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1.2 | VUE D’ENSEMBLE DE LA FRAISEUSE VERTICALE

Caractéristiques de la fraiseuse verticale (vue de face)

Les figures suivantes illustrent les caractéristiques
standards et optionnelles de votre Fraiseuse verticale Haas.
Notez que ces figures ne sont données que pour exemple ;
votre machine peut avoir des apparences différentes selon
le modeéle et les options installées.

Changeur d'outil latéral (en option)
Porte automatique (option)
Ensemble broche

Boite de commande électrique B
Eclairage zone de travail (2) Parapluie (|
Commandes des fenétres Changeur d'outils

Plateau de stockage

Pistolet a air comprimé

Table de travail avant P—

© 0 N oW =

10. Conteneur a copeaux

Etau porte-outils

Convoyeur de copeaux (en option)

. Plateau a outils

Eclairage haute intensité

(2X) (en option)

A. Changeur d'outils de type parapluie
(non représenté)

B. Boitier de commande

RN
BT S

C. Ensemble téte de broche
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1.2 | VUE D'ENSEMBLE DE LA FRAISEUSE VERTICALE

Console de commande 1

Bloc-notes 2
Gyrophare d'opération ‘
Pause de marche (si équipées)

Maintien de manivelle de I'étau 9 N

s N -

Porte d'accés de stockage, fermeture
vers le bas
Plateau a outils

~N o

Liste de référence des codes Get M
Manuel de 'opérateur et données de

© & W

T 023
montage (stockées a l'intérieur) omg88§§%§§
. , . =5k 0
9. Manivelle électronique portable g%g 099 88%88
00393 999 ngoo
%0 a33ach
BB
Dooaooosoﬂmo
0%555@50

R

Ensemble téte de

broche

1. Double bras du SMTC (si équipé)

2. Bouton libération d'outil

3. Systéme de liquide d'arrosage
programmable (en option)

>

Buses d'arrosage
5. Broche
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1.2 | VUE D’ENSEMBLE DE LA FRAISEUSE VERTICALE

Caractéristiques de la fraiseuse verticale (vue de dos)

1. Plaque d'informations
Interrupteur de disjoncteur principal
Ventilateur de servomoteurs vectoriels
(fonctionne par intermittence)

4. Armoire de commande

A Connecteurs électriques
B Ensemble réservoir de liquide de coupe

(@amovible)
C  Armoire de commande électrique, panneau CE~~—_ 1
latéral [y ,/
D  Module de lubrification a air-huile consolidé TN N /
(CALM) A0\ H
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1.2 | VUE D'ENSEMBLE DE LA FRAISEUSE VERTICALE

— Connecteurs électriques
‘\ "» 1 1. Capteur de niveau du liquide de coupe
= 2. Liquide de coupe (en option)
| @ 3. Liquide de coupe auxiliaire (en option)
- 4. Lavage (en option)
L @ 2 5. Convoyeur (en option)
O |
o y
— ( 3
.
T — 4
I =
:’ >
1\
Ensemble réservoir de 5 \

liquide de coupe

Pompe d'arrosage standard

2. Capteur de niveau du liquide de
coupe

3. Benne acopeaux

4. Filtre

5. Pompe d'arrosage centre broche
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1.2 | VUE D'ENSEMBLE DE LA FRAISEUSE VERTICALE

Armoire de commande Module de lubrification  air-huile
électrique, panneau latéral consolidé (CALM)

1. Ethernet (Optionnel) 1. Lubrification min Solénoidea 9. Réservoir de lubrification de la
2. Echelle axe A (en option) huile broche

3. Echelle axe B (en option) 2. Jauge de pression d'air 10. Niveau visible de lubrification
4. Alimentation électrique axe A (en option) comprimé delabroche (2)

5. Encodeur axe A (en option) 3. Clapet de décharge d'air 1. Lgbrificgtio,n des axes

6. Alimentation électrique axe B (en option) 4. Alimentation en air de la table Reservoird thIe )

7. Encodeur axe B (en option) rotative 12. Jauge de pression d’huile

8. 115VAC30,5A Séparateur air/eau

Vanne d'arrét d'air REMARQUE : D'autres
détails sont donnés dans les

. décalcomanies a l'intérieur des
Port d'entrée d'air portes d'acces.

Solénoide de purge

© N o u»

NwNounibh wihN

@)

e
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1.3 | PRESENTATION DES FRAISEUSES HORIZONTALES

Présentation des EC-400 et EC-500

Les figures suivantes illustrent les caractéristiques standards et
optionnelles de votre fraiseuse horizontale Haas EC-400/EC-500.
Certaines fonctionnalités sont communes avec la fraiseuse verticale.

REMARQUE : Ces figures ne sont données qu'a titre indicatif ; votre
machine peut avoir des apparences différentes selon le modeéle et les

options installées.

Caractéristiques des fraiseuses horizontales

(EC-400/EC-500, vue de face)

1.

Caractéristiques des fraiseuses horizontales

L 0 N o Uk WN

Erreur d'arrét d'urgence de la
station de chargement

Soufflette d'air

Etau porte-outils

Table avant

Berceau a outils
Commande suspendue
Armoire électrique

Filtres du liquide de coupe
Changeur d'outil latéral

(EC-400/EC-500, vue arriére gauche)

1

2
3.
4
5

. Panneau de graissage
. Convoyeur a copeaux

Porte d'acces au changeur d'outils

. Recharge d'huile

hydraulique 1

. Arrétd'urgence du changeur d'outils
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1.3 | PRESENTATION DES FRAISEUSES HORIZONTALES

Présentation de I'EC-400PP

Les figures suivantes illustrent les caractéristiques 1. Assemblage du magasin de 8. Armoire électrique
standards et optionnelles de votre fraiseuse palettes 9. Panneau de graissage
horizontale EC-400PP. Certaines fonctionnalités 2. Arrétd'urgence du magasin 10. Filtres du liquide de coupe
sont communes avec la fraiseuse verticale. de palettes

11. Changeur d'outil latéral
3. Station de chargement du B

REMARQUE : Ces figures ne sont données qu'a magasin de palettes 12. Arrét d'urgence du changeur
titre indicatif ; votre machine peut avoir des 4 Soufflette d'air d'outils . .
apparences différentes selon le modeéle et les 5 Table avant 13. Recharge d'huile hydraulique
options installées. Pour en savoir plus sur les ' o 14. Coulisseau du magasin de
machines de magasin de palettes, voir le Manuel 6. Berceau a outils palettes

de l'opérateur du magasin de palettes. 7. Commande suspendue
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1.3 | VUE D’ENSEMBLE DE LA FRAISEUSE HORIZONTALE

Présentation de I'EC-1600

Les figures suivantes illustrent les caractéristiques standards et . Changeur d'outil latéral (SMTC)
optionnelles de votre Fraiseuse horizontale EC-1600. Certaines

fonctionnalités sont communes avec la fraiseuse verticale.

. Console de commande
. Module de lubrification a air-huile consolidé (CALM)

REMARQUE : Ces figures ne sont données que pour exemple ; - Boite de commande electrique

1
2
3
4
votre machine peut avoir des apparences différentes selon le 5. Porte d'acces de I'opérateur a la broche
modele et les options installées. 6. Plateau a outils

7

8

9

. Table de travail avant

. Portes d'acces de travail

. Porte-pistolet a air comprimé
10. Ensemble réservoir de liquide de coupe (amovible)
11. Convoyeur de copeaux double

12. Systéme d'échappement des vapeurs de
cartérisation (en option)

A Commande de rotation
Marches d'accés au travail

C Commandes ATC secondaires

1
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1.3 | VUE D’'ENSEMBLE DE LA FRAISEUSE HORIZONTALE

A) Commande de rotation

Bouton Arrét d'urgence

(facultatif) -///V‘; 1

(facultatif)

(facultatif)
Bouton d’index rotatif @

e wbN -

—1

B) Marches d’acces de travail

1. Chaine sur cartérisation
2. Boulon d'ancrage au sol

3. Sécuriser la plateforme de travail a I'aide de chaines sur
la cartérisation ou de boulons sur le sol.
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1.3 | VUE D’ENSEMBLE DE LA FRAISEUSE HORIZONTALE

C) Commandes ATC secondaires

1. Bouton de marche avant d’ATC secondaire

2. Commutateur manuel/automatique du changeur d'outils _///‘w;

(active/désactive [1] et boutons [4])
3. Bouton Arrét d'urgence
4. Bouton de marche inverse d’ATC secondaire

1.4 | SPECIFICATIONS DE LA FRAISEUSE HORIZONTALE

Spécifications de la fraiseuse horizontale

Série fraiseuses horizontales
- Spécifications techniques,
scannez les codes QR de
préinstallation.

SPECIFICATIONS DE SPf’CIFICATIONS DE SPf'CIFICATIONS DE
PREINSTALLATION PREINSTALLATION PREINSTALLATION

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

SPECIFICATIONS DE SPECIFICATIONS DE SPECIFICATIONS DE
PREINSTALLATION PREINSTALLATION PREINSTALLATION
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2.1 | FRAISEUSE - MENTIONS LEGALES

Informations sur le droit d'auteur

Tous droits réservés. Aucune partie de cette publication

ne peut étre reproduite, stockée dans un systeme
d'extraction, ou transmise, sous quelque forme ou quelque
moyen que ce soit, mécanique, électronique, photocopie,
enregistrement ou autres, sans la permission écrite de Haas
Automation, Inc. Aucune responsabilité de brevet n’est
assumée en ce qui concerne les informations contenues
dans le présent document. De plus, en raison du fait que
Haas Automation s'efforce constamment d'améliorer la
qualité élevée de ses produits, les informations contenues
dans le présent document peuvent étre modifiées sans
préavis. Nous avons pris toutes les précautions possibles
dans la préparation de ce manuel ; néanmoins, Haas
Automation décline toute responsabilité pour les erreurs ou
omissions, et pour les dommages résultant de l'utilisation
des informations contenues dans cette publication.

Alimenté par Java

Ce produit utilise la technologie Java de Oracle Corporation
et nous vous demandons de reconnaitre que les marques
déposées Java et toutes celles reliées a Java sont la
propriété de Oracle, et d'accepter de respecter les directives

C ) de marque déposée indiquées sur

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

;// Toute autre distribution des programmes Java (au-dela de

cet appareil ou machine) est soumise a un Accord de licence
utilisateur avec Oracle. Toute utilisation des fonctionnalités

™ commerciales dans le but de production nécessite une
licence séparée de Oracle.

POWERED
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2.2 | FRAISEUSE - CERTIFICAT DE GARANTIE LIMITEE

Certificat de garantie limitée

Haas Automation, Inc.
Relatif aux équipements CNC de Haas
Automation, Inc.

En vigueur le 1er septembre 2010

Etendue de la garantie limitée

Chaque machine CNC et ses composants (collectivement
appelés « Produits Haas ») sont garantis par le Fabricant
contre les défauts de matieres et de main-d'ceuvre. Cette
garantie n'est donnée qu'a I'utilisateur final de la machine
CNC (un « Client »). La durée de cette garantie limitée est
d'un (1) an. La période de garantie commence a la date ou la
machine CNC est installée dans I'établissement du Client. Le
Client peut acheter une extension de garantie auprés d'un
distributeur Haas agréé (« Extension de garantie »), a tout
moment au cours de la premiére année de possession.

Réparation ou remplacement seulement

La seule responsabilité du Fabricant, et le recours exclusif
du Client dans le cadre de cette garantie, en ce qui concerne
un quelconque des produits de Haas seront limités a la
réparation ou au remplacement, a la discrétion du Fabricant,
des produits Haas défectueux.

Stipulation d’exonération de garantie

Cette garantie est la seule et exclusive garantie donnée par
le Fabricant et remplace toute autre garantie quelle qu’en
soit la forme ou la nature, expresse ou implicite, écrite ou
verbale, comprenant, sans s'y limiter, les garanties implicites
de valeur marchande, les garanties d’aptitude a l'utilisation
a des fins particuliéres, ou tout autre garantie de qualité ou
de performance ou de non-contrefagon. Le Fabricant rejette
toute autre garantie, quelle qu'en soit la nature, et le Client
y renonce.

Limites et exclusions de la garantie

Les composants sujets a usure pendant I'utilisation normale
et dans le temps, comprenant sans s'y limiter, la peinture, |a
finition et I'état des fenétres, les ampoules électriques, les
garnitures, les racleurs, les joints, le systeme d'évacuation
des copeaux (c'est-a-dire les vis, les chutes pour les
copeaux), les courroies, les filtres, les galets des portes, les

Haas Automation Inc. (« Haas » ou « Fabricant ») offre une
garantie limitée sur toutes les nouvelles fraiseuses, les
nouveaux centres de tournage et les nouvelles machines
rotatives (collectivement désignées par « Machines CNC »)
et leurs composants (a I'exception de ceux qui sont listés
ci-dessous dans le paragraphe Limites et exclusions de la
garantie) (« Composants ») qui sont fabriqués par Haas et
vendus par Haas ou par ses distributeurs agréés comme
indiqué dans le présent certificat. La garantie présentée
dans ce certificat est une garantie limitée qui est la seule
garantie donnée par le Fabricant, et qui est sujette aux
termes et conditions de ce certificat.

doigts du changeur d'outil, etc., sont exclus de cette garantie.
Les procédures d'entretien spécifiées par le Fabricant
doivent étre respectées et consignées afin de maintenir cette
garantie. Cette garantie est annulée si le Fabricant détermine
que (i) le produit Haas a été exposé a des manipulations

et utilisations incorrectes, a été négligé et accidenté, a été
mal entreposé, mal installé, mal entretenu, ou utilisé pour
une opération ou une application inadéquate, y compris
I'utilisation de liquides de refroidissement ou autres
inadéquats (ii) que le produit Haas a été incorrectement
réparé par le client, par un technicien non autorisé, ou par
une autre personne non autorisée, (iii) que le Client ou toute
autre personne a essayé de modifier le produit Haas sans
I'autorisation préalable du Fabricant et/ou (iv) que le produit
Haas a été utilisé pour une utilisation non commerciale

(telle qu'une utilisation personnelle ou ménagere). Cette
garantie ne couvre pas les dommages ou défauts dus a

des événements extérieurs qui échappent au contréle
raisonnable du Fabricant comprenant, sans s'y limiter, le

vol, le vandalisme, le feu, les conditions climatiques (pluie,
inondation, vent, foudre ou tremblement de terre) ou les
actes de guerre ou de terrorisme.

Sans limiter la généralité d'une quelconque des exclusions
ou limitations décrites dans d'autres paragraphes de ce
certificat, cette garantie ne comprend pas la garantie

qu'un produit quelconque de Haas sera conforme aux
spécifications de production établies par quiconque, ou
d’autres exigences, ou que le fonctionnement d’un produit
quelconque de Haas se fera de maniére ininterrompue

ou sans erreur. Le Fabricant décline toute responsabilité
quant a l'utilisation d'un produit quelconque de Haas par
quiconque, et le Fabricant n'encourra aucune responsabilité
envers quiconque pour toute défaillance dans la conception,
production, opération, performance ou autre, de tout
produit de Haas, autre que la réparation ou le remplacement
du méme produit comme indiqué ci-dessus dans cette
garantie.
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2.2 | FRAISEUSE - CERTIFICAT DE GARANTIE LIMITEE

Certificat de garantie limitée (suite)

Limite de responsabilité et de dommages

Le Fabricant n'est pas responsable devant le Client ou

toute autre personne, de toute compensation, consécutive,
corrélative, punitive, spéciale, ou autre dommage ou
réclamation, soit par une action sous contrat ou délit

civil, survenant de ou relatif a tout produit de Haas, ou
d’autres produits ou services fournis par le Fabricant ou

un distributeur agréé, un technicien de service ou un
représentant autorisé du Fabricant (collectivement appelés
« représentant autorisé ») ou de la défaillance de pieces, ou
de produits fabriqués a I'aide d'un produit de Haas, méme
si le Fabricant ou tout représentant autorisé a été avisé de
la possibilité de tels dommages, lesquels dommages ou
réclamations comprennent, sans que ce soit limité a cela, la
perte de profit, la perte de données, la perte de produits,

la perte de revenu, la perte d'utilisation, le co(t de temps
d’'indisponibilité, la cote d’estime de I'entreprise, tout
dommage a un équipement, aux lieux ou autre propriété

de quiconque, et tout dommage qui peut étre provoqué par
un mauvais fonctionnement d'un produit de Haas. Tous les
dommages et responsabilités de ce genre sont rejetés par le
Fabricant et le Client y renonce. La seule responsabilité du
Fabricant, et le recours exclusif du Client, pour les dommages
et réclamations basés sur une cause quelconque, seront
limités a la réparation ou au remplacement, a la discrétion du
Fabricant, des produits Haas défectueux comme stipulé par
cette garantie.

Le Client a accepté les limites et restrictions stipulées dans ce
certificat, comprenant, sans s'y limiter, la restriction de ses
droits de recouvrer des dommages-intéréts dans le cadre de
son marché avec le Fabricant ou son représentant autorisé.
Le Client comprend et reconnait que le prix des produits Haas
serait plus élevé si le Fabricant devait étre responsable des
dommages et réclamations allant au-dela de cette garantie.

Accord complet

Le présent certificat de garantie remplace tout autre et tous
les autres accords, promesses, représentations ou garanties,
verbales ou écrites, entre les parties aux présentes ou par

le Fabricant en ce qui concerne I'objet de ce certificat, et
contient tous les engagements et accords entre les parties ou
par le Fabricant en ce qui concerne un tel objet. Le Fabricant
par la présente rejette expressément tout autre accord,
promesse, représentation ou garantie, verbale ou écrite,

qui vient en supplément de, ou n'est pas cohérent avec, tout
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terme ou condition de ce certificat. Aucun terme ou condition
stipulés dans ce certificat ne peut étre modifié ou amendé,
sauf si un accord écrit en a été donné et a été signé par le
Fabricant et le Client. Nonobstant ce qui précéde, le Fabricant
honorera une extension la garantie seulement dans le cas ou
elle étend la période applicable de la garantie.

Transférabilité

Cette garantie est transférable du Client initial a une autre
partie si la machine CNC est vendue au cours d’une vente
privée, avant la fin de la période de garantie, a condition
qu’une notification écrite correspondante soit fournie au
Fabricant et que cette garantie ne soit pas arrivée a expiration
au moment du transfert. Le destinataire du transfert de cette
garantie sera assujetti a tous les termes et conditions de ce
Certificat.

Divers

Cette garantie sera régie par les lois de I'Etat de Californie
sans application de réglements sur les conflits entre les lois.
Tout conflit inhérent a cette garantie sera résolu dans une
cour de justice compétente siégeant a Venturi County, Los
Angeles County ou Orange County, Californie. Tout terme
ou provision contenus dans ce certificat qui est invalide

ou inexécutable dans une situation ou une juridiction
quelconque n'affectera pas la validité ou la force exécutoire
des termes et provisions des présentes ou la force exécutoire
du terme ou de la provision en cause dans toute autre
situation ou toute autre juridiction.



2.3 | POLITIQUE DE SATISFACTION DES CLIENTS

Politique de satisfaction des clients

Cher client Haas,

Votre complete satisfaction et I'estime que vous nous portez
sont extrémement importantes pour Haas Automation,

Inc. et pour le concessionnaire Haas (HFO - Haas Factory
Outlet, Magasin d'usine Haas) ou vous avez acheté

votre équipement. Normalement, votre HFO résoudra
rapidement vos problemes relatifs aux transactions d'achat
ou a l'utilisation de votre équipement.

Toutefois, si cette résolution ne vous satisfait pas
pleinement, et si vous avez eu un contact avec un membre
de la direction du HFO, avec son directeur général ou le
propriétaire du HFO, veuillez procéder comme suit :

Contactez le responsable du service a la clientéle de Haas
Automation en appelant 805-988-6980. Pour que nous
puissions résoudre vos problemes le plus rapidement
possible, veuillez avoir a portée de la main les informations
suivantes lorsque vous appelez :

* Lenom de votre société, I'adresse et le numéro de
téléphone

¢ Les numéros de modeéle et de série de la machine

* Lenom du HFO et le nom de la personne que vous avez
contactée auparavant

* Lanature de votre probleme

Sivous voulez écrire a Haas Automation, utilisez 'adresse
suivante :

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

A l'attention de : Customer Satisfaction Manager
email : customerservice@HaasCNC.com

Dés que le contact avec le Centre de service a la clientéle de
Haas Automation aura été établi, nous nous emploierons
au mieux, en travaillant directement avec vous et votre
HFO, pour rapidement résoudre vos problémes. Nous
savons, chez Haas Automation, qu’une bonne relation entre
client, distributeur et Fabricant assure a tous une réussite
continue.

RESTE DU MONDE :

Haas Automation, Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgique

email : customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asie

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqiao FTZ

Shanghai 200131 R.P.C.

email : customerservice@HaasCNC.com

Avis et suggestions

Sivous avez des questions ou préoccupations particulieres
concernant le Manuel de l'utilisateur, contactez-nous

sur notre site Web sur www.HaasCNC.com. Utilisez le

lien « Nous contacter » et envoyez vos commentaires au

« Customer Advocate » (Porte-parole du client).
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2.4 | FRAISEUSE - DECLARATION DE CONFORMITE

Déclaration de conformité

Produit : Fraiseuse (verticale et horizontale)*

*Y compris toutes les options installées en usine ou sur site
par un Magasin d'usine certifié Haas (HFO)

Fabriqué par:

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

Nous déclarons, en responsabilité exclusive, que

les produits mentionnés ci-dessus et auxquels cette
déclaration fait référence, sont conformes aux réglements
indiqués dans la directive CE concernant les centres
d'usinage :

Directive machinerie 2006/42/CE
Directive compatibilité électromagnétique 2014/30/UE
Directive basse tension 2014/35/CE

CANADA : En tant que fabricants d'équipement d'origine, nous déclarons
que les produits listés se conforment aux réglements tel que stipulé
dans la Section 7 du Réglement 851 relative aux examens d’hygiene et
de sécurité avant démarrage des réglements de la Loi sur I'hygiéne et la
sécurité au travail pour les établissements industriels en ce qui concerne
les dispositions et les normes de protection des machines.

En outre, le document satisfait a la disposition de I'avis écrit sur
I'exemption de I'inspection de pré-démarrage de la machinerie listée,
comme stipulé dans les Directives de I'Ontario concernant la santé et
la sécurité, Directives PSR (Pre-Start Health and Safety Review - Revue
de santé et sécurité de pré-démarrage) datées de novembre 2016. Les
Directives PSR permettent qu’un avis par écrit, émis par le fabricant
d'équipement et déclarant la conformité aux normes applicables, est
acceptable pour I'exemption de la Revue de santé et sécurité de pré-
démarrage.
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Normes supplémentaires :

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN ISO 13849-1:2015

ISO 10218:1-2:2011 (si systeme robotisé inclus)

RoHS2 : CONFORME (2011/65/UE) par exemption selon
documentation des fabricants.

Exemptions:

«  OQutil industriel stationnaire de grande taille.

«  Plomb en tant qu'élément d'alliage dans l'acier,
I'aluminium et le cuivre.

« Le cadmium et ses composants dans les contacts
électriques.

Personne autorisée a compiler le dossier technique :

Kristine De Vriese
Téléphone : +32 (2) 4272151

Adresse :

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgique

Toutes les machines-outils CNC Haas portent le symbole marque listée
par ETL, certifiant qu’elles se conforment a la norme électrique NFPA

79 pour les machines industrielles et I'équivalent canadien, CAN/CSA
(22.2.n°73. Les marques listées par ETL et par cETL sont attribuées aux
produits qui ont réussi avec succes les tests d'Intertek Testing Services
(ITS), une alternative aux Underwriters Laboratories.

Haas Automation a été évalué pour sa conformité avec les dispositions
énoncées par ISO 9001: 2015. Portée de la certification : Conception
et fabrication de machines-outils CNC et accessoires, et fabrication de
toles métalliques. Les conditions pour maintenir cette certification
sont déterminées dans les politiques de certification 5.1 de I'ISA. Cette
certification est octroyée sujette au maintien par I'entreprise de la
conformité relativement a une norme définie. La validité de cette
certification dépend d'audits de surveillance continus.

Q) 2001:2018

ETLLISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79
toreo ANSI/UL STD 508
—_— UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD €22.2 N0.73

€.
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Notes sur la sécurité

ATTENTION : Seul le personnel autorisé et formé peut
se servir de cet équipement. Vous devez toujours

agir en respectant les instructions données dans le
Manuel de I'utilisateur, les autocollants de sécurité, les
procédures de sécurité et les instruction d'utilisation
sdre. Le personnel non formé risque sa propre sécurité
et I'intégrité de la machine

IMPORTANT : Ne pas faire fonctionner la machine
avant d'avoir lu tous les avertissements, tous les
appels a I'attention et toutes les instructions

ATTENTION : Les programmes donnés en exemple dans
ce manuel ont été testés pour en vérifier |a précision,

mais ils ne sont présentés qu'a titre d'illustration. lls ne
définissent pas les outils, les corrections ou les matériaux.
lIs ne décrivent pas les porte-piéces ou autres dispositifs
de serrage de la piéce. Si vous choisissez d'exécuter un
exemple de programme sur votre machine, faites-le en
mode Graphiques. Suivez toujours les pratiques d’usinage
sQres lorsque vous exécutez un programme qui ne vous est
pas familier.

Toutes les machines CNC présentent des dangers provenant
des outils coupants rotatifs, courroies et poulies, électricité
a haute tension, bruit et air comprimé. Lorsque vous

utilisez des machines CNC et leurs composants, vous devez
toujours respecter les consignes de base de sécurité afin

de réduire le risque de blessures et d'endommagement
mécanique.

La zone de travail doit étre éclairée de maniere adéquate
afin de permettre une vision claire et une utilisation

slre de la machine. Cela inclut la zone de 'opérateur

ainsi que toutes les zones de machines auxquelles il est
possible d'avoir accés pendant I'entretien ou le nettoyage.
Un éclairage adéquat dépend de la responsabilité de
I'utilisateur.

Les outils coupants, le dispositif de serrage et le liquide
d'arrosage n'entrent pas dans les compétences de Haas
Automation, Inc. lls dépendent, ainsi que les risques qui
leur sont associés (bords coupants, soulévement de charges
lourdes, composition chimique, etc.), de la responsabilité de
I'utilisateur, qui doit ainsi prendre les mesures appropriées
a ce sujet (PPE, formation, etc.).

Le nettoyage de la machine est nécessaire pendant une
utilisation normale et avant entretien ou réparation. Des
équipements optionnels sont disponibles pour aider au
nettoyage, tels que les tuyaux de rincage, convoyeurs a
copeaux et convoyeurs a copeaux a vis sans fin. L'utilisation
slire de ces équipements nécessite une formation et peut
également demander une PPE appropriée et dépend de la
responsabilité de |'utilisateur.

Le manuel de I'opérateur a pour but de servir de référence
et ne doit pas constituer I'unique source de formation. Une
formation compléte d'opérateur est disponible auprés de
votre distributeur agréé Haas.

Résumé des types de taches avec les machines-outils Haas Automation

Les fraiseuses CNC Haas sont prévues pour usiner et
faconner les métaux et autres matériaux durs. Elles sont

de nature générale, et une liste des matériaux et types de
coupe ne serait jamais compléte. Presque tout 'usinage et

le fagonnage sont effectués par un outil rotatif monté dans
une broche. La rotation de la fraise n'est pas nécessaire.
Certaines opérations de coupe exigent du liquide d'arrosage.
Le liquide de coupe est aussi une option, en fonction du type
de coupage.

Les taches des fraiseuses Haas se divisent en trois
catégories. Les voici : Fonctionnement par opérations,
Maintenance et Service Le fonctionnement par opérations et
la maintenance doivent étre réalisées par un opérateur de
machine formé et qualifié. Le mode d'emploi a destination
de I'opérateur contient les informations indispensables

pour exploiter la machine. Toutes les autres opérations sur

la machine sont considérées comme du service. Le service
est uniquement réalisé par un personnel de service formé
spécialement.

Le fonctionnement par opérations de cette machine se
compose des éléments suivants :

1.) Réglage de la machine
Le réglage de la machine sert a configurer initialement les
outils, les corrections et I'outillage de fixation nécessaires
pour effectuer une fonction répétitive appelée ensuite
fonctionnement de machine. Certaines fonctions de
réglage de la machine peuvent étre réalisées avec
la porte ouverte, mais elles sont alors limitées a un
fonctionnement par commande en continu.
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2. Fonctionnement de la machine en mode automatique
Le fonctionnement automatique est initié avec
Démarrage-Cycle et n'est possible qu'avec les portes
fermées.

3. Chargement et déchargement de matériaux (pieces)
par l'opérateur
Le chargement et le déchargement de piéces est ce
qui précéde et suit un fonctionnement automatique. Il
doit tre réalisé portes ouvertes, et tout déplacement
automatique de la machine est arrété lorsque la porte est
ouverte.

4. Chargement et déchargement d'outils coupants par
I'opérateur
Le chargement et le déchargement d'outils sont moins
fréquents que le réglage. Ils sont souvent nécessaires
lorsqu’un outil est usé et doit étre remplacé.

La maintenance se compose uniquement des actions
suivantes :

1.) Ajout et état du liquide de coupe
Vous devez a intervalles réguliers ajouter du liquide
de coupe et maintenir sa concentration. Il s'agit d'une
fonction normale de I'opérateur qui se fait soit depuis
un emplacement sir a 'extérieur de la cartérisation
de travail, soit avec les portes ouvertes et la machine a
l'arrét.

2. Ajout de lubrifiants
Vous devez a intervalles réguliers ajouter des lubrifiants
pour la broche et les axes. Ces intervalles sont souvent
longs de plusieurs mois ou années. C'est une fonction
normale de l'opérateur, qui est toujours réalisée depuis
un emplacement sr en dehors de la cartérisation de
travail.

3. Elimination des copeaux sur la machine
L'élimination des copeaux a intervalles réguliers est
obligatoire. Ces intervalles sont dictés par le type
d'usinage réalisé. C'est une fonction normale de
I'opérateur. Cela s'effectue avec les portes ouvertes et
tout fonctionnement de la machine arrété.
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L'entretien se compose uniquement des actions
suivantes :

1.) Réparation d'une machine ne fonctionnant pas

correctement

Toute machine qui ne fonctionne pas correctement exige
une réparation par du personnel formé a l'usine. Ce n'est
jamais une fonction de I'opérateur. Ce n'est pas considéré
comme de la maintenance. Les instructions d'installation
et de maintenance sont fournies séparément du Manuel
de l'opérateur.

2. Déplacement, déballage et installation de la machine
Les machines Haas sont expédiées sur le site de
I'utilisateur presque prétes a fonctionner. Elles
nécessitent tout de méme qu'un personnel de
maintenance formé termine son installation. Les
instructions d'installation et de maintenance sont fournies
séparément du Manuel de l'opérateur.

3. Emballage de la machine
L'emballage de la machine pour expédition exige le
méme matériau d'emballage que celui fourni par Haas
lors de I'expédition originale. L'emballage nécessite qu'un
personnel formé termine l'installation. Les instructions
d’expédition sont fournies séparément du Manuel de
I'opérateur.

4. Mise hors service, démontage et mise au rebut
La machine ne doit pas étre démontée pour expédition ;
elle peut étre déplacée dans son intégralité de la méme
maniére que pour son installation. La machine peut étre
renvoyée au distributeur du fabricant pour élimination ;
le fabricant accepte n'importe quel/tous les composants
pour recyclage, en vertu de la Directive 2002/96/EC.

5. Mise au rebut de fin de vie
La mise au rebut de fin de vie doit se faire conformément
a la législation en vigueur dans la région dans laquelle est
située la machine. Il s'agit d’'une responsabilité conjointe
du propriétaire et du vendeur de la machine. L'analyse du
risque ne concerne pas cette phase.



3.2 | FRAISEUSE - A LIRE AVANT D*UTILISER LA MACHINE

A LIRE AVANT D'UTILISER LA MACHINE

DANGER : Ne jamais entrer dans la zone d’usinage
lorsque la machine est en marche ou lorsque des
mouvements de la machine sont possibles. Sinon, des
blessures graves, voire la mort, peuvent en résulter.
Un mouvement est possible lorsque la machine est
sous tension et qu'elle n'est pas en [EMERGENCY STOP]
(Arrét d'urgence).

Sécurité de base :
+ Cette machine peut provoquer de graves blessures.

* La machine est a commande automatique et peut
démarrer a tout moment.

* Consulter les codes et reglements de sécurité locaux avant
d'utiliser la machine. Contactez votre concessionnaire pour
toute question relative a la sécurité.

* [l est de la responsabilité du propriétaire de la machine
de vérifier qu’AVANT de commencer son travail, toute
personne participant a l'installation et a I'opération de la
machine est parfaitement familiarisée avec les directives
d'installation et les consignes de sécurité fournies avec la
machine. La responsabilité ultime de la sécurité appartient
au propriétaire de la machine et aux personnes travaillant
avec la machine.

* Porter des protections adéquates pour les oreilles et les
yeux lorsque vous travaillez sur la machine.

« Utiliser des gants appropriés pour retirer les matériaux
traités et nettoyer la machine.

* Remplacer immédiatement les fenétres si elles ont été
endommagées ou fortement rayées.

* Garder les fenétres latérales verrouillées pendant le
fonctionnement de la machine (si la machine en est
équipée).

Sécurité électrique :

* L'alimentation électrique doit étre conforme aux
spécifications requises. Tenter de faire fonctionner la
machine a partir d'une source non conforme peut causer
de graves dommages et annulera la garantie.

* L'armoire électrique doit étre fermée, et la clé et les
verrous de sécurité de I'armoire de commande doivent
étre placés en lieu sOr, en permanence, sauf pendant
Iinstallation et I'entretien. Lors de ces taches, seuls des
électriciens qualifiés doivent avoir acces au tableau.
Lorsque le disjoncteur principal est enclenché, le tableau
électrique est sous haute tension (y compris les cartes

de circuits imprimés et les circuits logiques) et certains
composants fonctionnent a de hautes températures ; une
attention extréme est, par conséquent, nécessaire. Une
fois la machine installée, I'armoire électrique doit étre
verrouillée et la clé ne sera mise qu'a la disposition du
personnel d'entretien qualifié.

* Ne pas refermer un disjoncteur avant d'avoir trouvé et
compris la raison du défaut. Le dépannage et la réparation
de la machine Haas ne doivent étre effectués que par du
personnel de service formé par Haas.

* Ne pas appuyer sur [POWER UP] (MISE SOUS TENSION)
sur la console de commande avant que la machine ne soit
complétement installée.

Sécurité de I'utilisation :

DANGER : Pour éviter les blessures, vérifiez que la
broche a cessé de tourner avant d'ouvrir les portes. En
cas de coupure de courant, la broche mettra beaucoup
plus de temps a s'arréter.

* Ne faire fonctionner la machine que lorsque les portes
sont fermées et que leurs verrouillages fonctionnent
correctement.

* Vérifier qu'il n'y a pas de pieces ou d'outils endommagés
avant d'utiliser la machine. Toute piece ou outil
endommagé doit étre réparé de facon adéquate, ou
remplacé par du personnel autorisé. Ne pas utiliser la
machine si 'un quelconque de ses composants ne parait
pas fonctionner correctement.

* Les outils coupants rotatifs peuvent causer de graves
blessures. Lorsqu’un programme est en exécution, la table
de fraisage et la téte de broche peuvent tourner ou se
déplacer rapidement a tout moment et en toute direction.

* Les pieces incorrectement serrées et usinées a grandes
vitesses/fortes avances peuvent étre éjectées et peuvent
perforer la cartérisation. L'usinage de pieces mal fixées ou
surdimensionnées est contraire a la sécurité.

ATTENTION : La fermeture manuelle ou automatique
des portes de la cartérisation est un point de pincement
potentiel. Avec la porte automatique, la porte peut
étre programmée pour se fermer automatiquement

ou en appuyant sur le bouton d'ouverture / fermeture
de porte sur le boitier de commande. Evitez de mettre
les mains ou les membres dans la porte lors de la
fermeture manuelle ou automatique.
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Libération d'une personne piégée dans la machine:
* Aucune personne ne doit se trouver a I'intérieur de la
machine pendant son fonctionnement.

* Dans le cas peu probable ol une personne se retrouverait
piégée dans la machine, le bouton d’arrét d'urgence doit
immédiatement étre enfoncé et la personne extraite.

« Si la personne est pincée ou coincée, la machine doit étre
mise hors tension ; ensuite, les axes de la machine peuvent
étre déplacés a l'aide d'une grande force extérieure dans la
direction requise pour libérer la personne.

Relancer aprés un bourrage ou un blocage :

« Convoyeur de copeaux - Suivre les instructions de
nettoyage sur le site d'entretien Haas (aller sur www.
haascnc.com et cliquer sur 'onglet Service (Entretien)). Si
nécessaire, fermer les portes et inverser le convoyeur de
maniére a ce que la piece ou les matériaux coincés soient
accessibles, et les retirer.

« Utiliser un équipement de levage ou se faire aider pour
soulever les piéces lourdes ou aux formes biscornues.

* Outil ou matériau/piece - Fermer les portes, appuyer sur
[RESET] (REINITIALISER) pour annuler les alarmes affichées.
Faire avancer 'axe en marche manuelle de maniére a ce
que l'outil et les matériaux soient dégageés.

* Changeur d'outils automatique/outil et broche - Appuyer
sur [RECOVER] (RECUPERER) et suivre les instructions
présentes a I'écran.

« Si les alarmes ne se remettent pas a zéro ou si vous ne
parvenez pas a dégager un blocage, contacter votre
Magasin d'usine Haas (HFO) pour obtenir de l'aide.

Suivez ces directives lors du travail sur la machine:

« Fonctionnement normal - Lorsque la machine est en
fonctionnement, garder la porte fermée et les barriéres
de protection en place (pour les machines qui ne sont pas
dans une cartérisation).

* Chargement et déchargement des piéces - L'opérateur
ouvre la porte, effectue le travail, ferme la porte et appuie
sur [CYCLE START] (DEMARRAGE DU CYCLE) (démarrage du
mouvement automatique).

* Réglage de tache d'usinage - Une fois la configuration
achevée, tourner la clé de réglage pour verrouiller le mode
de configuration et retirer la clé.

* Entretien / Nettoyage de la machine - Appuyer sur
[EMERGENCY STOP] (ARRET D’'URGENCE) ou [POWER OFF]
(MISE HORS TENSION) de la machine avant d’entrer dans
la cartérisation.
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Inspection périodique des dispositifs de sécurité de

la machine:

« Vérifier que les mécanismes de verrouillage de porte
fonctionnent et sont bien en place.

* Inspecter les fenétres de sécurité et la cartérisation a la
recherche d'éventuels dégats et fuites.

« Vérifier que les panneaux de cartérisation sont bien en
place.

Inspection des verrous de sécurité de la porte :

* Inspecter le verrouillage de porte, vérifier que la clé de
verrouillage de porte n'est pas tordue, désalignée, et que
toutes les fixations sont installées.

« Vérifier que le verrouillage de porte méme ne montre pas
de signes d'obstruction ou de mauvais alignement.

« Remplacer immédiatement tous les composants du
systeme de verrous de sécurité de porte ne répondant pas
a ces criteres.

Vérification des verrous de sécurité de la porte :

* Mettre la machine en mode d'exécution, fermer la porte
de la machine, faire retourner la broche a 100 RPM, tirer |a
porte et vérifier qu'elle ne s'ouvre pas.

INSPECTION ET TEST DE LA CARTERISATION DE LA

MACHINE ET DU VERRE DE SECURITE :

Inspection de routine:

* Inspecter visuellement la cartérisation et la vitre de
sécurité a la recherche de signes de distorsion, de casse ou
autres dégats.

Remplacez les vitres Lexan tous les 7 ans ou si elles sont
endommagées ou séverement rayées.

« Faire en sorte que la vitre de sécurité et les fenétres de
la machine restent propres afin de permettre une bonne
vision de la machine pendant son utilisation.

* Une inspection visuelle quotidienne de la cartérisation de
la machine pour vérifier que tous les panneaux sont en
place doit étre effectuée.

Test de I'enceinte de la machine :
* Aucun test de la cartérisation de la machine n'est
nécessaire.
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Limites environnementales de la machine

Ce tableau indique les limites environnementales nécessaires pour

une exploitation sdre :

Limites environnementales (utilisation intérieure uniquement)

MINIMUM MAXIMUM
Température de service 41 °F(5°Q) 122 °F (50 °C)
Température de stockage -4 °F (-20 °Q) 158 °F (70 °C)

Humidité ambiante

Humidité relative de 20 %
sans condensation

Humidité relative de 90 %
sans condensation

Altitude

Niveau de la mer

6 000 pouces (1 829 m)

ATTENTION : Ne pas faire fonctionner la machine
dans des atmosphéres explosives (vapeurs
explosives et/ou particules).

Machine avec Pack Robot Haas

L'environnement machine et robot est destiné a étre un
atelier d'usinage ou une installation industrielle. L'éclairage
de l'atelier est sous la responsabilité des utilisateurs.

Limites de bruit de la machine

ATTENTION : Prenez soin de prévenir les dommages
auditifs provoqués par les bruits de la machine/
l'usinage. Afin de réduire le bruit, porter des
protections auditives, modifier I'application
(outillage, vitesse de broche, vitesse des axes,
outillage de fixation, trajectoire programmée)

ou limiter I'accés a la zone de la machine pendant
l'usinage.

Les niveaux sonores courants au poste d'opérateur sont les
suivants :

e Pondération A mesures de niveau de pression
acoustique a 69,4 dB ou moins.

e Pondération C niveaux de pression acoustique
instantanée a 78 dB ou moins.

e LwaA (Pondération A, niveau de puissance sonore) sera
a 75 dB ou moins.

REMARQUE : Les niveaux sonores réels lors de la découpe
de matiére dépendent en grande partie des choix de
I'utilisateur en termes de matiére, d'outils de coupe, de
vitesses et avances, de dispositif de serrage de piece,

et autres facteurs. Ces facteurs sont spécifiques a des
applications et sont contrdlés par I'utilisateur et non par
Haas Automation Inc
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Fonctionnement sans surveillance

Les machines Haas entiérement contenues dans une
enceinte fermée sont congues pour fonctionner sans
surveillance ; cependant, votre processus d'usinage peut
poser des problémes de sécurité s'il se déroule sans
supervision.

Il est de la responsabilité du propriétaire de configurer ses
machines pour assurer la sécurité et d'utiliser les meilleures
pratiques d'usinage ; il est également de sa responsabilité
de gérer I'exercice de ces méthodes. Vous devez surveiller
votre processus d'usinage afin d'empécher les dommages,
les blessures mortelles et les autres blessures lorsqu’une
condition dangereuse se présente.

Par exemple, s'il y a un risque d'incendie d0 au matériau
usiné, un systeme d'extinction doit étre installé pour
réduire le risque de blessures et d'endommagement des

|

= o
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équipements et des batiments. Contactez un spécialiste
approprié pour installer les dispositifs requis en
conséquence avant que les machines ne soient exploitées
sans surveillance.

Il est particulierement important de sélectionner des
équipements de surveillance qui puissent immédiatement
détecter un probléme et prendre les mesures nécessaires
sans intervention humaine.
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Restrictions des modes Exécution/Configuration

Toutes les machines CNC de Haas sont équipées de verrous
placés sur les portes de I'opérateur et d'un interrupteur a
clef sur le boitier de commande permettant de verrouiller
et déverrouiller le mode de réglage. En général, |'état

du mode de réglage (verrouillé/déverrouillé) affecte le
fonctionnement de la machine lorsque les portes sont
ouvertes.

Le mode de réglage doit &tre constamment verrouillé
(interrupteur a clef vertical, en position verrouillée).

En mode de fonctionnement et réglage, les portes de

la cartérisation sont fermées et verrouillées pendant
I'exécution du programme CNC, la rotation de la broche
ou le mouvement d’un axe. Les portes se déverrouillent

En position déverrouillée, le mode de réglage permet a
un machiniste bien formé d'accéder a la machine pour
préparer les travaux. Dans ce mode, le comportement de
la machine est différent selon que la porte est ouverte
ou fermée. Les tableaux suivants indiquent les fonctions
autorisées selon les modes.

REMARQUE : Toutes ces conditions s'en suivent en
supposant que la porte est ouverte et le reste avant,
pendant que l'action se déroule.

DANGER : Ne pas essayer de surclasser les fonctions de
sécurité. Cela rend la machine dangereuse et annule |a
garantie.

automatiquement lorsque la machine n'est pas en cycle.
Plusieurs fonctions de la machine sont indisponibles
lorsque la porte est ouverte.

FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE MODE EXECUTION MODE REGLAGE
Soufflage a air comprimé (AAG) activé Interdit. Interdit.
Faites avancer I'axe a 'aide de la marche manuelle du boitier de commande Interdit. Autorisé.
Faites avancer I'axe a I'aide de la marche manuelle RJH Interdit. Interdit.
Faites avancer I'axe a I'aide du bouton de navette RJH Interdit. Interdit.
Avancez rapidement sur I'axe a I'aide de Home G28 ou Second Home Interdit. Interdit.
Effectuez un retour a l'origine de I'axe Interdit. Interdit.
Changeur automatique de palette Interdit. Interdit.
Boutons d'opération APC Interdit. Interdit.
Convoyeur de copeaux CHIP FWD / REV (COPEAUX EN AVANT / EN ARRIERE) Interdit. Interdit.
Bouton COOLANT (LIQUIDE DE COUPE) sur le boitier de commande Interdit. Autorisé.
Bouton COOLANT (LIQUIDE DE COUPE) sur RJH. Interdit. Autorisé.
Déplacez la bonde de liquide de coupe programmable Interdit. Autorisé.
Orientation de la broche Interdit. Interdit.
Exécuter un programme, bouton de départ du cycle sur le boitier de commande Interdit. Interdit.
Exécuter un programme, bouton de départ du cycle sur le R|H Interdit. Interdit.
Faites fonctionner un programme (Palette) Interdit. Interdit.
Bouton Spindle FWD / REV (Broche EN AVANT / EN ARRIERE) sur le boitier de commande Interdit. Interdit.
Spindle FWD / REV (Broche EN AVANT / EN ARRIERE) sur le RJH Interdit. Interdit.
Changement d'outils ATC FWD / ATC REV (ATC EN AVANT / EN ARRIERE) Interdit. Interdit.
Libération d'outils de la broche Autorisé. Autorisé.
Arrosage a travers la broche (TSC) Activé Interdit. Interdit.
Soufflage a air comprimé (TAB) activé Interdit. Interdit.
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3.6 | FRAISEUSE - CELLULES ROBOTISEES

CELLULES ROBOTISEES

Une machine dans une cellule robot est autorisée a
exécuter un programme lorsque la porte est ouverte, peu
importe la position de la touche Run-Setup (Exécuter-
configuration). Lorsque la porte est ouverte, la vitesse de
broche est limitée au minimum de la limite d’usine de tr/
min ou Réglage 292, Limite de vitesse de broche Porte
ouverte. Si la porte est ouverte alors que le nombre de RPM
de la broche est au-dessus de la limite, la broche décélérera
jusqu’a la limite de tr/min. Refermer la porte annule la
limite et le nombre de tr/min programmé est rétabli

Cette condition de porte ouverte est permise uniqguement
lorsqu’un robot est en communication avec la machine CNC.
Habituellement, une interface entre le robot et la machine
CNC traite la sécurité des deux machines.

o
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3.7 | FRAISEUSE - EXTRACTION DE BUEE / EVACUATION DE LA CARTERISATION

Extraction de la buée / Evacuation de la cartérisation

Certains modeles sont dotés d'un ajout permettant de fixer
un extracteur de brouillard d'huile a la machine.

Un systéme optionnel d'évacuation de la cartérisation est
également disponible afin de garder le brouillard en dehors
de la cartérisation de la machine.

Il revient entierement au propriétaire/opérateur de
déterminer si et quel type d'extracteur de brouillard d’huile
est le mieux adapté a cette application.

Le propriétaire/l'opérateur assume I'entiere responsabilité
de l'installation d'un systeme d’extraction du brouillard.
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3.8 | FRAISEUSE - LIMITE DE SECURITE DE LA BROCHE

Limite de sécurité de la broche

A partir de la version logicielle 100.19.000.1100, une limite
de sécurité de broche a été ajoutée a la commande.

Cette fonction affichera un message d'avertissement
lorsque le bouton [FWD] (Marche avant) ou [REV] (Marche

commandée est supérieure au paramétre de vitesse
manuelle maximale de la broche. Appuyer sur [ENTER]

(ENTREE) pour revenir a la vitesse de broche précédemment

arriére) est enfoncé et la vitesse de broche précédemment

Operation: MEM |

X1.45;
Gl X1.3631 F0.01:

i

GO X1.65;
20.2169;

(ROUGH OD STEP 1);

G99;

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

Z0.0312;

X1.1724;

Gl X1.13 Z0.01 F0.01;

Z-0.305;

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

X1.1592 Z-0.3151;

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

Z0.3912;

X1.1798 Z-0.394;

G3X1.1679 Z2-0.4116 |-0.0398 K0.0035;
Gl X1.13 Z-0.442;

Linear Feed Motion

Warning

Main Spindle:
2500 RPM

Is over the safe speed limit.

