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1.2 | TOKARILICA - PREGLED

|
Znacajke tokarilica - (pogled sprijeda)

Ove slike prikazuju neke od standardnih i opcijskih znacajki
vadeg tokarilice Haas. Neke znacajke ¢e biti podrobnije
opisane u zasebnim odlomcima. Imajte na umu da su ove slike
informativne prirode; izgled vadeg stroja se moZe razlikovati
ovisno 0 modelu i instaliranim opcijama.

1. 2X Rasvjeta visokog intenziteta (opcija) A. Upravljacka kutija
2. Radno svjetlo (2X) B. Sklop ploce podmazivanja
3. Transporter strugotina (opcija) C. Spremnik rashladnog sredstva

4. Spremnik ispusta ulja

5. Spremnik strugotina

6. Zracni pistol]

7. NoZna papucica

8. Hvatac obradaka (opcija)

9. Jedinica hidraulickog napajanja (HPU)
10. Kolektor rashladnog sredstva

11. Motor vretena

12. Automatska vrata (opcija)
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1.2 | TOKARILICA - PREGLED

Znacajke tokarilica - (pogled Znacajke tokarilice (pogled sprijeda)
sprijeda) S uklonjenim poklopcima) Detalj A - Upravljacka kutija s ormaricem

1. Motor vretena 1. Signalno svjetlo
2. Sklop revolverske glave alata 2. Meduspremnik
3. Konji¢ (opcija) 3. Korisnicki priru¢nik i podaci
4. Hvata¢ obradaka (opcija) o sklapanju (spremljeno iza
5. LTP krak (opcija) upravljaca)
6. Steznaglava 4. Komande na bocnoj plodi (O)
7. Sklop pogona osi C (opcija) 5. DriaC alata (takoder prikazano, ég 8
8. Jedinica hidraulitkog napajanja (HPU) drzat alata za tanki upravijac) a8
9. Sklop glave vretena 6. Pretinac za spremanje RSSS ﬂ
10. Upravljacki ormaric 7. Referentni popis G i M kodova

8. Daljinska rucica za ru¢no

pomicanje osi stroja
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1.2 | TOKARILICA - PREGLED

|
Znacajke tokarilice Pojedinost B - Primjer plo¢e podmazivanja

Solenoid za minimalno podmazivanje uljem
Mjerac tlaka zraka

Odzracni ventil

Dovod zraka rotacijskog stola

Separator zraka/vode

Zaporni ventil za zrak

Solenoid za procid¢avanje

12—

Ulaz za zrak

O 0 N oA WN =

Spremnik za podmazivanje vretena 11

=
o

Okno za provjeru podmazivanja vretena (2)
11. Spremnik ulja za podmazivanje osi

12. Mijerac tlaka ulja

NAPOMENA: Vide detalja je prikazano na
naljepnicama na unutraSnjosti vrata za pristup.
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1.2 | TOKARILICA - PREGLED
______________________________________________________________

Znacajke tokarilice Detalj C - Sklop spremnika rashladnog sredstva

1. Standardna pumpa rashladnog sredstva

2. Pumpa visokotlacnog rashladnog sredstva
(opcija)

3. Senzor razine rashladnog sredstva

4.  Sito za strugotine

5. KoSarasita
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1.2 | TOKARILICA - PREGLED

Znacajke alatne tokarilice (prikaz sprijeda)

Sklop vretena

eHandwheel

Zracni pistol;

Spremnik rashladnog sredstva
Konji¢

oS vk wN =

Upravljacka kutija
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1.2 | TOKARILICA - PREGLED
______________________________________________________________

Znacajke alatne tokarilice (pogled sprijeda, vrata uklonjena)

1. Nosvretena

2. Radno svjetlo

3. Krizni kliza¢ (drZac alata / revolverska glava nisu
prikazani)

4. Spremnik rashladnog sredstva

5. Konji¢
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2.1 | TOKARILICA - PODACI O AUTORSKIM PRAVIMA

Podaci o autorskim pravima

Sva prava pridrzana. Nijedan dio ove publikacije ne smije se
reproducirati, spremati u sustavu za dohvacanje niti prenositi,
u bilo kojem obliku ili bilo kojim sredstvima, mehanickim,
fotokopiranjem, snimanjem ili na drugi nacin, bez pismenog
dopustenja tvrtke Haas Automation, Inc. U vezi primjene ovdje
sadrZanih informacija ne pretpostavlja se nikakva odgovornost
za patente. Nadalje, bududi da tvrtka Haas Automation
neprekidno tezi poboljSanju svojih visoko kvalitetnih
proizvoda, informacije sadrzane u ovom prirucniku podlozne
su izmjenama bez prethodne obavijesti. U pripremi ovog
prirucnika poduzete su sve mjere opreza; medutim, tvrtka Haas
Automation ne preuzima nikakvu odgovornost za pogreske

ili propuste i ne preuzima nikakvu odgovornost za Stete koje

nastanu koristenjem informacija sadrzanih u ovoj publikaciji.

Pokrece Java

Ovaj proizvod koristi tehnologiju Java tvrtke Oracle Corporation
te zahtijevamo da prihvatite kako je tvrtka Oracle vlasnik
zaStitnog znaka Java i svih zastitnih znakova povezanih s

tehnologijom Java i suglasite se sa smjernicama u vezi sa

C ) zaStitnim znakom dostupnim na

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

g—// Svaka daljnja distribucija Java programa (mimo ovog uredaja/

stroja) podlijeZe pravno obvezuju¢em ugovoru o licenciji s
krajnjim korisnikom potpisanim s tvrtkom Oracle. Bilo kakva

™ uporaba komercijalnih znacajki u proizvodne svrhe zahtijeva
V zasebnu licenciju od tvrtke Oracle.

POWERED
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2.2 | TOKARILICA - IZJAVA O OGRANICENOM JAMSTVU

Izjava o ogranicenom jamstvu

Haas Automation, Inc.
koje pokriva CNC opremu tvrtke Haas Automation, Inc.

Vrijedi od 1. rujna 2010.

Pokrivanje ogranicenog jamstva

Za sve manjkavosti u materijalu i proizvodnji CNC strojeva

i njihovih komponenti (skupno, “Haas proizvodi”) jamci
proizvodac. Ovo jamstvo se daje samo krajnjem korisniku CNC
stroja (“korisnik”). Razdoblje ovog ogranicenog jamstva je jedna
(1) godina. Razdoblje jamstva pocinje na datum instalacije CNC
stroja na lokaciji korisnika. Korisnik moze kupiti produljenje
jamstvenog razdoblja od ovlaStenog distributera tvrtke Haas
(“Produljenje jamstva”), bilo kada tijekom prve godine vlasnistva.

Samo popravak ili zamjena

Jedina obveza proizvodaca i iskljucivo pravo korisnika u skladu
s ovim jamstvom, s obzirom na sve i svaki proizvod tvrtke Haas,
ogranicava se na popravak ili zamjenu manjkavog proizvoda,
prema odluci proizvodaca, tvrtke Haas.

Odricanje od jamstva

Ovo jamstvo je jedino i iskljucivo jamstvo proizvodaca te
zamjenjuje sva druga jamstva bilo koje vrste ili prirode,

izricita ili implicitna, pismena ili usmena, ukljucujudi, ali ne
ogranicavajuci se na, bilo kakvo implicitno jamstvo vezano za
utrZivost, implicitno jamstvo prikladnosti za odredenu svrhu,
ili drugo jamstvo kvalitete, izvedbe ili nekr3enja jamstva. Ovim
se proizvodac odrice svih drugih jamstava bilo koje vrste, kao i
korisnik.

Jamstvena ogranicenja i iznimke
Komponente koje su podloZne troSenju pri normalnoj uporabi i

tijekom vremena, ukljucujudi, ali ne se ne ogranicavajuci na, lak,
povrsinu i stanje prozora, Zarulje, brtve, brisace, podloske, sustav

Haas Automation Inc. (“Haas" ili “proizvodac”) daje ograniceno
jamstvo na sve nove glodalice, tokarske obradne centre

i rotacijske strojeve (skupno, “CNC strojevi”) i njihove
komponente (osim onih koje su navedene dolje u dijelu
Jamstvena izuze¢a i ogranicenja”) (“komponente”) koje je
proizvela tvrtka Haas i koje prodaje tvrtka Haas ili njeni ovlasteni
distributeri kao Sto je navedeno u ovoj izjavi. Jamstvo navedeno
u ovoj izjavi je ograniceno jamstvo, i jedino je jamstvo koje daje

proizvodac te podlijeZe odredbama i uvjetima ove izjave.

za uklanjanje strugotine (npr. svrdla, lijevci za strugotine),
remenove, filtre, valjke vrata,zupce izmjenjivaca alata, iskljucene
su iz ovog jamstva. Da bi ovo jamstvo ostalo vazece, moraju

se poStovati i evidentirati postupci odrZavanja koje je naveo
proizvodac. Ovo jamstvo se poniStava ako proizvodac utvrdi

da je (i) bilo koji proizvod tvrtke Haas podvrgnut nepravilnom
rukovanju, nepravilnoj uporabi, nemaru, nezgodi, nepravilnoj
instalaciji, nepravilnom odrZavanju, nepravilnom skladitenju,
nepravilnom rukovanju ili primjeni, (ii) da je korisnik,
neovlasteni servisni tehnicar ili druga neovlastena osoba
nepropisno popravljala ili servisirala bilo koji proizvod tvrtke
Haas, ukljuCuujuci upotrebu nepropisnih rashladnih tekucina

ili drugih tekucina (iii) da je korisnik ili bilo koja osoba izvrSila ili
pokusala izvrsiti bilo kakve preinake na bilo kojem proizvodu
tvrtke Haas bez prethodnog pismenog dopustenja proizvodaca,
i/ili (iv) da je bilo koji proizvod tvrtke Haas koristen za bilo koju
neprofesionalnu primjenu (kao Sto je osobna ili kuéna primjena).
Ovo jamstvo ne pokriva oStecenie ili greke nastale zbog
vanjskih utjecaja ili uzroka izvan razumne kontrole proizvodaca,
ukljucujudi, ali ne ogranicavajuci se na, kradu, vandalizam, pozar,
vremenske uvjete (kao Sto su kisa, poplava, vjetar, grom ili
potres) ili posljedice rata ili terorizma.

Bez ogranitavanja opcenitosti bilo kojih iznimki ili ogranicenja
opisanih u ovoj izjavi, ovo jamstvo ne ukljucuje bilo koje jamstvo
da Ce bilo koji proizvod tvrtke Haas zadovoljiti proizvodne
specifikacije ili druge zahtjeve bilo koje osobe ili da ¢e rad bilo
kojeg proizvoda tvrtke Haas biti bez prekida ili bez pogresaka.
Proizvodac ne preuzima nikakvu odgovornost vezanu uz uporabu
bilo kojeg proizvoda tvrtke Haas od strane bilo koje osobe te
proizvodac nece snositi nikakvu obavezu prema bilo kojoj osobi
za bilo kakav nedostatak u dizajnu, proizvodnji, upravljanju,
ucinkovitosti ili drugi nedostatak bilo kojeg proizvoda tvrtke Haas
osim popravka ili zamjene istog kako je navedeno u gornjem
jamstvu.

Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 9



2.2 | TOKARILICA - IZJAVA O OGRANICENOM JAMSTVU

Izjava o ogranicenom jamstvu (nastavak)

Ogranicenje odgovornosti i odStete

Proizvodac ne preuzima obavezu prema korisniku ili bilo kojoj
osobi za bilo kakve naknadne, slucajne, posljedicne, kaznene,
posebne ili druge Stete ili potraZivanja, bilo u postupku po
ugovoru, deliktu, ili drugoj pravnoj ili nepristranoj teoriji,
proizlazeci iz ili vezano uz bilo koji proizvod tvrtke Haas,

druge proizvode ili usluge koje pruza proizvodac ili ovlasteni
distributer, servisni tehnicar ili drugi ovlasteni zastupnik
proizvodaca (skupno, "ovlasteni predstavnik"), ili kvar dijelova
ili proizvoda izradenih uporabom bilo kojeg proizvoda tvrtke
Haas, ¢ak i ako je proizvodac ili ovlasteni predstavnik upozoren
na mogucnost takvih Steta, prema ¢emu Steta ili potrazivanje
ukljucuje, ali se ne ogranicava na, gubitak zarade, gubitak
podataka, gubitak proizvoda, gubitak prometa, gubitak uporabe,
troSak vremena zastoja rada, poslovnu reputaciju, bilo kakvo
oStecenje opreme, prostorija ili drugog vlasnistva bilo koje
osobe te bilo kakve Stete koja moZe biti izazvana kvarom bilo
kojeg proizvoda tvrtke Haas. Proizvodac i korisnik odricu se
svih svih odSteta i podraZivanja. Jedina obveza proizvodaca i
iskljucivo pravo korisnika, za odStete i potraZivanja nastale zbog
bilo kakvog uzroka, ogranicava se na popravak ili zamjenu,
prema odluci proizvodaca, manjkavog proizvoda tvrtke Haas,
kako je navedeno u ovom jamstvu.

Korisnik prihvaca uvjete i ograniCenja navedena u ovoj izjavi,
ukljucujudi, ali ne ogranicavajuci se na, ograniCenje svog prava
na potrazivanje odstete, kao dio dogovora s proizvodacem ili
ovlastenim predstavnikom. Korisnik shvaca i priznaje kako bi
cijena proizvoda tvrtke bila visa kada bi proizvodac bio prisiljen
preuzeti odgovornost za odStete i potraZivanja izvan opsega
ovog jamstva.

10 | Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023.

Cijeli ugovor

Ova izjava zamjenjuje sve druge sporazume, obecanja,
zastupanja ili jamstva, bilo usmena ili pismena, izmedu
ugovornih strana ili od strane proizvodaca, a vezano uz temu
ove izjave te sadrZi sve klauzule i sporazume izmedu ugovornih
strana ili od strane proizvodaca vezano uz temu ugovora.
Proizvodac ovime izricito odbacuije bilo kakve druge ugovore,
obecanja, zastupanja ili jamstva, bilo usmena ili pismena, koja
su dodana ili nedosljedna s bilo kojim uvjetom ili odredbom
ove izjave. Nikakva odredba ili uvjet naveden u ovoj izjave se ne
smije mijenjati ili proSirivati osim putem pismenog sporazuma
koji potpiSu proizvodac i korisnik. Bez obzira na navedeno,
proizvodac ¢e postovati produljenje jamstva samo u onoj mjeri u
kojoj ono produljuje vaZzece razdoblje jamstva.

Prenosivost

Ovo jamstvo je prenosivo s prvobitnog korisnika na drugu
ugovornu stranku ako se CNC stroj proda putem privatne
prodaje prije isteka razdoblja jamstva, uz uvjet da se o tome
dostavi pismena obavijest proizvodacu i da ovo jamstvo nije
nistavno u vrijeme prijenosa. Stranka na koju se ovo jamstvo
prenosi podlijeZe svim odredbama i uvjetima ove izjave.

Razno

Ovo jamstvo ¢e podlijegati zakonima drZave Kalifornije,
iskljucivsi sukob zakonskih odredbi. Svi sporovi proizasli iz ovog
jamstva rjesavat ¢e se na sudu odgovarajuce jurisdikcije okruga
Ventura, okruga Los Angeles ili okruga Orange u Kaliforniji. Bilo
koja odredba ili uvjet ove izjave koji je nevazedi ili neprovediv

u bilo kojoj situaciji u bilo kojem zakonodavstvu nece utjecati
na vazenije ili provedivost preostalih ovdje navedenih odredbi

i uvjeta ili na vazenje ili provedivost sporne odredbe ili uvjeta u
bilo kojoj drugoj situaciji ili bilo kojem drugom zakonodavstvu.



2.3 | TOKARILICA - 1ZJAVA O ZADOVOLJSTVU KORISNIKA

Izjava o zadovoljstvu korisnika

PoStovani korisnice proizvoda tvrtke Haas,

Vase potpuno zadovoljstvo i dobra volja su od najvede vaznosti
za tvrtku Haas Automation, Inc., kao i za Haas predstavnistvo
(HFO) u kojem ste kupili opremu. Uobicajeno, sva pitanja o
kupoprodaji ili radu opreme ¢e brzo razrijesiti predstavnistvo
tvrtke Haas.

Medutim, ako niste potpuno zadovoljni odgovorom, a
razgovarali ste o problemu s clanom uprave predstavnistva
tvrtke Haas, generalnim direktorom ili viasnikom predstavnistva
tvrtke Haas, molimo napravite sljedece:

Kontaktirajte djelatnika sluzbe za korisnike tvrtke Haas na broj
805-988-6980. Da bismo Sto brze mogli rijesiti Va3 problem,
molimo da prilikom poziva navedete sljedece podatke:

*  Naziv tvrtke, adresu i telefonski broj
*  Modeli serijski broj stroja

*  Naziv Haas predstavnistva i ime osobe koju ste zadnju
kontaktirali u predstavnistvu

*  Opis vadeg problema

Ako Zelite pisati tvrtki Haas Automation, molimo piSite nam na
adresu:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard, CA 93030

Na ruke (att.): Voditelja korisnicke sluzbe (Customer
Satisfaction Manager)

e-posta: customerservice@HaasCNC.com

Nakon 3to se obratite centru korisnicke podrske tvrtke Haas
Automation, poduzet ¢emo sve $to je u naSoj moci kako bismo
zajedno s vama i tvornickim odjelom tvrtke Haas brzo rijesili
vade probleme. Mi u tvrtki Haas Automation znamo kako dobar
odnos izmedu korisnika, distributera i proizvodaca osigurava
trajan uspjeh svima.

MEDUNARODNO:

Haas Automation, Europa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgija

e-posta: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Azija

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 NRK

e-posta: customerservice@HaasCNC.com

Povratne informacije korisnika

Ako imate bilo kakvih sumniji ili upita u vezi s korisnickim
priru¢nikom, molimo obratite nam se putem nasih internetskih
stranica na adresi www.HaasCNC.com. Upotrijebite poveznicu
"kontaktirajte nas" i po3aljite svoje komentare djelatniku sluzbe
za korisnike.
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2.4 | TOKARILICA - 1ZJAVA O SUKLADNOSTI

1ZJAVA O SUKLADNOSTI

Proizvod: CNC tokarilice (tokarski obradni centri)*
*Ukljucujuci sve opcije koje je tvornicki ili na terenu instalirala
ovlastena Haas tvornicka trgovina (HFO)

Proizvodi:

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

Izjavljujemo, uz iskljuivu odgovornost, da gore navedeni
proizvodi, na koje se odnosi ova izjava, zadovoljavaju propise na
naCin opisan u CE direktivi za strojne obradne centre:

+  Direktiva o strojevima 2006/42/EC

+  Direktiva o elektromagnetskoj kompatibilnosti
2014/30/EU

+  Direktiva o niskom naponu 2014/35/EU

SAD: Haas Automation jam¢i kako ovaj stroj zadovoljava dolje navedene standarde
dizajna i proizvodnje OSHA i ANSI. Rad ovog stroja sukladan je dolje navedenim
standardima samo ako vlasnik i rukovatelj nastave slijediti zahtjeve za rukovanje,
odrZavanje i obuku navedene u ovim standardima.

OSHA 1910.212 - Op¢i zahtjevi za sve strojeve

ANSI B11.5-1983 (R1994) Strojevi za busenije, glodanje i provrtanje

ANSI B11.19-2019 Zahtjevi u pogledu ucinkovitosti mjera za smanjenje rizika
ANSI B11.23-2002 Sigurnosni zahtjevi za strojne centre i strojeve za
automatsko numericki kontrolirano glodanje, buSenje i provrtanje

5. ANSIB11.TR3-2000 Procjena i smanjivanje rizika - Smjernice za procjenu,
odredivanje i smanjenje rizika vezanih uz alatne strojeve

HwnN =

KANADA: Kao izvorni proizvodac opreme, izjavljujemo da su navedeni proizvodi
sukladni propisima navedenim u dijelu 7 Pregleda zdravlja i sigurnosti prije pocetka
rada u Odredbi 851 Zakona o zdravlju i sigurnosti na radu za industrijske objekte za
odredbe i standarde zastite strojeva.

Nadalje, ovaj dokument zadovoljava propis 0 pismenoj obavijesti o izuzetku od
pregleda prije pocetka rada za navedene strojeve kako je opisano u Smjernicama za
zdravlje i sigurnost za Ontario, PSR Smjernice izdane studenog 2016. PSR Smjernica

12 | Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023.

Dodatni standardi:
¢ EN60204-1:2018
¢ 1SO 23125:2015

EN ISO 13849-1:2015

ISO 10218:1-2:2011 (ako je ukljucen robot/automatski
sustav za dodavanije sirovca)

RoHS2: SUKLADNO (2011/65/EU) izuze¢em prema
dokumentaciji proizvodaca.

lzuzeto prema stavkama:

+  Veliki stacionarni industrijski alat.

+  Olovo kao element slitine u Celiku, aluminiju i bakru.
+  Kadmij i njegovi spojevi u elektricnim prikljuccima.

Osoba ovlastena za sastavljanje tehnicke dokumentacije:
Kristine De Vriese
Telefon: +32 (2) 4272151

Adresa:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgija

dozvoljava prihvacanje pismene obavijesti od originalnog proizvodaca opreme
za sukladnost sa vaZec¢im standardnima u svrhu izuzetka od Pregleda zdravlja i
sigurnosti prije pocetka rada.

Svi CNC alatni strojevi tvrtke Haas nose oznaku ETL koja potvrduje da su u skladu s
elektricnim standardom za industrijske strojeve NFPA 79 i kanadskim ekvivalentom,
CAN CSA C22.2 br. 73. Oznake ETL i cETL dodjeljuju se proizvodima koji su uspjeSno
prosliispitivanja Intertek Testing Services (ITS), alternativi za Underwriters
Laboratories.

Tvrtka Haas Automation ocijenjena je u skladu s odredbama utvrdenim prema
normi ISO 9001: 2015. Opseg registracije: Dizajn i proizvodnja CNC alatnih strojeva
i pribora, izrada metalnih ploca. Uvjeti za odrZavanje ove potvrde o registraciji
navedeni su u pravilima o ISA registraciji 5.1. Ova registracija dodjeljuje se pod
uvjetom da organizacija odrzava sukladnost s navedenim standardom. Valjanost
ove potvrde ovisi o tekuc¢im revizijama nadzora.

@. g INGOOS

UL SUBJECT 2011

Intertek CERTIFIED TO
9700845 CANI/CSA STD C22.2N0.73
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Sigurnosne napomene

OPREZ: Samo ovla3teno i obuceno osoblje smije upravljati
ovom opremom. Uvijek morate postupati u skladu s
korisnickim priru€nikom, sigurnosnim naljepnicama,
sigurnosnim procedurama i uputama za sigurno
upravljanje strojem. Osoblje bez obuke predstavlja
opasnost za sebe i za stroj.

VAZNO: Nemojte upravljati ovim strojem dok ne pro¢itate
sva upozorenja, pozive na oprez i upute.

OPREZ: ToCnost primjera programa u ovom priru¢niku

je testirana, ali oni su iskljucivo informativne prirode. Ovi
programi ne definiraju alate, odstupanja niti materijale. Ne
opisuju drZaCe obratka niti druga ucvrscenja. Ako odlucite
pokrenuti primjer programa na svom stroju, ucinite to u
Grafickom modu. Uvijek postujte sigurne prakse strojne obrade
kada pokrecete nepoznat program.

Svi CNC strojevi predstavljaju opasnost od rotirajucih alata
za rezanje, remenova i remenica, visokog napona, buke i
komprimiranog zraka. Pri upotrebi CNC strojeva i njihovih
komponenata, uvijek morate slijediti osnovne mjere opreza
da bi se smanijila opasnost od tjelesnih ozljeda i mehanickog

osStecenja.

Radni prostor mora biti prikladno osvijetljen kako bi se
omogucio jasan pregled i siguran rad stroja. To ukljucuje
radni prostor operatera i sve prostore stroja kojima se moze
pristupiti tijekom odrzavanija ili ¢iS¢enja. Prikladno osvjetljenje
odgovornost je korisnika.

Alati za rezanje, drzac obratka, obradak i rashladno sredstvo

izvan su dometa i kontrole tvrtke Haas Automation, Inc. Svaka
od povezanih potencijalnih opasnosti (0Stri rubovi, podizanje
teSkog tereta, kemijski sastav itd.) odgovornost je korisnika za

poduzimanje odgovarajuce radnje (PPE, obuka itd.).

Cis¢enje stroja obavezno je tijekom normalne upotrebe i prije
odrzavanja ili popravka. Izborna oprema dostupna je kao
pomoc Cis¢enju, primjerice crijeva, transporteri strugotina i
svrdla za strugotinu. Sigurna upotreba ove opreme zahtijeva
obuku i moZe zahtijevati odgovarajuci PPE te je odgovornost

korisnika.

Ovaj prirucnik za operatera namijenjen je kao referentni vodic i
ne moZe biti iskljuciv izvor obuke. Potpuna obuka za operatera
dostupna je kod ovlastenog distributera za Haas.

Sazetak tipova rada za Haas Automation alate stroja

Haas CNC tokarilice namijenjene su rezanju i oblikovanju
metala i drugih tvrdih materijala. Zapravo imaju opéu namjenu
te popis svih materijala i vrsta rezanja nikada nije potpun.
Gotovo sve rezanje i oblikovanje provodi se rotiraju¢im dijelom
stegnutim u steznoj glavi. Alati se drZe na revolverskoj glavi.
Neki radovi rezanja zahtijevaju tekuce rashladno sredstvo. To
rashladno sredstvo takoder je opcija ovisno o vrsti rezanja.

Radovi Haas tokarilica razdvojeni su na tri podrugja. To su:
Upravljanje, Odrzavanje i Servis. Upravljanje i OdrZavanje treba
obavljati osposobljeni i kvalificirani rukovatelj strojem. Prirucnik
za rukovatelje sadrZi neke nuzne informacije za upravljanje
strojem. Svi drugi radovi na stroju smatraju se Servisom. Servis
provodi samo posebno osposobljeno servisno osoblje.

Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 13
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Upravljanje ovim strojem sastoji se od sljedeceg: Servis se sastoji samo od sljedeceg:

1. Postavljanje stroja 1. Popravak stroja koji ne radi ispravno

Postavljanje stroja obavlja se pri po¢etnom postavljanju
alata, odstupanja i ucvrS¢enja za provodenije repetitivne
funkcije koja se kasnije naziva rad stroja. Neke funkcije
postavljanja stroja mogu se napraviti s otvorenim vratima, ali

su ogranicene na ,drZati za pokretanje”.

2. Upravljanje strojem u Automatskom nacinu
Automatski rad zapocet je pokretanjem ciklusa i moZe se
obaviti samo sa zatvorenim vratima.

3. Rukovateljevo umetanje i vadenje materijala (obradaka)
Umetanje i vadenje ono je Sto prethodii slijedi nakon
automatskog rada. To se mora obaviti s otvorenim vratima
i sve se automatsko kretanije stroja zaustavlja kada se vrata
otvore.

4. Rukovateljevo umetanje i vadenje alata za rezanje
Umetanje i vadenje alata obavlja se rjede nego postavljanje.
Cesto je potrebno kada alat postane istrosen i mora se
zamijeniti.

