefiniowaniu, modalne cykle standardowe sg wykonywane w osi Z dla kazdego potozenia osi X. Nalezy
zauwazy¢, ze zmiany potozenia osi X podczas cyklu standardowego sg wykonywane jako ruchy szybkie.

Przebieg cyklu standardowego zalezy od tego, czy operator wybierze ruch osi inkrementalny (U,W), czy tez
absolutny (X,2).

W razie wprowadzenia do bloku liczby petli (numer kodu Lnn), cykl standardowy zostanie powtérzony
zadang ilos¢ razy z ruchem inkrementalnym (U lub W) pomiedzy poszczegolnymi cyklami. Wprowadzi¢ liczbe
powtorzen (L) kazdorazowo, gdy wymagana jest operacja powtérzona; liczba powtdrzen (L) nie zostaje
zapamietana dla nastepnego cyklu standardowego.

Podczas cyklu standardowego nie nalezy stosowac kodow sterujgcych M dla wrzeciona.

Cykle standardowe z oprzyrzadowaniem ruchomym

Cykle standardowe G81, G82, G83, G85, G89 moga by¢ uzywane z oprzyrzadowaniem ruchomym.
Ten parametr uniemozliwia obrét wrzeciona gtéwnego podczas wykonywania jednego z ww. cykli
standardowych. W razie ustawienia tego bitu na "1", obowigzkiem uzytkownika bedzie aktywowanie
odpowiedniego wrzeciona przed wykonaniem cyklu standardowego; innymi stowy, niektére programy
musza byc¢ sprawdzone w celu ustalenia, czy jednoznacznie wtgczajg wrzeciono gtéwne, jeszcze
przed uruchomieniem cykli standardowych. Nalezy pamietac¢, ze G86, G87 i G88 nie mozna stosowac z
oprzyrzgdowaniem ruchomym.
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GO00 Ustawianie w ruchu szybkim (grupa 01)

*B Komenda ruchu osi B

*U Komenda ruchu inkrementalnego osi X
*W Komenda ruchu inkrementalnego osi Z
*X Komenda ruchu absolutnego osi X

*Z Komenda ruchu absolutnhego osi Z

*wskazuje opcje

Ten kod G 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 petng predkosciag szybka). Ten kod G jest modalny, przez co blok z GO0 powoduje, ze
wszystkie bloki nastepujace sa wykonywane z predkoscig szybka do czasu okreslenia innego kody grupy 01.

Uwaga dot. programowania: Na ogoét ruch szybki nie odbywa sie w linii prostej. Kazda okreslona os jest
przesuwana z ta sama predkoscig, ale wszystkie osie niekoniecznie zakoncza ruch w tym samym czasie.
Maszyna poczeka na zakonczenie ruchu przed uruchomieniem nastepnej komendy.

GO1 Ruch interpolacji liniowej (grupa 01)

F Predkosé¢ posuwu
*B Komenda ruchu osi B
*U Komenda ruchu inkrementalnego osi X
*W Komenda ruchu inkrementalnego osi Z
*X Komenda ruchu absolutnego osi X
*Z Komenda ruchu absolutnego osi Z
A Opcjonalny kat ruchu (uzywany tylko z jedng z osi X, Z, U, W)
,C Odlegtos¢ od srodka przeciecia, w ktérym rozpoczyna sie ukosowanie
,R Promien okregu

Ten kod G zapewnia ruch po linii prostej (liniowy) od punktu do punktu. Ruch moze odbywac sie na 1

lub 2 osiach. Wszystkie osie zaczynaja i koriczg ruch w tym samym czasie. Predkos¢ wszystkich osi jest
kontrolowana, co pozwala osiggna¢ zadang predkos¢ posuwu po faktycznej sciezce. Istnieje réwniez
mozliwos¢ wydania komendy osi C; zapewni to ruch spiralny. Predkos¢ posuwu osi C zalezy od ustawienia
srednicy osi C (ustawienie 102), ktére decyduje o ruchu spiralnym. Komenda adresu F (predkos¢ posuwu)
jest modalna i moze by¢ okreslona w poprzednim bloku. Jedynie okreslone osie sg przesuwane. Osie
pomocnicze B, U, V oraz W mozna rOdwniez przesunac za pomocg G01, ale tylko jedna oS jest poruszana na
raz (z wyjatkiem sytuacji, gdy U, Vi W sg uzywane z zaawansowana tadowarkg czesci (APL)).

Fazowanie i frezowanie narozy

Blok fazowania lub blok frezowania narozy mozna wprowadzi¢ automatycznie pomiedzy dwa bloki
interpolacji liniowej poprzez zadanie C (ukosowanie) lub R (frezowanie narozy). Za poczgtkiem bloku musi
nastepowac konczacy blok interpolaciji liniowej (pauza G04 moze przeszkadzac). Te dwa bloki interpolacii
liniowej okreslaja teoretyczny rég przeciecia. Jezeli blok rozpoczecia okresla K, to wartosé nastepujaca po K
jest odlegtoscia od rogu przeciecia, w ktérym rozpoczyna sie fazowanie, a takze odlegtoscia od tego samego
rogu, w ktérym fazowanie dobiega konca. Jezeli blok rozpoczecia okresla R, to wartos¢ nastepujaca po R
jest promieniem okregu stycznego z rogiem w dwéch punktach: w punkcie rozpoczecia tuku wstawianego
bloku frezowania naroza oraz w punkcie koncowym tego tuku. Moga wystepowac kolejne bloki z zadanym
fazowaniem lub frezowaniem narozy. Musi wystepowac ruch w obu osiach okreslonych przez wybrang
ptaszczyzne (dowolng aktywna ptaszczyzne X-Y (G17) X-Z (G18) lub Y-Z (G19). W razie frezowania tylko kata
90°, uzyta wartos¢ C mozna zastapic¢ wartoscia K.
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1. «— Frezowanie automatyczne
%
N9 00001 (Frezowanie automatyczne)
D+ N1 G50 S1500
N2 GO0 T101 G97 S500 M03
N3 G00 X0 Z0.25

4 N4 G01 Z0 F0.005
5 N5 G01 X0.50 K-0.050

N6 G01 Z-0.50
N7 GO1 X0.75 K-0.050

N8 G01 Z-1.0 10.050
N9 G01 X1.25 K-0.050
UKOS| N10G012z-1.5

X(U). 45° TYPU.05| N11G00 X1.520.25
A7 M30

%

Tz

» Z(W).K

Ponizsza syntaktyka kodu G automatycznie zawiera promien fazowania i frezowania narozy 45° pomiedzy
dwoma blokami interpolaciji liniowej, ktore przecinaja sie pod katem prostym (90 stopni).

Syntaktyka fazowania Syntaktyka frezowania narozy
GO01 X(U) x Kk GO1 X(U) x Rr

GO1 Z(W) z i GO01 Z(W) z Rr

Adresy

| = fazowanie, Z do X (kierunek osi X, +/-, wartos¢ "Promien")
K = fazowanie, X do Z (kierunek osi Z, +/-)
R = frezowanie narozy (kierunek osi X lub Z, +/-, warto$¢ "Promien")

UWAGA: A -30=A150; A-45=A135
GO01 Fazowanie z A

Podczas okreslania kata (A), wyda¢ komende ruchu tylko w jednej z innych osi (X lub Z); druga os jest obliczana
w oparciu o kat.

—~Posuw -
. T606
— —Ruch szybki - 7 G54:
L - MO03 S1500 G97;
Punkt  Fe—2— e G00 X5. Z0.1;
zakoriczenia | yin X0;
T ¢ U G01 Z0 F0.01;
G01 X4. Z0 F0.012; (punkt rozpoczecia)
o A=150 / ‘j@unkt X5. (punkt zakonczenia) A150. (kat do punktu zakonczenia);
Promien 2.5” 30° | rozpoczecia Z-2.;
l 12X30 | 1 X6.;
- | RN GG o G28;
M30;
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Frezowanie narozy

A

N9

A 4

)
T_, Z(W)

R 0.050

%

00005 (Automatyczne frezowanie narozy)
T101;

N1 G50 S1500;

N2 GO0 G97 S500 MO3;
N3 X0 Z0.25;

N4 G01 Z0 F0.005;

N5 G01 X0.5 R-0.050;
N6 G01 Z-0.50;

N7 G01 X0.75 R-0.050;
N8 G01 Z-1.0 R0.050;
N9 G01 X1.25 R-0.050;
N10 G01 Z-1.5;

N11 GO0 X1.5 Z0.25;
G28;

M30;

%

UWAGI: 1) Programowanie inkrementalne jest dostgpne w razie okreslenia Ub lub Wb
zamiast, odpowiednio, Xb lub Zb. Tak wiec czynnosci beda wygladac nastepujaco:
X(POS,,,... + ) = Ui, Z(POS,_,. . +K) = Wk, X(POS_, _ +1=Ur, Z(POS,_,. +N)=Wr.
2) POS,_,. .. wskazuje biezgce potozeniosi Xlub Z. 3) I, K oraz R zawsze okreslajg
wartos¢ promienia (warto$¢ programowania promienia).
Ukosowanie = Kod/Przyktad Ruch X3.57-05
1. Z+ do X+ X2.5 Z-2; X2.527-2;
G01 Z-0.510.1; G01 Z-0.6; 1
X3.5; X2.7 Z-0.5; /
X3.5; +
X2.5Z-2. <> 0.1
2.Z+doX-  X252-2; X2.5Z-2; > T
G01 zZ-0.51-0.1; G01 Z-0.6; > ¥
X1.5; X2.3 Z-0.5; 0.1
X1.5; '
38.Z-doX+  X157-05; X1.5Z-0.5 X1.52-:0.5
G01 Z-2.10.1; G01Z-1.9; X2.5Z2-2.
X2.5; X1.7 Z-2,
X2.5; \ 3
4.7- do X- X1.52Z-0.5; X1.5 Z-0.5;
G01 zZ-2. 1-0.1; G01 zZ-1.9; 0.1 [=> X1.52-0.5
X0.5; X1.3 Z-2. ‘ £
X0.5; !
4
0.1
X0.5 Z-2.
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Frezowanie
narozy

1. X- do Z-

2. X-do Z+

3. X+ do Z-

4. X+ do Z+

Frezowanie
narozy

1. Z+ do X+

2. Z+ do X-

3. Z- do X+

4. Z- do X-

Kod/Przyktad

X1.52-1;
G01 X0.5 K-0.1;
Z-2.;

X1.52-1;
G01 X0.5 K0.1;
Z0.;

X0.5 21,
G01 X1.5 K-0.1;
Z-2.;

X0.5Z-1;
G01 X1.5 KO0.1;
Z0.;

Kod/Przyktad

X2.272-2,;
G01 Z-1 R.1;
X3.;

X2.272-2,;
G01 Z-1. R-0.1;
X1.;

X2.7-1;
G01 Z-2. RO.1;
X3.;

X2.Z-1.;
G01 Z-2. R-0.1;
X1.;

Ruch

X1.52Z-1,;
GO01 X0.7;
X0.5Z-1.1;

Z-2. X0.5 Z-2.

X1.521;

G01 X0.7;

X0.5 Z-0.9;
Z0.;

X0.5Z-1;;

GO01 X1.3;

X1.52Z-11;
Z-2.

X0.5Z-1;;

G01 X1.3;

X1.5Z7-0.9;
Z0.;

Ruch

X2.72-2;

GO01 Z-1.1;

G03 X2.2 Z-1. RO.1;
GO01 X3.;

X2.72-2;

G01 Z-1.1;

G02 X1.8 Z-1 R0.1;
GO01 X1,;

X2.7Z-1;

GO01 Z-1.9;

G02 X2.2 Z-2. RO.1;
GO01 X3.;

X2.Z1;
G012-1.9.;
G03 X1.8 Z-2,;
GO01 X1.;

X3. Z-1.

R=0.1

X2.27-2.

N VWOV -

X1.Z1.

0.1 [<*=

X1.Z-2.

AN N o

X2.Z1.
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Frezowanie
narozy

1. X-do Z-

2. X-do Z+

3. X+ do Z-

4. X+ do Z+

Zasady:

1)
2)
3)
4)

Kod/Przyktad

X1.52-1;
G01 X0.5 K-0.1;
Z-2.;

X1.57-1;
G01 X0.5 K0.1;
Z0.;

X0.5 Z-1;
G01 X1.5 K-0.1;
Z-2.;

X0.5Z-1,;
G01 X1.5 KO0.1;
Z0.;

Ruch

X1.52Z-1,;

GO01 X0.7;

X0.5Z-1.1;
Z-2.

X1.521,

G01 X0.7;

X0.5 Z-0.9;
Z0.;

X0.5Z-1,;

GO01 X1.3;

X1.52Z-11;
Z-2.

X0.5Z-1;

G01 X1.3;

X1.5Z7-0.9;
Z0.;

X3.Z-2.

R=0.1

X2. 71

X1.272-2

Uzy¢ adresu K tylko z adresem X(U). Uzy¢ adresu | tylko z adresem Z(W).

Uzy¢ adresu R z X(U) lub Z(W), ale nie z oboma w tym samym bloku.

Nie uzywac | oraz K wspdlnie w tym samym bloku. Uzywajac adresu R, nie uzywag | lub K.
Nastepny blok musi by¢ kolejnym pojedynczym ruchem liniowym, ktoéry jest prostopadty do

poprzedniego.

5) Automatyczne fazowanie lub frezowanie narozy nie moze by¢ stosowane w cyklu gwintowania
lub w cyklu standardowym.
6) Promien fazowania lub frezowania musi by¢ na tyle maty, aby mogt zmiescic sie pomiedzy

przecinajgcymi sie liniami.

7) W trybie liniowym (G01), wzdtuz X lub Z powinien by¢ tylko pojedynczy ruch dla fazowania lub

frezowania narozy.

GO02 Ruch interpolacji kolistej CW / GO3 Ruch interpolacji kolistej CCW (grupa 01)

F
|
*K
*R
U
W
*X
*Z
C
R

Predkos¢ posuwu

Odlegtos¢ wzdtuz osi X do srodka kota
Odlegtos¢ wzdtuz osi Z do srodka kota

Promien tuku

Komenda ruchu inkrementalnego osi X
Komenda ruchu inkrementalnego osi Z
Komenda ruchu absolutnego osi X
Komenda ruchu absolutnego osi Z
Odlegtos¢ od srodka przeciecia, w ktérym rozpoczyna sie ukosowanie

Promien okregu

* wskazuje opcje

Te kody G sa uzywane do okreslania ruchu kolistego (CW lub CCW) osi liniowych (Ruch kolisty jest

mozliwy na osiach X i Z zgodnie z wyborem dokonanym w G18). Wartosci X i Z stuza do okreslania punktu
koncowego ruchu i moga korzystac¢ zarowno z ruchu absolutnego (U i W), jak i z ruchu inkrementalnego (X i
Z). Jezeli nie zostanie okreslona ani X, ani Z, to punkt koricowy tuku jest taki sam jak punkt rozpoczecia dla
odnosnej osi. Istniejg dwa sposoby okreslenia srodka ruchu kolistego; pierwszy korzysta z | lub K w celu
okreslenia odlegtosci od punktu rozpoczecia do srodka tuku; drugi korzysta z R do okreslenia promienia tuku
(maksymalnie 7740 cali).
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+X Tokarki
rewolwerowe
-Z +Z 7
Koniec Uruchomienig
-X
E—‘ -x
-Z +Z
Tokarki
+X stotowe Poczatek i koniec
Definicja osi G02

7

Punkt — . =warto$¢ R

9 Promien wklesty =
Promien czesci minus
promien narzedzia
G02 U.1376 W-.0688
R.0688(1.0688)

czenia Narzedzie
Promien .031

Punkt
rozpoczecia
Promien .100

Punkt
zakoniczenia

A

Promien
.100

: = wartos¢ R
rOZPOCZECia promiert wypukty =
Promien czesci minus
promien narzedzia
G02 U-.2624 W-.1312
R.1312(K-.1312)

Narzedzie
Promien .0312

Promien .100

\Promieh .0312

Narzedzie = warto$é R

Promien wklesty =
Promien czesci minus
Punkt Promien narzedzia
rozpoczecia

GO03 U.2624 W-.1312
R.1312(K-.1312)

Promieri .100

= wartos¢ R

Punkt Promien wklesty =
rozpoczecia Promier czesci minus
promien narzedzia

G03 U-.1376 W-.0688
R.0688(1-.0688)

G02

GO03

R stuzy do okreslania srodka kota. R to odlegtos¢ od punktu rozpoczecia do srodka kota. Gdy R jest
dodatnia, uktad sterowania generuje sciezke 180 stopni lub mniej; aby wygenerowacé promien powyzej 180
stopni, nalezy podac ujemng wartos¢ R. X lub Z sg wymagane w celu okreslenia punktu zakoriczenia, jezeli

nie jest on tozsamy z punktem rozpoczecia.

Ponizsza linia przetnie tuk wynoszacy mniej niz 180 stopni:

GO01 X3.0 Z4.0
G02 Z-3.0R5.0

| oraz K stuzg do okreslania srodka tuku. W razie uzycia | oraz K, nie mozna uzy¢ R. | lub K to podpisana
odlegtos¢ od punktu rozpoczecia do srodka okregu. W razie okreslenia tylko | lub tylko K, drugi parametr jest

przyjmowany jako zero.
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G04 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 zawierajgcy 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.

GO05 Precyzyjne sterowanie ruchem wrzeciona (grupa 00)

R Ruch katowy wrzeciona, w stopniach.
F Predkos¢ posuwu srodka narzedzia, w calach na minute.
*U Komenda ruchu inkrementalnego osi X.
*W Komenda ruchu inkrementalnego osi Z.
*X Komenda ruchu absolutnhego osi X.
*Z Komenda ruchu absolutnhego osi Z.

* wskazuje opcje
Ten kod G stuzy do okreslania ruchu precyzyjnego wrzeciona.

Predkos¢ wrzeciona jest ustalana poprzez odniesienie do najwiekszej wartosci osi X napotkanej podczas
ciecia.

Najwieksza wartos¢ posuwu na obrét, jaka moze by¢ okreslona, to w przyblizeniu 14.77. Oznacza to, ze
ruchy G5 z matymi ruchami R wzgledem ruchéw X lub Z nie zadziataja. Dla przyktadu, ruch R wynoszacy 1.5
stopnia, najwiekszy ruch X lub Z, jaki mozna okresli¢, to 14.77 * 1.5 / 360 = .0615 cala. | odwrotnie - ruch X
lub Z wynoszacy .5 cala musi mie¢ zakres (ruchu) R wynoszacy co najmniej .5 * 360 / 14.77 = 12.195 stopnia.

Przyktad prostej szczeliny czotowej z GO5

(Zatozy¢, ze otwor prowadzacy zostat juz nawiercony)
N1T303 (mata frezarka wykanczajgca)

N2M19 (Orientacja wrzeciona)

N3G00 20.5

N4GO00 X1.

N5M133 P1500

N6G98 G1 F10. Z-.25 (Wprowadzenie do otworu wstepnie
nawierconego)

N7G05 R90. F40.(Wykonac szczeling)

N8GO01 F10. Z0.5 (Wycofad)

N9M135

N10 G99 G28 U0 WO

N1 T303 (mata frezarka wykanczajaca)

N2M19

N3G00 Z-.25

N4GO00 X2.5 (Podejscie do materiatu o Srednicy 2”)
N5M133 P1500

N6G98 GO1 X1.5 F40. (Cigcie do szczytu krzywki)
N7G05 R215. X.5 F40. (Ciecie przy krzywce)
N8GO01 X2.5 F40. (Cigcie poza krzywke)

NI9M135

N10G99 G28 U0 WO
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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 przesuniec (grupa 00)
G10 pozwala programisci ustawiac¢ przesuniecia w programie. Uzycie G10 zastepuje reczne wprowadzanie
przesunie¢ (np. dtugosci i Srednicy narzedzia, a takze przesunie¢ wspotrzednych roboczych).

L wybiera kategorie przesuniecia.
L2 Pochodzenie wspotrzednych roboczych dla COMMON oraz G54-G59
L10 Przesunigcie geometrii lub zmiany potozenia
L1 lub L11 Zuzycie narzedzia
L20 Dodatkowe pochodzenie wspotrzednych roboczych dla G110-G129

P Wybiera $cisle okreslone przesuniecie.
P1-P50 Wzorcuje przesuniecia geometrii, zuzycia lub robocze (L10-L11)
P51-P100 Wzorcuje przesuniecia zmiany potozenia (YASNAC) (L10-L11)
PO Wzorcuje przesuniecie wspotrzednych roboczych COMMON (L2)
P1-P6 G54-G59 Wzorcuje wspétrzedne robocze (L2)
P1-P20 G110-G129 Wzorcuje wspdtrzedne dodatkowe (L20)
P1-P99 G154 P1-P99 Wzorcowanie wspotrzednych dodatkowych (L20)

Q Wyimaginowany kierunek naktadki ostrza noza

R Promien koncéwki narzedzia
*U llos¢ inkrementalna do dodania do przesuniecia osi X
*W llos¢ inkrementalna do dodania do przesuniecia osi Z
*X Przesuniecie osi X
*Z Przesuniecie osi Z

* wskazuje opcje

Przyktadowe programy

G10 L2 P1 W6.0 (Przesunac¢ jednostki wspotrzednych G54 6.0 w prawo);

G10 L20 P2 X-10.Z-8. (Ustawi¢ wspotrzedna robocza G111 na X-10.0, Z-8.0);
G10 L10 P5 R.032 (Ustawi¢ geometrig przesuniecia narzedzia nr 5 na .032);
G10 L10 P5 R.0625 (Ustawi¢ promien narzedzia nr 5 na 1/16");

G14 Zamiana subwrzeciona / G15 Anuluj (grupa 17)

G14 powoduje, ze subwrzeciono staje sie wrzecionem gtéwnym i reaguje na komendy normalnie dotyczace
wrzeciona gtownego. Dla przyktadu, M03, M04, M05 i M19 wptywaja na subwrzeciono, zas M143, M144,
M145 i M119 generujg alarm. Nalezy pamigtac, ze G50 ograniczy predkosc¢ subwrzeciona, zas G96

ustawi wartos¢ posuwu powierzchniowego subwrzeciona. Te kody G reguluja predkos¢ subwrzeciona,

gdy nastepuje ruch w osi X. GO1 "Feed Per Rev" (posuw na obr./min.) wykonuje posuw w odniesieniu do
subwrzeciona.

Komenda G14 automatycznie aktywuje zabezpieczanie danych osi Z. Jezeli dane osi Z zostaty juz
zabezpieczone (ustawienie 47 lub G101), to funkcja zabezpieczania danych zostanie anulowana. G14 jest
anulowane przez G15, przez M30, po osiagnieciu korica programu, a takze poprzez nacisniecie "Reset".

G17 Ptaszczyzna XY
Ten kod wskazuje sterownikowi, ze zaprogramowany ruch kolisty G02 i GO3 zostanie wykonany w
ptaszczyznie XY. Ptaszczyzna G17 jest rownolegta do osi Xi Y.

Kod G17 obstuguje przeksztatcanie z uktadu ortokartezjariskiego na uktad biegunowy G112. Kody wyboru
ptaszczyzny sa modalne i obowigzujg do chwili wyboru innej ptaszczyzny.

Programowanie kompensaciji promienia koricéwki narzedzia G41 lub G42 jest mozliwe za pomocg G112 oraz
w ptaszczyznie G17.
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G18 Wyboér ptaszczyzny ZX (grupa 02)
Ten kod wskazuje sterownikowi, ze zaprogramowany ruch kolisty G02 i GO3 zostanie wykonany w
ptaszczyznie ZX. Plaszczyzna G18 jest réwnolegta do osi Z i X.

G18 jest ptaszczyzng domysing po wigczeniu zasilania tokarki HAAS. Kody wyboru ptaszczyzny sg modalne i
obowigzujg do chwili wyboru innej ptaszczyzny.

G19 Plaszczyzna YZ (grupa 02)

Ten kod wskazuje sterownikowi, ze zaprogramowany ruch kolisty G02 i GO3 zostanie wykonany w
ptaszczyznie YZ. Ptaszczyzna G19 jest rownolegta do osi Y i Z. Kody wyboru ptaszczyzny sa modalne i
obowigzujg do chwili wyboru innej ptaszczyzny.

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 Powrét do potozenia zerowego maszyny, ustawi¢ opcjonalny G29 Punkt odniesienia
(grupa 00)

Kod G28 stuzy do przywracania wszystkich osi do potozenia zerowego maszyny, chyba ze os (lub osie)
zostanie okreslona, a wowczas tylko ta os (lub osie) zostaje przywrdcona do potozenia zerowego maszyny.
G28 anuluje przesuniecia dtugosci narzedzia dla nastepujacych wierszy kodu.

G29 Powroét od punktu odniesienia (grupa 00)

Kod G29 jest uzywany do przesuwania osi do Scisle 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 Funkcja "pomin" (Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy) (grupa 00)

F Predkos¢ posuwu
*U Komenda ruchu inkrementalnego osi X
W Komenda ruchu inkrementalnego osi Z

X Komenda ruchu absolutnego osi X

4 Komenda ruchu absolutnego osi Z

A Komenda ruchu absolutnego osi A

B Komenda ruchu absolutnego osi B

C Komenda ruchu absolutnego osi C

* wskazuje opcje

Ten kod G przesuwa osie do zaprogramowanego potozenia. Dotyczy on tylko bloku, w ktérym okreslono
G31. Zadany ruch zostaje rozpoczety i trwa do osiggniecia potozenia lub do chwili otrzymania sygnatu
(sygnatu pominiecia) przez sonde. Uktad sterowania wydaje sygnat dzwiekowy po osiggnieciu korica ruchu.

Nie uzywac kompensaciji frezu z G31. Patrz takze M78 i M79.

G32 Przycinanie gwintu (grupa 01)
F Predkosé¢ posuwu
Q Kat gwintu rozpoczecia (opcja) Patrz przyktad na nastepnej stronie.
U/W  Komenda inkrementalnego ustawiania osi X/Z (Wartosci inkrementalne gtebokosci gwintu musza
by¢ zdefiniowane przez uzytkownika)
X/Z Komenda absolutnego ustawiania osi X/Z (Wartosci gtebokosci gwintu muszg by¢ zdefiniowane
przez uzytkownika)

UWAGA: Predkos$¢ posuwu jest rownowazna skokowi gwintu. Nalezy okresli¢ ruch dla
przynajmniej jednej osi. Gwinty stozkowe majag skok zaréwno w X, jak i Z. W tym
przypadku predkos¢ posuwu nalezy ustawi¢ na wartos¢ wiekszego skoku. G99
(Posuw na obrét) musi by¢ aktywny.
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Gwinty proste Gwinty stozkowe

LZT E=O LZT

Lz = Prowadzenie wzdtuz
0Si Z

=il

Lx = Prowadzenie wzdtuz osi
X (warto$¢ promienia)

G832 rdzni sie od innych cykli przycinania gwintow tym, ze stozkowatosc i/lub skok moga zmieniac sie

G32 Definicja skoku (predkosci posuwu) dla gwintow prostych i stozkowych

nieprzerwanie na catej dtugosci gwintu. Ponadto na koniec operacji gwintowania nie jest wykonywany zaden
automatyczny powrét do potozenia.