Continue with commanded speed?

G99 Feed Per Revolution
G40 Cancel Tool Nose Compensation
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
Doo Hoo M8s8

Tiol

@ ovszse
Z0.0616; | off

commandée ou appuyer sur [CANCEL] (ANNULER) pour
annuler l'action.

Tool: 1

Offset: 1

Type: None 1
Tool Group: -----

Max Load: 0

Life: 106%

01

Live Tool

0%
0
o 0.000
3 100%
Stop

Z-0.8957;
X1.25: Yes [ENTER] No [CANCEL]
Main Spindle
/ Spindle Speed: @ RPM (IN)
Spindle Power: 0.0 KW X 1.2508 —— -
Surface Speed: 0 FPM B
Overrides Chip Load: 0.000 IPT Wy 0.0000 [ .
; Feed Rate: 0.0090 IPR
SPT:;:; }gg: Active Feed: 0.0090 IPR = 0.0054 (|m— -
Rapid: 100% (A ]! 0.0 [—— -
spindle Load(%)  [mmmmm—m" —— 0% R — 2

Running

Timers And Counters

Load This Cycle: 0:00:02
46%  Last Cycle: 0:00:02
0% Remaining 0:00:00
M #1:
0% 30 Counter #1 0
M30 Counter #2: 0
0% T
Loops Remaining: 0
0%

OPTION MACHINE / BROCHE

VITESSE MANUELLE MAXIMALE DE LA BROCHE

Fraiseuses

5000

REMARQUE : Ces valeurs ne peuvent pas étre modifiées.
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3.9 | FRAISEUSE - MODIFICATION DE LA MACHINE

Modifications de la machine

Haas Automation, Inc. n'est pas responsable des dommages
provoqués par des modifications que vous avez apportées a
votre ou a vos machines Haas en ayant utilisé des piéces ou
des kits non fabriqués ou non vendus par Haas Automation,
Inc. Lutilisation de telles piéces ou kits peut annuler votre
garantie.

Certaines piéces ou kits fabriqués ou vendus par Haas
Automation, Inc. sont considérés comme pouvant étre
installés par I'utilisateur. Si vous décidez d'installer ces

pieces ou kits vous-méme, prenez soin de lire toutes les
instructions d'installation qui les accompagnent.

Avant de commencer, soyez sir de bien comprendre la
procédure et la facon de la suivre en toute sécurité. Si vous
n'étes pas slr de pouvoir suivre la procédure compléte,
prenez contact avec votre Magasin d'usine Haas pour
assistance.
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3.10 | FRAISEUSE - LIQUIDES DE COUPE INADEQUATS

Fluides d'arrosage inadéquats

Le liquide de coupe est un élément important dans REMARQUE : S'assurer de surveiller le mélange de liquide

beaucoup d'opérations d'usinage. Lorsque I'arrosage est de coupe afin d'en conserver la concentration a des niveaux

correctement utilisé et maintenu, il peut améliorer le fini acceptables. Les mélanges de liquide de coupe qui ne

de la piéce, allonger la durée de vie des outils et protéger sont pas correctement entretenus peuvent amener les

contre la rouille et autre dommage les composants de composants de la machine a rouiller. Les dégats liés a |a

la machine. Des fluides inadéquats peuvent cependant rouille ne sont pas couverts par votre garantie.

endommager sérieusement votre machine. Contactez votre magasin d'usine Haas ou votre vendeur de
liquide de coupe, si vous avez des questions sur le liquide

Un tel endommagement peut annuler la garantie et, de coupe particulier que vous envisagez d'utiliser.

également, créer des conditions dangereuses dans votre
atelier. Par exemple, des fuites de liquide d'arrosage par les
joints peuvent créer des risques de chutes par glissade.

Afin de ne pas avoir de liquide de coupe, prenez, en
particulier, les précautions suivantes :

«  Nutilisez pas d'eau courante. L'eau rouillerait les
composants.

« Nutilisez pas de liquides de coupe inflammables.

«  N'utilisez pas des huiles de coupe minérales pures.
Ces produits endommagent les joints en caoutchouc
et les tuyauteries dans la machine. Si vous pratiquez
une micro lubrification pour usinage presque a sec,
n'utilisez que les huiles recommandées.

Le liquide de coupe de la machine doit étre un fluide
d'arrosage/lubrifiant soluble dans I'eau, a base d’huile
synthétique ou a base synthétique.
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3.1 | FRAISEUSE - AUTOCOLLANTS DE SECURITE

Décalcomanies de sécurité

L'usine Haas place des décalcomanies sur votre machine
pour rapidement avertir des dangers possibles. Si les
décalcomanies sont endommagées ou usées, ou si vous

désirez des décalcomanies supplémentaires pour mettre
I'accent sur un point de sécurité particulier, prenez contact

avec votre magasin d'usine Haas (HFO).

REMARQUE : Ne jamais modifier ou enlever des
autocollants ou symboles de sécurité.

Assurez-vous de bien connaitre les symboles et les
décalcomanies de sécurité. Les symboles sont congus
pour rapidement indiquer le type d'information qu'ils
représentent :

e Triangle jaune - Décrit un risque.
* Cercle rouge barré - Décrit une action interdite.
* Cercle vert - Décrit une action recommandée.

e Cercle noir - Donne des informations sur le
fonctionnement de la machine ou d'un accessoire.

Exemple de décalcomanies symboliques :

[1] Description d'un danger, [2] Action interdite,
[3] Action recommandée.

Suivant le modéle et les options installées, d’autres
autocollants peuvent figurer sur la machine. Lire et
comprendre ces autocollants.
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3.11 | FRAISEUSE - AUTOCOLLANTS DE SECURITE

Symboles de danger - Triangles jaunes

Les parties mobiles peuvent emprisonner, agripper, écraser et couper.
Eloignez votre corps et vos membres des parties de la machine qui sont
en mouvement, ou qui peuvent entrer en mouvement. Un mouvement
est possible lorsque la machine est sous tension et qu'elle n'est pas en
[EMERGENCY STOP] (Arrét d'urgence).

Ne laissez pas flotter vos cheveux ou vos vétements.

Souvenez-vous que les dispositifs commandés automatiquement
peuvent se mettre en mouvement a tout moment.

Ne touchez pas les outils tournants.

Maintenez toutes les parties de votre corps éloignées des pieces en
mouvement des machines ou dés qu'un quelconque mouvement
est possible. Un mouvement est possible lorsque la machine est
sous tension et qu'elle n'est pas en [EMERGENCY STOP] (Arrét
d’urgence).

Les outils acérés et les copeaux peuvent facilement couper la peau.

Le Regen est utilisé par I'entrainement de broche pour dissiper I'excés
de puissance, et chauffera en conséquence.
Toujours faire attention autour du Regen.

Certains composants haute tension de la machine peuvent causer des
chocs électriques.
Toujours faire attention autour des composants haute tension.

Certains composants haute tension de la machine peuvent causer des
chocs électriques.

Veillez a éviter d'ouvrir les cartérisations électriques a moins que

les composants ne soient hors tension ou que des équipements de
protection individuelle appropriés ne soient portés. Les indices d'arc
électrique sont indiqués sur la plaque signalétique.

Les longs outils sont dangereux, particulierement lorsque la broche
tourne a plus de 5000 RPM. Les outils peuvent se casser et étre éjectés
de la machine.

Souvenez-vous que les cartérisations de la machine sont prévues pour
arréter le liquide de coupe et les copeaux. Les cartérisations peuvent
ne pas arréter les outils cassés ou les piéces projetées.

Avant de commencer |'usinage, vérifiez toujours vos réglages et
l'outillage.

Les opérations d'usinage peuvent produire des copeaux, des
poussiéres ou des brouillards qui sont dangereux. Cela dépend des
matériaux usinés, du fluide d'usinage de métaux, des outils coupants
utilisés et des vitesses/avances d'usinage.

Il revient au propriétaire/a I'opérateur de la machine de déterminer
si un équipement individuel de protection tel que des lunettes de
sécurité ou un respirateur sont nécessaires, ainsi qu'un systéme
d'aspiration du brouillard.

Certains modéles sont prévus pour accueillir un systéme daspiration
du brouillard. Prenez toujours connaissance des fiches de données de
sécurité (FDS) relatives aux piéces a usiner, aux outils coupants et au
fluide d'usinage de métaux, et assurez-vous de bien les comprendre.

Autres informations de sécurité

IMPORTANT : Suivant le modeéle et les options installées, d’autres
autocollants peuvent figurer sur la machine. Lire et comprendre ces
autocollants.
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Symboles d'actions interdites - Cercles rouges barrés

DOC

Ne pénétrez pas dans la cartérisation de la machine lorsqu'il lui est
possible de démarrer automatiquement.

Lorsque vous devez entrer dans la cartérisation pour y travailler,
appuyez sur [EMERGENCY STOP] (Arrét d'urgence) ou mettez la
machine hors tension. Placez une étiquette de sécurité sur la console
de commande suspendu afin d'avertir les gens de ce que vous étes dans
la machine et qu'ils ne doivent pas la mettre sous tension et la faire
fonctionner.

N'usinez pas de céramique.

N'essayez pas de charger des outils lorsque les tocs de la broche ne
sont pas alignés avec les entailles du porte-outil conique.

N'usinez pas de matériaux inflammables.

N'utilisez pas de liquides de coupe inflammables.

Les matériaux inflammables en particulier ou les vapeurs peuvent étre
explosifs.

Les cartérisations des machines ne sont pas congues pour contenir des
explosions ou éteindre des feux.

N'utilisez pas d’eau pure comme liquide de coupe. L'eau rouillerait les
composants.

Utilisez toujours un concentré de liquide de coupe antirouille dans
I'eau.

Symboles d'actions interdites - Cercles rouges barrés

Laissez les portes fermées.

Portez toujours des lunettes de sécurité ou des lunettes a coques
lorsque vous vous trouvez pres d'une machine.

Les débris suspendus dans I'air peuvent endommager les yeux.
Toujours porter des protections auditives prés de la machine.

Le bruit de la machine peut dépasser 70 dB.

Assurez-vous que les tocs de broche sont correctement alignés avec
les entailles du porte-outils conique.

Notez la position du bouton de libération de I'outil. Appuyez sur ce
bouton seulement lorsque vous maintenez I'outil.

Certains outils sont trés lourds. Manipulez soigneusement ces outils ;
utilisez vos deux mains et demandez a quelqu’un de vous aider en
appuyant sur le bouton de libération de I'outil.

Symboles d'information - Cercles noirs

Maintenez la concentration recommandée pour le liquide de coupe.
Un mélange trop peu concentré (de concentration plus faible

que celle recommandée) peut ne pas protéger efficacement les
composants de la machine contre la rouille.

Un mélange trop riche (de concentration plus forte que celle
recommandée) est un gaspillage de concentré sans apporter pour
autant d'avantages supplémentaires.



4.1 | FRAISEUSE - CONSOLE DE COMMANDE

Vue d’ensemble de la console de commande

La console de commande est I'interface principale avec
votre machine Haas. C'est avec lui que vous programmez

et exécutez les projets d'usinage CNC. Cette section
d'orientation sur la console de commande suspendue décrit
les différentes parties du boitier de commande :

e Panneau avant du boitier de commande

o (Coté droit, parties supérieure et inférieure du
boitier de commande

e Clavier

* Touches de fonction/curseur
* Touches d'affichage / de mode
*  Touches numériques/alpha

¢ Touches marche manuelle / contournement

4.2 | PANNEAU AVANT DU BOITIER DE COMMANDE

Commandes en panneau avant

NOM

IMAGE

FUNCTION

Mise sous tension

Met la machine sous tension.

Mise hors tension

O

Met la machine hors tension.

ARRET D'URGENCE

»

Appuyez pour arréter le mouvement de tous les axes, désactiver les
servos, arréter la broche et le changeur d'outil et arréter la pompe
d'arrosage.

HANDLE JOG (Manette
de marche manuelle)

Manette de marche manuelle - Ceci permet la marche manuelle des
axes (sélectionner en mode HANDLE JOG (Manette de marche
manuelle)). Elle est également utilisée pour faire défiler les codes et
menus du programme pendant I'édition.

DEMARRAGE DU
CYCLE

DDémarre un programme. Ce bouton est également utilisé pour lancer
un programme en mode graphique.

ARRET DE 'AVANCE

Arréte tout deplacement d'axe au cours de I'exécution d'un
programme. La broche continue de tourner. Appuyez sur DEMARRAGE
DU CYCLE pour annuler.
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4.2 | FRAISEUSE - PANNEAU AVANT DU BOITIER DE COMMANDE

Boitier de commande c6té droit, et panneaux supérieurs

NOM IMAGE

FUNCTION

usB lP

Connecter dans ce port les dispositifs compatibles avec USB.
[l comporte un capot cache-poussiére amovible.

VERROUILLAGE - a8
MEMOIRE b

En position verrouillée, cet interrupteur a clef empéche les
programmes, réglages, parametres et corrections d'étre altérés.

MODE REGLAGE ’ a/h

En position verrouillée, cet interrupteur a clef active toutes les
fonctions de sécurité de la machine. Le déverrouillage permet la
configuration (pour plus de détails voir le Mode Setup dans la section
sécurité de ce manuel).

2
ACCUEIL SECONDAIRE é_

Appuyer sur ce bouton entraine une avance rapide de tous les axes
vers des coordonnées spécifiées dans les réglages 268 - 270.
(Reportez-vous aux « Réglages 268 - 270 » dans la section Réglages de
ce manuel pour plus de détails).

PORTE AUTOMATIQUE
CONTOURNEMENT E

Appuyez sur ce bouton pour ouvrir ou fermer la porte automatique (si
la machine en est équipée).

ECLAIRAGE DE
TRAVAIL

Ces boutons permettent d’allumer la lumiére de travail interne et la
lumiere forte intensité (si installée).

Panneau supérieur du boitier suspendu

VERRINE COULEURS

Il donne une confirmation visuelle rapide des états actuels de la machine. Il'y a cinq états différents de gyrophare:

Etat du gyrophare

Signification

désactivée

La machine est arrétée.

Vert continu

La machine fonctionne.

Vert clignotant

La machine est arrétée mais est préte a fonctionner. L'action de
I'opérateur est nécessaire pour continuer.

Rouge clignotant

Un défaut s'est produit, ou la machine est en arrét d'urgence
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4.3 | FRAISEUSE - CLAVIER

Clavier

Les touches de clavier sont
groupées dans ces zones
fonctionnelles :

1. Fonction

2. Curseur

3. Affichage

4. Mode

5. Numérique

6. Alphabétique

7. Marche manuelle

8. Surclassements

Entrée de
symboles spéciaux

Certains symboles spéciaux ne
se trouvent pas sur le clavier.

O
ocURSORo
. = .

w
R

EDIT ALTER

!a
g'
R
N—

BI.OC

SCROLI

a0
SWEEHE -

JUEEER

=

SINGLE

FEEEE)

RETURN,

=
E
3 2
2

SELECT

1
i

i
i

0oeee

NOM

SYMBOLE

tiret bas

signe d'intercalage

tilde

ouverture d'accolade

fermeture d'accolade

\ barre oblique inverse
| barre verticale

< inférieur a

> supérieur a

Suivre ces étapes pour entrer des symboles spéciaux :

1. Appuyez sur LIST PROGRAMS et sélectionnez un
dispositif de stockage.

2. Appuyez sur F3.

3. Sélectionnez Symbole spéciaux et appuyez sur
ENTREE.

4. Saisissez un numéro pour copier le symbole associé
a 'ENTREE : barre.

Par exemple, pour changer un nom de répertoire dans
MY_DIRECTORY (Mon répertoire) :

1. Mettre en surbrillance le répertoire dont vous
souhaitez changer le nom.

2. Saisissez MY.
3. Appuyez sur F3.

4. Selectionnez Symbole spéciaux et appuyez sur
ENTREE.

5. Appuyez sur 1.

6. Saisissez DIRECTORY.

7. Appuyez sur F3.

8. Sélectionnez RENOMMER et appuyer sur ENTREE.
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4.4 | FRAISEUSE - TOUCHES DE FONCTION / CURSEUR

Touches de fonctions

Liste et fonctionnement des touches de fonction

NOM KEY FUNCTION
Réinitialisation RESET Acquitte les a[armeg. Ef‘fa’ce le texte entré. R,egler les surclassements sur les
valeurs par défaut si le Réglage 88 est Activé.
Mise sous tension POWER UP Remet a zéro tous les axes et initialise le commande de la machine.
Récupérer RECOVER Entrer le mode de récupération du changeur d'outils.
F1aF4 F1-F4 Ces boutons ont des fonctions différentes selon l'onglet actif.
Mesure de la . . _— ) . .
Lo TOOL OFFSET MEASURE | Enregistre les corrections de longueur d'outil lors de la configuration de la piece.
correction d’outil
Outil suivant NEXT TOOL Sélectionne l'outil suivant dans le changeur d'outils.
Libération de 'outil TOOL RELEASE leerg I'outil de la broche e;n mode MI?I,'ZERQ RETURN OU HAND JOG
(Entrée manuelle de données, retour a I'origine ou marche manuelle).
Réglage du pglnt zéro PART ZERO SET Enreg@t\re les corrections de coordonnées de travail lors de la configuration
de la piece de la piece.
Touches fléchées

Les touches de curseur vous permettent de vous déplacer d'un champ de données a un autre,
de faire défiler les programmes et de naviguer dans les menus a onglets.

NOM KEY FUNCTION
. Cette touche déplace le curseur vers I'élément le plus haut de I'écran ; en mode
Accueil HOME édition c'est le bloc supérieur-gauche du programme.
Elles déplacent un élément, un bloc ou un champ dans la direction associée. Ces
Touches fléchées CURSOR ARROWS touches présentent des fleches, mais ce manuel désigne ces touches par leurs

noms complets.

Page précédente, Page
suivante

PAGE UP, PAGE DOWN

Utilisée pour changer d'affichage ou déplacer en haut/bas une page lorsqu‘on
visualise un programme.

Fin

END

Cette touche déplace le curseur vers le point le plus bas de I'écran. En édition, il
s'agit du dernier bloc du programme.
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4.5 | FRAISEUSE - TOUCHES D’AFFICHAGE / DE MODE

Touches d'affichage

Vous utilisez les touches d'affichages pour visionner les affichages de la machine,
les informations opérationnelles et les pages d'aide.

NOM KEY FUNCTION
Programme PROGRAM Permet dans la plupart des modes de sélectionner le carreau du programme actif.
Position POSITION Sélectionne I'affichage de positions.
Corrections OFFSET Il affiche le menu a onglets Correction d'outil et Décalage d'origine.
Commandes en CURRENT Il affiche les menus des Dispositifs, Minuteries, Macros, Codes actifs, Calculateurs,
cours COMMANDS Gestionnaire avancé des outils (ATM), Tableau des outils, et Média.
Alarmes ALARMS Il affiche les écrans du visualiseur d'alarmes et de messages.
Diagnostics DIAGNOSTIC Il affiche les onglets des Fonctionnalités, Compensation, Diagnostics et Maintenance.
Réglages SETTING Il affiche les réglages utilisateur et permet de les modifier.
Aide HELP C'est I'affichage des informations d'aide.
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4.5 | FRAISEUSE - TOUCHES D'AFFICHAGE / DE MODE

Mode Keys

Les touches des modes modifient I'état opérationnel de la REMARQUE : EDIT (Editer) et LIST PROGRAM (Lister les
machine. Chaque touche de mode est en forme de fleche et programmes) peuvent également agir comme touches
pointe vers la rangée des touches qui exécutent les fonctions  d'affichage et permettre d'accéder aux éditeurs de
correspondant a cette touche de mode. Le mode présent est  programmes et au gestionnaire des dispositifs sans changer
toujours affiché en haut et a gauche de I'écran sous la forme  de mode. Par exemple, lorsque la machine exécute un

d'affichage Mode:Touche . programme, vous pouvez utiliser le gestionnaire des
dispositifs (LIST PROGRAM) ou I'édition en arriére-plan
(EDIT) sans arréter le programme.
NOM KEY FUNCTION
TOUCHES DU MODE EDITION
: Vous permet d'éditer les programmes dans I'éditeur. Vous pouvez accéder au Systéme de programmation
Modif. EDIT . R \ :
visuelle (VPS) a partir du menu a onglets EDITER.
Insérer INSERT II'entre le texte a partir de la ligne d'entrée ou du bloc-notes dans le presse-papiers a la position du curseur.
Modifier ALTER Il remplace la commande mise en évidence ou le texte par le texte de la ligne d’entrée ou du bloc-notes.
REMARQUE : ALTER (Modifier) ne fonctionne pas pour les corrections.
Supprimer DELETE II'supprime I'élément sur lequel se trouve le curseur ou efface un bloc sélectionné du programme.
II'annule les 40 derniéres modifications d'édition et annule la sélection du bloc affiché en surbrillance.
REMARQUE : UNDO (Annuler) n'a aucun effet pour les blocs mis en évidence et effacés, ou pour la
Annuler UNDO récupération d'un programme effacé.
TOUCHES DE MODE MEMOIRE
Il sélectionne le mode mémoire. Vous exécutez un programme dans ce mode et les autres touches dans la
Mémoire MEMORY rangée MEM controlent la fagon dont le programme est exécuté. Affiche FONCTIONNEMENT:MEM en haut
et a gauche de I'affichage.
I active et désactive le bloc par bloc. Lorsque le bloc par bloc est activé, la commande n'exécute qu'un bloc
Bloc par bloc SINGLE BLOCK de programme a la fois chaque fois que vous appuyez sur CYCLE START (Démarrage de cycle).
Graphiques GRAPHICS Utilisation du Mode graphique.
Il active et désactive I'arrét optionnel. Lorsque I'arrét optionnel est activé, la machine va s'arréter lorsqu’elle
Option Stop OPTION STOP a atteint des commandes M01.
i Il active et désactive la suppression de bloc. Lorsque Suppression de bloc est actif, la commande ignore
Suppression de bloc BLOCK DELETE (c-3-d qu'il n"exécute pas) le code suivant un slash (/), sur cette méme ligne.
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4.5 | FRAISEUSE - TOUCHES D'AFFICHAGE / DE MODE

NOM KEY | FUNCTION
TOUCHES DE MODE IDM
Introduction de " . ) .
données manuelle MDI En mode d'introduction manuelle de données (IMD) vous pouvez exécuter des programmes ou des blocs de
(IDM) codes sans les enregistrer. Affiche EDITION:LISTE en haut et a gauche de I'affichage.
Il active et désactive le fluide optionnel d'arrosage. Egalement, SHIFT (Majuscules) + COOLANT (Liquide
Liquide de coupe COOLANT de coupe) active et désactive les fonctions optionnelles de pistolet a air comprimé automatique / Micro
lubrification
Manette de défilement |  HANDLE SCROLL Actionne la manette de mode de défilement. Ceci vous permet d'utiliser la manivelle en mode manuel pour
déplacer le curseur dans les menus tandis que la commande est en mode jog (marche manuelle).
Changeur d'outils
automatique marche ATCFWD Il fait tourner le carrousel d’outils vers 'outil suivant.
avant
Changeur d'outils
automatique marche ATC REV II fait tourner le carrousel doutils vers I'outil précédent.
arriere
MANIPULER LES TOUCHES DE MODE MARCHE MANUELLE
Marche manuelle HANDLE JOG) Passe en mode de marche manuelle.
poignée
0001/.1 0001 /.1 Sélectionne I'incrément pour chaque clic de la commande Manivelle en mode manuel. Lorsque la fraiseuse
’ 001/'1 '001 / 1 ' est en mode MM le premier numéro est multiplié par dix lors de la marche manuelle de I'axe (ex.: .0001
'01/10 '01 / 10” devient 0.001 mm). Le nombre du bas regle la vitesse apres que vous ayez appuyé sur JOG LOCK (Verrouil-
'1/100 '1 / 100" lage de marche manuelle) et sur une touche de marche manuelle d'axe, ou que vous ayez appuyé et main-
' ' ' tenu appuyé une touche de marche manuelle d'axe. Affiche SETUP:JOG en haut et a gauche de I'affichage.
TOUCHES DE MODE RETOUR A L'ORIGINE
Sélectionne le mode de retour a I'origine qui affiche la position de I'axe dans quatre différentes catégories :
N Operator, Work G54, Machine, and Dist (distance) To Go (Opérateur, Travail G54, Machine et Distance
Retour a Forigine LERORETURN restante). Sélectionne 'onglet pour passer d'une catégorie a une autre. Affiche CONFIG:ZERO en haut et a
gauche de |'affichage.
Tous ALL Il permet de ramener tous les axes au point zéro de la machine. Cela est similaire a POWER UP/RESTART
(Mise sous tension/Redémarrage) mais sans changement d'outil.
Origine ORIGIN Il régle les valeurs sélectionnées sur zéro.
Unique SINGLE II permet de ramener un axe au point zéro de la machine. Appuyez sur la lettre de I'axe désiré sur le clavier
alphabétique, puis appuyez sur SINGLE (Unique).
Il permet de ramener tous les axes, en mouvement rapide, au point zéro de la machine. HOME G28 (Origine
G28) va également ramener sur 'origine un seul axe de la méme fagon que SINGLE (Unique).
Origine G28 HOME G28

ATTENTION : Avant d"appuyer sur cette touche, s'assurer que les trajectoires de déplacement des axes
sont dégagées. Il n'y a pas d'avertissement ou d'invite avant le début du mouvement de I'axe.
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4.5 | FRAISEUSE - TOUCHES D'AFFICHAGE / DE MODE
______________________________________________________________

Touches de mode (suite)

Nnom | key | FUNCTION

TOUCHES DU MODE LISTE DES PROGRAMMES

Liste des

programmes LISTPROGRAMS | || donne accés & un menu & onglets pour charger et enregistrer des programmes.

Sélection de SELECT PROGRAMS

programmes [l rend actif un programme qui a été mis en évidence.

R Elle permet de naviguer vers I'écran ol vous étiez avant I'écran actuel. Cette touche
Arriere BACK ARROW fonctionne de maniere semblable au bouton BACK (Vers arriere) d’'un navigateur Web.

Elle permet de naviguer vers I'écran ou vous étiez avant I'écran actuel si vous avez utilisé la
Avant FORWARD ARROW | fléche inverse. Cette touche fonctionne de maniére semblable au bouton FORWARD
(Vers avant) d’'un navigateur Web.

[l supprime le programme sélectionné en mode Liste de programmes. Il supprime le

Suppression d'un
PP ERASE PROGRAM [ programme complet en mode IDM.

programme
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4.6 | FRAISEUSE - TOUCHES ALPHANUMERIQUES

Touches numériques

Utiliser les touches numériques pour taper les lettres de I'alphabet et
quelques caracteres spéciaux (affichés en jaune sur la touche principale).
Appuyer sur SHIFT (Majuscules) pour entrer des caracteres spéciaux.

NOM KEY FUNCTION
Chiffres 0-9 Entrée de chiffres.
Symbole moins - Ajouter un signe moins (-) sur la ligne d’entrée.
Virgule décimale Ajouter une virgule décimale sur la ligne d'entrée.
Annuler CANCEL Supprimer le dernier caractére tapé.
Espace SPACE Ajouter un espace a I'entrée.
Entrer ENTER Répond aux invites et écrit les entrées.
Appuyez sur SHIFT
Caractéres spéciaux (Majuscules), puis Insérer le caractére jaune en haut et a gauche de !a touche.‘Ces cqréctérgs.sont utilisés
sur une t.ouche pour les commentaires, les macro et certaines fonctionnalités spéciales.
numérique.
+ SHIFT, puis - Insére un +
= SHIFT, puis 0 Insere un =
# SHIFT, puis . Insére un #
* SHIFT, puis 1 Insére un *
! SHIFT, puis 2 Insereun’
? SHIFT, puis 3 Insére un?
% SHIFT, puis 4 Insére un %
$ SHéFT’ Insere un $
| SHIFT, puis 6 Insére un'!
& SHIFT, puis 7 Insére un &
@ SHIFT, puis 8 Insére un @
SHIFT, puis 9 Insére un:
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4.6 | FRAISEUSE - TOUCHES ALPHANUMERIQUES

Touches alphabétiques

Utiliser les touches alphabétiques pour taper les lettres
de l'alphabet et quelques caracteres spéciaux (affichés
en jaune sur la touche principale). Appuyer sur SHIFT
(Majuscules) pour entrer des caractéres spéciaux.

NOM KEY FUNCTION

Les lettres majuscules sont par défaut. Appuyer sur SHIFT (Majuscules) et une touche de

Alphabet A-Z ;
lettres pour les minuscules.
Fin de bloc : C'est un caractere de fin de bloc qui signifie la fin d'une ligne de programme.
(EOB - End of Bloc) '
R Sépare les commandes de programmes CNC des commentaires utilisateur. Elles seront
Parentheses () 4 X ! .
toujours introduites par paires.

Permet d'accéder a des caractéres supplémentaires sur le clavier, ou permet de passer

Majuscule SHIFT sur les caractéres alpha minuscules. Les caractéres supplémentaires se voient dans le coin
supérieur-gauche de certaines touches alphabétiques et numériques.
Appuyer sur

Caracteres spéciaux

SHIFT(Majuscules),
puis sur une touche

Insérer le caractére jaune en haut et a gauche de la touche. Ces caractéres sont utilisés
pour les commentaires, les macro et certaines fonctionnalités spéciales.

alpha.
Slash / SHIFT, puis ; Insere un /
Crochet ouvrant SHIFT, puis ( Insére un [
Crochet fermant SHIFT, puis) Insére un ]
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4.7 | FRAISEUSE - TOUCHES DE MARCHE MANUELLE / DE CONTOURNEMENT

Touches de commande par a-coups

NOM

KEY

FUNCTION

Convoyeur de
copeaux a vis sans
fin marche avant
(Optionnel)

CHIP FWD

Elle démarre le systeme d'évacuation des copeaux en marche avant (pour sortir de la
machine).

Arrét convoyeur
de copeaux a vis
sans fin

CHIP STOP

Elle arréte le systeme de retrait des copeaux.

Convoyeur de
copeaux a vis sans
fin arriére

CHIP REV

Elle démarre le systeme de retrait des copeaux en marche arriére.

Touches marche
manuelle d'axes

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

Déplacement manuel des axes. Maintenir appuyé le bouton d'axe, ou appuyer et relacher,
pour sélectionner un axe, puis utiliser la manivelle en mode manuel.

Verrouillage du

Elle fonctionne avec les touches de marche manuelle des axes. Appuyer sur JOG LOCK
(verrouillage du mode manuel) puis sur un bouton d'axe, et I'axe se met en mouvement

auxiliaire

mode manuel JOG LOCK jusqu'a ce que vous appuyiez sur JOG LOCK a nouveau.
Liquide de coupe CLNT UP Elle déplace la buse de liquide de refroidissement (P-Cool) programmable optionnelle vers
vers le haut le haut.
e déplace la buse de liquide de refroidissement (P-Cool) optionnelle vers le bas.
Hauide de COUPe | CLNTDOWN | Elle déplace la buse de liquide de refroidi (P-Cool) optionnelle vers le b
Appuyer sur cette touche en mode MDI pour basculer le fonctionnement systéme arrosage
centre broche (TSC), si la machine en est équipée. Appuyer sur SHIFT et AUX CLNT pour
Liquide de coupe AUX CLNT activer/désactiver la fonction de soufflage a air comprimé dans 'outil (TAB), si la machine

en est équipée. Ces deux fonctions fonctionnent également en mode Exécuter-Arrét-
Marche manuelle-Continuer.
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4.7 | FRAISEUSE - TOUCHES DE MARCHE MANUELLE / DE CONTOURNEMENT

Touches de controle

Les surclassements vous permettent de régler
temporairement des vitesses et des avances dans le
programme . Par exemple, il est possible de ralentir un
déplacement rapide alors pendant que le programme est
testé, ou de régler la vitesse d'avance pour expérimenter
une finition de piéce, etc.

Les réglages 19, 20 et 21 permettent de désactiver,
respectivement, les surclassements de vitesse d'avance, de
broche et de déplacement rapide.

Le FEED HOLD (Pause d'avance) agit comme un
surclassement qui arréte les déplacements rapides et les
avances lorsque vous appuyez dessus. FEED HOLD arréte
également les changements d'outils et les minuteries de
piece, mais n'arréte pas les cycles de taraudage ou les
temporisations de pause.

Appuyez sur CYCLE START (Démarrage de cycle) pour
continuer apres une FEED HOLD. Lorsque la touche de
Mode Setup (Configuration/réglage) est déverrouillée,

I'interrupteur de la porte de I'enceinte donne un résultat
similaire mais affichera Door Hold (Arrét porte) lorsque la
porte est ouverte. Quand la porte est fermée, le réglage
sera a Maintien avance et il faut appuyer sur CYCLE START
(Démarrage de cycle) pour continuer. Door Hold et FEED
HOLD (Arrét porte et Pause d'avance) n'arrétent aucun axe
auxiliaire.

Vous pouvez contourner le parametre de liquide de
coupe standard en appuyant sur COOLANT (liquide de
coupe). La pompe d'arrosage reste activée ou désactivée
jusqu’a l'action suivante du code M ou de l'opérateur (voir
Réglage 32).

Utiliser les réglages 83, 87, et 88 pour que les commandes
M30 et M06, ou RESET (Réinitialisation) respectivement,
raménent les valeurs surclassées sur leurs valeurs par
défaut.

NOM KEY FUNCTION
-10 % sur vitesse d'avance -10% FEEDRATE Diminue la vitesse d'avance actuelle de 10 %.
Vitesse d'avance a 100 % 100 % FEEDRATE Remplace une vitesse d'avance contournée par la vitesse d'avance programmée.
+10 % sur vitesse d'avance +10 % FEEDRATE Augmente la vitesse d'avance présente de 10 %.
Vitesse d'avance commandée par HANDLE FEED C'ela vous permet,d’utiliser la manivelle en mode manuel pour régler la vitesse
manette d'avance par incréments de 1%.
-10 % Broche -10% SPINDLE Diminue la vitesse de broche présente de 10 %
Broche a 100 % 100% SPINDLE Remplace la vitesse de broche contournée par la vitesse programmée.
+10 % Broche +10 % SPINDLE Augmente la vitesse de broche présente de 10 %.
Manette de broche HANDLE SPINDLE E(:(I)ir\:gli)zfierczz:niﬁgli;sr1li/0r'nanivelle en mode manuel pour régler la vitesse de
Avant FWD Il permet de démarrer la broche en sens horaire.
Stop STopP Il arréte la broche.
Arriére REV Il permet de démarrer la broche en sens antihoraire.
Avances rapides 5332 EQE:B ; %gg%/flR\,z:J[l)D I imite les déplacements rapides de la machine a la valeur de la touche.
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5.1 | FRAISEUSE - VUE D'ENSEMBLE DE L'AFFICHAGE

Affichage des contrdles

L'affichage de la commande est organisé
en carreaux qui varient selon les
différents modes de la machine et de
I'affichage.

Disposition de I'affichage de base de la
commande en mode Opération:Mém
(pendant I'exécution d'un programme)

1. Barre d'état de Mode, Réseau et
Durée

2. Affichage programme

3. Affichage principal (sa taille est
variable)/Programme/Corrections/
Commande en cours/Réglages/
Graphiques/Editeur/VPS/Aide

Codes actifs
Outil actif

Liquide de coupe

N o v

Minuteries, Compteurs/Gestion
outils

8. Etatdes alarmes
9. Barre d'état du systéeme

10. Affichage de position / Chargement
d'axe

11. Barre d'entrées
12. Barre d'icones

13. Etat de la broche

1 2 3 4 5 6

-L===

-

T T T T

13 12 1N 10 9 8 7

Le carreau actif courant comporte un fond d’écran blanc. Il n’est possible de
travailler avec des données dans un carreau que si ce carreau est actif, et

un carreau seulement est actif a un moment donné. Par exemple, lorsque
vous sélectionnez I'onglet Corrections d'outils , I'arriére-plan du tableau

des corrections prend la couleur blanche. Vous pouvez alors modifier les
données. Dans la plupart des cas, vous changez de carreau a l'aide de touches
d'affichage.
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5.1 | FRAISEUSE - VUE D'ENSEMBLE DE L'AFFICHAGE

Navigation de base dans le menu a onglets

La commande Haas utilise des menus a onglets pour
plusieurs modes et affichages. Les menus a onglets
maintiennent ensemble les données reliées dans un format
d'accés facile. Pour naviguer dans ces menus :

1.

Appuyez sur une touche d'affichage ou de mode.

Lors de votre premier acces a un menu a onglets, le
premier onglet (ou sous-onglet) est actif. Le curseur
de mise en évidence se trouve sur la premiére option
disponible dans I'onglet.

Utilisez les touches du curseur ou la commande de
MARCHE MANUELLE pour déplacer le curseur de mise
en évidence dans un onglet actif.

Utilisez les touches du curseur pour mettre en
évidence un onglet ou un sous-onglet, et appuyez sur
la touche fléchée BAS du curseur pour utiliser I'onglet.

REMARQUE : Vous ne pouvez pas rendre les onglets
actifs dans l'affichage a onglets POSITIONS.

Appuyez sur un affichage différent, ou sur une touche
de mode, pour travailler avec un menu a onglets
différent.

3. Pour choisir un onglet différent dans le méme menu a
onglets, appuyez sur le mode ou a nouveau une touche
d'affichage.

REMARQUE : Si le curseur se trouve en haut de
I'écran du menu, vous pouvez également appuyer sur
la touche fléchée du curseur UP (Vers le haut) pour
sélectionner un onglet différent.

L'onglet en cours devient inactif.

' r
Barre d’entrées
RAPID: 100% La barre d'entrée située en bas et a gauche de I'écran est
SPINDLE LOAD(%) [ -— 0% la section d'entrée des données. C'est la que vos entrées

s'affichent lorsque vous les saisissez.

INPUT: |

Barre d'état de Mode, Réseau et Durée

T B 101433
/S S

1 2 3

Cette barre d'état située en haut a gauche de I'écran se

Operation: MEM . . . ,
P ' divise en trois sections : mode, réseau et heure.

La barre d'état de Mode, Réseau et Heure montre [1] le
mode en cours de la machine, [2] les icones d'état du
réseau, et [3] I'heure actuelle.
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5.1 | FRAISEUSE - VUE D'ENSEMBLE DE L'AFFICHAGE

Mode, accés aux touches et mode d'affichage

MODE [1]

La commande Haas organise les fonctions de la machine
en trois modes : Configuration, édition et opération/
fonctionnement. Chaque mode affiche sur un écran toutes
les informations dont vous avez besoin pour effectuer les
taches de ce mode. Par exemple, le mode Configuration
vous donne accés a la fois au tableau de décalages

d'origine, au tableau des corrections d'outils et aux

informations de position. Le mode d'édition vous donne
acceés a I'éditeur de programme et aux systémes optionnels
tels que Programmation visuelle (VPS) (qui contient

le Palpeur intuitif sans fil (WIPS)). Le mode Opération
comprend Mémoire (MEM) qui est le mode dans lequel
vous exécutez les programmes.

MODE TOUCHES AFFICHAGE [1] FUNCTION
ZERO RETURN REGLAGE : ZERO
Réglage Il permet I'acces a toutes les fonctionnalités de
glag HANDLE JOG , commande pour le réglage de la machine.
(Manette de marche REGLAGE :
MARCHE MANUELLE
manuelle)
EDIT ANY
Modif MDI (IMD) EDITER: IDM Il permet 'acces a toutes les fonctions d'édition,
‘ de gestion et de transfert.
LIST PROGRAM (Liste
ANY
des programmes)
MEMORY FONCTIONNEMENT: MEM Il offre toutes les fonctions de commande
‘ nécessaires a I'exécution d'un programme.
Fonctionne- EDIT FONCTIONNEMENT: MEM Il offre 'édition de I'arriére-plan
ment ' des programmes actifs.
LIST PROGRAM (Liste

des programmes)

ANY

Il permet I'édition de I'arriére-plan des programmes.
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5.1 | FRAISEUSE - VUE D'ENSEMBLE DE L'AFFICHAGE

Réseau

Si la mise en réseau a été effectuée sur votre
Commande Nouvelle Génération, les icones
présentes dans la partition réseau centrale de la
barre vous donnent I'état du réseau. Voir le tableau
pour obtenir la signification des icones de réseau.

Ecran des réglages

Appuyez sur REGLAGE, puis sélectionner I'onglet
REGLAGE. Les réglages modifient la marche de la
machine ; voir la section « Réglages » pour une
description plus détaillée.

Affichage concernant le liquide
d'arrosage

Le niveau du liquide de coupe est affiché en haut et
a droite de I'écran en mode OPERATION:MEM.

La premiere ligne vous indique si le liquide de
coupe est ACTIVE ou DESACTIVE.

La ligne suivante indique le numéro de position
du robinet optionnel programmable de liquide
de coupe (P-COOL). Les position vont de 1 a 34.
Si l'option n'est pas installée, aucun numéro ne
s'affiche.

Une jauge de liquide de coupe indique par une
fleche noire le niveau du liquide de coupe. Le
niveau plein est 1/1 et le niveau vide est 0/1. Pour
éviter les problémes de débit du liquide d'arrosage,
maintenez le niveau au-dessus de la plage rouge.
Vous pouvez également visionner la jauge en mode
DIAGNOSTICS dans l'onglet JAUGES.
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La machine est connectée a un réseau filaire a
I'aide d'un cable Ethernet.

o ZE
=
[

La machine est connectée a un réseau sans fil
avec un signal d'une puissance entre 70 et 100 %.

N La machine est connectée a un réseau sans fil
‘.~ avec un signal d'une puissance entre 30 et 70 %.
La machine est connectée a un réseau sans fil
‘.. avec un signal d'une puissance entre 1 et 30 %.

La machine est connectée a un réseau sans fil,
mais ne recoit pas de paquets de données.

La machine a été enregistrée avec succés aupres
de
MyHaas et communique avec le serveur.

MY -

La machine a précédemment été enregistrée
aupres de MyHaas et rencontre un probleme
pour se connecter au serveur.

La machine est connectée a un Net Phare distant.




5.2 | FRAISEUSE - AFFICHAGE DE POSITION

Ecran de position
Il indique la position de I'axe courant par rapport aux accéder aux différents points de référence affichés dans
quatre points de référence (Travail, Distance a parcourir, les onglets. Le dernier onglet affiche tous les points de

Machine et Opérateur). Dans n'importe quel mode, appuyer  référence sur le méme écran.
sur POSITION et utiliser les touches du curseur pour

AFFICHAGE DES COORDONNEES FUNCTION

Cet onglet affiche les positions des axes par rapport au point zéro de la piéce. A la

TRAVAIL (G54) mise sous tension, cette position utilise automatiquement le décalage d'origine G54.
Il affiche les positions des axes par rapport au décalage d'origine le plus récemment
utilisé.

Cet onglet affiche la distance restante avant |'arrivée des axes sur leur position
commandée. En mode CONFIG:MA MANU il est possible d'utiliser cet affichage de

DISTANCE A PARCOURIR position pour indiquer la distance parcourue. Changez de mode (MEM, IDM) puis
revenez en mode REGLAGE:MARCHE MANUELLE pour mettre cette valeur a zéro.
MACHINE Cet onglet les positions des axes par rapport au point zéro de la machine.

Cet onglet donne la distance parcourue en marche manuelle des axes. Cela ne
OPERATEUR représente pas nécessairement la distance effective entre I'axe et le point zéro de Ia
machine, sauf lors de la premiere mise sous tension de la machine.

TOUS Cet onglet affiche tous les points de référence sur le méme écran.
B — ¥ Sélection d'affichage d'axe
Program [ Distance To Go Machine Operator All . .
A Position: (IN) load Vous pouvez ajouter ou retirer des axes dans les
EX ‘ affichages de Positions. Pendant qu'un onglet d'affichage
X 0.0000 0% ?2 Positionnements est actif, appuyez sur ALTER (Changer).
L La fenétre de sélection d'affichage d'axe apparait du c6té
Y 0.0000 0% droit de I'écran.
7 0.0000 51% Utiliser les touches curseurs pour mettre un axe en
) e surbrillance, et appuyer sur ENTREE pour activer/désactiver
son affichage. L'affichage des positions montrera les axes
V)
B 0.000 0% g
-Close ,
C 0.000 0% Appuyez sur ALTERER pour fermer le sélecteur d'affichage
’ d'axe.
-Select
REMARQUE : Vous pouvez afficher un maximum de

(5) axes.
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5.3 | FRAISEUSE - AFFICHAGE DES CORRECTIONS

Ecran Correction (offset)

Pour accéder aux tableaux des correction, appuyez sur
OFFSET (Correction) et sélectionnez I'onglet OUTIL et

I'onglet TRAVAIL .
NOM FUNCTION
OUTIL Ce tableau affiche et travaille avec les numéros des outils et la géométrie de la
longueur d'outil.
FONCTIONNEMENT Il affiche et travaille avec les points zéro de la piéce.
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5.4 | FRAISEUSE - COMMANDES ACTUELLES

Commandes en cours

Cette section décrit les pages des Commandes en cours et
les types de données qu'elles indiquent. Les informations
données par la plupart de ces pages s'affichent également
dans d'autres modes.

Appuyez sur CURRENT COMMANDS (Commandes en
cours) pour accéder au menu a onglets des affichages de
Commandes en cours disponibles.

Dispositifs - Longlet Mechanisms (Mécanismes)

sur cette page montre un périphérique matériel sur

la machine pouvant étre commandé manuellement.

Par exemple, il est possible d'allonger et rétracter
manuellement le Récupérateur de piéces et le Bras de
palpeur. Il est également possible de faire pivoter la broche
manuellement en sens horaire ou anti-horaire a un nombre
de tr/min souhaité.

Affichage des minuteries -Cette page affiche :
« Ladate et I'heure courantes.

« Ladurée totale sous tension.

+ Ladurée totale du cycle de démarrage.

« Ladurée totale d'avance.

*  Les compteurs M30. Chaque fois que le programme
atteint la commande M30, la valeur de ces deux
compteurs augmente de un.

+  Affichage de variables macro.

Vous pouvez également voir ces minuteries et compteurs
s'affichent en bas et a droite de la partie de |'affichage en
modes OPERATION:MEM, REGLAGE:ZERO et EDITER:IDM.

Affichage macros - Cette page présente une liste des
variables macro et de leurs valeurs. Le contrdle met a
jour ces variables au fur et a mesure que le programme
est exécuté. Vous pouvez modifier les variables dans cet
affichage.

Codes actifs - Cette page liste les codes du programme
actif. Une version plus restreinte de cet affichage est inclue
sur I'écran du mode OPERATION:MEM et des écrans du
mode EDITER:IDM. De plus, lorsque vous appuyez sur
PROGRAM dans n'importe quel mode, vous voyez les codes
des programmes actifs.

Gestion avancée des outils - Cette page contient les
informations que la commande utilise pour prédire la durée
de vie des outils. C'est ici que vous pouvez créer et gérer les
groupes d'outils et que vous pouvez entrer le pourcentage
de charge de I'outil qui peut é&tre espéré pour chaque outil.

Pour plus d'informations, voir la section Gestion avancée
des outils dans le chapitre Fonctionnement de ce manuel.

Calculateur - Cette page contient les calculateurs
Standard, de Fraisage/Tournage et de Taraudage.

Média - Cette page contient le Lecteur média.
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Dispositifs / Mécanismes

La page Mécanismes affiche les composants et les options
de machine possibles de votre machine. Sélectionner

le mécanisme répertorié a I'aide des fleches HAUT et

BAS pour de plus amples informations concernant son
fonctionnement et son utilisation. Les pages donnent des
instructions détaillées sur les fonctions des

=] Qurrent Commands *

Timers ‘ Macro Vars Tools

| Workholding

Devices
Mechanisms

| Active Codes

Mist Condenser off
Tool Release Clamped
TSC off

Main Spindle Orient

- To Orient Spindle.

Rotates the spindle to the zero position. If M19 feature is purchased rotates to the
angle on the input line
Press [F2] to orient the spindle

Plane | Calculator _‘_

Dispositifs de serrage de la piéce

A partir de la version du logiciel 100.20.000.1110, un
onglet de dispositif de serrage de la piece a été ajouté a la
commande pour prendre en charge plusieurs dispositifs de
serrage. La commande prendra en charge les étaux Haas
E-Vise [1], hydrauliques [2] et pneumatiques [3].

[ Macro vars |
Workholding

Vise 1
Type: Electric V2

Timers

Mechanisms

Vise 2
Type: Hydraulic

Vise 3
Type: Pneumatic

Vise 4

Vise 5 Vise 6 Vise 7 Vise 8

- Clamp - Jog Advance - Jog Retract - Setup
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composants de la machine, des conseils rapides, ainsi que
des liens vers d'autres pages pour vous aider a découvrir et
a utiliser votre machine.