OdrzZavanje se sastoji samo od sljedeceg:

1. Dodavanje i odrZavanje stanja rashladnog sredstva
Dodavanje rashladnog sredstva i odrzavanje koncentracije
rashladnog sredstva potrebno je redovito obavljati.

To je uobicajena funkcija rukovatelja i obavlja se izvan
radnog kucista sa sigurnog mjesta ili s otvorenim vratima i

zaustavljenim strojem.

2. Dodavanje maziva
Dodavanje maziva za vreteno i osi potrebno je redovito
obavljati. To je Cesto nakon Sto produ mjeseci ili godine. To
je uobicajena funkcija rukovatelja i uvijek se radi sa sigurnog
mjesta izvan radnog kucista.

3. Cid¢enje strugotina u stroju
Cigcenje strugotina potrebno je redovito raditi s obzirom na
vrstu strojne obrade. To je uobicajena funkcija rukovatelja.
Obavlja se s otvorenim vratima i zaustavljenim svim
radovima stroja.
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Svakom stroju koji ne radi ispravno potreban je servis
tvornicki osposobljenog osoblja. To nije nikada funkcija
rukovatelja. To se ne smatra odrZavanjem. Instalacija i upute

za servis navedene su zasebno od Prirucnika za rukovatelja.

2. Pomicanje stroja, raspakiravanje i instalacija

Strojevi Haas dostavljaju se na lokaciju korisnika koja

je gotovo spremna za rad. No svejedno je potreban
osposobljeni serviser koji ¢e dovrsiti instalaciju. Instalacija
i upute za servis navedene su zasebno od Prirucnika za
rukovatelja.

3. Pakiranje stroja

Pakiranje stroja za dostavu zahtijeva isti materijal pakiranja
koji je imao Haas u originalnoj isporuci. Za pakiranje je
potreban osposobljeni serviser koji ¢e dovrsiti instalaciju.
Upute za dostavu navedene su odvojeno od Priru¢nika za
rukovatelja.

4. Povlacenje iz upotrebe, rastavljanje i odlaganje u otpad

Stroj se ne mora rastaviti za dostavu; moZe se pomicati u
cijelosti na isti nacin na koji se instalirao. Stroj se moze vratiti
distributeru proizvodaca za odlaganje u otpad; proizvodac
prihvaca sve komponente za recikliranje prema Uredbi

2002/96/EC.

5. Odlaganje u otpada nakon kraja trajanja

Odlaganije u otpad nakon kraja trajanja mora biti uskladeno
sa svim zakonima i propisima u regiji u kojoj se stroj nalazi.
To je zajednicka odgovornost viasnika i prodavada stroja.
Analiza rizika ne odnosi se na tu fazu.
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PROCITATI PRIJE UPRAVLJANJA STROJEM

OPASNOST: Nikad nemojte ulaziti u podrucje strojne
obrade dok se stroj pomice niti kad je pomicanje

stroja moguce. MoZe doci do teskih ozljeda ili smrti. Do
pomicanja moZze do¢i kad je napajanje stroja ukljuceno,
a [EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U NUZDI) nije
aktivno.

OSNOVNA SIGURNOST:
+  Ovaj stroj moZe izazvati teSke tjelesne ozljede.

«  Ovajstroj je pod automatskim upravljanjem i moZe se
pokrenuti u bilo kojem trenutku.

+  Prije rada na stroju provjerite lokalne sigurnosne propise
i pravila. Obratite se prodavacu ako imate pitanja o
sigurnosnima aspektima.

*  Vlasnik stroja snosi odgovornost za to da sve osobe
ukljucene u instalaciju i upravljanje strojem budu potpuno
upoznate s priloZzenim uputama za instalaciju, upravljanje
i sigurnost PRIJE nego Sto zapocnu bilo kakav rad. Krajnja
odgovornost za sigurnost leZi na vlasniku stroja i na

osobama koji rade sa strojem.

+  Upotrebljavajte odgovarajucu zastitu za odi i usi pri radu sa
strojem.

*  Upotrebljavajte odgovarajuce rukavice za uklanjanje
obradenog materijala i CiS¢enje stroja.

«  Odmah zamijenite prozore ako se oStete ili jako ogrebu.

*  DrZite boCne prozore zakljuanim tijekom rada (ako su
dostupni).

ELEKTRICNA SIGURNOST:

+  Elektricno napajanje mora zadovoljiti potrebne
specifikacije. PokuSaj pokretanja stroja putem bilo kakvog
drugog izvora moZe uzrokovati teSka oStecenja i ponistiti
jamstvo.

+  Elektricna ploca mora biti zatvorena i brava i zasunu na
upravljatkom ormari¢u moraju biti uvijek osigurani, osim
tijekom instalacije i servisiranja. Tijekom tih postupaka,
samo kvalificirani elektricari smiju pristupiti ploci. Kada

je prekidac glavnog kruga ukljucen, kroz elektricnu

plocu prolazi visok napon (ukljucujuci tiskane ploCe i
logicke krugove), a neke komponente rade na visokim
temperaturama; stoga je potreban izniman oprez. Nakon
instalacije stroja, upravljacki ormari¢ mora biti zakljucan,
a klju€ smije biti dostupan samo kvalificiranom servisnom
osoblju.

*  Nemojte resetirati prekidac kruga prije nego se istrazi i
razumije uzrok kvara. Samo Haas osoblje s obukom smije
otklanjati smetnje i popravljati Haas opremu.

*  Nemojte pritiskati POWER UP (POKRETANJE) na
upravljackoj kutiji prije nego se stroj potpuno instalira.

SIGURNOST PRI RADU:

OPASNOST: Da biste izbjegli ozljede, provjerite je li se
glavno vreteno prestalo okretati prije otvaranja vrata.
U slucaju gubitka snage, vretenu ¢e trebati puno dulje
vremena da se zaustavi.

*  Nemojte upravljati strojem ako vrata nisu zatvorena i ako
brave vrata ne funkcioniraju pravilno.

*+  Prije rada sa strojem provjerite ima li oStecenih
dijelova i alata. Bilo koji oSteceni dio ili alat se mora
pravilno popraviti ili zamijeniti od strane ovlastenog
osoblja. Nemojte raditi na stroju ako se €ini da bilo koja
komponenta ne radi ispravno.

* Dok se program izvrSava, revolverska glava moze se u bilo
kojem trenutku brzo pomaknuti.

*  Nepravilno stegnuti obradci pri velikoj brzini/napredovanju

mogu probiti okvir. Nije sigurno obradivati vangabaritne ili
nedovoljno stegnute obratke.

OPREZ: Rucno ili automatsko zatvaranje vrata
kuciSta potencijalno je prignjecenje. Kod
automatskih vrata moZe se programirati da se

vrata automatski zatvore ili pritiskom na gumb za
otvaranje/zatvaranje vrata na privjesku rukovatelja.
Tijekom zatvaranja bilo rucno ili automatski
izbjegavajte stavljanje ruku ili dodataka na vrata.

Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 15
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Oslobadanje osobe koja ja zapela u stroju:

Tijekom rada unutar stroja se ne smije nitko nalaziti.

U manje vjerojatnom slucaju da je osoba zapela unutar
stroja, odmah treba pritisnuti sigurnosnu sklopku (gljiva)i
osobu maknuti.

Ako je osoba uklijeStena ili zapela, stroj treba iskljuciti;
zatim se osi stroja mogu pomaknuti upotrebom velike
vanjske sile u smjeru potrebnom za oslobadanje osobe.

Oporavak od zaglavljenja ili blokade:

S transportera strugotina - Slijedite upute za CiScenje

na web-mjestu Haas servis (idite na www.haascnc.com
kliknite na Service karticu). Ako je potrebno, zatvorite vrata
i vratite natrag transporter kako bi zaglavljeni obradak

ili materijal bili pristupacni te ih uklonite. Upotrijebite
opremu za podizanje ili traZite pomoc za podizanje teskih i
nezgrapnih obradaka.

S alata i materijala/obratka - Zatvorite vrata, pritisnite
[RESET] za brisanje prikazanih alarma. Ru¢no pomaknite os
kako bi se oslobodili alat i materijal.

Ako se alarmi ne resetiraju ili ne moZete osloboditi
blokadu, kontaktirajte Haas tvornicki outlet (HFO) za
pomoc.

Slijedite ove smjernice tijekom rada na stroju:

Normalan rad - Dok stroj radi, drZite vrata zatvorena i
Stitnike na mjestu (za strojeve koji nisu zatvoreni).

Umetanje i vadenje obradaka - Rukovatelj otvara
vrata, obavlja zadatak i zatvara vrata, a zatim pritiska
gumb [CYCLE START] (POCETAK CIKLUSA) (pokretanje
automatskog kretanja).

Priprema posla strojne obrade - Kada je priprema
dovrSena, okrenite kljuc za zakljuCavanje nacina pripreme i
uklonite kljuc.

Odrzavanje / Cistac stroja - Pritisnite gumb [EMERGENCY
STOP] (ZAUSTAVLJANJE U NUZDI) ili [POWER OFF]
(ISKLJUCIVANJE)na stroju.

Umetanije ili vadenije alata - Strojar ulazi u odjeljak za alate
radi umetanja ili vadenja alata. Potpuno izadite iz podrugja
prije naredivanja automatskog pomicanja (na primjer,
[NEXT TOOL] (SLJEDECI ALAT),[TURRET FWD] (REVOL GLAVA
NAPR),[TURRET REV] (REVOL GLAVA NAT).

16 | Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023.

SIGURNOST STEZNE GLAVE:
OPASNOST: Nepravilno stegnuti ili vangabaritni dijelovi
mogu biti odbaceni smrtonosnom silom.

Nemojte prelaziti nazivnu brzinu stezne glave. Visi broj
okretaja smanjuje silu stezanja stezne glave.

Nepoduprta Sipka ne smije viriti izvan vucne cijevi.

PodmaZite steznu glavu jednom tjedno. Za redovito
servisiranje pratite upute proizvodaca stezne glave.

Stezne Celjusti ne smiju viriti izvan promjera stezne glave.
Nemojte obradivati komade vece od stezne glave.

Slijedite sva upozorenja proizvodaca stezne glave u vezi
stezne glave i postupaka drZanja obratka.

Hidraulicki tlak mora biti pravilno podeSen radi sigurnog
drZanja obratka bez iskrivljenja.

Nepravilno stegnuti obratci pri velikoj brzini mogu probiti
zastitna vrata. Pri izvrSavanju opashih postupaka mora

se smanijiti broj okretaja glavnog vretena radi zastite
rukovaoca (npr. okretanje vangabaritnih ili rubno stegnutih
obradaka).

Povremeni pregled znacajki sigurnosti stroja:

Pregledajte mehanizam spoja vrata za ispravan polozaj i

funkciju.

Pregledaijte sigurnosne prozore i kuciste za oStecenja i
propustanja.

Potvrdite da su sve ploCe za ogradivanje na mjestu.
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Inspekcija sigurnosne lokacije zakljucavanja vrata:

«  Pregledajte sklopku vrata, potvrdite da klju¢ sklopke
vrata nije svijen, krivo poravnan i da su svi pricvrS¢ivaci
instalirani.

«  Pregledajte samu sklopku vrata za znakove prepreka ili
krivog poravnanija.

«  Odmah zamijenite komponente sustava sigurnosne
sklopke vrata koji ne zadovoljavaju ove kriterije.

Provjera sigurnosne lokacije zakljucavanja vrata:

«  Kada je stroj u nacinu pokretanja, zatvorite vrata stroja,
pokrenite glavno vreteno na 100 RPM, povucite vrata i
potvrdite da se vrata ne otvaraju.

PREGLED I ISPITIVANJE KUCISTA STROJA | SIGURNOSNOG

STAKLA:

Rutinski pregled:

*  Vizualno pregledajte kuciste i sigurnosno staklo za znakove
iskrivljenja, loma ili drugog ostecenija.

Zamijenite prozore Lexan nakon 7 godina ili ako su osteceni
ili izuzetno izgrebeni.

«  Odrzavajte sva sigurnosna stakla i prozore stroja Cistima
kako biste omogucili ispravan pregled stroja tijekom rada.

«  Svakodnevno vizualno pregledajte kuciste stroja kako biste
potvrdili da su sve ploCe na mjestu.

Testiranje kucista stroja:
* Nije potrebno testiranje kucista stroja.
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Ogranicenja za radno okruZenje stroja

Sljedeca tablica navodi ogranicenja radnog okruZenja i buke za

siguran rad:

Ogranicenja radnog okruZenja (samo za uporabu u zatvorenom)

MINIMUM MAKSIMUM
Radna temperatura 41 °F (5.0 °C) 122 °F (50.0 °C)
Temperatura skladiStenja -4 °F (-20.0 °C) 158 °F (70.0 °C)

Okolna vlaga

20% rel. vlage, bez kondenzacije

90% rel. vlage, bez kondenzacije

Nadmorska visina Razina mora

6.000 ft. (1.829 m)

OPREZ: Nemojte upravljati strojem u eksplozivnim
atmosferama (eksplozivne pare i/ ili €esticna tvar).

Strojno s Haas robotskim paketom

OkruZenije stroja i robota namijenjeno je kao strojna radionica
ili industrijska instalacija. Osvjetljenje u radionici odgovornost je
korisnika.

Ogranicenja buke stroja

OPREZ: Poduzmite mjere opreza za sprjecavanje
ostecenja sluha zhog buke stroja/obrade. Nosite
zaStitu za usi, izmijenite primjenu (alat, brzinu glavnog
vretena, brzinu osi, drZace, programiranu putanju)
tako da smanjite buku i / ili zabranite pristup okruZenju
stroja tijekom rezanja.

Tipicne razine buke na poloZaju operatera tijekom normalnog
rada sljedece su:

e A-ponderirane mjere razine zvucnog pritiska bit ¢e 69,4
dBili niZe.

e C-ponderirane razine instantnog zvucnog pritiska bit e
78,0 dBiili nize.

e LwA (A-ponderirana razina snage zvuka) bit ¢e 75,0 dB ili
niza.
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Napomena: Na stvarne razine buke tijekom rezanja materijala
uvelike utjece korisnicki izbor materijala, alati rezanja, brzine i
doziranja, drZac obratka i drugi cimbenici. Ti ¢imbenici specificni
su za primjenu i njima upravlja korisnik, ne Haas Automation
Inc.



3.4 | TOKARILICA - OPERACIJA BEZ LJUDSKOG NADZORA

Rad bez nadzora

Potpuno zatvoreni Haas CNC strojevi dizajnirani su za rad
bez nadzora; medutim, va$ proces strojne obrade mozda nije
siguran za rad bez nadzora.

Buduci da je odgovornost vlasnika radionice da postavi stroj

na siguran nacin i da koristi najbolju praksu postupaka sa
strojevima, takoder je odgovornost vlasnika da upravlja
izvrSenjem tih metoda. Morate nadzirati postupak strojne
obrade da histe sprijecili ostecenje, ozljede ili gubitak Zivota ako
dode do opasnog stanja.

Primjerice, ako postoji opasnost od poZara zbog materijala koji
se obraduje, morate instalirati odgovarajudi sustav za suzbijanje
vatre da bi se smanijila opasnost za osoblje, opremu i zgradu.
Kontaktirajte specijalista radi instalacije alata za nadzor prije
pustanja strojeva u rad bez pomodi rukovaoca.

Osobito je vazno odabrati opremu za nadzor koja moZe odmah
otkriti problem i bez ljudske intervencije izvrsiti odgovarajuci
postupak.
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Ogranicenja nacina Pokretanje/Postavljanje

Svi Haas CNC strojevi su opremljeni zaklju¢avanjem na vratima
za rukovatelja i bravom na bocnoj strani upravljacke kutije za
zakljucavanije i otklju¢avanje moda za postavljanje. Opcenito,
status u modu za postavljanje (zakljucano ili otklju¢ano) utjece
na rad stroja kada su vrata otvorena.

Nacin za postavljanje bi u vecini slu¢ajeva trebao biti zakljucan
(brava u okomitom, zaklju¢anom poloZaju). U nacinu rada i
postavljanja, zastitna vrata su zatvorena i zaklju¢ana tijekom
izvrSenja CNC programa, rotiranja vretena ili pomaka osi. Vrata
se automatski otkljucavaju kada stroj nije u ciklusu. Mnogo
funkcija stroja nije dostupno dok su vrata otvorena.

Kada je otkljucan, nacin za postavljanje omogucuje uvjezbanom
strojaru vedi pristup stroju radi postavljanja zadataka. U ovom
modu, ponasanje stroja ovisi o tome jesu li vrata otvorena ili
zatvorena. Sljedeca tablica navodi nacine rada i omogucene

funkcije.
NAPOMENA: Svi ovi uvjeti slijede pod pretpostavkom da su
vrata otvorena i ostaju otvorena prije, tijekom i nakon Sto se
radnje dogode.

OPASNOST: Nemojte pokusavati zaobici sigurnosne funkcije.
Time stroj postaje nesiguran i ponistava se jamstvo.
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3.5 | TOKARILICA - PRAVILA VRATA

Glodalica - Ogranicenja nacina rada/postavljanja

FUNKCIJA STROJA NACIN RUN (Rad)  NACIN SETUP (Postavljanje)
Unaprijed, povlacenije, brzo kretanje konjica Nije dopusteno. Nije dopusteno.
Ispuhivanje zrakom uklj. Nije dopusteno. Nije dopusteno.
Pomicanje osovine pomocu rucice privjeska za pomicanje Nije dopusteno. Dopusteno.
Pomicanje osovine pomocu RJH rucice za pomicanje Nije dopusteno. Dopusteno.
Pomicanje osovine pomocu RJH gumba za kretanje Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Pomicanje osi pomocu pomicanja E-ru¢nog kola

Nije dopusteno.

Dopusteno.

Pomicanje osi pomocu prekidaca njihala E-ru¢no kolo

Nije dopusteno.

Nije dopusteno.

Brzi hod osi pomocu prekidaca njihala E-ru¢no kolo

Nije dopusteno.

Nije dopusteno.

Brzi pomak osovine pomocu ishodista G28 ili drugog ishodista

Nije dopusteno.

Nije dopusteno.

Povratak osovine na referentnu tocku Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Radnje postavljanja dodavaca Sipke Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Radnje postavljanja guraca Sipke Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Transporter strugotine STRUGOTINA NAP., NAZ. Nije dopusteno. Nije dopusteno.
Stezanje i otpustanje stezne glave Dopusteno Dopusteno
RASHLADNO SREDSTVO gumb na privjesku Nije dopusteno. Dopusteno.
RASHLADNO SREDSTVO gumb na RJH Nije dopusteno. Dopusteno.
C-osovina razdvojena Dopusteno Dopusteno

C-osovina spojena Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Rashladna tekucina visokog pritisika (HPC) ukljuceno Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Pomaknite vreteno Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Usmijeravanje vretena Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Prethodni alat (RJH) Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Uvucite, produZite hvatac gotovih komada Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Uvucite, produZite krak sonde Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Pokrenite program, CYCLE START(POCETAK CIKLUSA) gumb na privjesku Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Pokrenite program CYCLE START(Gumb za pocetak ciklusa) na RJH Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Vreteno FWD/REV gumb na privjesku. Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Vreteno FWD/REV na RJH. Nije dopusteno. Nije dopusteno.

Izmjena alata ATC FWD/ATC REV. Nije dopusteno. Nije dopusteno.
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3.6 | TOKARILICA - ROBOTSKE STANICE

Robotske stanice

Stroj u robotskoj Celije moZe pokrenuti program dok su vrata
otvorena, bez obzira na polozZaj tipke Run-Setup (Pokretanje-
Priprema). Dok su vrata otvorena, brzina vretena ogranicena
je na nizu od tvornickog ogranicenja broja okretaja ili Postavke
292, Ogranicenje brzine vretena s otvorenim vratima. Ako su
vrata otvorena dok je broj okretaja vretena iznad ogranicenja,
vreteno Ce usporiti na ogranicenje broja okretaja. Zatvaranje
vrata uklanja ogranicenje i programirani broj okretaja se vraca.

Ovo stanje s otvorenim vratima je omoguc¢eno samo dok robot
komunicira s CNC strojem. U veini slucajeva sucelje izmedu
robota i CNC stroja kontrolira sigurnost oba stroja.
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3.6 | TOKARILICA - ROBOTSKE STANICE

Haas robotski paket

Radna celija koju je dizajnirao Haas i koja se sastoji od CNC

stroja i robota procijenjena je na CE uskladenost. Promjene

ili varijacije dizajna Celija tvrtke Haas trebaju se ponovno

procijeniti u pogledu uskladenosti s primjenjivim standardima i
odgovornost su korisnika/integratora.

Robotom upravlja CNC s kojim je uparen. Ne odgovara ni na
koju vanjsku naredbu jer moZe izazvati opasna stanja. Ne
ostavljajte mreznu vezu priklju¢enu na upravljacki sklop robota.
Nije dopusteno daljinsko upravljanje.

Nacin Run (Rad)

Kada je u nacinu Run, otkljuCavanje blokade i otvaranje ograde
zaustavlja sve pomake i ne moZe se pokrenuti dok se ne zatvori
i zakljuca.

Nacin Setup (Priprema)

U nacinu pripreme, moZe se izvrSiti pomak ogranicene

brzine kao Sto je ru¢no pomicanje osovine robota u svrhu
programiranja putanje pomaka robota, odredivanje pozicije
podizanja, odredivanje mjesta sredista alata robota, (pomak),
umetanja i preuzimanja obradaka s glavnog vretena ili drZaca
obratka na stroju itd. Program robota Ce se takoder moci sporo
pokretati radi provjere programirane putanje robota.

Napomena: Maksimalna brzina robota u nacinu pripreme je
7,9in/sec (200 mm/s).

Pomicanje robota

Rucno pomicanije je dopusteno samo u nacinu postavljanja i
preporucuje se samo s ograni¢enom brzinom pomicanja. Velika
brzina je dopustena, ali je potrebno 500 mm razmaka radi

sigurnosti rukovatelja. Zahtijeva postavljanje i provjeru DCS/
zona(a) Cuvanja.

Rasvjeta
Razinu rasvjete zadatka koja je potrebna za instalaciju robota

mora osigurati krajnji korisnik. Robot ne zahtijeva nikakvu
rasvjetu. No, svjetlo Ce biti potrebno korisniku da umetne ili

isprazni dijelove, provede odrZavanije ili servis.

Instalacija

Postupak instalacije Haas robotskog paketa nalazi se na web
stranici. Ovaj postupak opisuje i provjerava funkcionalnost
uredaja za omogucavanje prilikom instalacije, tj. gumbe i nacin
na koji se treba upotrijebiti daljinska rucica za ru¢no pomicanje
osi stroja. Skenirajte kod ispod mobilnim uredajem za izravan
prelazak u proceduru.

HAAS ROBOTSKI PAKET 1 - TOKARILICA INSTALACIJA

Haas Robot - FANUC
Sigurnosna dvostruka
provjera (DCS)

Svaki Haas robot dolazi s
FANUC-ovim DCS sustavom.
To korisniku omogucuje
definiranje ogranicenja brzine
i poloZaja za robota. Ako
robot ide izvan tih granica,
DCS Ce zaustaviti robota

i iskljuciti napajanje na
motorima.

Napomena: Provjerite ispravnu pripremu DCS zona u vrijeme
instalacije robota i svakih 6 mjeseci. Takoder je treba provjeriti
nakon postavljanja novog zadatka. Skenirajte kod ispod

mobilnim uredajem za izravan prelazak u proceduru.
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3.6 | TOKARILICA - ROBOTSKE STANICE

Haas robotski paket

HAAS ROBOT - FANUC SIGURNOSNA DVOSTRUKA PROVJERA - PRIPREMA

Operacija

Preporucena OZO ukljucuje, ali se ne ogranicavai na rukavice, za zastitu od ostrih rubova i
strugotina, naocala za zastitu odiju, Celikom ojacanih cipela itd. prilikom rukovanja dijelovima ili
umetanja/vadenja dijelova kojima robot treba rukovati.

UPOZORENJE: Gubitak tlaka zraka moZe prouzrociti da hvataljka dopusti dijelu koji se drZi da
isklizne ili ispadne. Korisnici trebaju pregledati hvataljke koje kupuju i utvrditi kako Ce reagirati
na gubitak snage ili tlaka zraka kako bi znali kako smanijiti bilo kakvu potencijalnu opasnost. Haas
Robot - Kratki vodic za pocetak rada nalazi se na web stranici. Ovaj postupak pomaze korisniku u
postavljanju posla s Haas robotom. Skenirajte kod ispod mobilnim uredajem za izravan prelazak
u proceduru.

HAAS ROBOT - KRATKI VODIC ZA POCETAK RADA

3.7 | TOKARILICA - EKSTRAKCIJA VLAGE / EVAKUACIJA OGRADE

Ekstrakcija vlage / Evakuacija ograde

Neki modeli imaju instaliranu mogucnost koja ¢e dopustitida se  Vlasnik/operater preuzima svu odgovornost za instalaciju
sustav evakuacije maglice pricvrsti za stroj. sustava za ekstrakciju viage.

Postoji takoder izborni ispusni sustav kucista koji pomaze u
zadrzavanju vlage izvan kucista stroja.

U potpunosti ovisi o vlasniku/operateru da utvrdi je li i koji je
sustav evakuacije maglice najbolji za primjenu.
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3.8 | TOKARILICA - OGRANICENJE SIGURNOSTI VRETENA

Ogranicenje sigurnosti vretena

Pocev od verzije softvera 100.19.000.1100 sigurnosno ogranicenje

. o NAJVECA
glavnog vretena dodano je na upravljanje. STRO{) IP \(I::}:TENO MANUALNA BRZINA
. - . . . . GLAVNOG VRETENA
Ova Ce znacajka prikazati poruku upozorenja kad je gumb [FWD]
ili [REV] pritisnut i prethodna naredena brzina glavnog vretena je L 1000
iznad parametra maksimalne manualne brzine glavnog vretena.
Pritisnite [ENTER] za prijelaz na prethodno naredenu brzinu 5T-10 do ST-20 2000
glavnog vretena ili pritisnite [CANCEL] za otkazivanje radnje. ST-30 do ST-35 1500
ST-40 750
Pogonjeni alat 2000

NAPOMENA: Te se vrijednosti ne mogu mijenjati.

Operation: MEM 423/ 01:52:48 - e Progra

53'356,16: GOl Linear Feed Motion jiER al
G1 X1.3631 F0.01; G99 Feed Per Revolution Offset: 1 -
X1.25 Z0.005; G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None

X-0.0625 F0.009; e

X0.0506 20,0616 F0.01: G80  Cycle Cancel el o

GO X1.65; G54 Work Offset #54 Max Load: 0

Z0.2168; Life: 100%

(ROUGH 0D STEP 1): Deo  Heo M8 Tiol

G99; o
G18; 1

GO X1.45 YD, Z0.21689;

Z0.0312; : =~ Hles

X1.1724; Warning

G1 X1.13 Z0.01 F0.01; Live Tool
Z-0.305; . . 0
G3X1.1524 Z-0.312 10,0235 K-0.0507; Main Spindle: 0.0

G1 X1.1559 Z-0.3135; 0%
X1,1592 Z-0.3151; 2500 RPM 0
G3X1.18 2-0.3406 1-0,0281 K-0,0263; fo 0.000

Gl Z-0.3413; e ) 100%
S Is over the safe speed limit. Stap
X1.1798 2-0.394; . .