Przy pierwszym wierszu bloku kodu G32, posuw osi jest synchronizowany z sygnatem obrotu kodera wrzeciona.
Ta synchronizacja obowigzuje dla kazdego wiersza w sekwencji G32. Istnieje mozliwos¢ anulowania i przywotania

G832 bez utraty pierwotnej synchronizaciji. Oznacza to, ze przejscia wielokrotne beda nadazac dokfadnie za
poprzednig $ciezkg narzedzia (Faktyczne obr./min. wrzeciona muszg byc¢ identyczne pomiedzy przejsciami).

UWAGA:

Single Block Stop (zatrzymanie bloku pojedynczego) i Feed Hold (zatrzymanie
posuwu) zostajg odroczone do ostatniego wiersza w sekwencji G32. Feed Rate
Override (sterowanie reczne predkoscia posuwu) jest ignorowane, gdy G32
jest aktywne, Actual Feed Rate (faktyczna predkos¢ posuwu) zawsze wyniesie
100% zaprogramowanej predkosci posuwu. M23 i M24 nie maja zadnego
wptywu na operacje G32, uzytkownik musi w razie potrzeby zaprogramowaé
fazowanie. G32 nie mozna uzywac z zadnymi cyklami standardowymi kodow G
(np. G71). Nie zmienia¢ predkosci obr./min. podczas gwintowania.

OSTRZEZENIE! G32 jest modalny. Zawsze anulowaé¢ G32 innym kodem G z grupy 01 na

zakonczenie operacji gwintowania. (kody G grupy 01: GO0, GO1, G02,
G083, G32, G90, G92 i G94)

N6 (F)
! !
N5 1
N4 N3 !
N2 N1 :
© |--= Ruch szybki
<—— Posuw
T T 7 a Sciezka zaprogramowana
(S) Potozenie poczatkowe
(F) Potozenie zakoriczenia
Cykl przycinania gwintu "prosto do wrzeciona”
UWAGA: Przyktad ma jedynie charakter informacyjny, do faktycznego przyciecia gwintéw
sg z reguly wymagane przejscia wielokrotne.
G32 Przykiadowy program Uwagi

G97 S400 M03
N1 GO0 X0.25 Z0.1

N3 X0.455 Z-0.585

anulowanie statej predkosci powierzchniowe))
Ruch szybki do punktu rozpoczecia)

(
(

N2 G32 Z-0.26 F0.065 (gwint prosty, skok(Lz) = 0.065)
(

gwint prosty przechodzi w gwint stozkowy)
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N4 Z-0.9425 (gwint stozkowy przechodzi z powrotem do gwintu prostego)
N5 X0.655 Z-1.0425 (ucieczka przy 45 stopniach)

GO00 X1.2 (ruch szybki do potozenia zakoriczenia, anulowanie G32)
G00 Z0.1

Przyktad opcji Q:

G32 X-1.99 Z-2. Q60000 FO0.2; (ciecie 60 stopni)

G32 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2; (ciecie 120 stopni)

G32 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2; (ciecie 270.123 stopni)

Ponizsze zasady majg zastosowanie dla uzywania Q:

1. Kat rozpoczecia Q nie jest wartoscig modalna. Nalezy go okresla¢ kazdorazowo przed uzyciem. W razie
nie okreslenia wartosci, zaktadany jest kat zerowy (0).

2. Kat inkrementu gwintowania wynosi 0.001 stopnia. Nie uzywac kropki dziesietnej. Kat 180° nalezy podac
jako Q180000, zas kat 35° jako Q35000.

3. Kat Q nalezy wprowadzi¢ jak wartos¢ dodatnig z przedziatu 0 - 360000.

G40 Anulowanie kompensaciji ostrza narzedzi (grupa 07)

*X Lokalizacja absolutna celu odejscia osi X
4 Lokalizacja absolutna celu odejscia osi Z
*U Odlegtosc¢ inkrementalna osi X do celu odejscia
"W Odlegtosc¢ inkrementalna osi Z do celu odejscia

* wskazuje opcje

G40 anuluje G41 lub G42. Zaprogramowanie Txx00 takze anuluje kompensacje ostrza narzedzia. Nalezy
anulowac¢ kompensacje ostrza narzedzia przed zakoriczeniem programul.

Odejscie narzedzia z reguty nie odpowiada punktowi na czesci. W wielu przypadkach moze wystgpic
niedostatecznie lub nadmiernie gtebokie ciecie.

LNaci@cie dolne
w tym miejscu

G40

G41 Kompensacja ostrza narzedzia (TNC) w lewo / G42 TNC w prawo (grupa 07)

G41 lub G42 stuzg do wyboru kompensacji ostrza narzedzia. G41 przesuwa narzedzie w lewo od
zaprogramowanej sciezki w celu skompensowania rozmiaru narzedzia i vice versa dla G42. Przesuniecie
narzedzia nalezy wybra¢ za pomoca kodu Tnnxx, gdzie xx odpowiada przesunigeciom, ktére maja by¢ uzyte z
narzedziem.
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G50 Ustawianie przesunigcia wspotrzednej globalnej FANUC, YASNAC (grupa 00)
llos¢ inkrementalna i kierunek do przesuniecia wspotrzednej globalnej X.

Absolutne przesuniecie wspotrzednej globalne;.

llos¢ inkrementalna i kierunek do przesuniecia wspotrzednej globalnej Z.

Absolutne przesuniecie wspotrzednej globalne;.

Predkos¢ blokowania wrzeciona na okreslong wartosé

Zastosuje przesuniecie zmiany potozenia narzedzia (YASNAC)

40ONSXC

G50 moze wykonywac szereg roznych funkcji. Moze on ustawia¢ wspotrzedna globalng, przesuwac
wspotrzedng globalna, a takze ograniczac predkos¢ wrzeciona do wartosci maksymalnej. Patrz rozdziat
"Uktady wspotrzednych i przesuniecia” w celu uzyskania doktadniejszych informaciji.

Aby ustawi¢ wspétrzedna globalng, zada¢ G50 z wartoscig X lub Z. Obowigzujgca wspotrzedna stanie sie
wartoscig okreslong w kodzie adresowym X lub Z. Uwzgledniona zostanie biezaca lokalizacja maszyny,
przesuniecia robocze i przesuniecia narzedzi. Wspétrzedna globalna zostanie obliczona i ustawiona.

Przyktad: G50 X0 Z0 (Obowigzujace wspotrzedne sg teraz ustawione na zero);

Aby przesunac¢ uktad wspotrzednej globalnej, okresli¢ G50 z wartoscig U lub W. Uktad wspétrzednej
globalnej zostanie przesuniety o ilos¢ i w kierunku okreslonym w U lub W. Wyswietlona biezgca
obowigzujgca wspoétrzedna zmieni sie o te ilos¢ w przeciwnym kierunku. Ta metoda jest czesto stosowana
do umieszczania potozenia zerowego czesci poza komoérka robocza.

Przyktad: G50 W-1.0 (Faktyczne wspotrzedne zostang przesuniete w lewo 1.0);

Aby ustawi¢ przesuniecie wspotrzednych roboczych typu YASNAC, okreslic G50 za pomoca wartosci T
(ustawienie 33 musi by¢ ustawione na YASNAC). Wspotrzedna globalna zostaje ustawiona na wartosci X i

Z na stronie "Tool Shift Offset" (przesuniecie zmiany potozenia narzedzia). Wartosci dla kodu adresowego

T to Txxyy, gdzie xx miesci sie w przedziale od 51 do 100, zas yy miescie sie w przedziale od 00 do 50. Dla
przyktadu, T5101 okresla wskaznik przesunigcia narzedzia 51 i wskaznik zuzycia narzedzia 01; nie powoduje
on wyboru narzedzia o numerze 1. Aby wybrac inng wartos¢ Txxyy, nalezy uzy¢ kodu spoza bloku G50. Dwa
ponizsze przyktady ilustruja uzycie tej metody do wyboru narzedzia 7 za pomoca zmiany potozenia narzedzia
57 oraz zuzycia narzedzia 07.

Przykiad 1

G51; (Anuluj przesuniecia)

T700 M3; (Zmien na narzedzie 7, wigcz wrzeciono)

G50 T5707; (Zastosuj zmiane potozenia narzedzia i zuzycie narzedzia dla narzedzia 7)
Przykiad 2

G51; (Anuluj przesuniecia)

G50 T5700; (Zastosuj zmiane potozenia narzedzia)

T707 M3; (Zmien na narzedzie 7 i zastosuj zuzycie narzedzia)
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000101
Przesuniecie narzedzia 51 N1 G51 (Powrdt do potozenia zerowego maszyny)
«— Y4 —> Maszyna N2 G50 T5100; (Korekcja dla narzedzia 1)
T - " (0,0 '
Przesunigcie X/2 %
narzedzia 51
i Przesuniecie
W . ¢—2 robocze G50
rzeciono (0,0)

G50 Zmiana potozenia narzedzia YASNAC

G50 Zablokowanie predkosci wrzeciona

Mozna uzy¢ G50 w celu ograniczenia maksymalnej predkosci narzedzia. Uktad sterowania nie dopusci, aby
wrzeciono przekroczyto wartos¢ adresu S okreslong w komendzie G50. Ta funkcja jest stosowana w trybie
statego posuwu powierzchniowego (G96).

N1 G50 S3000;  (Obr./min. wrzeciona nie przekroczg wartosci 3000)
N2 G97 M3 ; (Wprowadz anulowanie statej predkosci powierzchniowej, wrzeciono wtgczone)

UWAGA: Aby anulowac te komende, uzy¢ innego G50 i okreslic maksymalng wartosc
obr./min. dla maszyny.

G51 Anuluj przesunigcie (YASNAC) (grupa 00)
G51 stuzy do anulowania wszelkiego wprowadzonego zuzycia narzedzia i przesuniecia wspotrzednych
roboczych oraz do przywrécenia maszyny do potozenia zerowego.

Uktady wspotrzednych roboczych

Uktad sterowania CNC tokarki Haas obstuguje zaréwno ukfad wspétrzednych YASNAC, jak i FANUC.
Wspétrzedne robocze wraz z przesunieciami narzedzi moga by¢ uzywane do lokalizowania programu czesci
w dowolnym punkcie obszaru roboczego. Patrz takze rozdziat "Przesuniecia narzedzia".

G52 Ustawianie lokalnego uktadu wspoétrzednych FANUC (grupa 00)
Ten kod wybiera uktad wspotrzednych uzytkownika.

G53 Wyboér uktadu wspoéirzednych maszyny (grupa 00)
Ten kod tymczasowo anuluje przesunigcia wspoétrzednych roboczych i korzysta z uktadu wspotrzednych
maszyny.

G54-59 Wybor uktadu wspéirzednych nr 1 - nr 6 FANUC (grupa 12)

Te kody stuza do wyboru jednego z szesciu uktadéw wspotrzednych uzytkownika przechowywanych w
pamieci przesuniec¢. Wszystkie pdzniejsze odniesienia do potozen osi sg interpretowane w nowym ukfadzie
wspoétrzednych. Dostep do przesunie¢ uktadu wspotrzednych roboczych uzyskuje sie z poziomu strony
ekranu przesuniec.

G61 Doktadne zatrzymanie modalne (grupa 15)

Kod G61 stuzy do okreslania zatrzymania doktadnego. Ruchy szybki oraz interpolowane zostajg spowolnione
do zatrzymania doktadnego przed uruchomieniem obrébki kolejnego bloku. W zatrzymaniu doktadnym,
ruchy trwajg dtuzej, zas ruch ciagty frezu jest niedostepny. Moze to spowodowac gtebsze ciecie w miejscu
zatrzymania narzedzia.

G64 Anulowanie dokftadnego zatrzymania G61 (grupa 15)
Kod G64 stuzy do anulowania zatrzymania doktadnego. Wybiera normalny tryb skrawania.

G70 Cykl konczacy (grupa 00)
Cykl konczacy G70 moze by¢ uzyty do koriczenia ciecia zgrubnego w cyklach usuwania materiatu, takich jak
G71, G72 czy G73.

P Numer bloku poczatkowego do wykonania przez program powtarzalny
Q Numer bloku koncowego do wykonania przez program powtarzalny
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GOOW [|— ® Ruch szybki

bloku P - Posuw
Sciezka ——  Sciezka zaprogramowana
zaprogramowana (S Polozenie poczatkowe
® ® Blok poczatkowy
_________________ @  Blok koricowy

Przykitad programowania
G71 P10 Q50 F.012 (obrébka zgrubna N10 do N50 wedtug sciezki)
N10
F0.014

N50

G70 P10 Q50 (wykonczenie sciezki zdefiniowanej przez N10 do N50)

Cykl G70 jest podobny do wywotania lokalnego podprogramu. Jednakze G70 wymaga okreslenie numeru
bloku poczatkowego (kod P) oraz numeru bloku koricowego (kod Q).

Cykl G70 jest z reguty uzywany po wykonaniu G71, G72 lub G73 za pomoca blokéw okreslonych przez P i Q.
Wszelkie kody F, S lub T z blokiem PQ sg skuteczne. Po wykonaniu bloku Q, wykonany zostaje ruch szybki
(G00), ktory przywraca maszyne do potozenia poczatkowego, zapisanego przed rozpoczeciem G70. Program
nastepnie powraca do bloku nastepujacego po wywotaniu G70. Podprogram standardowy w sekwencji PQ
jest dopuszczalny pod warunkiem, iz nie zawiera on bloku z kodem N pasujacym do kodu Q okreslonego
przez wywotanie G70. Ta funkcja nie jest kompatybilna z uktadami sterowania FANUC i YASNAC.

G71 Cykl usuwania materiatu ze srednicy zewnetrznej/srednicy wewnetrznej (grupa 00)

*D Gtebokosc¢ ciecia dla kazdego przejscia ze zdejmowaniem materiatu, promient dodatni
*F Predkos¢ posuwu do stosowania przez caty blok G71 PQ
| Wielkos¢ i kierunek tolerancji przejscia zgrubnego G71 w osi X, promien
*K Wielkosc¢ i kierunek toleranciji przejscia zgrubnego G71 w osi Z
P Numer bloku poczatkowego dla sciezki obrobki zgrubnej
Q Numer bloku koricowego dla $ciezki obrébki zgrubnej
*S Predkos¢ wrzeciona do stosowania w catym bloku G71 PQ
*T Narzedzie i przesuniecie do stosowania w catym bloku G71 PQ
*U Wielkos¢ i kierunek toleranciji wykaniczania G71 w osi X, Srednica

*W Wielkos¢ i kierunek tolerancji wykanczania G71 w osi Z
*R1 YASNAC, wybor obrébki zgrubnej typu I
* wskazuje opcje
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(73)

E
|

— - Ruch szybki

zaprogramowana 1 ~a— Posuw
Tolerancja obrabki 4 y 1 —— Sciezka zaprogramowana

zgrubnej (1,K) > ® Polozenie poczatkowe

X+ Tolerancja v | ® Blok poczatkowy

7+ Wykanczani 1 —‘—U/z @ Blok koricowy
e S (A ) 7 flk—P’raszczyznal == lolerancja obrobki zgrubnej
K przeswitu =1 Tolerancja wykanczania
0si Z
G71

Ten cykl standardowy poddaje materiat czesci obrébce zgrubnej, z uwzglednieniem ksztattu gotowej czesci.
Okresli¢ ksztatt czesci poprzez zaprogramowania sciezki wykanczajacej narzedzia, a nastepnie uzy¢ bloku
G71 PQ. Wszelkie komendy F, S lub T w wierszu G71 lub obowigzujace w czasie stosowania G71, przez caty
cykl obrébki zgrubnej z G71. Z reguty, do wykanczania ksztattu stuzy wywotanie G70 do tej samej definicji
bloku PQ.

Za pomoca komendy G71 adresowane sg dwa rodzaje Sciezek obrobki. Pierwszy rodzaj Sciezki (Typ I)
wystepuje wtedy, gdy o$ X zaprogramowanej sciezki nie zmienia kierunku. Drugi rodzaj sciezki (Typ Il)
umozliwia zmiane kierunku osi X. Zaréwno dla Typu |, jak i Typu Il, zaprogramowana sciezka w osi Z nie
moze zmienic¢ kierunku. Typ | jest wybierany poprzez zastosowanie tylko ruchu w osi X w bloku okreslonym
przez P w wywotaniu G71. Gdy w bloku P wystepuje zaréwno ruch w osi X, jak i w osi Z, przyjmowana jest
obrobka zgrubna Typu Il. W trybie YASNAC, obrobka zgrubna Typu Il jest wybierana poprzez uwzglednienie
R1 w bloku komendy G71.

Dowolna z czterech ¢wiartek ptaszczyzny X-Z moze by¢ przecieta poprzez okreslenie, odpowiednio, kodéw
adresowych D, I, K, Ui W.

Na rysunkach, potozenie poczatkowe S jest potozeniem narzedzia w chwili wywotania G71. Plaszczyzna
przeswitu Z pochodzi od potozenia poczatkowego osi Z oraz sumy tolerancji wykanczania W i (opcjonalnej) K.

U+ W- I+ K- U+ W+ |+ K+

VA
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

G71 Zwiqzki pomiedzy adresami

Typ | - dane szczegétowe

Gdy programista okresli Typ |, zaktada sig, ze Sciezka narzedzia w osi X nie dokonuje nawrotu podczas
ciecia. Kazda lokalizacja przejscia zgrubnego w osi X jest okreslana poprzez zastosowanie wartosci
okreslonej w D do biezacego potozenia X. Charakter ruchu wzdtuz ptaszczyzny przeswitu Z dla kazdego
przejscia zgrubnego jest okreslany przez kod G w bloku P. Jezeli blok P zawiera kod GO0, to ruch wzdtuz
ptaszczyzny przeswitu Z odbywa sie w trybie szybkim. Jezeli blok P zawiera G01, to ruch bedzie zgodny z
predkoscig posuwu G71.
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Kazde przejscie zgrubne zostaje zatrzymane zanim przetnie zaprogramowana sciezke narzedzia, umozliwiajac
zastosowanie zardwno tolerancji obrébki zgrubnej, jak i wykanczajacej. Narzedzie zostaje wowczas odsuniete
od materiatu, pod katem 45 stopni o odlegto$¢ okreslona w ustawieniu 73. Narzedzie przechodzi nastepnie w
trybie szybkim do ptaszczyzny przeswitu osi Z.

Po zakoriczeniu obrobki zgrubnej, narzedzie zostaje przesuniete wzdtuz $ciezki narzedzia w celu
oczyszczenia naciecia zgrubnego. Jezeli | oraz K bedg zadane, to wykonane zostanie dodatkowe ciecie
zgrubne konczace, rownolegte do Sciezki narzedzia.

Typ Il - dane szczegotowe
Gdy programista okresli Typ Il, Sciezka PQ osi X moze zmieniac sie (dla przyktadu, Sciezka narzedzia w osi X
moze odwrdcié kierunek).

Sciezka PQ osi X nie moze przekroczyé pierwotnego pofozenia poczatkowego. Jedyny wyjatek to koriczacy blok Q.

Obrébka zgrubna Typu I, gdy ustawienie 33 jest ustawione na YASNAC, musi zawiera¢ R1 (bez kropki
dziesietnej) na bloku komend G71.

Typ ll, gdy ustawienie 33 jest ustawione na FANUC, musi mie¢ ruch wzorcowania, w osi X oraz Z, w bloku
okreslonym przez P.

Obrobka zgrubna jest podobna do Typu |, jednakze z tym wyjatkiem, ze po kazdym przejsciu wzdtuz osi Z,
narzedzie poéjdzie Sciezka okreslong przez PQ. Narzedzie wycofa sie nastepnie réwnolegle do osi X o odlegtosc
zdefiniowang w ustawieniu 73 (wycofanie w cyklu standardowym). Metoda obrobki zgrubnej Typu Il nie
pozostawia czynnosci w czesci przed zakoriczeniem ciecia i typowo prowadzi do lepszego wykoriczenia.

Koryta

4 koryta, kazde z 1 o
poziomem zagniezdzania Zagniezdzenie koryt do 2- Koryta zagniezdzone
gtebokosci 5 pozioméw 2 POZiomy giebokosci
(limit 10 poziomdw)

Q ®® Q GBI

Koryta na tym samym poziomie Koryta zagniezdzone

Koryto mozna zdefiniowac¢ jako zmiane kierunku, ktéra stwarza powierzchnie wklesta w obrabianym
materiale. Jezeli kolejne koryta znajduja sie¢ na tym samym poziomie, to liczba koryt moze by¢
nieograniczona. Gdy koryta znajduja sie w korytach (zagniezdzone), nie moze by¢ wiecej niz 10 poziomow
zagniezdzenia koryt. Ponizsze rysunki ilustruja sekwencje cie¢ zgrubnych (Typu | oraz Il) dla Sciezek PQ z
wieloma korytami. Cato$¢ materiatu nad korytami jest obrabiana zgrubnie w pierwszej kolejnosci, po czym
nastepuje obrobka samych koryt w kierunku Z.
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Sekwencja regionu dla obrobki zgrubnej Typu I

Sekwencja sciezki dla obrobki zgrubnej Typu 11

Wycofanie narzedzia dla
Typu |

452

Ustawienie
nr73

Wycofanie narzedzia dla
Typu ll
Ustawienie
nr73

Byp I oraz II - wycofywanie narzedzia

UWAGA: Skutkiem uzycia tolerancji wykanczania lub obrébki zgrubnej Z jest limit pomiedzy
dwoma nacieciami z jednej strony koryta oraz odpowiadajgcym im punktem z
drugiej strony koryta. Ta odlegto$¢ musi by¢ wieksza niz dwukrotno$é sumy
tolerancji obrébki zgrubnej i wykarczajacej.

Dla przyktadu, jezeli Sciezka G71 Typu 2 zawiera jak nize;j:

XZS
X-
X-

000101

12-51
127-8.1

Najwieksza tolerancja, jaka mozna okresli¢, to 0.999, gdyz pozioma odlegtos¢ od poczatku naciecia 2 do
tego samego punktu na nacieciu 3 wynosi 0.2. W razie okreslenia wiekszej tolerancji, nastgpi nadmiernie

gtebokie cigcie.

Kompensacja frezu jest przyblizana poprzez regulacje tolerancji obrébki zgrubnej wedtug promienia i
rodzaju nakfadki noza. Tak wiec ograniczenia, ktére majg zastosowanie wzgledem tolerancji, majg rowniez
zastosowanie wzgledem sumy tolerancji i promienia narzedzia.

UWAGA: Jezeli ostatnie cigcie w Sciezce P-Q jest niemonotoniczng krzywa (z
zastosowaniem tolerancji wykanczania), to dodac kroétkie ciecie wycofujace; nie

uzywac W.
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S

— B>=Ruch szybki

~— Posuw

— Sciezka zaprogramowana
@ Potozenie poczgtkowe
(P) Blok poczatkowy
Q) Blok koricowy

G71 Przyktad podstawowego kodu G

Przyktadowy program
%

00070

T101

G50 S2500

G97 S509 M03

G00 G54 X6. Z0.05
G96 S800

G71 P1 Q2 D0.15 U0.01 W0.005 F0.014
N1 GO0 X2.

G01 Z-3. F0.006

X3.5

G03 X4. Z-3.25 R0.25
G01 Z-6.

N2 X6.

G70P1 Q2

M09

G28 M05

M30

%

Opis

(G71 Cykl obrobki zgrubnej)

(PRZEJSCIE KONCOWE)

v __

+«—6.50

3.25-»

A

»1.00

N

- - = Ruch szybki
~— Posuw
Sciezka zaprogramowana
® Polozenie poczatkowe
® Blok poczatkowy
@ Blok koricowy
Tolerancja wykanczania
*R Promien

G71 Typ 1, Przyklad usuwania materiatu ze Srednicy zewnetrznej/Srednicy wewnetrznej
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Przyktadowy program

%
00071
T101 (CNMG 432)

Opis

(PRZYKLAD FANUC G71 TYP )

(Wymiana narzedzia i zastosowanie przesuniec)
G00 G54 X6.6 Z.05 M08

G50 S2000
G97 S636 M03
G96 S750

G71 P1 Q11 D0.15 U0.01 W0.005 F0.012

N1 GO0 X0.6634

N2 GO1 X1.Z-0.1183 F0.004

N3  Z-1.
N4  X1.9376

(Ruch szybki do potozenia poczatkowego)
(Ustawi¢ maks. obr./min. 2000)
(Wrzeciono wigczone)

(Stata predkosc powierzchniowa wigaczona)

(Definiuj cykl zgrubny)

P (Rozpocznij definicje)

N5 GO03 X2.5Z7-1.2812 R0.2812

N6 GO1Z-3.0312

N7  G02 X2.9376 Z-3.25 R0.2188

N8 GO1 X3.9634
N9 X4.527-3.5183
N10 Z-6.5

N11 X6.0

GO0 X0 Z0 T100
T202

G50 S2500

G97 S955 M03

GO0 X6. Z0.05 M08

Q (Koniec definiciji)
(Ruch szybki do potozenia zmiany narzedzi)
(Narzedzie wykanczajace)

(Przejscie wykanczajgce przy posuwie .004")

G96 S1500
G70 P1 Q11
GO0 X0 Z0 T200
M30
%
NG e @@
j N4 N3N N1
— ¥ Ruch szybki
N2
NS <— Posuw
T —— Sciezka zaprogramowana
Potozenie poczgtkowe
Blok poczgtkowy
Blok koncowy
Tolerancja wykanczania
G71 Typ 11, Przyktad usuwania materiatu ze srednicy zewnetrznej/srednicy wewnetrznej
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Przyktadowy program Opis
%
00001 (YASNAC G71 Typ Il, Przykfad)
T101 (Narzedzie do obrobki zgrubnej)
G97 S1200 M03
GO0 X2. 20 S (Potozenie poczatkowe)
G71 P1 Q6 D.035 U.03 W0.01 F0.01
N1 GO1 X1.5 Z-0.5 F0.004 P (Definicja sciezki PQ)
N2 X1.Z-1.
N3 X1.52-1.5
N4 Z-2.
N5 GO02 X0.5 Z-2.5 R0.5
N6 GO1 X2. Q (Koniec sciezki PQ)
T202 (Narzedzie wykanczajace)
G97 S1500 M03
G70P1 Q6 (Przejscie wykanczajgce))
G28 M30
%
B
P i<} ®
|
= - Ruch szybki
~=—  Posuw
= Sciezka zaprogramowana
®  Potozenie poczatkowe
®  Blok poczatkowy
Q¢ (@  Blok koricowy

G72 Przyklad podstawowego kodu G
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Przyktadowy program Opis

%

00069 (G72 Cykl obrdbki zgrubnej)
T101

G50 S2500

G97 S509 M03

G54 GO0 X6. Z20.05

G96 S800

G72 P1 Q2 D0.075 U0.01 W0.005 F0.012
N1 GO0 Z-0.65

GO01 X3. F0.006

Z-0.3633

X1.7544 Z0.