«  Sélectionner l'onglet Appareils dans le menu
Commandes actuelles.

«  Sélectionner les mécanismes que vous souhaitez
utiliser.

L'option Broche principale dans Appareils vous permet de faire
tourner la broche dans le sens horaire ou anti-horaire a un
nombre de tr/min choisi. Le nombre maximum de tr/min est limité
par les réglages de nombre maximum de tr/min de la machine.

«  Utiliser les touches curseurs pour passer d'un champ a un
autre.

«  Saisissez le nombre de tr/min auquel vous souhaitez faire
tourner la broche et appuyez sur F2.

«  Maintenir F3 enfoncé pour faire tourner la broche dans le
sens horaire. Maintenir F4 enfoncé pour faire tourner le
broche dans le sens anti-horaire. La broche s'arréte lorsque
le bouton est relaché.

La machine prend en charge jusqu'a 3 pédales chacune
pour basculer respectivement entre Visel, Vise2 et Vise3. Si
vous n'avez qu'une seule pédale, vous devrez activer Visel
sur |'étau que vous souhaitez actionner par la pédale.

REMARQUE : L'étau électrique est utilisé sur les systemes
Fraiseuse APL et Robot, mais peut également étre utilisé
comme produit autonome.

Vous pouvez actionner jusqu'a 8 dispositifs de serrage de la piéce.

Pour accéder a la page Workholding (Dispositif de serrage de la
piece), appuyer sur Current Commands (Commandes actuelles)
et naviguer jusqu'a Devices (Dispositifs) > Workholding
(Dispositif de serrage de la piéce).

A partir de I'onglet Workholding (Dispositif de serrage de la piéce),
Vous pourrez:

*  Régler les dispositifs de serrage de la piece
«  Activer et désactiver les dispositifs de serrage de la piéce
«  Serrage et desserrage

*  Marche manuelle vers I'avant / vers 'arriére (étaux
électriques uniquement)
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Réglage de I'heure

Suivre cette procédure pour régler la date et I'heure.

1. Sélectionnez la page Minuteries dans les Commandes
en cours.

2. Utilisez les touches fléchées du curseur pour mettre en
évidence le champ Date:, Heure:, ou Fuseau horaire.

3. Appuyez sur [EMERGENCY STOP.

4. Dans le champ Date: (Date :), tapez la nouvelle date
dans le format MM-DD-YYYY (MM-}J-AAAA), y
compris les tirets.

5. Dans le champ Time: (Heure ), taper la nouvelle heure
dans le format HH:MM, y compris les deux points.
Appuyez sur [SHIFT] (Majuscules) puis sur 9 pour taper
les deux points.

6. Dans le champ Time Zone: (Fuseau horaire :), appuyer
sur ENTER (Entrée) pour effectuer la sélection dans la
liste des fuseaux horaires. Vos pouvez taper les termes
de larecherche dans la fenétre fugitive afin de réduire la
liste. Par exemple, tapez PST pour Pacific Standard Time
(Heure normale du Pacifique). Mettre en surbrillance le
fuseau horaire que vous voulez utiliser.

7. Appuyer sur [ENTER] (Entrée).

Réinitialisation des minuteries et compteurs

Vous pouvez réinitialiser la mise sous tension, le démarrage
du cycle et les minuteries d'avance de coupe. Vous pouvez
également réinitialiser les compteurs M30.

1. Sélectionnez la page Minuteries dans les Commandes
en cours.

2. Utilisez les touches fléchées du curseur pour
sélectionner le nom de la minuterie ou du compteur
que vous voulez réinitialiser.

Commandes en cours - Codes actifs

=] Qurrent Commands *
Active Codes Tools Plane

DHMT Codes

Devices Timers Macro Vars Calculator »

G-Codes Address Codes Speeds & Feeds

GO0 D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 H 00 Actual Feed Rate 0. IPM
G90 M 00 G50 Max Spindle RPM ] RPM
G94 T 00 Main Spindle

G20
G40
G43
G8O
G98
G50
G54
G269
G64
G69
G170
G255

RPM
RPM
RPM

Programmed Speed
Commanded Speed
Actual Speed

Direction top

00000

ME<CONWPODO TR T “N=<XZ
cPpoeoPpEPOPPOERRRERO

- View full text.

3. Appuyer sur ORIGIN pour réinitialiser la minuterie ou le
compteur.

astuce : Vous pouvez réinitialiser les compteurs M30
indépendamment de facon a suivre les piéces finies de deux
facons différentes ; par exemple, les pieces finies au cours
d'une équipe et le total des pieces finies.

Cet affichage donne des informations en lecture seule et
en temps réel sur les codes actuellement actifs dans le
programme ; plus précisément,

* les codes qui définissent le type de mouvement actuel
(avance rapide vs avance linéaire vs avance circulaire)

+  Systeme de positionnement (absolu vs incrémentiel)
« compensation de fraise (gauche, droite ou désactivée)
« cycle fixe actif et décalage d'origine.

Cet affichage donne également les codes actifs Dnn, Hnn,
Tnn, et les plus récents codes M. Si une alarme est active, il
en résulte I'affichage rapide de I'alarme active a la place des
codes actifs.
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Outils - Tableau d'outils

Cette section indique comment utiliser le tableau des outils
pour donner a la commande les informations concernant
vos oultils.

Pour accéder au tableau des logements d'outils, appuyez
sur CURRENT COMMANDS (Commandes en cours) et
choisissez I'onglet Tableau d'outils.

Active Tool (Outil actif) - Vous indique le numéro d'outil
qui est installé dans la broche.

Active Pocket (Emplacement actif) - Ceci vous indique
le prochain numéro d'emplacement.

Régler le logement sur Large [L] (grand) - Utiliser ce
drapeau lorsqu’un grand outil a un diamétre supérieur a

3 po pour les machines a cone 40 ou supérieur a 4 po pour
les machines a cdne 50. Faites défiler jusqu'a le logement
souhaité et appuyez sur L pour définir le drapeau.

ATTENTION : |l nest pas possible de placer un grand outil
dans le changeur d'outils lorsque I'un ou les deux logements
voisins contiennent déja des outils. Sinon, une collision

avec le changeur d'outil se produit. Les logements voisins
des grands outils sont vides. Les grands outils peuvent,
toutefois, avoir en commun des poches voisines vides.

Régler le logement sur Heavy [H] (lourd) - Utiliser ce
drapeau lorsqu'un outil lourd a cdne 40 de petit diametre
(41b ou plus) ou un outil a cone 50 (12 Ib ou plus) est chargé
dans la broche. Faites défiler jusqu'a le logement souhaité
et appuyez sur H pour définir le drapeau.

Régler le logement sur XL [X] - Utiliser ce drapeau
lorsque deux emplacements adjacents de chaque c6té de
I'outil sont nécessaires. Faites défiler jusqu'a le logement
souhaité et appuyez sur X pour définir le drapeau.

REMARQUE : Cette option n'apparait que sur les machines
a cone 50.
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. CQurrent Commands

Devices | Timers Macro Vars l Active Codes m Plane [Wcralculator _]*
Tool Table | ToolUsage | ATM
Active Tool 0

Next Pocket

Set pocket as large (8]
Set pocket as heawy  [H]

Clear cateqgory [SPACE]

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

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

Clear category [Space] (Effacer la catégorie [Espace])
- Mettez en surbrillance I'outil souhaité et appuyez sur
SPACE (ESPACE) pour effacer le drapeau.

Set tool [###] + [Enter] (Régler I'outil [###] +
[Entrée])- Mettez en surbrillance le logement souhaité et
tapez le numéro d'outil + Entrée pour définir le numéro
d'outil souhaité.

REMARQUE : Vous ne pouvez pas attribuer un numéro
d’'outils sur plus d'un logement. Si vous entrez un numéro
d'outil qui est déja défini dans le tableau des logements
d’outils, une erreur d’outil non valide se déclenche.

Clear tool [0] + [Enter] (Effacer I'outil [0] + [Entrée])-
Mettez en surbrillance le logement souhaité et appuyez sur
0 + Entrée pour effacer le numéro d'outil.

Reset table [Origin] (Réinitialiser le tableau
[Origine]) - Appuyer sur ORIGIN (ORIGINE) avec le curseur
dans la colonne centrale pour utiliser le menu ORIGIN
(ORIGINE). Ce menu vous permet de :

Séquencer tous les logements - Mettre tous les
numeéros d'outils en séquence sur la base de leurs positions
dans les logements, en commencant par 1.

Mettre tous les logements sur zéro - Retirer tous les
numeéros d'outils de tous les numéros de logements.

Effacer les drapeaux de catégories - Retirer toutes les
désignations des catégories de tous les outils.

* Indique le logement actuel du changeur d'outils.
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Outils - Utilisation des outils

L'onglet Tool Usage (Utilisation des outils) contient des
informations sur les outils utilisés dans un programme.

Cet affichage vous donnera des informations sur chaque
outil utilisé dans un programme et des statistiques sur
chaque fois qu'il a été utilisé. Il commence a collecter des
informations lorsque le programme principal de I'utilisateur
démarre et efface les informations lorsqu'il rencontre les
codes M99, M299, M199.

Pour accéder a l'affichage de I'utilisation des outils, appuyez
sur CURRENT COMMANDS (COMMANDES ACTUELLES),

puis accédez a Tools (Outils), puis a I'onglet Tool Usage
(Utilisation des outils).

Start Time (Heure de début) - Lorsque l'outil a été inséré
dans la broche.

Total Time (Temps total) - Le temps total pendant lequel
I'outil est resté dans la broche.

Feed time (Temps d'avance) - Temps d'utilisation de
['outil.

Load% (Charge% - La charge maximale de la broche lors
d'une utilisation de l'outil.

REMARQUE : Cette valeur est récupérée toutes les
secondes. La charge réelle par rapport a celle enregistrée
peut varier.

Devices 7Timers Macro Vars
Tool Table SEITIIVELTN  ATM

Offset# / Start
Time

CQurrent Cormmands

Tools | Plane | Caleulator | |

Active Codes

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

Overall time: 0:00:00 / 0:00:00

m Total Time Feed time

] e

Feed/Total time (Avance/Temps total) - Une
représentation graphique du temps d'avance de l'outil sur
le temps total.

Engagement:

* Barre noire - Lutilisation de I'outil par rapport a
d'autres outils.

*  Barre grise - Cette barre indique combien de temps
I'outil a été utilisé dans cette utilisation par rapport a
d'autres utilisations.

Interface Macros Vous pouvez utiliser ces variables macros pour définir et collecter les données d'utilisation de I'outil.

VARIABLE MACRO FUNCTION
#3608 Définir I'outil souhaité
#8609 Numéro d'outil actuel - si le résultat est supérieur a 0 (I'outil a été utilisé)
#8610 Temps total mentionné dans le numéro d'outil #8609
#3611 Temps d'avance du numéro d'outil mentionné
#8612 Temps total
#8605 Prochaine utilisation d'un outil
#8614 Horodatage de début d'utilisation
#8615 Durée totale d'utilisation
#8616 Temps d'avance de I'utilisation
#8617 Charge maximale d'utilisation
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Outils - ATM

La gestion avancée des outils (Advanced Tool
Management, ATM) vous permet de configurer des
groupes d'outils dupliqués pour des opérations similaires
ou pour une série de travaux.

ATM classe, duplique ou sauvegarde les outils en groupes
particuliers. Dans votre programme, vous spécifiez un
groupe d'outils au lieur d'un outil individuel. ATM suit
I'utilisation des outils individuels dans chaque groupe
d’outils et la compare aux limites définies par l'utilisateur.
Lorsqu'un outil atteint une limite, le contréle le considére
comme « expiré ». Au cours du prochain appel de ce groupe
d'outils que fait votre programme, la commande va choisir
un outil non périmé dans le groupe.

« Lorsqu'un outil expire :
« Legyrophare clignotera.
*  ATM place l'outil expiré dans le groupe EXP

Les groupes d'outils qui contiennent I'outil sont affichés en
rouge en arriere-plan.

LIMITES PERMISES

Ce tableau donne les données concernant tous les groupes d'outils
actuels, y compris les groupes par défaut et les groupes spécifiés par
['utilisateur. TOUS est un groupe par défaut qui répertorie tous les outils
dans le systéme. EXP est un groupe par défaut qui répertorie tous les
outils qui ont expiré. La derniére rangée du tableau indique tous les outils
qui ne sont pas assignés aux groupes d'outils. Utilisez les touches fléchées
du curseur ou END (Fin) pour déplacer le curseur vers la rangée et voir ces
outils.

Pour chaque groupe d'outils dans le tableau LIMITES PERMISES , vous
pouvez spécifier les limites qui déterminent I'expiration d'un outil. Les
limites s’appliquent a tous les outils du groupe. Ces limites affectent tous
les outils du groupe.

Les colonnes du tableau LIMITES PERMISES sont :

GROUP (Groupe) - Affiche e numéro ID du groupe d'outils. C'est le
nombre que vous utilisez pour spécifier le groupe d'outils dans un
programme.

EXP # - Indique combien d'outils ont expiré dans le groupe. Si vous
mettez en évidence la rangée TOUS, une liste de tous les outils expirés
dans tous les groupes.

ORDER (Ordre) - Spécifie 'outil a utiliser en premier. Si vous
sélectionnez COMMANDES, la gestion avancée des outils (ATM) utilise les
outils dans I'ordre de leurs numéros. Vous pouvez également faire que
ATM utilise automatiquement le PLUS RECENT ou LE PLUS VIEUX outil
dans le groupe.

USAGE - Le nombre maximal d'utilisations que la commande peut
accepter d'un outil avant qu'il expire.

TROUS - Le nombre maximal de trous qu'un outil peut percer avant
d'expirer.

AVERTISSEMENT - La valeur minimale de durée de vie restante dans le
groupe avant que la commande émette un message d'avertissement.

CHARGE - La limite de charge permise pour les outils du groupe avant
que la commande lance une ACTION spécifiant I'outil suivant dans la
colonne.
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Current Commands w

Devices l 'Fimers J Macro Vars jActive Codes Tools [ Plane [ Ealculator ‘__

Tool Table Tool Usage L .‘ﬂu\.'.J

- To Switch Boxes

Expired
Count

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired

Life Warn % erion

‘ Tool Order |Holes Limit |Usage Limit

Expired
No Group
Add Group

I

Tool Data For Group: All

Holes Usage

Pocket ‘ Life oot Count |Usage Limit H-Code D
1 0 [¢] [l
2 0 [¢] [¢]
3 ] ] ]
4 0 0 ]

- Add Group

Pour utiliser ATM, appuyer sur CURRENT COMMANDS
(Commandes actuelles) et sélectionner ATM dans le menu
en onglet. La fenétre ATM comporte deux sections : Limites
permises et Données outils.

ACTION - L'action automatique exécutée lorsqu'un outil atteint le
pourcentage de charge de I'outil maximale. Mettre en évidence la case de
changement d'outil et appuyer sur ENTER. Utiliser les touches fléchées
UP et DOWN (Vers le haut, le bas) du curseur pour sélectionner l'action
automatique dans le menu déroulant (ALARME, PAUSE AVANCE, BIP,
AVANCE AUTO, OUTIL SUIVANT).

AVANCE - Temps total, en minutes, que peut passer un outil en
mouvement d'avance.

DUREE TOTALE - Temps total, en minutes, pendant lequel la commande
peut utiliser I'outil.

TOOL DATA (Données d'outil)

Ce tableau donne les informations relatives a chaque outil dans un
groupe. Pour visionner un groupe, mettre en évidence le tableau LIMITES
PERMISES et appuyer sur F4.

OUTIL# - Il indique les numéros d'outils utilisés dans le groupe.

LIFE (Vie) - Le pourcentage de vie restante d'un outil. Il est calculé par la
commande CNC en utilisant les données réelles de I'outil et les limites
introduites par I'opérateur pour le groupe.

USAGE - Le nombre total d'utilisations d'un outil sur appel du programme
(nombre de changement d'outils).

TROUS - Le nombre de trous percés/taraudés/alésés par un outil.
CHARGE - La charge maximale, en pour cent, exercée sur 'outil.

LIMITE - La charge maximale permise pour ['outil.

AVANCE - La durée, en minutes, pendant laquelle I'outil a été en avance.
TOTALE - La durée totale, en minutes, pendant laquelle I'outil a été
utilisé.

H-CODE (Code H) - Le code de longueur d'outillutilisé pour I'outil. Vous
ne pouvez |'éditer que si le Réglage 15 est sur DESACTIVE.

CODED - Le code de diametre d'outil utilisé pour I'outil.

REMARQUE : Dans la Gestion avancée des outils, les codes H et D sont,
par défaut, spécifiés pour correspondre au numéro de I'outil ajouté au
groupe.
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' 3 ; Current Commands *
L onglet Plane (Plan) permEt da une maChIne avec | [ Timers Macro Vars Active Codes Plane Calculator Media | ¢
une broche avec téte de cardan de définir des plans Name Value T ] o vloe
_ | Code 0.000| Deg —
personnalisés pour la marche manuelle. ) Code 0000} 09| gl set velue
1 A TTPe . . — = — i Origin Menu
L'onglet Plane (Plan) peut étre utilisé en conjonction avec

G268 exécuté dans un programme ou en remplissant les
champs requis.

Chacun des champs obligatoires a un texte d'aide au bas
du tableau.

Pour entrer en mode Marche manuelle, taper « PJ » suivie
par [HAND JOG] (MARCHE MANUELLE).

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

Calculatrice
L'onglet calculateur inclut des calculateurs pour les e
fonctions mathématiques de base, le fraisage et le standard | Milng | Tepping
taraUdage. Switch Entry To Input
*  Sélectionner I'onglet calculateur dans le menu R
Commandes actuelles. I
v/ 8 9 + [D] +/- [E] MS [S] -To replace INPUT line.
«  Sélectionner l'onglet calculateur que vous souhaitez
utiliser : Standard, fraisage ou taraudage. S I | I i
Le calculateur standard posséde des fonctions telles S I T A e M
qu'une simple calculatrice de bureau, avec des opérations e e e
disponibles telles que I'addition, la soustraction, la Enter
multiplication et la division, ainsi que les racines carrées i) :
et les pourcentages. Le calculateur vous permet de
transférer facilement des opérations et des résultats dans . )
la ligne d'entrée, de maniére a pouvoir les placer dans Utilisez les touches de chiffres pour taper les opérandes
des programmes. Vous pouvez également transférer les dans la calculatrice.

résultats dans les calculateurs de Fraisage et de Taraudage.
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Calculatrice (suite)

Pour insérer un opérateur arithmétique, utilisez la touche

de lettre qui s'affiche entre crochets prés de 'opérateur que

vous voulez insérer. Ces touches sont :

KEY FUNCTION KEY FUNCTION
D Ajouter K Racine carrée
J Soustraire Q Pourcentage
P Multiplier S Stockage mémoire (Memory Store, MS)
v Diviser R Rappel mémoire (Memory Recall, MR)
E Basculer symbole (+/-) C Effacer mémoire (Memory Clear, MC)

Aprés avoir entré les données dans le champ d’entrée du
calculateur, il est possible d'effectuer tout ce qui suit :

REMARQUE : Ces options sont disponibles pour tous les
calculateurs.

«  Appuyez sur ENTER pour retourner le résultat de votre
calcul.

«  Appuyer sur INSERT pour ajouter les données ou le
résultat a la fin de la ligne d'entrée.

*  Appuyer sur MODIFIER pour déplacer les données ou le
résultat a la ligne d'entrée. Cela surclasse les contenus
en cours de la ligne d’entrée.

+  Appuyer sur ORIGIN pour remettre le calculateur a
zZéro.
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Garder les données ou le résultat dans le champ d'entrée
du calculateur et sélectionner un autre onglet de
calculateur. Les données présentes dans le champ d’entrée
du calculateur restent disponibles pour transfert vers les
autres calculateurs.
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Calculateur de fraisage/tournage

Le calculateur de fraisage/tournage vous permet de calculer
automatiquement les parameétres d'usinage selon les
informations fournies. Une fois que vous avez saisi assez
d'informations, le calculateur affiche automatiquement

les résultats dans les champs adéquats. Ces champs sont
marqués d'un astérisque (*).

«  Utiliser les touches curseurs pour passer d'un champ a
un autre.

+  Saisir des valeurs connues dans les champs appropriés.
Vous pouvez également appuyer sur F3 pour copier une
valeur a partir du calculateur standard.

« Dans les champs Matériau de travail et Matériau d'outil,
utiliser les touches curseurs GAUCHE et DROITE pour
choisir parmi les options disponibles.

« Lesvaleurs calculées apparaissent en surbrillance
jaune lorsqu'elles sont en dehors de la plage
recommandée pour le matériau de la piece a usiner
et de I'outil. Egalement, lorsque tous les champs du
calculateur contiennent des données (calculées ou
saisies), le calculateur de fraisage affiche la puissance
recommandée pour la tache a accomplir.

Calculateur de taraudage

Le calculateur de taraudage vous permet de calculer
automatiquement les parametres de taraudage selon des
informations données. Une fois que vous avez saisi assez
d'informations, le calculateur affiche automatiquement
les résultats dans les champs adéquats. Ces champs sont
marqués d'un astérisque (*).

«  Utiliser les touches curseurs pour passer d'un champ a
un autre.

+  Saisir des valeurs connues dans les champs appropriés.
Vous pouvez également appuyer sur F3 pour copier une
valeur a partir du calculateur standard.

* Lorsque le calculateur a assez d'informations, il place
les valeurs calculées dans les champs appropriés.

Devices Timers

=] Current Commands

*
Calculator

Active Codes Tools Plane

Macro Vars

Standard BT

Cutter Diameter A

Surface Speed wReek peekk | ft/min Switch Entry To Input
Line
RPM FHEEE Fhkkk To append to INPUT
line.
Flutes FEERE FHERR
- To replace INPUT line.
Feed FEERE R | In/min
- Clear current input
Chip Load FRERE ke | inftth
Work Material 4 No Material Selected »
Copy Value From
4 » Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

[=] Qurrent Commands *
Devices Timers l Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator J_
Standard | Milling
- Switch Entry To Input
Line
To append to INPUT
TP| FRRRE, R rev/in line.
Metric Lead PR B mmfrev - To replace INPUT line.
RPM FERRE FEREE - Clear current input
Feed FHEEE B in/min
Copy Value From
Standard Calculator
Paste Current Value
- To Standard
. Calculator
* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value
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5.4 | FRAISEUSE - COMMANDES ACTUELLES

Affichage média

M130 vous permet d'afficher la vidéo avec audio et des
images fixes pendant I'exécution du programme. Voici
quelques exemples de la maniere dont vous pouvez utiliser
cette fonction :

Fournir des reperes visuels ou des instructions de travail en
cours de programme

Fournir des images pour aider a I'inspection des pieces sur
certains points du programme

Faire les démonstrations des procédures en vidéo

Le format de commande correct est M130(fichier.xxx),
pour lequel fichier.xxx est le nom de fichier, plus le chemin,
si nécessaire. Vous pouvez également ajouter un second
commentaire entre parentheses pour qu'il apparaisse
comme commentaire dans la fenétre média.

Exemple : M130 (Retirez les boulons de levage avant de
commencer le fonctionnement 2)(User Data/My Media/
loadOp2.png);

REMARQUE : M130 utilise les réglages de recherche du
sous-programme, les Réglages 251 et 252, de la méme
maniére que M98. Vous pouvez utiliser la commande
Insérer fichier média dans I'éditeur afin d'insérer facilement
un code M130 incluant le chemin de fichier. Voir la page 67
pour de plus amples informations.

$FILE vous permet d'afficher la vidéo avec audio et des
images fixes pendant I'exécution du programme.

Le format de commande correct est ($FICHIER fichier.
xxx), pour lequel fichier.xxx est le nom de fichier, plus le
chemin, si nécessaire. Vous pouvez également ajouter
un commentaire entre les premiéres parenthéses et

le symbole du dollar pour qu'il apparaisse comme
commentaire dans la fenétre média.

Pour afficher le fichier multimédia, sélectionnez le bloc en
mode mémoire et appuyez sur Entrée. Le bloc d'affichage
média $FILE sera ignoré en tant que commentaire lors de
I'exécution du programme.

Exemple : (Retirez les boulons de levage avant de
commencer Op 2 $FILE User Data/My Media/loadOp2.png) ;

STANDARD PROFIL RESOLUTION BITRATE
MPEG-2 Principal-Elevé 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 P0O/P3 16 CIF, 30 fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
Base de référence 8192 x 8192 120 Mpixel/sec -
PNG - - -
JPEG - - -

REMARQUE : Pour les temps de chargement les plus
rapides, utiliser les fichiers dont les dimensions en pixels
sont divisibles par 8 (la plupart des images numériques
non modifiées ont ces dimensions par défaut), et d'une
résolution maximale de 1920 x 1080.
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Vos médias apparaissent dans I'onglet Média sous
Commandes en cours. Le média s'affiche jusqu’a ce que la
M130 suivante affiche un fichier différent, ou que la M131
efface le contenu de I'onglet média.

Exemple : (Retirez les boulons de levage avant de
commencer Op 2 $FILE User Data/My Media/loadOp2.png) ;




5.5 | FRAISEUSE - ALARMES ET MESSAGES

Affichage des alarmes et messages

Utilisez cet affichage pour en savoir davantage sur les
alarmes machine lorsqu’elles sont déclenchées, pour
visionner I'historique des alarmes complet de la machine,
les définitions des alarmes qui se produisent, les messages
créés et I'historique des frappes de touches.

Appuyez sur ALARMES, et sélectionnez un onglet
d'affichage :

L'onglet des ALARMES ACTIVES affiche les alarmes qui
affectent actuellement le fonctionnement de la machine.
Utilisez les touches PAGE UP et PAGE DOWN pour voir les
autres alarmes actives.

L'onglet MESSAGES affiche la page des messages. Le texte
que vous entrez dans cette page y reste apres mise hors
tension de la machine. Vous pouvez utiliser cette possibilité
pour laisser des messages et des informations a l'usage de
I'opérateur suivant, par exemple.

L'écran HISTORIQUE DES ALARMES affiche la liste des
alarmes qui se sont récemment déclenchées. Vous pouvez
également rechercher un numéro d'alarme ou un texte
d'alarme. Pour ce faire, saisissez le numéro d'alarme ou le
texte souhaité et appuyez sur F1.

Ajouter des messages

Vous pouvez enregistrer un message dans l'onglet
MESSAGES. Votre message y reste jusqu’a ce que vous
le retiriez ou le modifiez, et cela méme si vous mettez la
machine hors tension.

1. Appuyer sur ALARMES, sélectionner I'onglet MESSAGES
et appuyer sur la touche fléchée BAS.

2. Saisir votre message.
Appuyer sur CANCEL (Annuler) pour revenir en arriére
et supprimer. Appuyer sur DELETE (Supprimer) pour
supprimer une ligne entiere. Appuyez sur EFFACER LE
PROGRAMME pour effacer le message tout entier.

L'onglet de VISUALISATION DES ALARMES affiche la
description détaillée de toutes les alarmes. Vous pouvez
également rechercher un numéro d'alarme ou un texte
d'alarme. Pour ce faire, saisissez le numéro d'alarme ou le
texte souhaité et appuyez sur F1.

L'onglet HISTORIQUE DES TOUCHES peut afficher les
2000 dernieres frappes de touches.

Exemple : (Retirez les boulons de levage avant de
commencer Op 2 $FILE User Data/My Media/loadOp2.png) ;
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5.6 | FRAISEUSE - ENTRETIEN

Entretien
L'onglet Thermal Compensation (Compensation Parameters, Diagnostics And Maintenance i
H H H H H H i i ntenance | Parameters
thermlque) Sous |\,/|E:1,Inten€i!’1ce n DlagnQStlcs (Entr_e":len Thermal Cc N lil | Lube | Coolant Refill ‘ Software Update | Touchscreen Load| )
en dlagnosthUE) aete pUbIIe dans Ia version dU |Og|C|E| JE2) oisplay Details JE8) Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
100.21.000.1130. .
Temp Sensor Total Compensation
(9] (MM)
Cet onglet présente deux options : une version de calibre x| [ N4 ]
simple et une vue plus détaillée. -18 o
-18 -18|0 0
REMARQUE : Pour l'instant, cet onglet est purement EEEI
informatif. v 3
0
0 0
Total Compensation
(MM)
z A—
0
0 0
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6.1 | FRAISEUSE - VUE D'ENSEMBLE DU GESTIONNAIRE DE DISPOSITIFS

Gestionnaire des dispositifs (Liste des programmes)

Le gestionnaire des dispositifs (LISTE DES PROGRAMMES)
permet d'accéder, d'enregistrer et de gérer les données

sur la commande de la CNC et sur d'autres dispositifs
connectés a la commande. Le gestionnaire des dispositifs
permet également de charger et transférer les programmes
entre les dispositifs, de spécifier le programme actif et de
sauvegarder vos données d'usinage.

Dans le menu a onglets, en partie supérieure de l'affichage,
le gestionnaire des dispositifs (LISTE DES PROGRAMMES)
affiche seulement les dispositifs a mémoire disponibles. Par
exemple, si un dispositif a mémoire USB n'est pas connecté
au boitier de commande suspendu, aucun onglet USB

n'est affiché sur le menu. Pour plus d'informations sur la
navigation dans les menus a onglets, voir le chapitre 5.1.

Le gestionnaire des dispositifs (LISTE DES PROGRAMMES)
affiche les données disponibles dans une structure de
répertoire. Sur la racine du controle CNC se trouvent les
dispositifs a mémoire disponibles dans un menu a onglets.
Chaque dispositif peut contenir une combinaison de
répertoires et de fichiers, sur plusieurs niveaux. Ceci est
semblable a la structure des fichiers dans les ordinateurs
personnels.

Manuel de I'utilisateur de la fraiseuse 2023 | 61



6.2 | FRAISEUSE - VUE D'ENSEMBLE DU GESTIONNAIRE DE DISPOSITIFS

Fonctionnement du gestionnaire des dispositifs

Appuyez sur LIST PROGRAM (Répertoire des
programmes) pour accéder au gestionnaire des
dispositifs. Le gestionnaire des dispositifs initial affiche
les dispositifs a mémoire disponibles dans un menu a
onglets. Ces dispositifs peuvent comprendre la mémoire
de la machine, le registre des données utilisateur, les
dispositifs a mémoire USB connectés au contrdle, et les
fichiers disponibles sur le réseau connecté. Sélectionnez
un onglet de dispositif convenant aux fichiers de ce
dispositif.

Exemple d'écran Gestionnaire des dispositifs initial :
[1] Onglets de périphérique disponibles,

[2] Champ de recherche,

[3] Touches de fonctions,

[4] Affichage des fichiers,

[5] Commentaires du fichier (uniquement disponible en
mémoire).

Utilisez les touches fléchées du curseur pour naviguer
dans la structure du répertoire :

+  Utilisez les touches fléchées HAUT et BAS du curseur
pour mettre en évidence et interagir avec un fichier
ou un répertoire dans la racine ou le répertoire
actuel.

* Lesracines et les répertoires comportent une fléche
vers la droite (>) dans la colonne a I'extréme droite
de l'affichage des fichiers. Utilisez la touche fléchée
RIGHT (Vers la droite) pour ouvrir une racine ou un
répertoire mis en évidence. Les contenus de cette
racine ou de ce registre sont alors affichés.

+ Utilisez la touche fléchée GAUCHE pour revenir sur
la racine ou le répertoire précédent. Les contenus de
cette racine ou de ce registre sont alors affichés.

*  Le message REPERTOIRE ACTUEL, en haut
de l'affichage des fichiers, vous indique
ol vous vous trouvez dans la structure du
répertoire ; par exemple : MEMOIRE/CLIENT 11/
NOUVEAUX PROGRAMMES indique que vous étes
dans le sous-répertoire NOUVEAUX PROGRAMMES
dans le répertoire CLIENT 11, dans la racine de la
MEMOIRE.

List Programs

1 Memory User Data

Current Directory: Memory/

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. [

Net Share UsB

‘ 0# l Comment ‘ File Name l Size ‘ Last Modified | — [INSERT]
|| 02-03-2017 08:02 >
] 9B 12-07-2016 08:46 _
Load [SELECT PROG]
| 00010 (ALIAS MOG)  000010.nc 2968 L
Edit [ALTER]
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
File [F3)
File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS MOG )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 | FRAISEUSE - AFFICHAGE DES FICHIERS

Colonnes d'affichage des fichiers

Lorsque vous ouvrez une racine ou un répertoire avec la
touche fléchée du curseur DROITE, I'affichage des fichiers
présente une liste des fichiers et des répertoires de ce

répertoire. Chaque colonne de I'affichage des fichiers
contient les informations sur les fichiers ou les répertoires
de la liste.

Current Directory: Memoryf

0 # Comrment File Name | Size Last Modified
D TEST 2015/11/25 068:54 =
D programs 201511723 08:54 ==
D BEALE QUHEALE. nC 130 B 2015/11/23 05:54
D pEE3a QPEE3E. NC 67 B 2015/11/23 05:54 *
|:] BEAE3S QREEE35. nc 98 B 2015/11/23 05:54
| | oop4s MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 05:54
E] A9EE1 (ALIAS MB9) QO9UEL1. nc 94 B 2015/11/23 05:54

Les colonnes sont :

e Case a cocher de sélection de fichier (pas
d'étiquette) : Appuyez sur ENTER pour placer ou
retirer une coche dans la case a cocher du fichier.
Une coche dans la case indique que le fichier ou le
répertoire est sélectionné pour des opérations dans
plusieurs fichiers (une copie ou une suppression
habituellement).

*  Numéro O du programme (N° 0) : Cette colonne
liste les numéros de programmes du répertoire.
La lettre O est omise dans la colonne des données.
Disponible uniquement dans I'onglet Mémoire.

e Commentaire du fichier (Commentaire) : Cette
colonne liste le commentaire optionnel de programme
qui s'affiche a la premiére ligne du programme.
Disponible uniquement dans I'onglet Mémoire.

e Nomde fichier (Nom de fichier) : C'est le nom
optionnel que le contréle utilise lorsque vous copiez
le fichier sur un dispositif de stockage autre que la
mémoire du contr6le. Par exemple, si vous copiez
le programme 000045 sur un dispositif a mémoire
USB, le nom du fichier dans le répertoire USB est
NEXTGENTtest.nc.

e Taille (taille) : Cette colonne indique I'espace de
stockage que prend le fichier. Les répertoires dans la
liste portent la désignation <DIR> dans cette colonne.

REMARQUE : Cette colonne est cachée par défaut,
appuyer sur le bouton F3 et sélectionner Show File
Details (Afficher les détails de fichier) pour afficher
cette colonne.

¢ Date de derniére modification (Derniére
modification) : Cette colonne indique les derniéres
heure et date de modification du fichier. The format is
AAAA/MM/|) HR:MIN.

REMARQUE : Cette colonne est cachée par défaut,
appuyer sur le bouton F3 et sélectionner Show File
Details (Afficher les détails de fichier) pour afficher
cette colonne.

e Autres informations (pas d’'étiquette) : Cette

colonne vous donne certaines informations sur I'état
du fichier. Le programme actif est marqué par un
astérisque (*) dans cette colonne. Une lettre E dans
cette colonne signifie que le programme est dans
I'éditeur de programme. Le symbole Plus grand que
(>) indique un répertoire. Une lettre S indique qu'un
registre fait partie du Réglage 252. Utiliser les touches
fléchées de curseur GAUCHE ou DROITE pour entrer ou
sortir du répertoire.
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6.3 | FRAISEUSE - AFFICHAGE DES FICHIERS

Sélection par une coche

La colonne des cases a cocher sur I'extréme gauche de
I'affichage du fichier vous permet de sélectionner plusieurs
fichiers.

Appuyez sur ENTREE pour placer une coche dans la case

a cocher du fichier. Mettez en évidence un autre fichier et
appuyez de nouveau sur ENTER pour placer une coche dans
la case a cocher de ce fichier. Répétez ces étapes jusqu’a ce
que tous les fichiers désirés aient été sélectionnés.

Vous pouvez alors effectuer I'opération (habituellement
copier ou supprimer) sur toutes les cases des fichiers

en méme temps. Chaque fichier qui fait partie de votre
sélection a une coche dans sa case a cocher. Lorsque vous
choisissez une opération, la commande effectue cette
opération dans tous les fichiers marqués par une coche.

Par exemple, si vous voulez copier un ensemble de fichiers
de la mémoire de la machine sur un dispositif a mémoire
USB, placez une coche sur tous les fichiers que vous voulez

copier, puis appuyez sur F2 pour lancer I'opération de copie.

Sélection du programme actif

Mettez en évidence un programme dans le répertoire de
mémoires des fichiers et appuyez sur SELECTIONNER LE
PROGRAMME pour le rendre actif.

Le programme actif comporte un astérisque (*) dans la
colonne a I'extréme droite dans l'affichage des fichiers.
C'est le programme qui est en exécution lorsque vous
appuyez sur CYCLE START (Démarrage de cycle) en mode
OPERATION:MEM. Le programme est alors protégé contre
toute annulation pendant qu'il est actif.
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Pour supprimer un ensemble de fichiers, placez une
coche sur tous les fichiers que vous voulez supprimer,
puis appuyez sur SUPPRIMER pour lancer I'opération de
suppression.

REMARQUE : Une sélection par coche ne spécifie que le
fichier pour une opération ultérieure ; elle ne rend pas le
programme actif.

REMARQUE : Sivous n'avez pas sélectionné plusieurs
fichiers par coches, la commande n'effectue les opérations
que sur le répertoire ou le fichier actuellement en
surbrillance. Si vous avez sélectionné des fichiers, la
commande n'effectue les opérations que sur les fichiers
sélectionnés et non sur les fichiers en surbrillance, sauf s'ils
ont été aussi sélectionnés.



6.4 | FRAISEUSE - CREER, EDITER, COPIER UN PROGRAMME

Créer un nouveau programme

Appuyez sur INSERER pour créer un nouveau fichier dans le
répertoire actuel. Le menu contextuel CREER UN NOUVEAU
PROGRAMMIE s'affiche sur I'écran :

Exemple de menu contextuel Créer un nouveau
programme : [1] Champ Numéro O du programme, [2]
champ Nom de fichier, [3] champ Commentaire du fichier.

Saisissez les informations du nouveau programme dans les
champs. Le champ Numéro O de programme est requis ;
les champs Nom de fichier et Commentaires, fichier sont
optionnels. Utilisez les touches fléchées du curseur HAUT et
BAS pour déplacer le curseur dans les champs du menu.

Appuyez sur RETOUR a tout moment pour annuler la
création du programme.

« Numéro O du programme (requis pour les fichiers
créés en mémoire) : Entrez un numéro de programme
comportant de 1 a5 chiffres. Le contrble ajoute
automatiquement la lettre O . Si vous entrez un
nombre de moins de (5) chiffres, la commande ajoute
des zéros pour compléter ; par exemple, si vous entrez
1, la commande ajoute des zéros pour obtenir 00001.

REMARQUE : Ne pas utiliser les numéros 009XXX lorsque
vous créez de nouveaux programmes. Les programmes
macro utilisent souvent des nombres dans ce bloc, et leur
surclassement peut provoquer le mauvais fonctionnement
de la machine ou son arrét.

Nom de fichier (optionnel) : Saisissez le nom de fichier du
nouveau programme. C'est le nom que la commande utilise
lorsque vous copiez le programme sur un dispositif de
stockage autre que la mémoire.

Editer un programme

Mettez le programme en surbrillance et appuyez sur
ALTERER pour placer le programme dans I'éditeur.

Le programme est désigné par E dans la colonne a I'extréme

droite de I'affichage des fichiers lorsqu'il se trouve dans
I'éditeur, a moins que ce soit également le programme actif.

Vous pouvez utiliser cette fonction pour éditer un
programme alors que le programme actif est en exécution.
Vous pouvez éditer le programme actif, mais vos

| Create New Program ‘

O Mumber#*

1| |
File Name®*

2 |
File comment

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

Titre de fichier (optionnel) : Tapez un titre descriptif de
programme. Ce titre entre en tant que commentaire dans la
premiére ligne du programme, avec la lettre O.

Appuyez sur ENTREE pour enregistrer votre nouveau
programme. Si vous spécifiez un numéro O qui existe déja
dans le répertoire actuel, le contrdle émet le message
Fichier avec numéro O nnnnn existe déja. Voulez-vous

le remplacer ? Appuyez sur ENTREE pour enregistrer le
programme et surclasser celui qui existe, ou ANNULER pour
revenir sur le menu contextuel de noms de programme, ou
appuyez sur RETOUR.

modifications ne prendront effet que lorsque le programme
est enregistré et sélectionné de nouveau dans le menu du
gestionnaire des dispositifs.
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6.4 | FRAISEUSE - CREER, EDITER, COPIER UN PROGRAMME
______________________________________________________________

Copier des programmes
Cette fonction vous permet de copier des

programmes sur un dispositif ou dans un _

répertoire différent. gelec: favice

Pour copier un seul programme, le mettre en T .
surbrillance dans la liste des programmes du

gestionnaire des dispositifs et appuyer sur

ENTER (Entrée) pour assigner une coche. Pour

copier plusieurs programmes, cochez tous les

programmes que vous souhaitez copier.

Appuyez sur F2 pour démarrer la copie.

La fenétre contextuelle Sélection du dispositif | Select [ENTER] || Exit [CANCEL]
s'affiche.

Sélection du dispositif

Utilisez les touches fléchées du curseur pour
sélectionner le répertoire de destination.
Curseur DROIT pour entrer le répertoire
sélectionné.

Appuyez sur ENTREE pour terminer la copie, | Copy To _

ou sur ANNULER pour retourner dans le
gestionnaire des dispositifs. Insert Directory: USBO/1/

Copy [ENTER] || Exit [CANCEL]

b
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6.5 | FRAISEUSE - EDITION DE PROGRAMMES

Création/Sélection de programmes pour édition

Vous utilisez le Gestionnaire des fichiers (LIST PROGRAM)
pour créer et sélectionner des programmes a éditer.
Référez-vous a l'onglet CREER, EDITER, COPIER UN
PROGRAMME pour créer un nouveau programme.

Modes d'édition des programmes

Vous utilisez le Gestionnaire des fichiers (LIST PROGRAM) Le contrdle Haas comporte 2 panneaux d'édition de

pour créer et sélectionner des programmes a éditer. programme : Le panneau Active Program / MDl et le
Référez-vous a l'onglet CREER, EDITER, COPIER UN panneau Program Generation (Respectivement Programme
PROGRAMME pour créer un nouveau programme. actif/IDM, Génération de programme). Le panneau Active

Program / MDI est sur le c6té gauche de I'écran dans

tous les modes d'affichage. Le volet Program Generation
(Génération de programmes) ne s'affiche qu'en mode EDIT
(EDITER).

Le contrble Haas comporte (2) modes d'édition de
programme : L'éditeur de programme et I'entrée manuelle
de données (IDM). Vous pouvez utiliser I'éditeur de
programme pour modifier les programmes numérotés
stockés dans un dispositif a mémoire connecté (mémoire
machine, USB ou Net Share). Le mode IDM permet de
commander la machine sans utiliser un programme formel.

1 2

OPERATION: MEM EDITOR PROGRAM GENERATION
NO EDITOR VPS

Exemples de carreaux

V2ol
d'édition MEMORY/040001.04C001.Basic inch.
. —_— 5 K _program.inch.nc
040001 (Basic program) :
(G54 X0 YO is top right carner of part) ; 040001 (Basic program) ;
| f (20 is on top of the part) ; (gg‘m'ftﬂllhrltl’:lﬂcﬂ.ﬂl‘ﬂmh
[1] Volet Programme actif / (7 s g : (20 s ontop o the part):
BEGIN PREPARATION BLOCKS) ; i
MDI T1 M06 (Select tool 1) ; (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
! GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) : Eloéﬂggésg;i(é;%oz)g-gw e v
gfgo%s;g(vsc I(R;pld wcivs)l position) ; GO0 G54 X0 YO (Rapid to lst‘ pao:nso:) gt
Indie on ¥ :
[2] V0|et d'édition de G43 HO1 zo.1pmm| offset 1 on) ; 51000 M03 (Spindle on CW) ;
MO8 (Coolant on) ; ;é; ﬁcoolc‘zaorklci;‘col offset 1 on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ; { i
programme, GO1 F20, Z-0.1 (Feed to cutting depth) ; (BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
X4, Y4, (linear motion); 531 v§2?|-m:grlm'zizg't° cutting depth) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ; Y e :
3 V | t d P i GO0 0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ; (BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
[3] Volet du Presse-papiers T e GO0 20.1 MOS (Rapid retract, Coolant off)

G53 YO (Y home) ; G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
M30 (End program) : ; GS3 YO (Y home) :
M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
SPINDLE Clipboard
MAIN SPINDLE (Z0 is on top of the part) ;

(T is a dril) ;
SPINDLE SPEED: 0 BPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

SPINDLE LOAD: 0.0 KW |1 105 (Select tool 1) ;
SURFACE SPEED: 0 FPM | Goo G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
FEED: 100% FEED RATE:  0.0000 $1000 MO3 (Spindle on CW) ;
SPINDLE:  100% ACTIVE FEED:  0.0000 643 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
RAPID:  100% MO8 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS)
SPINDLE LOAD(%) s - 0% GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
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6.5 | FRAISEUSE - EDITION DE PROGRAMMES

Edition d’un programme élémentaire

Cette section décrit les fonctions d'édition de programmes
élémentaires. Ces fonctions sont disponibles lors de
I'édition d'un programme.

1) Pour écrire un programme, ou modifier un
programme:

*  Pour éditer un programme en IDM, appuyer sur MDI
(IDM). Ceci est le mode EDITION:IDM. Le programme
est affiché dans le carreau Actif.

*  Pour éditer un programme numéroté, le sélectionner
dans le gestionnaire des dispositifs (LIST PROGRAM
(Liste des programmes)), puis appuyer sur EDIT
(Edition). Ceci est le mode EDITION:EDIT. Le programme
est affiché dans le carreau Génération de programmes.

2) Pour mettre en évidence le code:

«  Utiliser les touches fléchées du curseur ou la manivelle
de marche manuelle pour déplacer le curseur de mise
en évidence a travers le programme.

*  Vous pouvez interagir avec de simples pieces de code
ou de texte (curseur de mise en évidence), ou des blocs
de code, ou des multiples blocs de code (sélection
de blocs). Voir la section Sélection de blocs pour plus
d'informations.

3) Pour ajouter un code au programme :

*  Mettre en évidence le bloc de codes que vous voulez
que le nouveau code suive.

«  Taper le nouveau code.

*  Appuyez sur INSERT (Insérer). Votre nouveau
code apparait apres le code que vous avez mis en
surbrillance.
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4) Pour remplacer un code:
*  Mettez en évidence le code que vous voulez remplacer.

+  Tapezle code que vous voulez introduire a la place de
celui qui vient d'étre mis en évidence.

«  Appuyez sur ALTER (Modifier). Votre nouveau code
prend la place de celui que vous avez mis en évidence.

5) Pour retirer des caractéres ou des commandes :
* Mettez en évidence le texte que vous voulez supprimer.

«  Appuyer sur DELETE (Supprimer). Le code que vous
avez mis en évidence est retiré du programme.

6) Appuyez sur UNDO (Annuler) pour revenir
a ce que vous aviez et ce jusqu‘au 40 derniers
changements.

REMARQUE : Vous ne pouvez pas utiliser UNDO (Annuler)
pour inverser les modification que vous avez faites si vous
quittez le mode EDIT:EDIT (EDITER:EDITER).

REMARQUE : En mode EDIT:EDIT (EDITER:EDITER), la
commande n'enregistre pas le programme que vous éditez.
Appuyer sur MEMORY (MEMOIRE) pour I'enregistrer et le
charger dans le volet des Programmes actifs.



6.5 | FRAISEUSE - EDITION DE PROGRAMMES

Sélection de bloc

Lorsque vous éditez un programme, vous pouvez sélection
un seul bloc de code ou plusieurs. Vous pouvez alors couper
et coller, ou déplacer ces blocs en une seule étape.

Pour sélectionner un bloc:

«  Utilisez les touches fléchées du curseur pour déplacer
le curseur de mis en évidence ou le dernier bloc de
votre sélection.

REMARQUE : Vous pouvez démarrer une sélection au
début ou a la fin du bloc, puis vous déplacer, selon le cas,
vers le haut ou le bas pour terminer votre sélection.

Actions suite a sélection de blocs

Aprés avoir effectué une sélection de texte, vous pouvez la
copier et la coller, la déplacer ou la supprimer.

REMARQUE : Ces instructions supposent que vous avez
déja effectué une sélection de blocs comme décrit dans la
section Sélection de blocs.

REMARQUE : Ce sont des actons disponibles en IDM et
dans Editeur de programme. Vous ne pouvez pas utiliser
UNDO (ANNULER) pour revenir sur ces actions.

1) Pour copier et coller la sélection :

«  Déplacez le curseur vers la position ou vous voulez
placer une copie du texte.