G3X1.1679 Z-0.4116 I-0.0398 K0.0035; Continue with commanded speed?

Gl X1.13 Z-0.442;

Z-0.8957; : . .

X1.25: Yes [ENTER] | No [CANCEL] |

@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 KW X 1.2505 | e ! 46% . A
Surface Speed: @ FPM B - Last Cycle: 8:00:83
Overrides Chip Load:  0.000  IPT Wy 0.0000 - 0% Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0090 IPR i
Feed: 100% ; z 0.0054 s - 0% M30 Counter #1: 0
. Active Feed: 0.0090 IPR
Splndl:. 100% N M30 Counter #2: 0
Rapid: 100% — B |
P We ns _ i Loops Remaining: 0
spindle Load(%) [ 0% C ceee o | — 0%
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3.9 | TOKARILICA - PREINAKA NA STROJU

Preinake na stroju

Haas Automation, Inc. ne odgovara za Stetu nastalu uslijed
preinaka koje sami nacinite na svojim Haas strojevima uz
uporabu dijelova ili kompleta koje nije proizvela ili prodala
tvrtka Haas Automation, Inc. Uporaba takvih dijelova ili
kompleta moZe dovesti do ponistenja jamstva.

Pojedini dijelovi ili kompleti koje je proizvela ili prodala

tvrtka Haas Automation, Inc. smatraju se are pogodnim za
korisnicku instalaciju. Odlucite li da sami instalirate ove dijelove
ili komplete, obvezno u cijelosti procitajte pratece upute za
instalaciju.

Prije nego Sto zapoCnete, uvjerite se da razumijete postupak i
nacin kako da ga sigurno obavite. Ako imate ikakve nedoumice
po pitanju svoje sposobnosti da dovrSite postupak, obratite se
Haas tvornickom odjelu (HFO) za pomoc.
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3.10 | TOKARILICA - NEPRIKLADNA RASHLADNA SREDSTVA

Neprikladna rashladna sredstva

Rashladno sredstvo je vazan dio mnogih postupaka strojne
obrade. Kad se koristi pravilno i odrZava, rashladno sredstvo
moZze poboljSati zavrSnu povrSinu obratka, produZiti trajanje
alata i zastititi komponente stroja od hrde i drugih oStecenja.
Medutim, neprikladna rashladna sredstva mogu uzrokovati
znatna ostecenja stroja.

Takva oStecenja mogu ponistiti vaSe jamstvo, ali takoder
mogu stvoriti opasna stanja u vasoj radionici. Na primjer,
curenje rashladnog sredstva kroz oStecene brtve moZe stvoriti
opasnosti od posklizavanja.

Upotreba neprikladnih rashladnih sredstava ukljucuje, ali
nije ogranicena, na ove tocke:

*  Nemojte koristiti obicnu vodu. To uzrokuje hrdanje
komponenata stroja.

*  Nemojte upotrebljavati zapaljiva rashladna sredstva.

*  Nemojte koristiti mineralna ulja bez aditiva. Ti proizvodi
uzrokuju oStecenja gumenih brtvi i cijevi u stroju. Ako
koristite sustav minimalnog podmazivanja za skoro suhu
strojnu obradu, koristite samo preporucena ulja.

Rashladno sredstvo stroja mora biti rashladno sredstvo ili
mazivo topivo u vodi, na bazi sintetickog ulja ili sinteticko.

NAPOMENA: Obavezno odrzavajte mjeSavinu rashladnog
sredstva kako biste koncentrat rashladnog sredstva drZali
na prihvatljivim razinama. Neispravno odrZavane mjeSavine
rashladnog sredstva mogu uzrokovati hrdanje komponenti
stroja. OStecenje od hrde nije pokriveno jamstvom.

Upitajte Haas tvornicki odjel ili prodavaca rashladnog sredstva
ako imate pitanja o odredenom rashladnom sredstvu koje
namjeravate koristiti.
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3.11 | TOKARILICA - ZASTITNE NALJEPNICE

Sigurnosne naljepnice

Tvornica tvrtke Haas stavlja naljepnice na stroj radi brzog
obavjestavanja o mogucim opasnostima. Ako se naljepnice
oStete ili istroSe, ili ako su potrebne dodatne naljepnice radi
naglaSavanja pojedine sigurnosne tocke, obratite se Haas
tvornickom odjelu (HFO)

NAPOMENA: Nikada nemojte mijenjati ili uklanjati nijednu
sigurnosnu naljepnicu ili simbol.

Obvezno se upoznajte sa simbolima na sigurnosnim
naljepnicama. Simboli su dizajnirani tako da vam brzo priopce
vrstu informacija koju pruzaju:

*  Zuti trokut - 0znacava opasnost.
e Crveni precrtani krug - opisuje zabranjenu radnju.
e Zeleni krug - opisuje preporucenu radnju.

e Crni krug - pruza informacije o radu stroja ili dodatne
opreme.

Primjeri simbola na sigurnosnim naljepnicama:

[1] Opis opasnosti,
[2] Zabranjena radnja,
[3] Preporucena radnja.

Na stroju moZete naci druge naljepnice, ovisno o modelu

i ugradenim opcijama. Svakako procitajte i razumijte ove
naljepnice.
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3.11 | TOKARILICA - ZASTITNE NALJEPNICE

Simboli opasnosti - Zuti trokuti

o

A\
A\
A\
/A

Pomicni dijelovi mogu zaplesti, uhvatiti, zdrobiti i porezati.
Driite sve dijelove tijela dalje od dijelova stroja dok se
pomicu, kao i uvijek kada je moguce da do pomicanja dode.
Do pomicanja moZe doci kad je napajanje stroja ukljuceno,

a [EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U NUZDI) nije
aktivno.

Pricvrstite labavu odjecu, raspustenu kosu i sli¢no.

Imajte u vidu da se uredaji s automatskim upravljanjem mogu
pokrenuti u bilo kom trenutku.

Nemojte izviaciti nepoduprtu Sipku iz straznjeg dijela vucne
cijevi. Nepoduprta se Sipka moZe saviti i djelovati kao bi€. Sipka
koja djeluje kao bi¢ moZe prouzrociti teske tjelesne ozljede ili
smrt.

Regen upotrebljava pogon glavnog vretena kako bi rasipao
prekomjernu snagu te ¢e postati vru¢.

* Uvijek pripazite u radu s opcijom Regen.

Na stroju postoje komponente s visokim naponom koje mogu
uzrokovati strujni udar.

Uvijek pripazite u radu oko komponenti s visokim naponom.

Na stroju postoje komponente s visokim naponom koje mogu
uzrokovati strujni udar.

Pazite da ne otvarate elektri¢na kucista, osim ako su
komponente iskljucene ili ako se nosi odgovarajuca osobna
zastitna oprema. Bljeskalica luka navedena je na nazivnoj
plotici.

Postupci strojne obrade mogu stvoriti opasne strugotine,
praSinu ili viagu. To je posljedica rezanja materijala, tekucine za
obradu metala i upotrebe alata za rezanje te doziranja/brzina
strojne obrade.

Ovisi o vlasniku/operateru stroja hoce li utvrditi da je potrebna
zastitna oprema kao $to su sigurnosne naocale ili respirator te
isto tako je li potreban sustav za ekstrakciju viage.

Neki modeli imaju moguc¢nost spajanja sustava za ekstrakciju
vlage. Uvijek procitajte i prouite Sigurnosne podatkovne
listove (SDS) o materijalu obratka, alatima za rezanje i tekucini
za obradu metala.

Uvijek dobro pricvrstite obratke u steznu glavu ili cahuru.
Pravilno pritegnite stezne Celjusti.

Pricvrstite labavu odjecu, raspustenu kosu, nakit itd. Nemojte
nositi rukavice oko komponenti okretanja stroja. Stroj vas moze
uvuci i tako prouzrociti teSke tjelesne ozljede ili smrt.

Do automatskog pomicanja moZe doci kad je napajanje stroja
uklju¢eno, a ZAUSTAVLJANJE U NUZDI nije aktivno.

Ostale sigurnosne informacije

VAZNO: Na stroju mozZete naci druge naljepnice, ovisno o modelu i
ugradenim opcijama. Svakako procitajte i razumijte ove naljepnice.

Simboli zabranjenih radnji - crveni precrtani krugovi

Nemojte ulaziti u kuciste stroja kad je stroj u stanju automatski
se pomaknuti.

Kad morate uci u kuciste radi obavljanja zadataka, pritisnite
gumb EMERGENCY STOP (ZAUSTAVLJANJE U NUZDI) ili iskljucite
stroj. Postavite sigurnosnu oznaku na upravljacku kutiju kako
biste upozorili druge na to da se nalazite unutar stroja i da ne

smiju ukljucivati stroj ni rukovati njime.

@

Nemojte strojno obradivati keramiku.

Nemojte koristiti nastavke Celjusti stezne glave. Nemojte
izvlaCiti stezne Celjusti izvan lica stezne glave.

@ @

\ Drite ruke i tijelo dalje od podrucja izmedu konji¢a i drzaca
."" obratka kad je automatsko pomicanje moguce.

Nemojte upotrebljavati Cistu vodu kao rashladno sredstvo. To
Ce prouzroCiti hrdanje komponenata stroja.

Uvijek upotrebljavajte vodom razblazeni koncentrat rashladnog
sredstva koje sprecava hrdanje.

Simboli zabranjenih radnji - crveni precrtani krugovi

+ DrZite vrata stroja zatvorena.

il
LB

Uvijek nosite sigurnosne naocale ili zaStitne naocale kad ste u
blizini stroja.

Krhotine u zraku mogu prouzrociti ozljede oka.

Uvijek nosite sludnu zastitu kada ste u blizini stroja.

Stroj moZe prijeci razinu buke od 70 dBA.

Procitajte i shvatite korisnicki prirucnik i druge upute
isporucene uz stroj.

Redovito podmazujte i odrZavajte steznu glavu. Slijedite upute
proizvodaca.

00 O

Simboli informacija - crni krugovi

@ OdrZavaijte preporucenu koncentraciju rashladnog sredstva.

— »Tanka" mjeSavina rashladnog sredstva (manje koncentrirana
od preporucene) mozda nece ucinkovito sprijeciti hrdanje
komponenti stroja.

lzdaSna" mjeSavina rashladnog sredstva (koncentriranija od
preporucene) predstavlja nepotrebno trodenje koncentrata
rashladnog sredstva bez dodatne koristi u odnosu na
preporucenu koncentraciju.
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4.1 | TOKARILICA - UPRAVLJACKA KUTIJA

Pregled upravljacke kutije

Upravljatka kutija je glavno sucelje s vaSim Haas strojem. To

je mjesto gdje programirate i pokrecete svoje CNC projekte
strojne obrade. Ovaj orijentacijski odlomak o upravljackoj kutiji
opisuje razlicite dijelove kutije:

Prednja plo€a upravljacke kutije

Desna, gornja i donja ploca upravljacke kutije

Tipkovnica

Tipke funkcija/kursora
Tipke zaslona/nacina
Tipke brojéane/slovne

Tipke za ru€no pomicanje/nadilaZenje
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4.2 | TOKARILICA - PREDNJA PLOCA KUTIJE

Komande na prednjoj ploci

NAZIV SLIKA FUNKCIJA

POWER ON I Uklju¢uje stroj.

POWER OFF O Iskljuuje stroj.

Pritisnite za zaustavljanje svih pomaka po osi, zaustavljanje vretena i

EMERGENCY STOP izmjenjivaca alata te iskljucivanje pumpe rashladnog sredstva.
-'/ \‘-}- Sluzi za ru¢no pomicanje osi (odaberite u modu RUCNO POMICANJE).
HANDLE JOG Takoder sluZi za pomicanje kroz programski kod ili stavke izbornika pri
uredivanju.

Pokrece program. Ova tipka takoder sluZi za pokretanje simulacije
CYCLE START programa u grafickom modu.

Zaustavlja sve pomake osi tijekom programa. Vreteno se nastavlja okretati.
FEED HOLD O Pritisnite CYCLE START za otkazivanije.
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4.2 | TOKARILICA - PREDNJA PLOCA KUTIJE

Desna strana privjeska, i gornja ploca upravljacke kutije

NAZIV SLIKA

FUNKCIJA

uss gl)

Ukljucite kompatibilne USB uredaje u ovaj ulaz. Ima uklonijivi ¢ep protiv
prasine.

ZAKLJUCAVANJE -i}> a/
MEMORIJE rh

U zaklju¢anom poloZaju ova tipka prekidac spreCava izmjene programa,
postavki, parametara i odstupanja.

NACIN SETUP f a/
(Postavljanje) fh

U zaklju¢anom poloZaju, ova tipka prekidac omogucuje sve sigurnosne
znacajke stroja. Otkljucavanje omogucuje postavljanje (pogledajte "Mod za
postavljanje" u odlomku o sigurnosti u ovom prirucniku u vezi detalja).

- 2
DRUGO ISHODISTE da_

Pritisnite za brzi pomak svih osi na koordinate zadane u postavljanju 268 -
270. (Za detalje pogledajte "Postavljanje 268 - 270" u odjeljku Postavljanje
ovog prirucnika).

AUTOMATSKA VRATA
NADILAZENJE

Pritisnite ovu tipku za otvaranje ili zatvaranje automatskih vrata (ako su
instalirana).

E
RADNO SVJETLO Q

Ovi prekidadi izmjenjuju unutrasnje radno svjetlo i rasvjetu visokog
intenziteta (ako je ugradena).

Gornja ploca kutije

TREPERECE SVJETLO

Daje brzu vizualnu potvrdu trenutnog statusa stroja. Postoje pet razliCitih stanja svjetla:

Status svjetla

Znacenje

Iskljuceno

Stroj miruje.

Stalno zeleno

Stroj radi.

Zeleno treptanje Stroj je zaustavljen, ali je u stanju pripravnosti.
Potreban je unos rukovaoca za nastavak.
Crveno treptanje Doslo je do greske ili je stroj pod zaustavljanjem u nuzdi.
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4.3 | TOKARILICA - TIPKOVNICA

Tipkovnica

Tipke tipkovnice su grupirane u
ova funkcionalna podrucja:

1. Funkcija

2. Kursor
3.Zaslon

4. Nacin

5. Numericke
6. Slovne

7. Pomicanje

8. ZaobilaZenja

Unos posebnih
simbola

Neki posebni simboli nisu na
tipkovnici.
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DELETE

OPTI
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HANDLE ATC
SCROLL FWo REV
1 1
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ORIGIN SINGLE 28

NAZIV SIMBOL

_ donja crta

A kareta

~ tilda

{ otvorena viticasta
zagrada

} zatvorena viticasta
zagrada

\ obrnuta kosa crta

I okomita crta

< manije od

> vece od

Za unos posebnih simbola upotrijebite ove
korake:

1. Pritisnite LIST PROGRAMS (POPIS PROGRAMA) i
izaberite uredaj za pohranu.

2. Pritisnite F3.

3. Odaberite Posebni simboli i pritisnite ENTER
(UNOS).

4. Unesite broj za kopiranje pridruzenog simbola
na traku ULAZ..

Na primjer, za promjenu naziva direktorija u
MOJ_DIREKTORIJ:

1. Oznacite direktorij s nazivom koji
Zelite promijeniti.

2. Upisite MO).

3. Pritisnite F3.

. Odaberite POSEBNI SIMBOLI i pritisnite ENTER
(UNOS).

. Pritisnite 1.
. UpiSite DIREKTORIJ.
. Pritisnite F3.

. Odaberite RENAME (PREIMENUJ) i pritisnite
ENTER (UNOS).

SN

00 N O U
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4.4 | TOKARILICA - TIPKE FUNKCIJA/KURSORA

Funkcijske tipke

Popis funkcijskih tipki i nacin rada

NAZIV KEY FUNKCIJA

BriSe alarme. BriSe unos teksta. Postavlja nadilazenja na zadane vrijednosti

Resetiranje RESET ako je postavka 88 UKLJUCENA.

. POWER UP . . o , - .
Pokretanje (POKRETANJE) Vraca sve osi u nultocku i pokrece upravljanje stroja.
Oporavak RECOVER Pokrece naCin oporavka izmjenjivaca alata.

F1-F4 F1-F4 Ovi gumbi imaju razli¢ite funkcije ovisno o aktivnoj kartici.

BiljeZi odstupanja pomaka alata po osi X na stranici odstupanja tijekom

Mjera promjera X [X DIAMETER MEASURE] postavljanja obratka.

Sluzi za prelazak izmedu modova ru¢nog pomaka na osi X i osi Z tijekom

X/Z X/z] postavijanja obratka.

SluZi za biljeZenje odstupanja pomaka alata po osi Z na stranici odstupanja

Mijera lica Z [Z FACE MEASURE] tijekom postavljanja obratka.

Tipke kursora
Tipke kursora omogucuju pomicanje izmedu podatkovnih polja, pomicanje kroz programe i kretanje kroz tablicne izbornike.

NAZIV KEY FUNKCIJA

Pomice kursor na najgornju stavku na zaslonu; u uredivanju, ovo je gornii

Nul tocka stroja NUL TOCKA STROJA ljevi blok programa

Tipke sa strelicama TIPKE SA STRELICAMA Pom‘iEejec‘jnu ;taykutb]olf ili polje u odgovarajuc’em smjeru. Nq tipkama su nacrtane
strelice, ali ovaj prirucnik imenuje ove tipke prema smjeru strelice.

Page Up, Page Down PAGE UP. PAGE DOWN SluZi za promjenu zaslona ili pomicanje za jednu stranicu gore/dolje pri gledanju
(Stranica gore/dolje) | (STRANICA GORE/DOLJE) | Programa.

Kraj KRA| Pomice kursor na najdonju stavku na zaslonu. U uredivanju, ovo je zadnji blok
programa.
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4.5 | TOKARILICA - TIPKE ZASLONA/NACINA

Tipke zaslona

Koristite tipke zaslona za pristup zaslonima stroja, upravljackim informacijama i stranicama za pomoc.

NAZIV KEY FUNKCIJA

Program PROGRAM Odabire aktivan okvir programa u vecini modova.
PoloZaj POSITION Odabire zaslon polozaja.

Pomaci OFFSET Prikazuje izbornik s karticama za odstupanje alata i odstupanije obratka.

Trenutne naredbe TRENUTNE Prikazuje izbornikg za mjergée vremena, makro varijable, aktivne kodove, napredno upravljanje
KOMANDE alatom (ATM), tablicu alata i medije.
Alarmi ALARMI Prikazuje zaslone alarma i poruke.
Dijagnostika DIAGNOSTIC Prikazuje kartice za funkcije, kompenzaciju, dijagnostiku i odrzavanje.
Postavke POSTAVKA Prikazuje i omogucuije izmjenu korisnickih postavki.
Pomo¢ pOMOC Prikazuje informacije pomoci.
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4.5 | TOKARILICA - TIPKE ZASLONA/NACINA

Tipke modova

Tipke modova mijenjaju upravljacko stanje stroja. Svaka tipka Napomena: EDIT (UREDI) i LIST PROGRAM (POPIS PROGRAMA)
moda ima oblik strelice i pokazuje na redak tipki koje izvrSavaju  mogu imati funkciju i tipki zaslona, $to omogucuje pristup
funkcije vezane uz tu tipku moda. Trenutni mod je uvijek uredivanju programa i upravljanju uredajima bez promjene
prikazan u gornjem lijevom kutu zaslona, u obliku mod:tipka. moda stroja. Na primjer, dok stroj izvrSava program, moZete

koristiti upravljanje uredajima (LIST PROGRAM (POPIS
PROGRAMA)) ili pozadinski uredivac (EDIT (UREDI)) bez
zaustavljanja programa.

NAZIV KEY FUNKCIJA
TIPKE NACINA UREDPIVANJA
Uredi UREDI Omogucuje uredivanje programa u uredivacu. MoZete da pristupite vizualnom programskom
sustavu (VPS, engl. Visual Programming Syste) iz izbornika s karticama UREDI.
Umetni UMETNI Umece tekst iz naredbenog retka ili meduspremnika u program na poziciji kursora.
lzmijeni ZMIENI Zamjenjuje oznacenu naredbu ili tekst tel.<st(.)m iz naredben?g retka ili meduspremnika.
NAPOMENA: ALTER (IZMIJENI) ne funkcionira za odstupanja.
Izbrisi IZBRISI BriSe stavku na kojoj je kursor ili briSe odabrani blok programa.
Vraca do 40 zadnjih izmjena u uredivanju i poniStava odabir oznacenog bloka.
Opozovi OPOZOVI NAPOMENA: UNDO (VRATI) ne funkcionira za obrisane oznacene blokove ili za vracanje
obrisanog programa.
TIPKE MODOVA MEMORIJE
Memorija MEMORY Odabire memorijski mod. U ovom modu izvrSavate programe, a druge tipke u retku MEM
upravljaju nacinima na koji se program izvrSava. Prikazuje UPRAVLJANJE:MEM u gornjem lijevom
prozoru.
Jedan blok JEDAN BLOK Ukljucuje ili isklju¢uje pojedinacni blok. Kad je ukljucen pojedinacni blok, upravljacka jedinica
pokrece samo jedan programski blok svaki put kad pritisnete CYCLE START (POKRETANJE
CIKLUSA).
Grafika GRAPHICS Otvara graficki mod.
Option stop OPTION STOP Ukljucuje ili iskljucuje opcijsko zaustavljanje. Kad je uklju€eno opcijsko zaustavljanje, stroj se
zaustavlja kada dosegne naredbe M01.
o Ukljucuje ili iskljucuje brisanje bloka. Kada je brisanje bloka ukljuceno, upravljacka jedinica
Brisanje bloka BLOCK DELETE zanemaruije (ne izvrSava) kod nakon kojeg slijedi desna kosa crta (/), u istom retku.
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4.5 | TOKARILICA - TIPKE ZASLONA/NACINA

NAZIV KEY FUNKCIJA
TIPKE NACINA RADA MDI
Ruéni unos podataka MDI U modu MDI pokrecete nespremljene programe ili blokove koda unesene sa upravljacke

jedinice. Prikazuje EDIT:MDI u gornjem lijevom prozoru.

Rashladno sredstvo COOLANT pkljuéuje | iskljucuje opEijsko rashladno s[eQStxo. I;to tgkp, SHIFT +EOOLANT ukljuCuje ‘i .
iskljucuje izborne funkcije Automatski zrani pistolj / Minimalna koli¢ina ulja za podmazivanje.

Pomicanje kotacicem | HANDLE SCROLL | Ukljucuje/iskljucuje mod pomicanja kotacicem. Ova opcija omogucuje vam da upotrijebite
kotaci¢ za pomicanje radi pomicanja kursora u izbornicima dok je upravljacka jedinica u modu

pomicanja.
Automatski ATC FWD Rotira vrtuljak za alat na idu¢i alat.
izmjenjivac alata
naprijed
Automatski ATC REV Rotira vrtuljak za alat na prethodni alat.
izmjenjivac alata
natrag
GUMBI ZA NACIN POMICANJA KOTACICEM
Rucica za ru¢no HANDLE JOG Ulazi u mod ru¢nog pomicanja.
pomicanje osi stroja
.0001/.1 .00017/.1, Odabire korak za svaki klik na kotaci¢ za pomicanje. Kada je glodalica u milimetarskom nacinu,
.001/1 .001/1,, prvi broj se mnozi s deset pri pomicanju osi kotacicem (npr..0001 postaje 0.001 mm). Donji broj
.01/10 .01/10,, postavlja brzinu nakon sto pritisnete JOG LOCK (BLOKADA RUCNOG POMICANJA) i tipku za rucni
.1/100 .1/100. pomak osi ili pritisnete i zadrZite tipku za rucni pomak osi. Prikazuje POSTAVLJANJE:RUCNO u

gornjem lijevom prozoru.

TIPKE NACINA POVRATKA U NULTOCKU

Odabire mod vracanja u nultocku, koji prikazuje lokaciju osi u Cetiri razliCite kategorije:
Povratak u nultocku ZERO RETURN Rukovatelj, Obradak G54, Stroj i Preost udalj (preostala udaljenost). Izaberite karticu za
pomicanje izmedu kategorija. Prikazuje POSTAVLJANJE:NULA u gornjem lijevom prozoru.

Sve SVE Vraca sve osi u nultocku stroja. Ovo je sli¢no kao POWER UP (POKRETANJE) osim 5to ne dolazi do

izmjene alata.
Pocetno POCETNO Postavlja odabrane vrijednosti na nulu.
Pojedinacno SINGLE Vraca jednu os u nultocku stroja. Pritisnite Zeljeno slovo osi na alfanumerickoj tipkovnici i
pritisnite SINGLE (POJEDINACNO)
Vraca sve osi u nultotku brzim pomakom. HOME G28 (ISHODISTE G28) ¢e takoder dovesti jednu
. . os u ishodiste na isti nacin kao i SINGLE (POJEDINACNO).
Nultocka G28 NULTOCKA G28

OPREZ: Uvjerite se da su putanje osi slobodne prije nego Sto pritisnete ovu tipku. Nema
upozorenja ni upita prije pocetka pomaka osi.
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4.5 | TOKARILICA - TIPKE ZASLONA/NACINA

Tipke moda (nastavak)

naziv | key | FUNKCIJA

POPIS TIPKI NACINA PROGRAMA

Popis programa POPIS PROGRAMA | Otvara izbornik s karticama za ucitavanje i spremanje programa.

Odabir programa | ODABIR PROGRAMA | Aktivira program koji je oznacen.

Natrag BACK ARROW, Vraca vas na ekran na kojem ste bili prije trenutnog. Ova tipka funkcionira slicno gumbu BACK
(NATRAG) u web pregledniku.
Naprijed FORWARD ARROW. Vodi vas na ekran na kojem ste bili nakon trenutnog ekrana u slucaju da ste upotrijebili strelicu

natrag. Ova tipka funkcionira slicno gumbu FORWARD (NAPRIJED) u web pregledniku.

Brisanje programa ERASE PROGRAM | Brise odabrani program u modu popisa programa. Brise Citav program u modu MDI.
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4.6 | TOKARILICA - TIPKE BROJCANE/SLOVNE

Numericke tipke

Upotrijebite numericke tipke za unos brojki, uz nekoliko posebnih znakova
(ispisanih Zutom bojom na glavnoj tipki). Pritisnite SHIFT to enter the special characters.

NAZIV KEY FUNKCIJA
Brojevi 0-9 Upisuju znamenke.
Znak minus - Dodaje znak minus (-) u redak unosa.
Decimalna tocka Dodaje decimalnu tocku u redak unosa.
Ponisti CANCEL BriSe zadnji upisani znak.
Razmak SPACE Dodaje razmak u unos.
Unos ENTER Odgovara na upite i upisuje unos.

Pritisnite SHIFT i
zatim numericku
tipku

Posebni znakovi naredbe i neke posebne funkcije.

Umece Zuti znak u gornjem lijevom dijelu tipke. Ovi znakovi se koriste za komentare, makro

+ SHIFT, zatim - Umece +

= SHIFT, zatim 0 Umece =

# SHIFT, zatim . Umece #
* SHIFT, zatim 1 Umece *
! SHIFT, zatim 2 Umece

? SHIFT, zatim 3 Umece?
% SHIFT, zatim 4 Umece %
$ SHIFT, zatim 5 Umece $

| SHIFT, zatim 6 Umece!