X-0.0624

N2 GO0 Z0.02

G70P1 Q2 (Przejscie wykanczajgce)
MO05

G28

M30

%

G71 Przyktad zdejmowania materiatu, sSrednica wewnetrzna

UWAGA: Potozenie poczatkowe narzedzia musi by¢ ustawione ponizej srednicy czesci,
ktéra ma by¢ zdzierana, przed zdefiniowaniem G71 dla srednicy wewnetrznej

R.125  .R.500 R .250
AN

LI

750 Losor[d ST
1.50 ;—*—
1.75
< »—2.25
NARZEDZIE PRZESUNIECIE PROMIEN OSTRZE
4 04 .0 0

000088 (Przyktad zastosowania G71 dla srednicy wewnetrznej)
N2 T404 (Narzedzie 4 Przesuniecie 4)
N3 G97 S2000 M03
N4 G54 G00 X0.7 Z0.1 M08 (Ruch szybki do potozenia poczatkowego ponizej srednicy

wewnetrznej materiatu)
N5 G71 P6 Q10 U-0.01 W0.005 D0.08 F0.01 *(U to minus dla G71, obrébka zgrubna srednicy wewnetrznej)
N6 GO0 X8. (N6 oznacza poczatek geometrii Sciezki czesci zdefiniowane;j
przez P6 w wierszu G71)
N7 GO1 Z-1.75 F0.005

N8 X1.5

N9 Z-2.25 F0.003

N10 X0.73 (N10 oznacza koniec geometrii Sciezki czesci zdefiniowanej
przez Q10 w wierszu G71)

N11 G70 P6 Q10 (G70 definiuje przejscie koricowe dla wierszy od P6 do P10 wigcznie)

N12 M09

N13 G28 (Aby zwréci¢ maszyne w celu wykonania wymiany narzedzia)
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G72 Cykl usuwania materiatu z powierzchni czotowej (grupa 00)
*D Gtebokosc¢ ciecia dla kazdego przejscia ze zdejmowaniem materiatu, promient dodatni

*F Predkos¢ posuwu do stosowania przez caty blok G72 PQ
* Wielkos¢ i kierunek tolerancji przejscia zgrubnego G72 w osi X, promien
* K Wielkos¢ i kierunek tolerancji przejscia zgrubnego G72 w osi Z
P Numer bloku poczatkowego dla sciezki obrobki zgrubnej
Q Numer bloku koricowego dla $ciezki obrébki zgrubnej
* S Predkos¢ wrzeciona do stosowania w catym bloku G72 PQ
*T Narzedzie i przesuniecie do stosowania w catym bloku G72 PQ
*U Wielkos¢ i kierunek tolerancji wykanczania G72 w osi X, srednica
*W Wielkos¢ i kierunek tolerancji wykanczania G72 w osi Z
* wskazuje opcje
® — 000100 (POWIERZCHNIA
Weeg [T 4T ;i--—<© T101 KONCOWA)
v | G54
A A G50 S2500
: ! G96 S500 M03
i 4 GO00 X4.05 70.2
vi A (61731P(1382) 31102 U0.03 W0.03 D0.2 F0.01
d | T R G01X1.5 X1. 2-0.75
U2 [ Zaprogramowana $ciezka G01 Z0
A (S Polozenie poczatkowe N102 X0
! ® Blok poczatkowy G70 P101 Q102
: . GO00 X4.05 20.2
4 @ Blok koricowy M30
Q@ Tolerancja wykanczania

Ten cykl standardowy zdejmuje materiat z czesci, z uwzglednieniem ksztattu gotowej czesci. Jest on
podobny do G71, ale zdejmuje materiat z catej powierzchni czotowej czesci. Okresli¢ ksztatt czesci poprzez
zaprogramowania sciezki wykariczajgcej narzedzia, a nastepnie uzy¢ bloku G72 PQ. Wszelkie komendy F, S
lub T w wierszu G72 lub obowigzujace w czasie stosowania G72, przez caty cykl obrébki zgrubnej z G72. Z
reguty, do wykanczania ksztattu stuzy wywotanie G70 do tej samej definicji bloku PQ.

Za pomocag komendy G72 adresowane sg dwa rodzaje $ciezek obrobki. Pierwszy rodzaj sciezki (Typ |)
wystepuje wtedy, gdy o$ Z zaprogramowanej $ciezki nie zmienia kierunku. Drugi rodzaj sciezki (Typ 1)
umozliwia zmiane kierunku osi Z. Zaréwno dla pierwszego, jak i drugiego typu zaprogramowanej sciezki, o$
X nie moze zmienic¢ kierunku. Jezeli ustawienie 33 jest ustawione na FANUC, to Typ | jest wybierany poprzez
zastosowanie tylko ruchu w osi X w bloku okreslonym przez P w wywotaniu G72. Gdy w bloku P wystepuje
zarowno ruch w osi X, jak i w osi Z, przyjmowana jest obrébka zgrubna Typu Il. Jezeli ustawienie 33 jest
ustawione na YASNAC, to Typ Il jest okreslany poprzez dotaczenie R1 do bloku komendy G72 (patrz Typ I

- dane szczegdétowe).
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G72 Cykl usuwania materiatu z powierzchni czotowej

G72 sktada sie z fazy obrobki zgrubnej i z fazy wykanczajacej. Fazy obrobki zgrubnej i obrébki wykanczajacej
s3 obstugiwane nieco odmiennie dla Typu | oraz dla Typu Il. Ogdlnie rzecz biorac, faza obrobki zgrubnej
sktada sie z powtarzanych przejs¢ wzdtuz osi X z okreslong predkoscia posuwu. Faza wykanczania

sktada sie z przejscia wzdtuz zaprogramowanej $ciezki narzedzia w celu usuniecia nadmiaru materiatu
pozostawionego przez faze obrébki zgrubnej, ale materiat wykarnczany zostaje pozostawiony dla bloku G70

- by¢ moze z uzyciem narzedzia wykanczajgcego. Ruch korncowy w obu typach jest powrotem do potozenia
poczgtkowego S.

Na poprzednim rysunku, potozenie poczatkowe S jest potozeniem narzedzia w chwili wywotania G72.
Ptaszczyzna przeswitu X pochodzi od potozenia poczatkowego osi X oraz sumy tolerancji wykariczania U i
(opcjonalnej) 1.

Dowolna z czterech ¢wiartek ptaszczyzny X-Z moze by¢ przecieta poprzez okreslenie, odpowiednio, kodéw
adresowych |, K, U i W. Na ponizszym rysunku wskazano prawidtowe znaki dla tych kodéw adresowych w
celu uzyskania pozadanych parametréw w powigzanych kwadrantach.

U+,W-,I+,K- U+ W+, 1+ K+
S S
X+

4» Z+

U-,W-,I- K- U-, W+ - K+

G72 Zwiqzki pomiedzy adresami

Typ | - dane szczegétowe
Gdy programista okresli Typ |, zaktada sie, ze Sciezka narzedzia w osi Z nie dokonuje nawrotu podczas ciecia.

Kazda lokalizacja przejscia zgrubnego w osi Z jest okreslana poprzez zastosowanie wartosci okreslonej w D
do biezgcego potozenia X. Charakter ruchu wzdtuz ptaszczyzny przeswitu X dla kazdego przejscia zgrubnego
jest okreslany przez kod G w bloku P. Jezeli blok P zawiera kod GO0, to ruch wzdtuz ptaszczyzny przeswitu Z
odbywa sie w trybie szybkim. Jezeli blok P zawiera G01, to ruch bedzie zgodny z predkoscig posuwu G72.

Kazde przejscie zgrubne zostaje zatrzymane zanim przetnie zaprogramowang $ciezke narzedzia,
umozliwiajgc zastosowanie zarowno tolerancji obrobki zgrubnej, jak i wykanczajacej. Narzedzie zostaje
woéwczas odsuniete od materiatu, pod katem 45 stopni o odlegtos¢ okreslong w ustawieniu 73. Narzedzie

przechodzi nastepnie w trybie szybkim do ptaszczyzny przeswitu osi X.
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Po zakoriczeniu obrobki zgrubnej, narzedzie zostaje przesuniete rownolegle do sciezki narzedzia w celu
oczyszczenia naciecia zgrubnego. Jezeli | oraz K bedg zadane, to wykonane zostanie dodatkowe ciecie
zgrubne konczace, réwnolegte do $ciezki narzedzia.

Typ Il - dane szczegotowe
Gdy programista okresli Typ Il, Sciezka PQ osi Z moze zmieniac sie (dla przyktadu, Sciezka narzedzia w osi Z
moze odwrdcié¢ kierunek).

Sciezka PQ osi Z nie moze przekroczyé pierwotnego potozenia poczatkowego. Jedyny wyjatek to blok Q.

Obrébka zgrubna Typu I, gdy ustawienie 33 jest ustawione na YASNAC, musi zawiera¢ R1 (bez kropki
dziesietnej) na bloku komend G71.

Typ ll, gdy ustawienie 33 jest ustawione na FANUC, musi mie¢ ruch wzorcowania, w osi X oraz Z, w bloku
okreslonym przez P.

Obrobka zgrubna jest podobna do Typu |, jednakze z tym wyjatkiem, ze po kazdym przejsciu wzdtuz osi
X, narzedzie pdjdzie sciezka okreslong przez PQ. Narzedzie wycofa sie nastepnie rownolegle do osi Z o
odlegtos¢ zdefiniowang w ustawieniu 73 (wycofanie w cyklu standardowym). Metoda obrébki zgrubnej
Typu Il nie pozostawia czynnos$ci w czesci przed zakoriczeniem ciecia i typowo prowadzi do lepszego
wykonczenia.

Uwaga: Skutkiem ubocznym uzycia tolerancji wykanczania lub obrébki zgrubnej X jest limit pomiedzy
dwoma nacieciami z jednej strony koryta oraz odpowiadajagcym im punktem z drugiej strony koryta. Ta
odlegtos¢ musi by¢ wieksza niz dwukrotnos¢ sumy tolerancji obrobki zgrubnej i wykanczajace;.

Dla przyktadu, jezeli sciezka G72 Typu 2 zawiera jak nizej:

X-5. Z-5.
X-5.1 Z-5.1
X-8.1 Z-3.1

o 01O,

Najwieksza tolerancja, jakg mozna okresli¢, to 0.999, gdyz pozioma odlegtosé od poczatku naciecia 2 do
tego samego punktu na nacieciu 3 wynosi 0.2. W razie okreslenia wigkszej tolerancji, nastgpi nadmiernie
gtebokie cigcie.

Kompensacja frezu jest przyblizana poprzez regulacje tolerancji obrébki zgrubnej wedtug promienia i
rodzaju naktadki noza. Tak wiec ograniczenia, ktére maja zastosowanie wzgledem tolerancji, majg réwniez
zastosowanie wzgledem sumy tolerancji i promienia narzedzia.

OSTRZEZENIE! Jezeli ostatnie ciecie w $ciezce P-Q jest niemonotoniczng krzywa
(z zastosowaniem tolerancji wykanczania), to dodac¢ krétkie ciecie
wycofujace; nie uzywac U.

®
~
UK ©
ciezka i B
zaprogramowana/ X !
Tolerancja Y i | E - = Ruch szybkd
obrébki bl —— Posuw
zgrubnej el — Sciezka zaprogramowana
(I, K) Lon | ® Polozenie poczatkowe
Tolerancja ol ® ) Blok poczatkowy
‘x+ wykariczania N\ | @BIok koricowy
74 U, W) L: == Tolerancja obrobki zgrubnej
‘‘‘‘‘‘‘‘‘ _@' <& Tolerancja wykanczania

G72 Zdejmowanie z powierzchni czotowej
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Przyktadowy program Opis

%

00722 (G72 Cykl obrdbki zgrubnej)
T101

S1000 M03

GO00 G54 X2.1 Z0.1

G72 P1 Q2 D0.06 10.02 K0.01 U0.0 W0.01 S1100 F0.015
N1 GO1 Z-0.46 X2.1 F0.005

X2.

G03 X1.9 Z-0.45 R0.2

GO01 X1.75 Z-0.4

G02 X1.65 Z-.4 R0.06

GO01 X1.52-0.45

G03 X1.3 Z-0.45 R0.12

GO01 X1.17 Z-0.41

G02 X1.03 Z-0.41 RO.1

GO01 X0.9 Z-0.45

G03 X0.42 Z-0.45 R0.19

G03 X0.2 Z-0.3 R0.38

N2 GO1 X0.01 20

G70P1 Q2 (Przejscie wykanczajace)
MO05

G28

M30

%

G73 Cykl usuwania materiatu, sciezka nieregularna (grupa 00)

Gtebokos¢ przejsc¢ ciecia, liczba dodatnia

Predkos¢ posuwu do stosowania przez caty blok G73 PQ

Odlegtos¢ osi X i kierunek od pierwszego do ostatniego ciecia, promien

Odlegtosc¢ osi Z i kierunek od pierwszego do ostatniego ciecia

Numer bloku poczatkowego dla sciezki obrébki zgrubne;j

Numer bloku koncowego dla sciezki obrébki zgrubnej

Predkosé¢ wrzeciona do stosowania w catym bloku G73 PQ

Narzedzie i przesuniecie do stosowania w catym bloku G73 PQ

Wielkos¢ i kierunek tolerancji wykanczania G73 w osi X, srednica
*W Wielkos¢ i kierunek tolerancji wykanczania G73 w osi Z

* wskazuje opcje

*

*

*

CHwWO UX"TO

*

— = Ruch szybki

~— Posuw

Sciezka zaprogramowana
Potozenie poczatkowe

Blok poczatkowy

Blok korcowy

Tolerancja obrdbki zgrubnej
Tolerancja wykarczania

030 |

G73 Cykl usuwania materiatu, Sciezka nieregularna

Cykl standardowy G73 moze by¢ uzyty do ciecia zgrubnego materiatéw ksztattowanych, takich jak odlewy.
Cykl standardowy zaktada, ze materiat byt zataczany lub brakuje w nim pewnej znanej odlegtosci od
zaprogramowanej sciezki PQ narzedzia.
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Obrobka skrawaniem zaczyna sie od biezgcego potozenia (S), przechodzac ruchem szybkim lub posuwem
do pierwszego ciecia zgrubnego. Charakter ruchu podejscia zalezy od tego, czy w bloku P zaprogramowano
G00, czy tez GO1. Obrébka skrawaniem jest realizowana réwnolegle do zaprogramowanej sciezki narzedzia.
Po osiagnieciu bloku Q, wykonany zostaje szybki ruch odejscia do potozenia poczatkowego, wraz z
przesunigeciem dla drugiego przejscia obrébki zgrubnej. Przejscia obrobki zgrubnej sa kontynuowane w ten
sposob dla catej liczby przejs¢ zgrubnych okreslonych w D. Po zakoriczeniu ostatniego przejscia zgrubnego,
narzedzie powraca do potozenia poczatkowego S.

Obowigzujg tylko F, Si T przed lub w trakcie bloku G73. Wszelkie kody posuwu (F), predkosci wrzeciona (S)
lub wymiany narzedzia (T) w wierszach od P do Q sg ignorowane.

Przesuniecie pierwszego ciecia zgrubnego jest okreslane przez (U/2 + 1) dla osi X oraz przez (W + K) dla

osi Z. Kazde nastepne przejscie obrobki zgrubnej przechodzi skokowo blizej koricowego przejscia obrobki
zgrubnej o ilos¢ (I/(D- 1)) w osi X oraz o ilo$¢ (K/(D-1)) w osi Z. Ostatnie ciecie zgrubne zawsze pozostawia
tolerancje wykanczania materiatu okreslong przez U/2 dla osi X oraz przez W dla osi Z. Ten cykl standardowy
jest przeznaczony do uzytku z cyklem standardowym wykarnczania G70.

Zaprogramowana sciezka narzedzia PQ nie musi by¢ monotoniczna w X lub Z, ale nalezy zachowac ostroznosc
w celu zapewnienia, zeby istniejgcy materiat nie zaktécit ruchu narzedzia podczas ruchéw podejscia i odejscia.

Wartos¢ D musi by¢ dodatnig liczbg catkowita. Jezeli wartos¢ D zawiera liczbe dziesigtng, to wygenerowany
zostanie alarm.

Cztery ¢wiartki ptaszczyzny ZX moga by¢ obrobione skrawaniem w razie uzycia nastepujacych znakow dla U, I, Wi K.

U+ W- I+ K- U+ W+ I+ K+

VA
Y

U- W- I- K- U- W+ |- K+

G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej, nawiercanie precyzyjne (grupa 00)
*D Przeswit narzedzia podczas powrotu do ptaszczyzny poczatkowej, wartosé dodatnia
* Predkos¢ posuwu
Wielkos¢ inkrementu pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi X, promien dodatni
Wielkos¢ inkrementu pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi Z w cyklu
Odlegtos¢ inkrementalne na osi X do najdalszego punktu nawiercania precyzyjnego (Srednica)
Odlegtos¢ inkrementalna na osi Z do catkowitej gtebokosci nawiercania precyzyjnego
Lokalizacja absolutna najdalszego cyklu nawiercania precyzyjnego na osi X (Srednica)
Lokalizacja absolutna na osi Z, faczna gtebokos$¢ nawiercania precyzyjnego
* wskazuje opcje

*

*

ngcx—'n

>_
D 1
1P e
l"""‘“'}i — — Ruch szybki
v —— Posuw
- _P - - E’_ a ] p— Sciezka zaprogramowanaf
| . .
A—<7 T (S)Polozenie poczatkowe
- - _P_>_ _P_ Y <l P Wycofanie zespotu (us-
A < y X tawienie 22), ruch szybk
(Q)Blok koricowy

G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni konicowej, nawiercanie precyzyjne
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Cykl standardowy G74 moze by¢ uzywany do rowkowania na powierzchni czotowej czesci do nawiercania
precyzyjnego lub do toczenia.

W razie dodania kodu X lub U do bloku G74, a X nie jest biezgcym potozeniem, nastgpig co najmniej dwa
cykle nawiercania precyzyjnego. Jeden w biezgcym miejscu oraz drugi w lokalizacji X. Kod | jest odlegtoscia
inkrementalng pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi X. Dodanie | spowoduje wykonanie
wielokrotnych, réwno rozmieszczonych cykli nawiercania precyzyjnego pomiedzy potozeniem poczatkowym S
a X. Jezeli odlegtosé pomiedzy S i X nie daje sie réwno podzieli¢ przez |, to ostatni interwat wyniesie mniej niz 1.

W razie dodania K do bloku G74, nawiercanie precyzyjne zostanie wykonane w kazdym interwale
okreslonym przez K; nawiercanie precyzyjne jest ruchem szybkim i przeciwnym do kierunku posuwu
przy odlegtosci zdefiniowanej w ustawieniu 22. Kod D moze by¢ uzyty do rowkowania i toczenia w celu
zapewnienia przeswitu materiatu podczas powrotu do ptaszczyzny poczatkowej S.

Narze
dzie

— BRuch szybki
~— Posuw
Rowek

G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej

Przyktadowy program Opis
%
00071
T101
G97 S750 M03
G00 X3. Z0.05 (Ruch szybki do punktu rozpoczecia)
G74 Z-0.5 KO.1 F0.01 (Posuw Z-.5 z nawiercaniem precyzyjnym .100")
G28
M30
%
Narzg-

dzie

— = Ruch szybki
~—— Posuw
Sciezka zaprogramowana

_l Rowek

G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej (przejscie wielokrotne)

Przykiadowy program Opis

%

00074

T101

G97 S750 M03

G00 X3. Z0.05 (Ruch szybki do punktu rozpoczecia)

G74 X1.75 Z-0.510.2 KO.1 F0.01 (Cykl rowkowania czotowego powierzchni, przejscie wielokrotne)
G28

M30

%
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G75 Cykl rowkowania w srednicy zewnetrznej/srednicy wewnetrznej (grupa 00)
Przeswit narzedzia podczas powrotu do ptaszczyzny poczatkowej, wartos¢ dodatnia
Predkos¢ posuwu
Wielkos¢ inkrementu pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi X (pomiar promienia)
Wielkos¢ inkrementu pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi Z
Odlegtosc¢ inkrementalna na osi X do tacznej gtebokosci nawiercania precyzyjnego

Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z do najdalszego cyklu nawiercania precyzyjnego, oznaczona
Lokalizacja absolutna tacznej gtebokosci nawiercania precyzyjnego, srednica oznaczona
Lokalizacja absolutna na osi Z do najdalszego cyklu nawiercania precyzyjnego, oznaczona

*D
*
*

*

*

NXsSCcx—m

* wskazuje opcje

)

i y Aue

— #Ruch szybki

~— Posuw

Sciezka zaprogramowana
® Potozenie poczgtkowe

G75 Cykl rowkowania w Srednicy zewnetrznej/Srednicy wewnetrznej

7

Cykl standardowy G75 moze by¢ uzyty do rowkowania srednicy zewnetrznej. W razie dodania kodu Z lub W
do bloku G75, a Z nie jest biezgcym potozeniem, nastgpig co najmniej dwa cykle nawiercania precyzyjnego.

Jeden w biezgcej lokalizacji miejscu oraz drugi w lokalizacji Z. Kod K jest odlegtoscig inkrementalng

pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi Z. Dodanie K skutkuje wykonaniem wielokrotnych, rownie
rozmieszczonych rowkow. Jezeli odlegtos¢ pomigdzy potozeniem poczatkowym i gtebokoscig catkowita (2)

nie jest fatwo podzielna przez K, to ostatni interwat wzdtuz K bedzie mniejszy niz K. Pamietac, ze przeswit na
widry jest definiowany za pomocg Ustawienia 22.

Narzedzie —Dt'

— —p=Ruch szybki
~— Posuw
=  Rowek
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Przykiadowy program
%

00075

T101

G97 S750 M03

GO0 X4.1 Z0.05

G01 Z-0.75 F0.05

G75 X3.2510.1 F0.01

GO0 X5. Z0.1
G28

M30

%

(Ruch szybki w celu usuniecia potozenia)
(Posuw do lokalizacji rowka)
(Srednica zewnetrzna/$rednica wewnetrzna, Rowkowanie
precyzyjne z pojedynczym przejsciem)

Ponizszy program jest przyktadem programu G75 (przejscie wielokrotne):

Przyktadowy program
%

00075

T101

G97 S750 M03

G00 X4.1 Z0.05

G01 Z-0.75 F0.05

G75 X3.25 Z-1.7510.1 K0.2 F0.01

GO0 X5. Z0.1
G28

M30

%

Narzedzie—?’

_____ — & — —BRuch szybki
~&—Pposuw
Rowek
Opis

(Ruch szybki w celu usuniecia pofozenia)
(Posuw do lokalizacji rowka)

(Srednica zewnetrzna/$rednica wewnetrzna, Rowkowanie

precyzyjne z przejsciem wielokrotnym)
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G76 Cykl gwintowania, przejscie wielokrotne (grupa 00)
*A Kat koncéwki narzedzia (wartos¢: 0 do 120 stopni) Nie uzywac kropki dziesietnej
D Pierwsze przejscie, gtebokos¢ ciecia
Predkos¢ posuwu, skok gwintu
Wartos¢ gwinta stozkowego, pomiar promienia
Wysokos¢ gwintu, definiuje pomiar gtebokosci, pomiar promienia
Ciecie wzdtuz jednej krawedzi (state obcigzenie)
Kat rozpoczecia gwintu (Nie uzywac kropki dziesietnej)
Odlegtosc¢ inkrementalna w osi X, poczatek do maksymalnej gtebokosci srednicy gwintu
Odlegtosc¢ inkrementalna w osi Z, poczatek do maksymalnej gtebokos¢ gwintu
Lokalizacja absolutna osi X, maksymalna gtebokos¢ srednicy gwintu
*Z Lokalizacja absolutna osi Z, maksymalna dtugos¢ gwintu
* wskazuje opcje

o

* *

*

*

XsSCOUX—m

*

A

Mniejsza |Gtéwna
Srednica (X)[Srednic

A 4

—>

Ruch szybki

Posuw

Sciezka zaprogramowana
Potozenie poczatkowe
Srednica gotowej czesci
Cel

Kat

Tolerancja cigcia

|

Cykl standardowy G76 moze by¢ uzywany do wykonywania zaréwno gwintéw prostych, jak i stozkowych
(rurowych).

Wysokos¢ gwintu jest definiowana jako odlegtos¢ od grzbietu gwintu do dna bruzdy gwintu. Obliczona
gtebokos¢ gwintu (K) bedzie wartoscig K pomniejszong o tolerancje wykarnczania (ustawienie 86 Tolerancja
wykanczania gwintu).

Wartos¢ gwintu stozkowego jest okreslona przez I. Gwint stozkowy jest mierzony od potozenia docelowego
X, Z w punkcie T do potozenia F. Nalezy zauwazy¢, ze konwencjonalna srednica zewnetrzna gwintu
stozkowego ma ujemng wartos$c I.

Gtebokos$c¢ pierwszego ciecia przez gwint moze by¢ okreslona w D. Gtebokos¢ ostatniego ciecia przez gwint
moze by¢ kontrolowana ustawieniem 86.

Kat ostrza narzedzia dla gwintu jest okreslony w A. Mozna zastosowac dowolng wartos$¢ z przedziatu od 0
do 120 stopni. Jezeli A nie jest uzyte, to przyjeta zostaje wartos¢ 0 stopni.
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Kod F okresla predkos¢ posuwu dla gwintowania. Okreslenie G99 (posuwu na obroét) przed cyklem
standardowym gwintowania nalezy zawsze do dobrej praktyki programowania. Kod F wskazuje takze skok
gwintu i prowadzenie gwintu.

Na koricu gwintu wykonywane jest opcjonalne ukosowanie. Wielkos¢ i kat ukosowania sg kontrolowane
ustawieniem 95 (Wielko$¢ ukosowania gwintu) i ustawieniem 96 (Kat ukosowania gwintu). Wielkosc¢
ukosowania jest oznaczana wedtug liczby gwintoéw, tak ze w razie zapisania 1.000 w ustawieniu 95 przy
predkosci posuwu .05, ukosowanie wyniesie .05. Ukosowanie moze poprawi¢ wyglad i funkcjonalnos¢
gwintow, ktére musza by¢ obrabiane skrawaniem do wystepu. W razie zapewnienia odcigzenia na koncu
gwintu, ukosowanie mozna wyeliminowac¢ poprzez okreslenie 0.000 dla wielkosci ukosu w ustawieniu 95
lub uzycie M24. Wartos¢ domysina dla ustawienia 95 to 1.000, zas kat domysiny dla gwintu (ustawienie 96)
wynosi 45 stopni.