*  Appuyez sur ENTREE.

Le contrdle place une copie de la sélection sur la ligne
suivante apres la position du curseur.

Remarque : Vous ne pouvez pas inclure le bloc du nom
du programme dans votre sélection. Le contrdle affiche le
message CODE RESERVE.

*  Appuyez sur F2 pour lancer votre sélection.

«  Utilisez les touches fléchées du curseur, ou la manette
de marche manuelle pour étendre la sélection.

*  Appuyez sur F2 pour terminer la sélection.

REMARQUE : Le contrdle ne copie pas le texte sur le bloc-
notes lorsque vous utilisez cette fonction.

2) Pour déplacer la sélection:

+ Déplacez le curseur vers la position ou vous voulez
placer le texte.

*  Appuyez sur ALTER (Modifier).

Le contrdle retire le texte de sa position actuelle et le place
sur la ligne apres la ligne actuelle.

3) Appuyez sur DELETE (Supprimer) pour supprimer
la sélection.

Manuel de I'utilisateur de la fraiseuse 2023 | 69



7.1 | FRAISEUSE - VUE D’ENSEMBLE DE L'ECRAN TACTILE

Présentation de I'écran tactile LCD

La fonction d'écran tactile vous permet de naviguer dans la o
commande d'une maniére plus intuitive. REGLAGES

REMARQUE : Si I'écran tactile matériel n'est pas détecté a
la mise sous tension, la notification 20016 Touchscreen not
detected (20016 Ecran tactile non détecté) apparaitra dans
I'historique des alarmes. 383 - Dimension ligne tableau

381 - Activer / désactiver I'écran tactile

396 - Clavier virtuel actif

397 - Appuyer et maintenir Délai

398 - Hauteur téte

399 - Hauteur onglet

403 - Taille bouton Popup

Icones d'état de I'écran tactile

1] Le logiciel ne prend pas en charge I'écran tactile.
Setup: Zero | 1 — % |23:17:41 ] & P P §
MEM 00614 ST20-9.22 17 nvo IR L'écran tactile est désactivé.
~ [3]L'écran tactile est activé.
Setup: Zero ] 2 —$ ‘23;17;41 Une icone apparait en haut a gauche de I'écran lorsque

['écran tactile est activé ou désactivé.

MEM O DN =S T NO

Fonctions exclues de I'écran tactile

Setup: Zero | 3 — 03 ‘00:24:08 .
FUNCTION ECRAN TACTILE
g vl el SRR L
RESET (Réinitialisation) Non disponible
Arrét d'urgence Non disponible
Démarrage du cycle Non disponible
Arrét de I'avance Non disponible
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7.2 | FRAISEUSE - TUILES DE NAVIGATION

Ecran tactile LCD - Tuiles de navigation

Appuyez sur I'icobne Menu [1] sur I'écran pour afficher
les icbnes d'affichage [2].

$ |oo:51:47
00614_5T209.22.17..

Active Program

Active Tool

Tool: 0
1 Offset: ©

102 SERVOS TURNED OFF

11);
?V C. Sl2014 )i

N

IABLE #125 TO 1 FOR A 2.AvIC | ATLEY AR, | —

IABLE #125TO 2 F BOD =y a o ",
OF THIS PROGRAM (RIR]A] = @ y
.OW TO ALL POCKE1 noon \‘.

[ STAND AT MACHI PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR C

RT OF THE PROGR2 \N_ 7/
HECK) ; = [l e
SETS SO THAT Cpo = o @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

o

L TOOL WITH DIREC \

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

Setup: Zero % ‘00:58:00
00614 _ST20-9.22
000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) :

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

B Parameters, Diagnostics And Maintenance

Icdnes des options de réglage [1].

Diagnostics  Maintenance | Parameters
Lube | Coolant Refill | Pulsejet

Software Update

Appuyez et maintenez I'icdne d'affichage pour
naviguer vers un onglet spécifique. Par exemple, si
vous souhaitez accéder a la page Réseau, appuyez et
maintenez l'icone Réglages jusqu'a ce que les options

USER POSITIONS

7 . . . z THROUGH) ;
de réglages [3] soient indiquées. (ALL POCKETS AND WATCH FOR cDo
(THE SECOND PART OF THE PROQR¢
N . PURPOSE LEAK CHECK) :
Appuyez sur 'icone de retour pour revenir au menu T m
p ri n C| pa I . m&mg PART OF THE PROGR ALIAS CODES
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIFEC
. . NOZZLES) : | BES checiforupdate J
Pour fermer la fenétre contextuelle, touchez n'importe #1010 (SET T00L COUNTER To ZERo) ‘
N N #6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; 1
ou en dehors de la fenétre contextuelle. Tootey, - C® (SETVARLO0 EQUALTO NOMBER oF
Main Spindle Positions Program G54 G49
Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
ssup"f:‘::’:::’:; :' :‘:M x 0.0000 S| 0%  Last Cycle:
e R = —) |
spindle:  100% e z 0.0000 — 0% M30 Counter #
Rapid: 100% 5 60 g 0% Loops Remainir

Spindle Load(%) E o 0%

Active Program

Setup: Zero | % 101:15:25
N\.-00614_ST20-9.22.17...

Panneau du mode de fonctionnement

. s . , WRITTEN BY JEFF LA\ 4 32011 i Goo Rapid Motion T“slnue
Appuyer sur le coin supérieur gauche [1] de I'écran ‘ww o1a): Lo e o .
1 a (SET MACRO VARIABLE #125 TO ] FOR A 2.AWIS | ATHEY =i
pour voir la fenétre contextuelle du panneau de mode Efi:i:‘l::i;’:; n m m B o
de fonctionnement [2] apparaitre. bt
(OPERATOR MUST STAND AT MACHIt HAND JOG ZERO RETURN on

THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CpO

Appuyez sur l'icone de mode pour mettre la machine e sccong o i s E L

PURPOSE LEAK CHECK)
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO

dans ce mode. o

(THE THIRD PART OF THE PROGRA EOION LELEROCRARS)
MACHINES) ;
(uss THE SPECIAL TOOL WITH DIfEC |
NOZZLES) ;

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) :
#6996= 55 (QUERY NUMBER OF TOOLS) :
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

2

TOOLS)
Main Spindle Positions Program G54 G49
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 KW L .
Surface Speed: 0 FPM X 0.0000 - 0%  Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Load:  0.000 IPT o Ay m oy Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0000 IPM . M30 Counter #1: 0
Eeadi§100% Active Feed:  0.0000 IPM §
Spindle: 100% RS 2 0.0000 - 0%  M30 Counter #2: 0
Rapid: 100%
B 0.000 . 0% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) [ — 0%

b
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7.3 | FRAISEUSE - BOITES SELECTIONNABLES

Ecran tactile LCD - Boites sélectionnables

Aide sur les icones

«  Appuyez de maniére prolongée sur les icones [1] en bas
de I'écran pour voir la signification [2] de I'icone.

« Lafenétre contextuelle d'aide disparaitra lorsque vous
relacherez I'icone.

Tableaux et boutons de fonction sélectionnables.

*  Les champs lignes et colonnes [1] sur les tables sont
sélectionnables. Pour augmenter la taille de la ligne,
reportez-vous au réglage 383 - Dimension ligne
tableau.

« Lesicones des boutons de fonction [2] qui apparaissent
sur les fenétres peuvent également étre pressées pour
utiliser la fonction.

Fenétres d'affichage sélectionnables
+ Lesfenétres d'affichage [1-7] sont sélectionnables.

Par exemple, si vous souhaitez accéder a l'onglet
Maintenance, appuyez sur la fenétre d'affichage du
liquide de coupe [4].
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Work
Active Tool: 0

Tool

Tool Offset ‘

o. T 0. I o. 0.
0 | o o o >§(
o. | o. I 0. 0. 2
o | o | 0. o. 2
o. | o. I o. o. 2
i Q o. o. 2
[BHY ool offset Measure | Tool Presetter BB set vaue
B dd To value BEQ) work offset
Main Spindle Hand Jog
P i Position: (IN) Jog Rate: 0.
Distance To Go Machine Oper:
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000
[=] Offsets

¢ Tool Offset Measure

Length Length Diameter PIEMETT
Geometry(H) Wear(H) Geometry(D) Wear(D)
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
o} 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. ) 0. 0.
0. 20. 0. 0.
0. 0.\ 0. 0.
0. 0. \ 0. 0.
o/ 0. \ 0. 0.
0. | 0. \ Q. 0.
0. | 0.\ 0. 0.
- Set Value - Add To Value Work Offset

Operation: MEM

ry_Router_Test_Qut.nc

000023 (EFF LAW TEST CUT GR) :

(Removed ream holes 04/14/15) ;

(ALUMINUM 1 X 3 X 6 - 6061-T6)

(TYPE YOUR EMPLOYEE NUMBER INTO MACRO VARIABLE

150);
(SET G54 FRONT RIGHT);
(spray enough coolant or fluid on the 1/2* EM) ;

(T1 3INCH shell mill 99-85111)
(Insert 99-59365) ;

(T2 1/2 FLAT ENDMILL 99-61136AP) :
(T3.0132 ENGRAVE TOOL 99-53218) ;

Rapid Motion

690 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
680 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
000 HOO Moo To

Took: 0
offset: 0
Type: None

Tool Group: -

Max Load: 0
Life: 100%

on

(T4 27/64 DRILL 99-50419)
(TS 3/4 SPOTDRILL 99-61720cem) ;
(76 1/2-13 TAPRH 99-55638) :

#101= #30004.052 (LOAD MAX RPM INTO VAR #601)
(#101= #6631 CF);

(PAR 131 MAX RPM) ;

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

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

G20
G0O G17 G40 G49 G8O GS0 ;

Main Spindle

0
0.0

Spindle Speed:
Spindle Power:
Surface Speed: 0

Activate Safe Run

(N)

©x 0.0000
WY 0.0000
®©z 0.0000

Overrides Chip Load:  0.000  IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
Feed: 100%
Spindle: 100% Active Feed:  0.0000 IPM
Rapid: 100%
Spindle Load(%) [ — 0%

Timers And C

This Cycle:
Last Cycle:
Remaining
M30 Counter #1:
M30 Counter #2:
Loops Remaining




7.4 | FRAISEUSE CLAVIER VIRTUEL

Ecran tactile LCD - Clavier virtuel

Le clavier virtuel vous permet de saisir du texte a |'écran,

sans utiliser le clavier.

Pour activer cette fonction, réglez le réglage 396 - Clavier
virtuel activé sur Activé. Appuyez et maintenez n'importe
quelle ligne d’entrée pour que le clavier virtuel apparaisse.

Le clavier peut étre déplacé en maintenant votre doigt sur
la barre supérieure bleue et en le faisant glisser vers une

nouvelle position.

Le clavier peut également étre verrouillé en place en

appuyant sur l'icone de verrouillage [1].

Operation: MEM | $ |18:24:50

...00614_ST20-9.22.17...

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

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

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

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

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

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

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) ;

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT
NOZZLES) :

'¢101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

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

Settings

/

A Spindle Speed: 0 RPM
Spindle Power: 0.0 Kw
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.000 IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM
Feed: 100% .
Spindle:  100% Active Feed: 0.0000 IPM
Rapid: 100%
Spindle Load(%) e ammm 0%

S

1 2 3 45 6 7 ——
QWERT Y U e e
Bl: sorfcoH ) kKL o\ o
se Z X C V B N M / —

Group Listings

Settings

Network Rotary User Positions Alias Codes

Search

Old value:

Copy
New Value: [

| Enter [ENTER] I Exit [CANCEL] }

- View full text.

Main Spindle Positions Program G54 G4S

(IN) Load  This Cycle: 0:00:00
0.0000 |j—— - 0% Last Cycle: 0:00:00
0.0000 (E— - 0% Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0

0.0000 [Jumm— JWE| 0% M30 Counter #2: 0
0.000 [u—— - 0% Loops Remaining: 0

107 EMERGENCY STOP
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7.5 | FRAISEUSE - EDITION DE PROGRAMMES
______________________________________________________________

Glissez-déposez depuis le programme de liste

Vous pouvez faire glisser et déposer des programmes Operation; Ve Fjormt
depuis List Program (Liste des programmes) vers o —

MEM (MEM) en faisant glisser le fichier [1] vers l'affichage
MEM = ool _seeme ] el et

User Data

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.

NL; Backup. 01-04-1570 03:05
#500= #500 + 1; ENGRAVIN. 2018 12:09
5100 MO3 : | 02031970 00:58
GO4PL.; 01011570 00:16

EETE

ENTEE

Moz (SLOWSO0RP... 00000LS..
M154; 000001_ST20-9.22.17... ¥ 3148 Mark —“TE"I
. 3938 0L
2988 01151970 17.04
70 17:04
01011970 02.02

IF [ #1002 EQ 1 ] GOTO30 ;
IF [ #1004 EQ 0 ] GOTO30 ;

Goa L

GO0 €360, ; (] 00101 (8 SPARE M FU. X 01151970 17:04
GO4PL.: 00614 (COOLANT TES. X 01151970 17:04
co; (] 01011 (220431011) 22043101
M1 01111 (NOTIFICATION ... 001111.nc

1308

(7] 02020 (SPINDLE WARM. . 11865554,

GO4 Pl ;

IF [ #500 GE 10 ] G
GOTOL ; File Name: 000001_ST20-9.22.17.nc

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

N30 £3000= 1 (CHECK C-AXIS SWITCH) : Folder Has: 47 ftems Disk Space: 940 M8 Free (91%) Selected tems: 0

Prograrr

o RPM (IN) This Cycle:
0.0 Kw . . "
° S X 0.0000 - 0%  Last Cycle: :
0.0 PT Remaining 0:00:00
Y 0.0000 - 69%
0.0000 IPM M30 Counter #1: o
spnde 100 ©.0080 B EN z 00000 . W 0% 3o counter #2: o
g 4 0.000 fmmm— mm oy LoopsRemaining: o

spindle Load(%) mmmm—" — 0%

Copiez, coupez et collez les poignées

Pperation: MEM ¥ 072535

En mode édition, vous pouvez faire glisser vos doigts sur
le code pour utiliser les poignées pour copier, couper et ——————e e pt e

(G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) 000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;
)

coller une section du programme. s s e poLeg (CeoroNTes

G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;
G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;

/MsB PS (TOOL TURRET) : (STOP SPINDLE) :
[MO4 (SPINDLE REVERSE) :

1GOL X0 F0.03 ; 198 PS (TOOL TURRET) ;
1z0: MOa (SPINDLE REVERSE) :
7.2 - GO1 X0 F0.03;

27.:

[MO3 (SPINDLE FORWARD)
G04 P2. (PAUSE) ;
SPINDLE FORWARD) ;
p2. (PAUSE) :

b7
MGG PS5 (rereersrressarrans

S (KRR )

Spindle Speed:
Spindle Power:
Surface Speed: FPM
overrides Chip Load:  0.000  IPT
Feed Rate: 0.0000 IPM

RPM Clipboard

Feed: 100%
Spindle: 100% Active Feed:  0.0000 IPM
Rapid: 100%
Epindle Load(%) [ — 0% [ seve sndLoad [l vers [ o Select Tet [ Paste From Clipboard

b
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7.6 | FRAISEUSE - ENTRETIEN DE L'ECRAN TACTILE

Ecran tactile LCD - Entretien

Onglet de configuration de I'écran tactile

Utilisez la page de configuration de I'écran tactile pour
calibrer, tester et restaurer les paramétres par défaut. La
configuration de I'écran tactile est située dans la section de
maintenance.

Appuyez sur Diagnostic pour accéder a la maintenance et
naviguer sur l'onglet Ecran tactile.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

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

Use the key below to reset touch screen configuration.

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

- Restore Default Settings
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8.1 | FRAISEUSE - VUE D'ENSEMBLE DE LA CONFIGURATION DE LA PIECE

Configuration de la piéce

Exemples de réglage d'une piece:
[1] Bride a ergot, [2] Mandrin, [3] Etau.

Un dispositif de serrage de la piece approprié est trés
important pour la sécurité et pour obtenir les résultats
d'usinage que vous désirez. Il y a plusieurs options

de dispositifs de serrage de la piéce pour différentes
applications. Contactez votre magasin d'usine Haas ou votre
vendeur de dispositifs de serrage de la piece pour obtenir
des directives.
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8.2 | FRAISEUSE - MODE MARCHE MANUELLE

Mode d'avance par a-coups

Ce mode permet la marche manuelle de chacun des axes
vers la position souhaitée. Avant de pouvoir déplacer un
axe en marche manuelle, la machine doit établir sa position
d'origine. La commande l'effectue a la mise sous tension de
la machine.

Pour entrer en mode de marche manuelle :

1.
2.

Appuyez sur MARCHE MANUELLE.

Appuyez sur I'axe désiré (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/C or
-A/C, +B, or -B).

Différents incréments de vitesse peuvent étre utilisés
en déplacement manuel : .0001, .001, .01 et .1. Chaque
clic de la manivelle de marche manuelle déplace I'axe
de la distance définie par le taux de marche manuelle
défini. Vous pouvez également utiliser une manivelle
électronique portable optionnelle (Remote Jog Handle,
RJH) pour déplacer les axes.

Appuyez et maintenez les boutons de la manette
de marche manuelle ou utilisez la commande de la
manivelle en mode manuel pour déplacer les axes.
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8.3 | FRAISEUSE - CORRECTIONS D'OUTILS

Corrections des outils

Pour effectuer un usinage précis, la fraiseuse doit connaitre
la position de la piéce sur la table et la distance entre la
pointe des outils et le dessus de la piece (décalage de I'outil
par rapport a la position d'origine)

Le comportement de correction d'outil a été modifié sur les
machines Haas des maniéres suivantes :

»  Par défaut, les corrections d'outil seront désormais
toujours appliquées, sauf si une correction G49/H00
(fraisage) ou Txx00 (tour) est explicitement spécifiée.

«  Surles fraiseuses, lorsqu'un changement d'outil se
produit, la correction d'outil sera automatiquement
mise a jour pour correspondre au nouvel outil. Ce
comportement existait déja sur les tours.

3)

Active Tool: 1 |

1
2

1 spindle 0
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Enter A Value

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

Coolant Position: 1

1) Outil actif : cela vous indique quel outil se trouve dans
la broche.

2) Tool Offset (Correction d'outil) (T) - Il s'agit de
la liste des corrections d'outil. Il y a un maximum de
200 corrections d'outil disponibles.

3) Length Geometry (Géométrie de longueur) (H),
Length Wear (Longueur d'usure) (H) - Ces deux
colonnes sont liées aux valeurs G43 (H) du programme. Si
vous commandez un G43 HO1; a partir d'un programme
pour l'outil #1, le programme utilisera les valeurs de ces
colonnes.

REMARQUE : La géométrie de la longueur peut étre réglée
manuellement ou automatiquement par le palpeur.
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Appuyer sur le bouton OFFSET (CORRECTION) pour afficher
les valeurs de correction d'outil. Les corrections d'outil
peuvent étre saisies manuellement ou automatiquement
avec un palpeur. La liste ci-dessous montre comment
fonctionne chaque réglage de correction.

4) Diameter Geometry (Géométrie du diamétre)
(D), Diameter Wear (Usure du diamétre) (D) - Ces
deux colonnes sont utilisées pour la compensation de
fraise. Si vous commandez un G41 D01,

a partir d'un programme, le programme utilisera les valeurs
de ces colonnes.

REMARQUE : La géométrie du diameétre peut étre réglée
manuellement ou automatiquement par le palpeur.

5) Position du liquide de coupe : utilisez cette colonne
pour régler la position du liquide de coupe pour l'outil dans
cette rangée.

REMARQUE : Cette colonne ne s'affiche que si vous
disposez de I'option de liquide de coupe programmable.

6) Ces boutons de fonction vous permettent de définir les
valeurs de correction.

7) Flutes (Cannelures) - Lorsque cette colonne est définie
sur la valeur correcte, la commande peut calculer la bonne
valeur Chip Load (Volume de copeaux) affichée a I'écran
Main Spindle (Broche principale). La bibliothéque des
avances et des vitesses VPS utilisera également ces valeurs
pour les calculs.

REMARQUE : Les valeurs définies dans la colonne
Cannelures n‘affecteront pas le fonctionnement du palpeur.



8.3 | FRAISEUSE - CORRECTIONS D'OUTILS

R SRR 0 11 = 1

Actual

Diameter Tool Material| Tool Pocket

Tool Type Category

Enter A Value

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

Offsets

Tool [ Work |

Active Tool: 1
Approximate | Approximate |Edge Measure
o] Offset ppLenqth prlameter gHe\ght Tolerance
. 0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
Enter A Value
- Automatic Probe Options Il Set Value - Add To Value - Work Offset

8) Diameétre réel : cette colonne est utilisée par la
commande pour calculer la bonne valeur Vitesse de surface
affichée a I'écran Broche principale.

9) Tool Type (Type d'outil) - Cette colonne est utilisée
par la commande pour décider du cycle de palpage a
utiliser pour palper cet outil. Appuyez sur F1 pour afficher
les options : Aucune, Perceuse, Cone, Fraise a plaquette,
Fraise monobloc, Perceuse de pointage, Perceuse a bout
sphérique et Palpeur. Lorsque ce champ est défini sur
Perceuse, Cone, Perceuse de pointage, Perceuse a bout
sphérique et Palpeur, le palpeur va palper le long de I'axe
de l'outil pour la longueur. Lorsque ce champ est défini sur
Fraise a plaquette ou Fraise monobloc, le palpeur va palper
au bord de 'outil.

10) Tool Material (Matériau de I'outil) - Cette colonne
est utilisée pour les calculs par la bibliotheque des avances
et des vitesses VPS. Appuyez sur F1 pour afficher les
options : Utilisateur, Carbure, Acier. Appuyez sur Entrée
pour définir le matériau, ou appuyez sur Annuler pour
quitter.

11) Tool Pocket (Logement d'outil) - Cette colonne vous
montre dans quel logement I'outil se trouve actuellement.
Cette colonne est en lecture seule.

12) Tool Category (Catégorie d'outil) - Cette colonne
indique si I'outil est configuré comme grand, lourd ou XL.
Pour effectuer une modification, mettez en surbrillance la
colonne et appuyez sur ENTREE. La table d'outils s'affichera.
Suivez les instructions a I'écran pour apporter des
modifications au tableau d'outils.

13) Approximate Length (Longueur approximative)

- Cette colonne est utilisée par le palpeur. La valeur dans

ce champ indique au palpeur la distance entre la pointe de
I'outil et la ligne de jauge de broche.

REMARQUE : Si vous palpez la longueur d'un foret ou d'un
taraud, ou d'un outil qui n'est pas une fraise a plaquette ou
une fraise monobloc, vous pouvez laisser ce champ vide.

14) Approximate Diameter (Diamétre approximatif)
- Cette colonne est utilisée par le palpeur. La valeur dans ce
champ indique au palpeur le diamétre de I'outil.

15) Edge Measure Height (Hauteur de mesure du
bord)- Cette colonne est utilisée par le palpeur. La valeur
dans ce champ est la distance sous la pointe de I'outil que
I'outil doit déplacer, lorsque le diamétre de I'outil est palpé.
Utiliser ce réglage lorsque vous disposez d'un outil avec

un grand rayon ou lorsque vous palpez un diamétre sur un
outil de chanfrein.

16) Tool Tolerance (Tolérance d'outil) - Cette colonne
est utilisée par le palpeur. La valeur de ce champ est
utilisée pour vérifier la détection des bris et de I'usure des
outils. Laissez ce champ vide si vous réglez la longueur et le
diamétre sur l'outil.

17) Probe Type (Type de palpeur) - Cette colonne est
utilisée par le palpeur. Vous pouvez sélectionner la routine
de palpage que vous souhaitez effectuer sur cet outil.

Les choix sont: 0 : Aucun palpage d'outil a effectuer; 1:
Palpage de longueur (Rotatif) ; 2 : Palpage de longueur
(Non-rotatif) ; 3 : Palpage de longueur et de diamétre
(Rotation) Appuyez sur MESURE DE LA CORRECTION
D'OUTIL pour définir les options de palpage automatique.
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8.4 | FRAISEUSE - DEFINIR UNE CORRECTION D'OUTIL

Régler une correction d'outil

L'étape suivante consiste a provoquer les outils. Ceci définit
la distance entre la pointe de l'outil et la partie supérieure
de la piéce. Un autre nom pour cela est Correction de
longueur d'outil qui est désignée par H dans une ligne de
code machine. La distance pour chaque outil est entrée
dans le tableau CORRECTION D'OUTIL.

REMARQUE : Lorsque vous provoquez des outils
ou travaillez sur la table fixe, assurez-vous que I'axe
d'inclinaison est a 0 degré (A0° ou B0°®).

‘/*\‘ /,*\ r/’\ a— ‘,/’\‘ =
‘\A/‘ \\7/ - /‘ A ,,//‘ ‘\\7/" ‘\\7/"
\ | [ / 7 |
— —/ |
- D e R
g Be==
02039 D 0 FOr e
gee| 0 e
‘ .
N
| | [ [ | --=--- [ |
N N 5 o
T [ [ i | [
/ + + @
L i o ‘/\.
K (\ > /‘ :\ ! J \\H

Réglage de la correction d'outil. L'axe Z étant sur sa position
d'origine, la correction de Longueur d'outil est mesurée de
la pointe de I'outil [1] au-dessus de la piéce [2].

«  Chargez I'outil dans la broche [1].
*  Appuyez sur MANIVELLE DE MARCHE MANUELLE [F].

«  Appuyez sur.1/100. [G] (La fraiseuse se déplace a
grande vitesse lorsque la manette est tournée).

*  Sélectionnez I'axe X et I'axe Y [J] et a I'aide de la
manivelle en mode manuelle [K], déplacez I'outil pres
du centre de la piéce.

*  Appuyer sur +Z [C].

«  Placer manuellement I'axe Z a environ 1 pouce au-
dessus de la piéce.

*  Appuyez sur.0001/.1 [H] (La fraiseuse se déplace a
faible vitesse lorsque la manette est tournée).
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Mettez une feuille de papier entre I'outil et la piéce a
usiner. Descendez I'outil soigneusement aussi prés que
possible du dessus de la piéce, tout en ne pingant pas
le papier.

Appuyez sur CORRECTION [D], puis sélectionnez
I'onglet OUTIL.

Mettez en évidence la valeur Géométrie H (longueur)
pour la position #1.

Appuyez sur MESURE DE LA CORRECTION D’OUTIL [A].
Une boite de dialogue peut apparaitre si le changement
est supérieur au réglage 142 ! « Accept (Y/N). » Appuyez
sur'Y pour accepter.

ATTENTION : L'étape suivante déplace la broche en
mouvement rapide dans I'axe Z.

Appuyez sur OUTIL SUIVANT [B].

Répétez le processus de correction pour chaque outil
motorisé.



8.5 | FRAISEUSE - DECALAGES D’ORIGINE

Décalages d'origine

Appuyer sur OFFSET (CORRECTION), puis sur F4 pour
afficher les valeurs de décalage d'origine. Les décalages
d'origine peuvent étre saisis manuellement ou
automatiquement avec un palpeur. La liste ci-dessous

montre comment fonctionne chaque réglage de décalage

d'origine.

Offsets

I 1 2 Axes Info

S

0. 0. 0. I
G54 0. 0. 0. No Material Selected
GSS 0. 0. 0. No Material Selected
G56 0. 0. 0. No Material Selected
G57 0. 0. 0. No Material Selected
GS8 0. 0. 0. No Material Selected
GS9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P2 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P3 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P4 0. 0. 0. No Material Selected
G154 PS 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P& 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P8 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 — - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value - Add To Value

1) G Code (Code G) - Cette colonne affiche tous les codes G
de décalage d'origine disponibles. Pour plus d'informations
sur ces décalages d'origine, reportez-vous a G52 Définir le
systeme de coordonnées de travail (Groupe 00 ou 12), G54
Décalages de travail, G92 Définir la valeur de décalage des
systemes de coordonnées de travail (Groupe 00).

2) X, Y, Z, Axis (Axes X, Y, Z) - Cette colonne affiche la
valeur de décalage d'origine pour chaque axe. Si les axes
de rotation sont activés, les corrections correspondantes
seront affichées sur cette page.

3) Work Material (Matériau de travail) - Cette colonne est
utilisée par la bibliothéque d'avances et de vitesses VPS.

4) Ces boutons de fonction vous permettent de définir

les valeurs de correction. Saisissez la valeur de décalage
d'origine souhaitée et appuyez sur F1 pour définir la
valeur. Appuyez sur F3 pour définir une action de palpage.
Appuyez sur F4 pour basculer de I'onglet travail a I'onglet
de correction d'outil. Saisir une valeur et appuyez sur Enter
(Entrée) pour l'ajouter a la valeur actuelle.
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8.6 | FRAISEUSE - DEFINIR UN DECALAGE D'ORIGINE

Régler un décalage d'origine

Pour usiner une piece, la fraiseuse doit connaitre ou se
trouve la piéce a usiner sur la table. Afin d'établir le point
zéro de la piece, vous pouvez utiliser un dispositif de
positionnement, un palpeur électronique ou plusieurs

autres outils et méthodes. Dans le but de régler la
correction du point zéro de la piéce avec un pointeur
mécanique :
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1

Placez la piéce [1] dans I'étau et serrer.
Chargez un outil-pointeur [2] dans la broche.
Appuyez sur MANIVELLE DE MARCHE MANUELLE [E].

Appuyez sur .1/100. [F] (La fraiseuse tour se déplace a
grande vitesse lorsque la manette est tournée).

Appuyez sur +Z [A].

Utiliser la manivelle en mode manuel [J] pour placer I'axe Z
a environ 1 pouce au-dessus de la piece.

Appuyez sur .001/1. [G] (La fraiseuse se déplace a faible
vitesse lorsque la manette est tournée).

Placer manuellement I'axe Z a environ 0,2 po au-dessus de
la piece.

Sélectionnez les axes X et Y [1] et avancez 'outil en marche
manuelle vers le coin supérieur gauche de la piéce (voir
I'illustration [9]).
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2

Naviguez vers l'onglet [C] OFFSET>WORK (Correction,
travail) puis appuyez sur la touche [H] de curseur DOWN
(Vers le bas) pour activer la page. Vous pouvez appuyer
sur F4 pour basculer entre les corrections d'outil et les
décalages d'origine.

Naviguez vers I'emplacement de l'axe X G54.

ATTENTION : Dans |'étape suivante, ne pas appuyer sur
PART ZERO SET (REGLAGE DU POINT ZERO DE LA PIECE) une
troisieme fois ; cela charge une valeur dans la colonne Z
AXIS (AXE Z). Cela crée une collision ou une alarme d'axe Z
lorsque le programme est exécuté.

Appuyez sur REGLAGE DU POINT ZERO DE LA PIECE [B] pour
charger la valeur dans la colonne de I'axe X. Appuyer une
deuxiéme fois sur REGLAGE DU POINT ZERO DE LA PIECE
[B] charge la valeur dans la colonne de l'axe Y.




8.7 | FRAISEUSE - REGLAGE DES CORRECTIONS A L'AIDE DE WIPS

WIPS - Manuel de I'opérateur

Veuillez vous reporter au manuel de ['opérateur WIPS,
section Fonctionnement, pour obtenir des instructions sur
la facon de régler les corrections d'outil et les décalages
d’origine a l'aide d'un cycle de palpage.

Scanner le code QR ci-dessous pour étre redirigé vers la
page du site Web.

WIPS - Fonctionnement
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9.1 | FRAISEUSE - VUE D'ENSEMBLE DU CHANGEUR D’OUTILS DE TYPE PARAPLUIE

Changeurs d’outils

ll'y a (2) types de changeurs d'outils sur les fraiseuses : le
type Parapluie (UTC) et le changeur d'outil latéral (SMTC).
Vous commandez les deux types de changeurs d'outils de la
méme facon, mais vous les réglez différemment.

Assurez-vous que la machine a effectué un retour a
I'origine. Sinon, appuyez sur MISE SOUS TENSION.

Chargement du changeur d’outils

ATTENTION : Ne pas dépasser les spécifications
maximales du changeur d'outils. Les outils trés lourds
doivent étre distribués uniformément. Cela implique

que les outils lourds doivent étre placés en face I'un de
I'autre et non pas a c6té I'un de I'autre. Vérifier qu'ily a

un espace de sécurité adéquat entre les outils dans le
changeur d'outils ; cette distance est de 3,6 pouces pour un
changeur a 20 logements et de 3 pouces pour un changeur
de 24+1 logements. Vérifiez vos spécifications de changeur
d’outils pour connaitre le dégagement minimal entre outils.

REMARQUE : Une faible pression d'air, ou un débit
insuffisant, réduit la pression appliquée sur le piston de
libération d'outil et allonge le temps de changement outil,
ou ne libere pas l'outil.
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Pour manuellement commander le changeur d'outils,
utilisez DESSERRAGE OUTIL, CHANGEUR OUTIL MARCHE
AVANT, et CHANGEUR OUTIL MARCHE ARRIERE. Il y a deux
(2) boutons de desserrage de l'outil ; I'un sur le c6té du
couvercle de la téte de broche, I'autre sur le clavier.

AVERTISSEMENT : Se tenir a distance du changeur d'outils
lors de la mise sous tension ou hors tension, et pendant
toute opération du changeur d'outils.

Chargez toujours les outils dans le changeur d'outils a partir
de la broche. Ne jamais charger d'outil directement dans

le carrousel du changeur d’outils. Certaines fraiseuses

ont des commandes de changeur d’outils a distance

pour vous permettre d'inspecter et remplacer les outils

sur le carrousel. Cette station n'est pas prévue pour le
chargement initial et I'attribution des outils.

ATTENTION : Un bruit tres fort lors du desserrage d'un
outil est I'indication d'un probleme ; une vérification
doit étre effectuée afin d'éviter tout dommage grave au
changeur d'outils ou a la broche.



9.2 | FRAISEUSE - CHARGEMENT D'OUTILS

Chargement d'outils pour un changeur d'outils parapluie

1

Cette section explique comment charger, pour une nouvelle
application, les outils dans un changeur d'outils vide. Il est
supposé que le Tableau des logements d'outils contient
toujours les informations de I'application précédente.

Vérifiez que les porte-outils sont bien munis de la tirette
correcte correspondant a la fraiseuse.

2

Les outils sont toujours chargés dans le changeur d'outils
type parapluie en commencant par I'outil dans la broche.
Pour charger un outil dans la broche, préparez I'outil et
suivre les étapes suivantes :

Vérifiez que les outils chargés comportent la tirette correcte
correspondant bien a la fraiseuse.

Appuyez sur MDI/DNC pour le mode IDM.

Agencez les outils de facon a correspondre au programme
dela CNC. B

Prenez I'outil en main et insérez-le (la tirette en premier)
dans la broche. Tournez l'outil de sorte que les deux
échancrures du changeur d'outil s'alignent avec les ergots
de la broche. Pousser l'outil vers le haut en appuyant sur le
bouton Tool Release (Libération de I'outil). Lorsque l'outil
est fixé dans la broche, relachez le bouton Desserrage de
l'outil.

Appuyez sur CHANGEUR OUTIL MARCHE AVANT.

Répétez les étapes 4 et 5 avec les outils restants, jusqu’a ce
que tous les outils soient chargés.
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9.3 | FRAISEUSE - RESTAURATION DU CHANGEUR D'OUTILS DE TYPE PARAPLUIE

Restauration du changeur d'outils type parapluie

Sile changeur d'outils se bloque, la commande entrera
automatiquement dans un état d'alarme. Pour corriger
cette erreur, procédez comme suit :

AVERTISSEMENT : Ne jamais mettre ses mains prés du
changeur d'outils a moins qu'une alarme ne se soit d'abord
affichée.

1. Eliminez la cause du blocage.
2. Appuyez sur REINITIALISER pour effacer les alarmes.

3. Appuyez sur RELANCER et suivez les directions afin de
réinitialiser le changeur d'outils.
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10.1 | FRAISEUSE - VUE D’'ENSEMBLE DU SMTC

Changeurs d’outils

[l'y a (2) types de changeurs d'outils sur les fraiseuses : le
type Parapluie (UTC) et le changeur d'outil latéral (SMTC).
Vous commandez les deux types de changeurs d'outils de la
méme facon, mais vous les réglez différemment.

Assurez-vous que la machine a effectué un retour a
I'origine. Sinon, appuyez sur MISE SOUS TENSION.

Chargement du changeur d’outils

ATTENTION : Ne pas dépasser les spécifications
maximales du changeur d'outils. Les outils trés lourds
doivent étre distribués uniformément. Cela implique

que les outils lourds doivent étre placés en face I'un de
I'autre et non pas a c6té I'un de l'autre. Vérifier qu'ily a

un espace de sécurité adéquat entre les outils dans le
changeur d'outils ; cette distance est de 3,6 pouces pour un
changeur a 20 logements et de 3 pouces pour un changeur
de 24+1 logements. Vérifiez vos spécifications de changeur
d'outils pour connaitre le dégagement minimal entre outils.

REMARQUE : Une faible pression d'air, ou un débit
insuffisant, réduit la pression appliquée sur le piston de
libération d'outil et allonge le temps de changement outil,
ou ne libere pas l'outil.

Pour manuellement commander le changeur d'outils,
utilisez DESSERRAGE OUTIL, CHANGEUR OUTIL MARCHE
AVANT, et CHANGEUR OUTIL MARCHE ARRIERE. Il y a deux
(2) boutons de desserrage de l'outil ; I'un sur le c6té du
couvercle de la téte de broche, I'autre sur le clavier.

AVERTISSEMENT : Se tenir a distance du changeur d'outils
lors de la mise sous tension ou hors tension, et pendant
toute opération du changeur d'outils.

Chargez toujours les outils dans le changeur d'outils a partir
de la broche. Ne jamais charger d'outil directement dans

le carrousel du changeur d'outils. Certaines fraiseuses

ont des commandes de changeur d'outils a distance

pour vous permettre d'inspecter et remplacer les outils

sur le carrousel. Cette station n'est pas prévue pour le
chargement initial et I'attribution des outils.

ATTENTION : Un bruit tres fort lors du desserrage d'un
outil est I'indication d'un probléme ; une vérification
doit étre effectuée afin d'éviter tout dommage grave au
changeur d'outils ou a la broche.
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10.2 | FRAISEUSE - TABLE A OUTILS

Tool Table (Tableau d'outils)

Cette section indique comment utiliser le tableau des outils
pour donner a la commande les informations concernant
vos outils.

1

CQurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM

Active Tool 31 2 Next Pocket 2 3
Pocke EYEEy 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
1 13
e 12 T . socicisshean i
3 8
4 4
5 9 6—=
6 7
7 22
: i 7 — T
9 5
10 3
I : I et een e |
12 14
13 16
I s I oor ool oo
15 10
16 17
3 10 10— T
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

Tool Table IE

1) Pour accéder au tableau des logements d'outils, appuyer
sur CURRENT COMMANDS (COMMANDES EN COURS) et choisir
I'onglet Tool Table (Tableau d'outils).

2) Outil actif : vous indique le numéro d'outil qui est installé
dans la broche.

3) Emplacement actif : ceci vous indique le prochain numéro
d’emplacement.

4) Régler le logement sur Large [L] (grand) - Un grand outil
a un diameétre supérieur a 3 pouces pour les machines a cone

40 ou supérieur a 4 pouces pour les machines a cone 50. Faites
défiler jusqu'a le logement souhaité et appuyez sur L pour définir
le drapeau.

ATTENTION : Il n'est pas possible de placer un grand outil dans
le changeur d'outils lorsque I'un ou les deux logements voisins
contiennent déja des outils. Sinon, une collision avec le changeur
d’outil se produit. Les logements voisins des grands outils sont
vides. Les grands outils peuvent, toutefois, avoir en commun des
poches voisines vides.

5) Régler le logement sur lourd [H] - Utiliser ce drapeau
lorsqu’un outil lourd a cdne 40 de petit diametre (4 Ib ou plus) ou
un outil a cdne 50 (12 Ib ou plus) est chargé dans la broche. Faites
défiler jusqu’a le logement souhaité et appuyez sur H pour définir
le drapeau.
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REMARQUE : Si votre machine comporte un changeur
d’'outils de type parapluie, n'utilisez pas le tableau des
logements d'outils.

Un outil grand (a gauche) et un outil lourd (mais pas grand)
(ci-dessus)

6) Régler le logement sur XL [X] - Utiliser ce drapeau lorsque
deux emplacements adjacents de chaque c6té de I'outil sont
nécessaires. Faites défiler jusqu'a le logement souhaité et
appuyez sur X pour définir le drapeau.

REMARQUE : Cette option n'apparait que sur les machines a cone 50.

7) Effacer la catégorie [Espace] : mettez en surbrillance 'outil
souhaité et appuyez sur ESPACE pour effacer le drapeau.

8) Régler I'outil [##4#] + [Entrée] : mettez en surbrillance le
logement souhaité et tapez le numéro d'outil + Entrée pour définir
le numéro d'outil souhaité.

REMARQUE : Vous ne pouvez pas attribuer un numéro d'outils
sur plus d'un logement. Si vous entrez un numéro d’outil qui est
déja défini dans le tableau des logements d’outils, une erreur
d'outil non valide se déclenche.

9) Effacer I'outil [0] + [Entrée] : mettez en surbrillance le
logement souhaité et appuyez sur 0 + Entrée pour effacer le
numéro d'outil.

10) Réinitialiser le tableau [Origine] - Appuyer sur ORIGIN
(ORIGINE) avec le curseur dans la colonne centrale pour utiliser le
menu ORIGIN (ORIGINE). Ce menu vous permet de :

Séquencer tous les logements - Mettre tous les numéros
d'outils en séquence sur la base de leurs positions dans les
logements, en commencant par 1.

Mettre tous les logements sur zéro - Retirer tous les numéros
d'outils de tous les numéros de logements.

Effacer les drapeaux de catégories - Retirer toutes les
désignations des catégories de tous les outils.

11) * Indique le logement actuel du changeur d'outils.



10.3 | FRAISEUSE - CHARGEMENT DE L'OUTIL SMTC

Chargement d'outil sur un changeur d’outils a montage latéral

1

Cette section explique comment charger, pour une nouvelle  Appuyez sur COMMANDES EN COURS puis naviguez vers
application, les outils dans un changeur d'outils vide. Il est I'onglet TABLEAU DES OUTILS et appuyez sur le curseur
supposé que le Tableau des logements d'outils contient BAS. Se reporter au tableau d'outils pour définir les bonnes
toujours les informations de I'application précédente. informations d'outil dans le tableau d'outils.

Vérifiez que les porte-outils sont bien munis de la tirette
correcte correspondant a la fraiseuse.

2

Insérez outil 1 (tirette d’abord) dans la broche.

Insérer un outil dans la broche : [1] Bouton de
desserrage de 'outil.

Tournez l'outil de sorte que les deux
échancrures du changeur d'outil s'alignent avec
les ergots de la broche.

Poussez I'outil vers le haut en appuyer sur le
bouton Desserrage de l'outil.

Lorsque l'outil est fixé dans la broche, relacher
le bouton Desserrage de l'outil.

Appuyez sur COMMANDES EN COURS puis
naviguez vers l'onglet TABLEAU DES OUTILS
et appuyez sur le curseur BAS. Se reporter
au tableau d'outils pour définir les bonnes
informations d'outil dans le tableau d'outils.
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Changeur d'outils latéral a grande vitesse

Le changeur d'outil latéral grande vitesse comporte une
attribution d'outils supplémentaires, celle des outils

lourds (« Heavy »). Les outils qui pésent plus de 4 livres
sont considérés comme lourds. Vous devez désigner les
outils lourds avec un H (Remarque : tous les outils de
grande taille sont considérés comme lourds). Pendant le
fonctionnement, un « h » dans le tableau des outils indique
un outil lourd dans un grand logement.

Pour des raisons de sécurité, le changeur d'outils
fonctionnera au maximum a 25 % de la vitesse normale
lorsqu'il change un outil lourd. La vitesse haut/bas du
logement ne sera pas réduite. La commande restaure

la vitesse du mouvement rapide en cours lorsque le
changement d'outil est terminé. Contacter votre magasin
d'usine Haas pour assistance si un outillage inhabituel ou
extréme vous pose des problemes.

H : outil lourd mais pas nécessairement grand (les grands
outils exigent des logements vides de chaque c6té).

h : outil lourd de petit diamétre dans un logement désigné
pour un grand outil (il doit y avoir un logement vide de
chaque c6té). Le « h » et le « | » en minuscule, sont placés
par la commande ; ne jamais saisir de « h» oude «|»en
minuscule dans le tableau des outils.

| - outil de petit diamétre dans une poche désignée pour un
grand outil dans la broche.

Les grands outils sont considérés comme lourds.

Les outils lourds ne sont pas automatiquement considérés
comme grands.

Dans le cas des changeurs d'outils qui ne sont pas a grande
vitesse, « H» et « h » n‘ont pas d'effet.

Utilisation du 0 pour la désignation d’outil

Dans le tableau d'outils, entrer 0 (zéro) pour le numéro

d'outil afin de marquer un logement d'outil comme « always

empty » (toujours vide). Le changeur d'outils ne « voit » pas
ce logement et ne tentera jamais d'installer, ou de retirer,
un outil de logements désignés « 0 ».

Vous ne pouvez utiliser un zéro pour désigner un outil dans
la broche. La broche doit toujours avoir un numéro d'outil
désigné.

Mouvement des outils dans le carrousel

Sivous devez déplacer les outils dans le carrousel, suivez
cette procédure.

ATTENTION : Préparer suffisamment tot la réorganisation
des outils dans le carrousel. Pour réduire la possibilité

d'accidents dans le changeur d'outils, réduire le mouvement
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des outils au minimum. Si des outils grands ou lourds sont
déja présents dans le changeur d'outils, s'assurer qu'ils ne
se déplaceront qu’entre logements désignés comme tels.



10.4 | FRAISEUSE - OUTILS MOBILES

Mouvement des outils dans le carrousel

Sivous devez déplacer les outils dans le carrousel, suivez
cette procédure.

Déplacement des outils

Le changeur d'outil illustré présente un assortiment d'outils
de dimensionnés normalement. Dans le cas de cet exemple,
nous devons déplacer l'outil 12 vers le logement 18 afin
d'aménager la place pour un outil de grande dimension
dans le logement 12.

Faire de la place pour les grands outils : [1] Outil 12 dans
logement 18, [2] Grand outil dans logement 12.

1) Sélectionnez le mode IDM. Appuyez sur COMMANDES
EN COURS et naviguez vers l'affichage TABLE DES OUTILS.
Identifiez I'outil qui se trouve dans le logement 12.

2) Saisissez Tnn (OU « nn » est le numéro d'outil de
'étape 1). Appuyez sur CHANGEUR OUTIL MARCHE AVANT.
Cela place l'outil du logement 12 dans la broche.

3) Saisissez P18 puis appuyez sur CHANGEUR OUTIL
MARCHE AVANT pour placer I'outil actuellement dans |a
broche dans le logement 18.

ATTENTION : Préparer suffisamment tot la réorganisation
des outils dans le carrousel. Pour réduire la possibilité
d'accidents dans le changeur d'outils, réduire le mouvement
des outils au minimum. Si des outils grands ou lourds sont
déja présents dans le changeur d'outils, s'assurer qu'ils ne
se déplaceront qu’entre logements désignés comme tels.

4) Défilez vers le logement 12 dans le TABLEAU DES OUTILS
et appuyez sur L, ENTREE pour désigner ce logement 12
comme grand.

5) Saisissez le numéro d'outil dans BROCHE dans le
TABLEAU DES OUTILS. Insérez I'outil dans la broche.

REMARQUE : Les trés grands outils peuvent également
étre programmés. Un « trés grand outil » est un outil

qui utilise jusqu'a trois logements ; le diamétre de l'outil
couvre le logement d'outil situé de part et d'autre du
logement ou il est installé. Contactez votre HFO pour
fournir une configuration spéciale si un outil de cette taille
est nécessaire. La tableau des outils doit étre mis a jour du
fait que deux logements vides sont maintenant nécessaires
entre les outils de trés grandes dimensions.

6) Saisissez P12 dans la commande et appuyez sur
CHANGEUR OUTIL MARCHE AVANT. L'outil est placé dans le
logement 12.

Manuel de I'utilisateur de la fraiseuse 2023 | 91



10.4 | FRAISEUSE - OUTILS MOBILES

Pré-appel de I'outil SMTC

Pré appel d'outil

Pour gagner du temps, la commande effectue dans votre
programme une lecture anticipée des blocs allant jusqu’a
80 lignes et prépare les mouvements de la machine et le
changement d'outil. Lorsque la lecture anticipée trouve
un changement d'outil, le contrdle place en position l'outil
suivant dans votre programme. On appelle cette fonction
un « pré-appel d'outil ».