& SHIFT, zatim 7 Umece &

@ SHIFT, zatim 8 Umece @

SHIFT, zatim 9 Umece:
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4.6 | TOKARILICA - TIPKE BROJCANE/SLOVNE

Slovne tipke

Upotrijebite slovne tipke za unos slova abecede uz nekoliko posebnih znakova
(ispisanih Zutom bojom na glavnoj tipki). Pritisnite SHIFT to enter the special characters.

NAZIV KEY FUNKCIJA
Abeceda AZ Zadani unos je u velikim slovima. Pritisnite SHIFT i tipku slova za malo slovo.
Kraj bloka (EOB) ; Ovo je znak za kraj bloka, Sto znati kraj programskog retka.
Zagrade (,) Odvajaju naredbe CNC programa od komentara korisnika. Uvijek se moraju unijeti kao par.
Pristupa dodatnim znakovima na tipkovnici ili mijenja slova abecede u mala slova. Dodatni
Pomak SHIFT C S - Do AR
znakovi su vidljivi u gornjem lijevom dijelu nekih tipki sa slovima i brojevima.
. . Pr|t|§ nite SHIFT, Umece Zuti znak u gornjem lijevom dijelu tipke. Ovi znakovi se koriste za komentare, makro
Posebni znakovi zatim tipku sa . -
naredbe i neke posebne funkcije.
slovom
Desna kosa crta SHIFT, zatim ; Umece /
Lijeva zagrada SHIFT, zatim ( Umece [
Desna zagrada SHIFT, zatim ) Umece]
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4.7 | TOKARILICA - TIPKE ZA RUCNO POMICANJE/NADILAZENJE

Tipke za rucno pomicanje tokarilice

NAZIV KEY FUNKCIJA
Konjic prema [TS<—] Pritisnite i drZite ovu tipku za pomicanije konji¢a prema vretenu.
vretenu
Brzi pomak konji¢a [TS RAPID] Povecava brzinu konji¢a kada se pritisne istovremeno s jednom od drugih tipki za konijic.
Odmicanje konjica [TS—>] Pokrece sustav uklanjanja strugotina u "obrnutom" smjeru.

od glavnog vretena

Tipke za ru¢ni pomak
osi

XX, +Y/1-Y, +2/-Z,
+A/C/-A/CiB/-B
(SHIFT +A/C/-A/C)

Rucni pomak osi. Pritisnite i drZite tipku osi ili pritisnite i pustite za odabir osi i zatim upotrijebite
kotaci¢ za pomicanje.

Blokada rucnog

Radi s tipkama za ru€no pomicanije osi. Pritisnite JOG LOCK, zatim tipku osi, i 0s ¢e se pomicati

sredstvo

pomicanja JOG LOCK dok ponovo ne pritisnete JOG LOCK.
Rashladg(;)rzredstvo CLNTUP Pomice opcijsku programabilnu mlaznicu rashladnog sredstva (P-Cool) prema gore.
Rashlad dn:”zredstvo CLNT DOWN Pomice opcijsku mlaznicu P-Cool prema dolje.
Pritisnite ovu tipku u MDI nacinu za promjenu Kroz vreteno rashladno sredstvo (TSC) sustav rad,
Pomocno rashladno AUX CLNT ako je opremljen. Pritisnite SHIFT + AUX CLNT za promjenu Kroz zracni mlaz alata (TAB) funkcije

ako je ima. Obje funkcije takoder rade u nacinu Run-Stop-Jog-Continue.
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4.7 | TOKARILICA - TIPKE ZA RUCNO POMICANJE/NADILAZENJE

Tipke za nadilazenje

NadilaZenja vam omogucuju da privremeno podesite brzine
i napredovanja u programu. Na primjer, moZete usporiti
brze pomake dok isprobavate program ili namjestiti brzinu
napredovanja radi eksperimentiranja s u¢inkom na zavrsnu
obradu itd.

MoZete upotrijebiti Postavke 19, 20i 21 za iskljucivanje
nadilaZenja brzine napredovanja, vretena i brzog pomaka.

FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE NAPREDOVAN]JA) djeluje kao

nadilaZenje koji zaustavlja brze pomake i pomake napredovanja

kada se pritisne. FEED HOLD takoder zaustavlja izmjene alata i
mijeraCe vremena obratka, ali ne i cikluse narezivanja ili mjerace
vremena stajanja.

Pritisnite CYCLE START (POKRETANJE CIKLUSA) za nastavak
nakon FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE NAPREDOVANJA). Kad se

otkljuca tipka Setup Mode (Mod postavljanja), sklopka vrata

na okviru takoder ima slican rezultat, ali prikazuje Door Hold
(Zaustavljanje vrata) kada se vrata otvore. Kada se vrata zatvore,
upravljanje je na "Zaustavljanje napredovanja" i potrebno je
pritisnuti CYCLE START (POKRETANJE CIKLUSA) za nastavak.
"DrZanje vrata" i FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE NAPREDOVANJA)
ne zaustavljaju pomocne osi.

MoZete nadici standardnu postavku rashladnog sredstva
pritiskanjem COOLANT (RASHL SRED). Pumpa rashladnog
sredstva Ce ostati ukljucena ili iskljucena do iduc¢eg M-koda ili
postupka operatora (pogledaijte postavku 32).

Upotrijebite Postavke 83, 87, i 88 da bi naredbe M30 i M06,
odnosno RESET (RESETIRANJE), promijenile nadidene vrijednosti
nazad na zadane.

NAZIV KEY FUNKCIJA
-100 i
10% Brzmq -10% FEEDRATE | Smanjuje trenutnu brzinu napredovanja za 10%.
napredovanja
Brzina napredovanja | Brzina napredovanja . . . . .
100% 100% Postavlja nadidenu brzinu napredovanja natrag na programiranu.
Brzina nf1p0r;)dovanja +10% FEEDRATE | Povecava trenutnu brzinu napredovanija za 10%.
Rucno upravljanje - - . T . .
brzinom HANDLE FEED génﬂ;gucwe uporabu kotacic¢a za pomicanje radi podeSavanja brzine napredovanja u koracima
napredovanja >
-10% Vreteno -10% SPINDLE Smanjuje trenutnu brzinu vretena za 10%
100% Vreteno 100% SPINDLE Postavlja nadidenu brzinu vretena natrag na programiranu brzinu.
+10% Vreteno +10% SPINDLE Povecava trenutnu brzinu vretena za 10%.
Rucnovfgtciisaavanje HANDLE SPINDLE | Omogucuje uporabu kotaci¢a za pomicanje radi podesavanja brzine vretena u koracima od 1%.
Naprijed FWD Pokrece vreteno u smjeru kazaljki sata.
Stop STOP Zaustavlja vreteno.
Natrag REV Pokrece vreteno u smjeru obrnuto od kazaljki sata.
5% RAPID/ 25%
RAPID/ 50% RAPID
Brzi pomaci /100% RAPID (BRZI | Ogranitava brze pomake stroja na vrijednost na tipki.
POMAK OD 5% /
25% / 50% / 100%)
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5.1 | ZASLON UPRAVLJACKE NAPRAVE TOKARILICE - PREGLED

Upravljacki zaslon

Zaslon upravljacke jedinice je organiziran

u okvire koji se mijenjaju s razlicitim
modovima stroja i zaslona.

Osnovni raspored upravljackog zaslona u
modu Upravljanje:Mem (dok je program
pokrenut)

1.

N o vk~

10.
11.
12.
13.

Nacin, mreza i traka
statusa vremena

Zaslon programa

Glavni zaslon (veli¢ina varira)/
Program/Odstupanja/Trenutne
naredbe/Postavke/Grafika/Uredivac/
VPS/Pomo¢

Aktivni kodovi
Aktivni alat
Rashladno sredstvo

Mijerali vremena, brojadi / upravljanje
alatom

Status alarma

Traka statusa sustava

Prikaz poloZaja / Umetanje osi
Traka unosa

Traka ikona

Status vretena

-
B

-ﬁ_
13 12 1 10

|
o 8 7

L

Aktivni okvir ima bijelu pozadinu. MoZete raditi s podacima u okviru samo kada
je taj okvir aktivan, a u bilo kom trenutku moze biti aktivan samo jedan okvir. Na
primjer, kada izaberete karticu Odstupanja alata, pozadina tablice odstupanja
postaje bijela. Zatim moZete unijeti promjene podataka. U vecini sluajeva, aktivni
okvir se mijenja pomoc¢u gumba zaslona.
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Osnovna navigacija po izborniku s karticama

Upravljacka jedinica Haas koristi izbornike s karticama za
nekoliko nacina i prikaza. Izbornici s karticama omogucuju da
povezani podaci budu na jednom mjestu i u formatu koji je

jednostavan za pristup. Za navigaciju kroz ove izbornike:

1. Pritisnite tipku prikaza ili nacina. 4. Upotrijebite kursorske tipke za oznaCavanije kartice ili
podkartice, a zatim pritisnite tipku sa strelicom kursora
Pri prvom pristupu izborniku s karticama, aktivna je prva DOWN (DOLJE) za uporabu te kartice.
kartica (ili podkartica). Kursor za oznaCavanje se nalazi na
prvoj dostupnoj opciji na kartici. NAPOMENA: Ne moZete uciniti kartice aktivnim u prikazu
s karticama POLOZAJ|.
2. Upotrijebite kursorske tipke ili kontrolu HANDLE JOG

(RUCNO POMICANJE) za pomicanje kursora za ozna¢avanje 5. Pritisnite tipku drugog prikaza ili nacina za rad s drugim
unutar aktivne kartice. izbornikom s karticama.

w

Za odabir druge kartice u istom izborniku s karticama
pritisnite tipku nacina ili prikaza.

NAPOMENA: Ako se kursor nalazi na vrhu zaslona
izbornika, takoder moZete pritisnuti tipku sa strelicom
kursora UP (GORE) za odabir druge kartice.

Trenutacna kartica postaje neaktivna.

Traka unosa

RAPID: 100% Ulazna traka je odjeljak za unos podataka u donjem lijevom
SPINDLE LOAD(%) [ - 0% kutu zaslona. Ovdje se pojavljuje vas unos dok ga utipkavate.

Nacin, mreZa i traka statusa vremena

m @ 10:14:33 Ova traka statusa u gornjem lijevom kutu zaslona podijeljena

Operation: MEM . L T2 o
je na tri odjeljka: nacin, mreZa i vrijeme.

e
Traka statusa Nacin, MreZa i Vrijeme prikazuje [1] trenutnog
1 2 3 nacina stroja, [2] ikone statusa mreZe i [3] trenutno vrijeme.
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5.1 | ZASLON UPRAVLJACKE NAPRAVE TOKARILICE - PREGLED

Mod, pristup tipkama i prikaz trake

NACIN RADA [1]

Upravljacka jedinica Haas organizira funkcije stroja u tri moda:
Postavljanje, Uredivanje i Upravljanje. Svaki mod na jednom
ekranu prikazuje sve informacije koje su vam potrebne za
izvodenje postupaka u tom modu. Na primjer, u nacinu za

vam daje pristup uredivaCu programa i opcijskim sustavima
poput vizualnog programskog sustava (VPS) (koji sadrZi beZzicni
intuitivni sustav sondiranja (WIPS)). Mod upravljanja ukljucuje
memorijski mod (MEM) u kojem pokrecete programe.

postavljanje imate pristup tablici odstupanja obratka, tablici
odstupanja alata i podacima o polozaju. Mod za uredivanje

NACIN TIPKE ZASLON [1] FUNKCIJA
ZERO RETURN POSTAVLJANJE: ZERO
Postavljanje OngUCUJe sve upravljacke funkcije za postavljanje
stroja.
HANDLE JOG POSTAVLJANJE: POMICANJE
EDIT (UREDI) BILO KOJI
Uredi VDI EDIT: MDI Omoggcqje.sve“funkcue uredivanja programa,
upravljanja i prijenosa.
LIST PROGRAM BILO KOJI
MEMORY OPERATION: MEM Omogucuje sve upravljacke funkcije za izradu obratka.
Operacija EDIT (UREDI) OPERATION: MEM Omogucuje uredivanje aktivnih programa u pozadini.
LIST PROGRAM BILO KOJI

Omogucuje uredivanje programa u pozadini.
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MreZa

Ako ste instalirali umreZavanja na Upravljackoj

Zaslon s postavkama

Stroj je povezan s oZicenom mrezom pomocu 70 -

jedinici sljedece generacije, ikone u srediSnjoj particiji
umreZavanja trake pruzaju status umrezavanja. Stroj je povezan s oZicenom mrezom pomocu
Pogledajte tablicu za znacenja ikona umreZavanja. Ethernet kabela.

? 100 % jaine signala.

Pritisnite SETTING (POSTAVKA), a zatim odaberite karticu

POSTAVKE. Postavke mijenjaju nacin na koji se stroj
ponasa; pogledajte odlomak ,Postavke” za detaljniji opis.

P Stroj je povezan s oZicenom mrezom pomocu 30 -
L g 70 % jacine signala.
[
Prikaz rashladnog sredstva
Prikaz rashladnog sredstva nalazi se u gornjem desnom - OStr.OU.e povezan s ozicenom mrezom pomocu 1 - 30
v % jacine signala.
kutu u natinu OPERATION: MEM. o
Prvi redak vam govori je li rashladno sredstvo
UKLJUCENGO ili ISKLJUCENO.
Sljedeci redak prikazuje broj poloZaja opcionog Stroj je povezan s beZinom mrezom, ali ne prima
programabilnog rashladnog sredstva (P-COOL). podatkovne pakete.

PoloZaji idu od 1 do 34. Ako ta opcija nije instalirana,
nece biti prikazani brojevi poloZaja.

Na mjeracu razine rashladnog sredstva crna strelica
prikazuje razinu rashladnog sredstva. Pun spremnik
je oznacen kao 1/1, a prazan kao 0/1. Da biste izbjegli
probleme s protokom rashladnog sredstva, odrzavajte
razinu rashladnog sredstva iznad crvenog raspona.

Stroj je uspjeSno registriran na
MyHaas i komunicira s posluZiteljem.

Ovaj mjerat moZete vidjeti i u nacinu DIJAGNOSTIKA,
pod karticom MJERAC.

Stroj je prethodno registriran na MyHaas i ima
problem s povezivanjem s posluZiteljem.

Stroj je povezan s udaljenim dijeljenjem mreze.

g ¥ Y -
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Zaslon polozaja

Prikaz PoloZaj sadrZi trenutni poloZaj osi u odnosu na Cetiri i upotrijebite tipke sa strelicama kursora za pristup razlicitim
referentne tocke (Obradak, Preostala udaljenost, Stroj i referentnim tockama prikazanim u karticama. Posljednji prikaz
Rukovatelj). U bilo kojem nacinu pritisnite POSITION (POZICIJA)  kartice sadrZi sve referentne tocke na istom zaslonu.

ZASLON KOORDINATA FUNKCIJA

Ova kartica prikazuje pozicioniranja osi u odnosu na nul tocku strojnog obratka. Pri
OBRADAK (G54) pokretanju, ovaj polozaj automatski koristi odstupanje obratka G54. Zatim prikazuje
pozicioniranja osi u odnosu na zadnje upotrijebljene nulte tocke.

Ova kartica prikazuje preostalu udaljenost prije nego osi dostignu naredeni poloZaj. U
modu POSTAVLJANJE:RUCNO moZete koristiti ovaj poloZaj za prikaz pomaknute udaljenosti.
Promijenite nacine (MEM, MDI) i zatim prijedite nazad na nacin POSTAVLJANJE:RUCNO za
vracanje ove vrijednosti na nulu.

PREOSTALA UDALJENOST

STROJ Ova kartica prikazuje poloZaje osi u odnosu na nul tocku stroja.

RUKOVATEL) Ova kartica prikazuje udaljenost za koju ste ru¢no pomaknuli osi. To ne predstavlja nuzno
stvarnu udaljenost osi od nultoctke stroja, osim kada se stroj prvi put ukljuci.

SVE Ova kartica prikazuje sve referentne tocke na istom zaslonu.

=] Positions * . . .
Program \ Distance To Go Machine Operator All Odablr pl'lkaza (1]

Axis Position: (IN) Load

Wz MoZete dodati ili ukloniti osi u prikazu PoloZaji. Dok je kartica

I8 | rikaza PoloZaji aktivna, pritisnite ALTER (IZMIJENI).
X 0.0000 46% P Jiaidivna, p :

Prozor odabira prikaza osi dolazi sa desne strane zaslona.

Upotrijebite tipke kursora strelica za oznacavanje osi i pritisnite
ENTER (UNOS) za izmjenu ukljucenog i iskljucenog za prikaz.
i e Prikaz poloZaja pokazat Ce osi koje imaju kvacicu.

Z 0.0000 0%

B 0.00 0% - Pritisnite ALTER (IZMIJENI) za zatvaranje odabira prikaza osi.
= NAPOMENA: MoZete prikazati maksimalno (5) osi.

- Select
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5.3 | ZASLON UPRAVLJACKE NAPRAVE TOKARILICE - ZASLON ODSTUPANJA

Prikaz odstupanja

Da biste pristupili tablicama odstupanja, pritisnite OFFSET
(ODSTUPANJE) i izaberite karticu ALAT ili karticu RAD.

NAZIV FUNKCIJA
ALAT Prikaz i rad sa brojevima alata i geometrijom duZine alata.
RAD Prikaz i rad sa lokacijama nultocke obratka.
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Trenutne naredbe

Ovaj odlomak opisuije stranice trenutnih naredbi i vrste
podataka koje one prikazuju. Informacije iz vecine ovih stranica
se takoder pojavljuju u drugim modovima.

Pritisnite CURRENT COMMANDS (TRENUTNE NAREDBE) da
biste pristupili izborniku s karticama s dostupnim prikazima
trenutnih komandi.

Uredaiji - kartica na ovoj stranici prikazuje hardverske uredaje
na stroju kojima moZete naredivati ru¢no. Primjerice, moZete
rucno produZiti i uvuéi hvatac obradaka ili krak sonde. MoZete
takoder ru¢no okrenuti vreteno u smjeru kazaljki sata ili
suprotno od smijera kazaljki sata na Zelienom broju okretaja.

Prikaz mjeraca vremena -Ova stranica prikazuje:
+  Trenutni datum i vrijeme.

«  Ukupno vrijeme ukljucenosti.

+  Ukupno vrijeme pocetka ciklusa.

+  Ukupno vrijeme napredovanja.

+  Brojaci M30. Svaki put kada program dosegne naredbu
M30, oba ova brojaca se povecavaju za jedan.

*  Prikazat ¢e se makro varijabla.

Ove mjerace vremena i brojace takoder moZzete vidjeti u
donjem desnom dijelu zaslona u modovima OPERATION:MEM,
SETUP:ZERO i EDIT:MDI.

Prikaz makro varijabli - Ova stranica prikazuje popis makro
varijabli i njihovih vrijednosti. Upravljacka jedinica aZurira ove
varijable tijekom rada programa. MoZete izmijeniti varijable na
ovom zaslonu.

Aktivni kodovi - Ova stranica popisuje kodove aktivnih
programa. Manja verzija ovog zaslona je uklju¢ena u zaslone
modova OPERATION:MEM i EDIT:MDI. Takoder, kada pritisnete
PROGRAM u bilo kojem modu upravljanja, moZete vidjeti
kodove aktivnih programa.

Napredno upravljanje alatom - Ova stranica sadrZi
informacije koje upravljacka jedinica upotrebljava za
predvidanje trajanja alata. Ovdje kreirate i upravljate
skupinama alata i unosite maksimalni ocekivani postotak
opterecenija za svaki alat.

Za viSe informacija, pogledajte odlomak "Napredno upravljanje
alatom" u poglavlju "Upravljanje" ovog prirucnika.

Kalkulator - Ova stranice sadrzi standardne kalkulatore,
kalkulatore glodanja/tokarenja i narezivanja.

Mediji - Ova stranica sadrZi Media Player.
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Uredaji - Mehanizmi

Stranica Mehanizmi prikazuje moguce komponente stroja brzi savjeti, kao i poveznice na druge stranice koje ¢e vam
i opcije na stroju. Odaberite navedeni mehanizam pomocu pomoci da saznate viSe o svom stroju i koristite ga.
strelica UP i DOWN za vise informacija o radu i upotrebi.
Na stranicama se pruzaju detaljne upute o funkcijama
komponenata stroja, .

*  Odaberite karticu Uredaji u izborniku Trenutne naredbe.

Odaberite mehanizme koje Zelite upotrijebiti.

Qurrent Commands Opcija Glavno vreteno u Uredajima omogucuje vam da
Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator ‘ Media Okrenete vreteno u SmJeru kaZale' sata ||| Obratno prl
' odabranom broju okretaja. Maksimalni broj okretaja ogranicen
je postavka maksimalnog broja okretaja stroja.
| Parts Catcher ] Retracted | «  Upotrijebite tipke kursora strelica za pomicanje od polja do polja.
+  Unesite broj okretaja kojim Zelite okrenuti vreteno i pritisnite F2.
«  Driite pritisnuto [F3] za okretanje vretena u smjeru kazaljki sata.
Main Spindle —— Drite pritisnuto [F4] za okretanje vretena obratno od smjera
Number + [l set Ru kazaljki sata. Vreteno dolazi do zaustavljanja kada se gumb pusti.
Hold - **o rotate clockwise
Hold i *#to rotate counterclockwise
*¥Use [F2] to set the speed to rotate at, a value of zero will turn this feature off.
*#Press and hold [F3] to rotate clockwise and [F4] to rotate counterclockwise
*¥Once the button is released the spindle will come to a stop

Qurrent Commands Opcija hvataca gotovih komada u uredajima omogucuje vam
Timers | Macrovars | Active Codes | ATM | Calculator | Media izvlaCenje i uvlatenje hvataca gotovih komada. Vrata moraju
- biti potpuno zatvorena.

«  Upotrijebite tipke kursora strelica za pomicanje od polja do polja.

+  Pritisnite [F2] za produZenje hvataca gotovih komada i pritisnite
[F2] za uvlacenije hvataca gotovih komada.

«  Pritisnite [F3] da se djelomicno ispruZi hvatac gotovih komada u

Main Spindle—— poziciji za iskljuCivanje.
Number + [JF2J set ReM ] 5 ) o )
ol [l *to rotate clockwise *  Zapripremu hvataca gotovih komada s dvostrukim djelovanjem
Hold [l **to rotate counterclockwise pogledajte: Pogledajte Dvostruki akcijski - hvatac gotovih komada

- Postavljanje za vise informacija.

*Use [F2] to set the speed to rotate at, a value of zero will turn this feature off.

**Press and hold [F3] to rotate clockwise and [F4] to rotate counterclockwise

*¥0nce the button is released the spindle will come to a stop
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Uredaji - Mehanizmi (nastavak)

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes

ATM Calculator Media

Main Spindle off

Probe Arm

Parts Catcher Retracted

- Extend

operation.

**Check that the probe arm has room to extend, otherwise you may damage it.

*#Use [F2] to extend the arm for probing or retract it out of the way for continued

CQurrent Commands

Timers Macro Vars Active Codes

Mechanisms

evee
Main Spindle Brake

Tools Plane Calculator

Disengaged
Main Spindle Position Engage Disengaged
Live Tooling Control Stop
Live Tooling Override 100%
Live Tooling Orient 0.213
Jet Air Blast Off

Main Spindle Chuck Pressure

Set Target

Number +
Pressure

Enter the desired chuck pressure and press [F2] to adjust it. Increasing the pressure
will increase gripping force immediately. Decreasing the pressure will not affect
gripping force if the chuck is already clamped. The chuck must be stopped,
unclamped and clamped again.

Current Commands

Timers ‘ Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media
Mechanisms Bar Feeder

- Load and Measure Bar
Advance Bar

Set Collet Face Position

- Set Push Rod Offset

Bar Feeder System Variables

Description Value | Unit

Length of Longest Bar 48.0000, IN
Total Push Length (D) 0.0000/ IN
Total Initial Push Length (F) 0.0000| IN
Minimum Clamping Length (G) 0.0000 IN
Maximum Number of Parts 0|
Maximum Number of Bars 0

Set up 1: Load Bar and Measure -

Set up 2: Adjust Transfer Tray Height

Opcija Tlak stezne glave glavnog vretena u uredajima
omogucuje vam programiranje tlaka stezne glave.

«  Upotrijebite tipke kursora strelica za pomicanje od polja do polja.

*  Unesite Zeljeni tlak stezne glave i pritisnite [F2] da biste ga
postavili.

NAPOMENE:
Unesena vrijednost mora biti cijeli integer (cijeli broj).

+  Povetanje tlaka povecat ¢e odmah silu stezanja.

«  Smanjenje tlaka nece utjecati na silu hvatanja ako je stezna glava
vec stegnuta. Stezna glava mora biti zaustavljena, otvorena i
ponovno stegnuta.

«  Maksimalni tlak ovisi o veli¢ini stezne glave.

Opcija Tlak stezne glave glavnog vretena u uredajima
omogucuje vam programiranje tlaka stezne glave.

+  Upotrijebite tipke kursora strelica za pomicanje od polja do polja.
«  Unesite Zeljeni tlak stezne glave i pritisnite [F2] da biste ga
postavili.
NAPOMENE:
+ Unesena vrijednost mora biti cijeli integer (cijeli broj).
+ Povecanje tlaka povecat ¢e odmah silu stezanja.

+ Smanjenje tlaka nece utjecati na silu hvatanja ako je stezna glava
ve( stegnuta. Stezna glava mora biti zaustavljena, otvorena i
ponovno stegnuta.

«Maksimalni tlak ovisi o veliCini stezne glave.

Kartica dodavat Sipke omogucuije postavljanje varijabli sustava
dodavaca Sipke.

«  Upotrijebite tipke kursora strelica za pomicanje od polja do polja.

Priru¢nik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 51



5.4 | ZASLON UPRAVLJACKE NAPRAVE TOKARILICE - TRENUTNE NAREDBE

Podesavanje vremena

Slijedite ovaj postupak da biste podesili datum ili vrijeme.

1. lzaberite stranicu Mjeraci vremena u modu Trenutne
komande.

2. Upotrijebite tipke sa strelicama kursora da biste oznaili
polje Datum:, Vrijeme: ili Vremenska zona.

3. PritisnitefEMERGENCY STOP] (zaustavljanje u nuZzdi).

4. U polje Datum: unesite novi datum u formatu MM-DD-
GGGG, sa crticama.

Resetiranje mjeraca vremena i brojaca

MoZete resetirati mjeraCe vremena za ukljucivanje, pokretanje
ciklusa i vrijeme u obradi. Takoder moZete resetirati brojace
M30.

1. lzaberite stranicu Mjeraci vremena u modu Trenutne
komande.

2. Upotrijebite tipke sa strelicama kursora da biste oznaili
naziv mjeraca vremena ili brojaca koji Zelite resetirati.

Trenutacne naredbe - Aktivni kodovi

=] Qurrent Commands *
Active Codes Tools HELE

DHMT Codes

Devices Timers Macro Vars Calculator >

G-Codes Address Codes Speeds & Feeds

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

G20
G40
G43
G80
G98
G50
G54
G269

RPM
RFM
RFM

Programmed Speed 0
Commanded Speed 0
Actual Speed 0
Direction Stop

00000

G64
G69
G170
G255

MEC<CON@PODO VAT “TN<XZ
POOPPPPO0OPORPORPOROR

- View full text.
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5. U polje Vrijeme: unesite novo vrijeme u formatu SS:MM, sa
dvotockom. Pritisnite [SHIFT], a zatim pritisnite 9 da biste
unijeli dvotocku.