M23

{ Ustawienie

€ m minimalnego Koncéwka tngca
ciecia gwintu 99 /

Patrz

N
Uwaga: Ustawienia ——o-B
uwaga 95 i 96 wywierajg D 1 D
M24 5 2 YN K
wptyw na koncowa 3 l
wielkosc i kat ukosul Materiat ) Ny 4
t

Ustawienie
tolerancji
wykanczania 86

G76 przy uzyciu wartosci "A"

Cztery opcje dla G76 Wielokrotne ciecie gwintu sa dostepne
P1: Skrawanie jednostronne, stata wartos¢ ciecia
P2: Skrawanie dwustronne, stata wartos¢ ciecia
P3: Skrawanie jednostronne, stata gtebokos¢ ciecia
P4: Skrawanie dwustronne, stata gtebokos¢ ciecia

P1 oraz P3 umozliwiajg gwintowanie jednostronne, ale réznica polega na tym, ze w razie zastosowania P3,
przy kazdym przejsciu zostaje wykonane cigcie o statej gtebokosci. Podobnie, opcje P2 i P4 umozliwiajg
skrawanie dwustronne, przy czym P4 zapewnia statg gtebokos¢ ciecia przy kazdym przejsciu. W oparciu
o doswiadczenie zebrane w przemysle, opcja skrawania dwustronnego P2 moze zapewnic lepsze wyniki
gwintowania.

D okresla gtebokosé pierwszego ciecia. Kazde kolejne ciecie jest okreslane przez réwnanie D*sqrt(N), gdzie
N to przejscie N wzdtuz gwintu. Krawedz prowadzaca frezu wykonuje catos¢ ciecia. Aby obliczy¢ potozenie X
dla kazdego przejscia, nalezy uwzgledni¢ sume wszystkich poprzednich przejs¢, mierzac wartos¢ X kazdego
przejscia od punktu rozpoczecia

G76 Cykl przycinania gwintu, przejscie wielokrotne
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Przyktadowy program
%

T101

G50 S2500

G97 S1480 M03

G54 G00 X3.1 Z0.5 M08

G96 S1200

GO01 Z0 FO0.01

X-0.04

GO0 X3.1 0.5

G71P1 Q10 U0.035 W0.005 D0.125 F0.015
N1 X0.875 Z0

N2 GO1 X1.Z-0.075 F0.006
N3 Z-1.125

N4 G02 X1.25 Z-1.25 R0.125
N5 GO1X1.4

N6 X1.5Z-1.3

N7 Z-2.25

N8 G02 X1.9638 Z-2.4993 R0.25
N9 G03X2.0172 Z-2.5172 R0.0325
N10 GO1 X3.Z-3.5

G00 Z0.1 M09

G28

N20

T505

G50 S2000

G97 S1200 M03

GO0 X1.2 Z0.3 M08

G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714
GO00X1.5 0.5 G28 M09

N30

T404

G50 S2500

G97 S1200 M03

G54 G00 X1.625 Z0.5 M08
G96 S800

GO01 Z-1.906 F0.012

X1.47 F0.006

X1.51

W0.035

GO01 W-0.035 U-0.07

GO0 X1.51

W-0.035

GO01 W0.035 U-0.07

X1.125

GO1 X1.51

GO0 X3. Z0.5 M09

G28

M30

%

7

Opis

(Ustawic maks. obr./min., wybrac geometrie narzedzia)
(Wrzeciono na wybranym narzedzi jeden, przesuniecie jeden)
(Wybrac wspodtrzednie robocze i wykonac ruch szybki do
punktu odniesienia, chtodziwo wtaczone)

(Stata predkosc¢ powierzchniowa wiaczona)

(Potozenie do czesci Z0)

(Okreslic cykl zdzierania)
(Rozpoczac Sciezke narzedzia)

(Koniec Sciezki narzedzia)
(Program przyktadowy gwintowania, system HAAS SL-Series FANUC)

(Narzedzie do gwintowania)
(Ruch szybki do potozenia)
(Cykl gwintowania)

(System HAAS SL-Series FANUC)

(Narzedzie do rowkowania)
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Przyktad z wykorzystaniem kata gwinta rozpoczecia (Q)
G76 X1.92 Z-2. Q60000 F0.2 D0.01 K0.04 (ciecie 60 stopni)

G76 X1.92 Z-2. Q120000 F0.2 D0.01 K0.04 (ciecie 120 stopni)
G76 X1.92 Z-2. Q270123 F0.2 D0.01 K0.04 (ciecie 270.123 stopni)

Ponizsze zasady majg zastosowanie dla uzywania Q:

1. Kat rozpoczecia Q nalezy okresla¢ kazdorazowo przed uzyciem. W razie nie okreslenia wartosci,
zaktadany jest kat zerowy (0).

2. Kat inkrementu gwintowania wynosi 0.001 stopnia i nie moze zawiera¢ kropki dziesietnej. Tak wigc kat
180° nalezy podac¢ jako Q180000, zas kat 35° jako Q35000.

3. Kat Q nalezy wprowadzi¢ jak wartos¢ dodatnig z przedziatu 0 - 360000.

Przykfad gwintowania z licznymi punktami rozpoczecia
Poprzez zmiane punktu rozpoczecia dla kazdego cyklu gwintowania mozna wykonywac¢ gwinty wielokrotne.

Powyzszy przyktad zmodyfikowano w celu zaprogramowania gwintu z licznymi punktami rozpoczecia. Aby
obliczy¢ dodatkowe punkty rozpoczecia, posuw (F0.0714) dzieli sie przez liczbe punktow rozpoczecia (3)
.0714 / 3 = .0238. Nastepnie te wartos¢ dodaje sie do pierwotnego punktu rozpoczecia osi Z (wiersz 2)

w celu obliczenia kolejnego punktu rozpoczecia (wiersz 4). Te samg wartos¢ dodaje sie do poprzedniego
punktu rozpoczecia (wiersz 4) w celu obliczenia nastepnego punktu rozpoczecia (wiersz 6).

(1) Mo8

(2) GO0 X1.1 Z0.5 (Pierwotny punkt rozpoczecia)

(8) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714 (Cykl gwintowania)

(4) GO0 X1.1 Z20.5238 (Nastepny punkt rozpoczecia [.5 + .0238 = 5.238])
(5) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714 (Cykl gwintowania)

(6) GO0 X1.1 Z0.5476 (Ostatni punkt rozpoczecia [.5238 + .0238 = 5.476])
(7) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714 (Cykl gwintowania)

G77 Cykl sptaszczania (Ten kod G jest opcjonalny i stuzy do obstugi oprzyrzadowania
ruchomego) (grupa 00)

UWAGA: Ten cykl jest dostepny tylko w tokarkach z opcja oprzyrzadowania ruchomego.
1 Kat pierwszej ptaszczyzny, w stopniach.
J Odlegtos¢ od srodka do ptaszczyzny.

*L Liczba powierzchni ptaskich do ciecia
R Promien narzedzia

*S Predkos¢ wrzeciona

*K Srednica czesci

* wskazuje opcje

PotozenieR
orientacji
wrzeciona

G77 z okreslonym L G77 z okreslonym K

Cykl standardowy G77 moze by¢ uzyty do stworzenia jednej lub wiecej powierzchni ptaskich na czesci okragtej.
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G77 funkcjonuje w jednym z dwdch trybow, w zaleznosci od tego, czy okreslono kod K, czy tez kod L. W
razie okreslenia kodu K, wycieta zostanie jedna powierzchnia ptaska. W razie okreslenia kodu L, wycieta
zostanie liczba L powierzchni ptaskich, roztozonych réwnomiernie wokot czesci. Wartosé L musi by¢ wieksza
od lub rowna 3. Jezeli wymagane sa dwie strony, to wykonac dwa ciecia K rozmieszczone w kacie .

Wartosc¢ J okresla odlegtos¢ od srodka czesci do srodka powierzchni ptaskiej. Okreslenie wiekszej odlegtosci
skutkuje ptytszym cieciem. Mozna tego uzy¢ w celu wykonania oddzielnych przejs¢ obrébki zgrubnej i
wykanczania. W razie uzycia kodu L, nalezy koniecznie sprawdzi¢, czy wielkoS¢ powstatej czesci od rogu

do rogu nie jest mniejsza od Srednicy czesci oryginalnej; w przeciwnym razie narzedzie moze zderzy¢ sie z
czescig podczas podejscia.

Wartos¢ S okresla predkos¢ w obr./min., jaka wrzeciono utrzyma podczas cyklu sptaszczania. Wartosc
domysina to 6 obr./min. Wyzsze wartosci pozostang bez wptywu na ptaskosc, ale wptyna na potozenia
ptaszczyzn. W celu obliczenia maksymalnego btedu w stopniach, uzy¢ obr./min. * .0086.

Wartos¢ L umozliwia okreslenie czesci o wielu powierzchniach ptaskich. Dla przyktadu, L4 okresla kwadrat,
za$ L6 okresla szesciokat.

Wartosc | okresla przesuniecie srodka pierwszej powierzchni ptaskiej od potozenia zerowego, w stopniach.
Jezeli wartosc | nie bedzie uzyta, to pierwsza powierzchnia ptaska zacznie sie w potozeniu zerowym.
Odpowiada to okresleniu wartosci | rownej potowie liczby stopni objetej przez powierzchnie ptaska.

Dla przyktadu, ciecie kwadratowe bez wartosci | bytoby tozsame z cieciem kwadratowym z wartoscia |
ustawiona na 45.

Przyktady sptaszczania z G77:
Wycia¢ powierzchnie ptaska o gtebokosci pot cala w gornym calu czesci o srednicy czterech cali za pomoca
narzedzia o srednicy jednego cala:

N101 M133 P1000 (Obrécenie oprzyrzagdowania

ruchomego)
N102 GO0 X6.1
N103 Z-1.

N104 G77 J1.5 K4. R0.5

S N105 Z1.

N106 M135 (Zatrzymac oprzyrzagdowanie ruchome
wrzeciona)

N107 MQO5 (Zatrzymanie wrzeciona)

\ N103 N‘I 00 S10 M03(Wtaczenie wrzeciona)

Wycig¢ szesciokat w gérnej potowie cala czesci o srednicy trzech cali za pomoca narzedzia o $rednicy pot cala.

N200 S10 M03(Wtaczenie wrzeciona)

N201 M133 P1000 (Obrdcenie oprzyrzadowania
ruchomego)

N202 GO0 X4.5

N203 Z-0.05

N204 G77 J1.299 L6 R.25

N205 Z1.

N206 M135 (Zatrzymac oprzyrzadowanie ruchome
wrzeciona)

N207 MO5 (Zatrzymanie wrzeciona)

N204
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Wyciac¢ powierzchnig ptaska 3/8" u goéry i u dotu czesci o srednicy dwdch cali za pomoca narzedzia o
Srednicy pot cala:

N150 /w140

N160

Ry

N170

%

000015 (Przyktad programu z 2-stronng powierzchnia ptaska)
N100 T606

N110 G97 S3 M03

N120 M133 P2000

N130 GO0 X4. Z0.05

N140 Z-1.849

N150 G77 J0.625 10 R0.25 K2.

(J=1.25 $rednica powierzchni ptaskiej, I0=$rodek powierzchni ptaskiej,
R.25=srednica .5 na frezarce wykanczajacej, K=$rednica materiatu czesci)
N160 G77 J0.625 1180. R0.25 K2.

(J=1.25 s$rednica powierzchni ptaskiej, 1180=$rodek powierzchni ptaskiej,
R.25=srednica .5 na frezarce wykarczajacej, K=$rednica materiatu czesci)
N170 GO0 Z1.

N180 M135

N190 M05

N200 GO0 X10. Z12.
N210 M30

%

G80 Anuluj cykl standardowy (grupa 09*)
Ten kod G jest modalny, gdyz wytacza wszystkie cykle standardowe. Nalezy pamigtac, ze uzycie GOO lub
GO01 takze anuluje cykl standardowy.

G81 Cykl standardowy nawiercania (grupa 09)

*

NXsSDr

* * * *

Predkos¢ posuwu

Liczba powtérzen

Potozenie ptaszczyzny R
Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z
Opcjonalna komenda ruchu osi X
Potozenie u dotu otworu
wskazuje opcje

Ptaszczyzna Z < — Ruch szybki
Ptaszczyzna R ~&— Posuw

% 0 Poczatek lub
! koniec skoku

Ptaszczyzna rozpoczecia

G81 Cykl standardowy nawiercania

G82 Cykl standardowy nawiercania wstepnego (grupa 09)

*

SXTTOrm

Predkos¢ posuwu

Liczba powtoérzen

Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
Potozenie ptaszczyzny R

Odlegtos¢ inkrementalna na osi Z

* X Komenda ruchu osi X
*Z Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje

Ten kod G jest modalny, gdyz uruchamia cykl standardowy do chwili jego anulowania lub wyboru innego
cyklu standardowego. Po uruchomieniu, kazdy ruch X powoduje wykonanie tego cyklu standardowego.
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Ptaszczyzna Z & - Ruch szybki

% ~-— Posuw

| O  Poczatek lub koniec skoku
{ (J  Sterowana przerwa w ruchu

ZPlaszczyzna Ptaszczyzna rozpoczecia

G82 Cykl standardowy nawiercania wstepnego

G83 Cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)
Predkos¢ posuwu
Wielkosc¢ pierwszej gtebokosci ciecia
Warto$¢ zmniejszajaca gtebokos¢ ciecia z kazdym przejsciem
Minimalna gtebokos¢ ciecia
Liczba powtodrzen
Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
Wartos$¢ wciecia, zawsze inkrementalna
Potozenie ptaszczyzny R
Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z
Komenda ruchu osi X
*Z Potozenie u dotu otworu
* wskazuje opcje

*

* *
XSTOTr X —m

*

Ptaszczyzna Z

~=- — - Ruch szybki
~+—— Posuw

(O Poczatek lub koniec skoku
Plaszczyzna R ﬂ Sterowana przerwa w ruchu

Ptaszczyzna rozpoczecia
t“ zCczyz ZpOCzecCi

Ustawienie nr 22 Ustawienie nr 52

G83 Cykl standardowy nawiercania precyzyjnego

Uwagi dotyczace programowania: W razie okreslenia |, J i K, wybrany zostanie inny tryb pracy. Pierwsze
ciecie wytnie wartos¢ |, zas kazde nastepne ciecie zostanie zmniejszone o warto$¢ J, zas minimalna
gtebokos¢ ciecia to K. Nie uzywac wartosci Q podczas programowania z 1,J,K.

Ustawienie 52 zmienia sposéb pracy G83 w chwili powrotu do ptaszczyzny R. Z reguty ptaszczyzna R jest
ustawiona dobrze poza nacieciem w celu zapewnienia, zeby ruch usuwania wiérow umozliwit usunigcie
wioréw z otworu, jednakze skutkuje to ruchem zmarnowanym podczas pierwszego nawiercania przez
miejsce "puste". Jezeli ustawienie 52 jest ustawione na odlegto$¢ wymagana w celu usunigcia widrow,

to ptaszczyzna R moze by¢ umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci. W chwili wystgpienia ruchu
usuwania do R, Z zostanie przesuniete za R o te wartos¢ w ustawieniu 52.

Ustawienie 22 jest wartoscig posuwu w Z, konieczng w celu powrdcenia do tego samego punktu, w ktérym
nastgpito cofniecie.
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G84 Cykl standardowy gwintowania (grupa 09)

F Predkos¢ posuwu

R Potozenie ptaszczyzny R
"W Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z
*X Komenda ruchu osi X
*Z Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje

Uwagi dotyczace programowania: Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona CW przed tym cyklem
standardowym. Ukfad sterowania wykonuje to automatycznie.

Predkos¢ posuwu dla gwintowania jest prowadzeniem gwintu. Jest ona ustalana poprzez podzielenie 1 przez
liczbe gwintow.
Przyktad: 20 skok 1/20 = .05 Predkos¢ posuwu
18 skok 1/18 = .0555 Predkosc posuwu
16 skok 1/16 = .0625 Predkos¢ posuwu

Dla gwintéw metrycznych, podzieli¢ skok przez 25.4
Przyktad: M6 x 1 = F.03937
M8 x 1.25 = F.0492

Ptaszczyzna Z ~a - Ruch szybki

Ptaszczyzna R ~=—— Posuw
() Poczatek lub koniec skoku

Ptaszczyzna rozpoczecia

G84 Cykl standardowy gwintowania

G85 Cykl standardowy wytaczania (grupa 09)
F Predkosé¢ posuwu

*L Liczba powtdrzen

R Potozenie ptaszczyzny R
*U Odlegtos¢ inkrementalna w osi X
*W Odlegtos¢ inkrementalna na osi Z
*X Komenda ruchu osi X
*Z Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje

{ Z
aszczyzna <= — - Ruch szybki

PtaszczyznaR | —— Posuw

X 7D O Poczatek lub koniec skoku
2 — .
Ptaszczyzna rozpoczecia

G85 Cykl standardowy wytaczania
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G86 Cykl standardowy - wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09)

F Predkos¢ posuwu
*L Liczba powtodrzen

R Potozenie ptaszczyzny R
*U Odlegtosc¢ inkrementalna w osi X
*W Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z
*X Komenda ruchu osi X
*Z Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje

Uwaga dot. programowania: Wrzeciono zatrzyma sig, gdy narzedzie osiggnie dét otworu. Narzedzie
zostanie wycofane po zatrzymaniu si¢ wrzeciona.

Ptaszczyzna Z ~= - Ruch szybki
Plaszczyzna R | ™%, Posuw

O Poczatek lub koniec skoku
|§ 0
|

Ptaszczyzna rozpoczecia

G86 Cykl standardowy - wytaczanie i zatrzymywanie

G87 Cykl standardowy - wytaczanie i wycofywanie reczne (grupa 09)
Predkos¢ posuwu

* L Liczba powtodrzen
R Potozenie ptaszczyzny R
*U Odlegtos¢ inkrementalna w osi X
*W Odlegtos¢ inkrementalna na osi Z
X Komenda ruchu osi X
*Z Potozenie u dotu otworu
* wskazuje opcje
Ptaszczyzna Z ~= - Rych szybki
Ptaszczyzna R | +—— Posuw
L () Poczatek lub
koniec skoku
X %
/o
Z
Ptaszczyzna rozpoczecia

G87 Cykl standardowy - wytaczanie i wycofywanie r¢czne
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G88 Cykl standardowy - wytaczanie, sterowana przerwa w ruchu i wycofywanie reczne

(grupa 09)

F Predkos¢ posuwu

*L Liczba powtoérzen
P Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
R Potozenie ptaszczyzny R

U Odlegtosc¢ inkrementalna w osi X

"W Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z

*X Komenda ruchu osi X

*Z Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje

Uwaga dot. programowania: Narzedzie pozostanie przez czas sterowanej przerwy w ruchu (wartos¢ P) u
dotu otworu, po czym wrzeciono zatrzyma sig. Konieczne bedzie reczne wycofanie narzedzia.

Ptaszczyzna Z —~=- - Ruch szybki

-
Ptaszczyzna R O Posuw

Poczatek lub koniec skoku

Q% g Sterowana przerwa w ruchu
|

\{P’raszczyzna rozpoczecia

G88 Cykl standardowy - wytaczanie, sterowana przerwa w ruchu i wycofywanie reczne

G89 Cykl standardowy - wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu (grupa 09)

F Predkos¢ posuwu

*L Liczba powtoérzen
P Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
R Potozenie ptaszczyzny R

*U Odlegtos¢ inkrementalna w osi X

*W Odlegtos¢ inkrementalna na osi Z

*X Komenda ruchu osi X

*Z Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje

Ptaszczyzna Z ~= - Ruch szybki

Plaszczyzna R | ¢ Posuw .
O Poczatek lub koniec skoku

R; 0 Sterowana przerwa w ruchu

\{ Ptaszczyzna rozpoczecia

G89 Cykl standardowy - wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu

G90 Cykl wytaczania srednicy zewnetrznej/srednicy wewnetrznej (grupa 01)
F(E) Predkos¢ posuwu
*1 Opcjonalna odlegtosc i kierunek stozka osi X, promien

*U Odlegtosc¢ inkrementalna osi X do celu, Srednica
"W Odlegtosc¢ inkrementalna osi Z do celu

X Lokalizacja absolutna celu na osi X

Z Lokalizacja absolutna celu na osi Z

* wskazuje opcje
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— — = Ruch szybki
~a—— Posuw
Sciezka zaprogramowana
®  Potozenie poczatkowe
@ Cel
— — — — Tolerancja cigcia
Tolerancja wykanczania

G90 jest uzywany do prostego wytaczania, jednakze dostepne sg przejscia wielokrotne poprzez okreslenie
lokalizacji X dodatkowych przejsc.

Proste przejscia toczenia mozna wykonaé poprzez okreslenie X, Z i F. Poprzez dodanie wartosci | mozna
wykonag ciecie stozkowe. Wartos¢ stozka jest wzorcowana na podstawie celu. Innymi stowy, | zostaje
dodane do wartosci X przy celu.

Kazdy z czterech kwadrantéw ZX mozna zaprogramowac za pomoca U, W, X i Z; stozek moze by¢ dodatni
lub ujemny. Na ponizszym rysunku przedstawiono kilka przyktadéw warto$ci wymaganych do obrobki
skrawaniem w kazdym z czterech kwadrantow.

U-, W+ I- U-,W-,I-
< -
I '/J I
X+
+z+

IHf K F/AIV

_
U+ W+, I+ U+,W- 1+

G90-92 Zwiqzki pomiedzy adresami

G92 Cykl gwintowania (grupa 01)
F(E) Predkos¢ posuwu, skok gwintu

| Opcjonalna odlegtos¢ i kierunek stozka osi X, promien
*Q Kat gwinta rozpoczecia
*U Odlegtos¢ inkrementalna osi X do celu, $rednica
*W Odlegtos¢ inkrementalna osi Z do celu
X Lokalizacja absolutna celu na osi X
Z Lokalizacja absolutna celu na osi Z

* wskazuje opcje

Uwagi dotyczace programowania: Ustawienia 95 / 96 okreslajg wielkos¢ / kat; M23 / 24 wtgcza/wytacza
fazowanie.

G92 jest uzywany do prostego gwintowania, jednakze dostepne sg przejscia wielokrotne poprzez okreslenie
lokalizacji X dodatkowych przejs¢. Proste gwintowanie mozna wykonac¢ poprzez okreslenie X, Z i F.

Poprzez dodanie wartosci |, mozna wykonaé gwint rurowy lub stozkowy. Warto$¢ stozka jest wzorcowana
na podstawie celu. Innymi stowy, | zostaje dodane do wartosci X przy celu. Na koricu gwintu zostaje
automatycznie wyciety ukos siegajacy do celu; wartos¢ domysina tego ukosu to jeden gwint pod katem 45
stopni. Te wartosci moga by¢ zmieniane za pomoca ustawienia 95 i ustawienia 96.

Podczas programowania inkrementalnego, znak liczby nastepujacej po zmiennych U i W zalezy od kierunku
Sciezki narzedzia. Dla przyktadu, jezeli kierunek sciezki wzdtuz osi X jest ujemny, to wartos¢ U takze jest ujemna.
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q Sredr(]jica
rugorzedna
< G
X_
N
|/ TPl = FPR—4 - -
F - Prowadzenie ~ = = Ruch szybki
gwintu —~=—— Posuw
Sciezka zaprogramowana
(© Potozenie poczatkowe
G92 Cykl gwintowania
Przyktadowy program Opis
% (1"-12 Program przycinania gwintu)
T101
G50 S3000 M3
G97 S1000
X1.222 (Ruch szybki w celu usuniecia pofozenia)
(G92 X.980 Z-1.0 F.0833 (Ustawienie cyklu gwintowania)
Drugie przejscie X.965 (Nastepne przejscia)

Trzecie przejscie X.955

Czwarte przejscie  X.945 "

Pigte przejscie X.935 "

Széste przejscie X.925 "

Siédme przejscie X.917 "

Osme przejécie X.910 "

Dziewiagte przejscie X.905 "

Dziesiagte przejscie  X.901 "

Jedenaste przejscie X.899 (Nastepne przejscia)
%

Przyktad z wykorzystaniem kata gwinta rozpoczecia (Q)
G92 X-1.99 Z-2. Q60000 FO0.2; (ciecie 60 stopni)

G92 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2; (ciecie 120 stopni)

G92 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2; (ciecie 270.123 stopni)

Ponizsze zasady majg zastosowanie dla uzywania Q:

1. Kat rozpoczecia Q nalezy okresla¢ kazdorazowo przed uzyciem. W razie nie okreslenia wartosci,
zakfadany jest kat zerowy (0).

2. Kat inkrementu gwintowania wynosi 0.001 stopnia. Nie uzywac kropki dziesietnej we wpisie; dla
przyktadu, kat 180° musi by¢ okreslony jako Q180000, zas kat 35° jako Q35000.

3. Kat Q nalezy wprowadzi¢ jak wartos¢ dodatnig z przedziatu 0 - 360000.

Ogdlnie rzecz biorac, podczas wykonywania wielu gwintow zalecane jest osiggniecie jednolitej gtebokosci
gwintowania dla wszystkich katéw gwintowania. Jedno z mozliwych rozwigzan polega na wykonaniu
subprogramu, ktéry dopusci ruch osi Z tylko dla réznych katéw gwintowania. Po wykonaniu subprogramu,
zmieni¢ gtebokos¢ w osi X, a nastepnie ponownie przywota¢ subprogram.
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G94 Cykl obrobki powierzchni czotowej (grupa 01)
F(E) Predkos¢ posuwu

*K Opcjonalna odlegtosc¢ i kierunek stozkowania w osi X
*U Odlegtosc¢ inkrementalna osi X do celu, srednica
*W Odlegtosc¢ inkrementalna osi Z do celu
X Lokalizacja absolutna celu na osi X
Z Lokalizacja absolutna celu na osi Z
* wskazuje opcje
— — Ruch szybki
) ~— Posuw
Sciezka zaprogramowana
® Potozenie poczatkowe
@ Cel
--- Tolerancja cigcia
Tolerancja wykanczania

GY94 Cykl wytaczania czolowego powierzchni konicowej

W celu wykonania prostych przejs¢ skierowanych do konca, wystarczy okresli¢ X, Z i F. Poprzez dodanie
K, operator moze wyciaé powierzchnie czotowg w ksztafcie stozka. Wartos¢ stozka jest wzorcowana na
podstawie celu. Innymi stowy, K zostaje dodane do wartosci X przy celu.