Certaines commandes de programme arrétent la lecture
anticipée des blocs. Si ces commandes sont dans votre
programme avant le changement d'outil suivant, le contréle
ne fait pas de pré appel de l'outil suivant. Ceci peut

ralentir votre programme, car la machine doit attendre
I'outil suivant pour se mettre en position avant de pouvoir
changer les outils.
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Les commandes qui arrétent la lecture anticipée des blocs
sont les suivantes :

+  Sélections des décalages d'origine (G54, G55, etc.)

* G103 Limite de tampon de bloc, lorsqu'elle est
programmeée sans une adresse P ou avec une adresse P
non nulle

* MO Arrét optionnel
*  MOO Arrét programme
+  Barres obliques de suppression de bloc ( /)

* Ungrand nombre de blocs de programme exécutés a
grande vitesse

Afin de s'assurer que le contrdle effectue le pré appel de
I'outil suivant sans lecture anticipée des blocs, vous pouvez
commander le mouvement du carrousel vers la nouvelle
position de 'outil, immédiatement apres une commande de
changement d'outil, tel que cet entrefilet de code :

701 M06 (CHANGEMENT D'OUTIL) ;
T02 (PRE-APPELER L'OUTIL SUIVANT);



10.5 | FRAISEUSE - PANNEAU DE CONTROLE DE LA PORTE

Panneau de controle de la porte du SMTC

Les fraiseuses telles que les MDC, EC-300 et EC-400 I'interrupteur est réglé sur Manual, les deux boutons,
comportent un sous-panneau pour assistance au étiquetés CW (sens horaire) et CCW (sens anti-horaire),
chargement d'outils. L'interrupteur Manual/Auto sont activés et les changements d'outils automatiques sont
(manuel/automatique) doit étre réglé sur Auto pour un désactivés. La porte est munie d'un capteur qui détecte si
fonctionnement automatique du changeur d'outil. Si elle est ouverte.

Symboles, porte du changeur d'outils et
panneaux d'interrupteur :

[1] Tourner le carrousel du changeur d'outils
dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, 1

[2] Tourner le carrousel du changeur d'outils
dans le sens des aiguilles d'une montre,

[3] Commutateur de changement d'outil -
Fonctionnement automatique,

[4] Interrupteur de changement d'outil -
Sélection d’opération manuelle. 4

Fonctionnement de la porte du SMTC

Sila porte de la cage est ouverte lorsqu'un changement Le carrousel tourne d'une position lorsque le bouton CW
d'outil est en cours, le changement d'outil s'arréte et ne (sens horaire) ou CCW (sens antihoraire) est poussé une fois
reprend qu'apres fermeture de la porte. Toute opération et lorsque l'interrupteur est sur manuel.

d’usinage en cours n'est pas interrompue. . I
& P P Pendant la restauration du changeur d'outil, si la porte de la

Si l'interrupteur est placé sur manuel alors que le cage est ouverte ou si l'interrupteur de changement d'outil
carrousel d'outils est en mouvement, le carrousel s'arréte est en position manuelle et que RELANCER est appuyé, un
et redémarre lorsque l'interrupteur est replacé sur message est affiché indiquant a I'opérateur que la porte est
automatique. Le changement d’outil suivant n'est pas ouverte ou que le mode est manuel. L'opérateur doit fermer
exécuté jusqu'a ce que l'interrupteur soit replacé. Toute la porte et placer l'interrupteur en position automatique
opération d'usinage en cours continue. pour continuer.
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Récupération du SMTC

Si un probléme est apparu pendant un changement
d'outil, il faut effectuer une restauration du changeur
d'outils. Mettez le changeur d’outils en mode relance
comme suit :

Appuyez sur RELANCER et naviguez vers I'onglet
RELANCE DU CHANGEUR D'OUTILS.

Appuyez sur ENTREE. Si une alarme se déclenche, le
contrdle essaie d'abord une récupération automatique.
Si une alarme se déclenche, appuyez sur REINITIALISER

pour effacer les alarmes et reprenez a partir de I'étape 1.

Sur I'écran RELANCE OUTIL VMSTC, appuyez sur A pour
démarrer la relance automatique ou sur E pour quitter.

En cas d'échec de la relance automatique, appuyez sur M
pour continuer une relance manuelle.

En mode manuel, suivez les instructions et répondre
aux questions afin d'effectuer une relance correcte du
changeur d'outils.
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Le processus complet de restauration du changeur
d'outil doit &tre terminé avant de sortir. Si vous quittez
tot le sous-programme, démarrez-le a partir du
commencement.



11.1 | FONCTIONNEMENT DE LA FRAISEUSE - MISE SOUS TENSION

Mise sous tension de la machine

Cette section vous indique comment mettre la machine
sous tension pour la premiére fois.

¢ Maintenez appuyé MISE SOUS TENSION jusqu'a ce que
le logo Haas s'affiche sur I'écran. Aprés une séquence
d'autotest et de lancement, I'écran de démarrage
s'affiche.

Cet écran donne les instructions élémentaires de
démarrage de la machine. Appuyer sur CANCEL
(ANNULER) pour quitter I'écran.

« Tournez le bouton EMERGENCY STOP (Arrét d'urgence)
vers la droite pour réinitialiser le bouton.

+  Appuyez sur RESET (REINITIALISER) pour effacer les
alarmes de démarrage. Si une alarme ne peut pas étre
acquittée, une intervention peut étre nécessaire sur
la machine. Contactez le Magasin d'usine Haas pour
obtenir de l'aide.

+  Sivotre machine est dans une cartérisation, fermer les
portes.AVERTISSEMENT : Avant de procéder a I'étape
suivante, se souvenir qu'un déplacement automatique
commence immédiatement en appuyant sur POWER UP
(MISE SOUS TENSION). S'assurer que la trajectoire du
déplacement est dégagée. Eloignez-vous de la broche,
de la table de la machine et du changeur d'outils.

*  Appuyez sur POWER UP (MISE SOUS TENSION).
Aprés la premiére POWER UP mise sous tension, les
axes se déplacent vers leurs positions d'origine. Puis
les axes se déplacent plus lentement jusqu’a ce que la
machine trouve l'interrupteur origine de chaque axe.
La position d'origine de la machine est ainsi établie.

Réchauffage de la broche

Lorsque la broche est restée inutilisée pendant plus

de (4) jours, exécutez le programme de réchauffage de

la broche avant d'utiliser la machine. Ce programme
augmente lentement la vitesse de la broche, distribue la
lubrification et laisse la broche atteindre une température
stable.

Un programme de réchauffage de 20 minutes (009220)
se trouve dans la liste des programmes. Si la broche est
utilisée a de grandes vitesses de maniére réguliére, ce
programme doit étre exécuté chaque jour.

Appuyez sur I'une des touches suivantes :
«  CANCEL (Annuler) pour quitter I'écran.

CYCLESTART (Démarrage du cycle) pour exécuter le
programme en cours.

«  HANDJOG (Marche manuelle) pour une opération
manuelle.
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Copie d'écran

La commande peut capturer et enregistrer, sur un dispositif

USB connecté ou sur la mémoire de données utilisateur,
une image de I'écran actuellement affiché.

Saisissez un nom de fichier si vous le souhaitez. Si aucun
nom de fichier n'est saisi, le systéme utilisera le nom de
fichier par défaut (voir remarque).

Appuyez sur MAJUSCULE.
Appuyez sur F1.
REMARQUE : La commande utilise le nom de fichier par

défaut snapshot#.png. Le # démarre de 0 et est incrémenté

chaque fois que vous capturez un écran. Ce compteur
est réinitialisé lors de la mise hors tension. Les captures
d'écran que vous prenez apres avoir cycler la mise sous
tension surclassent les captures de I'écran précédent qui
ont le méme nom de fichier sur la mémoire de données
utilisateur.

Rapport d'erreur

La commande peut générer un rapport d'erreur
sauvegardant I'état de la machine utilisée pour analyse.
Cela s'avére utile pour aider votre magasin d’usine Haas a
dépanner un probleme intermittent.

1. Appuyez sur MAJUSCULE.
2. Appuyezsur F3.

REMARQUE : S'assurer de toujours générer le rapport
d’erreur avec I'alarme ou l'erreur active.
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Résultat :

La commande enregistre la capture d'écran de votre
dispositif USB ou de la mémoire du contrdle. Le message
Snapshot saved to USB (Capture d'écran enregistrée sur
USB) ou Snapshot saved to User Data (Capture d'écran
enregistrée dans données utilisateur) s'affiche lorsque le
processus se termine.

Résultat:

La commande enregistre le rapport d’erreur dans votre
dispositif USB ou dans la mémoire de la commande.

Le rapport d'erreur est un fichier zip qui comprend

une capture d'écran, le programme actif et d'autres
informations pour les diagnostics. Générer ce rapport
d'erreur lorsqu’une erreur ou qu’une alarme intervient.
Envoyer le rapport d'erreur par e-mail a votre magasin
d'usine Haas.



11.3 | FONCTIONNEMENT DE LA FRAISEUSE - RECHERCHE DE PROGRAMME

Recherche d’'un programme élémentaire

Vous pouvez utiliser cette fonction pour rapidement trouver

un code dans un programme.

REMARQUE : Ceci est une fonction de recherche rapide
qui permet de trouver la premiére correspondance dans
le sens de la recherche spécifiée. L'Editeur peut étre utilisé
pour une recherche plus avancée. Voir le chapitre 6.5 pour
de plus amples informations sur la fonction de recherche
de I'Editeur.

REMARQUE : Ceci est une fonction de recherche rapide
qui permet de trouver la premiére correspondance dans
le sens de la recherche spécifiée. L'Editeur peut étre utilisé
pour une recherche plus avancée. Voir le menu Recherche
pour plus d'informations sur la fonction de recherche de
I'Editeur.

Saisissez le texte que vous souhaitez trouver dans le
programme actif.

Appuyez sur les fleches de curseur HAUT ou BAS.
Résultat :

La fleche du curseur HAUT permet de rechercher depuis la
position du curseur jusqu'au démarrage du programme. La
fleche de curseur DOWN permet la recherche vers la fin du
programme. La commande met en évidence la premiére
correspondance.

REMARQUE : Si vous mettez votre terme de recherche
entre parentheses (), la recherche se fera uniquement dans
les lignes de commentaire.

Localisez la derniére erreur du programme

A partir de la version logicielle 100.19.000.1100, la
commande peut trouver la derniére erreur dans un
programme.

Appuyez sur MAJUSCULE + F4 pour afficher la derniére
ligne de code G qui a généré l'erreur.

Operation: MEM | CPU: 22.28% 11:06:55 Active Prog
GOl Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
DO Hoo M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] ]
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
Spindle Power: 0.0 Kw ~
§ J SCIIERFELE U — X 16.1559 |iljmm— -
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Mode d’exécution sécurisée

Le but du mode Exécution sécurisée est de réduire les Le mode Exécution sécurisée effectue les opérations
dommages a la machine en cas de collision. Il n'empéche suivantes :
pas les accidents, mais il donne l'alerte plus tot et permet

de s'éloigner du lieu de la collision. *  Ralentitlavitesse du mouvement.

REMARQUE : La fonction Exécution sécurisée est « Augmente la sensibilité aux erreurs de position.
disponible a partir de la version |Ogicie||e 100.19.000.1300. o Lorsqu'une collision est détectée’ la commande

inverse immédiatement I'axe d'une petite quantité.

Cela empéchera le moteur de continuer a rouler sur
Machines prises en charge par I'exécution sécurisée I'objet avec lequel il est entré en collision et réduira
la pression de la collision elle-méme. Une fois que

* VFE1aVES le mode Exécution sécurisée a détecté une collision,

.« VM-2/3 vous devriez étre en mesure de placer facilement un
morceau de papier entre les deux surfaces qui sont

* UMG500/750/1000 entrées en collision.

*  Toutes les DM REMARQUE : Le mode exécution sécurisée est destiné

exécuter un programme pour la premiére fois apreés l'avoir
écrit ou modifié. Il n'est pas recommandé d'exécuter un
« Toutesles TM programme fiable avec le mode exécution sécurisée, car

R cela augmente considérablement le temps de cycle. L'outil
* ST0asT35 peut se casser et la piece a travailler peut encore étre
endommagée en cas de collision.

« Toutes les DT

Les causes de collision courantes sont :
Corrections d'outil incorrects.

Décalages d'origine incorrects.

Mauvais outil dans la broche.

REMARQUE : La fonction Exécution sécurisée
détectera uniquement une collision avec I'avance
manuelle et I'avance rapide (G00), elle ne détectera
pas de collision lors d'un mouvement d'avance.
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11.4 | FONCTIONNEMENT DE LA FRAISEUSE - MODE D’EXECUTION SECURISEE

, . , ., , . i) i
Le mode Exécution sécurisée est également actif b G0 ahsohkAs Posfion

pendant la marche manuelle. Le mode Exécution Lo Cuttesr Compania i
sécurisée peut étre utilisé pendant le réglage L e
du travail pour se protéger contre les collisions

accidentelles dues a une erreur de I'opérateur. Lo HE M

Sivotre machine prend en charge le mode
exécution sécurisée, vous verrez une nouvelle
icone dans IDM avec le texte F3 Activate Safe
Run [1]. Appuyez sur F3 pour activer / désactiver ™
le mode exécution sécurisée. L'état Exécution
sécurisée activée est indiqué par le point [2] dans
le panneau des programmes.

Il n'est actif que lors de mouvements rapides. Les 1
mouvements rapides comprennent GO0, Accueil -/‘

G28, le passage aux changements d'outils, et les Dunctivate Safe Run
mouvements de non-usinage des cycles fixes. Tout

mouvement d'usinage tel qu'une avance ou un

cone n'aura pas de mode sécurisé actif.

, . , . . | | 33058
Le mode Exécution sécurisée n'est pas actif %

pendant les avances en raison de la nature de la a
détection des collisions. Les forces de coupe ne
peuvent pas étre distinguées des collisions.

LB B OOILE0H DETRCNED

Lorsqu'une collision est détectée, tous les
mouvements sont arrétés, I'alarme [1] est
générée et la fenétre contextuelle [2] est générée,
permettant a I'opérateur de savoir qu'une collision
a été détectée et sur quel axe elle a été détectée.

Cette alarme peut étre effacée par réinitialisation. Rachine Colision Detected
Dans certains cas, la pression exercée sur la piece f, T mactins e celecied w colluion duisg e d
. sz A , ' ~ ,|"_.l‘| Callde: foma: K

peut ne pas avoir été relachée par I'arrét du mode
Exécution sécurisée. Dans le pire des cas, une _ MUNMGEH |
collision supplémentaire peut étre générée apres B3] esctionte Suia R
avoir réinitialisé I'alarme. Dans ce cas, désactivez LT

e T , v
le mode Exécution sec'unsee et éloignez I'axe en @ s
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11.5 | FONCTIONNEMENT DE LA FRAISEUSE -

EXECUTER-ARRETER-MARCHE MANUELLE-CONTINUER
L ____________________________________________________________________________________________|

Exécuter-Arréter-Déplacement Manuel-Continuer

Cette fonction vous permet d'arréter un programme en

exécution, de s'éloigner en marche manuelle de la piece et

de reprendre ensuite I'exécution du programme.

1. Appuyer sur FEED HOLD (PAUSE AVANCE).

Le mouvement de |'axe s'arréte. La broche continue de

tourner.

2. Appuyezsur X, Y, Z, ou un axe de rotation installé (A
pour l'axe A, B pour I'axe B et C pour l'axe C), puis
appuyez sur MANETTE DE MARCHE MANUELLE. La

commande enregistre les X, Y et Z et les positions des

axes de rotation courants.

3. Lacommande émet le message Eloignez en marche
manuelle et affiche I'icone Eloigner en marche
manuelle. Utilisez la manivelle ou les touches de

marche manuelle pour éloigner 'outil de la piéce. Vous
pouvez arréter ou démarrer la broche avec FWD, REV,
ou STOP (respectivement, Avant, Arriere ou Arrét). Vous
pouvez commander le démarrage et I'arrét de I'option

Arrosage centre broche grace a la touche LIQUIDE
DE COUPE AUXILIAIRE (vous devez d'abord arréter la

broche). Commandez le démarrage et I'arrét de I'option

Soufflage a air comprimé a travers l'outil grace aux

touches MAJUSCULE + LIQUIDE DE COUPE AUXILIAIRE.
Commandez le démarrage et I'arrét du liquide de coupe
grace a la touche LIQUIDE DE COUPE. Commandez les

options Pistolet a air comprimé automatique / Micro

lubrification grace aux touches MAJUSCULE + LIQUIDE
DE COUPE. Vous pouvez également libérer I'outil pour

remplacer les inserts.

ATTENTION : Lorsque vous redémarrez le programme,

le contrdle utilise les corrections précédentes pour
la position de retour. Il est donc dangereux, et pas
recommandé, de changer d'outils et de corrections
lorsque vous interrompez un programme.

100 | Manuel de |'utilisateur de la fraiseuse 2023

Déplacez en marche manuelle vers une position aussi
proche que possible de la position enregistrée, ou vers
une position ou se trouve une trajectoire de retour
rapide non obstruée vers la position enregistrée.

Appuyez sur MEMOIRE ou IDM pour revenir en mode
Exécution. Le controle émet le message ELOIGNER
MANUELLEMENT et affiche I'icone Jog Return (Revenir
manuellement). La commande ne continue que si
vous revenez au mode qui était actif lorsque vous avez
arrété le programme.

Appuyez sur CYCLE START. La commande déplace en
mouvement rapide les axes X, Y, et de rotation a 5 % de
la position pour laquelle vous avez appuyez sur ARRET
D'AVANCE. Cela raméne l'axe Z. Si vous appuyez sur
ARRET D’AVANCE pendant ce mouvement, |'axe se met
en pause et la commande affiche le message Pause de
retour en marche manuelle. Appuyez sur DEMARRAGE
CYCLE pour reprendre le déplacement de retour en
marche manuelle. La commande se met en état de
pause d'avance lorsque le déplacement est terminé.

ATTENTION :La commande ne suit pas la méme
trajectoire que vous avez utilisée pour I'éloignement en
marche manuelle.

Appuyez de nouveau sur DEMARRAGE CYCLE et le
programme reprend le fonctionnement normal.

ATTENTION : Si le réglage 36 est sur ON (MARCHE),

la commande va balayer le programme pour s'assurer
que la machine se trouve dans un état correct (outils,
corrections, codes G et M, etc.) pour poursuivre le
programme en sécurité. Si le réglage 36 est DESACTIVE,
le contrdle ne procéde pas au balayage du programme.
Ceci fait gagner du temps mais peut provoquer une
collision dans un programme non éprouvé.



11.6 | FONCTIONNEMENT DE LA FRAISEUSE - MODE GRAPHIQUE

Mode graphique

Un moyen sdr de dépannage d'un programme est
d'appuyer sur GRAPHIQUES pour I'exécuter en mode
Graphiques. Aucun mouvement ne se produit dans la
machine mais, par contre, le mouvement est affiché sur
I'écran.

Graphics

[3]):619YZ

| [1):G17XY [2]: G182x |

4. 5 3

P . VR ISP Y |
Drill Point:  \@ Y

Tool: () Work G44: +
berf R -
Run Speed| [Falsioner | | [Falfaser |
6 T (F2liEnableZoom [ [HOME] Reset Zoom [PAGE UP):Zoom- | b
| ENTERI: Apply Zoor H END]: Center Zoorr [PAGE DOWN]: Zoom + 1
| Positions Program G54 G439 H3 Timers Ange 2
IN Load
Ny This Cycle: 0:00:34
x -0.goco (Em— . ok, cycle: 0:00:34
Y 0.8000 M l _ | 69% Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: [
z 01000 [E— | 2% W30 Counter #2: 0
Loops Remaining: [

s 0.000 [Jmm— e | 0%

1) Plans de I'axe Appuyez sur 1 pour afficher les
graphiques dans le plan G17, appuyez sur 2 pour le plan G18
ou appuyez sur 3 pour afficher dans le plan G19.

2) Key Help Area (Zone d'aide des touches) La partie
inférieure gauche du volet d'affichage des graphiques est

la zone d'aide des touches de fonctions. Cette zone affiche
les touches de fonction que vous pouvez utiliser et donne la
description de ce qu'elles effectuent.

3) Fenétre de releveur La partie inférieure droite du
carreau affiche la zone de table de machine simulée et
indique ou la vue simulée est élargie et concentrée.

4) Vitesse des graphiques Appuyez sur F3 ou F4 pour
exécuter la vitesse des graphiques souhaitée.

5) Tool Path Window (Fenétre de trajectoire d'outil) La
grande fenétre au centre de l'affichage donne une vue
simulée de la zone de travail. Elle affiche un icone d'outil de
coupe et des trajectoires d'outil simulées.

REMARQUE : Le déplacement d'avance est affiché en ligne
noire. Les déplacements rapides sont affichés en lignes
vertes. Les positions des cycles de percage sont affichées
avecun X.

REMARQUE : Si le réglage 253 est ACTIVE, le diamétre de
I'outil est présenté par une lign fine. S'il est DESACTIVE, le
diametre de I'outil spécifié dans le tableau des corrections
d'outil est utilisé.

6) Zoom Appuyer sur F2 pour afficher un rectangle (fenétre
de zoom) qui indique la zone ot va se déplacer I'opération
de zoom. Utilisez la touche PAGE SUIVANTE pour réduire la
taille de I'agrandissement et la touche PAGE PRECEDENTE
pour l'augmenter. Utilisez les touches fléchées du curseur
pour déplacer la fenétre du zoom sur I'emplacement que
vous voulez agrandir, et appuyez sur ENTER pour effectuer
le zoom. Le contrdle met la fenétre de trajectoire d'outil

a l'échelle de la fenétre de zoom. Exécutez a nouveau le
programme pour afficher la trajectoire d'outil. Appuyez
sur F2 et ensuite sur ACCUEIL pour élargir la fenétre de
trajectoire d'outil et couvrir la zone de travail entiere.

7)Z-Axis (Axe Z) Ligne point zéro de la piéce. La ligne
horizontale sur la barre de I'axe Z, dans le coin en haut et a
droite de I'écran de graphique indique la position actuelle
du décalage d'origine sur I'axe Z, plus la longueur de l'outil
actuel. Alors qu'une simulation de programme est en
cours, la partie en gris de la barre indique la profondeur de
mouvement de I'axe Z simulé par rapport a la position de
travail zéro.

8) Position du carreau Le carreau de positionnement
affiche les positions des axes comme il le ferait lors de
I'usinage réel d'une piéce.
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12.1 L FRAISEUSE - PROGRAMMATION

Programmation élémentaire

Un programme CNC typique comprend 3 parties :

1) Préparation : Cette partie du programme sélectionne
le décalage d'origine et les corrections d’outil, l'outil
coupant, met le liquide de coupe en marche, régle la vitesse
de broche et sélectionne le positionnement incrémental ou
absolu pour le déplacement des axes.

2) Découpe : Cette partie du programme définit la
trajectoire des outils et la vitesse d'avance pour 'usinage.

3) Terminaison : Cette partie du programme dégage la
broche, I'arréte, arréte le liquide de coupe et améne la table
sur une position ou elle peut étre déchargée et inspectée.

Le programme élémentaire suivant permet d'usiner une
rainure de 0,100 pouce (2,54 mm) de profondeur avec
I’Outil 1 dans un morceau de matériau le long d'une
trajectoire rectiligne de X=0,0,Y=0,0aX=-4,0,Y=-4,0.

REMARQUE : Un bloc de programme peut contenir

plus d'un code G dans la mesure ou ces codes G sont de
groupes différents. Il n’est pas possible de placer 2 codes
G d'un méme groupe dans un bloc de programme. Noter
également que seul un code M est permis par bloc.
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%

040001 (Programme de Base) ;

G54 X0 YO est dans le coin supérieur droit de la piéce) ;
Z0 est sur la piéce) ;

T1 est une fraise monobloc de 1/2 pouce) ;

DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION) ;

T1 M0O6 (Sélection outil 1) ;

G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Démarrage sir) ;

(
(
(
(

X0 Y0 (Déplacement rapide vers la 1ere position) ;

51000 M03 (Broche activée en SH) ;

G43 HO1 Z0.1 (Correction d'outil 1 activée);

MO8 (Liquide de coupe actif) ;

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS) ;

GO01 F20. Z-0.1 (Avance jusqu'a la profondeur d'usinage) ;
X-4.Y-4 (mouvement linéaire) ;

(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS) ;

G00 Z0.1 M09 (Retrait rapide, Liquide de coupe désactivé) ;
G53 G49 Z0 MO05 (Origine Z, broche désactivée);

G53 Y0 (origine de Y) ;

M30 (Fin programme) ;

%



12.1 L FRAISEUSE - PROGRAMMATION

Préparation

Ce sont les blocs de code de préparation dans le programme 040001 donné en exemple :

PREPARATION DES
BLOCS DE CODE DESCRIPTION
% Indique le début d'un programme écrit dans un éditeur de texte.
040001 est le nom du programme. La convention d'affectation du nom de
040001 (Programme de Base) ; programme suit le format Onnnnn : La lettre O ou o est suivie d'un nombre a
5 chiffres.
(G54 X0 YO est dans le coin supérieur oo
! N Commentaire :
droit de la piéce) ;
(20 est sur la piéce) ; Commentaire :
(T1 est une fraise monobloc de o
. Commentaire :
1/2 pouce) ;
(DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION); Commentaire :

Sélectionne I'outil T1 a utiliser. M06 commande le chargement par le

T1 M0 (S€lection outil 1); changeur d'outils de I'outil 1 (T1) dans la broche.

Ceci signifie une ligne de démarrage sire. C'est une bonne pratique d'usinage
que de placer ce bloc de code apres chaque changement d'outil. GO0 spécifie
que le déplacement d'axe qui le suit doit étre effectué en déplacement rapide.

G90 spécifie que les déplacements d'axe qui le suivent doivent étre effectués
en mode absolu (consulter la page Positionnement absolu opposé a
incrémentiel (G90, G91) pour de plus amples informations).

G90 spécifie que les déplacements d'axe qui le suivent doivent étre effectués
en mode absolu (voir

Positionnement absolu opposé a positionnement incrémentiel (G90, G91)
pour de plus amples informations).

G00 G90 G17 G40 G49 G54
(Démarrage sar) ;

G90 spécifie que les déplacements d'axe qui le suivent doivent étre effectués
en mode absolu (voir pour plus d'informations).

G17 spécifie le plan de coupe comme plan XY. G40 annule la compensation
de fraise. G49 annule les corrections de la longueur d'outil. G54 spécifie le
systeme de coordonnées qui doit étre centré sur le décalage d'origine stocké
dans G54 sur I'affichage des Décalage.
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12.1 L FRAISEUSE - PROGRAMMATION

Préparation (suite)

PREPARATION DES

BLOCS DE CODE DESCRIPTION

X0 Y0
(Déplacement rapide vers
la 1ére position) ;

X0 YO commande le déplacement de la table vers la position X=0.0 et Y = 0.0 dans le
systeme de coordonnées G54.

MO3 active la broche en rotation dans le sens horaire (SH). Il prend le code d'adresse
Snnnn, nnnn étant la vitesse en tr/min désirée de la broche.

Sur les machines munies de boite a engrenages, le controle sélectionne
automatiquement le grand ou le petit rapport de boite selon la vitesse de broche
commandée. |l est possible d'utiliser M41 ou M42 pour surclasser ces réglages. Voir

S1000 M03 en page M41 Surclassement grande vitesse/M42 Surclassement petite vitesse pour
(Broche activée en SH) ; plus d'informations sur ces codes M.

Sur les machines munies de boite a engrenages, le controle sélectionne
automatiquement le grand ou le petit rapport de boite selon la vitesse de broche
commandée. Il est possible d'utiliser M41 ou M42 pour surclasser ces réglages.
Consulter M41 / M42 Low / High Gear Override (Surclassement de petite/grande
vitesse) pour de plus amples informations sur ces codes M.

G43 HO1 active la compensation + de longueur d'outil. Le HO1 spécifie I'utilisation de
la longueur stockée pour I'outil 1 sur I'affichage des corrections d'outil. Z0.1
commande le déplacement de I'axe Z vers Z=0.1.

G43 HO01 Z0.1
(Correction d’outil 1 activée);

MO8 (Liquide de coupe actif); | MO8 commande I'allumage du Liquide de coupe.

Usinage
Ce sont les blocs de code de préparation dans le programme 040001 donné en exemple :
COUPE DES BLOCS DE CODE DESCRIPTION
GO1 F20. définit I'achevement en ligne droite des déplacements d'axes qui le suivent.
GO1 F20. Z-0.1 o , ) P
. s G017 nécessite le code d'adresse Fnnn.nnnn. Le code d'adresse F20. spécifie que la
(Avance jusqu'a la profondeur . , . ;
d'usi . vitesse d'avance pour ce déplacement est de 20 po (508 mm) /min. Z-0.1 commande
usinage); , -
I'axe ZselonZ=-0,1.
X-4.Y-4 X-4.Y-4. commande le déplacement de I'axe X vers X= - 4.0 et commande le
(mouvement linéaire) ; déplacement de l'axe Y vers Y= - 4.0.
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12.1 L FRAISEUSE - PROGRAMMATION

Terminaison
FINALISATION DES BLOCS DE CODE DESCRIPTION
G00 20.1 M09 GOQ commande le déplacement d'axe a terminer en mode de déplacement
(Retrait rapide, Liquide de coupe rapide. 0.1 .
PN Commande le déplacement de I'axe Z vers Z=0,1. M09 commande
désactivé) ; L e
I'extinction du Liquide de coupe.
(53 définit les déplacements d'axes apreés ce code en ce qui concerne le
G53 G49 70 M05 systeme de coordonnées de la machine. G49 annule les corrections de la
(Origine Z, broche désactivée); longueur d'outil. Z0 est une commande de déplacement vers Y=0.0. M05 met
la broche en marche.
G53 définit les déplacements d'axes aprés ce code en ce qui concerne le
G53Y0 X - .
S . systeme de coordonnées de la machine. YO est une commande de
(origine deY); dé -
éplacement vers Y=0.0.
M30 M30 termine le programme et déplace le curseur sur la commande en téte
(Fin programme) ; du programme.
% Indique la fin d'un programme écrit dans un éditeur de texte.
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12.2 | PROGRAMMATION DE LA FRAISEUSE - ABSOLUE OU INCREMENTALE

Positionnement absolu comparé a incrémentiel (G90, G91)

Absolute (G90) et le positionnement incrémental (G91)
définissent la facon dont sont interprétées les commandes
de déplacement des axes.

Lorsqu'un déplacement d'axe est commandé aprés un
code G90, les axes se déplacent vers la position relative
a l'origine du systeme de coordonnées actuellement en
utilisation.

Lorsqu'un déplacement d'axe est commandé aprés un
codeG91, les axes se déplacent vers la position relative a la
position actuelle.

La programmation Absolute est utile dans la plupart des
cas. La programmation incrémentale est plus efficace pour
les passes également espacées et répétitives.

La Figure 1 montre une piéce comportant 5 trous @0,25 po
(13 mm) et également espacés. La profondeur des trous est
de 1,00 po (25,4 mm) et la distance entre les trous est de
1,250 po (31,75 mm).

La Figure 1 montre une piéce comportant 5 trous ©0,25 po
(13 mm) et également espacés. La profondeur des trous est
de 1,00 po (25,4 mm) et la distance entre les trous est de
1,250 po (31,75 mm).

7.500

1.000

1.250

1.250

1.250

Exemple de programme Absolute / Incrémental G54 X0. YO0.
pour incrémental [1], G54 pour Absolute [2]
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12.2 | PROGRAMMATION DE LA FRAISEUSE - ABSOLUE OU INCREMENTALE

Les deux exemples ci-dessous montrent le percage de trous (6,35 mm). Nous percons a une profondeur de 0,200 po
conformément au dessin, et la comparaison est faite entre (5,08 mm) avec le foret de centrage et a une profondeur de
le positionnement incrémental et le positionnement absolu. 1,00 po (25,4 mm) avec le foret de 0,250 po. G81, le Cycle

fixe de percage, est utilisé pour le percage des trous.
Nous commencons le percage par un trou de centrage et le persag P Persag

finissons par le percage de trous avec un foret de 0,250 po

Exemple de positionnement
incrémental sur fraiseuse

%

040002 (Ex-prog incrémental) ;

N1 (G54 X0 YO0 est au centre gauche de la piéce) ;
N2 (Z0 est sur la piece) ;

N3 (T1 est un foret a centrer);

N4 (T2 est une perceuse) ;

N5 (BLOCS DE PREPARATION T1);

N6 T1 M06 (Sélection outil 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Démarrage sir) ;

N8 X0 YO (Déplacement rapide vers la 1re position) ;
N9 S1000 MO3 (Broche activée en SH) ;

N10 G43 HO1 Z0.1 (Correction d'outil 1 activée) ;
N11 M08 (Liquide de coupe actif);

N12 (BLOCS DE COUPET1);

N13 G99 G91 G81 F8.15 X1.257-0,3 L5; N24 G43 H02 Z0.1 (Correction d’outil 2 activée) ;
N14 (Début G81, 5 fois) ; N25 M08 (Liquide de coupe actif) ;

N15 G80 (Annuler G81) ; N26 (BLOCS DE COUPET2);

N16 (BLOCS DE REMPLISSAGE T1) ; N27 G99 G91 G81 F21.4X1.25Z1.1L5;
nga%tO\(/)e%go G5370. M09 (rétractation rapide, fermeture N28 G80 (Annuler G81);

N29 (BLOCS DE REMPLISSAGE T2) ;

N30 GO0 Z0.1 M09 (Retrait rapide, Liquide de coupe désactivé);
N31 G53 G90 G49 Z0 MO05 (Origine Z, broche désactivée);

N32 G53 YO0 (O domicile) ;

N18 MO1 (Arrét optionnel) ;

N19 (BLOCS DE PREPARATION T2) ;

N20 T2 MO06 (Sélection outil 2) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (Démarrage s(r) ;
N22 G54 X0 YO0 (Déplacement rapide vers la 1re position) ; N33 M30 (Fin programme) ;
N23 S1000 M03 (Broche activée en SH) ; %
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12.2 | PROGRAMMATION DE LA FRAISEUSE - ABSOLUE OU INCREMENTALE

Exemple de positionnement absolu sur fraiseuse.

La programmation absolue nécessite plus de lignes

que la programmation incrémentielle. Les sections de
préparation et d'achévement sont semblables dans les deux
programmes.

Voir dans I'exemple de programmation incrémentielle

la ligne N13 ot commence le percage. G81 utilise le

code d'adresse de boucle, Lnn, pour spécifier le nombre

de répétition du cycle. Le code d'adresse L5 répéte

ce processus (5) fois. A chaque répétition du cycle
préprogrammé, un déplacement s'effectue sur une
distance que les valeurs optionnelles X et Y spécifient.

Dans ce programme, le programme incrémental fait un
déplacement de 1,25 po a partir de la position actuelle dans
chaque boucle, puis effectue le cycle de percage.

X0. YO.

%
040003 (Ex-prog absolu) ;

N1 (G54 X0 YO est au centre gauche de la piéce) ;

N2 (Z0 est sur la piece) ;

N3 (T1 est un foret a centrer) ;

N4 (T2 est une perceuse) ;

N5 (BLOCS DE PREPARATION T1);

N6 T1 M06 (Sélection outil 1) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Démarrage s(r) ;

N8 X1.25 YO (Déplacement rapide vers la 1re position) ;
N9 S1000 M03 (Broche activée en SH) ;

N10 G43 HO1 Z0.1 (Correction d'outil 1 activée) ;

N11 M08 (Liquide de coupe actif);

N12 (BLOCS DE COUPE T1);

N13 G99 G81 F8.15 X1.257-0.2;

N14 (Début G81, 1er trou);
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Pour chaque opération de percage, le programme spécifie
un percage de 0,1 po plus profond que la profondeur réelle
car le déplacement part de 0,1 po au-dessus de la piéce.

En positionnement absolu, G81 spécifie la profondeur de
percage mais n'utilise pas le code d'adresse de boucle. Le
programme donne, par contre, la position de chaque trou
sur une ligne séparée. Jusqu'a ce que G80 annule le cycle
pré-programmé, le controle effectue le cycle de percage sur
chaque position.

Le programme de positionnement absolu spécifie la
profondeur exacte du trou car la profondeur part de la
surface (Z=0).

N15 X2.5 (2éme trou) ;

N16 X3.75 (3éme trou) ;

N17 X5. (4e trou) ;

N18 X6.25 (5éme trou) ;

N19 G80 (Annuler G81) ;

N20 (BLOC D'ACHEVEMENT T1);

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (Rétraction rapide, fermeture
désactivée) ;

N22 M01 (Arrét optionnel) ;

N23 (BLOCS DE PREPARATION T2);

N24 T2 M06 (Sélection outil 2) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (Démarrage sir) ;

N26 G54 X1.25 YO (Déplacement rapide vers la 1re position) ;
N27 S1000 M03 (Broche activée en SH) ;

N28 G43 H02 Z0.1 (Correction d'outil 2 activée);

N29 MO8 (Liquide de coupe actif);

N30 (BLOCS DE COUPET2);

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (Ter trou) ;

N32 X2.5 (2eéme trou) ;

N33 X3.75 (3eme trou) ;

N34 X5. (4e trou) ;

N35 X6.25 (5éme trou) ;

N36 G80 (Annuler G81);

N37 (BLOCS DE REMPLISSAGE T2) ;

N38 GO0 Z0.1 M09 (Retrait rapide, Liquide de coupe désactivé);
N39 G53 G49 Z0 M05 (Origine Z, broche désactivée) ;
N40 G53 YO0 (O domicile) ;

N41 M30 (Fin programme) ;

%



12.3 | PROGRAMMATION DE LA FRAISEUSE - CORRECTION D'OUTIL G43
______________________________________________________________

G43 Correction de l'outil

La commande de compensation de longueur d'outil G43
Hnn doit étre utilisée apres chaque changement d'outil. Il
regle la position de I'axe Z en tenant compte de la longueur
de l'outil. L'argument Hnn spécifie la longueur d'outil qui
doit étre utilisée. Pour plus d'informations voir Réglage des
corrections d'outil a la section Opération.

ATTENTION : La valeur nn de longueur d'outil doit
correspondre a la valeur nn de la commande de
changement d'outil M06 Tnn afin d'éviter une collision
possible.

G54 Décalages d’origine
Les décalages d'origine définissent la position d'une piéce
sur la table.

Les décalages d'origine disponibles sont G54 a G59, G110 a
G129, et G154 P1a P99. G110 a G129 et G154 P1 a P20 font
référence aux mémes décalages d'origine.

Une fonctionnalité utile consiste a configurer plusieurs

pieces sur la table et a les usiner en un seul cycle d'usinage.

Ceci est effectué en attribuant chaque piéce a un décalage
d'origine différent.

%

040005 (Décalages de travail ex-prog) ;
(G54 X0 Y0 est au centre gauche de la piece) ;
(Z0 est sur la piéce) ;

(T1 est un exercice) ;

(DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION) ;

T1 M06 (Sélection outil 1) ;

G00 G90 G40 G49 G54 (Démarrage s(r) ;
X0YO0;

(Déplacer vers la premiere position de coordonnées de
travail-G54) ;

51000 MO3 (Broche activée en SH) ;

G43 HO1 Z0.1 (Correction d'outil 1 activée) ;

MO8 (Liquide de coupe actif);

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS);

M97 P1000 (Appeler sous-programme local) ;

GO0 Z3. (Rétraction rapide) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. YO0.;

(Déplacer vers la deuxieme position de coordonnées de

Réglage 15 - Le JUMELAGE H ET T contrdle si la valeur

nn doit correspondre dans les arguments Tnn et Hnn.
Sile réglage 15 is activé MARCHE et que Tnn et Hnn ne
correspondent pas, Alarme 332 - H et T ne correspondent
pas se déclenche.

Pour plus d'informations, voir la section Codes G de ce
manuel. Lexemple ci-dessous présente un usinage de
plusieurs pieces en un seul cycle. Le programme utilise
I'appel de sous-programme local M97 lors de I'opération de
coupe.

travail-G110) ;

M97 P1000 (Appeler sous-programme local) ;
GO0 Z3. (Rétraction rapide) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. Y0. ;

(Passer a la troisieme position de coordonnées de travail-G154
P22);

M97 P1000 (Appeler sous-programme local) ;
(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS) ;

G00 Z0.1 M09 (Retrait rapide, Liquide de coupe désactivé);
G53 G49 Z0 MO5 (Origine Z, broche désactivée);
G53Y0 (origine de Y);

M30 (Fin programme) ;

N1000 (Sous-programme local) ;

G81 F41.6 X1. Y2. Z-1.25 R0.1 (Début G81) ;

(Ter trou);

X2.Y2. (2e trou);

G80 (Annuler G81);

M99 ;

%
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Sous-programmes

Sous-programmes :

*  Lessous-programmes sont habituellement des séries
de commandes répétées plusieurs fois dans un
programme.

« lls sont écrits dans un programme séparé au lieu de
répéter les commandes plusieurs fois dans le méme
programme.

+ lls sont appelés dans le programme principal avec un
M97 ou M98 et un code P code.

« lls peuventinclure un L ou compte de répétition.
L'appel de sous-programme se répéte L fois avant que
le programme principal continue avec le bloc suivant.

Lorsque vous utilisez M97 :

* Lecode P (nnnnn) est le méme que le numéro du
programme (Nnnnnn) du sous-programme.

«  Lesous-programme doit étre dans le programme
principal

Lorsque vous utilisez M98 :

« Lecode P (nnnnn) est le méme que le numéro du
programme (Onnnnn) du sous-programme.

*  Sile sous-programme n'est pas en mémoire, le nom
de fichier doit étre Onnnnn.nc. Le nom de fichier doit
contenir la lettre O, avec des zéros et .nc pour que la
machine trouve le sous-programme.

« Lesous-programme doit se trouver dans un répertoire
actif, ou dans un emplacement spécifié par les Réglages
251/252.

« Les cycles fixes sont les sous-programmes
habituellement les plus utilisés. Par exemple, vous
pourriez placer les positions de X et Y d'une série de
trous dans un programme séparé. Puis, vous pouvez
appeler ce programme comme un sous-programme
avec un cycle préprogrammé. Au lieu d'écrire une
fois les positions pour chaque outil, vous n'écrivez les
positions qu'une fois pour n'importe quel nombre
d’outils.

Spécification des emplacements de recherche

Lorsqu‘un programme appelle un sous-programme, le
contréle cherche d'abord le sous-programme dans le
répertoire actif. Si le contréle ne peut pas trouver le sous-
programme, la configuration utilise les Réglages 251 et
252 pour déterminer ou poursuivre la recherche. Voir ces
réglages pour plus d'informations.

Pour établir une liste des emplacements de recherche dans
le Réglage 252 :

1. Dans le Gestionnaire des dispositifs (LISTE
PROGRAMMES), sélectionner le répertoire que vous
voulez ajouter a la liste.

2. Appuyezsur F3.

3. Mettez en évidence I'option REGLAGE 252 dans le
menu, et appuyez sur ENTER.
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Le contrdle ajoute le répertoire actuel a la liste des
emplacements de recherche dans le Réglage 252.

Résultat :

Pour visionner la liste de emplacements de recherche, voir
les valeurs du Réglage 252 a la page Réglages .
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Sous-programme local (M97)

Un sous-programme local est un bloc de code dans le
programme principal qui est référencé plusieurs fois par
le programme principal. Les sous-programmes locaux
sont commandés (appelées) avec un M97 et un Pnnnnn
correspondant au numéro de ligne N du sous-programme
local.

%

040009 (Sous-programme local ex-prog) ;

G54 X0 Y0 est dans le coin supérieur gauche de la piéce) ;
Z0 est sur la piéce) ;

T1 est un foret spot) ;

T2 est une perceuse) ;

T3 est un robinet) ;

DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION);

T1 MO06 (Sélection outil 1) ;

G00 G90 G40 G49 G54 (Démarrage sQr) ;

X1.5Y-0.5 (Déplacement rapide vers la 1re position) ;
51406 MO3 (Broche activée en SH) ;

G43 HO1 Z1.(Correction d'outil 1 activée) ;

MO8 (Liquide de coupe actif);

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS);

G81 G99 Z-0.26 R0O.1 F7. (Début G81) ;

M97 P1000 (Appeler sous-programme local) ;
(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS) ;

G00 Z0.1 M09 (Retrait rapide, Liquide de coupe désactivé);
G53 G49 Z0 MO05 (Origine Z, broche désactivée) ;

MO1 (Arrét optionnel) ;

(DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION) ;

T2 MO06 (Sélection outil 2) ;

GO0 G90 G40 G49 (Démarrage sir) ;

G54 X1.5Y-0.5 (Déplacement rapide vers la 1re position) ;
52082 MO03 (Broche activée en SH) ;

G43 H02 Z1. (Correction d'outil 2 activée);

MO8 (Liquide de coupe actif);

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS) ;

G83 G99 7-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (Début G83) ;

M97 P1000 (Appeler sous-programme local) ;
(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS);

G00Z0.1 M09 (Retrait rapide, Liquide de coupe désactivé);

(
(
(
(
(
(

Le format du sous-programme local doit terminer le
programme principal avec un M30 et appeler les sous-
programmes locaux apres le M30. Chaque sous-routine doit
avoir un numéro de ligne N au début et un M99 a la fin qui
retournera le programme a la ligne suivante du programme
principal.

G53 G49 Z0 M05 (Origine Z, broche désactivée) ;
MO1 (Arrét optionnel) ;

(DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION);

T3 M06 (Sélection outil 3);

G00 G90 G40 G49 (Démarrage sir) ;

G54 X1.5Y-0.5;

(Déplacement rapide vers la 1re position) ;
S750 MO03 (Broche activée en SH) ;

G43 HO3 Z1.(Correction d'outil 3 activée) ;
MO8 (Liquide de coupe actif);

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS);

G84 G99 7-0.6 R0.1 F37.5 (Début G84) ;

M97 P1000 (Appeler sous-programme local) ;
(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS);
G00Z0.1 M09 (Retrait rapide, Liquide de coupe désactivé);
G53 G49 Z0 M05 (Origine Z, broche désactivée) ;
G53 Y0 (origine de Y) ;

M30 (Fin programme) ;

(Sous-programme LOCAL) ;

N1000 (Début sous-programme local) ;
X0,5Y-0,75 (2e position) ;

Y-2,25 (3e position) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4éme position) ;

(Retour au point initial) ;

G99 X3.5 (5éme position) ;

(Retour planR);

X4.5Y-2.25 (6eme position) ;

Y-0.75 (7e position) ;

X3,5Y-0,5 (8e position) ;

M99;

%
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Sous-programme externe (M98)

Un sous-programme externe est un programme séparé que
cite le programme principal. Utilisez M98 pour commander
(appeler) un sous-programme externe avec Pnnnnn pour
mentionner le numéro de programme que vous voulez
appeler.

Lorsque votre programme appelle un sous-programme
M98, le controle recherche le sous-programme dans le
répertoire du programme principal. Si le contrdle ne peut
pas trouver le sous-programme dans le répertoire principal
des programmes, il recherche ensuite dans I'emplacement
spécifié dans le Réglage 251. Une alarme se déclenche si le
contréle ne peut pas trouver le sous-programme.

Dans cet exemple, le sous-programme (programme
040008) spécifie (8) positions. Il comprend également
une commande G98 au passage entre les positions 4 et 5.
Ceci provoque le retour de l'axe Z vers le point de départ

%

040007 (Sous-programme externe ex-prog) ;

G54 X0 Y0 est au centre gauche de la piéce) ;

Z0 est sur la piéce) ;

T1 est un foret spot) ;

T2 est une perceuse) ;

T3 est un robinet) ;

DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION);

T1 MO06 (Sélection outil 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Démarrage s(r) ;

G00 G54 X1.5Y-0.5 (Déplacement rapide vers la 1re position) ;
S1000 MO03 (Broche activée en SH) ;

G43 HO1 Z1. (Correction d'outil 1 activé) ;

MO8 (Liquide de coupe actif) ;

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS);

G81 G99 Z-0.14 R0.1 F7. (Début G81) ;

M98 P40008 (Appeler sous-programme externe) ;
(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS) ;

GO0 Z1. M09 (Retrait rapide, liquide de coupe désactivé) ;
G53 G49 Z0 M05 (Origine Z, broche désactivée) ;

MO1 (Arrét optionnel) ;

(DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION) ;

T2 M06 (Sélection outil 2) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Démarrage sir) ;

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (Déplacement rapide vers la 1re position) ;

(
(
(
(
(
(
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initial au lieu du plan R, et ainsi I'outil passe au-dessus du
dispositif de maintien de la piece.

Le programme principal (programme 040007) spécifie (3)
différents cycles fixes :

1. G817 Percage de centrage sur chaque position
2. (83 Percage de débourrage sur chaque position

3. G84 Taraudage sur chaque position

Chaque cycle fixe appelle le sous-programme et effectue
I'opération sur chaque position.