U polju Vremenska zona: pritisnite [ENTER] da biste iz
popisa vremenskih zona odabrali Zeljenu zonu. MoZete
upisati pojam pretrage u skocnom prozoru da biste skratili
popis. Na primjer, moZete unijeti PST kako biste pronasli
standardno pacificko vrijeme. Oznacite Zeljenu vremensku
zonu.

7. Pritisnite [ENTER].

3. Pritisnite ORIGIN (POCETNO) za resetiranje mjeraca
vremena ili brojaca.

savjet: MoZete resetirati brojate M30 neovisno za pracenje
dovrSenih obradaka na dva razli¢ita nacina; na primjer, obratci
dovrSeni u smjeni i ukupni dovrseni obratci.

Ovaj zaslon daje informacije u stvarnom vremenu, samo
za Citanje, o kodovima koji su trenutno aktivni u programu;
konkretno,

*  kodovi koji definiraju trenutni tip pomaka (brzo ili linearno
napredovanije il kruzno napredovanije)

*  pozicioniranje sustava (apsolutno ili inkrementalno)
+  kompenzacija rezaca (lijevo, desno ili iskljuceno)
«  aktivni standardni ciklus i odstupanje obratka.

Ovaj zaslon takoder daje aktivni kod Dnn, Hnn i Tnn te najnoviji kod
M. Ako je alarm aktivan, bit ¢e dat brzi prikaz aktivnog alarma umjesto
aktivnih kodova.
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Alati - KoriStenje alata

Kartica KoriStenje alata sadrzi informacije o alatima koji se
koriste u programu. Ovaj zaslon ¢e vam pojasniti informacije
o svakom alatu koji se koristi u programu i statistiku o svakom
koriStenju. Pocinje prikupljati informacije kada se pokrene
glavni korisnicki program i briSe informacije kada naide na
kodove M99, M299, M199.

Za prikaz Tool Usage (Uporaba alata) pritisnite CURRENT
COMMANDS (TRENUTNE NAREDBE) i zatim idite na karticu
Tools (Alati), a zatim na karticu Tool Usage (Uporaba alata).

Vrijeme pocetka - Kad je alat bio umetnut u glavno vreteno.

Ukupno vrijeme - Ukupno vrijeme tijekom kojeg je alat bio u
glavnom vretenu.

Vrijeme napredovanja - Vrijeme uporabe alata.

Opterecenje% - Maksimalno opterecenje glavnog vretena
tijekom uporabe alata.

NAPOMENA: Ova vrijednost se dohvaca svake sekunde.
Stvarno opterecenje u odnosu na zabiljezeno moze se
razlikovati.

Napredovanje/ukupno vrijeme - graficki prikaz vremena
napredovanja alata tijekom ukupnog vremena.

Current Commands *

Active Codes Tools Plane Calculator | | |

Devices | Timers
Tool Table Tool

Macro Vars
ags ATM

Offset# / Start

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

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

m Total Time Feed time

] e

AngaZman:
+  Crnatraka- Uporaba alata u odnosu na druge alate.

+  Sivatraka - Ova traka prikazuje koliko je dugo alat koriSten
u ovoj uporabi u odnosu na ostale uporabe.

Sucelje makronaredbi MoZete upotrijebiti ove makro varijable za postavljanje i prikupljanje podataka o uporabi alata.

MAKRO VARIJABLE FUNKCIJA
#8608 Postavite Zeljeni alat
#8609 Broj trenutnog alata - ako je rezultat veci od 0 (alat je koriSten)
#8610 Ukupno vrijeme navedeno u broju alata #3609
#8611 Vrijeme napredovanja navedenog broja alata
#8612 Ukupno vrijeme
#8605 Sljedeca uporaba alata
#8614 Oznaka vremena pocetka koristenja
#8615 Ukupno vrijeme koriStenja
#8616 Vrijeme napredovanja tijekom koristenja
#8617 Maksimalno opterecenije tijekom koristenja
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Alati - ATM

Napredno upravijanje alatom (ATM) omogucuje korisniku
postavljanje skupina dupliciranih alata za isti zadatak ili niz
zadataka.

ATM Klasificira duplicirane ili priCuvne alate u specificne
skupine. U programu odredujete skupinu alata umjesto
pojedinacnog alata. ATM prati uporabu alata u svakoj skupini
alata i usporeduje ju sa zadanim ogranicenjima. Kada alat
dosegne ogranicenije, upravljacka jedinica smatra da je on
Jistekao”. Sljededi put kada program pozove tu skupinu alata,
upravljacka jedinica odabire iz skupine alat koji nije istekao.

+  Kada alat istekne:
+  Signalno svjetlo ¢e zatreperiti.
*  ATM postavlja alat koji je istekao u skupinu EXP

Skupine alata koje sadrZe alat dobivaju crvenu pozadinu.

DOZVOLJENE GRANICE

Ova tablica sadrZi podatke o svim trenutnim skupinama alata, $to obuhvaca i
zadane skupine i korisnicki zadane skupine.. SVE je zadana skupina koja sadrZi
popis svih alata u sustavu. OCK je zadana skupina koja sadrZi popis svih isteklih
alata. Posljednji redak u tablici sadrZi sve alate koji nisu dodijeljeni nijednoj
skupini alata. Upotrijebite tipke sa strelicama kursora ili tipku END (KRAJ) da
biste pomaknuli kursor u taj redak i prikazali ove alate.

Za svaku skupinu alata u tablici DOZV. GRANICE zadajete granice koje odreduju

kada ¢e neki alat isteci. Granice vrijede za sve alate dodijeljene toj skupini. Te
granice odnose se na svaki alat u skupini.

Stupci u tablici DOZV. GRANICE su:

GRUPA - Prikazuje ID broj skupine. Ovo je broj koji koristite za odredivanje
skupine alata u programu.

BRO) ISTEKLIH - Govori vam koliko alata u skupini je isteklo. Oznacite li redak
SV, dobit ¢ete popis svih isteklih alata u svim skupinama.

REDOSLIJED - Odreduje koji se alat najprije biti upotrijebljen. Izaberete li PO
REDOSLIJEDU, ATM ¢e upotrebljavati alate po redoslijedu njihovih brojeva.
Takoder moZete zadati da ATM automatski upotrebljava NAJNOVIJI ili NAJSTARIJI
alat u skupini.

UPORABA - Odreduje koliko najviSe puta upravljacka jedinica moze koristiti
alat prije nego Sto istekne.

RUPE - Maksimalni broj rupa koji alat smije izbusiti prije nego Sto istekne.

UPOZ. - Minimalna vrijednost preostalog trajanja alata u skupini prije nego Sto
upravljacka jedinica generira poruku upozorenja.

OPTR - Dopusteno ogranicenje opterecenja za alate u skupini prije nego Sto
upravljatka jedinica izvede POSTUPAK zadan u sljede¢em stupcu.

54 | Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023.

Current Commands

Devices [ Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane ‘ Calculator | | |

Tool Table Tool Usage AT

- 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

Tool Data For Group: All

Holes Usage

Pocket ‘ Life oot ot Usage Limit | H-Code >

olojee
olojee

NN

- Add Group

Da biste koristili ATM, pritisnite CURRENT COMMANDS
(TRENUTNE NAREDBE), a zatim izaberite ATM u izborniku s
karticama. Prozor ATM ima dva odjeljka: Dozvoljene granice i
Podaci alata.

POSTUPAK - Postupak koji se automatski izvodi kada alat dosegne
maksimalan postotak opterecenja. Oznacite polje za postupak za alat da biste
obavili izmjenu i pritisnite ENTER.

Pomocu tipki kursora UP (GORE) i DOWN (DOLJE) odaberivte automatski
postupak u padaju¢em izborniku (ALARM, PRKD NPD, ZVC SGNL, AUTM NPR,
SLJED ALAT).

NAPR. - Ukupno vrijeme u minutama tijekom kojeg alat moZe biti u
napredovanju.

UKUPN VRJME - Ukupno vrijeme, u minutama, tijekom kojeg upravljacka
jedinica moze koristiti alat.

PODACI ALATA - Ova tablica daje informacije o svakom alatu u skupini
alata. Da biste pogledali skupinu, oznacite ju u tablici DOZV. GRANICE, a zatim
pritisnite F4.

ALAT# - Prikazuje brojeve alata koji se koriste u skupini.

TRA] - Postotak preostalog trajanja alata. Ovo izratunava CNC upravljacka
jedinica, koristeci trenutne podatke alata i dozvoljene granice koje je rukovatelj
unio za skupinu.

UPORABA - Koliko je ukupno puta program prozvao alat (broj izmjena alata).
RUPE - Broj rupa koje je alat izbuSio/narezao/provrtio.

OPTR - Maksimalno opterecenije, u postocima, koje trpi alat.

GRAN. - Maksimalno dopusteno opterecenje alata

NAPR. - Koli¢ina vremena, u minutama, tijekom kojeg je alat bio u
napredovanju.

UKUPN. - Ukupno vrijeme, u minutama, tijekom kojeg je alat koristen.

H-KOD - Kod duZine alata koji se treba koristiti za alat. MoZete da uredite ovo
samo ako je Postavka 15 postavljena na ISKLJUCENO.

D-KOD - Kod promjera alata koji se treba koristiti za alat.

NAPOMENA: Kodovi H i D u naprednom upravljanju alatom zadano su
postavljeni tako da budu jednaki broju alata koji se dodaje skupini.
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Planovi

Kartica Ravnine omogucuije strojevima s Gimbalnim vretenom
definiranje prilagodenih ravnina za ru¢no pomicanje.

Kartica ravnine moZze se koristiti zajedno s pokrenutim G268 u
programu ili od popunjavanja potrebnih polja.

Svako od potrebnih polja ima tekst pomoci na dnu tablice kao
pomoc korisniku za njihovo popunjavanije.

Kalkulator

Kartica kalkulatora ukljucuje kalkulatore za osnovne
matematicke funkcije, glodanje i narezivanje.

¢ lzaberite kalkulator u izborniku Trenutne naredbe.

* Odaberite karticu kalkulatora koju Zelite upotrijebiti:
Standardni, Glodanje ili Urezivanje navoja.

Standardni kalkulator ima funkcije kao jednostavan kalkulator
na radnoj povrsini; s dostupnim operacijama kao Sto su
zbrajanje, oduzimanje, mnoZenje i dijeljenje kao i korijen i

[=] Current Commands

Devices Timers Macro Vars
Standard | Miling | Tapping

Line

To append to INPUT
- line.
7 8 9 +1[0] +I-[E] MS [S] - To replace INPUT line,
a4 5 6 -0 saqrt [K] MR [R]
1 2 3 *[P] % [Q] MC [C]
( 0 ) v

Enter
Clear [ORIGIN]

Za ulazak u mod ru¢nog pomicanja ravninom u ,,P)" nakon kojeg
slijedi [HAND JOG].

[=] Current Commands w*
Timers Macro Vars Active Codes Plane Calculator Media
Name Value units
| Code 0.000| Deg | MR Add To Value
J Code 0.000| Deg —
K Code 0.000] peg | BEAN set value
Q Code = Q123 —
- Origin Menu

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

postotak. Kalkulator vam omogucuje jednostavan prijenos
operacija i rezultata na redak unosa kako biste ih umetnuli u
programe. MoZete takoder prenijeti rezultate u kalkulatore
Glodanja i Narezivanja.

Pomocu tipki sa brojevima unesite operande u kalkulator.

Da biste unijeli aritmeticki operator, upotrijebite tipku sa
slovom prikazanim u zagradi pored operatora koji Zelite
umetnuti. Te su tipke:

KEY FUNKCIJA KEY FUNKCIJA
D Zbroji K Drugi korijen
J Oduzmi Q Postotak
P Pomnoii S Memorijska pohrana (MS)
v Podijeli R Opoziv memorije (MR)
E Izmje(rlz;_§naka C Brisanje memorije (MC)

Nakon Sto ste unijeli podatke u polje unosa kalkulatora, moZete
uciniti neSto od sljedeceg:

NAPOMENA: Te su opcije dostupne za sve kalkulatore.
* Pritisnite ENTER da biste dobili rezultat izracuna.

* Pritisnite INSERT za dodavanje podataka ili rezultata na kraj
retka unosa.

* Pritisnite ALTER za premjeStanje podataka ili rezultata na kraj
retka unosa. To ponistava trenutacni sadrZaj retka unosa.

* Pritisnite ORIGIN za resetiranje kalkulatora.

Zadriite podatke rezultata u polju unosa kalkulatora i odaberite
drugu karticu kalkulatora. Podaci u polju unosa kalkulatora

ostaju dostupni za prijenos u druge kalkulatore.
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Kalkulator glodanja / tokarenja

Kalkulator glodanja / tokarenja vam omogucuje automatski =] Qurrent Commands
inaEUn parametara strojne Obrade na OSﬂOVi pruienih [s)te::de:rd Tim?rsr Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator J_
informacija. Kada ste unijeli dovoljno informacija, kalkulator o _
automatski prikazuje rezultate u relevantnim poljima. Ta su cutter biameter )
polja oznacena zvjezdicom (*). SUTHES S seev s fmin R Svich ey To oot
RPM e D To append to INPUT
+  Upotrijebite tipke kursora strelica za pomicanije od polja do Flltes - ,
p0|ja . ) - To replace INPUT line.
‘ Feed e,y | infmin - Clear current input
«  Upisite poznate vrijednosti u odgovarajuca polja. Chipload aibichindad | 11241
Mozete takoder pritisnuti F3 za kopiranje vrijednosti iz Work Material |4 No Material Selected »
standardnog kalkulatora. 1 > Copyjaicelromiy
. . . . o " . . aste Current Value
« U poljima Radni materijal i Materijal alata upotrijebite tipke ‘ W o sniard
kursora LIJEVO i DESNO za odabir raspoloZivih opcija.
* Next to Field Name
*  lzraCunate vrijednosti pojavljuju se oznacene zutom bojom i A

kada su izvan preporucenog raspona materijala obratka i
alata. Isto tako, kada sva polja kalkulatora sadrZe podatke
(izracunane ili unesene), kalkulator glodanja prikazuje
preporuenu snagu za rad.

Kalkulator narezivanja

Kalkulator narezivanja omogucuje vam automatski izracun =] Qurrent Commands *
parametara narezivanja na osnovi pruzenih informacija.
Kada ste unijeli dovoljno informacija, kalkulator automatski

Devices Timers ‘ Macro Vars Active Codes Tools HELE] Calculator J_
Standard Milling it i

prikazuje rezultate u relevantnim poljima. Ta su polja oznacena B v e o e
. . Line
vjezdicom (*). . e e T
«  Upotrijebite tipke kursora strelica za pomicanje od polja do Metric Lead s | mmrey [ To replace INPUT line
po'Ja‘ RPM KRRRE bRk - Clear current input
Feed FERRE KRR | infmin

+  Upisite poznate vrijednosti u odgovarajuca polja.
MoZete takoder pritisnuti F3 za kopiranje vrijednosti iz Copy vale From
standardnog kalkulatora. e cetistr

Paste Current Value
To Standard

+  Kada kalkulator ima dovoljno informacija, izraCunate + Next to Field Name Galculatoy
.. . . . g . Denotes Calculated
vrijednosti stavlja u odgovarajuca polja. Value
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Prikaz medija

M130 Omogucuje prikaz videozapisa i fotografija tijekom
izvrSavanja programa. Neki primjeri kako moZete upotrijebiti
ovu znacajku:

PruZanje vizualnih uputa ili uputa za rad tijekom rada programa

PruZanije slika za pomoc pri pregledu obratka na odredenim
totkama u programu

Demonstracija postupka videozapisom

Ispravan format naredbe je M130(file.xxx), gdje je file.xxx naziv
datoteke, plus putanja, ako je potrebno. Takoder mozete dodati
drugi komentar u zagradi kako bi se pojavio kao komentar u
medijskom prozoru.

Primjer: M130(Ukloni vijke za podizanije prije pokretanja opt. 2)
(User Data/My Media/loadOp2.png);

NAPOMENA: M130 upotrebljava postavke pretraZivanja
potprograma, Postavke 251 i 252 na isti nacin kao M98. MoZete
takoder upotrijebiti naredbu Umetanje medijske datoteke u
uredivacu za jednostavno umetanje koda M130 koji ukljucuje
put datoteke.

$FILE Omogucuje prikaz videozapisa i fotografija i nepokretnih
slika izvan izvrSenja programa.

Ispravan format naredbe je ( $FILE file.xxx), gdje je file.xxx naziv
datoteke, plus putanja, ako je potrebno. Takoder moZete dodati
komentar izmedu prvih zagrada i znaka dolara koji ¢e se pojaviti
kao komentar u medijskom prozoru.

Da biste prikazali medijsku datoteku, oznacite blok u nacinu
memorije i pritisnite enter. $FILE blok prikaza medija zanemarit
Ce se kao komentari tijekom izvrSenja programa.

Primjer: (Ukloni vijke za podizanje prije pokretanja opt. 2 $FILE
User Data/My Media/loadOp2.png);

STANDARD PROFIL REZOLUCIJA BITSKA BRZINA
MPEG-2 Glavno-Visoko 1080i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 PO/P3 16 CIF, 30fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080/p, 30fps 40 Mbps
Osnovna vrijednost 8192 x 8192 120 Mpixel/sek -
PNG - - -
JPEG - - B

NAPOMENA: Za najbrze vrijeme ucitavanja upotrijebite
datoteke s pikselnim dimenzijama djeljivim s 8 (vecina
neuredenih digitalnih slika ima te dimenzije kao zadanu
vrijednost) i maksimalnom rezolucijom 1920 x 1080.

Vasi mediji pojavljuju se na kartici Mediji pod Trenutne
naredbe. Mediji se prikazuju dok sljede¢i M130 ne prikaze
drugu datoteku ili M131 ne izbriSe sadrZaj kartice medija.
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Prikaz alarma i poruka

Upotrijebite ovaj zaslon da biste saznali vise o alarmima stroja

kada se oglase, za pregled Citave povijesti alarma na stroju,

definicija alarma koji se mogu javiti, kreiranih poruka i za prikaz

povijesti pritisaka tipki.
Pritisnite ALARMI, a zatim izaberite karticu prikaza:

Kartica AKTIVNI ALARMI prikazuje alarme koji trenutno utjeCu
na rad stroja. Pomoc¢u gumba PAGE UP (STRANICA GORE)

i PAGE DOWN (STRANICA DOLJE) moZete pregledati druge
aktivne alarme.

Kartica PORUKE prikazuje stranicu sa porukama. Tekst koji
unesete na ovoj stranici ostaje neizmijenjen nakon iskljucenja
stroja. MoZete da iskoristite ovo za ostavljanje poruka i

Dodavanije poruka

MoZete spremiti poruku na kartici PORUKE. Vasa e poruka
ostati tu sve dok je ne uklonite ili ne izmijenite, ¢ak i nakon Sto
iskljucite stroj.

+  Pritisnite ALARMI, izaberite karticu PORUKE, a zatim
pritisnite tipku sa strelicom kursora DOWN (DOLJE).

*  Unesite poruku.
Pritisnite CANCEL (PONISTI) za brisanje slovo po slovo.
Pritisnite DELETE (OBRISI) za brisanje ¢itavog retka.
Pritisnite ERASE PROGRAM (OBRISI PROGRAM) za brisanje
Citave poruke.
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informacija sljede¢em rukovatelju stroja i slicno.

Kartica POVIJEST ALARMA prikazuje popis alarma koji su
nedavno utjecali na rad stroja. Takoder moZete potraziti broj
alarma ili tekst alarma. Da to ucinite, unesite broj alarmaiili
Zeljeni tekst i pritisnite F1.

Kartica PRIKAZ ALARMA prikazuje detaljan opis svih alarma.
Takoder moZete potraZiti broj alarma ili tekst alarma. Da to
ucinite, unesite broj alarma ili Zeljeni tekst i pritisnite F1.

Kartica POVIJEST TIPKI prikazuje najviSe 2000 posljednjih
pritisaka tipki.



5.6 | ZASLON UPRAVLJACKE NAPRAVE TOKARILICE - ODRZAVANJE

Odrzavanje

Kartica Toplinska kompenzacija u dijelu OdrZavanje
u kartici Dijagnostika koja je uvedena u inacici softvera
100.21.000.1130.

Ova kartica ima dvije opcije koje moZete izmjenjivati,

jednostavnu inaCicu s mjeracima i detaljniji prikaz.

NAPOMENA: Za sada se ova kartica pruza iskljucivo u
informativne svrhe.

Kalibracija opterecenja

Kartica Kalibracija opterecenija korisniku omogucuje kalibraciju
performansi vretena za razliCite velicine stezne glave i dijelova.
Izbori su:

+  Zadano - Preporucuje se pri uporabi stezne glave
standardne velicine i dijela.

+  Kalibrirano - Preporucuje se prilikom uporabe stezne glave
ili stezne ahure velike ili male veliCine i velikog ili malog
dijela.

Pogledajte POSTAVKA 413 VRSTA OPTERECENJA GLAVNOG
VRETENA za viSe informacija.

= Parameters, Diagnostics And Maintenance *

Diagnostics Maintenance | Parameters
ILube Coolant Refill | Software Update | Touchscreen Load {

JE8) Rreset High/Low

Temp Sensor Total Compensation
(C) (MM)

x| I J |' J
-18 0

-18 -18J0 0

Last Reset: 09-10-2021 10:51:47

- Display Details

Total Compensation
(MM)

Y :

0

0 0

Total Compensation
(MM)

z r

0

0 0

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Paramotors
Software Update

Dingnostics Hntar
Lube Coolant Refill

HPU Dapressung

Thiz feature will 3w you to tune the perdormance of the machine. Only Gse this feature # the
settings provided by default are not satisfactony. Frature should endy be re-run after radically
changing mechanical components. such a3 changing chiscks or machining parts of
signdicantly diffasent weight, To mm the test highlight the dmdice to test and prest F2

5 [SPINDLE) JI 55 [2ND SPINDLE)
HEZ) stan catioravion
[P aneid it Rt IMIHH}%
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6.1 | TOKARILICA UPRAVITEL) UREDAJA - PREGLED

|
Upravljanje uredajima (List Program (Popis programa))

Upravljanje uredajima (LIST PROGRAM (POPIS PROGRAMA))
koristite za pristup, spremanje i upravljanje podacima na CNC
upravljackoj jedinici i drugim uredajima povezanim na nju.
Takoder moZete upotrijebiti upravljanje uredajima za uCitavanje
i prijenos programa izmedu uredaja, postavljanje aktivnog

programa i izradu sigurnosnih kopija podataka stroja.

U izborniku s karticama na vrhu prikaza upravljanje uredajima
(LIST PROGRAM (POPIS PROGRAMA)) prikazuje vam samo
dostupne memorijske uredaje. Na primjer, ako nemate
povezan USB memorijski uredaj na upravljacku kutiju, izbornik s
karticama ne sadr7i karticu USB. Za viSe informacija o navigaciji

kroz izbornike s karticama, pogledajte poglavlje 5.1.

Upravljanje uredajima (LIST PROGRAM (POPIS PROGRAMA))
prikazuje vam dostupne podatke kao strukturu direktorija. U
korijenskom direktoriju CNC upravljackog uredaja nalaze se
dostupni memorijski uredaji prikazani u izborniku s karticama.
Svaki uredaj moZe sadrZavati kombinacije direktorija i datoteka
u mnogo razina dubine. Ovo je slicno kao struktura datoteka na
uobicajenim operativnim sustavima osobnih racunala.
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6.2 | TOKARILICA UPRAVITEL) UREDAJA - RUKOVANJE

Rad programa za upravljanje uredajima

Pritisnite LIST PROGRAM (POPIS PROGRAMA) za pristupanje
upravljanju uredajima. PoCetni prikaz upravljanja uredajima
sadrZi dostupne memorijske uredaje prikazane u izborniku s
karticama. Medu ovim uredajima mogu biti memorija stroja,
direktorij Korisnicki podaci, USB memorijski uredaji povezani
na upravljacku jedinicu i dostupne datoteke na povezanoj
mreZi. lzaberite karticu uredaja za rad s datotekama na tom
uredaju.

Primjer poCetnog zaslona upravljanja uredajima:
[1] Dostupne kartice uredaja,
[2] Okvir za pretraZivanje,
[3] Funkcijske tipke,
[4] Prikaz datoteka,
(5]

5] Komentari datoteka (dostupno samo u memoriji).

List Programs

Upotrijebite tipke sa strelicama kursora za pomicanje kroz
strukturu direktorija:

*  Upotrijebite tipke sa strelicama kursora UP (GORE) i
DOWN (DOLJE) za oznacavanije i rad s datotekom ili
direktorijem u trenutnom korijenskom direktoriju ili
direktoriju.

+  Korijenski direktoriji i direktoriji sadrZe znak strelice
nadesno (>) u krajnjem desnom stupcu prikaza
datoteke. Upotrijebite tipku sa strelicom kursora RIGHT
(DESNO) za otvaranje oznacenog korijenskog direktorija
ili direktorija. Nakon toga, na zaslonu Ce se prikazati
sadrZaj tog korijenskog direktorija ili direktorija.

*  Upotrijebite tipku sa strelicom kursora LEFT (LIJEVO) za
povratak u prethodni korijenski direktorij ili direktorij.
Nakon toga, na zaslonu Ce se prikazati sadrZaj tog
korijenskog direktorija ili direktorija

+  Poruka TRENUTNI DIREKTORIJ iznad prikaza datoteke
vam govori gdje se nalazite u strukturi direktorija;
na primjer: MEMORIJA/KLIJENT 11/NOVI PROGRAMI
prikazuje da se nalazite u poddirektoriju NOVI_
PROGRAMI u direktoriju KLIJENT 11, u korijenskom
direktoriju uredaja MEMORIJA.

Memory User Data Net Share UsB

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

Current Directory: Memory/

‘ 0 # ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified ’
09000 02-03-2017 08:02 >
N 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46

| 00010 (ALASMOG)  000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45 * |

! 2
New [INSERT]
Load [SELECT PROG]
Edit [ALTER]

3

Mark [ENTER]

Copy [F2]

File [F3]

File Name: 000010.nc
File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB FREE (77%)

Selected Items: 0
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Stupci u prikazu datoteka

Kada otvorite korijenski direktorij ili direktorij pomocu tipke

sa strelicom kursora RIGHT (DESNO), u prikazu datoteka
pojavit ¢e se popis datoteka i direktorija koji se nalaze u tom
direktoriju. Svaki stupac u prikazu datoteka sadrZi informacije o
datotekama ili direktorijima u popisu.