Kazdy z czterech kwadrantéw ZX mozna zaprogramowac za pomoca U, W, X i Z; stozek moze by¢ dodatni
lub ujemny. Na ponizszym rysunku przedstawiono kilka przyktadéw wartosci wymaganych do obrobki
skrawaniem w kazdym z czterech kwadrantow.

Podczas programowania inkrementalnego, znak liczby nastepujacej po zmiennych U i W zalezy od kierunku
Sciezki narzedzia. Jezeli kierunek $ciezki wzdtuz osi X jest ujemny, to warto$¢ U takze jest ujemna.

U-,W+ K- U-,W-,K+

H?j @1
)
HIQ 1_ _gIV

U+,W+,K+ U+ W-K+

G 94 Zwiqzki pomiedzy adresami
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G95 Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie sztywne (powierzchnia czotowa) (grupa 09)
Predkos¢ posuwu

Potozenie ptaszczyzny R

Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z

Komenda ruchu osi X, opcjonalna srednica czesci

Potozenie u dotu otworu

NX< 3T

G95 Oprzyrzgdowanie ruchome, gwintowanie sztywne jest podobne do G84 Gwintowanie sztywne, gdyz
wykorzystuje adresy F, R, X i Z; wystepuja jednak nastepujace réznice:

¢ Wrzeciono gtdwne musi by¢ zacisniete (uzy¢ M14) przed wydaniem komendy G95.

e Uktad sterowania musi znajdowac sie w trybie G99 Posuw na obrét, aby gwintowanie funkcjonowato
prawidtowo.

® Przed G95 musiata zosta¢ wydana komenda S (predkos¢ wrzeciona).

e O$ X musi by¢ ustawiona pomiedzy potozeniem zerowym maszyny i srodkiem wrzeciona gtdwnego; nie
ustawiac jej poza srodkiem wrzeciona.

%

000800

N1 T101 (gwintowanie osiowe 1/4-20)

G99 (niezbedne dla tego cyklu)

G00 Z0.5

X2.5

S500 (obr./min. powinny wygladac tak, kierunek CW)
M19PXX (ustawi¢ wrzeciono w pozgdanym potozeniu)
M14 (Zablokowac¢ wrzeciono)

G95 Z-.500 R.25 F0.05 (gwint na gtebokosci .50)

G28 U0

G28 W0

M135 (Zatrzymac oprzyrzadowanie ruchome wrzeciona)
M15 (Odblokowac wrzeciono)

M30

%

G96 Stata predkosé powierzchniowa WEACZONA (grupa 13)

Wydaje uktadowi sterowania komende utrzymania statej predkosci ciecia. Oznacza to, ze gdy obrabiany
przedmiot staje sie mniejszy, predkos¢ wrzeciona wzrasta. Predko$¢ powierzchniowa opiera sie na
odlegtosci pomiedzy naktadka noza a srodkiem wrzeciona (promien ciecia). Biezacy kod S stuzy do
okreslania predkosci powierzchniowej. Wartos¢ S wskazuje cale na obrét wrzeciona, gdy ustawienie 9 jest
nastawione na INCH (cale), badz milimetry na obrét wrzeciona, gdy ustawienie 9 jest nastawione na METRIC
(uktad metryczny).

G97 Stata predkos¢ powierzchniowa WYLACZONA (grupa 13)

Wydaje uktadowi sterowania komende NIE PRZEPROWADZANIA regulacji predkosci wrzeciona w oparciu o
promien ciecia, a ponadto stuzy do anulowania wszelkich komend G96. W razie uruchomienia G97, wszelkie
komendy S maja posta¢ obr./min. (RPM).

G98 Posuw na minute (grupa 10)

Ta komenda zmienia interpretacje kodu adresowego F. Wartos¢ F wskazuje cale na minute, gdy ustawienie
9 jest nastawione na INCH (cale), badz milimetry na minute, gdy ustawienie 9 jest nastawione na METRIC
(uktad metryczny).

G99 Posuw na obrét (grupa 10)

Ta komenda zmienia interpretacje adresu F. Wartos¢ F wskazuje cale na obrét wrzeciona, gdy ustawienie
9 jest nastawione na INCH (cale), badz milimetry na obrét wrzeciona, gdy ustawienie 9 jest nastawione na
METRIC (uktad metryczny).
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G100 Wytaczenie obrazu lustrzanego (grupa 00)
G101 Wiaczenie obrazu lustrzanego (grupa 00)
X Opcjonalna komenda osi X
Z Opcjonalna komenda osi Z
Wymagana jest przynajmniej jedna.

Programowalne obrazowanie lustrzane moze by¢ wtaczone lub wytgczone oddzielnie dla osi X i/lub Z.
Informacja o wykonywaniu obrazu lustrzanego osi jest podawana u dotu ekranu. Te kody G powinny by¢é
stosowane w bloku komend bez zadnych innych kodéw G; nie spowodujg one zadnego ruchu osi. G101
wigczy obraz lustrzany dla kazdej osi wyszczegodlnionej w tym bloku. G100 wytgczy obraz lustrzany dla kazdej
osi wyszczegolnionej w tym bloku. Faktyczna wartos¢ podana dla kodu X lub Z nie ma zadnego skutku; G100
lub G101 nie bedzie miato skutku samoczynnie. Dla przyktadu, G101 X 0 wigcza obraz lustrzany osi X Nalezy
pamietac, ze ustawienia od 45 do 48 wtacznie moga by¢ uzyte w celu recznego wyboru obrazu lustrzanego.

G102 Wyjscie programowalne do RS-232 (grupa 00)
*X Komenda osi X
*Z Komenda osi Z
* wskazuje opcje

Wyjscie programowalne do pierwszego portu RS-232 przesyta biezgce wspotrzedne robocze osi do innego komputera.
Uzy¢ tego kodu G w bloku komend bez zadnych innych kodéw G; nie spowoduja one zadnego ruchu osi.

Uwaga dot. programowania: Stosowane sg opcjonalne spacje (ustawienie 41) oraz uktad sterowania EOB
(ustawienie 25).

Digitalizacja czesci jest mozliwa w razie uzycia tego kodu G i programu, ktory przecina sciezke w X-Z i
sonduje wzdtuz Z za pomocag G31. Gdy sonda uderzy, nastepnym blokiem moze byé G102 w celu przestania
potozenia X i Z do komputera, ktéry przechowa wspotrzedne jako czesé zdigitalizowana. W celu petnego
wykorzystania tej funkcji, konieczne jest dodatkowe oprogramowanie dla komputera osobistego.

G103 Ograniczenie antycypowania bloku (grupa 00)
Maksymalna liczba blokéw antycypowana przez uktad sterowania (zakres 0-15), dla przyktadu: G103 [P..]

Jest to powszechnie nazywane funkcjg "antycypowania bloku"; ten termin opisuje prace wykonywang 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 wytgczone. Ograniczenie bloku zostaje
wytaczone takze wtedy, gdy w bloku pojawi si¢ G103 bez kodu adresowego P. W razie zaprogramowania
G103 Pn, antycypowanie jest ograniczone do blokoéw n.

G103 jest takze przydatne do usuwania btedéw z makroprograméw. Makrowyrazenia sg wykonywane w
czasie antycypowania. Dla przyktadu, poprzez wprowadzenie G103 P1 do programu, makrowyrazenia sg
wykonywane z wyprzedzeniem jednego bloku wzgledem aktualnie wykonywanego bloku.

G 105 Komenda serwomotoru posuwu preta
Komenda uktadu posuwu preta Patrz instrukcja obstugi podajnika pretéw Haas.

G110, G111 oraz G114-G129 Ukiad wspétrzednych (grupa 12)
Te kody stuzag do wyboru jednego z dodatkowych uktadow wspdtrzednych. Wszystkie pozniejsze odniesienia do potozen
osi sg interpretowane w nowym uktadzie wspotrzednych. Obstuga G110 do G129 jest taka sama, jak G54 do G59.

G112 Interpretacja XY do XC (grupa 04)

Funkcja przeksztatcania z uktadu ortokartezjariskiego na uktad biegunowy G112 pozwala uzytkownikowi programowac
kolejne bloki wspétrzednych kartezjariskich XY, ktdre uktad sterowania automatycznie przeksztatca na wspétrzedne
biegunowe XC. Gdy funkcja G17 Ptaszczyzna XY jest aktywna, obstuguje skoki liniowe GO1 XY, a takze G02 i GO3 dla
ruchu kolistego. Komendy potozenia X, Y sa przeksztaicane na ruch obrotowy osi C i ruch liniowy osi X.

Nalezy pamietac, ze kompensacja frezu wiasciwa dla frezarki staje sie aktywna w razie uzycia G112.
Kompensacja frezu (G41, G42) musi by¢ anulowana (G40) przed opuszczeniem G112.
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G113 G112 Anuluj (grupa 04)
G113 anuluje funkcje przeksztatcania z uktadu ortokartezjanskiego na uktad biegunowy.

G112 Przyktadowy program

% G2X-.375Y-.75R.375

TO0101 G1Y-1.

G54 G3X-.25Y-1.125R.125

G17 G1X.75

G112 G3X.875Y-1.R.125

M154 G1Y0.

G0G98Z.1 G0Z.1

G0X.875Y0. G113

M8 G18

G97P2500M133 M9 Y 1.0 Y
G1Z0.F15. M155 \q
Y.5F5. M135 X
G3X.25Y1.125R.625 G28U0.

G1X-.75 G28WO0.HO. ’\
G3X-.875Y1.R.125 M30 X1.0
G1Y-.25 %

G3X-.75Y-.375R.125

G154 Wybor wspoétrzednych 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 pamietac, ze G110 do G129 odnosza sie do tych samych przesunie¢ roboczych, co G154 P1
do P20; mozna je wybra¢ za pomoca dowolnej z metod. W razie uaktywnienia przesuniecia roboczego G154,
nagtéwek w gérnym prawym przesunieciu roboczym przedstawia wartosé P G154.

Format przesunie¢ 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)
)
)
)
)
)

P

#14301-#14306 G154 P16 (takze #7301-#7306 oraz G125
#14321-#14326 G154 P17 (takze #7321-#7326 oraz G126
#14341-#14346 G154 P18 (takze #7341-#7346 oraz G127
#14361-#14366 G154 P19 (takze #7361-#7366 oraz G128
#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

P
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#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

G159 Podnies/zwroé czesé w tle
Komenda automatycznej tadowarki czesci (APL) Patrz instrukcja obstugi APL Haas.

G160 Wiaczony tryb komend osi APL
Komenda automatycznej tadowarki czesci (APL) Patrz instrukcja obstugi APL Haas.

G161 Wytaczony tryb komend osi APL
Komenda automatycznej tadowarki czesci (APL) Patrz instrukcja obstugi APL Haas.

G184 Cykl standardowy gwintowania odwrotnego dla gwintéw lewych (grupa 09)

F Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
R Potozenie ptaszczyzny R
*W Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z (opcja)
*X Opcjonalna komenda ruchu osi X (opcja)
*Z Potozenie u dotu otworu (opcja)

Uwagi dotyczace programowania: Podczas nawiercania, predkos¢ posuwu jest prowadzeniem gwintu.
Patrz przyktad G84.

Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona CCW przed tym cyklem standardowym; uktad sterowania
wykonuje to automatycznie.

Ptaszczyzna Z —= - — Ruch szybki
~&—— Posuw

Ptaszczyzna R (O Poczatek lub koniec skoku
%
| \

O~

Gwint lewy

Ptaszczyzna rozpoczecia

G184 Cykl standardowy gwintowania
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G186 Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie sztywne odwrotne (grupa 09)
Predkos¢ posuwu

Potozenie ptaszczyzny R

Odlegtosc¢ inkrementalna na osi Z

Komenda ruchu osi X, opcjonalna srednica czesci

Potozenie u dotu otworu

NX< 3T

<& - - Ruch szybki
~+—— Posuw

O Poczatek lub
koniec skoku

Ptaszczyzna R

Ptaszczyzna rozpoczecia 1

GY95 / G186 Oprzyrzqdowanie ruchome, gwintowanie sztywne (powierzchnia czolowa)

‘\{ Plaszczyzna Z

Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona CW przed tym cyklem standardowym; uktad sterowania wykonuje
to automatycznie.

Predkos¢ posuwu dla gwintowania jest prowadzeniem gwintu. Jest ona ustalana poprzez podzielenie 1 przez
liczbe gwintow.
Przyktad: 20 skok 1/20 = .05 Predkos¢ posuwu
18 skok 1/18 = .0555 Predkos¢ posuwu
16 skok 1/16 = .0625 Predkos¢ posuwu

Dla gwintéw metrycznych, podzieli¢ skok przez 25.4
Przyktad: M6 x 1 = F.03937
M8 x 1.25 = F.0492

G187 Kontrola doktadnosci (grupa 00)
Programowanie G187 odbywa sie nastepujaco:
G187 E0.01  (w celu ustawienia wartosci)
G187 w celu powrdécenia do wartosci ustawienia 85)

Kod G187 jest uzywany do wyboru doktadnosci obrébki narozy. Forma zastosowania G 187 to G187 Ennnn,
gdzie nnnn to pozadana doktadnosc¢.

G195 Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie promieniowe (Srednica) (grupa 00)
F Predkos$¢ posuwu na obrot (G99)

R Potozenie ptaszczyzny R
*U Odlegtos¢ inkrementalna w osi X
*X Komenda ruchu osi X
*Z Potozenie u dotu otworu

164

Kody G 96-0122 wersja T Styczeri 2008



7

G196 Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie wektorowe odwrotne (Srednica) (grupa 00)
F Predkos¢ posuwu na obroét (G99)

R Potozenie ptaszczyzny R
*U Odlegtosc¢ inkrementalna w osi X
*X Komenda ruchu osi X
*Z Potozenie u dotu otworu

Te kody G wykonujg gwintowanie promieniowe lub wektorowe oprzyrzadowaniem ruchomym na tokarce; nie
dopuszczajg one ptaszczyzny "R".

- Ruch szybki
Posuw
Poczatek lub
koniec skoku

G195/ G196 Oprzyrzqdowanie ruchome, gwintowanie sztywne (Srednica)
Ponizej przedstawiono krétki przyktad programu G195

%

000800

N1 T101 (GWINTOWANIE OSIOWE 1/4-20)

G99 (niezbedne dla tego cyklu)

G00 Z0.5

X2.5

Z-0.7

S500 (obr./min. powinny wygladac¢ tak, kierunek cw)**
M19PXX (ustawi¢ wrzeciono w pozadanym potozeniu)
M14 (zablokowa¢ wrzeciono)

G195 X1.7 F0.05 (gwint na gtebokosci X1.7)

G28 U0

G28 W0

M135 (Zatrzymac oprzyrzadowanie ruchome wrzeciona)
M15 (Odblokowaé¢ hamulec wrzeciona)

M30

%

G200 Indeksowanie na hamulcu powietrznym wiatraczkowym (grupa 00)
Opcjonalny ruch wzgledny po osi X do potozenia wymiany narzedzia
Opcjonalny ruch wzgledny po osi Z do potozenia wymiany narzedzia
Opcjonalne potozenie koncowe X

Opcjonalne potozenie koncowe Z

Wymagany numer narzedzia i numer przesuniecia w formacie standardowym

ANXsC

Ten kod G powoduije, ze tokarka zmienia narzedzia podczas wykonywania szybkiego ruchu w kierunku od, a
nastepnie do czesci, w celu zaoszczedzenia czasu.

Przyktad: G200 T202 U0.5 W0.5 X8. Z2.

U i W okreslaja ruch wzgledny w X i Z, ktory jest wykonywany podczas opuszczania siedziska przez gtowice
rewolwerowa. X i Z okreslaja ruchu do przodu, gdy gtowica rewolwerowa opuszcza siedzisko. Oba ruchy sa
szybkie.
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KODY M (FUNKCJE ROZNE)

Kody M sg komendami ruchu nie dotyczgcymi osi, przeznaczonymi dla maszyny. Format kodu M to litera
"M", po ktdérej nastepuja dwie cyfry, przyktadowo MO3.

Dla jednego wiersza kodu mozna zaprogramowac tylko jeden kod M. Wszystkie kody M skutkuja na koncu
bloku.

Lista kodow M

MOO Zatrzymanie programu M44 Blokada gtowicy (Wytacznie dla technikéw serwisowych)
MO1 Opcjonalne zatrzymanie programu M51-M58 Opcjonalny uzytkownik M, wtaczenie (potozenie ON)
MO02 Koniec programu M59 Ustawianie przekaznika wyjscia

MO3 Wrzeciono - do przodu M61-M68 Opcjonalny uzytkownik M, wytaczenie (potozenie OFF)
MO04 Wrzeciono - wstecz M69 Usuwanie przekaznika wyjscia

MO5 Zatrzymanie wrzeciona M76 Dezaktywacja wyswietlaczy

M08 Coolant On (uktad chtodziwa wtaczony) M77 Aktywacja wyswietlaczy

M09 Coolant Off (uktad chtodziwa wytaczony) M78 Alarm w razie wykrycia sygnatu pominiecia

M10 Zablokowac wrzeciono M79 Alarm w razie niewykrycia sygnatu pominiecia

M11 Odblokowanie uchwytu M85 Otwarcie drzwiczek automatycznych (opcja)

M12 Automatyczny nadmuch powietrza wigczony (opcja) M86 Zamkniecie drzwiczek automatycznych (opcja)

M13 Automatyczny nadmuch powietrza wytgczony (opcja) M88 Wiacza chtodziwo pod wysokim cisnieniem (opcja)
M14 Wtgczenie hamulca wrzeciona M89 Wytacza chtodziwo pod wysokim cisnieniem (opcja)
M15 Wytaczenie hamulca wrzeciona M93 Rozpoczecie przechwytywania potozenia osi

M17 Ruch obrotowy gtowicy zawsze do przodu M94 Zatrzymanie przechwytywania potozenia osi

M18 Ruch obrotowy gtowicy zawsze do tytu M95 Tryb gotowosci

M19 Orientacja wrzeciona (opcja) M96 Pominiecie w razie braku wejscia

M21-M28 Opcjonalna funkcja M uzytkownika z M-Fin M97 Wywotanie podprogramu lokalnego

M21 Konik - do przodu M98 Wywotanie podprogramu

M22 Konik - wstecz M99 Powrét lub petla podprogramu

M23 Frezowanie gwintu Wk. M109 Interaktywne wejscie uzytkownika

M24 Frezowanie gwintu WY%L. M119 Orientacja subwrzeciona (opcja)

M30 Koniec programu i przewijanie M121-128 Opcjonalne M uzytkownika

M31 Przenosnik wiéréw - do przodu M133 Naped oprzyrzagdowania ruchomego - naprzdd (opcja)
M33 Zatrzymanie przenosnika widrow M134 Naped oprzyrzadowania ruchomego - wstecz (opcja)
M36 Chwytacz czesci - do gory (opcja) M135 Naped oprzyrzadowania ruchomego - zatrzymanie (opcja)
M37 Chwytacz czesci - do dotu (opcja) M143 Subwrzeciono - do przodu (opcja)

M38 Zmiana predkosci wrzeciona wtgczona M144 Subwrzeciono - do tytu (opcja)

M39 Zmiana predkosci wrzeciona wytaczona M145 Subwrzeciono - zatrzymanie (opcja)

M41 Niski bieg (jezeli wyposazono w przektadnie) M154 Zasprzeglenie osi C (opcja)
M42 Wysoki bieg (jezeli wyposazono w przektadnie) M155 Wysprzeglenie osi C (opcja)
M43 Odblokowanie gtowicy (Wytacznie dla technikow serwisowych)

MO0 Stop Program

MOO zatrzymuje program. Zatrzymuje on osie i wrzeciono oraz wytgcza uktad chtodziwa (w tym ukfad
chtodziwa wrzeciona). Nastepny blok (blok po M0Q) zostanie zaznaczony podczas przegladania w edytorze
programoéw. Nacisniecie "Cycle Start" skutkuje kontynuacjg programu od zaznaczonego bloku.

MO01 Optional Program Stop
MO1 dziata tak samo jak MO0, ale z tym wyjatkiem, iz funkcja opcjonalnego zatrzymania musi by¢ wtgczona.

MO02 Program End
MO02 konczy program. Nalezy pamietac, ze programy najczesciej konczy sie za pomoca M30.
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MO03 / M04 / M05 Spindle Commands
MO3 wigcza wrzeciono w kierunku "do przodu". M04 witgcza wrzeciono w kierunku "do tytu". M05 zatrzymuje
wrzeciono

Predkos¢ wrzeciona jest sterowana kodem adresowym S; dla przyktadu, S1500 zada komende predkosci
wrzeciona 1500 obr./min.

MO8 Coolant On / M09 Coolant Off
MO8 wtacza opcjonalny doptyw chtodziwa, zas M09 wytgcza ten doptyw (patrz takze M88/89 odnosnie do
chtodziwa pod wysokim cisnieniem).

UWAGA: Status chfodziwa jest sprawdzany tylko na poczatku programu, w zwigzku z czym
stan niskiego poziomu chfodziwa nie zatrzyma juz uruchomionego programu.

M10 Clamp Chuck / M11 Unclamp Chuck
M10 blokuje uchwyt, zas M11 odblokowuje go. Jezeli wrzeciono obraca sig, to zostanie zatrzymane przed
odblokowaniem uchwytu.

M12 Auto Air Jet On (opcja) / M13 Auto Air Jet Off (opcja)

M12 i M13 stuzg do aktywaciji opcjonalnego automatycznego strumienia powietrza. M12 wigcza nadmuch
powietrza, zas M13 wytgcza nadmuch powietrza. Ponadto, M12 Pnnn (nnn jest w milisekundach)
automatycznie wtgcza nadmuch na scisle okreslony czas, po czym wytacza go.

Rurka przedtuzajgca

Sprzegto
/_ Rurka automatycznego
4 doprowadzania

powietrza
Rurka przedtuzajagca

Sprzegto
Rurka automatycznego

doprowadzania 4
powietrza Rurka automatycznego
I

doprowadzania powietrza

Rurka
przedtuzajgca

M14 Wiaczenie giéwnego hamulca wrzeciona / M15 Wytaczenie gtdwnego hamulca wrzeciona
Te kody M sg uzywane dla maszyn wyposazonych w opcjonalng os C. M14 przyktada hamulec typu
szczekowego, ktory przytrzymuje wrzeciono gtéwne, podczas gdy M15 zwalnia hamulec.

M17 Turret Rotation Always Forward / M18 Turret Rotation Always Reverse

M17 i M18 obracaja gtowice rewolwerowa do przodu (M17) lub do tytu (M18) w razie dokonania wymiany
narzedzi. M17 i M18 wspotpracuja z innymi kodami M w tym samym bloku. Ponizszy program kodu M17
powoduije przejscie lub cofniecie gtowicy rewolwerowej do narzedzia 1 w razie wydania komendy M18.

Do przodu: N1 T0101 M17; Do tytu: N1 T0O101 M18;

M17 lub M18 obowigzuje do korica programu. Nalezy pamietac¢, ze ustawienie 97 (Tool Change Direction)
musi by¢ ustawione na M17/M18.

M19 Orient Spindle (wartosci P oraz R sa funkcja opcjonalna)
M19 reguluje subwrzeciono w statym potozeniu. Wrzeciono jest orientowane do potozenia zerowego
wytgcznie w razie niezainstalowania opcjonalnej funkcji orientacji 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.

Orientacja wrzeciona jest zalezna od masy, $rednicy i dtugosci obrabianego przedmiotu i/lub uchwytu
roboczego. Skontaktowac sie z Dziatem Aplikacji Haas w razie uzycia jakiejkolwiek konfiguracji nietypowo
ciezkiej, o duzej srednicy lub dtugie;.
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M21 Konik - do przodu / M22 Konik - do tytu

M21 i M22 stuzg do ustawiania konika. M21 wykorzystuje ustawienia 105, 106 i 107 do przesunigcia
punktu trzymania konika. M22 wykorzystuje ustawienie 107 do przesunigcia konika do punktu wycofania.
Wyregulowac cisnienie za pomoca zaworéw na HPU.

Sruba
dociskowa

M21-M28 Optional User M Function with M-Fin

Kody M od M21 do M28 wtgcznie sg opcjonalne dla przekaznikow uzytkownika; kazdy kod M aktywuje jeden
z przekaznikdw opcjonalnych. Przycisk "Reset" konczy kazdg operacje, ktéra czeka na zakoriczenie pracy
przez akcesorium aktywowane przez przekaznik (patrz takze M51-58 oraz M61-68).

Niektére lub wszystkie M21-25 (M21-22 w przypadku tokarki narzedziowej i warsztatowej) na I/0 PCB moga
by¢ uzyte dla opcji instalowanych fabrycznie. Sprawdzi¢ istniejgce potaczenia przewoddéw w celu ustalenia,
ktore sa zajete. Skontaktowac sie z Haas w celu uzyskania bardziej szczegétowych informacji.

M-Code Relays - Te wyjscia moga by¢ uzywane do aktywowania czujnikéw, dodatkowych pomp lub urzadzen
zaciskowych itp. Urzadzenie zaciskowe sg podtaczone elektrycznie do listwy zaciskowej dla danego przekaznika.
Listwa zaciskowa ma potozenia Normalnie Otwarte (NO), Normalnie Zamkniete (NC) i Wspolne (COM).

M28 M27 M26 M25 M24 M23 M22 M21

NO COMNC. 'NO COM NC

2 SINISISISISISISISISISIN B SISISISISISISISISISISIS 123

1211109 8 76 54 321 1211109 87 654 3 2 1

e
M21 M22 M23 M24 u u LA u u u u u

KB‘

Przekazniki kodu M glownej 1/0 PCB Opcjonalna plytka przekaznika kodu M
(Mocowana nad gtéownq 1/0 PCB)

NO
COM
NC
NO
COM
NC
NO
COM
NC
NO
COM
NC

Optional 8M-Code Relays - Dodatkowe funkcje przekaznikowe kodu M moga by¢ zakupione w segmentach po
8. Maksymalnie dwie ptytki przekaznikowe kodu 8M moga by¢ zainstalowane w maszynie, zapewniajgc facznie 16
dodatkowych wyjs¢. W systemie Haas mozna zainstalowa¢ maksymalnie 4 segmenty 8 przekaznikéw; maja one
numery od 0 do 3. Segmenty 0 i 1 sa wewnetrzne dla gtéwnej I/O 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 niektorych opcji zainstalowanych Haas i moze nie by¢
dostepny. Skontaktowac sig z Haas w celu uzyskania bardziej szczegétowych informacii.

Tylko jeden segment wyj$¢é 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 (z wyjatkiem LTP), parametr 352 musi by¢ ustawiony na
'1'. W razie zainstalowania opcji 8M, dostep do jej przekaznikéw zapewnia M59/69.

M23 Frezowanie gwintu Wk./M24 Frezowanie gwintu WYL.