52082 MO03 (Broche activée en SH) ;

G43 H02 71. (Correction d'outil 1 activé) ;

MO8 (Liquide de coupe actif);

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS) ;

G83 G99 7-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (Début G83) ;

M98 P40008 (Appeler sous-programme externe) ;
(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS) ;

GO0 Z1. M09 (Retrait rapide, liquide de coupe désactivé) ;
G53 G49 Z0 M05 (Origine Z, broche désactivée) ;

MO1 (Arrét optionnel) ;

(DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION);

T3 M06 (Sélection outil 3);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Démarrage slr) ;

G00 G54 X1.5Y-0.5 (Déplacement rapide vers la 1re position) ;
S750 M03 (Broche activée en SH) ;

G43 HO3 Z1. (Correction d’outil 3 activé) ;

MO8 (Liquide de coupe actif) ;

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS);

G84 G99 Z-0.6 R0.1 F37.5 (Début G84) ;

M98 P40008 (Appeler sous-programme externe) ;
(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS) ;

GO0 Z1. M09 (Retrait rapide, liquide de coupe désactivé) ;
G53 G49 Z0 M05 (Origine Z, broche désactivée) ;

G53Y0 (origine de Y);

M30 (Fin programme) ;

%
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Sous-programme externe (M98)

Sous-programme

%

040008 (Sous-programme) ;
X0,5Y-0,75 (2e position) ;
Y-2,25 (3e position) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4éme position) ;
(Retour au pointinitial) ;
G99 X3.5 (5éme position) ;
(Retour planR);

X4,5Y-2,25 (6e position);
Y-0.75 (7e position) ;
X3,5Y-0,5 (8e position) ;

M99 (retour ou boucle de sous-programme) ;

%
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Introduction sur les macros

REMARQUE : Cette fonction de commande est
optionnelle ; contacter votre magasin d'usine Haas pour
I'acheter.

Les macros ajoutent a la commande des possibilités et de la
souplesse qui ne sont pas possible avec le code G standard.
Les utilisations possibles sont les familles de piéces, les
cycles préprogrammés personnalisés, les mouvements
complexes et les dispositifs d’entrainement optionnels. Les
possibilités sont quasiment illimitées.

Un macro est une routine/un sous-programme qui
peut étre utilisé plusieurs fois. Une instruction macro
peut assigner une valeur a une variable, lire la valeur
d'une variable, évaluer une expression, se brancher
conditionnellement ou inconditionnellement a un
autre point dans le cadre d'un programme, ou répéter
conditionnellement certaines sections de programme.

Voici quelques exemples d'applications de Macros.
Ces exemples donnent un apercu et ne sont pas des
programmes macro complets.

Outils pour fixation immédiate sur la table - Vous
pouvez configurer des installations semi-automatiques afin
de faciliter la tache de l'opérateur. Vous pouvez mettre en
réserve des outils pour des opérations immédiates non
anticipées dans I'établissement de votre application. Par
exemple, supposer qu‘une compagnie utilise une bride
standard avec un modéle standard de cercle de trous de
boulons. Si aprés réglage vous réalisez qu'un outillage de
fixation nécessite une bride supplémentaire, en supposant
que vous programmiez le sous-programme 2000 pour
percer le cercle de boulons de la bride, vous n‘avez qu'a
suivre cette procédure en deux étapes pour ajouter la bride
a l'outillage de fixation :

a) Déplacez manuellement la machine vers les coordonnées
etangles de X, Y et Z ol vous voulez placer la bride. Lisez les
coordonnées de position sur I'affichage de la machine.

b) Exécuter cette commande en mode MDI :
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

nnn selon les coordonnées déterminées a |'étape a). Ici, le
macro 2000 (P2000) fait tout le travail puisqu'il a été concu
pour percer le cercle de trous de boulons de la bride a
I'angle spécifié de A. Ceci est essentiellement un cycle fixe
personnalisé.
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Des modéles simples qui sont répétés - Vous pouvez
définir et stocker des modéles répétables grace aux
macros. Par exemple :

a) Cercle de trous de boulons
b) Rainurage

¢) Formes angulaires, quels que soient le nombre de trous,
les angles et les espacements

d) Fraisage spécial tel que les mordaches
e) Formes a matrices (ex. 12 horizontaux et 15 verticaux)

f) Usinage d'une surface avec trépan (par ex., 12 pouces par
5 pouces en utilisant un trépan de 3 pouces)

Réglage automatique des corrections basé sur le
programme - Dans le cas des macros, les compensations
de coordonnées peuvent étre réglées dans chaque
programme, ce qui facilite les procédures de configuration
et diminue les risques d'erreurs (variables macros n° 2 001
an°2800).

Palpage - Les palpeurs augmentent les possibilités de |a
machine ; en voici quelques exemples :

a) Profilage d'une piéce pour déterminer des dimensions
inconnues pour l'usinage.

b) Etalonnage d'outil pour des valeurs de correction et
d'usure.

¢) Inspection avant l'usinage pour déterminer la quantité de
matériau sur les piéces coulées.

d) Inspection aprés usinage afin de déterminer les valeurs
de parallélisme et de planéité ainsi que le positionnement.
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Codes G et M utiles

MO0, M01, M30 - Arrét programme
GO04 - Retard

G65 Pxx - Appel sous-programme macro. Permet la
transmission des variables.

M29 - Réglage du relais de sortie avec M-FIN.
M129 - Réglage du relais de sortie avec M-FIN.
M59 - Réglage du relais de sortie.

M69 - Effacement du relais de sortie.

Arrondi

Le systeme de commande stocke des nombres décimaux
comme valeurs binaires. De ce fait, les nombres stockés
dans les variables peuvent étre a 1 chiffre le moins
significatif pres. Par exemple, le numéro 7 stocké dans la
variable macro #10000, peut apparaitre ultérieurement
comme 7,000001, 7,000000 ou 6,999999.

Lecture anticipée

L'anticipation est un concept trés important en
programmation macro. Le systeme de commande essaie de
traiter par avance le plus grand nombre de lignes possible
pour accélérer le processus. Cela comprend I'interprétation
des variables macros. Par exemple,

n°12012=1,
G04 P1,;
n°12012=0;

Ceci dans le but d’activer une sortie, attendre 1 seconde,
puis la désactiver. Toutefois, la lecture anticipée active

la sortie, puis se désactive immédiatement pendant que

le contrdle exécute la pause. G103 P1 est utilisé pour
limiter la lecture anticipée au bloc 1. Pour que cet exemple
fonctionne bien, il doit étre modifié comme suit :

G103 P1 (Voir la partie code G du manuel pour une
explication supplémentaire de G103) ;

M96 Pxx Qxx - Branchement local conditionnel lorsque le
signal d'entrée discrete est 0

M97 Pxx - Appel sous-programme locale
M98 Pxx - Appel sous-programme
M99 - Retour ou boucle de sous-programme

G103 - Limite prospective de bloc. Pas de compensation
d’outil admise.

M109 - Entrée interactive de l'utilisateur

Si lI'instruction était

SI[#10000 EQ 7]...; cela peut donner une fausse lecture.
Une facon plus sure de programmer ceci serait,

IF [ROUND [n°10 000] EQ 7]...;

Ce probléme ne survient que lorsqu’on stocke des entiers
dans des variables macros et que l'on ne s'attend pas a voir
ultérieurement de partie fractionnaire.

n°12012=1,
GO04 P1.;

n°12012=0;
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Lecture anticipée de bloc et suppression de bloc

La commande Haas utilise la lecture anticipée des blocs
pour lire et préparer les blocs de code arrivant apres le
bloc de code en cours. Ceci permet la transition progressive
d'un mouvement a un autre. G103 limite I'étendue de cette
lecture des blocs de code. Le code d'adresse Pnn dans
G103 spécifie jusqu'ou le contrdle peut s'opérer. Pour plus
d'informations, consultez la lecture anticipée des blocs et
limites G103 (Groupe 00)

Le mode de suppression des blocs vous permet de
sélectivement passer des blocs de code. Utiliser un
caractére / au début des blocs de programme que vous
voulez sauter. Appuyez sur BLOCK DELETE (Suppression
de blocs) pour passer en mode de suppression de blocs.
Pendant que le mode de suppression de bloc est actif, le
contréle n'exécute pas les blocs comportant le caractére /.
Par exemple :

Utliser

/M99 (Retour sous-programme) ;

avant un bloc avec

M30 (Fin et rembobinage du programme) ;

transforme le sous-programme en programme principal
lorsque BLOCK DELETE est activé. Le programme est utilisé
comme sous-programme lorsque la fonction Suppression
de bloc est désactivée.

Lorsqu‘un signe « / » de suppression de bloc est utilisé,
méme si le mode Suppression de bloc n'est pas actif, la
ligne bloquera la lecture anticipée des blocs. Cela est utile
pour déboguer le processus macro au sein des programmes
NC.
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Page d'affichage des variables macro

Vous pouvez enregistrer ou charger les variables macros via
Net Share ou le port USB, tout comme pour les réglages et
les corrections.

Les variables macro globales et locales n°1 a 33 et n°10 000
a 10 999 sont affichées et modifiées dans I'affichage des
Commandes en cours.

1

Appuyez sur CURRENT COMMANDS (Commandes en cours)
et utilisez les touches de navigation pour atteindre la page
Variables macro.

Lorsque la commande interpréte un programme, les
changements de variables et les résultats sont affichés sur
la page Macro Vars (Variables macro).

Entrez une valeur (maximum de 999 999,000000) puis
appuyez sur ENTER pour spécifier la variable macro.
Appuyez sur ORIGIN pour effacer les variables macro ;

ceci affiche la fenétre furtive ORIGIN Clear entry (Origine,
effacer I'entrée). Appuyez sur les chiffres de 1 a 3 pour
effectuer une sélection ou appuyez sur CANCEL pour sortir.

2

Pour rechercher une variable, entrez le numéro de variable
macro et appuyez sur la fleche vers le haut ou vers le bas.

Les variables affichées représentent les valeurs des
variables lorsque le programme est exécuté. Quelques
fois, cela peut aller jusqu’a 15 blocs en avant des actions
présentes de la machine. Le débogage des programmes
est plus facile lorsqu'un G103 P1 est inséré au début

d'un programme pour limiter la mémoire-tampon du
bloc. Un G103 sans valeur P peut étre ajouté apres les
blocs de variables macro dans le programme. Pour qu'un
programme macro puisse fonctionner correctement,

il est recommandé que le G103 P1 soit laissé dans le
programme pendant le chargement des variables. Pour plus
d'informations sur G103, consultez la partie Codes G de ce
manuel.

REMARQUE : Interne a la machine, 10 000 est ajouté aux
variables macro a 3 chiffres. Par exemple : La macro 100 est
affichée en tant que 10100.

Current Commands

Active Codes Tools

Devices Timers Macro Vars Calculator
4 Macro Variables »
(Local) 1 - 33 (Global) 10000 - 10199 (Global) 10200 - 10398

10000

0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

10200
10201 |
10202
10203 |
10204
10205 |
10206
10207 |
10208
10209 |
[
[
[
[
1

0.000000
0

0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

10001 |
10002
10003 |
10004
10005 |
10006
10007 |
10008
10009 |
|
\
\
\

10010
10011
10012
10013
10014

10210
10211
10212
10213
10214

10015
10016
10017

10215
10216
10217

|
[
|
|
|
10 |
|
|
|
|

19 10018 0.000000 10218 0.000000
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range, i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
Positions Program G54 G49 Timers And Counters
IN Load
gL This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0
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Afficher les variables macro dans la fenétre des minuteurs et compteurs

1
Dans la fenétre Timers And Counters (minuteurs et Qurrent Commands
. I Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
compteurs), vous pouvez afficher les valeurs de n'importe — 07-13.2021Loops Rermalni: 5
quelle paire de variables macro et leur assigner un nom I — e . 0
d'afﬂchage Porvesr On pme; 5838(1)8 MMa:rckLapel }‘:% LABEL ‘1)
Fees &:Ei’é e 0:00:00|  Macro Label #2: LABEL 2
; . . . y 3 This Cycle: 0:00:00| Macro Assign #2: 0]
Pour déterminer quelle paire de variables macro s'affiche Last Cycle: 0:00:00
dans la fenétre des minuteurs et compteurs:
2
Loops Remaining
Appuyez sur CURRENT COMMANDS (Commandes en cours).
Utilisez les touches de navigation pour sélectionner la page
TIMERS (minuteurs).
Mettez en surbrillance le nom de ['étiquette macro n°1 ou le an) e 0000
nom de I'étiquette de macro n°2. Last Cycle 0:00:00
Remaining 0:00:00
Saisissez un nouveau nom et appuyez sur ENTER. V0 counter o2 ;
Loops Remaining: 0
Utiliser les touches de navigation pour choisir le champ
e D o Correspondant aunom de S
I'étiquette macro de votre choix).
Saisir le numéro de variable macro (sans « n° ») et appuyer
sur ENTER.
RESULTATS :

Sur la fenétre Timers And Counters, le champ a droite du
nom d'étiquette macro saisi (n°1 ou n°2) affiche la valeur de
variable assignée.
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Arguments macros

Les arguments d'une déclaration G65 permettent

d'envoyer des valeurs a un sous-programme macro et d'en
paramétrer les variables locales.

Adressage alphabétique

TABLEAU 1: Tableau d’adresse alphabétique

ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE
A 1 N -
B 2 0 -
C 3 P :
D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 u 21
| 4 v 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 z 26

Les deux tableaux suivants indiquent la mise en
correspondance des variables alphabétiques avec les
variables numériques utilisées dans un sous-programme

macro.
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TABLEAU 2 : Adressage alphabétique alternatif

ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE
A 1 K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25

4 K 15 J 26
J 5 16 K 27
K 6 J 17 28
7 K 18 J 29
J 8 19 K 30
K 9 J 20 31
10 K 21 J 32
J 11 22 K 33
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______________________________________________________________

Les arguments acceptent toute valeur a virgule flottante
jusqu’a quatre positions décimales. Si la commande est

en systéme métrique, elle assumera des milliemes (.000).
Dans I'exemple ci-dessous, la variable locale #1 va recevoir
.0001. Si une décimale n'est pas incluse dans une valeur
d'argument, telle que :

G65 P9910 A1 B2 C3;

Les valeurs sont saisies dans des sous-programmes macros
selon le tableau suivant :

Transmission des arguments entiers (pas de point décimal)

ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE ADRESSE VARIABLE
A 0,0001 J 0,0001 S 1.
B 0,0002 K 0,0001 T 1.

C .0003 L 1. u 0,0001

D 1. M 1. \Y 0,0001

E 1. N - W 0,0001

F 1. 0] - X 0,0001

G - P - Y 0,0001

H 1. Q 0,0001 YA 0,0001
0,0001 R 0,0001 - -

On peut assigner a toutes les 33 variables macros locales Exemple :

des valeurs avec arguments en utilisant la méthode
d’adressage bis. L'exemple suivant montre comment

transmettre deux ensembles de positions de coordonnées

a un sous-programme macro. Les variables locales n°
4 an® 9 seraient paramétrées de ,0001 jusqu’a ,0006

respectivement.

G65 P2000 11 J2K314)5K6;

Les lettres suivantes ne peuvent pas étre utilisées pour
paramétrer a un sous-programme macro: G, L, N, O ou P.
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Variables macro

Il'y a trois (3) catégories de variables macro : les variables combiner avec des adresses A-Z ou peuvent rester seules
locales, globales et de systéme. lorsqu'elles sont utilisées dans une expression. Exemples de

. constantes : 0,0001, 5,3 ou -10.
Les constantes macros sont des valeurs a virgule flottante

placées dans une expression macro. Elles peuvent se

Variables locales
La plage des variables locales s'étend du n°1 au n°33. appel G65, toutes les nouvelles variables locales sont
Un ensemble de variables locales est disponible a tout ramenées a des valeurs indéfinies et toutes variables
moment. Lorsqu’on exécute I'appel d’un sous-programme locales ayant des variables d'adresse correspondantes
avec une commande G65, les variables locales sont sur la ligne G65 sont réglées aux valeurs de la ligne G65.
sauvegardées et un nouvel ensemble est disponible. Cela Le tableau ci-dessous des variables locales indique les
s'appelle « imbrication » des variables locales. Lors d'un arguments des variables d'adressage qui les modifient :
Variable : 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Adresse : A B C J K D E F - H
Autre possibilité : - - - - - - J K | J
Variable : 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresse : - M - - - Q R S T u v
Autre possibilité : K | J K I J K J K
Variable : 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresse : W X Y Z - - - - - - -
Autre possibilité : J K J K | J K I J K
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Les variables 10, 12, 14 a 16 et 27 a 33 n'ont pas
d'arguments d'adressage correspondants. Elles peuvent
étre instaurées si I'on emploie un nombre suffisant
d'arguments |, ] et K comme indiqué dans la section
ci-dessus. Une fois dans le sous-programme macro,

les variables locales peuvent étre lues et modifiées en
référence aux numéros de variables de 1 a 33.

Lorsqu'on utilise I'argument L pour des répétitions
multiples d'un sous-programme macro, I'argument n'est
valide que la premiére fois. Cela signifie que si les variables

Variables globales

Les variables globales sont accessibles en permanence

et restent en mémoire méme lorsque I'alimentation est
coupée. Il n'y a qu'une seule copie de chaque variable
globale. Les variables globales sont numérotées de 10 000 a
10 999. Trois gammes antérieures : (100 a 199, 500 a 699, et
800 a 999) sont incluses. Les variables macro antérieures a
3 chiffres commencent a la série 10 000 ; par ex. la variable
macro n° 100 s'affiche n° 10 100.

REMARQUE : Si la variable #100 ou #10100 est utilisée
dans un programme, la commande accédera aux mémes
données. L'utilisation des deux variables est acceptable.

Variables de systéme

Les variables de systéme vous permettent d'interagir avec
une grande variété de conditions de commande. Les valeurs
des variables de systeme peuvent changer la fonction du
controle. Lorsqu'un programme lit une variable de systéme,
il peut modifier son comportement basé sur la valeur de la
variable. Certaines variables de systéme ont un statut Read
Only (A lecture seule) ; cela signifie que vous ne pouvez pas
les modifier. Consultez le Tableau des variables macro pour
obtenir une liste des variables de systeme et leur usage.

locales 1 a 33 sont modifiées dans la premiére répétition, la
répétition suivante n'aura acces qu'aux valeurs modifiées.
Les valeurs locales sont retenues d'une répétition a l'autre
lorsque I'adressage L est supérieur a 1.

L'appel d'un sous-programme via un M97 ou un M98
n'imbrique pas les variables locales. Toutes les variables
locales référencées dans un sous-programme appelée par
un M98 sont les mémes variables et valeurs qui existaient
avant I'appel au M97 ou au M98.

Parfois, les options installées en usine utilisent des
variables globales, par exemple, pour le palpage et les
changeurs de palette, etc. Consultez le tableau des variables
macro pour les variables globales et leur utilisation.

ATTENTION : Lorsque vous utilisez une variable globale,
assurez-vous que dans la machine aucun autre programme
n‘utilise la méme variable globale.
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Variables macro

Ci-apres le tableau des variables macro des variables
locales, globales et de systéme. La liste des variables de
contréle de nouvelle génération comprend les variables

antérieures.

VARIABLE NGC VARIABLE ANTERIEURE UTILISATION
h° o n°o Ce n'est pas un numéro (en lecture seule)
n°13ane33 n°1an°33 Arguments d'appel macro
n°10 000 3 n° 10 149 n° 100 & n° 149 Variables a usage général enregistrées a la mise hors tension
n° 10150 3 n° 10 199 n° 150 & n° 199 Valeurs de palpage (si installées)
n°10 200 3 n° 10 399 /0 Variables a usage général enregistrées a la mise hors tension
n° 10 400 & n° 10 499 /0 Variables a usage général enregistrées a la mise hors tension

n° 10500 a n° 10 549

n° 500 a n° 549

Variables a usage général enregistrées a la mise hors tension

n°10550an° 10599

n°® 550 an° 599

Données de calibration de palpeur (si installées)

n°10600an° 10 699

n° 600 a n° 699

Variables a usage général enregistrées a la mise hors tension

n°10700an° 10799

S/0

Variables a usage général enregistrées a la mise hors tension

n°700 an°® 749

n° 700 an° 749

Variables cachées a usage interne uniquement

n°®709

n°® 709

Utilisées pour I'entrée de serrage de fixation. A exclure d’un usage général.

n°10800an°10999

n°800an°999

Variables a usage général enregistrées a la mise hors tension

n°11000an° 11063

S/0

64 entrées discrétes (lecture seule)

n°1064an°1068

n°1064an°1068

Charges maximales des axes X, Y, Z, A, et B respectivement

n°1080an°1087

n°1080an°1087

Analogique brute a entrées digitales (en lecture seule)

n°1090an°1098

n°1090an°1098

Analogique filtrée a entrées digitales (en lecture seule)

n° 1098

n°1098

Charge de la broche avec servomoteur a commande vectorielle Haas (en lecture seule)

n°1264an°1268

n°1264an°1268

Charges maximales des axes C, U, V, W et T respectivement

n°1601an°1800

n°1601an°1800

Nombre de dents sur outils, de 1 a 200

n°1801an°2000

n°1801an°2000

Vibrations maximales enregistrées des outils 1 a 200

n°2001an°2200

n°2001an°2200

Corrections longueur d'outils

n°2201an°2400

n°2201an°2400

Usure sur longueur d'outil
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Tableau de variables macro (suite)

VARIABLE NGC VARIABLE ANTERIEURE UTILISATION
n°2401an°2600 n°2401an°2600 Corrections diamétre/rayon d'outils
n°2601an°2800 n°2601an°2800 Usure du diametre/rayon d'outils

n°3000 n°3000 Alarme programmable

n°3001 n°3001 Minuteur en millisecondes

n°3002 n°3002 Minuteur en heures

n°3003 n°3003 Suppression bloc par bloc

n°3004 n° 3004 Ignorer la commande FEED HOLD

n° 3006 n°3006 Arrét programmable avec message

n°3011 n°3011 Année, mois, jour

n°3012 n°3012 Heure, minute, seconde

n°3020 n°3020 Minuteur sous tension (en lecture seule)

n° 3021 n°3021 Minuteur de démarrage de cycle

n°3022 n°3022 Minuteur d'alarme

n°3023 n°3023 Minuterie de piece en cours (en lecture seule)
n°3024 n° 3024 Dernier arrét minuteur partiel (en lecture seule)
n°3025 n°3025 Minuteur de la piece précédente (en lecture seule)
n°3026 n°3026 Outil dans la broche (en lecture seule)

n°® 3027 n°3027 RPM de la broche (en lecture seule)

n°3028 n°3028 Nombre de palettes chargée sur le récepteur
n°3030 n°3030 Bloc par bloc

n°3032 n°3032 Suppression de bloc

n°3033 n°3033 Arrét optionnel

n°3034 S/0 Exécution sécurisée (en lecture seule)
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Tableau de variables macro (suite)

VARIABLE NGC

VARIABLE ANTERIEURE

UTILISATION

n°3196

n°3196

Minuteur sécurisé de cellule

n°3201an°3400

n°3201an°3400

Diameétre réel des outils de 1 a 200

n°3401an°3600

n°3401an°3600

Positions programmables du liquide de coupe pour les outils 1 a 200

n°3901

n°3901

M30 compte 1

n°3902

n°3902

M30 compte 2

n°4001an°®4021

n°4001an°4021

Codes du groupe de codes G du bloc précédent

n°4101an°4126

n°4101an°4126

Codes d'adresse du bloc précédent.

n°4101an°4126

n°4101an°®4126

Codes d'adresse du bloc précédent. REMARQUE : (1)Le mappage de 4101 a 4126 est le méme que
I'adressage alphabétique de la partie Arguments macros ; par exemple, I'instruction X1.3 regle la
variable n®4 124 sur 1.3.

n°5001an°5006

n°5001an°®5006

Position fin du bloc précédent

n°5021an°5026

n°5021an°5026

Position actuelle des coordonnées de la machine

n°5041an°5046

n°5041an°5046

Position actuelle des coordonnées de travail

n°5061an°5069

n°5061an°5069

Position actuelle de signal de saut-X,Y,Z, A, B,C, U, V,W

n°5081an°5086

n°5081an°5086

Correction actuelle de l'outil

n°5201an°5206

n°5201an°5206

Décalages d'origine G52

n°®5221an°5226

n°5221an°5226

G54 corrections piece

N° 5241 - N° 5246 N° 5241 - N° 5246 G55 décalage d'origine
n°5261an°5266 n°5261an°5266 G56 décalage d'origine
n°5281an°5286 n°5281an°5286 G57 décalage d'origine
n°5301an°5306 n°5301an°5306 G58 décalage d'origine

n°5321an°5326

n°5321an°5326

G59 Décalage d'origine

n°5401an°5500

n°5401an°5500

Minuteurs d’avance outils (secondes)

n°®5501an°5600

n°5501an°5600

Tous minuteurs outils (secondes)

n°5601an°5699

n°5601an°5699

Limite de surveillance de vie d'outil

n°5701an°5800

n°5701an°®5800

Compteur surveillance vie d'outil

n°5801an°5900

n°5801an°5900

Surveillance charge d'outil maximale détectée jusqu’a présent
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Tableau de variables macro (suite)

VARIABLE NGC VARIABLE ANTERIEURE

UTILISATION

n°5901an°6000

n°5901an°6000

Limite de surveillance de la charge des outils

n°6001an°®6999

n°6001an°®6999

Réservé. Ne pas utiliser.

n°6198

Alerte NGC/CF

n°7001an°7006

n°7001an°7006

G11 (G154 P1) décalages d'origine supplémentaires

n°7021an°7026

n°7021an°7026

G111 (G154 P2) décalages d'origine supplémentaires

n°7041an°7386

n°7041an°7386

G112 a G129 (G154 P3 a P20) décalages d'origine supplémentaires

n°7501an°7506

n°7501an°7506

Priorité des palettes

n°7601an°7606

n°7601an°7606

Etat des palettes

n°7701an°7706

n°7701an°7706

Numéros de programmes de piéces assignés aux palettes

n°7801an°7806

n°7801an°7806

Comptage d'utilisation des palettes

n° 8500 n° 8500 Identité du groupe de gestion avancée des outils (ATM)
n° 8501 n° 8501 Pourcentage ATM de vie des outils disponibles pour tous les outils du groupe
n° 8502 n° 8502 Nombre total ATM d'utilisations des outils disponibles du groupe
n° 8503 n° 8503 Nombre total ATM de trous d'outils disponibles du groupe
n° 8504 n° 8504 Temps d'avance total ATM des outils disponibles (en secondes) du groupe
n° 8505 n° 8505 Temps total ATM de disponibilité des outils (en secondes) du groupe
n°8510 n°8510 Numéro ATM d'outil suivant a utiliser
n°8511 n°8511 Pourcentage ATM de vie disponible de I'outil suivant
n°8512 n°8512 Nombre ATM d'utilisations disponibles de I'outil suivant
n°8513 n°8513 Nombre ATM de trous disponibles pour I'outil suivant
n°8514 n°8514 Temps ATM d'avance disponible pour l'outil suivant (en secondes)
n°8515 n°8515 Temps ATM total disponible pour l'outil suivant (en secondes)
n°8 550 n°8 550 Identification individuelle des outils
#8551 #8551 Nombre de dents des outils
n° 8552 n° 8552 Vibrations maximales enregistrées
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Tableau de variables macro (suite)

VARIABLE NGC VARIABLE ANTERIEURE UTILISATION
n° 8553 n° 8553 Corrections longueur d'outils
n° 8554 n° 8554 Usure sur longueur d'outil
n°®8 555 n° 8555 Corrections diamétre d'outil
n° 8556 n° 8556 Usure diamétre d'outil
n° 8557 n° 8557 Diamétre réel
n° 8558 n° 8558 Orientation d'arrosage liquide de coupe programmable
n° 8559 n° 8559 Minuteur avance d’outil (secondes)
n° 8560 n° 8560 Tous minuteurs outils (secondes)
n° 8561 n° 8561 Limite de surveillance de vie d'outil
n°® 8562 n° 8562 Compteur surveillance vie d'outil
n° 8563 n° 8563 Surveillance charge d'outil maximale détectée jusqu’a présent
n° 8564 n° 8564 Limite de surveillance de la charge des outils
n°9 000 n°9 000 Accumulateur de compensation thermique

n°9000an°9015

n°9000an°9015

Réservé (copie de I'accumulateur thermique d’axe)

n°9016

n°9016

Accumulateur de compensation thermique de broche

n°9016an°9 031

n°9016an°9031

Réservé (copie de I'accumulateur thermique d’axe a partir de la broche)

n°10000an°10999 S/0 Variables a usage général
n°11000an° 11255 S/0 Entrées discretes (lecture seule)
n°12000an° 12255 S/0 Sorties discrétes
n°13000an° 13063 S/0 Analogique filtrée a entrées digitales (en lecture seule)

n° 13013 S/0 Niveau du liquide de coupe
n° 14001 an° 14006 S/0 G110 (G154 P1) décalages d'origine supplémentaires
n°14021an°14026 S/0 G110 (G154 P2) décalages d'origine supplémentaires
n°14041an° 14386 S/0 G110 (G154 P3 a G154 P20) décalages d'origine supplémentaires
n° 14401 an° 14406 S/0 G110 (G154 P21) décalages d'origine supplémentaires
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Tableau de variables macro (suite)

VARIABLE NGC VARIABLE ANTERIEURE UTILISATION
n°14421an° 15966 S/0 G110 (G154 P22 a G154 P99) décalages d'origine supplémentaires
n° 20000 an°®29999 S/0 Réglages
n°30000an°®39999 S/0 Paramétres

n°32014 S/0 Numéro de série de la machine
n°50001 an°50200 S/0 Type d'outil
n°50201 an®50400 S/0 Matériau d'outil
n°50401 an° 50600 S/0 Point de corrections d'outil
n°50601 an°50800 S/0 Nombre de RPM estimé
n°50801an°51000 S/0 Vitesse d'avance estimée
n°51001an°51200 S/0 Hauteur de correction
n°51201an°51400 S/0 Nombre de RPM réellement estimé par VPS
n°51401an°51600 S/0 Matériel de travail
n°51601an°®51800 S/0 Vitesse d'avance VPS
n°51801an°52000 S/0 Longueur approximative
n°52001an°52200 S/0 Diamétre approximatif
n°52201an°52400 S/0 Hauteur de mesure de bord
n°52401an°52600 S/0 Tolérance d'outil
n°52601an°®52800 S/0 Type de palpeur
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Variables de systéme en profondeur

Les variables de systeme sont associées a des fonctions
spécifiques. Une description détaillée de ces fonctions est
donnée ci-apreés.

#550 a #699 #10550 a #10699 Données d'étalonnage
générales et de palpeur

Ces variables a usage général sont enregistrées a la

mise hors tension. Certaines de ces variables n°® 5xx plus
importantes stockent les données d'étalonnage du palpeur.
Exemple : n° 592 régle la sélection du c6té de la table

VARIABLE NGC VARIABLE ANTERIEURE

ou le palpeur d'outil est positionné. Si ces variables sont
écrasées, il vous faudra calibrer a nouveau le palpeur.

REMARQUE : S'il n'y a pas de palpeur installé dans la
machine, vous pouvez utiliser ces variables comme des
variables a usage général enregistrées lors de la mise hors
tension.

n°1080an°1097 n°11000 an°11255n°13 000 a n°
13 063 Entrées discrétes 1 bit

Vous ne pouvez pas connecter les entrées désignées a
partir d'appareils externes avec les macros suivants :

UTILISATION

n°11000an° 11255 -

256 entrées discrétes (lecture seule)

n°13000an° 13063 n°1080an°1087

Les entrées analogiques a digitales brutes et filtrées
(lecture seule)

Les valeurs d'entrée spécifiques peuvent étre lues dans un
programme. Le format est #11nnn ol nnn est le numéro
d'entrée. Appuyer sur DIAGNOSTIC et sélectionner l'onglet
E/S pour afficher les numéros d'entrée et de sortie des
différents appareils.

Exemple:
n°10000an°® 11018

Dans cet exemple, I'état du n° 11 018 est enregistré et fait
référence a l'entrée 18 (Entrée M-Fin) de la variable n° 10
000.

VARIABLE NGC VARIABLE ANTERIEURE

Pour les entrées utilisateur disponibles sur la carte d'E/S,
reportez-vous au document de référence Robot Integration
Aid sur le site Web de service Haas.

n° 12 000 a n° 12 255 Sorties discrétes a 1 bit

Le systéme de contrble Haas peut controler jusqu'a 256
sorties discrétes. Cependant, un certain nombre de

ces sorties sont déja réservées pour utilisation par la
commande Haas.

UTILISATION

n° 12000 an° 12255 -

256 sorties discrétes
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Les valeurs de sortie spécifiques peuvent étre lues, ou Charges maximales d’axe
écrites, dans un programme. Le format est n® 12nnn, nnn

&tant le numéro de sortie. Ces variables contiennent la charge maximale qu'un axe

a supporté depuis la derniere mise sous tension de la
Exemple: machine, ou depuis que cette variable macro a été effacée.
R < _ La charge d’axe maximale est la plus forte charge (100,0 =
n®10000an"12018; 100 %) qu'un axe a supporté, et non la charge de l'axe au

Dans cet exemple, I'état du n° 12 018 est enregistré et fait ~ moment ot la commande lit la variable.
référence a I'entrée 18 (Moteur de pompe de liquide de
coupe) de la variable n° 10 000.

n° 1064 =Axe X #1264 = Axe C
n°1065=AxeY #1265 = Axe U
n°® 1066 =AxeZ #1266 = Axe V
#1067 = Axe A #1267 = Axe W
#1068 = Axe B #1268 =Axe T
Corrections des outils

Chaque correction d'outil a une longueur (H) et un diamétre
(D) avec des valeurs d'usure associées.

n°2001an°2200 H corrections de géométrie (1 a 200) pour longueur.
n°2201an°2400 H usure de géométrie (1 a 200) pour longueur.
n°2401an°2600 D corrections de géométrie (1 a 200) pour diamétre.
n°2601an°2800 D usure de géométrie (1 a 200) pour diamétre.
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Variables de systeme en profondeur (suite)

n° 3 000 Messages d’'alarme programmables

n° 3000 les alarmes peuvent étre programmées. Une
alarme programmable se déclenchera comme les alarmes
incorporées. Une alarme est déclenchée par le réglage de la
variable macro n® 3 000 sur un nombre entre 1 et 999.

#3000= 15 (MESSAGE SUR LA LISTE DES ALARMES) ;

Lorsque ceci est effectué, Alarme clignote en bas et a droite
de I'affichage et le texte du commentaire suivant est placé
dans la liste des alarmes.

Le numéro d'alarme (dans cet exemple, 15) est ajouté a
1000 et utilisé comme numéro d'alarme. Si une alarme est
générée de cette maniére tout déplacement s'arréte et le
programme doit étre réinitialisé pour continuer. Les alarmes
programmables ont toujours un numéro compris entre 1
000 et 1 999.

n° 3 001 et n° 3 002 Minuteurs

Deux minuteurs peuvent étre réglés sur une valeur

en assignant un numéro a la variable respective. Un
programme peut lire la variable et déterminer le temps
passé aprés le réglage du minuteur. Les minuteurs peuvent
étre utilisés pour imiter les temporisations, déterminer
I'intervalle de temps de piéce a piéce ou chaque fois qu'une
opération minutée est souhaitée.

¢ n°3001 Minuteur en millisecondes - Il indique la durée
du systeme aprés mise sous tension en millisecondes.
Le nombre entier affiché apres I'accés au n® 3 001
correspond au nombre de millisecondes.

* n°3002 Minuteur en heure - Le minuteur en heures
est similaire au minuteur en millisecondes a |a
différence que le nombre affiché apres I'acces au n®
3002 est exprimé en heures. Les minuteurs heures
et millisecondes sont indépendants I'un de l'autre et
peuvent étre réglés séparément.
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Surclassements du systéme

La variable #3003 surclasse la fonction de bloc par bloc en
code G.

Lorsque #3003 a la valeur 1, le contrble exécute chaque
commande de code G en continu méme si la fonction bloc
par bloc est ACTIF.

Lorsque le n®3 003 a la valeur zéro, le bloc par bloc
fonctionne normalement. Vous devez appuyer sur CYCLE
START (Démarrage de cycle) pour exécuter chaque ligne de
code en mode bloc par bloc.

n°3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO ;
$2000 M03;

G43 HO1Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
n°3003=0;

T02 MO06 ;

G43 H02Z.1;

S1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25 F10.;
X0.Y0.;

%



13.6 | MACRO FRAISEUSE - VARIABLES

Variable n° 3 004

La variable n® 3 004 a priorité sur les dispositifs de

commande spécifiques pendant I'exécution.
pecriques p (Code d'approche - FEED HOLD autorisé) ;

Le premier bit désactive la fonction FEED HOLD (Pause o _ R .
d'avance). Si la variable n° 3 004 est réglée sur 1, FEED HOLD n®3004 =1 (Désactive FEED HOLD);

est désactivé pour les blocs de programme qui suivent. (Code non stoppable - FEED HOLD non autorisé) ;
Régler #3004 sur 0 pour activer FEED HOLD a nouveau. Par
exemple : n° 3 004 =0 (Active FEED HOLD) ;

(Code de départ - FEED HOLD autorisé) ;

La variable n° 3 004 se remet a zéro a M30.

Ceci est une carte des bits de la variable n° 3 004 et des
surclassements associés.

E =D Activé = Désactivé

n° 3004 ARRET DE L’'AVANCE CONTOURNEMENT DE VITESSE D’AVANCE VERIFICATION D'ARRET EXACT
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

n° 3 006 Arrét programmable

Vous pouvez ajouter au programme des arréts qui agissent
comme un MO0 - La commande s'arréte et reprend lorsque
vous appuyez sur CYCLE START (Démarrage de cycle), alors
le programme continue avec le bloc qui suit le n® 3 006.
alimentation Dans cet exemple, la commande affiche le
commentaire en bas et au centre de 'écran.

#3006=1 (commentaire ici)
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Variables de systeme en profondeur (suite)

n° 3 030 Bloc par bloc

Dans la commande de nouvelle génération lorsque la
variable systeme n° 3 030 est réglée a 1, la commande
passe en mode bloc par bloc. Il n'est pas nécessaire de
limiter I'anticipation a I'aide d'un G103 P1, la commande de
nouvelle génération traitera correctement ce code.

REMARQUE : Pour que la Commande Haas Classique traite
correctement la variable systeme #3030=1, il est nécessaire
de limiter I'anticipation a 1 bloc a l'aide d'un G103 P1 avant
le code #3030=1.

n°4 001 an°4 021 Codes de groupes (modaux) du
dernier bloc

Les groupes de codes G laissent la commande de la machine
traiter les codes plus efficacement. Les codes G a fonctions
similaires sont d'habitude dans le méme groupe. Par
exemple, G90 et G91 sont dans le groupe 3. Les variables
macro n®4 001 a n®4 021 stockent le dernier code G, ou le
code G par défaut, pour n'importe lequel des 21 groupes.

Le numéro du groupe de codes G est affiché a coté de sa
description dans la partie des codes G.

Exemple:
G81 Cycle pré-programmé percage (Groupe 09)

Lorsqu'un programme macro lit le code de groupe, ce
programme peut changer le comportement du code G. Si
#4003 contient 91, un programme macro pourrait décider
que tous les déplacements doivent étre plutdt incrémentiels
qu'absolus. Il n'y a pas de variable associée pour le groupe
zéro ; les codes G du groupe zéro sont non-modaux.
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n°4 101 an°4 126 Données d’adresse (modales) du
dernier bloc

Les codes d'adresse A a Z (sauf G) sont maintenus comme
valeurs modales. Les informations présentées par la
derniere ligne de code interprétée par le processus de
lecture anticipée sont contenues dans les variables #4101 a
#4126.

Le mappage numérique des numéros de variables aux
adresses alphabétiques correspond au mappage dans les
adresses alphabétiques. Par exemple, la valeur de I'adresse
D précédemment interprétée est trouvée dans #4107 et la
derniere valeur | interprétée est #4104. En procédant au
repliement de spectre d'une macro sur un code M, il se peut
que vous ne passiez pas de variables a la macro a l'aide des
variables n° 1 an°33.Ala place, utilisez les valeurs du n° 4
101 au n®4 126 dans la macro.

n° 5001 a n°5 006 Derniére position cible

On peut accéder au point final programmé pour le dernier
bloc de déplacement arr les variables n°®5 001 a n® 5 006,

X, Y, Z, A, B, et C, respectivement. Les valeurs sont données
dans le systéme actuel des coordonnées de travail et
peuvent s'utiliser lorsque la machine est en fonctionnement.
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n° 5021 an°5 026 Position actuelle des coordonnées
de machine

Pour obtenir les positions actuelles des axes de la machine,
appeler les variables macros du n®5 021 au n°® 5 026 qui
correspondent respectivement aux axes X, Z, Y, A, et B.

#5021 Axe X

#5022 Axe Y

#5023 Axe Z

#5024 Axe A

#5025 Axe B

#5026 Axe C

REMARQUE : Les valeurs ne PEUVENT PAS étre lues lorsque
la machine est en mouvement.

n° 5 041 a n° 5 046 Position actuelle des coordonnées
de travail

Pour obtenir les positions actuelles des coordonnées de
travail de la machine, appelez les variables macro n® 5041 a
n° 5 046 qui correspondent respectivement aux axes X, Y, Z,
A BetC

REMARQUE : Les valeurs ne PEUVENT PAS étre lues lorsque
la machine est en mouvement. A la valeur du n°® 504X est
appliquée la compensation de la longueur d'outil.

n°5 061 a n° 5 069 Position actuelle du signal saut

Les variables macros n° 5061 a n° 5 069 qui correspondent
respectivementa X, Y, Z, A, B, C, U, Vet W, donnent les
positions des axes ou le dernier signal de saut s'est
produit. Les valeurs sont données dans le systéme actuel
des coordonnées de travail et peuvent s'utiliser lorsque la
machine est en fonctionnement.

Alavaleur du n° 5 063 (Z) est appliquée la compensation de
la longueur d'outil.

n°5 081 a n°5 086 Compensation de la longueur
d’outil

Les variables macro n® 5081 a n®5 086 donnent |a
compensation de longueur d'outil totale actuelle sur les
axes X, Y, Z, A, B, ou C, respectivement. Cela comprend la
correction de la longueur d'outil référencée par la valeur
actuelle rentrée dans H (n° 4 008) plus la valeur d'usure.

n°5201an°5326,n°7001an°7386,n° 14001 an°
14 386 décalages d'origine

Les expressions macro peuvent lire et spécifier tous les
décalages d'origine. Cela vous permet de prérégler des
coordonnées sur les positions exactes ou de régler des
coordonnées sur des valeurs basées sur les résultats des
positions (sondées) des signaux de saut et des calculs.

Lorsque certaines des corrections sont lues, la file d'attente
d'interprétation de lecture anticipée est arrétée jusqu’a ce
que le bloc soit exécuté.

n°6 001 a n° 6 250 Réglages des accés a I'aide des
variables macro

Réglages des accés a I'aide des variables n° 20 000 a 20 999
oun®6001an°6250, endémarrant par un réglage sur 1
respectivement. Voir le chapitre 19 pour les descriptions
détaillées des réglages disponibles dans la commande.

REMARQUE : Les numéros de la plage #20000 a 20999
correspondent directement aux numéros des Réglages.
Vous devez utiliser la plage #6001 a #6250 pour accéder
aux réglages seulement si vous avez besoin que votre
programme soit compatible avec les machines Haas plus
anciennes
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Variables de systéeme en profondeur (suite)

n° 6 198 Identificateur de controle de nouvelle
génération

La variable macro n° 6 198 a une valeur en lecture seule de
1 000 000.

Vous pouvez tester le n° 6 198 dans un programme pour
détecter la version de commande, puis éventuellement
exécuter un code de programme pour cette version de
commande. Par exemple :

%

IF[n° 6 198 EQ 1 000 000] GOTO5 ;
(code non NGCQ) ;

GOTO6;

N5 (code NGC) ;

N6 M30;

%

Dans ce programme, si la valeur stockée dans #6198 est
égale a 1000000, allez sur le code compatible du controle
de Nouvelle génération, puis terminez le programme. Si
la valeur stockée dans le n® 6 198 n'est pas égale a 1 000
000, exécutez le programme non NGC, puis terminez le
programme.

n° 6996 a n° 6 999 Accés aux parameétres a l'aide des
variables macro

Ces variables macro peuvent accéder a tous les parameétres
et a tout bit de ces paramétres, de la facon suivante :

*  n°6996: Numéro de paramétre
* n°6997: Numéro du bit (en option)

*  n°6998: Contient la valeur du numéro du parameétre
dans la variable n° 6 996 spécifiée

*  n°6999: Contient la valeur du bit (0 ou 1) du bit de
parametre dans la variable n® 6 997.

REMARQUE : Les variables #6998 et #6999 sont a lecture
seule.
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Vous pouvez également utiliser les variables macro n° 30
000 a n® 39999, en commencant respectivement par le
parameétre 1. Contactez votre Magasin d'usine Haas (HFO)
pour plus de détails sur les numéros des parametres.

UTILISATION :

Pour accéder a la valeur d'un paramétre, copier le numéro
de ce parametre dans la variable #6996. La valeur de ce
parameétre est disponible dans la variable macro n° 6 998,
comme indiqué :

%
n° 6996 = 601 (Spécifiez le parametre 601) ;

n° 10 000 = n° 6 998 (Copiez la valeur du parametre 601
dans la variable n° 10 000) ;

%

Pour accéder a un bit de paramétre spécifique, copiez le
numéro de parameétre dans la variable 6 996 et le numéro
de bit dans la variable macro 6 997. La valeur de ce bit de
parameétre est disponible a I'aide de la variable macro 6999,
comme indiqué :

%
n° 6 996 = 57 (Spécifiez le parameétre 57) ;
n° 6 997 = 0 (Spécifier le bit zéro) ;

n° 10 000 = n° 6 999 (Copiez le parameétre 57 bit 0 dans Ia
variable n® 10 000) ;

%
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Variables de changeur de palettes

L'état des palettes du chargeur automatique de palettes est
vérifié a I'aide des variables suivantes :

n°7501an°7506 Priorité des palettes
n°7601an°7606 Etat des palettes
n°7701an°7706 Numeéros de programmes de piéces assignés aux palettes
n°7801an°7806 Comptage d'utilisation des palettes

n°3028 Numeéro de palette chargée sur le récepteur

n° 8 500 a n° 8 515 Gestion avancée des outils
(Advanced Tool Management [ATM])

Ces variables donnent des informations sur la Gestion puis accédez aux informations sur le groupe d'outils
avancée des outils. Définissez la variable #8500 sur le sélectionné a |'aide des macros a lecture seule #8501 a
numéro du groupe d'outils #8515.

n° 8500 Gestion avancée des outils. Identifiant du groupe

n° 8501 ATM. Pourcentage de vie d'outil disponible pour tous les outils du groupe.

n° 8502 ATM. Nombre total d'utilisations des outils disponibles du groupe.

n° 8503 ATM. Nombre total de trous d'outils disponibles du groupe.

n° 8 504 ATM. Temps d’avance total d'outils disponible (en secondes) du groupe.

n° 8505 ATM. Temps total de disponibilité d'outils (en secondes) du groupe.

n°8510 ATM. Numéro d'outil suivant a utiliser.

n°8511 ATM. Pourcentage de vie disponible de l'outil suivant.

n° 8512 ATM. Nombre d'utilisations disponibles de l'outil suivant.

n°8513 ATM. Nombre de trous disponibles pour I'outil suivant.

n°8514 ATM. Temps d’avance disponible pour l'outil suivant (en secondes).

n°8515 ATM. Temps total disponible pour I'outil suivant (en secondes).
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Variables de systéeme en profondeur (suite)

n° 8 550 a n° 8 567 Gestion avancée des outils

Ces variables donnent des informations sur l'outillage.
Spécifiez la variable n°® 8 550 sur le numéro de correction
d'outil, puis accédez aux informations sur l'outil sélectionné
a l'aide des macros en lecture seule du n°® 8 551 au n° 8 567

n°50 001 a n° 50 200 Type d'outil

Utilisez les variables macro du n® 50 001 au n° 50 200 pour
lire ou écrire le type d'outil défini sur page de corrections
d'outil.

Types d'outils disponibles pour fraiseuse

REMARQUE : Les variables macro #1601 a #2800 donnent

accés aux mémes données pour les outils individuels que
#8550 a #8567 pour les outils du groupe d'outils.

TYPE D'OUTIL # DE TYPE D'OUTIL
Perceuse 1
Appuyer sur 2
Fraise a plaquette 3
Fraise en bout 4
Perceuse ponctuelle 5
Bout sphérique 6
Palpeur 7
Réservé pour une utilisation future 8-20
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G65 Option d'appel de sous-programme macro

G65 est la commande qui appelle un sous-programme avec
la possibilité d'y transférer des arguments. Le format est le
suivant :

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

Les arguments en italiques entre crochets sont en option.
Voir la section Programmation pour plus de détails sur les
arguments macro.