Current Directory: Memory/

0 # Cornment File Name | Size Last Modified
I:] TEST 2015/11/25 058:54 ==
D programs 2015/11/23 08:54 ==
D BRE1A ORAALE. N 130 B 2015/11/23 @05:54
. DRE30 QERE30.NC 67 B 2015/11/23 B5:54 *
I:] BRE3S DREE35. nc 98 B 201511723 @05:54
I:] paEds MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 03:54
[:] E9EE1 (ALIAS MB9) 09001, nc 94 B 2015/11/23 @05:54

Dostupni su stupci:

¢ Potvrdni okvir za odabir datoteke (bez oznake):
Pritisnite ENTER da biste u okvir postavili, odnosno iz njega
uklonili znak potvrde. Znak potvrde u okviru oznacava da

je datoteka ili direktorij izabran za izvodenje postupka nad

viSe datoteka (obicno je rijec o kopiranju ili brisanju).

e 0 brojprograma (0 #): U ovom stupcu nalazi se popis
brojeva programa za programe u direktoriju. Slovo ‘O’ je
izostavljeno u podacima u stupcu. Dostupno samo u kartici

Memory.

¢ Komentar o datoteci (Komentar): U ovom stupcu
nalazi se opcijski komentar o programu koji se prikazuje u
prvom retku programa. Dostupno samo u kartici Memory.

e Naziv datoteke (Naziv datoteke): Ovo je opcioni naziv
koji upravljacka jedinica koristi pri kopiranju datoteke

na memorijski uredaj razlicit od upravljacke jedinice.
Na primjer, ako kopirate program 000045 na USB

memorijski uredaj, naziv datoteke u direktoriju USB-a glasi
NEXTGENtest.nc.

e Velicina datoteke (Velicina): Ovaj stupac prikazuje
koliCinu mjesta za pohranu koju datoteka zauzima.

Direktoriji u popisu u ovom stupcu imaju oznaku <DIR>.
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Napomena: Ovaj stupac zadano je skriven, pritisnite
gumb F3 i odaberite za prikaz ovog stupca.

Datum zadnje izmjene (Zadnja izmjena): Ovaj stupac
prikazuje datum i vrijeme zadnje izmjene datoteke. Format
je GGGG/MM/DD SAT:MIN.

NAPOMENA: Ovaj stupac zadano je skriven, pritisnite
gumb F3 i odaberite za prikaz ovog stupca.

Druge informacije (bez oznake): Ovaj stupac vam daje
neke informacije o statusu datoteke. Aktivni program u
ovom stupcu ima zvjezdicu (*). Slovo E u ovom stupcu znaci
da se program nalazi u uredivacu programa. Simbol vece
od (>) oznacava direktorij. Slovo S oznacava da direktorij
predstavlja dio Postavke 252. Za ulaz u direktorij ili izlaz

iz njega upotrijebite tipke sa strelicama kursora RIGHT
(NADESNO) ili LEFT (NALIJEVO).
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Odabir oznake

Stupac s potvrdnim okvirima na krajnjoj lijevoj strani prikaza
datoteka omogucuje vam da izaberete viSe datoteka.

Pritisnite ENTER da biste postavili znak potvrde u potvrdni okvir
datoteke. Oznacite drugu datoteku i ponovno pritisnite ENTER
da biste postavili znak potvrde u potvrdni okvir te datoteke.
Ponavljajte ovaj postupak dok ne izaberete sve Zeljene
datoteke.

Zatim moZete provesti neki postupak (obicno je rijec o
kopiranju ili brisanju) na svim tim datotekama u isto vrijeme.
Svaka datoteka koja predstavlja dio vaSeg odabira ima znak
potvrde u potvrdnom okviru. Kada izaberete postupak,
upravljacka jedinica ¢e provesti taj postupak na svim
datotekama sa znakom potvrde.

Na primjer, Zelite li kopirati skup datoteka iz memorije stroja
na USB memorijski uredaj, trebate postaviti znak potvrde na

Izbor aktivnog programa

Oznatite program u direktoriju memorije, a zatim pritisnite
SELECT PROGRAM (ODABIR PROGRAMA) da biste oznaceni
program ucinili aktivnim.

Aktivni program ima zvjezdicu (*) u krajnjem desnom stupcu
prikaza datoteke. U pitanju je program koji se pokrece kada
pritisnete CYCLE START (POKRETANJE CIKLUSA) u modu
OPERATION:MEM. Program je takoder zasti¢en od brisanja dok
je aktivan.

sve datoteke koje Zelite kopirati, a zatim pritisnuti F2 da biste
pokrenuli postupak kopiranja.

Da biste izbrisali skup datoteka, postavite znak potvrde na sve
datoteke koje Zelite izbrisati, a zatim pritisnite DELETE (OBRISI)
da biste pokrenuli postupak brisanja.

NAPOMENA: Odabir znaka potvrde samo oznacava datoteku
za dalji postupak, ne €ini taj program aktivnim.

NAPOMENA: Ako niste odabrali vise datoteka znakovima
potvrde, upravljacka jedinica ¢e provesti postupak samo na
trenutno oznacenom direktoriju ili datoteci. Ako ste odabrali
datoteke, upravljacka jedinica ¢e provesti postupak samo na
odabranim datotekama, a ne na oznacenoj datoteci, osim ako
je ona takoder odabrana.
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Kreiranje novog programa

Pritisnite INSERT (UMETNI) za kreiranje nove datoteke u
trenutnom direktoriju. Na ekranu ce se prikazati skocni izbornik
KREIRA] NOVI PROGRAM:

Primjer skocnog izbornika za kreiranje novog
programa: [1] Polje za O broj programa, [2] Polje za naziv
datoteke, [3] Polje za komentar o datoteci.

Unesite informacije o novom programu u polja. Polje O broj
programa je neophodno; polja Naziv datoteke i Komentar o
datoteci su opcijska. Upotrijebite kursore NAGORE i NADOLJE za
pomicanje izmedu polja izbornika.

U bilo kojem trenutku pritisnite UNDO (VRATI) da biste
otkazali stvaranje programa.

« O broj programa (neophodno za datoteke stvorene u
memoriji): Unesite broj programa s najvise 5 znamenki.
Upravljatka jedinica ¢e automatski dodati slovo O. Ako
unesete broj s manje od (5) znamenki, upravljacki program
¢e broju programa dodati vodece nule kako bi on imao pet
znamenki; na primjer, ako unesete 1, upravljacki program
¢e dodati nule kako bi to pretvorio u 00001.

NAPOMENA: Nemojte koristiti brojeve O09XXX pri kreiranju
novih programa. Makro programi Cesto koriste brojeve u ovom
bloku i njihovo prebrisavanje moze izazvati prestanak rada ili
kvar funkcija stroja.

Naziv datoteke (opciono): Unesite naziv datoteke s novim
programom. Ovaj naziv ¢e upravljacka jedinica koristiti pri
kopiranju programa na uredaj za pohranu razli¢it od memorije.

Uredivanje programa

Oznadite program, a zatim pritisnite ALTER (IZMIJENI) da biste
premijestili program u uredivac programa.

Program ima oznaku E u krajnjem desnom stupcu popisa u
prikazu datoteka kada se nalazi u uredivacu, osim ako je rijeC o
programu koji je uz to aktivan.
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Create New Program

O Mumber#*

1| |
File Name®*

2 |
File comment

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

Komentar o datoteci (opcijsko): Unesite naslov programa
koji ga opisuje. Ovaj naslov ulazi u sadrzaj programa kao
komentar u prvom retku uz O broj.

Pritisnite ENTER za spremanje novog programa. Ako ste zadali
O broj koji postoji u trenutnom direktoriju, upravljacka jedinica
Ce prikazati poruku Datoteka s O brojem nnnnn ve¢ postoji.
Zelite li ju zamijeniti? Pritisnite ENTER za spremanje programa
uz zamjenu postojeceg programa, pritisnite CANCEL (PONISTI)
za povratak u skocni prozor za naziv programa ili pritisnite
UNDO (VRATI) za poniStavanije.

MoZete koristiti ovu funkciju za uredivanje programa dok se
aktivni program izvrSava. MoZete urediti aktivni program, ali
vade izmjene nece stupiti na snagu dok ne spremite program, a
zatim ga ponovo izaberete u izborniku za upravljanje uredajima.
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Kopiranje programa

Ova funkcija vam omogucuje kopiranje programa
na neki uredaj ili u drugi direktorij.

Za kopiranje pojedinacnog programa, oznacite

ga U popisu programa u upravljanju uredajimai
pritisnite ENTER da biste mu dodali znak potvrde.
Za kopiranje viSe programa, oznacite sve programe
koje Zelite kopirati znakom potvrde.

Pritisnite F2 za poCetak postupka kopiranja.
Prikazat Ce se skocni prozor Odabir uredaja.
Odabir uredaja

Upotrijebite tipke sa strelicama kursora da biste
odabrali odrediSni direktorij. Kursor RIGHT
(DESNO) za ulazak u odabrani direktorij.

Pritisnite ENTER za dovrSetak postupka kopiranja,
odnosno pritisnite CANCEL (PONISTI) za
povratak u upravljanje uredajima.

Copy To

Select Device

USBO
User Data

Select [ENTER] ||

Exit [CANCEL]

g =
Copy To

Insert Directory: USBO/1/

Copy [ENTER] ||

Exit [CANCEL]
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Izrada/odabir programa za uredivanje

Upotrijebite upravljanje uredajima (LIST PROGRAM (POPIS
PROGRAMA)) za stvaranje i odabir programa za uredivanje.
Pogledajte karticu KREIRAJ, UREDI, KOPIRA] PROGRAM za
kreiranje novog programa.

Modovi za uredivanje programa

Upotrijebite upravljanje uredajima (LIST PROGRAM (POPIS memorijski uredaj (memorija stroja, USB ili mrezna razmjena).
PROGRAMA)) za stvaranje i odabir programa za uredivanje. Koristite mod MDI za naredivanje stroju bez formalnog
Pogledajte karticu KREIRAJ, UREDI, KOPIRA] PROGRAM za programa.

kreiranje novog programa.
J & Prog Zaslon upravljacke jedinice Haas ima (2) moda za uredivanje

Upravljacka jedinica Haas ima (2) nacina za uredivanje programa: Okvir Aktivni program / MDI i ploca Generiranje
programa: Uredivac programa ili rucni unos podataka (MDI, programa. Okvir Aktivni program / MDI nalazi se na lijevoj strani
engl. manual data input). Upotrijebite uredivac programa zaslona u svim nacinima prikaza. Okvir Generiranje programa
za izmjene numeriranih programa spremljenih na povezani se prikazuje samo u modu UREDI.

Primjer okvira za uredivanje. OPERATION: MEM EDITOR GENERATION

040001 o Y EDToR VRS
— RGO MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc
(G54 X0 YO is top right carner of part) ; 040001 (Basic program) ;
(20 is on top of the part) ; (G54 X0 YO is top right ¢ of part) ;
(T1 is a drill) ; (Z0is on top of the part) ;
. P (BEGIN PREPARATION BLOCKS) : (TL s a drill) ;
[1] OkV|r Akt|vn| program / T1 MO6 (Select tool 1) ; (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
GO0 GS0 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) : T1 MO6 (Select tool 1)
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ; GOO G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
M DI, 51000 M03 (Spindle on CW) : GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) :
643 HO1 20.1 (Tool offset 1 on) ; 51000 MO3 (Spindle on CW) ;
MOB (Coolant on) ; G43 HO1 20.1 (Tool offset 1 on);
2 OkV U d- H (BEGIN CUTTING BLOCKS) ; MO8 (Coolant on) ;
[ ] Irure |VanJe GO1 F20, Z-0.1 (Feed to cutting depth) ; (BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
X4. Y4. (linear motion); GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
rograma (BEGIN COMPLETION BLOCKS) ; X4. Y4, (linear motion);
p g ] G0O Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ; (BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ; GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 YO (Y home) ; G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
3 Ok d’ 'k M30 (End program) ; ; GS53 YO (v home) :
Nno medauspremnika M30 (End program) : ;
FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
SPINDLE Clipboard
MAIN SPI (Z0 is on top of the part) ;
N SPINDLE SPEED: 0 1 2 dalh
4 (BEGIN PREPARATION BLOCKS) :
SPINDLELOAD: 0.0 KW () o6 (Select tool 1) ;
SURFACE SPEED: 0 FPM | G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 GS4 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
FEED: 100% FEED RATE:  0.0000 S1000 MO3 (Spindle on CW) ;
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000 G43 Hol Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
RAPID:  100% MO8 (Coolant on)
= (BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
SPINDLE LOAD(%) S| 0% | GOl F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
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Osnovno uredivanje programa

Ovaj odlomak opisuje osnovne funkcije uredivanja programa.
Ove funkcije su dostupne kada uredujete program.

1) Za pisanje programa ili izmjene programa:

*  Zauredivanje programa u MDI, pritisnite MDI. Ovo je mod
EDIT:MDI. Program se prikazuje u aktivnom okviru.

«  Zauredivanje numeriranog programa, odaberite
ga u upravljanju uredajima (LIST PROGRAM) (POPIS
PROGRAMA), a zatim pritisnite EDIT (UREDIVANJE). Ovo
je mod EDIT:EDIT. Program se prikazuje u okviru za
generiranje programa.

2) Za oznacavanje koda:

«  Upotrijebite tipke sa strelicama kursora ili kotaci¢ za
pomicanje da biste pomicali kursor za oznaCavanje kroz
program.

*  MoZete uredivati pojedinacne dijelove koda ili teksta
(oznacavanije kursorom), blokove koda ili viSe blokova koda
(odabir blokova). Pogledajte odlomak Odabir bloka za vise
informacija.

3) Za dodavanje koda u program:
+  Oznacite blok koda iza kojeg Zelite dodati novi kdd.
*  Unesite novi kod.

+  Pritisnite INSERT (UMETNI). Novi kod se prikazuje iza bloka
koji ste oznacili.

4) Za zamjenu koda:
«  Oznacite tekst koji Zelite zamijeniti.
«  Upisite tekst kojim Zelite zamijeniti oznaceni tekst.

+  Pritisnite ALTER (IZMJENA). Va$ novi tekst se pojavljuje na
mijestu oznaCenog teksta.

5) Za uklanjanje znakova ili naredbi:
«  Oznacite tekst koji Zelite obrisati.

«  Pritisnite DELETE (OBRISI). Tekst koji ste oznacili ¢e se
izbrisati iz programa.

6) Pritisnite UNDO (VRATI) za poniStavanje do zadnjih
(40) izmjena.

NAPOMENA: Ne mozete koristiti UNDO (VRATI) za
ponistavanje izmjena koje ste nacinili ako izadete iz moda
UREDI:UREDI.

NAPOMENA: U modu UREDI:UREDI, upravljacka jedinica
ne sprema program dok ga ureduijete. Pritisnite MEMORY
(MEMORIJA) da biste spremili program i uitali ga u okvir za
aktivni program.
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Odabir bloka

Tijekom uredivanja programa moZzete izabrati jedan ili viSe NAPOMENA: Odabirom ne mozete obuhvatiti blok s nazivom
blokova koda. Zatim moZete kopirati i nalijepiti, izbrisati ili programa. Upravljacka jedinica prikazuje poruku STICENI KOD.
pomaknuti te blokove jednim potezom.

+  Pritisnite F2 da biste zapoceli odabir.

Za odabir bloka: "
«  Upotrijebite tipke sa strelicama kursora ili kotacic¢ za

+  Upotrijebite tipke sa strelicama kursora za pomicanje pomicanje da biste prosirili odabir.
kursora za oznacavanije na prvi ili zadnji blok odabira.

NAPOMENA: MoZete zapoCeti odabir od bloka na vrhu ili
bloka na dnu, a zatim se pomicati u odgovaraju¢em smijeru,
naviSe ili nanize, da biste dovrsili odabir.

Pritisnite F2 da biste dovrsili odabir.

Radnje s odabirom bloka

Nakon Sto odaberete tekst, moZete ga kopirati i nalijepiti, 1) Za kopiranje i lijepljenje odabira:

«  Pomaknite kursor na mjesto na koje Zelite staviti kopiju
NAPOMENA: Ove upute pretpostavljaju da ste vec napravili teksta.

odabir bloka kako je opisano u odlomku Odabir bloka. . Pritisnite ENTER.

NAPOMENA: Ovo su postupci dostupni u MDI i uredivacu e T . o
programa. Ne moete koristiti naredbu UNDO (VRATI) za Upravljacka jedinica ¢e postaviti kopiju odabira u sljedeci redak

poniStavanje ovih postupaka. iza lokacije kursora.
NAPOMENA: Upravljacka jedinica ne kopira tekst u

meduspremnik kada koristite ovu funkciju.

2) Za pomicanje odabira:

«  Pomaknite kursor na mjesto na koje Zelite pomaknuti
tekst.

*  Pritisnite ALTER (IZMJENA).

Upravljacka jedinica ¢e ukloniti tekst sa trenutnog mjesta i
postaviti ga u redak iza trenutnog retka.

3) Pritisnite DELETE (OBRISI) za brisanje odabira.
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Pregled LCD zaslona osjetljivog na dodir

Znacajka dodirnog zaslona omogucuje vam upravljanje na
intuitivniji nacin. POSTAVKE

Napomena: Ako hardver dodirnog zaslona nije otkriven
pri uklju€ivanju, obavijest 20016 Touchscreen pojavit ce se u
povijesti alarma.

381 - Omoguci/onemoguci dodirni zaslon

383- Veli¢ina retka stola

396 - Virtualna tipkovnica omogucena

397 - Pritisni i drZi odllaganje

398 - Visina zaglavlja

399 - Tab visina

403 - Izbor veli¢ine Popup gumba

Ikone statusa zaslona osjetljivog na dodir

[1] Softver ne podrZava zaslon osjetljiv na dodir
Setup: Zero ‘ 1 — 35 ’23:17:41
[2] Zaslon osjetljiv na dodir je onemogucen
MEM ...00614 ST20-9.22.17... NO
~ [3]Zaslon osjetljiv na dodir je omogucen
St ZEr | 2 . % |23:17 =Ll Ikon.a se pojavljuje u gornjem lijevom Ifutu zaslona kad je
dodirni zaslon omogucen ili onemogucen.

...00614_ST20-9.22.17...

Funkcije iskljuene sa dodirnog zaslona

Setup: Zero ‘ 3 — 03 ‘00:24:08
FUNKCIJA DODIRNI ZASLON
...00614_ST20-9.22.17...
RESET Nije dostupno
Zaustavljanje u nuzdi Nije dostupno
CYCLE START Nije dostupno
FEED HOLD Nije dostupno
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LCD dodirni zaslon - navigacijske plocice

Pritisnite ikonu Izbornik[1] na zaslonu za prikaz ikona na
zaslonu [2].

Opcije postavljanja ikona [1].

Pritisnite i drZite prikazanu ikonu za odlazak do odredene
kartice. Na primjer, ako Zelite prije¢i na MreZnu stranicu,
pritisnite i drZite ikonu Postavke dok se ne prikazu
mogucnosti postavljanja [3].

Pritisnite ikonu natrag za povratak u glavni izbornik.

Da biste zatvorili skocni okvir dodirnite bilo gdje izvan
okvira skocnog prozora.

Ploca nacina rada

Pritisnite gornji lijevi kut [1] zaslona kako bi se pojavio
skoCni prozor [2] na ploci nacina rada.

Pritisnite ikonu nacina da biste stroj postavili u taj nacin.
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7.3 | TOKARILICA ZNACAJKE ZASLONA OSJETLJIVOG NA DODIR - OKVIRI ZA ODABIR

LCD zaslon osjetljiv na dodir - kutije za odabir

Ikona za pomo¢ T R :

— S —— :

. . o Ve . . T 0. I 0. 0. I 0. 2

«  Dodirnite i drzite ikone [1] na dnu zaslona da biste vidjeli — o G >
Znaéenje [2] |k0ne [ oo offset Measure [ oo preseter BB set value

B8 Add To value WE3) work offset

+  Skocni prozor pomodi nestat ¢e kad otpustite ikonu.

Stolovi i funkcijski gumbi koji se mogu odabrati.

*  Poljaredaka i stupaca [1] na stolovima se mogu odabrati.
Za povecanije velicine retka pogledajte postavljanje 383 -
Veli¢ina redaka stola.

+  Ikone funkcijskog gumba [2] koje se pojavljuju na kutijama
takoder se mogu pritisnuti za upotrebu funkcije.

Prikaz okvira za odabir
*  Okviri prikaza [1 - 7] se mogu odabirati.

Na primjer, ako Zelite prijeci na karticu Odrzavanje
pritisnite okvir za prikaz rashladnog sredstva [4].
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7.4 | TOKARILICA ZNACAJKE ZASLONA OSJETLJIVOG NA DODIR - VIRTUALNA TIPKOVNICA

LCD zaslon osjetljiv na dodir - virtualna tipkovnica

Virtualna tipkovnica omogucuje vam unos teksta na zaslonu,
bez upotrebe tipkovnice.

Da biste omogucili ovu funkciju, postavite postavku 396 -
Virtualna tipkovnica omogucena na Ukljuceno. Pritisnite i drZite
bilo koju liniju za unos kako bi se virtualna tipkovnica pojavila.

Tipkovnicu moZete pomaknuti drZei prst dolje na plavoj
gornjoj traci i povlatenjem u novu poziciju.

Tipkovnica se takoder moZe zakljucati na mjestu pritiskom na
ikonu za zaklju¢avanije [1].

Operation: MEM $ |18:24:50
...00614_ST20-9.22.17...

Settings

(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

Network

Group Listings

1 2 3 4 5 6 7

-ASDFGHJKL;'\CIenr

Settings

Rotary User Positions Alias Codes

Search

0Old value:
New Value: |

Backspace

Delete

[ 1]

Spindle Load(%)

— 0%

PURPOSE LEAK CHECK) ; _ )
(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C V B N M |, / Write
THE FAN) ;
:(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS S ( ) ’
MACHINES) : | [ - |
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] l Exit [CANCEL] |
NOZZLES) ; =
‘#181- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF B view fulltext.
TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S Timers And Counters
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 Kw . . e
surface Speed:  © FPM " 0.0000 [ - 0% Last el LA
Overrides Chip Load: 0.000 IPT v 0.0000 [E—— - 0% emaining 0:00:00
Feed: 100% Fe.ed Rate: 0.0000 IPM M30 Counter #1: 0
Spindle:  100% Active Feed: 0.0000 IPM z 0.0000 — -_J 0% | M3@ Counter #2: 0
Rapid: 100% -
0.000 P | 0% Loops Remaining: 0

107 EMERGENCY STOP

72 | Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023.



7.5 | TOKARILICA ZNACAJKE ZASLONA OSJETLJIVOG NA DODIR - UREDIVANJE PROGRAMA

Povucite i ispustite s popisa programa

MoZete povuci i ispustiti programe s Popisa programa do
MEM-a povlacenjem datoteke [1] preko na MEM prikaza.

Kopirajte, izreZite i zalijepite trake za rukovanje

U nacinu uredivanja moZete prevuci prste preko koda da

biste kopirali, izrezali i zalijepili dio programa pomocu trake s
ruckama.
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7.6 | TOKARILICA ODRZAVANJE ZASLONA OSJETLJIVOG NA DODIR

LCD dodirni zaslon - OdrZavanje

Konfiguracijska kartica dodirnog zaslona

Koristite stranicu konfiguracije dodirnog zaslona za kalibraciju,

testiranje i vracanje zadanih postavki. Konfiguracija dodirnog
zaslona nalazi se u odjeljku OdrZavanie.

Pritisnite Dijagnostika za prelazak u OdrZavanije i idite na karticu
Dodirni zaslon.

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

i Calibrate i Test

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 | TOKARILICA POSTAVLJANJE DIJELOVA - PREGLED
______________________________________________________________

Postavljanje obratka

Pravilno ucvrS¢enje obratka vrlo je vazno za sigurnost i za
postizanje Zeljenih rezultata strojne obrade. Dostupne su
mnoge opcije ucvrs¢ivanja obratka za razlicite primjene.
Obratite se Haas tvornickoj trgovini ili prodavacu drzaca obratka
u vezi savjeta.
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8.2 | TOKARILICA POSTAVLJANJE DIJELOVA - MOD RUENOG POMICANJA

Mod rucnog pomicanja

Mod ru¢nog pomicanja omogucuje uporabu kotaci¢a za
pomicanje svake osi na Zeljeni polozaj. Prije ru¢nog pomicanja
osi, potrebno ih je dovesti u ishodiste (pocetnu referentnu
tocku osi).

Za ulazak u nacin runog pomicanja:
1. Pritisnite [HANDLE JOG] (RUCNI POMAK).

2. Odaberite koratnu brzinu za uporabu u modu ru¢nog
pomicanja ([.0001], [.001], [.O1]ili [.1]).

3. Pritisnite Zeljenu os ([+X], [-X], [+Z], ili [-Z]) i pritisnite i drZite
ove tipke za ru¢no pomicanije osi ili upotrijebite komandu
[HANDLE JOG] za pomicanje odabrane osi.
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8.3 | TOKARILICA POSTAVLJANJE DIJELOVA - KOREKCIJE ALATA

Odstupanja alata
Ponasanje vezano uz odstupanje alata izmijenjeno je na Haas Pritisnite gumb OFFSET (POMAK) za prikaz vrijednosti korekcije
strojevima na sljedece nacine: alata. Korekcije alata mogu se unijeti ru¢no ili automatski
. . , ) sondom. Popis u nastavku pokazuije kako funkcionira svako
*  Pozadanim postavkama odstupanja alata e se sada uvijek s
R o . postavljanje pomaka.
primjenjivati, osim ako se izri€ito ne zada odstupanje G49/
HOO (glodalica) ili Txx00 (tokarilica).
e  Aktivni alat: - , o1 ie pozicil akii Ve
e @ 1. Aktivni alat: - Govori vam u kojoj je poziciji aktivan revolver
ctive Tool:
,To. ﬁset Tumet oty | 2 Geometry | A2 Tip 2. Korekcija alata (T) - Ovo je popis korekcija alata. Na raspolaganju je

Location

Geometry Direction

maksimalno 99 korekcija alata.

3. Lokacija revolvera - Ovaj stupac sluZi za pomo¢ operateru da zapamti
koji se alat nalazi na revolveru. To je korisno kad imate drZaC alata kojiima
alate ugradene na prednjoj i strainjoj strani. Zelite se sjetiti to svaki pomak
alata koristi i gdje se nalazi.

4.XiY geometrija - Svaki pomak sadrZi vrijednosti za udaljenosti od
strojne nul tocke do vrha.

" 5. Geometrija radijusa - Ovaj pomak koristi se za kompenzaciju radijusa

7 B xoameter vessure [ setvalve [ AcdTovaiue [ work ofiset na vrhu alata kad se koristi kompenzacija rezaca. Provjerite specifikaciju
radijusa na umetcima alata i unesite vrijednost na ovom pomaku.

6. Pravac vrha - Pomocu ovoga postavite smjer vrha alata kad se koristi
kompenzacija rezaCa. Pritisnite [F4] za pregled opcija.

7. Ove funkcijske tipke omogucuju vam postavljanje vrijednosti

pomaka. Pritisak na [F1] ¢e unijeti broj u odabrani stupac. Ako unesete
vrijednost i pritisnete [ENTER] (UNOS), ta vrijednost ce se dodati broju u
odabranomnbspstupcu.

g] Offsets
Tool Work

Active Tool: @

Radius
Wear

X Geometry Z Geometry
Wear Wear

Tool Offset

8.XiY geometrija troSenja- Ovdje unesene vrijednosti predvidene
su za minutno prilagodavanje pomaka koje su potrebne za nadoknadu
normalnog trodenja tijekom posla.