Kod M23 wydaje uktadowi sterowania komende wykonania ukosu na koncu gwintu wykonanego za
pomocag G76 lub G92. Kod M24 wydaje uktadowi sterowania komende nie wykonania ukosu na koricu cykli
gwintowania (G76 lub G92). M23 obowigzuje do czasu zmiany przez M24; podobnie jest dla M24. Patrz
ustawienia 95 i 96 odnosnie do kontroli wielkosci i kata ukosu. M23 jest ustawieniem domysinym podczas
wigczenia zasilania oraz w przypadku zresetowania uktadu sterowania.
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M30 Koniec programu i przewijanie
MB30 zatrzymuje program. Zatrzymuje on wrzeciono i wytacza doptyw chtodziwa, 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 widérow 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 wioréw. Praca ciggta spowoduje przegrzanie silnika.

MB33 zatrzymuje ruch przenosnika.

M36 Chwytacz czesci - do gory (opcja) / M37 Chwytacz czesci - do dotu (opcja)
M36 aktywuje opcjonalny chwytacz czesci. M37 dezaktywuje opcjonalny chwytacz czesci. M36 obraca
chwytacz czesci do potozenia przechwytywania czesci. M37 obraca chwytacz czesci poza koperte robocza.

M38 Zmiana predkosci wrzeciona wiaczona / M39 Zmiana predkosci wrzeciona wytaczona
Zmiana predkosci wrzeciona (SSV) pozwala operatorowi okresli¢ zakres, w jakim predkos¢ wrzeciona
bedzie zmieniac sie ciagle. Jest to pomocne przy ttumieniu drgan narzedzi, ktére moga prowadzi¢ do
niewtasciwego wykoriczenia czesci i/lub uszkodzié¢ néz. Uktad sterowania zmienia predkos¢ wrzeciona w
oparciu o ustawienia 165 i 166. Dla przyktadu, aby zmieni¢ predkos¢ wrzeciona w zakresie +/- 50 obr./min.
od biezgcego zadanego potozenia przy cyklu roboczym 3 sekund, ustawienie 165 nalezy ustawic¢ na 50,
zas ustawienie 166 na 30. Z tymi ustawieniami, ponizszy program bedzie zmienia¢ predkos¢ wrzeciona w
zakresie od 950 do 1050 obr./min. po wydaniu komendy M38.

00010;

S1000 M3

G4 P3.

M38 (SSV ON)
G4 P60.

M39 (SSV OFF)
G4 P5.

M30

Predkos¢ wrzeciona zmienia sie ciagle przy cyklu roboczym 3 sekund, dopdki nie zostanie wykryta komenda
M39. Wowczas maszyna powrdci do zadanej predkosci, zas tryb SSV zostanie wytgczony.

Komenda zatrzymania programu, przyktadowo M30, lub nacisniecie "Reset" takze wytgczy SSV. Jezeli
odchyt obr./min. przekroczy zadang wartos¢ predkosci, to wszelkie ujemne wartosci obr./min. (ponizej zera)
zostang przetozone na wartos¢ réwnowazna dodatnig. Jednakze wrzeciono nie moze zej$¢ ponizej 10 obr./
min., gdy tryb SSV jest aktywny.

Stata predkosé powierzchniowa: W razie uruchomienia statej predkosci powierzchniowej (G96) (co obliczy
predkos¢ wrzeciona), komenda M38 zmieni te wartos¢ za pomoca ustawien 165 i 166.

Operacje gwintowania: G92, G76 i G32 umozliwig odchyty predkosci wrzeciona w trybie SSV. Nie jest
to zalecane, gdyz moga wystapic¢ problemy z prowadzeniem gwintu, wynikajace z niedopasowanego
przyspieszania wrzeciona i osi Z.

Cykle gwintowania: Cykle gwintowania G84, G184, G194, G195 i G196 beda wykonywane z zadang
predkoscia, bez zastosowania SSV.

M41 Niski bieg/M42 Wysoki bieg
W maszynach z przektadnia, M41 stuzy do wyboru biegu niskiego, zas M42 do wyboru biegu wysokiego.

M43 Turret Unlock / M44 Turret Lock
Wytacznie dla technikdw serwisowych.

M51-M58 Set Optional User M Codes

Kody od M51 do M58 wtgcznie sa opcjonalne dla interfejsow 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 M121-M128 w celu uzyskania szczegétowych informaciji na temat przekaznikéw kodu M.
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M59 Set Output Relay

Ten kod M wigcza przekaznik. Przyktadem jego zastosowania to M59 Pnn, gdzie "nn" to numer wigczanego
przekaznika. Komenda M59 moze by¢ uzyta do wtgczenia dowolnego z tych przekaznikow 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 wyjgtkiem, 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 sg opcjonalne dla interfejséw uzytkownika. Wytaczaja one jeden z
przekaznikoéw. Do ich wtaczenia uzy¢ M51-M58. Klawisz "Reset" wytaczy wszystkie te przekazniki. Patrz
M121-M128 w celu uzyskania szczegétowych informacji na temat przekaznikow kodu M.

M69 Clear Output Relay

Ten kod M wytacza przekaznik. Przyktadem jego zastosowania to M69 Pnn, gdzie "nn" to numer
wytaczanego przekaznika. Komenda M69 moze by¢ uzyta do wytaczenia dowolnego z tych przekaznikéw
wyjs¢ w zakresie od 1100 do 1155. W razie uzycia makr, M59 P1103 wykonuje to samo, co opcjonalna
makrokomenda nr 1103=0, przy czym z tym wyjagtkiem, ze jego przetworzenie nastepuje na koncu wiersza
kodu.

M76 Disable Display / M77 Enable Display

Te kody sa 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 / M79 Alarm if Skip Signal Not Found

Ten kod M jest uzywany z czujnikiem. M78 wygeneruje alarm, jezeli zaprogramowana funkcja przeskoku
(G31) otrzyma sygnat od czujnika. Jest on uzywany woéwczas, gdy nie oczekuje sie sygnatu przeskoku, co
moze wskazywac na zderzenie. M79 wygeneruje alarm, jezeli zaprogramowana funkcja przeskoku (G31)
nie otrzyma sygnatu od czujnika. Jest on uzywany wowczas, gdy brak sygnatu przeskoku oznacza btagd
pozycjonowania czujnika. Te kody moga by¢ umieszczane w tym samym wierszu z kodem G przeskoku lub
w dowolnym nastgpnym bloku.

Nie wykryto sygnatu Wykryto sygnat

M85 Open Automatic Door (opcja) / M86 Close Automatic Door (opcja)
M85 otwiera drzwiczki automatyczne, zas M86 zamyka drzwiczki automatyczne. Kaseta sterownicza wydaje
sygnat dzwiekowy, gdy drzwiczki znajduja sie w ruchu.

M88 Chtodziwo pod wysokim cisnieniem wiaczone (opcja) / M89 Chtodziwo pod wysokim
cisnieniem wytaczone (opcja)
Kod M88 wtgcza opcjonalny uktad chtodziwa pod wysokim cisnieniem, zas M89 wytacza ten ukfad chtodziwa.
BACZNOSC
Wytaczy¢ uktad chtodziwa pod wysokim ci$nieniem przed wykonaniem wymiany

narzedzia.

Uzy¢ M89 w celu wytagczenia uktadu chtodziwa pod wysokim cisnieniem podczas wykonywania programu
przed obrdéceniem gtowicy rewolwerowej.
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M93 Start Axis Pos Capture / M94 Stop Axis Pos Capture
Te kody M pozwalaja uktadowi sterowania przechwyci¢ potozenie osi pomocniczej, gdy wejscie dyskretne
zmienia sie na 1. Format to M93 Px Qx. P to numer osi. Q to numer wejscia dyskretnego od 0 do 63.

M93 powoduje, ze uktad sterowania obserwuje wyjscie dyskretne okreslone przez wartosé Q, a gdy zostaje
ono przestawione na 1, przechwytuje potozenie osi okreslonej przez wartos¢ P. Potozenie zostaje nastepnie
skopiowane do ukrytych makrozmiennych 749. M94 zatrzymuje przechwytywanie. M93 i M94 zostaty
wprowadzone w celu wsparcia uktadu posuwu preta Haas, ktory wykorzystuje sterownik osi pojedynczej dla
osi pomocniczej V. P5 (08 V) i Q2 muszg by¢ uzyte dla uktadu posuwu preta.

M95 Sleep Mode

Tryb obnizonej gotowosci jest w zasadzie dtugotrwata sterowang przerwag w ruchu (pauza). Tryb obnizonej
gotowosci moze by¢ uzyty w sytuacji, gdy uzytkownik chce, aby maszyna zaczeta rozgrzewke w celu
osiggniecia petnej gotowosci po przybyciu operatora. Format komendy M95 to: M95 (gg:mm).

Komentarz nastepujacy bezposrednio po M95 musi zawiera¢ godziny i minuty czasu obnizonej gotowosci
maszyny. Dla przyktadu, jezeli biezgca godzina to 18:00, zas$ uzytkownik chce, aby maszyna pozostata w trybie
obnizonej gotowosci do godziny 06:30 nastepnego dnia, to nalezy zastosowac nastepujaca komende: M95
(12:30). Wiersz nastepujacy po M95 powinien zawiera¢ komendy ruchu osi oraz komendy rozgrzewki wrzeciona.

M96 Jump If No Input
P Blok programu, do ktérego 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 akcesoridw, ktére
wygenerujg sygnat dla uktadu sterowania. Warto$¢ Q musi miesci¢ sie w zakresie od 0 do 63, co odpowiada
wejsciom znajdujacym sie na ekranie diagnostyki (Wejscie lewe gorne 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 obrdébki 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 pasowac do numeru wiersza w tym samym programie. Jest to przydatne
dla prostych podprograméw standardowych w programie; nie jest wymagany oddzielny program.
Podprogram standardowy musi koriczy¢ sie M99. Kod Lnn w bloku M97 powtdrzy wywotanie podprogramu
standardowego przez nn razy. Przyktad M97:

00001

M97 P1000 L2 (Komenda L2 spowoduje dwukrotne wykonanie wiersza N1000 przez program)
M30

N1000 GO0 G90 G55 X0 Z0 (Wiersz N, ktory zostanie wykonany po wykonaniu M97 P1000)
S500 M03

GO0 Z-.5

GO01 X.5 F100.

GO03 zI-.5

GO01 X0

Z1. F50.

G91 G28 20

G90

M99
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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
powrdéci¢ do programu gtéwnego. Do wiersza zawierajgcego M98 mozna wprowadzi¢ zliczanie Lnn, co
spowoduje wywotanie podprogramu standardowego nn razy przed przejsciem do nastepnego bloku.

00001 (Numer programu gtéwnego)

M98 P100 L4; (Wywota¢ podprogram, numer podprogramu, 4-krotna petla)

M30 (Koniec programu)
(
(

00100

GO0 G90 G55 X0 Z0
S500 M03
GO0 Z-.5

GO01 X.5 F100.
GO03 ZI-.5

GO01 X0

Z1. F50.

G91 G28 Z0
G90

M99

Numer podprogramu).
Wiersz N, ktéry zostanie wykonany po wykonaniu M97 P1000)

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 gtéwnym). W razie uzycia w
programie gtdbwnym, spowoduje to wykonanie przez program gtéwny petli zwrotnej do poczatku bez
zatrzymania.

Uwagi dotyczace programowania - Zachowanie Fanuc mozna symulowac za pomoca nastepujacego
kodu:

wywotywanie programu: Haas Fanuc
00001 00001
N50 M98 P2 N50 M98 P2

N51 M99 P100
N100 (kontynuowac 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.

M109 Interactive User Input

Ten kod M pozwala programowi typu G umiescic¢ krétka podpowiedz (komunikat) na ekranie. Makrozmienna
w zakresie od 500 do 599 wtacznie 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.
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N1 #501= 0. (Usuna¢ zmienna)

M109 P501 (Tryb obnizonej gotowosci 1 min.?)
N5 IF [ #501 EQ 0.] GOTO5 (Poczekaé na klawisz)

IF [#501 EQ 89.] GOTO10  (Y)

IF [#501 EQ 78.] GOTO20 (N)

GOTO1 (Dalej sprawdzac)

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¢ zmienna)
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 (3)

GOTO1 (Dalej sprawdzac)
N10 (Wprowadzono 1)
M95 (00:01)
GOTO30
N20 (Wprowadzono 2)
G04 P5. (Nie wykonywac zadnych czynnosci przez 5 sekund)
N30 (Wprowadzono 3)
M30
M119 Subspindle Orient

Ta komenda spowoduje zorientowanie subwrzeciona do potozenia okreslonego przez komende P lub R.
Format: M119 Pxxx/M119 Rxx.x.

M121-M128 Optional User M

Kody od M121 do M128 wtgcznie sa opcjonalne dla interfejséw uzytkownika. Aktywujg one jeden z
przekaznikéw od 1132 do 1139 wiacznie, czekajg na sygnat M-fin, zwalniajg przekaznik i czekaja na
zakonczenie sygnatu M-fin. Przycisk "Reset" koniczy wszelkie operacje, ktdre sg zawieszone i czekajg na M-fin.

M133/M134 / M135 Komendy napedu oprzyrzadowania ruchomego

M133 Uruchamia wrzeciono oprzyrzagdowania ruchomego w kierunku "do przodu" M134 Uruchamia
wrzeciono oprzyrzagdowania ruchomego w kierunku "do tytu" M135 Zatrzymuje wrzeciono oprzyrzadowania
ruchomego

Predkos¢ wrzeciona jest kontrolowana gtownie przez kod adresowy P. P1200 zadatby predkos¢ wrzeciona
1200 obr./min.

M143/M144/M145 Komendy subwrzeciona (opcja)
M143 Uruchamia subwrzeciono w kierunku "do przodu" M144 Uruchamia subwrzeciono w kierunku "do tytu"
M145 Zatrzymuje subwrzeciono

Predkos¢ subwrzeciona jest sterowana kodem adresowym P; dla przyktadu, P1200 zada komende predkosci
wrzeciona 1200 obr./min.

M154 Zasprzeglenie osi C / M155 Wysprzeglenie osi C (opcja)
Ten kod M jest uzywany do zasprzeglania lub wysprzeglania opcjonalnego silnika osi C.
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\Z,
. USTAWENA

Strony ustawien zawierajg wartosci sterujgce praca maszyny, ktére uzytkownik moze chcie¢ zmienic.

Wiekszos¢ ustawien moze by¢ zmieniona przez operatora. Ustawienia poprzedza krotki opis po lewej;
wartosc¢ jest wskazana po prawej. Ogdlnie rzecz biorac, ustawienia pozwalajg operatorowi lub osobie
dokonujgcej nastawien zablokowac lub wigczyc¢ 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; nagtowki 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 scisle okreslone
wartosci, nacisniecie poziomych klawiszy kursora w celu wyswietlenia wyborow. Nacisna¢ klawisz "Write",
aby wprowadzi¢ lub zmieni¢ 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 szczegoétowy opis wszystkich ustawien:

1 - Auto Power Off Timer

To ustawienie stuzy do wytaczania zasilania maszyny, gdy nie byta uzywana przez pewien czas. Wartosc
wprowadzona do tego ustawienia oznacza liczbe minut, przez jakg maszyna pozostanie bezczynna przed
wytaczeniem zasilania. Zasilanie nie zostanie wytaczone w trakcie wykonywania programu, zas czas (liczba
minut) powrdéci do zera kazdorazowo po nacisnieciu przyciskow lub uzyciu zdalnego regulatora. Sekwencja
automatycznego wytaczania daje operatorowi 15-sekundowe ostrzezenie przed wytgczeniem zasilania; przez
ten czas, nacisniecie dowolnego przycisku zatrzyma operacje wytaczania zasilania.

2 - Power Off at M30

Wytgcza zasilanie maszyny po zakonczeniu 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 pozostawiajg Sciezki. Gdy jest wtaczone (On), ruchy szybkie narzedzia pozostawiajg
linie przerywana na ekranie.

e

5 - Graphics Drill Point

To ustawienie zmienia sposdb, w jaki program jest widziany w trybie grafiki. Gdy jest wigczone (ON), ruch w osi Z
pozostawia znak X na ekranie. Gdy jest wytaczone OFF, na ekranie grafiki nie ma zadnych dodatkowych znakdw.

) O
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6 - Front Panel Lock
To ustawienie wytacza przyciski "Spindle CW" i "CCW", jezeli jest wtaczone (On).

7 - Parameter Lock
Wiaczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwia zmiang parametréw, z wyjatkiem parametréw 81-100. Uwaga - po
wtaczeniu uktadu sterowania, to ustawienie jest wigczone.

8 - Prog Memory Lock
To ustawienie blokuje funkcje edycji pamieci (Alter, Insert itp.) w razie ustawienia na "ON".

9 - Dimensioning

To ustawienie wybiera pomiedzy 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 doktadnos$cig do 0.001 mm. Wszystkie przesunigete
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 pamigci; uzytkownik musi zmieni¢ zaprogramowane wartosci osi dla nowych jednostek.

W razie ustawienia na "INCH", domysiny kod G to G20; w razie ustawienia na "METRIC", domysliny kod G to G21.

CAL SYSTEM METRYCZNY
Posuw cale/min. mm/min.
Maks. zakres ruchu +/- 15400.0000 +/- 39300.000
Min. programowalny wymiar .0001 .001
Zakres posuwu .0001 do 300.000 cali/min. .001do 1000.000
Klawisze impulsowania osi
Klawisz .0001 Klikniecie .0001 cala/skok Kliknigcie .001 mm/skok
.001 Klikniecie .001 cala/skok Klikniecie .01 mm/skok
.01 Klikniecie .01 cala/skok Klikniecie .1 mm/skok
Klawisz .1 Klikniecie .1 cala/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 ustawi¢ osie na 700 cali na minute
(ipm), to ta wartosc¢ zostanie ograniczona do 350 ipm w razie witgczenia tego ustawienia. Uktad sterowania
wyswietli komunikat sterowania recznego w ruchu szybkim 50% w razie wigczenia tego ustawienia. Gdy jest
ono wytaczono (OFF), dostepna jest najwyzsza predkos¢ wynoszaca 100% ruchu szybkiego.

11 - Baud Rate Select

To ustawienie pozwala operatorowi zmieni¢ szybkosc¢ przesytu danych do/z pierwszego portu szeregowego
(RS-232). Dotyczy to tadowania/pobieranie programoéw itp. oraz funkcji DNC. To ustawienie musi pasowaé
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. Upewnic sie co do
wymagan systemu; dla przyktadu, XMODEM musi korzystac z 8 bitow 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 protokét 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 informuja
nadajnik o koniecznosci tymczasowego zatrzymania przesytu danych, aby odbiornik mégt nadazyc.

W razie ustawienia na XON/XOFF (najczesciej stosowane ustawienie), kody znakow ASCII sg stosowane
przez odbiornik, aby poinformowac nadajnik o koniecznosci tymczasowego zatrzymania.

Wybdér "DC CODES" jest podobny do "XON/XOFF", przy czym z tg rdznica, ze wysytane sg kody dziurkarki
tasmy papierowej lub startu/stopu czytnika.

XMODEM jest protokotem komunikacji obstugiwanym przez odbiornik, ktéry przesyta dane w blokach o
wielkosci 128 bajtow. XMODEM zwigksza niezawodnosc¢, gdyz kazdy blok jest sprawdzany pod katem
integralnosci. XMODEM musi uzywac 8 bitéw 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 wtaczenia tego ustawienia (ON).

17 - Opt Stop Lock Out
Funkcja "Optional Stop" (opcjonalne zatrzymanie) nie jest dostepna w razie wtaczenia tego ustawienia (ON).

18 - Block Delete Lock Out
Funkcja "Block Delete" (usuwanie bloku) nie jest dostepna w razie wtgczenia tego ustawienia (ON).

19 - Feedrate Override Lock
Przyciski sterowania recznego predkoscia posuwu zostajg odtgczone w razie wigczenia (ON) tego
ustawienia.

20 - Spindle Override Lock
Przyciski sterowania recznego predkoscia wrzeciona zostajg odtgczone w razie witgczenia (ON) tego
ustawienia.

21 - Rapid Override Lock
Przyciski sterowania recznego ruchem szybkim osi zostajg odtaczone w razie witgczenia (ON) tego
ustawienia.

22 - Can Cycle Delta Z
To ustawienie okresla odlegtos¢ wycofania osi Z w celu usuniecia wiéréw 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 programéw serii 9000.
Programy serii 9000 nie moga by¢ tadowane lub pobierane, gdy to ustawienie jest wtgczone. Nalezy
zauwazy¢, ze programy serii 9000 sg z reguty makroprogramami.

24 - Leader To Punch
To ustawienie stuzy do sterowania taSma prowadzaca (pustg tasma na poczatku programu) przesytang do
dziurkarki tasmy papierowej podtgczonej do pierwszego portu RS-232.

25 - EOB Pattern
To ustawienie steruje wzorcem EOB (konca bloku) w razie wysytania i odbierania danych do/z portu
szeregowego 1 (RS-232). To ustawienie musi pasowaé 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
Wigczenie tego ustawienia (ON) spowoduje ukonczenie cyklu standardowego bez komendy X lub Z.
Preferowana metoda pracy polega na wtgczeniu tego ustawienia.

W razie jego wytgczenia (Off), uktad sterowania zatrzyma sie w razie zaprogramowania cyklu standardowego
bez ruchu osi X lub Z.

31 - Reset Program Pointer
W razie wytgczenia tego ustawienia, przycisk "Reset" nie zmienia potozenia wskaznika programu. W razie
wiaczenia, przycisk "Reset" przesuwa wskaznik programu do poczatku programu.

32 - Coolant Override

To ustawienie kontroluje sposéb pracy pompy chtodziwa. Zaznaczenie "Normal" pozwala operatorowi
wiaczac i wytaczaé pompe recznie lub za pomocg kodéw M. Zaznaczenie "Off" generuje alarm w razie
podjecia préby recznego wiaczenia uktadu chtodziwa lub z programu. Zaznaczenie "Ignore" spowoduje
zignorowanie wszystkich zaprogramowanych komend chtodziwa, ale pompe bedzie mozna wigczy¢ recznie.

33 - Coordinate System

To ustawienie zmienia sposodb pracy przesunie¢ zmian potozenia narzedzi. Mozna ustawic je na Yasnac
lub na Fanuc. To ustawienie zmienia sposob interpretaciji komendy Txxxx oraz sposéb okreslania ukfadu
wspotrzednych. W razie ustawienia na "Yasnac", zmiany potozen narzedzi od 51 do 100 sg dostepne na
ekranie przesuniec, a ponadto dozwolone jest G50 T5100. W razie ustawienia na "FANUC", geometria
narzedzi dla narzedzi od 1 do 50 jest dostepna na ekranie przesunie¢, a ponadto dostepne sg réwniez
wspotrzedne robocze typu G54.

36 - Program Restart

W razie wigczenia tego ustawienia (On), ponowne uruchomienie programu od punktu innego niz poczatek
skutkuje przeskanowaniem przez ukfad 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 (ukfad chtodziwa wigczony) M37 Parts Catcher Off (chwytacz czesci wytgczony)
M09 Coolant Off (uktad chtodziwa wytgczony) M41 Low Gear (niski bieg)

M14 Clmp 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 wigczony) M61-68 Clear User M (usunigcie M uzytkownika)

W razie jego wytaczenia (Off), program rozpoczyna bez sprawdzania stanu maszyny. Wytgczenie 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
pasowacé do szybkosci transmisji z komputera osobistego. Normalnie nalezy stosowac 7 bitdw danych, ale
niektére komputery wymagajg 8 bitow. 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 0os V.

39 - Beep @ M00, M01, M02, M30

Wiaczenie tego ustawienia (ON) uruchamia sygnalizator dzwiekowy klawiatury w razie wykrycia M0O, MO1
(przy wiagczonym opcjonalnym zatrzymaniu), M02 lub M30. Sygnalizator dzwigkowy pozostaje wtaczony do
czasu nacisniecia dowolnego przycisku.

41 - Add Spaces RS-232 Out

W razie witgczenia tego ustawienia (ON) pomiedzy kodami adresowymi zostajg dodane spacje, gdy program
zostanie wystany przez port szeregowy RS-232 1. Moze to znaczgco utatwi¢ odczyt/edycje programu na
komputerze osobistym (PC). W razie jego wytaczenia (OFF), programy przesytane przez port szeregowy nie
majg spacji i sg trudniejsze do odczytania.

42 - MO0 After Tool Change
Wigczenie tego ustawienia (ON) zatrzymuje program po wymianie narzedzia; wygenerowany zostanie
komunikat informacyjny. Aby kontynuowaé program, konieczne jest nacisniecie przycisku "Cycle Start".
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43 - Cutter Comp Type

To ustawienie kontroluje rozpoczecie pierwszego skoku skrawania skompensowanego oraz sposéb
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 predkosc¢ posuwu jako procent promienia kompensacji 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 najwolniejszg predkosé posuwu jako procent zaprogramowanej predkosci posuwu (zakres 1-100).

45 - Mirror Image X-axis

47 Mirror Image Z-xis

Gdy jedno lub wiecej z tych ustawien sg wtaczone (ON), ruch osi jest odwracany (odbicie lustrzane) wokot
zerowego punktu roboczego. Patrz takze G101Enable Mirror Image w dziale Kody G.

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 pomigedzy uktadem sterowania CNC i
osiami pomocniczymi muszg byc takie same.

Wybdr "RTS/CTS" informuje nadajnik o koniecznosci tymczasowego zatrzymania przesytu danych, aby
odbiornik moégt nadazyc.

Wybdr "XON/XOFF" skutkuje zastosowaniem kodéw znakow 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 réznica, ze wystane zostajg kody startu/stopu.

Funkcja 'XMODEM" jest obstugiwana przez odbiornik, ktéry przesyta dane w blokach o wielkosci 128 bajtéw.
XMODEM zwieksza niezawodnos$¢ komunikaciji RS-232, gdyz nastepuje kontrola integralnosci wszystkich blokow.

51 - Door Hold Switch Override (Safety Switch Override)
Wybor "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 przechodzag do stanu wstrzymania posuwu w
przypadku zwolnienia przetacznika bezpieczenstwa.

Po wiaczeniu uktadu sterowania, to ustawienie automatycznie powraca do OFF (wytgczone).

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¢ programistow ustawia ptaszczyzne odniesienia (R) znacznie powyzej przejscia, aby
zapewni¢ catkowite usuniecie widréw z otworu przez ruch usuwania wiérow. Powoduje to jednak strate czasu,
gdyz maszyna "nawierca" te pusta przestrzen. Jezeli ustawienie 52 jest ustawione na odlegtos¢ wymagana w
celu usuniecia wioréw, to ptaszczyzna R moze by¢ umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci.