La commande G65 exige une adresse P correspondant a
un numéro de programme présent actuellement dans la
mémoire de la commande. Si I'on utilise I'adresse L, 'appel
de la macro est répété pour le nombre de fois spécifié.

Lorsqu’un sous-programme est appelé, la commande
cherche le sous-programme dans le lecteur actif ou le
chemin jusqu’au programme. Si le sous-programme ne

se trouve pas dans le lecteur actif, le contrdle recherche
dans le lecteur désigné par le Réglage 251. Voir la section
Configuration de la recherche des emplacements pour plus
d'informations sur la recherche des sous-programmes. Une
alarme se déclenche si la commande ne trouve pas le sous-
programme.

Dans I'exemple 1, le sous-programme 1000 est appelé une
fois sans conditions transférées au sous-programme. Les
appels de G65 sont similaires aux appels de M98, mais
différents. Les appels de G65 peuvent étre imbriqués
jusqu'a 9 fois, ce qui signifie que le programme 1 peut
appeler le programme 2, le programme 2 peut appeler

le programme 3 et le programme 3 peut appeler le
programme 4.

Exemple 1:

G65 P1000 (Appel du sous-programme 001000 en tant que
macro) ;

M30 (Arrét de programme) ;

001000 (sous-programme macro) ;

M99 (Retour du sous-programme macro) ;

Dans I'Exemple 2, le programme LightHousing.nc est appelé
a l'aide du chemin dans lequel il figure.

Exemple 2:

G65 P15A1.B1.;

G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;
REMARQUE : Les chemins sont sensibles a la casse.

Dans I'exemple 3, le sous-programme 9010 est concu pour
percer une séquence de trous le long d'une ligne dont la
pente est déterminée par les arguments X et Y qui y sont
inscrits dans la ligne de commande G65. La profondeur de
percage Z est transmise en tant que Z, la vitesse d'avance est
transmise en tant que F et le nombre de trous a percer est
transmis en tant que T. La ligne de trous est percée a partir
de la position actuelle de I'outil lorsque le sous-programme
macro est appelé.

Exemple 3:

REMARQUE : Le programme de sous-programmes 009010
doit se trouver sur le lecteur actif ou sur un lecteur désigné
par le Réglage 252.

GO0 G90 X1.0Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (Outil de
positionnement) ;

G65 P9010 X.5Y.25Z.05 F10. T10 (Appeler 009010) ;
M30

009010 (Disposition des trous en diagonale) ;

F#9 (F = vitesse d'avance) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (Répéter T fois) ;

G91 G81 Z#26 (Percer a la profondeur Z) ;
#20=#20-1 (Diminution du compteur) ;

IF [#20 EQ 0] GOTOS (Tous les trous percés) ;

GOO X#24 Y#25 (Déplacement le long de la pente) ;
N5 END1;

M99 (Retour a l'appelant) ;
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Crénelage

Les codes de repli de spectre utilisent des codes G et M
qui font référence a un programme macro. Il y a 10 codes
G de repli de spectre et 10 codes M de repli de spectre
disponibles aux utilisateurs. Les numéros de programmes
9010 a 9019 sont réservés aux codes G de repli de spectre
et les numéros 9000 a 9009 sont réservés aux codes M de
repli de spectre.

Le repli de spectre est un moyen d'assigner un code G ou
un code M a une séquence G65 P####4#. Par exemple, dans
I'Exemple 2 précédent, il serait plus facile d'écrire ;

G06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

Lors d'un repli de spectre, les variables peuvent étre
passées avec un code G ; les variables ne peuvent pas étre
passées avec un code M.

Ici, on a substitué un code G inutilisé, GO6 a G65 P9010.
Pour que le bloc précédent fonctionne, les valeurs
associées au sous-programme 9010 doivent étre réglées
sur 06. Voir la section Réglage des parametres de repli de
spectre pour en savoir plus sur la configuration du repli de
spectre.

REMARQUE : GO0, G65, G66, et G67 ne peuvent pas étre
remplacés par des codes de crénelage. Tous les autres
codes entre 1 et 255 peuvent étre utilisés pour le repli de
spectre.

Si une macro appelle un sous-programme réglé sur un
code G et que le sous-programme n'est pas en mémoire,
une alarme se déclenchera. Voir la section Appel de
sous-programme macro G65 en page 139 pour trouver
le sous-programme. Une alarme se déclenche si le sous-
programme n'est pas trouvé.

Si une macro appelle un sous-programme réglé sur un
code G et que le sous-programme n’est pas en mémoire,
une alarme se déclenchera. Voir la section Appel de sous-
programme macro pour situer le sous-programme. Une
alarme se déclenche si le sous-programme n’est pas trouve.
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Guide des icones

Le mode de réglage est verrouillé ; le contrdle est
en mode Fonctionnement. La plupart des fonctions
sont désactivées ou limitées lorsque les portes de la
machine sont ouvertes.

Marche manuelle

Un axe est déplacé manuellement a la vitesse de
marche manuelle courante.

Le mode de réglage est déverrouillé ; le controle
est en mode Réglage. La plupart des fonctions sont
disponibles, mais peuvent étre limitées, lorsque les
portes de la machine sont ouvertes.

Cette icone apparait lorsque la machine est en
mode APL.

Lancer un cycle
de porte

La porte doit subir un cycle au moins une fois afin
de s'assurer que le capteur de porte fonctionne.
Cette icOne apparait aprés [POWER UP] (MISE SOUS
TENSION) I'utilisateur n'a pas encore lancé un cycle
de porte.

Avertissement, porte ouverte.

Economie
d'énergie

La fonctionnalité d'économie d'énergie servo
arrétés est active. Le Réglage 216, ARRET SERVO ET
HYDRAULIQUE, spécifie la durée allouée avant que
la fonctionnalité s'active. Appuyez sur une touche
pour activer les servos.

Porte de
chargement de la
palette ouverte

La station de chargement des palettes est ouverte.

Marche manuelle

Cet icone s'affiche alors que le contréle revient
sur la piece a usiner au cours d'une opération
fonctionnement-arrét-marche manuelle-continuer.

Violationdela
barriére
immatérielle

Cette icone apparait lorsque la machine est inactive
et que la barriére immatérielle est déclenchée. Il
apparait également lorsqu'un programme est en
cours d'exécution et que la barriére immatérielle
est en cours d'exécution. Cette icone disparait
lorsque 'obstacle est retiré de la ligne de visibilité
de la barriere immatérielle.

Marche manuelle

Vous avez appuyé sur[FEED HOLD] (PAUSE
AVANCE) au cours de la partie du retour d'une
opération fonctionnement-arrét-marche manu-
elle-continuer.

Cet icone vous invite a éloigner manuellement
au cours d'une opération fonctionnement-ar-
rét-marche manuelle-continuer.

Pause barriére
immatérielle

(

Cette icone apparait lorsqu'un programme est en
cours d'exécution et que la barriére immatérielle
est déclenchée. Cette icOne disparaitra au prochain
appui sur [CYCLE START] (DEMARRAGE DU CYCLE).

Arrétdel'avance

@

La machine est en arrét d'avance. Le déplacement
des axes est arrété, mais le broche continue de
tourner.

Fonctionnement

La machine exécute un programme.

Avance

La machine est en train d'exécuter un déplacement
de coupe.
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Guide des icones
Mouvement Déhit d’huile
rapide La machine est en cours d'exécution d'un faible dansla o . . .

déplacement d'axe sans usinage (G00) boite a vitesses | Cette icone apparait lorsqu’un débit d'huile

3 la vitesse la plus grande possible. Les faible dans la boite a vitesses persiste

surclassements peuvent affecter la vitesse pendant 1 minute.

actuelle.
Niveau d’huile | La commande a détecté un niveau d'huile
faible dansla faible dans la boite a vitesses.
hoite a vitesses

La machine est en train d'exécuter une
commande de pause (G04).

Redémarrer

La commande scanne le programme avant
un redémarrage si le Réglage 36 est sur
ON (MARCHE).

Arrét bloc par
bloc

Le mode SINGLE BLOCK (BLOC PAR
BLOC) est actif et le systeme attend une
commande pour continuer.

Remarque : Dans les versions
100.19.000.1100 et supérieures du logiciel,
la commande surveillera I'état du niveau
d'huile de la boite a vitesses lorsque le
ventilateur de broche sera OFF (ARRETE).
Une fois le ventilateur de la broche éteint,
un délai s'écoule avant que la surveillance
du niveau d'huile de la boite a vitesses ne
commence. Appuyer sur [RESET]
(REINITIALISER) pour effacer I'icone d'huile
faible de la boite a vitesses.

Mouvement de
porte arrété

Les mouvements de la machine sont arrétés
par les régles régissant les portes.

Verrouillage du
mode manuel

Le verrouillage du mode manuel est actif.
Si vous appuyez sur une touche d'axe, cet
axe va se déplacer a la vitesse manuelle
courante jusqu'a ce que vous appuyiez sur
[JOG LOCK] (VERROUILLAGE DU MODE
MANUEL) de nouveau ou jusqu‘a ce qu'il
atteigne sa butée.

Marche manuelle
adistance

La manivelle électronique portable option-
nelle est active.

Lubrification des
rotatifs
Vérifiez et remplissez le réservoir d'huile de
graissage de la table rotative.
Filtre TSC/HPFC
sale
Nettoyez le filtre de I'arrosage centre
broche ou du liquide de coupe a fort débit
haute pression.
Niveau de con-
centré de liquide
decoupebas | pompiissez le réservoir de concentré du
— systéeme de remplissage de liquide de
coupe.
Niveau d’huile
Pulsejet faible

Cette icOne apparait lorsque le systeme
détecte une condition de faible niveau
d'huile sur le réservoir d'huile de Pulsejet.

Vecteur de
marche manuelle

Pour les fraiseuses a 5 axes, I'outil va étre
déplacé en marche manuelle le long du
vecteur défini par les positions de rotation.

Niveau de
lubrifiant bas

(@

Le systeme d'huile de lubrification de la
broche a détecté une condition de niveau
bas, ou le systéme de lubrification de vis a
billes d'axe a détecté un niveau de graisse
bas ou une faible pression.
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Niveau d'huile
bas

Le niveau d'huile du frein rotatif est bas.

Pression
résiduelle

Avant un cycle de lubrification, le systéme a
détecté une pression résiduelle du capteur
de pression de graisse. Cela peut étre dd a
une obstruction du systéme de lubrification
a la graisse des axes.

Débit d"air
comprimé faible

o

Mode métrique : le débit d'air comprimé
n'est pas suffisant pour un fonctionnement
correct de la machine.

Filtre brouillard

£

Nettoyez le filtre de I'extracteur de
brouillard d'huile.

Broche

Lorsque vous appuyez sur [HANDLE
SPINDLE] (MANETTE DE CONTROLE DE
BROCHE), la

manivelle en mode manuel change le
pourcentage de contournement

de la broche.

Bride de I'étau

Cette icOne apparait lorsque I'étau recoit
un ordre de serrage.

Avance

Lorsque vous appuyez surflHANDLE FEED]
(MANETTE DE CONTROLE D'AVANCE), la
manivelle en mode manuel change le
pourcentage de contournement de la
vitesse d'avance.

Liquide de coupe
(Avertissement)

Le niveau du liquide de coupe est bas.

Manette de
défilement

Lorsque vous appuyez sur[HANDLE
SCROLL] (MANETTE DE DEFILEMENT), la
manivelle en mode manuel fait défiler le
texte.

Niveau d’huile
Pulsejet faible

Le niveau d’huile Pulse]et est faible.

Image miroir

Le mode miroir est actif. Soit G101 est
programmé, soit le Réglage 45, 46, 47, 48,
80 ou 250 (image miroir des axes X, Y, Z, A,
B ou C) est réglé sur ON (MARCHE)

Condenseur de
brouillard d'huile

Cette icone apparait lorsque le condenseur
de brouillard d'huile est allumé.

Frein

Un frein d'axe de rotation ou une
combinaison de freins d'axes de rotation,
est débridée.

Débit d"air
comprimeé faible

Mode pouces : le débit d'air comprimé
n'est pas suffisant pour un fonctionnement
correct de la machine.

Frein

Un frein d'axe de rotation ou une
combinaison de freins d'axes de rotation,
est bridée
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Niveau d’huile . Surfchauf:e
HPU faible ransformateur ‘A .
Le niveau il HPU est faible. Verifier le (Alarme) tcrztr:‘;f'gfm”:taeﬂf?Li'tte"égsfsujr:eétat g
& niveau d hun’e et ajouter | hu!Ie surchauffe pendant trop longtemps. La
| recommandée pour la machine. machine ne va pas fonctionner jusqu'a ce
que la condition ait été corrigée.
Température de
I’huile HPU Tension basse
(Avertissement) (Avertissement) ] .
La température de I'huile est trop élevée Le PFDM détecte une tension entrante
pour utiliser de maniére fiable la HPU. }é basse. Sila COI’]dI.tIOH contlnue,.la machine
Lodl ne peut pas continuer de fonctionner.
Panne ventilateur Te'('ﬂi‘;?.,':g)’ %€ | Le module de détection de panne de courant
de broche. (PFDM) détecte les tensions d'entrée trop
Cette icone apparait lorsque le ventilateur r faibles pour permettre le fonctionnement. La
de la broche cesse de fonctionner. mlrl::! machine ne va pas fonctionner jusqu'a ce que
la condition ait été corrigée.
Tension élevée | | e PFDM détecte une tension d'entrée
Surchauffe (:es o X (Avertissement) |, jessus de la limite réglée, mais toujours
gl:'t‘:’tl:g:?:use Cette icone apparait lorsque la / dans les paramétres de fonctionnement.
(Avertissement) | COmmande détecte des températures ﬁ:su Corriger la condition afin d'empécher
dans 'armoire approchant des niveaux VOLTAGE I'endommagement des composants de la
potentiellement dangereux pour machine.
les composants électroniques. Sila
température atteint ou dépasse ce niveau Tension élevée , ) .
recommands, I'alarme 253 ELECTRONICS (Alarme) Le PFDM détecte une tension trop élevée
i OVERHEAT (SURCHAUFFE COMPOSANTS pour permettre le fonctionnement et qui
ELECTRONIQUES) sera déclenchée. ﬁlsll pourrait causer des degqts ala mach!pe. La
Inspecter I'armoire a la recherche de filtres VOITAGE machine ne va pas f(/Jn’ctlonpe’rJusqu ace
a air obstrués et vérifier que les ventilateurs que la condition ait été corrigée.
fonctionnent correctement.
Détectiond'un | Indique qu'un défaut de protection contre
défaut de les surtensions a été détecté. Cette icone
Slé;cr:‘l;g:faen(ti:s B ) p{::gﬁt:toe':‘:ﬂ,“l:sre gls_t a.ctilve tant que le défaut n'est pas
électroniques | Cette icone apparait lorsque les com- elimine.
(Alarme) posants électroniques restent dans un état
de surchauffe pendant trop longtemps. La AVERTISSEMENT : Si vous continuez
machine ne va pas fonctionnerjusqu'é ce a utiliser la machine dans cet état.
' que la condition ait été corrigée. Inspecter L'électronique est susceptible d'étre
I'armoire a la recherche de filtres a air gndommagee par des surtensions
obstrués et vérifier que les ventilateurs électriques.
fonctionnent correctement. L
la
batter:efd_lllﬂrobot La batterie du robot est faible. Veuillez
surchauffe du estiaible remplacer les piles de I'encodeur d'impul-
transformateur sions dés que possible. Ne PAS éteindre le
(Avertissement) robot, sinon il peut nécessiter une
Cette icone apparait lorsqu'il est détecté remastérisation. Voir 'alarme 9156.062
que le transformateur est en état de %ww ROBOT COMMAND FAILED SRVO-062 BZAL
surchauffe pendant plus d'une seconde. VOLTAGE (ECHEC DE LA COMMANDE DU ROBOT
SRV0-062 BZAL) dans la documentation
d'entretien pour plus d'informations.
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Air faible O A A : Arrét d'urgence )
(Avertissement) | L@ Pression dair arrivant sur la machine est auxiliaire | Le bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
trop faible pour que le fonctionnement des ) s . L
\ . o . D'URGENCE) a été abaissé sur un dispositif
systemes pneumatiques soit fiable. Corrigez o N .
" L N auxiliaire. Cette icone disparait lorsque le
jLow cette condition afin d' empécher bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
u AIR I'endommagement ou le mauvais ) N
. N ) D'URGENCE) est relaché.
fonctionnement des systémes pneumatiques.
Pression d'air . o , Arrét d'urgence
faible (Alarme) La pression d'air arrivant sur la machine de la manivelle
est trop faible pour le fonctionnement des €lectri uel|-)orta- X
systémes pneumatiques. La machine ne va ble X Le bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
(RJH-XL) D'URGENCE) est enfoncé sur le RJH-XL.

pas fonctionner jusqu'a ce que la condition
ait été corrigée.

Vous avez peut-étre besoin d'un
compresseur d'air plus puissant.

Air élevé
(Avertissement)

La pression d'air arrivant sur la machine est
trop forte pour le fonctionnement fiable des
systemes pneumatiques.

Corrigez cette condition afin d' empécher
I'endommagement ou le mauvais fonctionne-
ment des systemes pneumatiques. Il vous
faudra peut-étre installer un régulateur sur
I'entrée d'air de la machine.

Cette icone disparait lorsque le bouton
[EMERGENCY STOP] (ARRET D'URGENCE)
est relaché.

Bloc par bloc

Le mode SINGLE BLOC (BLOC PAR
BLOC) est actif. La commande exécute les
programmes (1) bloc a la fois. Appuyer sur
[CYCLE START] (DEMARRAGE DE CYCLE)
pour exécuter le bloc suivant.

Débit d'air
comprimé élevé
(Alarme)

O

La pression d'air arrivant sur la machine
est trop forte pour le fonctionnement des
systémes pneumatiques. La machine ne va
pas fonctionner jusqu'a ce que la condition
ait été corrigée.

Il vous faudra peut-étre installer un
régulateur sur I'entrée d'air de la machine.

Arrétd'urgence
sur le boitier de
commande

®

Le bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
D'URGENCE) est abaissé sur le boitier de
commande. Cette icone disparait lorsque
le bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
D'URGENCE) est relaché.

Durée de vie des
outils
(Avertissement)
La durée d'outil restante est inférieure au
Réglage 240, ou I'outil est le dernier dans le
groupe d'outils.
Durée de vie

d’outil (Alarme)

L'outil ou le groupe d'outils a expiré et
aucun outil de remplacement n'est
disponible.

Arrét d'urgence
APC

O

Le bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
D'URGENCE) est abaissé sur le changeur
de palettes. Cette icone disparait lorsque
le bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
D'URGENCE) est relaché.

Arrét optionnel

OPTIONAL STOP (ARRET OPTIONNEL) est
activé. La commande arréte le programme
a chaque commande MO01.

Arrétd'urgence
du changeur
d’outil

O

Le bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
D'URGENCE)est abaissé sur le changeur
d'outils. Cette icone disparait lorsque le
bouton [EMERGENCY STOP] (ARRET
D'URGENCE) est relaché.

Suppression de
bloc

BLOCK DELETE (SUPPRIM BLOC) est activé.
Lorsque Block Delete (Supprim bloc) est
actif, la commande ignore (c-a-d

n'exécute pas) le code suivant un slash (/),
sur cette méme ligne.
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Porte changeur
outil ouverte

La porte du changeur d'outil latéral est
ouverte.

Mode manuel
de changeur
d'outil

Cette icone apparait lorsque le
carrousel d'outils est en mode manuel
via I'interrupteur auto/manuel. Cet
interrupteur n'est présent que sur les
machines équipées de cages a outil.

Convoyeur
arriére

Le convoyeur est actif et en marche arriére.

Le systéeme d'arrosage centre broche (TSC)
est actif.

Le carrousel du changeur d'outil latéral
tourne en sens antihoraire.

TAB

Le systeme de soufflage a air comprimé
(TAB) est actif.

Outil en SH

Le carrousel du changeur d'outil latéral
tourne en sens horaire.

Soufflage a air
comprimé

Le pistolet a air comprimé est actif.

Changement
d’outils

Un changement d'outils est en cours.

Ilindique que I'éclairage haute intensité
(HIL) est ACTIVE et que les portes sont
ouvertes. La durée est déterminée par le
Réglage 238.

Débridage outil

L'outil dans la broche est déverrouillé.

Liquide de
coupe

Le systéeme de liquide de coupe principal
est actif.

Palpeur

Le systéeme de palpeur est actif.

Convoyeur
avant

Le convoyeur est actif et en marche avant.
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Présentation de la RJH-Touch XL

La manivelle électronique portable (Remote Jog Handle,
RJH-Touch XL) est un accessoire optionnel qui vous permet
un accés manuel a la commande afin d'effectuer des
réglages plus rapidement et plus facilement.

Cette illustration présente ces composants:

1. Démarrage du cycle. Ala méme fonction que
[CYCLE START] (DEMARRAGE DU CYCLE) sur le boitier
de commande.

2. Pause de I'avance. A la méme fonction que FEED HOLD
(PAUSE D'AVANCE) sur le boitier de commande.

3. Touches de fonction Ces touches sont destinées a une
utilisation future.

4. Bouton de marche manuelle rapide. Cette touche
double la vitesse de défilement lorsqu'elle est pressée
simultanément avec I'une des touches de direction de
défilement.

5. Touches de direction de défilement. Ces touches
fonctionnent de la méme facon que les touches de
fleche de défilement du clavier. Vous pouvez appuyer et
tenir pour faire défiler dans I'axe.

< .0001 JEEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 00000

Y 0.0000

z 0.0000
. 0.0000

ﬁ-m

Votre machine doit disposer du logiciel de commande de
nouvelle génération 100.21.000.1000 ou supérieur pour
utiliser toutes les fonctions de la RJH-Touch XL. Les sections
suivantes expliquent comment utiliser la RJH-Touch :

6. Affichage écran tactile LCD.

7. Gaine. Pour activer la RJH-XL, sortez-la de la gaine. Pour
désactiver RJH-XL, remettez-la dans la gaine.

8. Onglets de fonction. Ces touches ont des fonctions
différentes dans des modes différents. Appuyez sur
I'onglet de fonction qui correspond a la fonction que
vous voulez utiliser.

9. Molette manuelle. Cette molette manuelle fonctionne
comme la manivelle de marche manuelle du boitier de
commande. Chaque clic de la molette manuelle déplace
I'axe sélectionné d'une unité de vitesse de défilement
sélectionnée.

10. Arrétd'urgence. A la méme fonction que
[EMERGENCY STOP] (ARRET D'URGENCE) sur le
boitier de commande.

La plupart des fonctions RJH est disponible en mode

de manette de déplacement manuelle. Dans les autres
modes, I'écran RJH affiche les informations concernant le
programme actif ou le programme MDI.

REMARQUE : La RJH-XL ne peut pas étre
6 retirée lorsque la machine est allumée.
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RJH-Touch XL Marche manuelle

1. Appuyer sur [MENU] sur I'écran.
2. Appuyez sur Marche manuelle sur |'écran.

3. Appuyezsur.0001,.0010, .0100 ou .1000 sur 'écran
pour changer le taux de marche manuelle.

4. Appuyer sur la position d'axe sur I'écran ou appuyer sur
[F1]/[F3] sur le RJH-XL pour changer l'axe.

< .0001 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y [ =2.0000 in
Z -5.0000 1n
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RJH-XL - Corrections d'outil

Pour accéder a cette fonction sur la RIH-XL, appuyez sur
[OFFSET](correction) sur la console de commande

et sélectionnez la page Corrections d'outil, ou bien
sélectionnez CORRECTIONS D'OUTIL dans le menu de
mode d'opération de la RJH-XL.

Appuyez sur .001, .0010, .0100 ou .1000 sur I'écran pour
changer le taux de marche manuelle.

Appuyer sur la position d'axe sur 'écran ou appuyer sur
[F1]/[F3] sur le RJH-XL pour changer l'axe.

Appuyer sur [NEXT] (SUIVANT) sur I'écran pour passer a
I'outil suivant.

Pour modifier la correction d'outil, mettez en évidence le
champ CORRECTION D'OUTIL et utilisez la manette pour
changer la valeur.

Utilisez la manivelle en mode manuel pour amener l'outil
a la position désirée. Appuyer sur la touche de fonction
[SETL] (REGLER) pour enregistrer la longueur d'outil.

Pour ajuster la longueur d'outil, par exemple, si vous voulez
soustraire de la longueur d'outil I'épaisseur du papier que
vous avez utilisé pour toucher l'outil :

1. Appuyer sur le bouton [ADJUST] (AJUSTER) sur I'écran.

2. Utilisez la manivelle en mode marche manuelle pour
changer la valeur (positive ou négative) a ajouter a la
longueur d'outil.

3. Appuyer sur le bouton [ENTER] (ENTREE) sur I'écran.

REMARQUE : Si votre machine a l'option liquide de coupe
programmable, vous pouvez ajuster la position du robinet
pour l'outil en suivant les étapes suivantes :

1. Mettez en évidence le champ POS DE LIQUIDE DE
COUPE.

2. Appuyer sur le bouton [ADJST] (AJUSTER) sur I'écran et
utiliser la manivelle de marche manuelle pour changer
la valeur.

3. Appuyer sur le bouton [ENTER] (ENTREE) sur I'écran
pour accepter le changement de position du liquide de
coupe.

Appuyer sur le bouton [MO08] sur I'écran pour activer le
liquide de coupe et tester la position du robinet. Appuyer
de nouveau sur le bouton sur I'écran pour éteindre le
liquide de coupe.

<.0001 pMeleRN®] .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

AV Length 00000

Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm
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. ______________________________________________________________________________________________________|
RJH-XL - Décalages d’origine

Pour accéder a cette fonction sur le RJH-XL, appuyez sur

[OFFSET] (CORRECTION) sur la console de commande et _

sélectionner la page Work Offsets (Décalages d'origine), ou < >
bien sélectionner WORK OFFSETS (DECALAGES D'ORIGINE) .0001 eloREe .0100 . 1000

dans le menu de mode d'opération du RJH-XL. Work offset G54
Appuyez sur 0,0001, 0,0010, 0,0100 ou 0,1000 sur I'écran

pour changer le taux de marche manuelle. X 0.0000
Appuyer sur la position d'axe sur |'écran ou appuyer sur Y 0.0000
[F1]/[F3] sur le RIH-XL pour changer l'axe. Z 0.0000

Pour modifier le numéro de décalage d'origine, appuyez
sur le bouton [WORKN] (TRAVAIL) sur I'écran et utiliser le

bouton de manivelle de marche manuelle pour sélectionner X _

un nouveau numéro de correction.
, SETJADJS WRKN| MENU
Appuyer sur le bouton [ENTER] (ENTREE) sur I'écran pour - ‘ - - -

définir la nouvelle correction. Utilisez la manivelle de
marche manuelle pour déplacer les axes.

Lorsque vous atteignez la position de correction sur un
axe, appuyer sur le bouton [SET] (REGLER) sur I'écran pour
enregistrer la position de correction.

Pour ajuster une valeur de correction :
1. Appuyez sur la touche de fonction [AJUSTER].

2. Utilisez le bouton d'impulsions pour changer la valeur
(positive ou négative) pour ajouter a la correction.

3. Appuyezsur la touche de fonction [ENTRER].
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RJH-XL - Décalages d’origine

Pour accéder a cette fonction sur le RJH-XL, appuyez sur
[OFFSET] (CORRECTION) sur la console de commande et
sélectionner la page Work Offsets (Décalages d'origine), ou
bien sélectionner WORK OFFSETS (DECALAGES D'ORIGINE)
dans le menu de mode d'opération du RJH-XL.

Appuyez sur 0,0001, 0,0010, 0,0100 ou 0,1000 sur I'écran
pour changer le taux de marche manuelle.

Appuyer sur la position d'axe sur |'écran ou appuyer sur
[F1]/[F3] sur le RIH-XL pour changer l'axe.

Pour modifier le numéro de décalage d'origine, appuyez

sur le bouton [WORKN] (TRAVAIL) sur I'écran et utiliser le
bouton de manivelle de marche manuelle pour sélectionner
un nouveau numéro de correction.

Appuyer sur le bouton [ENTER] (ENTREE) sur I'écran pour
définir la nouvelle correction. Utilisez la manivelle de
marche manuelle pour déplacer les axes.

Lorsque vous atteignez la position de correction sur un
axe, appuyer sur le bouton [SET] (REGLER) sur I'écran pour
enregistrer la position de correction.

Pour ajuster une valeur de correction :
1. Appuyez sur la touche de fonction [AJUSTER].

2. Utilisez le bouton d'impulsions pour changer la valeur
(positive ou négative) pour ajouter a la correction.

3. Appuyezsur la touche de fonction [ENTRER].

<.0001 PNOEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X 0.0000
__SETIADJSTL | WRKN[MENU
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15.6 | FRAISEUSE - MENU AUXILIAIRE DU RJH-XL

|
RJH-XL - Menu auxiliaire

Pour accéder a cette fonction sur Ir RIH-XL, sélectionnet _
AUXILIARY MENU (MENU AUXILIAIRE) a partir du menu du
mode de fonctionnement du RJH-XL.

Le bouton [SPNDL] (BROCHE) sur I'écran fera tourner la
broche dans le sens des aiguilles d'une montre et dans le
sens contraire des aiguilles d'une montre.

Le bouton [MO08] sur I'écran peut commander le liquide de

coupe. Coolant OFF
Spindle 0 STOP

FEE!--IM
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15.7 | FRAISEUSE - DISPOSITIF DE SERRAGE DE LA PIECE DU RJH-XL
______________________________________________________________

RJH-XL - Dispositif de serrage de la piece

Pour accéder a cette fonction sur le RJH-XL, appuyer

sur le bouton [CURRENT COMMANDS] (COMMANDES
ACTUELLES) sur la console de commande puis sous

I'onglet Devices (Appareils), accéder a I'onglet de travail ou
sélectionner WORKHOLDING (DISPOSITIF DE SERRAGE DE
LA PIECE) dans le menu du mode d'opération du RJH-XL.

Appuyer sur les boutons [CLAMP]/[UNCLA] (BRIDER/
DEBRIDER) sur I'écran pour serrer/desserrer |'étau
sélectionné.

WH

Status: Unclamped

1: Pneumatic

Fm&:---m
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15.8 | FRAISEUSE - MODE PROGRAMME DU RJH-TOUCH XL

RJH-XL - Mode programme

REMARQUE : Les images montrent le mode IDM,
mais les instructions suivantes s'appliquent aux
deux modes IDM et MEM.

Lorsque IDM ou MEM est enfoncé sur le boitier
de commande, il y a 4 onglets principaux [1] sur le
RJH :TRAVAIL, ALLER, MACH, et OPER.

Lorsque [WORK] (TRAVAIL) est mis en surbrillance, I'écran
affiche les positions des axes par rapport au point zéro de
la piece.

Lorsque [TO GO] (ALLER) est mis en surbrillance, I'écran
affiche la distance restante avant que les axes n'atteignent
leur position commandée.

Lorsque [MACH]est mis en surbrillance, I'écran affiche les

positions des axes par rapport au point zéro de la machine.

Lorsque [OPER] (OPER) est mis en surbrillance, I'écran
affiche la distance de marche manuelle parcourue par les
axes.

En bas de I'écran, ily a 5 boutons [2] : SIMPLE, OPSTP,
NOIR D, M08, MENU.

Lorsque SINGL (SIMPLE) est enfoncé, il exécutera la ligne
en surbrillance [3] et s'arrétera et quand [CYCLE START]
(DEMARRAGE DE CYCLE) est enfoncé, il exécutera la ligne
suivante et s'arrétera, et ainsi de suite.

OPSTP est un arrét facultatif, lorsqu'il est enfoncé, le
programme s'arrétera a chaque M01 rencontré.

REMARQUE : Sur les machines avec porte automatique,
OPSTP s'arrétera a chaque MO01 et ouvrira la ou les portes.

NOIR D est la suppression de bloc, lorsque vous appuyez
dessus, toute ligne commencant par une barre oblique [4]
sera ignorée lors de I'exécution du programme.

Lorsque M08 est enfoncé, le liquide de refroidissement
s'allume et le bouton indiquera alors M09 qui éteindra le
liquide de refroidissement lorsque vous appuyez dessus.
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Edit: MDI
<9 T0 GO MACH OPER >
X 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000 3

Go1 X-10. F100 ;

AMO1
X0. ;
M99 ; 2

SINGLJopsTPBLK D] Moes | MENU

Edit: MDI
<[EEEA TO GO MACH OPER]| >
X 0.0000 Y 0.0000
Z 0.0000

GO1 X-10. F100 :

MO1

/ XO0. ;

M99 ;

mm




16.1 | FRAISEUSE - PROGRAMMATION D'OPTIONS / LISTE DES FONCTIONS

Introduction

En plus des fonctions standards accompagnant la machine,
il est également possible de considérer les programmations
spéciales d'équipements optionnels. Cette section indique
comment programmer ces options.

Liste des fonctionnalités

La liste des fonctionnalités contient les options standards et
les options que I'on peut acheter.

Pour accéder a la liste :

Appuyer sur [DIAGNOSTIC].

Naviguer vers les Parametres puis vers l'onglet
Fonctionnalités. (Les options achetées sont en vert et leur
état est ACHETEE).

Vous pouvez contacter HFO pour acquérir la plupart de ces
options si votre machine a été fournie sans les comporter.

> And Malntenance

Maintenance i!
Compensakion Aty

Saareh (TEXT) [F1], ar {F1] ta elaar.
Fléltl'lll'l@‘ Feature Disablad RETBining 5 Da_-rs 1hr
¥ _Purchased I Acquired 85-20-16
| v B Ion and Scaling _Purchased Acquired 05-30-16
| v i Tapping | Furchased | Acquired 05-20-16
_| TCPC and D0 | Tryout Available |
| ¥ HID Spindla Orient I Purchased | Acquired 85.20-16
High Speed Machining | Tryoul Awailable |
|« WS Editing Purchased Acquired @5.20-16
[l Fourth Ass | Purchased |  Acquired@3-20.16
Filth &z Feature Disablad Purchase Required
| 1wl May Mamary: 168 _Purchased Acquired 853015
v’ ﬂi’vlvﬂ l'ntwrlﬂrlg Purchased ﬂ-@ﬂ-l!
|| Compensation Tables | Furchased |
| [Through Spandis Coolant Feature Disabled | Purchass Reguired
|| Miaw Spindle Speed: 8160 AFM Purchased Acquirad 85-20-16
Teyaut time = anly updated while Featura = enabled
. Turn CrOff Featura _ Purchasa Faature wWith Emerad Actvaticn Cada.

Activation/Désactivation des options achetées

Pour activer ou désactiver une option achetée :

Mettre en surbrillance I'option dans I'onglet FEATURES
(FONCTIONNALITES).

Appuyer sur [ENTER] (ENTREE) pour ACTIVER/DESACTIVER
I'option.

REMARQUE : Lorsque I'option est OFF (DESACTIVEE) elle
n'est plus disponible.

Essai des options

Certaines options sont disponibles pour une période
d'essai de 200 heures. La colonne Etat des onglets de
FONCTIONNALITES indique les options disponibles pour
essai.

REMARQUE : Si une option n'est pas disponible pour essai,
la colonne d'état affiche FONCTION. DESACTIVEE, et cette
option doit étre achetée.

Pour démarrer I'essai :

Mettez la fonctionnalité en évidence.

Appuyer sur [ENTER] (Entrée). Appuyer de nouveau sur
[ENTER] (ENTREE) pour désactiver I'option et arréter la
minuterie.

L'état de la fonctionnalité devient ESSAI ACTIVE, et la
colonne de dates affiche le nombre d'heures restantes dans
la période d'essai. Lorsque la période d'essai se termine,
I'état affiché est EXPIRE. Vous ne pouvez pas allonger la
période d’essai des options qui ont expiré. Vous devez les
acheter pour pouvoir les utiliser.

REMARQUE : La durée d'essai n'est actualisée que lorsque
I'option est activée.
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16.2 | FRAISEUSE - ROTATION ET CHANGEMENT D'ECHELLE

Rotation et changement d'échelle

La rotation vous permet de faire tourner un modeéle vers

un autre emplacement ou autour d'une circonférence. La
mise a |'échelle réduit ou grossit une trajectoire d'outil ou
un modele.
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16.3 | FRAISEUSE - SYSTEME DE PROGRAMMATION VISUELLE (VPS)

Systeme de programmation visuel S

VPS vous permet de rapidement créer des programmes

| Racwrily Lss

a partir de modeles. Pour accéder a VPS, appuyez sur [ —
EDIT, puis sélectionner l'onglet VPS. ‘

11—

Ecran de départ de VPS.
[11 Modeéles récemment utilisés,
[2] Fenétre du répertoire de gabarits,

[3] ENTER (ENTREE) pour charger un gabarit,

[4] F4 pour basculer entre le répertoire récemment [cumere oarectony d ,
utilisé et le répertoire de gabarits. |- — e
=
2
Exemple de VPS
e it Lorsque vous utilisez VPS, vous choisissez un modéle pour
la fonction que vous voulez programmer, puis entrez les
* %g variables pour créer un programme. Les modeles par
B irian o A défaut comprennent les palpeurs et les fixations de piéces.
r:;e-“ Vous pouvez également créer des modeles personnalisés.
4l o Contactez le Département des applications aupres de votre
b Magasin d'usine Haas pour assistance avec les modeles
& 7 personnalisés.

1. Appuyer sur EDIT, puis sélectionner 'onglet VPS.

2. Utilisez les touches fléchées du curseur pour mettre en
évidence le menu optionnel VPS. Appuyez sur la touche

5

: g LRy kel
gl : . fléchée RIGHT (Droite) du curseur pour sélectionner

- u: Yo l'option.

rd i 101

g s B i 3. Mettez en évidence et sélectionnez I'option Gravure du
3 | Ertar Eha work Gitsel Muinbesr 154= G54, 15481 - G154 PR L menu suivant_

4. Dans la fenétre de génération du programme, utilisez les

Exemple de fenétre Génération 5] Générer le code G F4, vz
xemp : [>]Genérer le code touches fléchées du curseur UP et DOWN (Vers le haut,

de programme de gravure VPS.

[6] Exécuter Dans IDM CYCLE START le bas) pour mettre en évidence les rangées de variables.
[1] Mustration variable, ,

(DEMARRAGE DE CYCLE), . : L
[2] Tableau des variables 5. Tapez une valeur pour la variable mise en évidence et

o [7] Effacer ORIGIN (ORIGINE), appuyez sur ENTER. Le contrble affichera un astérisque

[3] Texte de description des [8] La valeur par défaut a été (*) a coté de la variable si la valeur par défaut est
variables, modifiée modifiée. Pour faire revenir la variable a sa valeur par
[4] lllustration de gabarit, ' défaut, appuyer sur le bouton ORIGIN (ORIGINE). Utilisez

les touches fléchées du curseur DOWN (Vers le bas) pour
passer sur la variable suivante.
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16.3 | FRAISEUSE - SYSTEME DE PROGRAMMATION VISUELLE (VPS)

Pour générer le cycle de gravure en exemple, nous utilisons ces valeurs
de variables. Notez que toutes les valeurs de positions sont données en
coordonnées de travail.

NOM DESCRIPTION VALEUR
WORK_OFFSETS Numeéros des décalages d'origine 54
T Numéro d'outil 1
S Vitesse de broche 1000
F Vitesse d'avance 15
M8 Arrosage (1-0UI/0-NON) 1
X Position départ X 2
Y Position départ Y 2
R Hauteur plan R 0.05
Z Profondeur Z -0.005
P Commutateur Texte ou Numéro de série (0 - Texte, 1 -Numéro de série) 0
] Hauteur du texte 0,5
I Angle du texte (Degrés par rapport a I'horizontale) 45
TEXTE Texte a graver TEXTE A GRAVER

6. Toutes les valeurs étant entrées, vous pouvez appuyer sur [CYCLE START]
(DEMARRAGE DE CYCLE) pour immédiatement exécuter le programme
dans IDM, ou F4 pour sortir le code vers le bloc-notes ou I'IDM sans
exécuter le programme.

% GO0 G90 G54 X2.Y2.;

o1M111; ( CYCLE DE GRAVURE DE TEXTE:
(Gravure) ; TEXTE A GRAVER);

(OUTIL1); G47 E7.5000 F15. 145.).5 PO R0.05
(BROCHE 1000 RPM / AVANCE 15. 7-0.005 (TEXTE A GRAVER) ;

); G0Z0.05M09;
(PROFONDEUR-0,005); MO05;

T1M06; G91 G2820.;

GO0 G90 G54 X2.Y2.51000 M03; G91 G28Y0.;

G4370.05H1; MO1 ( FIN DE GRAVURE ) ;

MO08; %
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16.4 | FRAISEUSE - TARAUDAGE RIGIDE

Taraudage rigide

Cette option synchronise la vitesse de rotation de la
broche avec la vitesse d'avance pendant un taraudage.

16.6 | FRAISEUSE -

USINAGE A GRANDE VITESSE
|

Usinage a grande vitesse

L'option d'usinage a grande vitesse de Haas permet
des vitesses d'avance plus élevées et des trajectoires
d'outils plus complexes. L'usinage a grande vitesse
(HSM - High Speed Machining) utilise un algorithme de
mouvement, appelé Accélération avant interpolation,
combiné a une anticipation totale, pour procurer

des vitesses d'avance de contournage allant jusqu'a
1200 po/min (30,5 m/min) sans risques de distorsion
de la trajectoire programmée. Ceci réduit les durées de
cycle, améliore la précision et lisse les mouvements.

16.5 | FRAISEUSE - ORIENTATION DE LA

BROCHE M19
.|

M19 Orientation de la broche

L'orientation de la broche vous permet de positionner
la broche sur un angle programmé. Cette option est un
moyen de positionnement peu colteux et précis.

16.7 | FRAISEUSE - OPTION

SUPPLEMENTAIRE DE MEMOIRE
|

Option supplémentaire de
mémoire
L'orientation de la broche vous permet de positionner

la broche sur un angle programmé. Cette option est un
moyen de positionnement peu colteux et précis.
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16.8 | FRAISEUSE - PALPAGE

Palpage

Vous pouvez utiliser un systéme de palpeur optionnel
afin de régler les corrections, vérifier la piece, mesurer
et vérifier les outils. Cette section décrit les bases de
I'utilisation d’un palpeur et son dépannage.

Vérification de sonde outil

Effectuez ces étapes pour vous assurer que le palpeur
d'outil fonctionne correctement :

1. En mode MDI, exécutez :
M59 P2;

G04P1.0;

M59 P3;

Ceci active la communication avec
le palpeur d'outil, place un retard
d'une seconde, et active le palpeur
d’outil. La DEL [1] sur le palpeur
d'outil clignote en vert.

2.Touchezle stylet [2].

La machine émet un « bip » sonore
etla DEL passe au rouge [1]. Ceci
indique que le palpeur d'outil a
démarré.

3. Appuyer sur RESET
(REINITIALISER) pour
désactiver

le palpeur.

La DEL [1] du palpeur s'éteint.

Vérification de sonde travail

Effectuez ces étapes pour vous assurer que le palpeur
de travail fonctionne correctement :

1 Sélectionnez le palpeur de
travail avec un changeur d'outils,
ou insérez manuellement le
palpeur dans la broche.

2 En mode MDI, exécutez M69 P2 ;
Ceci démarre la communication
avec le palpeur.

3En mode IDM : exécuter M59 P3;

La DEL du palpeur clignote en
vert [1].

4 Touchez le stylet [2].

La machine émet un « bip »
sonore et la DEL passe au rouge
[3]. Ceciindique que le palpeur
d'outil a démarré.

5 Appuyer sur RESET
(REINITIALISER) pour désactiver
le palpeur.

La DEL du palpeur de travail
s'éteint [1].

160 | Manuel de |'utilisateur de la fraiseuse 2023

©

ooo

ooo




16.8 | FRAISEUSE - PALPAGE

Exemple de palpeur

Vous pouvez utiliser un palpeur pour vérifier pendant le

processus d’usinage que les dimensions de votre piece sont
correctes. Par exemple, ce programme utilise le palpeur de

travail pour vérifier 'équerrage. Le programme utilise G65

[

m—————

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5)

3
(0.0,-0.75,-0.5)

pour appeler les programmes macro 9XXXXX spécialement
créés pour l'utilisation d'un palpeur. Vous trouverez de plus
amples informations sur ces programmes dans les manuels
Renishaw sur le site Web diy.haascnc.com. Cliquez sur

I'onglet Service.

Le programme effectue ce qui suit :

1 Aprés un changement d'outil, retour sur origine
et addition de la compensation de longueur
d'outil, le systéme active le palpeur de travail et
le place dans un emplacement sdr.

2 Lestylet du palpeur se déplace proche de la
surface au point requis de I'axe Z afin de fournir
une position de départ centrale.

3 Le cycle effectue deux mesures,
symétriquement par rapport a la position de
départ, afin d'établir I'angle de surface [2]. [3].

4 Enfin, le stylet du palpeur se déplace vers sa
position slire, a I'écart, se désactive et retourne
al'origine.

Exemple:

%

000010 (VERIFICATION D'EQUERRAGE) ;

T20 M06 (PALPEUR);

GO0 G90 G54 X0.Y0.;

G43 H2076.;

G65 P9832 (PALPEUR DE PIECE EN MARCHE) ;
G65 P9810 Z-0.5 F100. (MODE SANS ECHEC);
G65 P9843 Y-0.5 D0.5 A15. (MESURE ANGLE) ;
G65 P9810 Z6. F100. (SECURITE) ;

G65 P9832 (PALPEUR DE PIECE ARRET);

G00 G90 G53 70.;

MO1;

( PROGRAMME DE PIECES ) ;

GO0 G90 G54 X0.Y0.;

T2 M06 (FRAISE MONOBLOC 1/2");

GO0 G90 G43 H0271.5;

G68 R#189;

GO1 X-2. F50. ;

M30;

Manuel de I'utilisateur de la fraiseuse 2023 | 161



16.8 | FRAISEUSE - PALPAGE

Utilisation de sondes avec macros

Sélectionnez les instructions macro et activez puis
désactivez le palpeur de la méme fagon que les codes M.

CODEM VARIABLE DE SYSTEME VALEUR MACRO PALPEUR
M59 P2 ; #12002 1 Palpeur d'outil sélectionné
M69 P2 ; w#12002 0 Palpeur de travail sélectionné
M59 P3; #12003 1 Palpeur activé
M69 P3; #12003 0 Palpeur désactivé

Sivous attribuez la variable de systéme a une variable
globale que vous pouvez voir, vous pouvez voir que la valeur
macro change dans I'onglet Vars macro sous CURRENT
COMMANDS (Commandes en cours).

Par exemple,
M59 P3;
#10003=#12003 ;

16.9 | FRAISEUSE - VITESSE DE BROCHE
MAXIMALE
|

Vitesse maximale de broche

Cette option permet d’augmenter la vitesse maximale
a laquelle vous voulez faire fonctionner la broche de la
machine.
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La variable globale #10003 affiche la sortie de M59 P3;
comme 1.000000. Ceci signifie que le palpeur d’outil ou le
palpeur de travail est activé.

16.10 | FRAISEUSE - TABLEAUX DE

COMPENSATION
__________________________________

Tableaux des compensations

Avec cette option, le contréle stocke un tableau de
compensations pour corriger les petites erreurs dans la
roue a vis sans fin de rotation, ainsi que les erreurs sur
X, YetZ.