9. TroSenje radijusa - Ovdje unesene vrijednosti predvidene su
7a minutno prilagodavanje pomaka koje su potrebne za nadoknadu
normalnog trodenja tijekom posla.

olo|ole|o|e|olo|olo|o|o|o|o|olo|ole
Qo oo oo oo oo oo oo

Enter A Value

- X Diameter Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset
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8.3 | TOKARILICA POSTAVLJANJE DIJELOVA - KOREKCIJE ALATA

Offsets
Tool Work
Active Tool: 0

Tool Offset Tool Type

Tool Material

Enter A Value

Active Tool: @

Live Tool Live Tool

Tool Offset Radius Wear

Flutes

Actual
Diameter

Enter A Value

i X Diameter Measure - Set Value - Add To Value

- Work Offset

Active Tool: 0

16 1788188198820

None

None

None

None

None

oloo o
oo oo

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

olo|o|o|o|o|o|e(o|o|o(o|o|o|o|o|o|o i
olo|o|o|o|o|o|o(o|o|o(o|o|o|o|o|o|o il

ololo|le|oolelele
ololooooleele

ololoooooleleoloeloeee oo

None

Enter AValue

i Automatic Probe Opti... - Set Value - Add To Value

- Work Offset
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10. Vrsta alata - Ovaj stupac koristi upravljanje za odredivanie koji ¢e
se ciklus sonde koristiti za ispitivanje ovog alata. Pritisnite [F1] za pregled
opdija.

11. Materijal alata - Ovaj se stupac koristi za izraCunavanje od strane
biblioteke VPS posmaka rezanja i brzina. Pritisnite [F1] za pregled opcija.

12. Radijus pogonjenog alata - Ovaj se pomak koristi za kompenzaciju
polumiera na vrhu pogonjenog alata. Provjerite specifikaciju radijusa na
umetcima alata i unesite vrijednost na ovom pomaku.

13. TroSenje pogonjenog alata - Ovdje unesene vrijednosti predvidene
su za minutno prilagodavanje pomaka koje su potrebne za nadoknadu
normalnog trosenja tijekom posla.

14. Zljebovi - Kad se ovaj stupac postavi na ispravnu vrijednost, upravijanje
moze izraCunati ispravnu vrijednost opterecenja strugotine prikazanu na
zaslonu glavnog vretena. Biblioteka VPS posmaka rezanja i brzina takoder ce
koristiti ove vrijednosti za izratune.

NAPOMENA: Vrijednosti postavijene na stupcu Zljebovi nece utjecati na
rad sonde.

15. Stvarni promjer - Ovaj stupac koristi upravljanje za izratun ispravne
vrijednost povrsinske brzine prikazane na zaslonu glavnog vretena.

16. Priblizne X i Z - Ovaj stupac koristi ATP ili sonda za mjerenje alata.
Vrijednost u ovom polju kazuje sondi pribliznu poziciju alata koji se sondira.

17. Priblizni Radius - ovaj stupac koristi ATP sonda. Vrijednost u polju
kazuje sondi priblizni radijus alata.

18. Visina mjere ruba - Ovaj stupac koristi ATP sonda. Vrijednost u

ovom polju je udaljenost ispod vrha alata koju alat treba pomicati prilikom
sondiranja ruba. Koristite ovo postavljanje ako imate alat s velikim radijusom
ili kad sondirate promjer na alatu za skosenje.

19. Tolerancija alata - Ovaj stupac koristi sonda. Vrijednost u ovom polju
koristi se za provjeru loma alata i otkrivanja habanja. Ostavite ovo polje
prazno ako postavljate duljinu i promijer na alatu.

20. Vrsta sonde - Ovaj stupac koristi sonda. Na ovom alatu mozete
odabrati rutinu sonde koju Zelite izvesti.

Pritisnite [X DIAMETER MEASURE] (MJERA PROMJERA X) za prikaz opcija.
Koristite ovo postavljanje ako imate alat s velikim radijusom ili kad sondirate
promijer na alatu za skoSenje.



8.4 | TOKARILICA POSTAVLJANJE DIJELOVA - POSTAVLJANJE KOREKCIJE ALATA

Postavljanje korekcije alata

Sljedei korak je dodirivanje alata. Time se definira udaljenost
od vrha alata do stranice obratka. Ovaj postupak zahtijeva
sliedece:

+  Tokarski alat vanjskog promjera
+  Obradak koji stane u Celjusti stezne glave
*  Mjerni alat za pregled promjera obratka

Za informacije o postavljanju Pogonjenih alata pogledajte
odjeljak programiranje Pogonjenih alata.

® ® ® @ @

1. Pritisnite [OFFSET] (ODSTUPANJE). Pritisnite [HANDLE JOG] (RUCNI
POMAK).

2. Umetnite tokarski alat vanjskog promijera u revolversku glavu alata.
Pritisnite [NEXT TOOL] (SLJEDECI ALAT) [F] dok ne postane trenutni alat.

3. Stegnite obradak u glavnom vretenu.

4. Pritisnite [.1/100] [B]. Odabrani pokreti osovine pri velikoj brzini kada se
rucica okrene.

5. Zatvorite vrata struga. UpisSite 50 i pritisnite [FWD] (NAPRIJED) za
pokretanje glavnog vretena.

6. Upotrijebite tokarski alat umetnut u stanici 1 za mali rez na promjeru
materijala stegnutog u vretenu. Pailjivo pridite obratku i napreduijte polako
tijekom reza.

7. Nakon malog reza, napravite rucni odmak od obratka po osi Z. Odmaknite
se dovoljno od obratka da moZete mjeriti pomocu mjernog alata.

8. Pritisnite Spindle [STOP] za glavno vreteno i otvorite vrata.

9. Upotrijebite mjerni alat za mjerenje reza na obratku

10. Pritisnite [X DIAMETER MEASURE] (MJERA PROMJERA X) [D] za biljeZenje
poloZaja osi X u tablici odstupanja.

11. Unesite promijer obratka i pritisnite [ENTER] (UNOS) za dodavanje
u odstupanje osi X. BiljeZi se odstupanje koje odgovara alatu i stanici
revolverske glave.

12. Zatvorite vrata struga. UpiSite 50 i pritisnite [FWD] (NAPRIJED) za
pokretanje glavnog vretena.

13. Upotrijebite tokarski alat umetnut u stanici 1za mali rez na licu
materijala stegnutog u vretenu. Pailjivo pridite obratku i napreduijte polako
tijekom reza.

14. Nakon malog reza, napravite runi odmak od obratka po osi X.
Odmaknite se dovoljno od obratka da moZete mjeriti pomoCu mjernog
alata.

15. Pritisnite [Z FACE MEASURE] (E) za biljeZenje sadasnjeg poloZaja osi Z u
tablici odstupanja.

16. Kursor se pomice na lokaciju osi Z za alat.

17. Ponovite sve prethodne korake za svaki alat u programu. Provedite
izmjene alata na sigurnoj lokaciji bez prepreka.

Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 79



8.5 | TOKARILICA POSTAVLJANJE DIJELOVA - NULTE TOCKE

Odstupanja obratka

Pritisnite OFFSET (POMAK), zatim F4 za prikaz vrijednosti
nultih tocki. inkrementali pomak nule moZete unijeti ru¢no
ili automatski sondom. Popis u nastavku pokazuje kako

funkcionira svako postavljanje nultih tocki..

Offsets

Axes Info

S

0. 0. 0.
G54 0. 0. 0. No Material Selected
GSS 0. 0. 0. No Material Selected
GS6 0. 0. 0. No Material Selected
G57 0. 0. 0. No Material Selected
G58 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
- - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value - Add To Value

80 | Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023.

1) G kod - Ovaj stupac prikazuje sve dostupne G-kodove za
nulte tocke. Za vise informacija o ovim odstupanjima obratka,
pogledajte G52 Postavljanje sustava radnih koordinata
(Skupina 00 ili 12), G54 Odstupanja obratka, G92 Postavljanje
vrijednosti pomaka sustava radnih koordinata (Skupina 00).

2) Osovine X, Y, Z - Ovaj stupac prikazuje vrijednost
odstupanja obratka za svaku osovinu. Ako su omogucene
rotacijske osovine, odstupanja na njima ce se prikazati na ovoj
stranici.

3) Radni materijal - Ovaj stupac koristi biblioteka VPS
posmaka rezanja i brzina.

4) Ove funkcijske tipke omogucuju vam postavljanje vrijednosti
pomaka. Unesite Zeljenu vrijednost odstupanja obratka i
pritisnite [F1] za postavljanje vrijednosti. Pritisnite [F3] za
postavljanje sondiranja. Pritisnite [F4] za prebacivanje s rada
na karticu korekcije alata. Unesite vrijednost i pritisnite Enter
(Unos) kako biste dodali trenutnu vrijednost.



8.6 | TOKARILICA POSTAVLJANJE DIJELOVA - POSTAVLJANJE NULTE TOCKE

Postavljanje odstupanja obratka

Vasa upravljacka jedinica CNC programira sve pomake od
nultocke obratka, korisnicki definirane referentne tocke. Za
postavljanje nul tocke strojnog obratka:

1. Pritisnite [MDI/DNC] za odabir alata #1.
Unesite T1 i pritisnite [TURRET FWD] (REV GLAVA NAPR).

Rucno pomaknite X i Z dok alat ne dotakne lice obratka.

> won

Pritisnite [OFFSET] (ODSTUPANJE) dok se ne pojavi zaslon
Odstupanje nul tocke obratka. Oznacite stupac Z osovine i
redak koda G koji Zelite upotrijebiti (preporuceno G54).

5. Pritisnite [Z FACE MEASURE] (MJERA LICA Z) za
postavljanje nul tocke strojnog obratka.

Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 81



9.1 | TOKARILICA - UPRAVLJACKE IKONE

Vodic za ikone

Nacin postavljanja je otkljucan; upravljacka
jedinica je u nacinu postavljanja. Vecina
funkcija stroja je dostupna, ali moZe biti
ogranicena dok su vrata stroja otvorena.

Postavljanje Cekanje
Nacin postavljanja je zaklju¢an; upravijatka svjetlosne | (5,5 se ikona pojavljuje kad je program
o o NS zavjese o . .
jedinica je u nacinu pokretanja. Vecina pokrenut i svjetlosna zavjesa aktivirana. Ova
funkcija stroja je onemogucena ili ogranicena ¢e se ikona ukloniti kad sljedeci put pritisnete
dok su vrata stroja otvorena. ‘l [CYCLE START] (POKRETANJE CIKLUSA).
Pokretanje

Stroj izvrSava program.

Dodavac Sipke
hije poravnan

Ova ikona pojavljuje se kada je dodavac Sipke
omogucen i izvan poloZaja. Osigurajte da je
dodavac Sipke poravnan s rupom dodavanja.

Os se ru¢no pomice trenutnom brzinom
ru¢nog pomicanja.

Poklopac

dodavaca Sipke
je otvoren

Ova ikona pojavljuje se kada je dodavac Sipke
omogucen i poklopac dodavaca Sipke je
otvoren

Dodavac$ Slﬂ e
nema §i

(&

Ova ikona pojavljuje se kada dodavac Sipke
viSe nema Sipki.

Vrata ciklusa

Vrata moraju biti u ciklusu barem jednom
kako bi se osiguralo da senzor radi. Ova
ikona pojavljuje se nakon [POWER UP]
(POKRETANJE) ako korisnik jo$ nije proveo
vrata kroz ciklus.

Upozorenje Ova se ikona pojavljuje kad je postavljanje 53
rucnog rucno pomicanje W/O Povratak u referentnu

pomicanja tocku postavljeno na Uklju€eno, a stroj je u
nacinu runog pomicanja.
Napomena: Postavljanje 53 ru¢no pomicanje
W/O Povratak u referentnu tocku automatski
se postavlja na Ukljuceno ako je instaliran APL
hardver i stroj nije nuliran.

APL nacin

Ova ikona se pojavljuje kad je stroj u APL
nacinu.

Pozor, vrata su otvorena.

Stednja energije

Funkcija iskljucivanja servo motora za
Stednju energije je aktivna. Postavka 216,
ISKLJUCIVANJE SERVO | HIDRAULICKOG
POGONA, odreduje dopusteni vremenski
period prije aktiviranja ove funkcije. Pritisnite
bilo koju tipku za aktiviranje servo motora.

Prohoj
svjetlosne
zavjese

Ova se ikona pojavljuje kad stroj miruje, a
svjetlosna zavjesa je aktivna. Pojavljuje se i
kad je program pokrenut i svjetlosna zavjesa
aktivna. Ova ikona nestaje kad se prepreka
ukloni iz vidokruga svjetlosne zavjese.

Pomicanje

Ova ikona se prikazuje dok se upravljacka
jedinica vraca na obradak tijekom postupka
pokretanje-zaustavljanje-ru¢ni pomak-
nastavak.

Pomicanje

Pritisnuli ste [FEED HOLD]}(ZAUSTAVLJANJE
NAPREDOVAN]JA) tijekom postupka
pokretanje-zaustavljanje-ru¢ni pomak-
nastavak.
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Vodic za ikone

Pomicanje

Ova ikona vas upucuje na ru¢no udaljavanje
tijekom postupka pokretanje-zaustavljanje-
ru¢ni pomak-nastavak.

Daljinski pomak

Opcijski daljinski upravljat za pomicanje je
aktivan.

FEED HOLD
Stroj je zaustavio napredovanje. Pomak osi je
zaustavljen, ali se vreteno nastavlja okretati.
Napredovanje

Stroj izvrSava pomak rezanja.

Nizak protok
ulja mjenjacke
kutije

&

Upravljacka jedinica otkrila je nisku razinu ulja
mjenjacke ktuije.

Napomena: Upravljacka jedinica nadzire
stanje razine ulja mjenjacke kutije samo pri
ukljucivanju. Kad se otkrije nisko stanje razine
ulja mjenjaca, ikona Ce se izbrisati na nec=xt
pri ukljucivanju kad se otkrije normalno stanje
razine.

Stroj izvrSava ne-rezni pomak osi (G00) s
najbrZim moguc¢im pomakom. Nadilazenje
moZe utjecati na stvarnu brzinu.

Prljav HPC/HPFC
filtar

@

Odistite rashladnu tekucinu visokog pritiska
ili filtar rashladnog sredstva za polijevanje
visokog pritiska.

Stroj izvrSava naredbu stajanja (G04).

Niska razina
koncentrata
rashladnog sredstva

Dopunite spremnik koncentrata za sustav
punjenja rashladnog sredstva.

Zaustavljanje
jednog bloka

Mod JEDAN BLOK je aktivan i upravijacka
jedinica ¢eka na naredbu za nastavak.

Niska razina
maziva

&

Sustav ulja za podmazivanje vretena je otkrio
nisku razinu ulja ili je sustav za podmazivanje
kugli¢nog vijka osi otkrio nisku razinu masti ili
nizak tlak.

Drzanje vrata

Pomak stroja je zaustavljen zbog pravila o
vratima.

Niska razina ulja

Razina ulja rotacijske koCnice je niska.

Trenutni poloZaj osi je u zabranjenoj zoni.

Preostali
Tlak

Prije ciklusa podmazivanja sustav je otkrio
zaostali tlak sa senzora tlaka masti. To moze
biti uzrokovano opstrukcijom u sustavu za
podmazivanje osi.
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Vodic za ikone

HPU niska razina

Pomicanje
kotacicem

Kada pritisnete [HANDLE SCROLL]
(POMICANJE KOTACICEM), kotacic za
pomicanje pomice se kroz tekst.

&

ulja Razina ulja za HPU je niska. Razina ulja za
HPU je niska. Provjerite razinu ulja i dodajte

+ preporuceno ulje za stroj.
HPU

temperatura
ulja

(Upozorenje) | Temperatura ulja previsoka je za pouzdan rad
l HPU-a.

Filtar za
izmaglicu

Odistite filtar ekstraktora vlage.

Zrcaljenje

Aktivan je nacin zrcaljenja. Programirano
je G101 ili Postavka 45, 46, 47, 48, 80 ili
250 (zrcalnaslika osiX, Y, Z, A, Bili C) je
postavljena na ON.

Niska razina

Zrcaljenje

Aktivan je nacin zrcaljenja. Programirano
je G101 ili Postavka 45, 46, 47, 48, 80 ili
250 (zrcalnaslika osi X, Y, Z, A, Bili C) je
postavljena na ON.

Otpustanja
stezne glave I.D.

Stezna glava je otpustena.

Napomena: Ova ikona se koristi kad je
Postavka 282, Stezanje stezne glave glavnog
vretena, postavljena na I.D.

Otpustanja
stezne glave
0.D.

Stezna glava je otpustena.

Napomena: Ova ikona se koristi kad je
Postavka 282, Stezanje stezne glave glavnog
vretena, postavljena je na O.D.

rashladnog
sredstva
(Upozorenje)
‘g Razina rashladnog sredstva je niska.
Nizak protok
zraka
Nacin in€a - Protok zraka nije dostatan za
ispravan rad stroja.
Nizak protok
zraka
Metricki nacin - Protok zraka nije dostatan za
& ispravan rad stroja.
Glavno vreteno

Kada pritisnetel HANDLE SPINDLEJ(RUCNO
VRETENO), ru€ica za ru¢no pomicanije osi
stroja varira postotak nadilaZenja vretena.

C-osovina
spojena

0Os Cje ukljucena.

Napredovanje

Kada pritisnete [HANDLE FEED](RUCNO
NAPREDOVANJE), kotacic¢ za pomicanije varira
postotak nadilaZenja brzine napredovanja.

Kvar ventilatora
vretena

Ova ikona pojavljuje se kada ventilator
vretena prestane raditi.
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Vodic za ikone

Pregrijavanje
elektronike
(Upozorenje)

G

Ova ikona pojavljuje se kada upravljacka
jedinica otkrije da temperature ormarica
dolaze do razina koje su potencijalno opasne
za elektroniku. Ako temperatura dosegne ili
premasi ovu preporucenu razinu, generirat
¢e se alarm 253 ELECTRONICS OVERHEAT.
Pregledajte u ormaricu ima li zacepljenih
filtara zraka i rade li ventilatori ispravno.

Visok napon
(Alarm)

PFDM je detektirao ulazni napon iznad
postavljenog ogranicenja, no i dalje unutar
radnih parametara. RijeSite ovaj problem
kako biste izbjegli oStecenje komponenti
stroja.

Pregrijavanje
elektronike
(alarm)

s

Ova se ikona pojavljuje kada elektronika
predugo ostane u stanju pregrijavanja.
Stroj nece raditi dok se to stanje ne rijesi.
Pregledajte u ormaricu ima li zacepljenih
filtara zraka i rade li ventilatori ispravno.

Pregrijavanje
pretvaraca
(Upozorenje)

®

Ova se ikona pojavljuje kada se otkrije da je
pretvarac pregrijan vise od 1 sekunde.

Visok napon
(Upozorenje)
r PFDM otkriva ulazni napon koji je previsok za
HIGH rad i moZe uzrokovati oStecenije stroja. Stroj
oy nece raditi dok se to stanje ne rijesi.
Otkrivena je ) ) ) 5 .
greska zastite | Pokazuje da je otkrivena greska zastite od

od prenapona

@

prenapona. Ova je ikona aktivna dok se
greska ne rijesi.

UPOZORENJE: Ako nastavite s koriStenjem
stroja u ovom stanju. Elektronicke
komponente mogu se ostetiti zbog bilo kojeg
elektritnog prenapona.

Pregrijavanje
pretvaraca
(alarm)

=

Ova se ikona pojavljuje kada pretvarac
predugo ostane u stanju pregrijavanja. Stroj
nece raditi dok se to stanje ne rijesi.

Baterija robota

Nizak napon
(Upozorenje)

PFDM otkriva nizak dolazni napon. Ako stanje
potraje, stroj ne moZe nastaviti rad.

Nizak napon
(alarm)

Lo

VOLTAGE

Modul za otkrivanje pogreske u napajanju
(PFDM) detektira ulazni napon koji je prenizak
za rad. Stroj nece raditi dok se to stanje ne
rijesi.

je prazna Baterija robota je prazna. Zamijenite baterije
za pulsni koder 3to je prije moguce. NE
§ iskljucujte robot, u suprotnom ¢e mozda biti
m"t%# potrebno ponovno odrZavanje. Pogledajte
alarm9156.062 NEUSPJELA NAREDBA
ZA ROBOTA SRVO-062 BZAL u servisnoj
dokumentaciji za vise informacija.
Nizak tlak zraka
(Upozorenje)
Tlak zraka na ulazu stroja je prenizak za
§LowW pouzdan rad pneumatskih sustava. RijeSite
=AIR ovaj problem kako biste izbjegli oStecenje ili
nepravilan rad pneumatskih sustava.
Nizak tlak zraka
(Alarm)

Tlak zraka na ulazu stroja je

prenizak za rad pneumatskih sustava. Stroj
nece raditi dok se to stanje ne rijesi.

Mozda ¢e vam trebati kompresor zraka veceg
kapaciteta.
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Vodic za ikone

Visok tlak zraka
(Upozorenje)

Tlak zraka na ulazu stroja je previsok za
pouzdan rad pneumatskih sustava.
RijeSite ovaj problem kako biste izbjegli
ostecenije ili nepravilan rad pneumatskih
sustava. MoZda ¢ete morati instalirati
regulator tlaka na ulazu za zrak stroja.

Ispitivanje

daljinske rucice za
rucno pomicanje
osi stroja -XL
(RjH-XL)
Zaustavljanje u
nuzdi

[EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U
NUZDI) je pritisnuto. Ova ikona se brise kad
se otpusti

[EMERGENCY STOP](ZAUSTAVLJANJE U
NUZDI).

Visok tlak zraka
(Alarm)

Tlak zraka na ulazu stroja je previsok za rad
pneumatskih sustava. Stroj nece raditi dok
se to stanje ne rijesi.

MoZda Cete morati instalirati regulator tlaka
na ulazu za zrak stroja.

Nacin skoSenja

Ova ikona se pojavljuje kada je e-wheel u
nacinu kosog ruba.

Zaustavljanje u

nuZdi privjeska
(rucnog kola)

®;

[EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U
NUZDI) je pritisnuto na privjesku (ruénom
kolu). Ova ikona se bride kad se otpusti
[EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U
NUZDI).

Jedan blok

Aktivan je na€in rada SINGLE BLOCK (BLOK
PO BLOK). Upravljacka jedinica izvrSava
programe (1) po jedan blok. Pritisnite
[CYCLE START] (POKRETANJE CIKLUSA) za
izvrSavanije sljedeceg bloka.

APC
zaustavl Janje u
nuzdi

[EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE

U NUZDI) je pritisnuto na izmjenjivacu
paleta. Ova ikona se briSe kad se otpusti
[EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U
NUZDI).

Zivotni vijek

Zaustavljanje
u nuzdi
izmjenjivaca
alata

O

[EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U
NUZDI) je pritisnuto na kavezu izmjenjivaca
alata. Ova ikona se bride kad se otpusti
[EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U
NUZDI).

Pomoéno
zaustavljanje u
nuzdi

O

[EMERGENCY STOP](ZAUSTAVLJANJE U NUZDI)
je pritisnuto na pomo¢nom uredaju. Ova
ikona se brise kad se otpusti [EMERGENCY
STOP] (ZAUSTAVLJANJE U NUZDI).

alata
(Upozorenje)
Preostalo trajanje alata je manje od postavke
240 ili je trenutni alat posljednji u skupini
alata.
Trajanje alata
Alarm)
Alat ili skupina alata je istekla i nema
dostupnih zamjenskih alata.
Opcijsko
zaustavljanje

Aktivno je OPCI)SKO ZAUSTAVLJANJE.
Upravljacka jedinica zaustavlja program sa
svakom naredbom MO1.
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Vodic za ikone

Brisanje bloka

BRISANJE BLOKA je aktivno. Upravljacka
jedinica preskace blokove koji potinju kosom
crtom (/).

Ispuhivanje
zrakom

Ispuhivanje zrakom je aktivno.

U tijeku je izmjena alata.

Oznacava da su opciona svjetla visokog
intenziteta (HIL, engl. high intensity lights)
UKLJUCENA i da su vrata otvorena. Trajanje je
odredeno postavljanje 238.

Sustav sonde je aktivan.

Rashladno
sredstvo

Glavni sustav rashladnog sredstva je aktivan.

Hvatac gotovih
komada

Hvatac gotovih komada je aktiviran.

Konjic je prikljucen na dio.

Transporter
naprijed

Transporter je aktivan i pomice se prema
naprijed.

Transporter
natrag

Transporter je aktivan i pomice se prema
natrag.

Visokotlacni sustav rashladnog sredstva je
aktivan.
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Ukljucivanije stroja
Ovaj odjeljak vam govori kako ukljuciti stroj i odrediti ishodista osi.

Prije ovog postupka, pazite da moguca podrucja sudara, kao Sto su sonda alata, hvatac gotovih
komada, koniji¢, revolver alata i sekundarno glavno vreteno, budu bez prepreka.

1 Pritisnite POWER ON (POKRETANJE UKLJUCENO). Nakon sekvence Pritisnite tipku RESET (RESETIRANJE) za brisanje pocetnih
pokretanja, na monitoru se prikazuje pocetni zaslon. alarma. Ako se ne oglasi alarm, moZda je potreban servis stroja.

. . ) o Kontaktirajte Haas tvornicki odjel (HFO) za pomoc.
PocCetni zaslon daje osnovne upute za pokretanje stroja. Pritisnite

CANCEL (PONISTI) za zatvaranje pocetnog zaslona. Ako vas$ stroj ima vrata, zatvorite ih.

Okrenite EMERGENCY STOP (ZAUSTAVLJANJE U NUZDI) udesno Pritisnite POWER UP (POKRETANJE).
da biste resetirali gumb.

2 UPOZORENJE: Prije iduceg koraka, imajte na umu da na nekim _
modelima kretanje pocinje ¢im pritisnete POWER UP. Provjerite Rowemop
je li putanja gibanja slobodna. DrZite se dalje od glavnog vretena, Machine may not be safe to zero .
stola stroja i od izmjenjivaca alata. Na nekim modelima prikazat ¢e ' return. Jog to a safe location '
se okvir Power Up. Ovaj ¢e vam okvir omoguciti ru¢ni povratak u . then select an action below, M
referentnu tocku stroja.

UPOZORENJE: ST-10/15 sa pod-vretenom i pogonjenim alatima - To zero return tool turret
strojni klirensi su vrlo uski. Da biste ga vratili na nulu, napravite ove )
. To zero return in order:
korake:
1: X
Pritisnite ru€éno pomicanje za premjestanje revolvera na sigurnu - 2: Tailstock
lokaciju. 31 Z+Bar Feeder
4: Tool Turret
Pritisnite Tza povratak u referentnu tocku revolvera alata . .
Pritisnite zatim MDI ili ATC FWD ili ATC REV za indeksiranje DJOQ to a safe location
revolvera tako da kratki alat bude okrenut na glavna vretena. ) )
NAPOMENA: Ako dobijete poruku: Stroj nije nuliran! Provjerite je li N - Cancel )

postavka 325 omogucen ru¢ni nacin rada ukljucena.

Povratak u referentnu tocku druge osovine. Pritisnite slovo osi, a
potom pojedinacni gumb.