Ustawienie nr 52

i

AN

Y Potozenie
poczatkowe

Ptaszczyzna R

Powierzchnia Nowa
czotowa czesci _ptaszczyzna R
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53 - Jog w/o Zero Return

Wigczenie tego ustawienia (ON) umozliwia impulsowanie osiami bez zerowania maszyny (ij. bez ustalania
potozenia poczatkowego maszyny). Jest to niebezpieczny stan, gdyz o$ moze uderzy¢ o mechaniczne
prowadnice, co grozi uszkodzeniem maszyny. Po wtgczeniu uktadu sterowania, to ustawienie automatycznie
powraca do OFF (wytgczone).

54 - Aux Axis Baud Rate
To ustawienie pozwala operatorowi zmienic¢ szybkos¢ transmisji dla drugiego portu szeregowego (0$
pomocnicza). To ustawienie musi by¢ dopasowane do wartosci w uktadzie sterowania osi pomocniczej.

55 - Enable DNC from MDI
Wiaczenie 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 wytaczenia tego ustawienia (Off).

56 - M30 Restore Default G
W razie wigczenia tego ustawienia (ON), zakonczenie programu za pomoca M30 lub poprzez nacisniecie "Reset"
przywroci wszystkie modalne kody G do wartosci domysinych.

57 - Exact Stop Canned X-Z
Ruch szybki XZ skojarzony z cyklem standardowym moze nie osiggnac¢ 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 kompensaciji 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 stuza do definiowania przemieszczenia i wielkosci czujnika wrzeciona. Te cztery ustawienia
okreslajg odlegtosc¢ i kierunek ruchu od miejsca uruchomienia czujnika do lokalizacji faktycznej wykrytej
powierzchni. Te ustawienia sa 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 uzy¢ makr; w celu uzyskania doktadnych informaciji,
patrz rozdziat "Makra".

Uchwyt £ 4
Czgsc Z+ = 0 (ustawienie 61)

+‘ 7— = Szeroko$¢

czujnika
(Typ. .3937)
(ustawienie 62)

N— Czujnik

Czujnik

X-
(Ustawienie nr 60)
ilol) i
X

+
(Ustawienie nr 59)

) toczenia
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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 sposéb pracy przycisku Tool Ofset Mesur (pomiar przesuniecia narzedzia). W razie
jego wtaczenia (ON), wprowadzone przesuniecie narzedzia jest zmierzonym przesunieciem narzedzia plus
przesuniecie wspoétrzednych roboczych (0$ Z). Gdy jest ono wytaczone (OFF), przesuniecie narzedzia jest
réwne potozeniu Z maszyny.

65 - Graph Scale (Height)

To ustawienie okresla wysokos¢ obszaru roboczego, ktora jest wyswietlana na ekranie trybu grafiki. Wartos¢
domysina dla tego ustawienia jest wysokoscig maksymalng, ktora jest catkowitym obszarem roboczym
maszyny. Do ustawienia okreslonej skali mozna uzy¢ nastepujacego wzoru:

taczny ruch w osi Y = Parametr 20 / Parametr 19
Skala = kgczny ruch w osi Y / Ustawienie 65

66 Graphics X Offset
To ustawienie lokalizuje prawg strone okienka skalowania wzgledem potozenia zerowego X maszyny (patrz
rozdziat dotyczacy grafiki). Jego wartos¢ domysina to zero.

68 - Graphics Z Offset
To ustawienie lokalizuje gorng czesc okienka powiekszania wzgledem potozenia zerowego X maszyny (patrz
rozdziat dotyczacy grafiki). Jego wartos¢ domysina to zero.

Tryb grafiki

Ustawienia 66 Ustawielnia 66

i 68 ustawione i 68 ustawione

na @ na2.0
69 - DPRNT Leading Spaces
Jest to ustawienie typu On/Off (wtgczone/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 prowadzace. Ponizszy przyktad ilustruje zachowanie uktadu
sterowania, gdy to ustawienie jest OFF lub ON.

#1=30; MOC WYJSCIOWA
GO G90 X#1 ; OFF ON
DPRNT[X#1[44]] ; X3.0000 X 3.0000

Nalezy zwréci¢ uwage na spacje pomiedzy "X" oraz 3, gdy to ustawienie jest wtgczone (ON). Informacje sa
tatwiejsze do odczytania, gdy to ustawienie jest wigczone (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 wtgczenia (ON), te instrukcje przesytaja kody sterujace DC. W razie jego
wytaczenia (OFF), kody sterujace sa ttumione. Ustawienie domysine to ON.

72 - Can Cycle Cut Depth

To ustawienie jest uzywane z cyklami standardowymi G71 i G72 do okreslenia gtebokosci inkrementalnej
dla kazdego przejscia podczas obrobki zgrubnej. Jest ono uzywane, jezeli programista nie okresli kodu D.
Wazne wartosci wynoszg od 0 do 29.9999 cala lub 299.999 mm. Wartos¢ domysina to .1000 cala.
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73 Can Cycle Retraction

To ustawienie jest uzywane z cyklami standardowymi G71 i G72 do okreslania wartosci cofania po przejsciu
zgrubnym. Przedstawia ono przeswit miedzy narzedziem i materiatem, gdy narzedzie nawraca w celu
wykonania kolejnego przejscia. Wazne wartosci wynoszg od 0 do 29.9999 cala lub 299.999 mm. Wartos¢
domysina to .0500 cala.

74 - 9xxx Progs Trace

To ustawienie, wraz z ustawieniem 75, jest przydatne do usuwania btedoéw z programoéw CNC. W razie 74
jego wiaczenia (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 wtgczone (On), a uktad sterowania pracuje w trybie "Single Block", ukfad sterowania
zatrzymuije sie przy kazdym bloku kodu w makroprogramie (O9xxxx) i czeka, dopdki operator nie nacisnie
"Cycle Start". W razie 75 jego wytaczenia (Off), makroprogram jest wykonywany ciagle, zas uktad sterowania nie
zatrzymuije sie przy kazdym bloku - nawet jesli tryb "Single Block" jest wigczony. Ustawienie domysine to "On".

Gdy ustawienie 74 oraz ustawienie 75 sg 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 wytgczone (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 realizaciji.

76 - Foot Pedal Lock Out
Jest to ustawienie typu On/Off (wtgczone/wytaczone). Gdy jest wytaczone (Off), wytacznik nozny pracuje normalnie.
Gdy jest wigczone (On), wszelkie dziatania przy wytaczniku noznym sa ignorowane przez uktad sterowania.

77 - Scale Integer F
To ustawienie pozwala operatorowi wybra¢ sposoéb interpretacji wartosci F (predkosé posuwu), ktdra nie
zawiera kropki dziesietnej, przez uktad sterowania. (Zaleca sie, aby programisci zawsze stosowali kropke
dziesietng.) To ustawienie pomaga operatorom wykonywac programy opracowane na uktadzie sterowania
innym niz Haas. Dla przykfadu F12:

Ustawienie 77 wytaczone 0.0012 jedn./min.

Ustawienie 77 wiaczone  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 A F1 = F.001
.01 F10 = F.001 .01 F10 = F.01
.001 F100 = F.01 .001 F100 = F.1
.0001 F1000 = F.1 .0001 F1000 = F1

81 - Tool at Auto Off

W razie nacisniecia klawisza "Power Up/Restart", uktad sterowania zmienia narzedzie okreslone w tym ustawieniu. W
razie okreslenia zera (0), przy wiaczeniu zasilania nie nastapi zadna wymiana narzedzi. Ustawienie domysine to "1".
82 - Language

Jezyki inne niz angielski sa dostepne w uktadzie sterowania Haas. Aby ustawi¢ na inny jezyk, nalezy wybraé
jezyk i nacisna¢ Enter.

83 - M30/Resets Overrides

W razie wtgczenia tego ustawienia (On), M30 przywraca wszystkie funkcje sterowania recznego (predkosc¢
posuwu, wrzeciono, ruch szybki) do ustawiert domysinych (100%).
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84 - Tool Overload Action

To ustawienie powoduje wykonanie okreslonego dziatania (Alarm, Feedhold, Beep, Autofeed) kazdorazowo
w przypadku przecigzenia narzedzia (patrz rozdziat "Oprzyrzadowanie").

Wybdr "Alarm" spowoduje zatrzymanie maszyny w razie przecigzenia maszyny.

W razie ustawienia na "Feedhold", wyswietlony zostanie komunikat "Tool Overload", zas maszyna zatrzyma si¢ w
sytuacji wstrzymania posuwu w przypadku wystapienia tego stanu. Nacisniecie dowolnego klawisza usunie komunikat.

Wybdr "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$¢ posuwu zostanie przywrdécona po zakonczeniu wykonywania programu, badz gdy
operator nacisnie RESET (resetowanie) lub wytgczy funkcje AUTOFEED (posuw automatyczny). Operator
moze uzy¢ klawiaturowych przyciskéw sterowania recznego predkosci posuwu, gdy wybrana jest funkcja
AUTOFEED (posuw automatyczny). Te przyciski zostang rozpoznane przez funkcje posuwu automatycznego
jako nowa zadana predkos¢ posuwu, dopdki nie zostanie przekroczona warto$¢ graniczna obcigzenia
narzedzia. Jezeli jednak przekroczono juz wartos$¢ graniczna obcigzenia, to uktad sterowania zignoruje
przyciski sterowania recznego predkoscig posuwu.

85 - Maximum Corner Rounding

To ustawienie definiuje doktadnos¢ obrébki skrawaniem zaokraglonych krawedzi w wybranej toleranciji.

Poczatkowa warto$¢ domysina to 0.05 cala. W razie ustawienia na zero (0), uktad sterowania pracuje w taki

sposoéb, jak gdyby wydano komende zatrzymania awaryjnego w kazdym bloku ruchu.

o Punkt Dwa ponizsze warunki moga wystgpi¢ przy tej samej
programu wartosci posuwu oraz wartosci ustawienia 85.

Nie ma koniecznosci spowolnienia w celu
spetnienia ustawienia doktadnosci

 {Ustawienie 85 = 0.002

Wymagana jest znacznie nizsza predkos¢, aby

Ustawienie 85 = 0.005 kontynuowaé obrdbke skrawaniem w narozu

86 - Thread Finish Allowance

To ustawienie, uzywane w cyklu standardowym gwintowania G76, okresla ilos¢ materiatu, jaka pozostanie
na gwincie do wykorczenia po wykonaniu wszystkich przej$¢ w cyklu. Zakres wartosci to 0 - .9999 cala.
Wartos¢ domysina to 0.

87 - TNN Resets Override

Jest to ustawienia typu on/off (wtaczone/wytaczone). W razie wykonania M06, gdy to ustawienie
jest wigczone, wszelkie funkcje sterowania recznego zostajg anulowane i przywrécone do wartosci
zaprogramowanych.

88 - Reset Resets Overrides

Jest to ustawienie typu On/Off (wtgczone/wytaczone). Gdy jest wtaczone, a operator nacisnie przycisk
RESET, wszystkie funkcje sterowania recznego zostajg anulowane i przywrdocone do wartosci
zaprogramowanych lub domysinych.

90 - Graph Z Zero Location

To ustawienie reguluje wartosci ekstremalne w wartosciach geometrii narzedzi lub zmiany potozenia
narzedzi. W trybie grafiki, przesuniecia narzedzi sg ignorowane, przez co s$ciezki przejscia poszczegdlnych
narzedzi sg wyswietlone w tej samej lokalizacji. Ustawienie na przyblizong warto$¢ wspétrzednych maszyny
dla zaprogramowanego potozenia zerowego czesci anuluje wszystkie alarmy "Z Over Travel Range", jakie
moga wystgpi¢ w trybie grafiki. Wartosé domysina to -8.0000.
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91 - Graph X Zero Location

To ustawienie reguluje wartosci ekstremalne w wartosciach geometrii narzedzi lub zmiany potozenia
narzedzi. W trybie grafiki, przesuniecia narzedzi sg ignorowane, przez co $ciezki przejscia poszczegolnych
narzedzi sg wyswietlone w tej samej lokalizacji. Ustawienie na przyblizong wartos¢ wspoétrzednych maszyny
dla zaprogramowanego potozenia zerowego czesci anuluje wszystkie alarmy "X Over Travel Range", jakie
moga wystagpi¢ w trybie grafiki. Wartos¢ domysina to -8.0000.

92 - Chuck Clamping

To ustawienie okresla kierunek zaciskania uchwytu. W razie ustawienia na "O.D.", uchwyt zostaje uznany za
zacisniety w chwili przesuniecia szczek do srodka wrzeciona. W razie ustawienia na "I.D.", uchwyt zostaje
uznany za zacisniety w chwili odsuniecia szczek od srodka wrzeciona.

93 - Tailstock X Clearance

To ustawienie wspotpracuje z ustawieniem 94 w celu okreslenia strefy ograniczonego ruchu , ktéra ogranicza
wspotdziatanie konika i gtowicy rewolwerowej. To ustawienie okresla zakres ruchu osi X, gdy réznica
pomiedzy lokalizacja osi Z a lokalizacjg konika osiggnie wartos¢ ponizej wartosci okreslonej w ustawieniu 94.
W razie wystgpienia tej sytuacji, gdy jest wykonywany program, nastepuje wygenerowanie alarmu. Podczas
impulsowania alarm nie zostanie wygenerowany, ale ruch bedzie ograniczony. Jednostkami sg cale.

94 - Tailstock Z Clearance

To ustawienie jest minimalng dopuszczalng réznicg pomiedzy osiag Z i (patrz ustawienie 93). Jednostkami

sg cale. Wartosc¢ -1.0000 oznacza, ze o$ X jest ponizej ptaszczyzny przeswitu X (ustawienie 93); o$ Z musi
znajdowac sie w odlegtosci powyzej 1 cala od konika w kierunku ujemnym na osi Z. Wartos¢ domysina tego
ustawienia to zero. Jednostkami sg cale.

95 - Thread Chamfer Size

To ustawienie jest uzywane w cyklach gwintowania G76 i G92 w razie wydania komendy M23. Gdy komenda
M23 jest aktywna, skoki gwintowania koricza sie wycofaniem katowym, nie za$ wycofaniem prostym. Wartos¢ w
ustawieniu 95 jest réwna wymaganej liczbie obrotéw (gwintéw sfazowanych). Nalezy zauwazy¢, ze ustawienia 95 i
96 wspotpracujg ze soba. Wazny zakres: 0 do 29.999 (Wielokrotnos¢ biezacego prowadzenia gwintu, F lub E).

Gwint
fo} A - — — Sciezka narzedzia
% o j r + Zaprogramowany
> koniec gwintu
= N - In
t— = - - = - - - = - - A Ustawienie 95 x L
W - o Ustawienie 96 = 45
Powierzchnia L  Prowadzenie
L czotowa e Rzeczywisty koniec
G76 lub G92 Skok gwintowania przy aktywnym M23 skoku

96 - Thread Chamfer Angle
Patrz ustawienie 95.
Wazny zakres: Dostepny zakres to 0 do 89 stopni (Bez zadnej kropki dziesietnej)

97 - Tool Change Direction
To ustawienie okresla domysiny kierunek wymiany narzedzia. Mozna ustawic je na "Shortest" lub "M17/M18".

W razie wyboru "Shortest", uktad sterowania obraca kierunek niezbedny w celu osiggniecia nastepnego
narzedzia przy najmniejszym zakresie ruchu. Program moze wcigz uzywac¢ M17 oraz M18 do zablokowania
kierunku wymiany narzedzia, ale po dokonaniu tej operacji powrét do najkrétszego kierunku narzedzia jest
mozliwy wytgcznie za pomoca "Reset" lub "M30/M02".

Poprzez wybdér M17/M18, uktad sterowania przesuwa gtowice rewolwerowa albo stale do przodu, albo stale
do tytu, w zaleznosci od ostatniego M17 lub M18. W razie wykonania resetowania, wigczenia zasilania lub
"M30/M02", uktad sterowania zaktada M17 jako kierunek gtowicy narzedziowej podczas wymiany narzedzi
(stale do przodu). Ta opcja jest przydatna, gdy program musi oming¢ pewne obszary gtowicy narzedziowej w
uwagi na oprzyrzagdowanie o niestandardowych wymiarach.

98 - Spindle Jog RPM
To ustawienie okresla obr./min. wrzeciona dla klawisza "Spindle Jog". Wartos¢ domysina to 100 obr./min.
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99 - Thread Minimum Cut

To ustawienie, uzywane w cyklu standardowym gwintowania G76, okresla minimalng liczbe kolejnych przejs¢
gwintowania. Kolejno nastepujace przejscia nie moga by¢ mniejsze niz wartos¢ okreslona w tym ustawieniu.
Wartosci muszg miescic sie w przedziale od 0 do .9999 cala wigcznie. Wartos¢ domysina to .0010 cala.

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 wytaczyc, nacisna¢ 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 funkciji
sterowania recznego dla posuwu automatycznego i ruchu szybkiego przez zdalny regulator. Ustawienie 10
wptywa na maksymalng predkosc¢ ruchu szybkiego.

102 - C Axis Diameter
To ustawienie obstuguje 0$ C. Patrz rozdziat "O$ C". Warto$é domysina to 1.0 cal, zas maksymalna
dopuszczalna wartos¢ to 29.999 cala.

103 - CYC START/FH Same Key
Nalezy nacisna¢ i przytrzymac przycisk "Cycle Start", aby uruchomic program, gdy to ustawienie jest
wigczone (ON). W razie zwolnienia "Cycle Start", wygenerowane zostaje wstrzymanie posuwu.

To ustawienie nie moze by¢ wtgczone przy witaczonym ustawieniu 104. Gdy dowolne z nich jest wtaczone
(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 wtgczone (ON). Odwrdcenie kierunku zdalnego regulatora generuje stan "Feed Hold" (wstrzymanie posuwu).

To ustawienie nie moze by¢ wtgczone (ON) przy wtaczonym ustawieniu 103. Gdy dowolne z nich jest
wtgczone (ON), drugie zostanie automatycznie wytgczone.

105 - TS Retract Distance
Odlegtosc¢ od "Hold Point" (punkt trzymania, ustawienie 107), na jaka wycofa sie konik w razie wydania
komendy. To ustawienie powinno by¢ wartoscia dodatnia.

106 - TS Advance Distance
Gdy konik przesuwa sie ku punktowi trzymania (ustawienie 107), jest to punkt, w ktérym nastepuje
zatrzymanie ruchu szybkiego i rozpoczecie posuwu. To ustawienie powinno by¢ wartoscig dodatnia.

107 - TS Hold Point

To ustawienie ma posta¢ absolutnych wspoétrzednych maszyny i powinno by¢ wartoscia ujemna. Jest to punkt
docelowy trzymania w razie wydania komendy M21. Z reguty znajduje sie on wewnatrz trzymanej czesci. Jest
on okreslany poprzez impulsowanie do czesci i dodanie pewnej wartosci do potozenia absolutnego.

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 wtaczona, a ustawienie 109 i co najmniej jedno z ustawien 110, 111 lub
112 s3g ustawione na wartosc¢ niezerowa, to wyswietlone zostanie ponizsze ostrzezenie:

CAUTION! Warm up Compensation is specified! OSTRZEZENIE! Okreslono kompensacje rozgrzewania!
Do you wish to activate Warm up Compensation (Y/N)? Czy aktywowac kompensacje nagrzewania?

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%.
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Aby zresetowac okres, nalezy wytaczy¢ i wigczy¢ maszyne, a nastepnie odpowiedzie¢ "tak" na pytanie
dotyczace kompensacji zadane przy wigczeniu zasilania.

OSTRZEZENIE! Zmiana ustawieri 110, 111 lub 112 przy uruchomionej kompensaciji moze
spowodowac nagty ruch rzedu maks. 0.0044 cala.

Wartos¢ pozostatego czasu rozgrzewania jest wyswietlona w dolnym prawym rogu ekranu "Diagnostics
Inputs 2" w standardowym formacie hh:mm:ss.

110 - Warmup X Distance

112 - Warmup Z Distance

Ustawienia 110 i 112 okreslaja wartos¢ kompensaciji (maks. = + 0.0020" lub + 0.051 mm) zastosowana dla
osi. Aby ustawienie 109 zadziatato, nalezy wprowadzi¢ wartosci dla ustawien 110 112.

113 - Tool Change Method
To ustawienie jest uzywane dla tokarek TL-1 i TL-2. Patrz instrukcja obstugi tokarki narzedziowe;.

114 - Conveyor Cycle (minutes)

115 - Conveyor On-time (minutes)

Te dwa ustawienia steruja opcjonalnym przenosnikiem wiérow. Ustawienie 114 (Conveyor Cycle Time) jest
odstepem czasu, po ktérym przenosnik wtagcza 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 wioréw bedzie wtgczac sie co pot godziny, pracowac przez dwie minuty, a nastepnie
wytgczac sie.

Czas wiaczenia nalezy ustawi¢ na nie wiecej niz 80% czasu cyklu. Pamietag, ze:
Przycisk CHIP FWD (lub M31) wigczy przenosnik w kierunku do przodu i aktywuje cykl.
Przycisk CHIP REV (lub M32) wigczy przenosnik w kierunku do tytu i aktywuje cykl
Przycisk CHIP STOP (lub M33) zatrzyma przenosnik i anuluje cykl.

118 - M99 Bumps M30 CNTRS

Gdy to ustawienie jest wigczone (ON), M99 doda jeden do licznikow M30, ktdre sg widoczne na ekranie
CURNT COMNDS. Nalezy pamietac, ze M99 zwigksza 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, ktory
Zmieniajg przesuniecia, wcigz moga je zmieniac.

120 - Macro Var Lock
Wiaczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwi zmiane makrozmiennych. Jednakze programy, ktdry zmieniaja
makrozmienne, wcigz moga je zmieniac.

121 - Foot Pedal TS Alarm

W razie uzycia M21 w celu przesuniecia konika do punktu trzymania i przytrzymania czesci, uktad sterowania
wygeneruje alarm, jezeli czes¢ nie zostanie wykryta po osiagnieciu punktu trzymania. Ustawienie 121

mozna wigczy¢ (On), a wowczas wygenerowany zostanie alarm w przypadku uzycia wytgcznika noznego do
przesuniecia konika do punktu trzymania i niewykrycia czesci.

122 - SS Chuck Clamping
Ta funkcja obstuguje tokarki z subwrzecionem. Dostepne wartosci to "O.D." lub "I.D."; podobne do
ustawienia 92 dla wrzeciona gtéwnego.

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 zamkna sie w razie nacisniecia "Cycle Start" i otworza po osiggnieciu przez program M00, M01 (z
wigczonym opcjonalnym zatrzymaniem) lub M30, gdy wrzeciono przestanie sie obracac.
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132 - Jog or Home Before TC

W razie wylgczenia tego ustawienia (OFF), maszyna zachowuije sie normalnie. W razie jego wtagczenia (ON) i
nacisnieciu "Turret FWD", "Turret REV" lub "Next Tool", gdy jedna lub wszystkie osie sg oddalone od potozenia
zerowego, przyjmuje sie prawdopodobienistwo zderzenia; wyswietlony zostanie komunikat, zas operacja
wymiany narzedzi nie zostanie wykonana. Jezeli jednak operator nacisnat "Handle Jog" przed wymiang
narzedzi, to zaktada sig, ze o$ zostata wtasnie przesunieta do bezpiecznego potozenia; operacja wymiany
narzedzi zostanie wykonana.

133 - REPT Rigid Tap
To ustawienie zapewnia, ze podczas gwintowania wrzeciono jest zorientowane w sposdb zapewniajacy
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 wartos¢
wprowadzona dla tego ustawienia. Wyswietlona zostanie ponizsza podpowiedz: "XX zmienia przesuniecie
0 wiecej niz ustawienie 142! Zaakceptowac (Y/N)?" W razie préby zmiany przesuniecia o wartosc
przekraczajgcg wartos¢ wprowadzong (dodatnig lub ujemna) - tj. w razie wpisania "Y" - ukfad sterowania
aktualizuje przesuniecie jak zwykle; w przeciwnym razie zmiana zostaje odrzucona.

W razie wpisania "Y", uktad 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 pomocg komendy Q

przestanej przez port RS-232 oraz ustawi¢ makrozmienne za pomoca komendy E. Ta funkcja bazuje

na oprogramowaniu i wymaga uzycia dodatkowego komputera w celu zazadania, zinterpretowania i
przechowania danych z uktadu sterowania. Opcja sprzetowa takze umozliwia odczytywanie statusu
maszyny. Patrz rozdziat "Przenoszenie danych CNC" w rozdziale "Programowanie operacji" w celu uzyskania
szczegotowych informacji.

144 - Feed Overide->Spindle

To ustawienie stuzy do utrzymania statego doptywu wiéréw w razie zastosowania sterowania recznego. W
razie wtagczenia tego ustawienia (ON), wszelkie funkcje sterowania recznego predkoscig posuwu zostana
zastosowane do predkosci wrzeciona, zas funkcje sterowania recznego wrzecionem zostang odtgczone.

145 - TS at Part for CS

(Konik przy czesci do rozpoczecia cyklu) W razie wytgczenia (OFF), maszyna zachowuje sie jak uprzednio.
W razie wigczenia tego ustawienia (ON), konik musi dociska¢ do czesci w chwili nacisnigcia "Cycle Start"; w
przeciwnym razie wyswietlony zostanie komunikat, zas program nie uruchomi sie.

156 - Save Offset with PROG
W razie wigczenia tego ustawienia (ON), uktad sterowania zachowa przesunigcia 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 przesunigcia 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. Przesuniecia zachowane w tym formacie mozna tatwiej redagowac na
komputerze osobistym, a nastepnie zatadowac¢ ponownie.

W razie ustawienia na B, kazde przesunigcie zostaje zachowane w oddzielnym wierszu z wartoscig N i
wartoscig V.

158,159,160 - XYZ Screw Thermal COMP%
Te ustawienia mozna regulowac w przedziale od -30 do +30; stuza one do zmiany wartosci kompensac;ji
cieplnej sruby w zakresie od -30% do +30%.
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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 wartos¢ A (kat narzedzia) w bloku G76. Tak wiec
ta funkcja dotyczy nastepujacych kodéw adresowych:

Wprowadzona wartos$¢ Przy wytaczonym ustawieniu Przy wigczonym 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,A/B,C,EF,IJ, K UW

A (z wyjatkiem wspdlnego wystapienia 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 wytgcza najwyzszg predkosc impulsowania. Jezeli operator wybierze najwyzsza predkosc
impulsowania, to maszyna automatycznie dobierze predkos¢ bezposrednio nizsza.

164 - Powerup SP Max RPM

To ustawienie jest uzywane do ustawiania maksymalnej predkosci obrotowej wrzeciona kazdorazowo po
wtaczeniu zasilania maszyny. Zasadniczo, powoduje ono wykonania komendy G50 Snnn w chwili zatgczenia
zasilania, gdzie nnn to wartos¢ z ustawienia. Jezeli ustawienie zawiera zero, badz wartos$¢ réwnag lub wiekszg
od parametru 131 MAX SPINDLE RPM, to Ustawienie 164 bedzie bezskuteczne.