17.1 | FRAISEUSE - INTRODUCTION AUX CODES G

Présentation des codes G de fraiseuse

Cette page donne les descriptions détaillées des codes REMARQUE : Les programmes
G que vous utilisez pour programmer votre machine de donnés en exemple dans ce manuel
fraisage. montrent un style de programmation

trés conventionnel. Les exemples sont
donnés dans l'intention de montrer
des programmes sirs et fiables, et ils
ne correspondent pas nécessairement
aux fonctionnement les plus rapides ou  SCANNERLE CODE QR
les plus efficaces de votre machine. Ces ~ POURQUESONTLES

ATTENTION : Les programmes donnés en exemple dans
ce manuel ont été testés pour en vérifier la précision,
mais ils ne sont présentés qu‘a titre d'illustration. lls ne
définissent pas les outils, les corrections ou les matériaux.
s ne décrivent pas les porte-piéces ou autres dispositifs

de serrlagg de la piece. Sivous (éh0|5|55ﬁ; d e?elgutelr un exemples utilisent des codes G que CODESG?

exe(;ane ehprograr;me Sl:r votre rr|1ac mif al esa'e en vous n'envisageriez pas d'utiliser dans

mode Graphiques. Suivez toujours les pratiques d'usinage des programmes plus efficaces.

slires lorsque vous exécutez un programme qui ne vous est

pas familier.
CODE DESCRIPTION GROUPE CODE DESCRIPTION GROUPE
GO0 | Positionnement en déplacement rapide 01 G29 | Retour du point de référence 00
GO1 | Déplacement en interpolation linéaire 01 G31 | Avance jusqu'au saut 00
G02 | Déplacement en interpolation circulaire SH 01 G35 p/éist:rage automatique du diameétre de 00
GO3 | Déplacement en interpolation circulaire SAH 01 G36 g{lg?i;irﬁge automatique du décalage 00
G04 | Pause 00 G37 | Mesurage automatique de correction d'outil 00
G09 | Arrétexact 00 G40 | Annulation de compensation de fraise 07
G10 | Régler les corrections 00 G41 | Compensation de fraise 2D a gauche 07
G12 | Fraisage d'une poche circulaire SH 00 G42 | Compensation de fraise 2D a droite 07
G13 | Fraisage d'une poche circulaire SAH 00 G43 Cqmpensatlon de longueur d'outil + 08

(Ajouter)
G17 | Sélection de plan XY 02 Gag | Compensation de longueur d'outil - 08
(Soustraire)

G18 | Sélection de plan XZ 02 G47 | Cycle de gravure de texte 00
G19 | Sélection de plan YZ 02 G49 | G43/G44/G143 Annulation 08
G20 | Sélectionner pouces 06 G50 | Annulation de mise a échelle 1"
G21 | Sélectionner métrique 06 G51 | Mise a I'échelle 1
G28 | Retour au point zéro de la machine 00 G52 ,[{r(;%l:i%e du systeme de coordonnées de Oqgu
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17.1 | FRAISEUSE - INTRODUCTION AUX CODES G

CODE DESCRIPTION GROUPE CODE DESCRIPTION GROUPE

G53 Select.lon de coordonnées non modales de 00 G82 | Cycle fixe de percage de centrage 09
machine

G54 Selectiop du systeme #1 de coordonnées 12 c83 Cycle fixe de percage avec débourrage 09
de travail normal

G55 Selection du systéme #2 de coordonnées 1 684 | Cycle fixe de taraudage 09
de travail

G56 Sélectior) du systéme #3 de coordonnées 12 G85 | Cycle fixe d'alésage 09
de travail

G57 Sélection du systeme #4 de coordonnées 12 G86 | Cycle fixe d'alésage et arrét 09
de travail

Gog | Sélection du systéme #5 de coordonnées 1 Ggo | Cyclefixe Alésage en entrant, pause, alésage [ o
de travail en sortant

Gsg | Selection du'systeme #6 de coordonnées 12 G90 | Commande de positionnement absolu 03
de travail

G60 | Positionnement unidirectionnel 00 G91 | Commande de positionnement incrémental 03

L Réglage valeur de déplacement des

G61 | Mode d'arrét exact 15 692 systémes de coordonnées de travail 00

G64 | G61 Annulation 15 G93 | Mode avance en inverse du temps 05

G65 | Option d'appel de sous-programme macro 00 G94 | Mode avance par minute 05

G68 | Rotation 16 G95 | Avance par tour 05

G69 | Annulation de rotation G68 16 G98 | Retour au point initial du cycle fixe 10

G70 | Cercle de percage 00 G99 | Retour sur plan R du cycle fixe 10

G71 | Arc de percage 00 G100 [ Annulation d'image miroir 00

G72 | Pergage sur un angle 00 G101 | Activation d'image miroir 00

G73 | Cyclefixe de percage avec débourrage 09 G103; | Limitation de mise en tampon des blocs 00
grande vitesse

G74 | Cycle fixe de taraudage inverse 09 G107 | Mappage cylindrique 00

G76 | Cycle fixe d'alésage fin 09 G110 | Systeme de coordonnées #7 12

G77 | Cycle fixe de contre-alésage 09 G111 | Systeme de coordonnées #8 12

G80 | Annulation de cycle fixe 09 G112 | Systeme de coordonnées #9 12

G81 | Cycle fixe de percage 09 G113 | Systeme de coordonnées #10 12
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17.1 | FRAISEUSE - INTRODUCTION AUX CODES G

CODE DESCRIPTION GROUPE CODE DESCRIPTION GROUPE

G114 | Systéme de coordonnées #11 12 G167 | Modifier le réglage 00

G115 | Systéme de coordonnées #12 12 G174 | Taraudage rigide non vertical SAH 00

G116 | Systéme de coordonnées #13 12 G184 | Taraudage rigide non vertical SH 00

G117 | Systéme de coordonnées #14 12 G187 | Réglage du degré de finition 00

G118 | Systéme de coordonnées #15 12 G234 | Contrdle du point central des outils (TCPC) 08

G119 | Systéeme de coordonnées #16 12 G253 Orle‘ntatlon de brochelnormale 625,3. pour 00
systeme de coordonnées de caractéristique

G120 | Systeme de coordonnées #17 12 G254 | Décalage d'origine dynamique (DWO) 23

G121 | Systéme de coordonnées #18 12 G255 AnnuIaFion du décalage d'origine 23
dynamique (DWO)

G122 | Systéme de coordonnées #19 12 G266 ﬁ\:sisd\éisibles lin€aire % de mouvement 00

G123 | Systéme de coordonnées #20 12 G268 Activgtion du systéme de coordonnées des 02
fonctions

G124 | Systéme de coordonnées #21 12 G269 Désactivation du systéme de coordonnées 02
des fonctions

G125 | Systéme de coordonnées #22 12

G126 | Systéme de coordonnées #23 12

G127 | Systéme de coordonnées #24 12

G128 | Systéme de coordonnées #25 12

G129 | Systéme de coordonnées #26 12

G136 Mlesurage ,aut.o.mathue du centre de 00

décalage d'origine

G141 | Compensation de fraise 3D+ 07

G143 | Compensation + de longueur d'outil 5 axes 08

G150 | Fraisage d'une poche a usage général 00

G154 | Sélection des coordonnées de travail P1-P99 12

G156 | Cycle fixe de brochage 09
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17.2 | FRAISEUSE - CODES G D'USINAGE

Fraiseuse - Codes G
Introduction

Les codes G d'usinage principaux sont
classés en déplacement d'interpolation
et cycles fixes. Les codes d'usinage

en déplacement d'interpolation sont
décomposés en:

GO1 - Déplacement d'interpolation
linéaire

G02 - Déplacement d'interpolation
circulaire en sens horaire

GO3 - Déplacement d'interpolation
circulaire en sens antihoraire

G12 - Fraisage de poche circulaire en sens
horaire

G13 - Fraisage de poche circulaire en sens
antihoraire

Déplacement en
interpolation linéaire

GO01 Déplacement d'interpolation linéaire
utilisé pour usiner des lignes droites. Il
nécessite une vitesse d'avance spécifiée
par le code d'adresse Fnnn.nnnn Xnn.
nnnn, Ynn.nnnn, Znn.nnnn, et Annn.nnn
sont des codes d'adresses optionnelles
pour spécifier une coupe. Les commandes
de déplacement d'axes suivantes
utiliseront la vitesse d'avance spécifiée par
GO1 jusqu'a ce qu'un autre déplacement
d'axe, GO0, G02, G03, G12, ou G13 soit
commandé.

Les coins peuvent étre chanfreinés a l'aide
de l'argument optionnel Cnn.nnnn pour
définir le chanfrein. Les coins peuvent
étre arrondis a I'aide du code d'adresse
Rnn.nnnn pour définir le rayon de l'arc.
Voir GO1 Mouvement d'interpolation
linéaire (Groupe 01) pour de plus amples
informations.
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Déplacement en interpolation circulaire

G02 et GO3 sont les codes G de déplacements de coupe circulaire.

Le déplacement en interpolation circulaire possede plusieurs codes
d’adresses optionnels pour définir I'arc ou la circonférence. La coupe en arc
ou en cercle va de la position de fraise actuelle [1] a la géométrie spécifiée
dans la commande G02/G03.

Les arcs peuvent étre définis a I'aide de deux méthodes. La méthode
préférée consiste a définir le centre de I'arc ou de la circonférence avec
l,] et/ou K, et a définir le point final [3] de I'arc avec un X, Y et/ou Z. Les
valeurs de |, ] et K définissent les distances relatives X Y Z du point de
départ [2] au centre du cercle. Les valeurs X Y Z définissent les distances
absolues XY Z du point de départ au point d'arrivée de I'arc dans le
systeme de coordonnées courant. C'est également la seule méthode
d’usinage de cercle. La seule définition des valeurs | ] K sans la définition
des valeurs du point d'arrivée X Y Z conduira a la coupe d'un cercle.

L'autre méthode d'usinage d'un arc consiste a définir les valeurs XY Z pour
le point d'arrivée et a définir le rayon du cercle avec une valeur R.

Les exemples ci-dessous montrent |'utilisation des deux différentes
méthodes pour l'usinage d'un arc de rayon 2 pouces (ou 50,8 mm), a un
angle de 180 degrés, dans le sens anti-horaire. L'outil démarre en X0 YO
[1], se déplace du point de départ de I'arc [2] et usine I'arc jusqu'au point
d'arrivée [3] :

1
Méthode 1: Méthode 2:: L'exemple ci-dessous
% % montre I'usinage d'un
T01 M06 ; T01 M06 ; cercle de rayon 2 pouces
(ou 50,8 mm):
G00X4.Y2.; G00X4.Y2.; %
G01F20.0Z-0.1; G01F20.0Z-0.1; TO1 MO06 ;
G03 F20.01-2.0J0. Xo0. G03 F20.0 X0.Y2.R2.; .
Y2.; ..M30; GO0X4.Y2.;
% G01F20.0Z-0.1;
M30 G02 F20.012.0)0.;
%
M30;
%
Y+
(G03)

(-2. JO_'.) T (xa.v2)

1e" | X+
(G54)
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Compensation de fraise

La compensation de fraise fait se déplacer la trajectoire
programmeée de I'outil de facon que I'axe d'outil soit a la
gauche ou a la droite de la trajectoire programmée.

La compensation de fraise est normalement programmée
de fagon a déplacer l'outil pour contréler la dimension. La
page OFFSET (compensations, longueur et rayon) permet
d’entrer la valeur de déplacement de l'outil.

La correction est introduite en diameétre ou rayon, selon

le réglage 40, pour les deux valeurs de géométrie et
d'usure. Noter que si le diametre est spécifié, la valeur de
la compensation d'outil coupant est la moitié de la valeur
introduite.

Les valeurs effectives de compensation sont la somme des
valeurs de géométrie et d’'usure. La compensation de fraise
n'est disponible que sur I'axenbspX et I'axe Y dans I'usinage
2D (G17). Pour I'usinage 3D, la compensation de fraise est
disponible sur les axes X, Y et Z (G141).

Description générale de la compensation de fraise

G41 sélectionne la compensation de fraise a gauche. Cela
signifie que la commande déplace I'outil sur la gauche de

la trajectoire programmée (par rapport a la direction de
déplacement) afin de compenser le rayon ou le diamétre
de I'outil comme défini dans le tableau de corrections des
outils (Voir le Réglage 40). G42 sélectionne la compensation
de fraise a droite qui, par rapport a la direction du
mouvement, déplace I'outil sur la droite de la trajectoire
programmée.

Une commande G41 ou G42 doit avoir une valeur Dnnn
pour sélectionner le numéro de compensation correct a
partir de la colonne des corrections rayon/diameétre. Le
nombre a utiliser avec D se trouve dans la colonne la plus

a gauche du tableau des corrections d'outil. La valeur
qu'utilise la commande pour la compensation de fraise

est dans la colonne GEOMETRY (GEOMETRIE) sous D (si le
Réglage 40 est DIAMETER (DIAMETRE) ou R (si le Réglage 40
est RADIUS (RAYON)).

Sila valeur de correction est négative, la compensation

de fraise agit comme si le programme spécifiait le code G
opposé. Par exemple, une valeur négative entrée pour un
G41 se comportera comme si I'on avait introduit une valeur
positive pour G42. De plus, lorsque la compensation de
fraise est active (G41 ou G42), on ne peut utiliser que le plan
XY (G17) pour les mouvements circulaires. La compensation
de fraise est limitée a la compensation dans le seul plan X-Y.

G40 annule la compensation de fraise et est la condition
par défaut lors de la mise sous tension de la machine.
Lorsque la compensation de fraise n'est pas active, la
trajectoire programmeée est la méme que celle du centre
de la trajectoire de 'outil. Vous ne pouvez pas terminer
un programme (M30, M00, M01, ou M02) lorsque la
compensation de fraise est active.

La commande exécutera un bloc (de commande) a la fois.
Cependant, il effectuera la lecture anticipée des 2 blocs
suivants qui contiennent les mouvements de X et Y. Le
controle vérifie ces 3 blocs d'information pour interférence.
Le Réglage 58 contrble la facon d'agir de cette partie

de compensation de fraise. Les valeurs disponibles du
Réglage 58 sont Fanuc ou Yasnac.

Sile Réglage 58 est réglé sur Yasnac, le contrdle doit étre
capable de positionner le coté de I'outil le long de toutes les
bordures du contour programmé sans surusiner au cours
des deux mouvements suivants. Un mouvement circulaire
joint tous les angles extérieurs.

Siun Réglage 58 est réglé sur Fanuc,il n'est pas nécessaire
pour le contrdle que le tranchant de l'outil soit positionné le
long de tous les bords du contour programmé, empéchant
ainsi le surusinage. Cependant, le controle va générer une
alarme si la trajectoire de la fraise est programmée de facon
qu’elle provoque un surusinage. Le controle joint par un
coin aigu, les angles extérieurs de valeurs inférieures ou
égales a 270 degrés. Il joint les angles extérieurs de plus de
270 degrés par un mouvement linéaire.
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Compensation de fraise

Ces schémas montrent le fonctionnement de la compensation de fraise pour les deux valeurs
possibles du Réglage 58. Noter qu'une petite passe inférieure au rayon de l'outil et perpendiculaire
au mouvement précédent ne sera possible que dans le réglage Fanuc.

Compensation de fraise, YASNAC, G41+/ G42-
style YASNAC, G41 avec un
diametre d'outil positif ou G42
avec un diamétre d'outil négatif :

[1] Centre réel de la trajectoire
de l'outil,

[2] Trajectoire d'outil
programmeée,

[3] Point de départ, 82; / 1
[4] Compensation de fraise. G41/

G42 et G40 sont commandés au
départ et a la fin de la trajectoire P
d'outil. S

G40

AW N
@

Compensation de fraise, YASNAC, G42+ / G41-
style YASNAC, G42 avec un

diametre d'outil positif ou G41
avec un diamétre d'outil négatif :

[1] Centre réel de la trajectoire

de l'outil,
[2] Trajectoire d'outil
programmée,
[3] Point de départ, 1 =
[4] Compensation de fraise. G41/ G40 2
G42 et G40 sont commandés au
départ et a la fin de la trajectoire \ s
d'outil. 3 S

G41/G42

4 mm
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Compensation de fraise (suite)

Compensation de fraise,
style FANUC, G41 avec un
diametre d'outil positif ou G42
avec un diametre d'outil négatif :

[1] Centre réel de la trajectoire
de l'outil,

[2] Trajectoire d'outil
programmeée,

[3] Point de départ,

[4] Compensation de fraise. G41/
G42 et G40 sont commandés au
départ et a la fin de la trajectoire
d'outil.

Compensation de fraise,
style FANUC, G42 avec un
diametre d'outil positif ou G41
avec un diametre d'outil négatif :

[1] Centre réel de la trajectoire
de l'outil,

[2] Trajectoire d'outil
programmeée,

[3] Point de départ,

[4] Compensation de fraise. G41/
G42 et G40 sont commandés au
départ et a la fin de la trajectoire
d'outil.

Compensation de fraise
incorrecte:

[1] Déplacement inférieur au
rayon compensé de fraise,
[2] Piéce a usiner,

[3] Outil.

REMARQUE : Un petit usinage
inférieur au rayon de l'outil et
perpendiculaire au mouvement
précédent ne sera possible

que dans le réglage Fanuc. Une
alarme de compensation de
fraise sera générée sila machine
est en réglage Yasnac.

FANUC, G41+/ G42-

FANUC, G41+/ G42-

3 ©®

4 mm
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Réglages d'avance dans la compensation d'outil

Lorsqu'on emploie la compensation de fraise dans des
mouvements circulaires, il est possible de régler la
vitesse a la valeur programmeée. Si la passe de finition
désirée est a I'intérieur d'un mouvement circulaire,

I'outil doit étre ralenti de facon a éviter que l'avance de
surface ne dépasse pas la valeur voulue. Cependant,

des problémes se présentent lorsque la vitesse est trop
réduite. Pour cette raison, le réglage 44 est utilisé pour
limiter, dans ce cas, la valeur d'ajustement de l'avance.
Elle peut étre réglée entre 1% et 100%. Si elle est réglée a

Entrée de la compensation de fraise
(Yasnac) TypeAetB:

[1] Chemin programmaé,
[2] Chemin du centre de l'outil,
[r] Rayon de l'outil

TYPE A TYPE B

G42 G42

100%, il n'y aura pas de changement de vitesse. Si elle est
réglée a 1%, la vitesse peut étre réduite a 1% de l'avance
programmée.

Lorsque l'usinage est sur I'extérieur du mouvement
circulaire, aucun réglage n'est effectué sur la vitesse
d’avance.

Entrée de la compensation de fraise (style
Fanuc) TypeAetB:

[1] Chemin programmaé,
[2] Chemin du centre de l'outil,
[r] Rayon de l'outil

TYPEA TYPE B

G42
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Interpolation circulaire et compensation de fraise

Dans cette section, I'utilisation de GO2 (Interpolation
circulaire en sens horaire), GO3 (Interpolation circulaire
en sens anti-horaire) et Compensation de fraise ( G41 :
Compensation de fraise a gauche, G42 : Compensation de
fraise a droite) est décrite.

Avec G02 et GO3, il est possible de programmer la
machine pour des mouvements de coupe circulaire et de
rayons. Généralement, lors de la programmation d'un
profil ou d'un contour, la facon la plus facile de décrire un
rayon joignant deux points est d'utiliser un rayon R et une
valeur. Pour les mouvements circulaires (360 degrés), un

[ ou un ] avec une valeur doit &tre spécifié. Lillustration
de la section circulaire décrira les diverses sections d'une
circonférence.

Cette illustration montre comment la trajectoire d'outil
est calculée pour la compensation de fraise.

La section détaillée montre l'outil en position de
démarrage, et ensuite en position de correction lorsque
la fraise arrive sur la piece a usiner.

J_

En utilisant la compensation de fraise dans cette section,
le programmeur sera a méme de déplacer la fraise
d’une valeur exacte et d’usiner un profil ou un contour
aux dimensions exactes des dessins. En utilisant la
compensation de fraise, la durée de la programmation
et la possibilité d'une erreur de calcul dans la
programmation sont réduites en raison du fait que des
dimensions réelles peuvent étre programmées, et que la
taille et la géométrie de la piece peuvent étre facilement
contrdlées.

Afin d'exécuter avec succés les opérations d’usinage,
voici quelques régles que vous devez suivre concernant
la compensation de fraise. Considérez toujours ces regles
lorsque vous établissez vos programmes.

Interpolation circulaire G02 et G03:

[1] 0,250 pouce diametre de fraise monobloc,
[2] Chemin programmé,

[3] Centre de I'outil,

[4] Position de départ,

[5] Trajectoire d'outil de décalage.
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Interpolation circulaire et compensation de fraise (suite)

Exercice de programmation montrant la
trajectoire de I'outil.

Le programme suivant utilise la compensation de fraise.
La trajectoire de l'outil est programmée sur I'axe de

la fraise. C'est également la méthode de calcul, par le
systeme de commande, de la compensation de fraise.

%

040006 (Cutter comp ex-prog) ;

G54 X0 YO est en bas a gauche du coin de la piece) ;
Z0 est sur la piece) ;

T1 est une fraise en bout de .250 dia) ;

DEBUT DES BLOCS DE PREPARATION);

T1 MO06 (Sélection outil 1) ;

G00 G90 G40 G49 G54 (Démarrage sdr) ;

(
(
(
(

X-1.Y-1. (Déplacement rapide vers la 1re position) ;
51000 MO3 (Broche activée en SH) ;

G43 HO1 Z0.1 (Correction d'outil 1 activée) ;

MO8 (Liquide de coupe actif);

(COMMENCER A COUPER LES BLOCS) ;

GO1 Z-1. F50. (Avance a la profondeur d'usinage) ;

G41 GO1 X0 YO D01 F50. (2D Cutter Comp laissé
activé) ;

Y4.125 (mouvement linéaire) ;
G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (Arrondi de coin) ;
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GO01 X1.6562 (Mouvement linéaire) ;

G02 X2.Y4.0313 R0.3437 (Arrondi de coin) ;
GO01Y3.125 (mouvement linéaire) ;

G03 X2.375Y2.75 R0.375 (Arrondi d'angle) ;
GO01 X3.5 (mouvement linéaire) ;

G02X4.Y2.25 R0.5 (Arrondi de coin) ;
GO01Y0.4375 (mouvement linéaire) ;

G02 X3.4375Y-0.125 R0.5625 (Arrondi d'angle) ;
GO01 X-0.125 (mouvement linéaire) ;

G40 X-1. Y-1. (Derniére position, coupeur désactivé) ;
(COMMENCER A COMPLETER LES BLOCS) ;

G00 Z0.1 M09 (Retrait rapide, Liquide de coupe
désactivé) ;

G53 G49 20 MO05 (Origine Z, broche désactivée) ;
G53 YO (origine de Y) ;

M30 (Fin programme) ;

%
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Cycles fixes

Les cycles fixes sont des codes G qui effectuent des
opérations répétitives telles que percage, taraudage et
alésage. Vous définissez un cycle pré-programmé par
des codes d'adresse alphabétiques. Lorsque le cycle
pré-programmé est actif, la machine effectue I'opération
définie chaque fois que vous commandez une nouvelle
position, a moins que vous spécifiez de ne pas le faire.

Les cycle pré-programmé simplifient la programmation des

pieces. La plupart des opérations répétitives sur I'axe Z,

comme par exemple, le percage, le taraudage et 'alésage,

Cycles préprogrammeés de percage

Tous les quatre cycles préprogrammés de percage
peuvent étre répétés en mode G91 de programmation
incrémentielle.

«  Le Cycle pré-programmé de percage G81 est le cycle
de percage élémentaire. Il est utilisé pour percer des

trous peu profonds ou percer avec du liquide de coupe

a travers la broche (TSC).

« Lecycle pré-programmé de percage de centrage G82
est le méme que le cycle pré-programmé de percage

G81, a la différence qu'il peut pauser au fond du trou.

L'argument optionnel Pn.nnn spécifie la durée de la
pause.

Cycles préprogrammés de taraudage

Il existe deux cycles fixes de taraudage. Tous les cycles
fixes de taraudage peuvent étre répétés en mode G91, de
programmation incrémentielle.

Le cycle pré-programmé de taraudage G84 est le cycle de
taraudage normal. Il est utilisé pour le taraudage de filets
a droite.

G74 Cycle pré-programmé de taraudage inverse est destiné

au taraudage inverse. Il est utilisé pour le taraudage de
filets a gauche.

sont avec des cycles pré-programmés. Lorsqu'il est actif,
un cycle pré-programmé est exécuté a chaque nouvelle
position d'axe. Les cycles pré-programmés sont exécutés
en commandes d'avance rapide (G00) et I'opération avec
cycle pré-programmé est réalisée aprés le mouvement
de l'axe. Ceci s'applique aux cycles G17, G19, et aux
déplacements de I'axe Y sur les tours avec axe Y.

« Lecycle fixe normal de percage avec débourrages
G83 est habituellement utilisé pour le percage de
trous profonds. La valeur du pas de percage peut
étre variable ou constante mais elle est toujours
incrémentielle. Qnn.nnn. Ne pas utiliser une valeur Q
lors d'une programmation avec |,] et K.

* Lecycle pré-programmé grande vitesse de percage a
dégagement multiple G73 est le méme que G83 a la
différence que le retrait d'outil a chaque dégagement
est spécifié par le réglage 22 - Delta Z dans cycle.

Les cycles de percage a dégagement multiples

sont recommandés pour des trous de profondeur
supérieure a 3 fois le diamétre du foret. La profondeur
du premier percage avant dégagement, défini par |
doit généralement étre de 1 fois le diametre.
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Cycles d'alésage et d'alésage a I'alésoir

Il existe (5) cycles fixes d'alésage. Tous les cycles fixes
d'alésage peuvent étre répétés en mode G91, de
programmation incrémentielle.

« Lecycle fixe d'alésage G85 est le cycle d'alésage «  Lecycle fixe d'alésage fin G76 alese le trou a la
élémentaire. Il permet |'alésage a la hauteur désirée et profondeur spécifiée et ensuite se déplace pour
le retour a une hauteur spécifiée. dégager l'outil du trou avant de se rétracter.

*  Lecycle fixe G86 d'alésage et d'arrét est le méme que «  Lecycle fixe G77 de contre-alésage procede de
le cycle fixe G85 d'alésage, a la différence qu'un arrét maniere similaire a G76 a la différence qu'avant de
se produit au fond du trou avant de retourner a la commencer l'alésage il déplace I'outil pour dégager
hauteur spécifiée. le trou, puis le descend dans le trou et alese a la

) . , longueur spécifiée.
«  Lecycle fixe G89 d'alésage en entrant, pause, alésage 5 P

en sortant est le méme que G85 a la différence qu'une
pause est effectuée au fond du trou et que le trou
continue d'étre alésé a la vitesse d'avance spécifiée
lorsque I'outil revient sur la position spécifiée. Ceci est
différent des autres cycles fixes d'alésage car l'outil se
déplace soit rapidement ou par a-coups pour revenir
sur la position de retour.

Plans R

Les plans R, ou plans de retour, sont des commandes en
codes G qui spécifient la hauteur de retour de I'axe Z au
cours de cycles pré-programmeés.

Les codes G de plan R restent actifs pour le temps pendant
lequel le cycle fixe I'utilise. G98 Le retour du point initial du
cycle pré-programmé déplace l'axe Z a la hauteur qu'avait
I'axe Z avant le cycle pré-programmé.

G99 Le retour du plan R du cycle fixe déplace I'axe Z a la
hauteur spécifiée par I'argument Rnn.nnnn spécifié avec le
cycle fixe.
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Codes G spéciaux

Les codes G spéciaux sont utilisés dans les fraisages
complexes. Ceux-ci comprennent :

»  Gravure (G47)

«  Fraisage de poches (G12, G13, et G150)

«  Rotation et changement d'échelle (G68, G69, G50, G51)
* Image miroir (G101 et G100)

Gravure

Le code G47 de gravure de texte vous permet de graver du
texte (y compris certains caractéres ASCII) ou des numéros
de série séquentiels avec un seul bloc de code.

Voir G47 Gravure de texte (Groupe 00) pour de plus amples
informations sur la gravure.

Fraisage de poches

[l existe deux types de codes G pour le fraisage de poches
sur le controle Haas :

Le fraisage d'une poche circulaire est effectué avec la
commande G12 de fraisage de poche circulaire en sens
horaire et la commande G13 de fraisage de poche circulaire
en sens antihoraire et la commande.

Le G150 Fraisage a usage général de poches utilise un sous-
programme pour usiner des formes de poche définies par
I'utilisateur.

S'assurer que la géométrie du sous-programme est une
forme complétement fermée. S'assurer que le point

de départ X-Y dans la commande G150 se trouve dans
les limites de la forme complétement fermée. Cette
vérification est nécessaire car I'alarme 370 pourrait se
déclencher - Erreur de définition de poche.

Voir G12 Fraisage circulaire de poche en SH/ G13 Fraisage
circulaire de poche en SAH (Groupe 00) pour de plus
amples informatins sur les codes G de fraisage de poche.
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Rotation et changement d'échelle

REMARQUE : Vous devez acheter l'option de rotation
et changement d'échelle pour utiliser ces fonctions. Une
option d’essai de 200 heures est également disponible.

G68 La rotation est utilisé pour faire tourner le systéme
de coordonnées dans le plan désiré. Vous pouvez utiliser
cette fonctionnalité en conjonction avec un G91, mode de
programmation incrémentielle pour usiner des formes
symétriques. G69 annule la rotation.

G51 applique un facteur de mise a échelle aux valeurs de
positionnement dans les blocs suivant la commande G51.
G50 annule la mise a échelle. Vous pouvez utiliser la mise a

Image miroir

G101 Active I'image miroir du déplacement d'axe par
rapport a I'axe spécifié. Les réglages 45 a 48, 80 et 250
activent I'image miroir par rapport aux axes X, Y, Z, A, B et
C.

Le point pivot du miroir le long d'un axe est défini par
I'argument Xnn.nn. Ceci peut étre spécifié pour un axe
Y qui est activé sur la machine et dans les réglages par
I'utilisation de I'axe a traiter en image miroir comme
I'argument. G100 annule G101.
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échelle avec la rotation, mais prenez soin de commander la
mise a |'échelle d'abord.

Voir Rotation (groupe 16) pour plus d'informations sur la
rotation et la mise a I'échelle par codes G.

Voir G100/G101 Désactiver/activer I'image miroir (Groupe
00) pour de plus amples informations sur les codes G
d'image miroir.



18.1 | FRAISEUSE - INTRODUCTION AUX CODES M

Présentation des codes M de fraiseuse

Cette page donne les descriptions détaillées des codes M
que vous utilisez pour programmer votre machine.

ATTENTION : Les programmes donnés en exemple dans
ce manuel ont été testés pour en vérifier la précision,

mais ils ne sont présentés qu'a titre d'illustration. lls ne
définissent pas les outils, les corrections ou les matériaux.
lIs ne décrivent pas les porte-piéces ou autres dispositifs
de serrage de la piéce. Sivous choisissez d'exécuter un
exemple de programme sur votre machine, faites-le en
mode Graphiques. Suivez toujours les pratiques d’usinage
slires lorsque vous exécutez un programme qui ne vous est
pas familier.

REMARQUE : Les programmes donnés en exemple dans
ce manuel montrent un style de programmation tres
conventionnel. Les exemples sont donnés dans I'intention
de montrer des programmes sQrs et fiables, et ils ne
correspondent pas nécessairement aux fonctionnement
les plus rapides ou les plus efficaces de votre machine. Ces
exemples utilisent des codes G que vous n'envisageriez pas
d'utiliser dans des programmes plus efficaces.

Les codes M sont des commandes diverses de la machine
qui ne gerent pas le déplacement des axes. Le format d'un
code M est la lettre M suivie de deux ou trois chiffres, par
exemple, M03. Seul un code M est permis par ligne de
code. Tous les codes M prennent effet a la fin du bloc.

CODEM DESCRIPTION CODEM DESCRIPTION
MO0 Arrét programme M21-M25 | Fonction M utilisateur optionnelle avec M-Fin
MO01 Arrét optionnel du programme M29 Réglage du relais de sorties avec M-Fin
M02 Fin de programme M30 Fin et réinitialisation du programme
MO03 Commande d'avance de la broche M31 Convoyeur de copeaux en marche avant
MO04 Commande d'inversion de broche M33 Arrét convoyeur de copeaux
M05 Commandes d'arrét de la broche M34 Augmenter l'arrosage
M06 Changement d'outils M35 Diminuer I'arrosage

MO07 Arrosage intensif activé M36 Palette des pieces préte
M08 / M09 | Marche/arrét du liquide de coupe M39 Tourner la tourelle a outils
M10/M11 | Engager / Libérer le frein du 4e axe M41/M42 | Surclassement Basse vitesse / Grande vitesse
M12 /M13 | Engager / Libérer le frein du 5e axe M46 Qn Pmm Aller a la ligne

M16 Changement d'outils

Valide que le programme actuel est approprié

M48 pour une palette chargée

M19 Orientation de la broche

M50 Séquence de changement de palette
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CODEM DESCRIPTION CODEM DESCRIPTION

M51-M55 | Spécifier les codes M utilisateur optionnels M116 / M117 Soufflage a air comprimé des copeaux de I'étau

activé/désactivé
M59 Réglage relais de sortie M130/M131 [ Afficher média / Annuler Afficher média
M61-M65 | Effacer les codes M utilisateur optionnels M138/M139 [ Variation vitesse de broche Activée / Désactivée
M69 Annuler le relais de sortie M158 / M159 Condenseur de brouillard d'huile

activé/désactivé

Serrer / Desserrer le dispositif de serrage de la

M70/M71 piéce M160 (en) | Annuler Active Pulse)et
M73 / M74 i‘c’t"i\‘;‘z‘j‘gféjaiiﬂrv?mp”mé sur outil (TAB) M161 | Mode continu Pulsejet
M75 Spécifier le point de référence G35 ou G136 M162 Mode événement unique Pulsejet
M78 Alarme si le signal de saut est trouvé M163 Mode modal Pulsejet
M79 Alarme si le signal de saut n’est pas trouvé M199 Palette / charge partielle ou fin de programme
M80/M81 | Ouverture/Fermeture porte automatique M300 M300 - Séquence personnalisée APL / Robot
M82 Desserrage outil
M86 Verrouillage de l'outil

M88/M89 | Arrosage centre broche Activé/Désactivé

M90 / M91 Entrée de la bride de fixation

Activée/Désactivée
M95 Mode veille
M96 Saut si aucune entrée
M97 Appel sous-programme local
M98 Appel sous-programme
M99 Retour ou boucle de sous-programme

M104 / M105 | Extension/Rétraction du bras de palpage

M109 Entrée utilisateur interactive
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Présentation des parametres de fraiseuse

Cette page donne des descriptions détaillées des réglages
qui contrdlent le fonctionnement de la machine.

Liste des réglages

Dans I'onglet SETTINGS (REGLAGES), les réglages sont
présentés par groupes. Utiliser les fleches de curseur UP
(VERS LE HAUT) et DOWN (VERS LE BAS) pour sélectionner
un groupe de réglages. Appuyer sur la touche de curseur
[RIGHT] (DROITE) du curseur pour visionner les réglages
dans un groupe. Appuyer sur la touche de curseur [LEFT]
(GAUCHE) pour revenir sur la liste des groupes de réglages.

Pour accéder rapidement a un réglage particulier, s'assurer
que I'onglet SETTINGS (REGLAGES) est actif, taper le
numéro du réglage et appuyer sur [F1] ou, si un réglage est
mis en surbrillance, appuyer sur le curseur [DOWN] (VERS
LE BAS).

Certains réglages sont effectués avec des valeurs
numeériques qui se trouvent dans des plages. Pour
changer la valeur de ces réglages, taper la nouvelle valeur
et appuyer sur ENTER (ENTREE). D'autres réglages ont
des valeurs spécifiques disponibles que vous pouvez
sélectionner a partir d'une liste. Pour ces réglages, utiliser
le curseur [RIGHT] (DROITE) pour afficher les choix.
Appuyer sur [UP] (VERS LE HAUT) et [DOWN] (VERS LE
BAS) pour défiler dans les options. Appuyer sur [ENTER]
(ENTREE) pour sélectionner ['option.

NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION
1 Temporisation automatique de mise hors 21 Verrouillage surclassement rapide
tension
2 Mise hors tension a M30 22 Cycle fixe Delta Z
4 Trajectoire rapide graphique 23 9xxx Verrouillage édition programme
5 Point de foret sur graphique 27 G76/G77 changement direction
6 Verrouillage panneau avant 28 Cycle fixe sans X/Y
8 Verrouillage mémoire programme 29 G91 Non-modal
9 Dimensionnement 31 Réinitialisation pointeur programme
10 Limite avance rapide a 50 % 32 Surclassement de liquide de coupe
15 Convention des codes Het T 33 Systeme de coordonnées
17 Verrouillage arrét optionnel 34 Diameétre 4e axe
18 Verrouillage suppression de bloc 35 G60 correction
19 \é‘errouillage du controble des vitesses 36 Redémarrage programme
avance
20 Verrouillage surclassement broche 39 Bip a M00, M01, M02, M30
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NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION
40 Mesure de la correction d'outil 74 9xxx Trace programmes
42 MO0 Apres changement d'outil 75 9xxx Prog bloc par bloc
43 Type compensation de fraise 76 Verrouillage libération d'outil
a ;énfirgii,z % de compensation de rayon 77 Echelle entier F
45 Image en miroir axe X 79 Diametre 5e axe
46 Image en miroir axe Y 80 Image en miroir Axe B
47 Image en miroir axe Z 81 Outil lors mise sous tension
48 Image en miroir axe A 82 Langue
52 (83 Retrait au-dessus de R 83 M30/Surclassements des réinitialisations
53 Marche manuelle sans retour a l'origine 84 Action de surcharge d'outil
56 M30 Rétablir G par défaut 85 Arrondi de coin maximal
57 Arrét exact X-Y fixe 86 Verrouillage M39
58 Compensation de fraise 87 ?ﬁ;ﬂ;g;egetzrétlod&s“réinitialisations de
59 Correction palpeur X+ 88 rR(frir:]iistrieas”ésaztécr)cr)] surclassements des
60 Correction palpeur X- 90 Outils max. a afficher
61 Correction palpeur Y+ 101 Surclassement d'avance- > Rapide
62 Correction palpeur Y- 103 gfgﬁlceetouche démarrage cycle/Arrét
63 Largeur palpeur d'outil 104 Manivelle en mode manuel bloc par bloc
64 Mesure correction outil sur piece 108 Rotatif rapide G28
71 Mise a I'échelle G51 par défaut 109 Temps réchauffage en min.
72 Rotation G68 par défaut 110 Distance de réchauffage sur X
73 Angle incrémentiel G68 111 Distance de réchauffage surY
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NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION
112 Distance de réchauffage sur Z 165 Variation SSV (RPM)
113 Méthode de changement d'outil 166 Cycle SSV
114 Temps de cycle convoyeur (minutes) 188 G51 Echelle X
115 Temps de cycle convoyeur en marche 189 G51 Echelle Y
(minutes)
17 G143 Correction globale 190 G51 Echelle Z
118 M99 bute contre M30 Cntrs 191 Défaut lissage
119 Verrouillage de la correction 196 Arrét du convoyeur
120 Verrouillage de la variable macro 197 Arrét du liquide de coupe
130 Vitesse de retrait du cone 199 Temporisation d'éclairage d'arriére-plan
. Arrét éléments hydrauliques et
131 Porte automatique 216 servocommandés
133 Répétition de taraudage rigide 738 Temporlsatlon éclairage haute intensité
(minutes)
142 Tolérance de changement de correction 239 Temps d'arrét lampe travail (minutes)
143 Port de collecte des données d'usinage 240 Avertissement durée de vie des outils
144 Surclassement d'avance- >Broche 242 Frequgnc? de vidange d'eau par air
comprimé
155 Tableaux logement charges 243 Délai d,e l‘:" vidange d'eau par air
comprimé
Enregistrer les corrections avec G
156 programme 245 Sensibilité vibration dangereuse
158 Compensation thermique vis X en % 247 Déplacement simyltané de XYZ au cours
du changement d'outils
159 Compensation thermique vis Y en % 249 Active I'écran de démarrage Haas
160 Compensation thermique vis Z en % 250 Image en miroir axe C
162 Défaut flotteur 251 Sous-programme, position de recherche
163 Désactiver vitesse de marche manuelle 257 Sous-programme personnalisé position
de .1 de recherche
164 Incrément rotatif 253 Largeur d'outil, graphiques, par défaut
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NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION
254 El;)t(zzce entre pointes dea table rotative 294 Position centrale changement d'outil Y
255 Correction X MRZP 295 Position centrale changement d'outil Z
256 Correction Y MRZP 296 Position centrale changement d'outil A
257 Correction Z MRZP 297 Position centrale changement d'outil B
261 Position stockage DPRNT 298 Position centrale changement d'outil C
262 Chemin fichier destination DPRNT 300 Maitre de correction X MRZP
263 Port DPRNT 301 Maitre de correction Y MRZP
264 Alimentation automatique niveau 302 Maitre de correction Z MRZP
supérieur
265 Alimentation automatique niveau inférieur 303 Esclave de correction X MRZP
266 Surclassgment minimum d'alimentation 304 Esclave de correction Y MRZP
automatique
267 Sortie Mf)de mqrf:he manuelle apres 305 Esclave de correction Z MRZP
temps d'inactivité
. N, Temps minimum de nettoyage des
268 Deuxiéme position d'origine X 306 copeaux
269 Deuxiéme position d'origine Y 310 Limite de course utilisateur minimale A
270 Deuxiéme position d'origine Z 31 Limite de course utilisateur minimale B
271 Deuxiéme position d'origine A 312 Limite de course utilisateur minimale C
272 Deuxiéme position d'origine B 313 Limite de course utilisateur maximale X
273 Deuxiéme position d'origine C 314 Limite de course utilisateur maximale Y
276 Monitggr dentrée du dispositif de serrage 315 Limite de course utilisateur maximale Z
de la piece
277 Intervalle de cycle de lubrification 316 Limite de course utilisateur maximale A
291 Limite de vitesse de broche principale 317 Limite de course utilisateur maximale B
292 Limite de vitesse de broche pour 318 Limite de course utilisateur maximale C
ouverture de porte
293 Position centrale changement d'outil X 323 Désactiver le filtre coupe-bande
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NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION NUMERO DE REGLAGE DESCRIPTION
325 Mode manuel activé 400 Palette préte avec bip sonore
330 Temps mort de sélection Multiboot 403 Changer la taille du bouton contextuel
335 Mode linéaire rapide 408 Exclure 'outil de la zone de sécurité
356 Volume de signal sonore 409 Pression de liquide de coupe par défaut
357 Tempsd inactivité l?emarrage de cycle de 416 Destination des médias
compensation de réchauffage
369 Temps de cycle d'injection Pulseet 420 Comportement du bouton ATC
370 Compte seringue simple Pulsejet 421 Angle d'orientation général
372 Type de chargeur de piéces 422 Verrouiller le plan graphique
375 Type de pince APL 423 Taille de l'icdne du texte d'aide
o - - Temps mort de I'extracteur/du
376 Barriere immatérielle activée 424 condenseur de brouillard d'huile
377 Décalages d'origine négatifs
378 Point de référence de géométrie
d'étalonnage de zone de sécurité X
379 Point de référence de géométrie
d'étalonnage de zone de sécurité Y
380 Point de référence de géométrie
d'étalonnage de zone de sécurité Z
381 Activer I'écran tactile
382 Désactiver le changeur de palettes
383 Dimension ligne du tableau
389 Controle de sécurité de I'étau desserré
396 Activer / désactiver le clavier virtuel
397 Délai app. et maint.
398 Hauteur en-téte
399 Onglet En-téte
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Onglet Réseau

Cliquer sur les codes QR ci-dessous pour afficher les
informations d'aide concernant la configuration de la
connexion filaire/Wi-Fi, le Dép6t HAAS, Haas Connect.

Remarque : Les fonctions Dép6t Haas et HaasConnect
sont accessibles via l'application MyHaas.

Vue d'affichage a distance

Cette procédure vous indique comment voir I'affichage
de la machine sur un ordinateur. La machine doit étre
connectée a un réseau a l'aide d'un cable Ethernet ou par
le biais d'une connexion sans fil.

REMARQUE : L'onglet Remote Display (Affichage
a distance) est disponible en version logicielle
100.18.000.1020 ou ultérieure.

Settings

Settings Network

User Positi
Connection

Remote Dis|
Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Name Value
Remote Display | on
Remote Display Password ] ] R

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing

- Discard Changes - Apply Changes

ons Alias Codes
Wireless Connection Net Share Haas Connect 7

VNC® Viewer

172211633

Let VNC Serverch

3, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: ooooooooco|
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MISE EN RESEAU MYHAAS

REMARQUE : Vous devez télécharger VNC Viewer sur
votre ordinateur. Rendez-vous sur www.realvnc.com pour
télécharger VNC Viewer gratuitement.

Voir la section Connexion réseau pour de plus amples
informations sur la maniére de connecter votre machine a
un réseau.

1 Appuyer sur le bouton SETTING (REGLAGE).

Accédez a I'onglet Connexion cablée ou Connexion sans fil
dans l'onglet Réseau

Notez I'adresse IP de votre machine.

Accédez a I'onglet Affichage a distance dans I'onglet Réseau.
Activez I'affichage a distance.

Définissez le mot de passe de I'affichage a distance.

REMARQUE : La fonctionnalité Affichage a distance nécessite
un mot de passe complexe ; suivez les recommandations a
I'écran.

Appuyer sur F4 pour appliquer les réglages.

2 Ouvrez I'application VNC Viewer sur votre ordinateur.

Saisir votre adresse IP dans le serveur VNC. Sélectionnez Se
connecter.

Dans la fenétre d'identification, saisir le mot de pas que vous
avez choisi au contrdle Haas.

Sélectionnez OK.

L'affichage de la machine apparait sur I'écran de votre
ordinateur
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Activer les axes rotatifs

Cliquer sur le code QR ci-dessous pour accéder a la
procédure d'installation de la machine rotative.

PROCEDURE D'ACTIVATION DE LA
MACHINE ROTATIVE
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Généralités

Cet onglet réunit les réglages commandant les positions
définies par I'utilisateur telles que le deuxieme point
d'origine, les positions centrales de changement d'outil, la
ligne centrale de la broche, la poupée mobile et les limites
de course.

Consultez la section Réglages du présent manuel pour
obtenir plus d'informations concernant ces réglages de
position.

ATTENTION : Les positions utilisateur réglées de
maniére incorrecte peuvent causer des plantages de la
machine. Régler les positions utilisateur avec prudence,
particulierement aprés avoir changé votre application de
quelque maniere que ce soit (nouveau programme, outils
différents, etc.). Vérifiez et changez la position de chaque
axe séparément.

Pour régler une position utilisateur, avancez I'axe en
marche manuelle jusqu'a la position que vous souhaitez
utiliser, puis appuyez sur F2 pour régler la position. Si la
position de I'axe est valide, un avertissement de plantage
apparait (sauf pour les limites de course utilisateur). Aprés
avoir vérifié que vous souhaitez effectuer le changement
vers la position choisie, le contréle régle la position et rend
le réglage actif.

Sila position n'est pas valide, la barre de message au bas
de I'écran donne un message pour expliquer pourquoi la
position n'est pas valide.
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Pour rendre inactifs et remettre a zéro les réglages de
position utilisateur, appuyer sur ORIGIN tandis que l'onglet
de Positions utilisateur est actif, puis choisir dans le menu
qui apparaft.

«  Appuyer sur 1 pour annuler la valeur du réglage de
position en cours de sélection et le rendre inactif.

«  Appuyer sur 2 pour annuler les valeurs de tous les
réglages de position de deuxieme origine et les rendre
inactifs.

«  Appuyer sur 3 pour annuler les valeurs de tous les
réglages de Position centrale de changement d’outil et
les rendre inactifs.

«  Appuyer sur 4 pour annuler les valeurs de tous les
réglages de Limite maximum de course utilisateur et
les rendre inactifs.

*  Appuyer sur ANNULER pour sortir du menu sans faire
de changements.
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Scanner le code QR
pour voir ces
manuels interactifs

Manuels interactifs
PRODUIT SUPPLEMENTS AU MANUEL DE L'OPERATEUR DE LA FRAISEUSE MANUEL D’ENTRETIEN
Fraiseuse de Fraiseuse de bureau - $/0
bureau Supplément au manuel interactif d'utilisation
Fraiseuse Supplément au manuel interactif d'utilisation - /0
compacte Fraiseuse compacte
Machines a Supplément au manuel interactif d'utilisation - $/0

portique - séries

Séries machines a portique

Supplément au manuel interactif d'utilisation -

Manuel interactif d’entretien - Chargeur

Fraiseur APL Fraiseuse - APL automatique de pieces Haas
Réserve de Magasin de palettes - Magasin de palettes - Manuel d’entretien
palettes Supplément au manuel de I'opérateur interactif interactif

Magasin de
palettes VF

Magasin de palettes VF -
Manuel interactif d'utilisation

Machine rotative

Supplément au manuel interactif d'utilisation - Produit rotatif

Produit rotatif - Manuel d’entretien interactif

Séries UMC Supplément au manuel interactif d'utilisation - Séries UMC Manuel interactif d’entretien - Séries UMC
Séries VR Supplément au manuel interactif d'utilisation - Séries VR S/0
AUTRES EQUIPEMENTS MANUEL DE L'OPERATEUR MANUEL D'ENTRETIEN
Porte automatique /0 Porte automatllque - Manuel interactif
d'entretien
Pack Robot ; e Pack Robot Haas -
Haas Manuel interactif d'utilisation - Pack robot Haas Manuel interactif d‘entretien
HSF-325 Manuel interactif d'utilisation et d’entretien HSF-325
HTS400 Manuel interactif d'utilisation et d'entretien - HTS400

Outillage et dis-
positif de serrage
de la piéce Haas

Outillage Haas et dispositif de serrage
de la piéce -
Manuel interactif d’entretien

Systéme Bus CAN

S/0

Systémes de /0 Systémes de lubrification -
lubrification Manuel interactif d’entretien
Ec\;ac:aa‘:)i(ogtczﬁs /0 Evacuation des copeaux et liquide de coupe -
liquide de coupe Manuel interactif d’entretien
WIPS et WIPS-L Supplément au manuel interactif d'utilisation - WIPS S/0
Systéme Bus CAN -

Manuel d’entretien interactif
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