165 - SSV Variation
Okresla wartos$¢, o jaka obr./min. moga réznic sie na plus lub na minus od zadanej wartosci podczas
uzywania funkcji Spindle Speed Variation (zmiana predkosci wrzeciona). Tylko wartos¢ dodatnia.

166 - SSV CYCLE (0.1) SECS
Okresla cykl pracy lub szybkos¢ zmiany predkosci wrzeciona. Tylko wartos¢ dodatnia.

167-186 - Periodic Maintenance

Ustawienia konserwacji okresowej zapewniajg mozliwos¢ monitorowania 14 pozyciji, z szescioma pozycjami
zapasowymi. Te ustawienia pozwalajg 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
liscie pozyciji na stronie konserwacji komend biezacych.

187 - Machine Data Echo
Wiaczenie tego ekranu powoduje wyswietlenie danych dot. zgromadzonych komend Q na ekranie komputera
osobistego.
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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: Wilgotnosc¢ wzgledna 20% - 95%, bez kondensaciji
Wysokos$é: 0-7000 stop

SPECYFIKACJA ZASILANIA

Wazne! Przed podiaczeniem przewodéw maszyny zapoznac sie z odnosnymi przepisami
lokalnymi.

WSZYSTKIE MASZYNY WYMAGAJA:
Zasilania tréjfazowego, 50 lub 60 Hz.
Wahania napiecia liniowego nie moga przekraczac¢ +/-10%

System 15 HP Zasilanie Specyfikacja wysokiego napiecia

SL-10 (195-260V) (354-488V)

Zasilanie 50 AMP 25 AMP

Wytacznik automatyczny Haas 40 AMP 20 AMP

Jezeli dlugosc¢ standardowego przewodu zasilajacego od panelu elektrycznego jest ponizej 100, to uzyc:
PRZEWODU 10 mm? (8 GA) PRZEWODU 4 mm? (12 GA)

Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajgcego od panelu elektrycznego jest ponizej 100, to uzyc:
PRZEWODU 16 mm? (6 GA) PRZEWODU 6 mm? (10 GA)

System 20 HP Zasilanie Specyfikacja wysokiego napiecia

1SL-20, TL-15 (195-260V) (354-488V)

Zasilanie 50 AMP 25 AMP

Wytacznik automatyczny Haas 40 AMP 20 AMP

Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajgcego od panelu elektrycznego jest ponizej 100, to uzyc:
PRZEWODU 10 mm2 (8 GA) PRZEWODU 4 mm? (12 GA)

Jezeli dlugos¢ standardowego przewodu zasilajgcego od panelu elektrycznego jest ponizej 100, to uzyc:
PRZEWODU 16 mm? (6 GA) PRZEWODU 6 mm? (10 GA)

30-40 System HP Zasilanie Specyfikacja wysokiego napiecia?

TL-15BB, SL-20BB, SL-30, SL-30BB

'SL-40, SL-40BB (195-260V) (354-488V)

Zasilanie 100 AMP 50 AMP

Wytacznik automatyczny Haas 80 AMP 40 AMP

Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajgcego od panelu elektrycznego jest ponizej 100', to uzyc:
PRZEWODU 25 mm? (4 GA) PRZEWODU 10 mm? (8 GA)

Jezeli dlugosc¢ standardowego przewodu zasilajacego od panelu elektrycznego jest ponizej 100, to uzyc:
PRZEWODU 35 mm? (2 GA) PRZEWODU 16 mm? (6 GA)

System 55HP Zasilanie Specyfikacja wysokiego napiecia

1SL-40, SL-40BB, SL-40L (195-260V) (354-488V)

Zasilanie 150 AMP Musi by¢ zastosowany zewnetrzny transformator

Whytacznik automatyczny Haas 125 AMP

Jezeli dtugos¢ standardowego przewodu zasilajgcego od panelu elektrycznego jest ponizej 100', to uzyc:
PRZEWODU 50 mm2 (1 GA)

Jezeli dlugosc¢ standardowego przewodu zasilajacego od panelu elektrycznego jest ponizej 100, to uzyc:
PRZEWODU 70 mm? (0 GA)
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OSTRZEZENIE

Do ramy urzadzenia trzeba podiaczy¢ oddzielny przewéd uziomowy o takim
samym przekroju, jak przewdd zasilajacy. Uziemienie jest niezbedne w celu
zapewnienia bezpiecznej i prawidiowej pracy. Musi ono byé podiaczone do
gtéwnej listwy zerujacej w RG budynku i poprowadzone do urzadzenia ta sama
droga, co przewod zasilajacy. Do uziemienia nie mozna uzy¢ rur wodociagowych
lub preta uziomowego znajdujacego sie przy urzadzeniu.

Zasilanie urzagdzenia musi by¢ uziemione. W potaczeniu gwiazdowym trzeba uziemic¢ przewdd neutralny. W
potaczeniu tréjkatnym trzeba uziemic¢ 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 zasilajgcego przekracza dopuszczalne granice, to urzadzenie moze nie
osiggna¢ znamionowej mocy. Maszyna moze pracowac 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 sg niedostepne.

Maksymalne napigcie migdzy 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 sie, ze w celu zapewnienia prawidtowej
pracy trzeba zwiekszy¢ moc gtdéwnego 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 muszg uzyc¢
zewnetrznej opciji 480 V.

SPECYFIKACJA POWIETRZA

Tokarki CNC wymagaja powietrza pod cisnieniem co najmniej 100 psi przy 4 scfm na wlocie do regulatora
cisnienia z tytu urzadzenia. Powietrze powinno by¢ dostarczane z kompresora o mocy przynajmniej 2 KM, ktory
wigcza sie przy spadku cisnienia do 100 psi i ze zbiornikiem o pojemnosci, co najmniej 20 galonéw. Zaleca sie
uzycie weza o srednicy wewnetrznej co najmniej 3/8". Ustawi¢ gtéwny regulator powietrza na 85 psi.

Zaleca sie podtaczenie weza ze sprezonym powietrzem do karbowanego kré¢ca urzadzenia i zabezpieczenie
go zaciskiem. Jesli trzeba uzy¢ szybkoztgczki, to musi ona mie¢ srednice co najmniej 3/8".

UWAGA: Nadmierna ilos¢ oleju i wody w doprowadzanym powietrzu moze spowodowac
uszkodzenie urzadzenia. Filtr/regulator cisnienia powietrza ma specjalng mise,
ktérg 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 ztgcz po lewej stronie
filtra/reduktora powietrza.

Okna i ostony z ptyt poliweglanowych moga ulec ostabieniu, jesli zostang wystawione na dziatanie ptynow
stosowanych w obrdbce lub chemikaliéw zawierajacych aminy. Roczna utrata wytrzymatosci moze siegac
10% pierwotnej wartosci. Jesli istnieje podejrzenie utraty odpornosci oston, to nalezy dokonac ich wymiany
przynajmniej raz na dwa lata.

Okna i ostony muszg by¢ wymienione, jesli ulegng uszkodzeniu lub zostang powaznie porysowane. Okna
zniszczone nalezy wymieni¢ natychmiast.
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HARMONOGRAM KONSERWACJI

Ponizej znajduje si¢ wykaz regularnych czynnosci konserwacyjnych, ktére nalezy bezwzglednie wykonywaé
w tokarkach Haas serii SL. Podano w niej wymagang czestosc¢ prac, ich zakres oraz wymagane rodzaje
ptynéw. Te zalecenia muszg by¢ przestrzegane, aby urzadzenie mogto wtasciwie pracowac oraz w celu
zapewnienia waznosci gwaranciji.

Czestosé
Codziennie

Co tydzien

Co miesiac

Prace konserwacyjne wykonywane

eSprawdzi¢ poziom chtodziwa. Sprawdzi¢ poziom oleju w zbiorniku olejowym prowadnicy.

eUsunac¢ widry z oston prowadnicy i osadnika.

e Usuna¢ wiory z glowicy, obudowy, dwuztaczki obrotowej i rurki przediuzajacej. Ptyta ostonowa
tulei wysuwanej musi by¢ zainstalowana na dwuztaczce obrotowej lub na otworze uchwytu.

e Sprawdzi¢ poziom oleju w jednostce hydraulicznej (tylko DTE-25). Pojemnosc: 8 galondw.

eSprawdzi¢ prawidtowos¢ pracy automatycznego spustu na filtrze regulatora.

eSprawdzi¢, czy manometr/regulator powietrza wskazuje 85 psi.

eQczysci¢ zewnetrzne powierzchnie delikatnym srodkiem czyszczacym. Nie uzywacé
rozpuszczalnikow.

eUsunag¢ mise wychwytujaca drobne widry w zbiorniku chtodziwa.

eSprawdzi¢, czy ostony prowadnicy dziatajg prawidtowo i w razie potrzeby nasmarowac
je lekkim olejem.
¢ Zdja¢ pompe ze zbiornika chtodziwa. Oczysci¢ wnetrze zbiornika z osadu. Zainstalowac pompe.

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem pracy wewnatrz zbiornika, odtaczyé pompe

chtodziwa od sterownika i wytgczy¢ zasilanie.

Copédtrocznie

Corocznie

*Oprozni¢ kubet ze spuszczonym olejem. Sprawdzi¢ poziom oleju w przektadni (jezeli
dotyczy). Jezeli nie wida¢ oleju w dolnej krawedzi wziernika, to zdja¢ panel koncowy i
dola¢ DTE-25 przez wlew gérny, dopdki olej nie bedzie widoczny w zbiorniku.

eSprawdzi¢, czy na otworach wentylacyjnych napedu wektorowego szafki elektrycznej
(pod wtacznikiem zasilania) nie nagromadzit sie kurz. Jezeli doszto do nagromadzenia
sie kurzu, to otworzy¢ szafke i oczysci¢ otwory wentylacyjne czystg szmatka. W razie
potrzeby uzy¢ sprezonego powietrza w celu usuniecia nagromadzonego kurzu.

*Wymienic¢ chtodziwo i doktadnie oczyscic zbiornik chtodziwa.
¢\Wymieni¢ filtr oleju hydraulicznego.
e Sprawdzi¢ wszystkie przewody gietkie i linie smarowe pod katem pekniec.

e Wymienic olej w przektadni.
e QOczyscic filtr oleju w zbiorniku oleju panelu regulacji smaru/powietrza i usunac¢ resztki ze
spodu filtra.

OSTRZEZENIE! Nie czyscié¢ tokarki Haas za pomoca myjki wysokocisnieniowej; moze to

spowodowac uszkodzenie wrzeciona.

P CLEAN THE GATE
EE SLOT TOl  FILTER REGULARLY

ST PUMP

DO NOT USE PLAIN WATER,
PERMANENT CORROSION
DAMAGE WILL RESULT.
RUST INHIBITING COOLANT
IS REQUIRED.

BASKET
FILTER

DO NOT USE TOXIC OR
FLAMMABLE LIQUIDS AS A
COOLANT.

Utrudniony przeptyw chtodziwa moze by¢ spowodowany brudnym filtrem. Aby oczyscic filtr, wylaczy¢ pompe
chtodziwa, podnies¢ pokrywe zbiornika chtodziwa i wyjac filtr. Oczyscic i zatozyc filtr.
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SMAROWANIE

System Smar llosé

Smar prowadnicy i pneumatyka Mobil Vactra #2 2-2.5 kwarty
Przektadnia Mobil SHC625 2.25 litra

KONSERWACJA OKRESOWA

Na ekranie Current Commands (komendy biezgce) znajduje sie strona konserwacji okresowej. Aby uzyskaé
do niej dostep, nalezy nacisng¢ CURNT COMDS, a nastepnie uzy¢ przyciskéw Page Up i Page Down w celu
przewiniecia.

Pozycje na liscie mozna wybra¢ za pomoca klawiszy strzatkowych "up" i "down". Wybrang pozycje mozna
nastepnie witgczy¢ 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 wtgczonego zasilania (ON-TIME), albo czasu cykli
obrébki (CS-TIME). Gdy czas dojdzie do zera, u dotu ekranu zostanie wyswietlony komunikat “Maintenance
Due” (termin konserwacji) - ujemna liczba godzin wskazuje czas po przekroczeniu terminu konserwaciji.

Wyswietlony komunikat nie jest informacjg 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), nacisna¢ przycisk Origin, aby ja wytgczy¢, po czym jeszcze raz nacisnaé klawisz
Origin, aby na nowo rozpocza¢ odliczanie domysinej liczby godzin do przegladu.

Patrz ustawienia 167-186 odnosnie do dodatkowych ustawierh 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.

Konserwacua UcHwyTu

Dbac¢ o dokfadne nasmarowanie wszystkich czgsci ruchomych
Sprawdzi¢ szczeki pod katem nadmiernego zuzycia.

Sprawdzi¢ nakretki teowe pod katem nadmiernego zuzycia.
Sprawdzi¢ przednie Sruby zabezpieczajgce pod katem uszkodzen.
Uchwyt musi by¢ dotarty zgodnie z zaleceniami producenta.

Raz do roku zdemontowag i sprawdzic¢ stan uchwytu.

Informacje o procedurach demontazu znajduja sie w instrukcji obstugi uchwytu.
Sprawdzi¢ pod katem nadmiernego zuzycia.
Sprawdzi¢ pod katem zatar¢ lub wgniecen.
Oczysci¢ prowadnice z zanieczyszczen, widrdw i resztek chtodziwa.
Przed ponownym montazem nasmarowac uchwyt.

OSTRZEZENIE! Brak smarowaniaznaczaco obnizasite zaciskuimoze spowodowaé drgania,
niewfasciwe mocowanie lub wyrzucenie obrabianego przedmiotu.

Szczeka uchwytu

Kazda szczeka uchwytu wymaga dwukrotnego smarowania co 1000 cykli zaciskania/zwalniania zacisku,
badz przynajmniej raz na tydzien. Do smarowania uchwytu stosowac zataczong smarownice pistoletowa.
Typ smaru: smar z dwusiarczkiem molibdenu (zawartos¢ Mo 20% -25%).
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CHrobziwo | ZBIorNIK CHLODZIWA

Chtodziwo uzyte w maszynie musi by¢ rozpuszczalne w wodzie oraz wykonane na bazie oleju syntetycznego
lub chtodziwa/smaru syntetycznego. Uzycie olejow mineralnych spowoduje uszkodzenie elementéow
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.
Patrz rozdziat dot. bezpieczenstwa oraz oznakowania dot. cieczy i materiatéw tatwopalnych/wybuchowych.

Zbiornik chtodziwa nalezy doktadnie czysci¢ w regularnych odstepach czasu, zwtaszcza w przypadku frezarek
wykorzystujacych chtodziwo wysokocisnieniowe.

Zagadnienia ogoélne dotyczace chtodziwa
Gdy maszyna pracuje, nastepuje parowanie wody i zmiana stezenia chtodziwa. Chtodziwa jest takze
usuwane wraz z czesciami.

Wiasciwa mieszanka chtodziwa to 6% - 7%. Do uzupetiania poziomu chtodziwa uzywac tylko chtodziwa lub wody
dejonizowanej. Sprawdzi¢, czy stezenie miesci sie w zakresie. Do sprawdzania stezenia mozna uzy¢ refraktometru.

Chtodziwo nalezy wymienia¢ w regularnych odstepach. Nalezy wprowadzi¢ i przestrzega¢ harmonogramu.
Zapobiegnie to nadmiernemu gromadzeniu sie oleju maszynowego. Ponadto operator bedzie miat
gwarancje, ze wymieniono chtodziwo o odpowiednim stezeniu i smarownosci.

OSTRZEZENIE

Piasek uwalniany podczas obrébki odlewéw oraz wiasciwosci sScierne
odlewanego aluminium i zeliwa skroca zywotnos¢ pompy chiodziwa, jesli nie
zostanie zainstalowany specijalny filtr, ktéry uzupetnia prace filtra standardowego.
Skontaktowa¢ sie z Haas Automation w celu otrzymania zalecen.

Obrébka elementéw ceramicznych lub podobnych spowoduje utrate praw gwarancyjnych z tytutu zuzycia

i odbywa sie na wytaczne ryzyko uzytkownika. W razie pracy z widrami o wtasciwosciach sciernych,
konieczne sa czestsze przeglady urzadzenia. Nalezy czesciej wymienia¢ chtodziwo, zas zbiornik musi by¢
czesciej oczyszczany z osadu gromadzacego sie na dnie.

Skrécona zywotnosé, spadek cisnienia chtodziwa i czestsze przeglady przy pracy w srodowisku $ciernym sa
zjawiskiem normalnym i nie sg objete gwarancja.

UkeADp smMAROWANIA

Smarowanie urzadzenia jest zapewnione w catosci przez zewnetrzny uktad smarujacy. Zbiornik tego uktadu
jest umieszczony z tytu, w dolnej czesci urzadzenia (patrz rysunek ponizej). Wida¢ w nim aktualny poziom
smaru. Jesli trzeba dolac¢ oleju, to zdja¢ korek wlewu i dola¢ oleju do wymaganego poziomu.

Regulator cis$nienia  Manometr cisnienia oleju
powietrza

Separator
wody

Zbiornik oleju - .
Dysza powietrzna (linii powietrza) Filtr oleju

Zewnetrzny uktad smarowania

OSTRZEZENIE
Nie dolewac oleju powyzej linii "high", zaznaczonej na sciance zbiornika. Poziom
oleju nie moze opasé¢ ponizej linii "low", zaznaczonej na sciance zbiornika -
moze to spowodowac uszkodzenie maszyny.

96-0122 wersja T Styczeri 2008 Konserwacja 193



-&

Filtr smaru

Element filtrujgcy oleju prowadnicy jest filtrem metalowym o porowatosci 25 mikronéw (94-3059). Zaleca sie
wymiane filtru raz do roku lub co 2000 godzin pracy maszyny. Element filtrujacy znajduje sie w korpusie filtra,
ktory z kolei jest umieszczony w zbiorniku pompy oleju (filtry wewnetrzna).

Aby wymieni¢ element filtrujgcy, wykonac ponizsze czynnosci:

1.
2.

Wykreci¢ sruby mocujgce zbiornik oleju do korpusu pompy, a nastepnie ostroznie odtozy¢ zbiornik na bok.

Uzy¢ klucza ptytkowego, klucza do rur lub nastawnych kombinerek do odkrecenia nakrywki (patrz rysunek).

OSTRZEZENIE! Uzyé wkretaka lub podobnego narzedzia do unieruchomienia filtra
podczas zdejmowania nakrywki.

Nalezy wyja¢ wktad filtru oleju z korpusu filtra po zdjeciu zaslepki, a nastepnie oczysci¢ wnetrze
obudowy filtra i zaslepke filtra w zaleznosci od potrzeb.

Zainstalowaé nowy element filtrujgcy oleju (p/n 94-3059), pierscien typu "O" i nakrywke. Dokrecic przy
uzyciu tych samych narzedzi, ktérymi odkrecono nakrywke - nie zerwac gwintu.

Zatozy¢ zbiornik oleju; sprawdzi¢, czy uszczelka jest prawidtowo osadzona pomiedzy zbiornikiem i
kotnierzem gornym.

Filtr < [[:':

oleju "W
Pierscien=—y— fEllemen’c
typu "O" iltrujacy

L PN 82 3059
Lol , Odkreci¢

WLTID - zatyczke
zamykajaca

OLEJ PRZEKLADNI

Kontrola oleju
Sprawdzi¢ poziom oleju przez wziernik z boku maszyny (patrz ilustracja). Dola¢ odpowiednig ilo$¢ przez
wlew u goéry przektadni.

Wymiana oleju

1.

Zdjac¢ ostony z blachy cienkiej w celu uzyskania dostepu do przektadni i wykreci¢ czternascie (14) SHCS
z miski olejowej, po czym wyjac¢ miske. Sprawdzi¢ magnetyczny korek spustowy pod katem obecnosci
czgstek metalowych.

Przetrze¢, a nastepnie zatozy¢ miske olejowa, uzywajac nowej uszczelki. Przedmuchacé obszar przy
ptycie dostepowej sprezonym powietrzem, aby zabezpieczy¢ obudowe przektadni przez brudem i
metalowymi czastkami. Zdja¢ ptyte dostepowa.

Wilac 2V litra oleju przektadniowego Mobil SHC-625 do obudowy przektadni. Sprawdzi¢ przez wziernik.
Po napetnieniu, poziom powinien wskazywac¢ 3/4 wysokosci. W razie potrzeby uzupetnic.

Zatozy¢ ostony z blachy cienkiej z nowa uszczelka i wykonac rozgrzewke wrzeciona, jednoczesnie
sprawdzajac szczelnosc.
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Korek spustowy oleju

cl

Widok z dotu

Miska oleju
/

) Filtr
wbudowany

- AN Element
filtrujacy ~_[g

Port
wlewu

Filtr
kanistra

Klucz do nakretek S

Gy

Wziernik

Sprawdzanie poziomu oleju
Sprawdzi¢, czy poziom oleju jest powyzej linii napetniania na wzierniku HPU. Jezeli nie jest, to dolac oleju
DTE-25 przez wlew. Wlewac, dopdki olej nie pojawi si¢ u géry wziernika.

Wymiana filtra oleju

Naped wbudowany: Odkrecic filtr z obu stron, wyja¢ go z jednostki i wlozy¢ nowy filtr wbudowany.
Wyrzuci¢ stary filtr.

Kanister: Odkrecic kanister od spodu za pomoca klucza do nakretek, po czym wyjac filtr i zatozy¢ nowy filtr.
Dokreci¢ kanister za pomoca klucza do nakretek. Wyrzucic¢ stary filtr.

UWAGA: Jezeli do tokarki jest poditgczony podajnik pretéow lub automatyczny podajnik
czesci, to odtaczy¢ go w celu uzyskania dostepu do Jednostki Zasilania
Hydraulicznego.
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PRZENOSNIK WIOROW

Podczas normalnej pracy wiekszos$¢ wioréw jest usuwana z urzadzenia przez rure odprowadzajgca. Bardzo
mate wiéry moga jednak przeptynaé€ przez spust i zgromadzic si¢ na sitku zbiornika chtodziwa. Aby zapobiec
zablokowaniu spustu, sitko nalezy regularnie czyscic. Jezeli dojdzie do zatkania spustu i ptyn chtodzacy
zacznie gromadzi¢ sie w wannie, to nalezy zatrzymac urzadzenie, poluzowac widry blokujgce spust i
poczekaé az chtodziwo sptynie. Nastepnie oczysci¢ sitko zbiornika chtodziwa i wznowic¢ prace.

Pozostatosci obrobki

Koniec obrabianego preta musi zosta¢ odebrany tak samo, jak czesci podczas uzywania podajnika pretow.
Usuna¢ pozostatos¢ recznie lub, w razie stosowania chwytacza czesci, zaprogramowac chwytacz na odbior
pozostatosci. Rurki odprowadzajgce i przenosniki wioréw, przez ktére przepchnieto pozostatosci z obrébki,
nie sg objete gwarancja.

WYMIANA DODATKOWEGO ELEMENTU FILTRUJACEGO

Wymieni¢ wkiad filtracyjny, gdy miernik zuzycia filtra wskaze poziom prdozni -5 in. Hg lub wigcej. Nie
dopusci¢, aby ssanie przekroczyto -10 in. Hg; w przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia pompy.
Zatozy¢ nowy wktad filtracyjny 25-mikronowy (Haas P/N 93-9130).

Poluzowag zaciski i otworzy¢ pokrywe. Uzy¢ uchwytu w celu wyjecia koszyka (element filtrujgcy zostanie
wyjety wraz z koszykiem). Wyjac element filtrujacy z koszyka i wyrzuci¢ go. Oczysci¢ koszyk. Zainstalowac
nowy element filtrujacy i zatozy¢ koszyk (z elementem). Zamknac pokrywe i zabezpieczy¢ zaciski.

Konserwacsa HPC 1000 psi

Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych przy systemie 1000 psi, nalezy
odtaczy¢ zrédto zasilania (wyja¢ wtyczke z gniazda Sciennego).

Sprawdzac¢ poziom oleju codziennie. Jezeli poziom oleju jest niski, to dola¢ przez wlew w zbiorniku. Wia¢ olej
syntetyczny 5-30W do ok. 25% wysokosci zbiornika.

OSWIETLENIE ROBOCZE

Przed przystapieniem do jakiejkolwiek pracy przy tokarce wytaczy¢ zasilanie gtdwnym wytacznikiem.

Ustalacz

Konsola

montazowa Ustalacz /
Soczewka

Soczewka

UWAGA: Zasilanie lampki roboczej pochodzi z obwodu GFIl. Jezeli lampka robocza
nie zapali sig, to najpierw sprawdzi¢ ten obwdd; w razie potrzeby mozna go
zresetowacé z boku pulpitu operatora.
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Makra 92

Makrowywotanie podprogramu standardowego (G65) 115
Makrowywotanie podprogramu standardowego 115
Maksymalne frezowanie narozy 181

MDI 31

Mechanizm ustawiania narzedzi na wymiar obrabianej czesci 82

Monitor obcigzenia osi 21
Monitor oraz ekran obcigzenia narzedzi 21

Nawiasy 17
Nawiasy kwadratowe 17

o

Odlegtos¢ do pokonania 19

Olej przektadniowy 192

Opcja prébna 25
Oprzyrzadowanie ruchome 43, 171
Orientacja wrzeciona 26, 165

0sC 47,171

Oswietlenie robocze 194
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P

Pedat nozny konika 78
Podprogram 169

Podprogram standardowy 38, 169
Potozenie poczatkowe 17

Pomoc 23

Prawa kreska ukos$na 17

Przeksztatcanie z uktadu ortokartezjanskiego na uktad biegunowy 48

Przetacznik 14

Przetacznik blokady pamieci 14

Przenosnik srubowy wiérow 14, 167, 194
Przesuniecie robocze zerowe 20

Przyrzad pomiarowy poziomu chtodziwa 25

R
RS-232 19, 29, 30, 31, 33, 72, 76, 85, 159, 176, 185

S

Sterowanie osig pomocniczg 76
System Programowania Intuicyjnego 73

T

TOOL OFSET MESUR 179
Tryb obnizonej gotowosci 169

)

Uktad smarowania 191
USB 32
Usuwanie bloku 18

w

Wskazowki i porady 70

Wymagania w zakresie powietrza 188

Wymagania w zakresie zasilania elektrycznego 187
Wyswietlacz maszyny 19

Wyswietlacz pracy 19

Wzrokowy kod szybki 91

X

XZ (2 osie) Impulsowanie 14

Zaawansowane skroty edytora 87
Zataczenie zasilania 13

Zbiornik chtodziwa 191

Zegar 22

Zuzycie narzedzia 20
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