3 Upravljacka jedinica je sada u modu OPERATION:MEM
UPRAVLJANJE:MEM. Sada moZete pritisnuti CYCLE START
(POCETAK CIKLUSA) za izvr$avanje aktivnog programa ili upotrijebiti
druge funkcije upravljanja.
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Snimka zaslona

Upravljacka jedinica moZe snimiti i spremiti snimku trenutnog
zaslona na prikljuceni USB uredaj ili memoriju s korisnickim
podacima.

Po Zelji unesite naziv datoteke. Ako nije unesen naziv
datoteke, sustav Ce koristiti zadani naziv datoteke (pogledajte
napomenu).

Pritisnite SHIFT.
Pritisnite F1.

NAPOMENA: Upravljacki uredaj koristi podrazumijevani naziv
datoteke snapshot#.png. # pocinje od 0 i uvecava se za svaku
snimku zaslona. Brojac se resetira iskljucivanjem napajanja.
Snimke zaslona koje napravite nakon iskljucivanja i ponovnog
ukljucivanja napajanja prepisuju prethodne snimke zaslona
istog naziva u memoriji s korisnickim podacima.

lzvjeSce o pogresci

Upravljacka jedinica moZe generirati izvjeS¢e pogreske da
spremi stanje stroja koje se koristi za analizu. To je korisno kada
tijekom pomoci HFO-u u otklanjanju povremenog problema.

1. Pritisnite SHIFT.
2. Pritisnite F3.

NAPOMENA: Uvijek generirajte izvjeS¢e pogreske s alarmom
ili je pogreska aktivna.

Rezultat:

Upravljacka jedinica sprema snimke zaslona na vas USB uredaj
ili u memoriju upravljacke jedinice. Poruka Snimka spremljena
u USB ili Snimka spremljena u memoriju prikazuje se nakon
dovrSetka postupka.

Rezultat:

Upravljacka jedinica sprema izvjeS¢e o pogresci na vas USB
uredaj ili u memoriju upravljacke jedinice. IzvjeSce o pogresci
je ZIP datoteka koja sadrzi snimku zaslona, aktivni program

i ostale informacije za dijagnostiku. Generirajte ovo izvjeSce
pogreske kada dode do pogreske ili alarma. Po3aljite e-poStom

izvjeSce pogreSke lokalnoj Haas tvornickoj trgovini.
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Osnovno pretraZivanje programa

MoZete upotrijebiti ovu funkciju kako biste brzo pronasli kod u
programu.

NAPOMENA: Ovo je funkcija brze pretrage koja ¢e pronaci
prvi slucaj u smjeru traZenja koji zadate. MoZete upotrijebiti
uredivac za opsezniju pretragu. Pogledajte poglavlje 6.5 za vise
informacija o funkciji pretrage u naprednom uredivacu.

NAPOMENA: Ovo je funkcija brze pretrage koja ¢e pronaci
prvi slucaj u smjeru traZenja koji zadate. MoZete upotrijebiti
uredivac za opsezniju pretragu. Pogledajte izbornik Pretraga za

viSe informacija o funkciji pretrage u uredivacu.

UpiSite tekst koji Zelite pronaci u aktivnom programu.

Pritisnite tipku kursora sa strelicom GORE ili DOLJE.

Pronadite zadnju programsku gresku

PoCev od verzije softvera 100.19.000.1100 upravljanje moze
pronadi zadnju pogreSku u programu.

Pritisnite SHIFT + F4 za prikaz posljednjeg retka G-koda koji je
generirao pogresku.
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Rezultat:

Tipkom kursora sa strelicom GORE obavljate pretragu od
pozicije kursora do pocetka programa. Tipkom kursora sa
strelicom NADOLJE obavljate pretragu do kraja programa.
Upravljatka jedinica oznacava prvi pronadeni pojam pretrage.

NAPOMENA: Stavljajuci pojam za pretraZivanje u zagrade (),
pretraZivat ¢e samo u retcima s komentarima.

GOl Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
Doo Hoe M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + FA] ]
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
) iSpindeRoweniioo T oy 161550 “h -



10.4 | RADNJE TOKARILICE - NACIN SIGURNO POKRETANJE PROGRAMA

Nacin sigurno pokretanje programa

Svrha sigurnog pokretanja programa je smanjiti Stetu na stroju
u slucaju sudara. Ne sprjecava sudare, ali ranije aktivira alarm i
uklanja se sa mjesta sudara.

Napomena: Znacajka sigurnog pokretanja programa
dostupna je od verzije softvera 100.19.000.1300.

Strojevi podrZani sigurnim pokretanjem programa
*  VF-1doVF5

« VM-2/3

*  UMC-500/750/1000

*  SviDM-i
*  SviDM-i
* SViTM-

+  ST-10do ST-35

Cesti uzroci sudara su:

*  Neispravne korekcije alata.

*  Neispravna odstupanja obratka.
*  Pogresan alat u glavnom vretenu.

NAPOMENA: Znacajka sigurnog pokretanja programa
otkrit ¢e samo sudar u na€inu rucni pomak i brzi pomak
(G00), a nece otkriti sudar u pokretu posmaka rezanja.

Sigurno pokretanje programa radi sljedece:
*  Usporava brzinu kretanja.

*  Povecava osjetljivost na pogreske u pozicioniranju.

*  Kad se otkrije sudar, upravljanje ¢e odmah malo vratiti
osovinu unazad. To Ce sprijeciti motor da nastavi i¢i u
objekt sa kojim se sudario, kao i smanijiti pritisak od samog
sudara. Nakon 5to je Sigurno pokretanje programa otkrilo
sudar, trebali biste biti u mogucnosti da jednostavno
postavite komad papira izmedu dviju povrSine koje su se
sudarile.

Napomena: Sigurno pokretanje programa namijenjeno je
pokretanju programa prvi put nakon pisanja ili promjene. Ne
preporucuje se pokretanje pouzdanog programa sa sigurnim
pokretanjem programa, jer znacajno povecava vrijeme ciklusa.
Alat se moZe slomiti, a obradak moZe biti oStecen u sudaru.

Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 91
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w0 o

Sigurno pokretanje programa aktivno je i tijekom N | %) ahsohAm Posmion

ru¢nog pomicanja. Sigurno pokretanje programa o CLABIF Companant i

moze se koristiti tijekom pripreme posla radi zastite an LEamee

od slucajnih sudara zbog pogreske operatera.

Ako vas stroj podrzava sigurno pokretanje programa, =

vidjet cete novu ikonu u MDI s tekstom F3 Aktivirajte

sigurno pokretanje programa [1]. Pritisnite F3

za ukljucivanije/iskljucivanje sigurnog pokretanja

programa. Aktivno stanje sigurnog pokretanje ™ 2

programa oznaceno je vodenom oznakom [2] na

programskoj plodi.

Aktivno je samo tijekom brzih pomaka. Brzi pomaci

uklju€uju GO0, nul tocku stroja G28, prelazak na 1

izmjenu alata i ne-strojne pomake standardnih i.--"

ciklusa. Bilo koja strojna radnja, poput posmaka Duacthiats Tahs fun

rezanja ili urezivanja, nece imati aktiviran siguran

nacin rada.

Sigurno pokretzf\nje programa nije qktivpo tijekom TR % Qs

posmaka rezanja zbog prirode otkrivanja sudara. m

Rezne sile ne mogu se razlikovati od sudara. — m
GE £ o 3 £

Kad se otkrije sudar, sva se gibanja zaustavljaju,
oglasava se alarm [1]i generira se skocni prozor [2]
dajuci operatoru do znanja da je otkriven sudar i na
kojoj je osovini otkriven. Ovaj se alarm moze ukloniti
resetiranjem.

U nekim slucajevima pritisak na obradak ne moze
biti razrijeSen uklanjanjem sigurnog pokretanja
programa. U najgorem slucaju moZe doci do
dodatnog sudara nakon Sto ste ponistili alarm. Ako
se to dogodi, iskljucite Sigurno pokretanje programa i
rucno pomaknite osovinu od mjesta sudara. | Bt G CELI

Felgchine Colison Derecred

_f_""f. The mac bire han delecisd & coloon durieg & rezid
A Callciez: foma: K
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10.5 | RADNJE TOKARILICE - ZAUSTAVLJANJE | NASTAVAK PROGRAMA UZ POMAK

Zaustavljanje i nastavak programa uz pomak

Ova funkcija vam omogucuje da zaustavite trenutni program,
pomaknete alat dalje od obratka i ponovo pokrenete program.

1. Pritisnite FEED HOLD (ZADRZAVANJE POSMAKA REZANJA).
Pomak osi se prekida. Vreteno se nastavlja okretati.

2. Pritisnite X, Y, Z ili instaliranu rotacijsku osovinu (A za
osovinu A, B za osovinu B, and C za osovinu (), a zatim
pritisnite HANDLE JOG (RUCNO POMICANJE). Upravljacka
jedinica ¢e spremiti trenutne X, Y i Z poloZaje i poloZaje

rotacijskih osovina.

3. Upravljacka jedinica generira poruku Rucno odmicanje i
prikazuje ikonu za runo odmicanje. Upotrijebite kotacic
za pomicanje ili tipke za ru¢no pomicanje da biste
odmaknuli alat od obratka. MoZete pokrenuti ili zaustaviti
vreteno pomocu FWD (NAPR), REV (NAT) ili STOP (STOP).
MoZete narediti izborno ukljuceno i iskljueno Rashladno
sredstvo kroz glavno vreteno pomocu tipke AUX CLNT
(morate prvo zaustaviti glavno vreteno). Naredba preko
izbornog ukljucenog i iskljucenog Ispuhivanja zraka kroz
alat pomocu tipki SHIFT + AUX CLNT. Naredite ukljuceno i
iskljuceno Rashladno sredstvo pomocu tipke RASHLADNO
SREDSTVO. Naredite Automatski zracni pistolj / Minimalna
koliCina ulja za podmazivanje pomocu tipki SHIFT +
RASHLADNO SREDSTVO. Takoder moZete otpustiti alat radi
promjene umetaka.

OPREZ: Kada ponovo pokrenete program, upravljacka
jedinica koristi prethodna odstupanja za povratni polozaj.
Stoga je nesigurno i nije preporudljivo mijenjati alate i
odstupanja kada prekinete program.

4. Rucno pomaknite alat na poloZaj Sto bliZi spremljenom

poloZaju ili na poloZaj gdje je moguca brza putanja bez
zastoja natrag do spremljenog poloZaja.

Pritisnite MEMORY (MEMORIJA) ili MDI za povratak u nacin
pokretanja. Upravljacka jedinica generira poruku Rucno
vracanje i prikazuje ikonu za rucno vracanje. Upravljacka
jedinica nastavlja samo ako ponovo pokrenete mod koji se
koristio pri zaustavljanju stroja.

Press CYCLE START (pokretanije ciklusa). Upravljacka
jedinica obavlja brzi pomak X, Y i rotacijskih osovina pri 5%
u poloZaj u kojem ste pritisnuli FEED HOLD (ZADRZAVANJE
POSMAKA REZANJA). Zatim vraca os Z. Ako pritisnete

FEED HOLD (ZADRZAVANJE POSMAKA REZANJA) tijekom
ovog pomaka, pomak osovine se zaustavlja i prikazuje se
poruka Zaustavljanje ru¢nog vrac¢anja pomaka. Pritisnite
CYCLE START (POKRETANJE CIKLUSA) za nastavak rucnog
vracanja. Upravljacka jedinica se vraca u stanje zadrZavanja
napredovanja kad se pomak dovrsi.

OPREZ: Program nece pratiti istu putanju kojom ste alat
ru¢no odmaknuli.

Ponovno pritisnite CYCLE START (POKRETANJE CIKLUSA) i
program (e nastaviti normalni rad.

OPREZ: Kada je postavka 36 uklju¢ena na UKLJUCENO,
upravljacka jedinica skenira program i provjerava je li stroj
u ispravnom stanju (alati, odstupanja, kodovi G i M, itd.) za
siguran nastavak programa. Ako je Postavka 36 podeSena
na ISKLJUCENO, upravljatka jedinica ne skenira program.

To moZe ustediti vrijeme, ali moZe uzrokovati sudar u
neprovjerenom programu.
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10.6 | RADNJE TOKARILICE - GRAFICKI MOD

Graficki mod

Siguran nacin za otklanjanje problema u programu jest da 1) Ravnine osi pritisnite 1 za prikaz grafika u ravnini G17,
pritisnete GRAPHICS (GRAFIKA) kako biste ga pokrenuli u pritisnite 2 za G18 ili pritisnite 3 za prikaz u ravnini G19.
grafickom modu. Na stroju ne dolazi do nikakvih pomaka,

umjesto toga, pomak e biti ilustriran na zaslonu, 2) Pomoc s tipkama Donji lijevi dio okvira za prikaz grafike

je odjeljak za pomoc s funkcijskim tipkama. Ovaj odjeljak
prikazuje funkcijske tipke koje moZzete koristiti i opis njihovih

o funkdija.

| [1):e17xy [2]: ci82x L [3]: 6197z

|  3)Prozor za lociranje Doniji desni dio okvira prikazuje

r simulirano podrugje stola stroja, kao i mjesto na kojem je

- 4 simulirani prikaz zumiran i fokusiran.
P

4) Graficka brzina Pritisnuti f3 ili f4 za pokretanije Zeljene
brzine grafike.

5) Prozor putanje alata Veliki prozor u sredini prikaza daje
simulirani prikaz radnog podrugja. On prikazuje ikonu za rezni

4 5 3 alati simulirane putanje alata.
\ Napomena: Pomak napredovanja se prikazuje crnom linijom.
N T (S T e Ym" Brzi pokreti se prikazuju zelenom linjjom. Lokacije ciklusa
6 Run Speed|_ir3l sonr ”| (eolFaste buSenja oznacene su slovom X.
T [F2kEnableZoom || [HOME) Reset Zoom (PAGE UP] Zoom- | X
[ _tevrens septyzeom || (eNDl cortorzoom ] toacEC T - Napomena: Ako je postavka 253 UKLJUCENA, promijer alata
| Positions FTEgrETTESe S e e EE ) SO prikazn je kao tanka crta. Ako je ona ISKLJUCENA, koristi se
(IN) Load . . . . . .
x 00000 um -y TSCre 0:08:34 stvarni promjer alata zadan u tablici geometrije promjera
: Last Cycle: 0:00:34 o
8 Y 0.8000 W l = | 69% Remaining 0:00:00 ko rEkCIJe alata'
e M30 Counter #1: 0
E Odooo SIS W 2% wso Counter #2 0 6) Zumiranje Pritisnite F2 za prikaz pravokutnika (prozora
@ ooop e wmm ow  oOPSFemanng ° za zumiranje) koji pokazuje podrucje na koje ¢e se pomaknuti

postupak zumiranja. Upotrijebite tipku PAGE DOWN
(STRANICA DOLJE) za smanijivanje veli¢ine prozora za zumiranje
(priblizavanje prikaza) ili PAGE UP (STRANICA GORE) za
povecavanje prozora (udaljavanje prikaza). Upotrijebite tipke
sa strelicama kursora za pomicanje prozora za zumiranje

na lokaciju koju Zelite zumirati, a zatim pritisnite ENTER za
dovrSetak zumiranja. Upravljacka jedinica skalira prozor
putanje alata prema prozoru za zumiranje. Ponovno pokrenite
program da biste prikazali putanju alata. Pritisnite F2, a zatim
tipku HOME (NUL TOCKA STROJA) za prosirivanje prozora
putanije alata kako bi prekrio Citavo radno podrucje.

7) Nul tocka strojnog obratka na Z osovini Vodoravna
linija na traci za Z osovinu u gornjem desnom kutu grafickog
zaslona daje poloZaj trenutnog odstupanja obratka po Z
osovini uvecan za duZinu trenutnog alata. Dok je pokrenuta
simulacija programa, zatamnjeni dio trake oznaava dubinu
pomaka po simuliranom kretanju Z osovine u odnosu na
radnu nul tocku Z osovine.

8) Okvir poloZaja Okvir poloZaja prikazuje lokacije osovine
kao Sto bi ih prikazivao tijekom stvarne obrade obratka.
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11.1 | TOKARILICA - OSNOVNO PROGRAMIRANJE

Osnovno programiranje

Tipicni CNC program ima (3) dijela:

1)Priprema: Ovaj dio programa odabire odstupanja obratka

i alata, odabire rezni alat, ukljuuje rashladno sredstvo, zadaje
brzinu vretena i odabire apsolutno ili koratno pozicioniranje za
pomak osi.

2) Rezanje: Ovaj dio programa definira putanju alata i brzinu
napredovanja za postupak rezanja.

3) Dovrsetak: Ovaj dio programa mice vreteno s puta,
iskljuCuje vreteno, iskljucuje rashladno sredstvo i pomice stol
na polozaj na kojem se obradak moZe skinuti i pregledati.

Ovo je osnovni program koji izvrSava rez dubok 0,100" (2,54
mm) pomocu Alata 1 u komadu materijala duZ ravne crte od
X=0.0, Y=0.0 do X=4.0, Y=4.0.

Napomena: Blok programa moZe sadrZavati viSe od jednog
koda G, dok god su ti kodovi G iz razliCitih grupa. Ne moZete
postaviti dva koda G iz iste grupa u programski blok. Takoder
imajte na umu da je dozvoljen samo jedan kod M po bloku.

%

040001 (Osnovni program);

G54 X0 Y0 je na gornjem desnom dijelu obratka) ;
Z0 je na vrhu obratka) ;

T1 je utorno glodalo od 1/2");

POCETAK BLOKOVA PRIPREME) ;

T1 MO06 (odabir alata 1) ;

G00 G90 G17 G40 G49 G54 (sigurno pokretanje) ;

(
(
(
(

X0 YO (brzi pomak na 1. polozaj) ;

S1000 MO03 (vreteno u smjeru kazaljki sata) ;

G43 HO1 20,1 (ukljuCeno odstupanije alata 1);
MO8 (Rashl. sredstvo ukljuceno);

(POCETAK REZANJA BLOKOVA) ;

GO1 F20. Z-0,1 (Napredovanje na dubinu rezanja) ;
X-4.Y-4. (linearno kretanje) ;

(POCNITE ZAVRSITI BLOKOVE) ;

G00 20,1 M09 (brzo povlacenie, iskljuceno rashl. sredstvo) ;
G53 G49 70 MO05 (ishodiste Z, vreteno iskljuceno) ;
G53 Y0 (ishodiste Y) ;

M30 (Kraj programa) ;

%
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11.1 | TOKARILICA - OSNOVNO PROGRAMIRANJE

Priprema

Ovo su programski blokovi pripreme u primjeru programa

040001:

PROGRAMSKI BLOK
PRIPREME

OPIS

%

Oznacava pocetak programa napisanog u programu za uredivanje teksta.

040001 (Osnovni

040001 je naziv programa. Konvencija imenovanja programa slijedi

¢eonu povrsinu);

program); format Onnnnn: Slovo “0" ili "0" i zatim 5-znamenkasti broj.
(G54 X0 je u sredistu .
- Komentar:
rotacije);
(20 je na licu obratka); Komentar:
(T1je alat zarezanje za Komentar:

T101 (odabir alata i
odstupanja 1);

T101 odabire alat, odstupanje 1 i nareduje izmjenu alata na Alat 1.

GO0 G18 G20 G40 G80
G99 (sigurno pokretanje);

Ovo se naziva retkom za sigurno pokretanje. Dobra praksa strojarstva je postaviti ovaj programski
blok nakon svake izmjene alata. GOO zadaje da pomak osi koji slijedi bude u modu brzog pomaka.
G18 definira ravninu rezanja kao XZ ravninu. G20 definira da poloZaje koordinata budu u intima.
G40 poniStava kompenzaciju rezaca. G80 poniStava bilo kakve standardne cikluse. G99 stavlja
stroj u mod napredovanja po okretaju.

G50 S1000 (ogranicenje
vretena na 1000 okr/min);

G50 ogranicava vreteno na maksimum od 1000 okr/min. S1000 je adresa brzine glavnog vretena.
Koriste¢i adresni kod Snnnn, gdje je nnnn Zeljeni broj okretaja glavnog vretena.

G97 S500 M03 (CSS
iskljuCen, glavno vreteno
u smjeru kazaljki sata);

(97 poniStava konstantnu povrsinsku brzinu (CSS) postavljajui vrijednost S na izravni broj okr/
min od 500. S500 je adresa brzine vretena. Koristeci adresni kod Snnnn, gdje je nnnn Zeljeni broj
okretaja glavnog vretena. M03 ukljucuje glavno vreteno.

Napomena: Tokarilice opremljene mjenjacem, upravljatka jedinica nece odabrati visoki ili niski
prijenos za vas. Morate upotrijebiti M41 Niski brzinu ili M42 Visoku brzinu u retku prije koda
Snnnn. Pogledajte stranicu M41 / M42 NadilaZzenje niskog / visokog stupnja prijenosa za viSe
informacija o ovim M kodovima.
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11.1 | TOKARILICA - OSNOVNO PROGRAMIRANJE

Priprema (nastavak)

PROGRAMSKI BLOK

PRIPREME OPIS

GO0 zadaje da pomak osi koji slijedi bude u modu brzog pomaka. G54 definira da se
koordinatni sustav centrira na odstupanju obratka spremljenom u G54 na zaslonu Offset.
X=2.0 nareduje X os na X =2.0. Z0,1 Nareduje pomak osiZnaZ=0,1.

GO0 G54 X2.1 0.1 (brzi pomak na 1.
polozaj);

M08 (Rashl. sredstvo uklju¢eno); [ MO8 ukljucuje rashladno sredstvo.

G96 ukljuuje CSS. S200 zadaje koristenje brzine rezanja od 200 okr/min zajedno s

696 5200 (C55 ukljuceno) trenutnim promjerom za izracunavanje pravilnog broja RPM.
Rezanje
Ovo su programski blokovi pripreme u primjeru programa
040001:
PROGRAMSKI BLOK REZANJA OPIS

GO01 zadaje da se pomaci osi koji slijede izvr3e po ravnoj liniji. Z-0,1 nareduje pomak osi
ZnaZ=-0,1. GO1 zahtijeva adresni kod Fnnn.nnnn. F.01 navodi brzinu napredovanja za
pomak od .0100" (.254 mm)/okr.

G01Z-0.1 F.01 (linearno
napredovanje) ;

X-0.02 (linearno napredovanije); | X-0.02 nareduje pomak osi X na X =-0.02.

Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 97



11.1 | TOKARILICA - OSNOVNO PROGRAMIRANJE

Dovrsenje

PROGRAMSKI BLOK DOVRSENJA

OPIS

G00 20,1 M09 (brzo povlacenie,
iskljuCeno rashl. sredstvo) ;

GO0 nareduje dovrSenje pomaka po osi brzim pomakom. Z0,1 Nareduje pomak osi Z na
Z=0.1. M09 nareduje iskljuCenje rashladnog sredstva.

(97 S500 (konstantna povrsinska
brzina (CSS) iskljucena) ;

G97 ponisStava konstantnu povrsinsku brzinu (CSS) postavljajudi vrijednost S na izravni
broj okr/min od 500. Na strojevima s prijenosom, upravljacka jedinica automatski
odabire visoki ili niski stupanj prijenosa, ovisno o naredenoj brzini vretena. S500 je
adresa brzine vretena. Koristeci adresni kod Snnnn, gdje je nnnn Zeljeni broj okretaja
glavnog vretena.

G53 X0 (ishodiste X) ;

G53 definira pomake osi koji slijede u odnosu na koordinatni sustav stroja. X0 nareduje
pomak osi X na X = 0.0 (ishodiste X).

G53 Z0 MO5 (ishodiste Z, vreteno
iskljuceno);

G53 definira pomake osi koji slijede u odnosu na koordinatni sustav stroja. Z0 nareduje
pomak osi Z na Z = 0.0 (ishodiSte Z). MO5 iskljucuje vreteno.

M30 (Kraj programa) ;

M30 zavrsava program i pomice kursor na kontrolu na vrhu programa.

%

Oznacava kraj programa napisanog u programu za uredivanje teksta.
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11.2 | PROGRAMIRANJE TOKARILICA - ABSOLUTNO/KORACNO POZICIONIRANJE

Apsolutno ili koracno pozicioniranje (XYZ vs. UVYW)

Apsolutno (XYZ) i koracno pozicioniranje (UVW) definiraju
kako upravljacka jedinica interpretira naredbe pomaka osi.
Kada naredite pomak osi pomocu X,Y ili Z, osi se pomicu na
taj polozaj relativno prema ishodistu koordinatnog sustava
koji se upotrebljava. Kada naredite pomak osi pomocu U(X),
V(Y) ili W(Z), osi se pomicu na taj polozaj u odnosu na trenutni
poloZaj. Apsolutno programiranje je korisno u vedini situacija.
Koracno programiranje je ucinkovitije za repetitivne, jednako
razmaknute rezove.
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11.3 | PROGRAMIRANJE TOKARILICA - POZIVI KOREKCIJE ALATA

Odstupanja alata

Funkcije alata:

Kod Tnnoo se koristi za odabir sljedeceg alata (nn) i odstupanja
(00).

Koordinatni sustav FANUC:

T kodovi imaju format Txxyy, gdje xx zadaje broj alata od 1

do maksimalnog broja stanica na revolveru; a yy odreduje
geometriju alata i oznake troSenja alata od 1 do 50. Vrijednosti
geometrije alata X i Z se dodaju odstupanjima obratka. Ako se
koristi kompenzacija nosa alata, yy odreduje indeks geometrije
alata za polumier, konus i vrh. Ako je yy = 00, ne primjenjuje se
geometrija alata ni troSenje.

Korekcije alata primijenjena za FANUC:

Postavljanje negativnog troSenja alata u odstupanja za troSenje
alata pomice alat dalje u negativnom smjeru osi. Stoga za
tokarenje i obradu s alatima vanjskog promijera, postavljanje
negativnog odstupanja u osi X za rezultat ima obradak manjeg
promjera, a postavljanje negativne vrijednosti na osi Z ¢e
uzrokovati skidanje viSe materijala s lica obratka.

NAPOMENA: Nije potreban Xili Z pomak prije izmjene alata i
u vedini sluajeva je gubitak vremena vracati X ili Z u ishodiSnu
tocku. Medutim, morate postaviti X ili Z na sigurnu lokaciju

prije izmjene alata da biste izbjegli sudar izmedu alata i stega ili
obratka.

Nizak tlak zraka ili nedovoljna zapremina smanjuje tlak koji se
primjenjuje na klip revolverske glave za stezanje/otpustanje

i usporit ¢e vrijeme indeksiranja revolverske glave ili nece
otpustiti glavu.
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Umetanje ili izmjena alata:

1. PrITISNITE [POWER UP/RESTART] (Paljenje / Ponovno
pokretanje) ili [ZERO RETURN] (Povratak u referentnu
tocku), a zatim [ALL] (sve). Upravljacka jedinica pomice
revolver alat na normalan polozaj.

2. Pritisnite [MDI/DNC] za ulazak u mod MDI.

3. Pritisnite [TURRET FWD] (REV GLAVA NAPR) ili [TURRET
REV] (REV GLAVA NAT). Stroj indeksira revolversku glavu
na polozaj iduceg alata. Prikazuje trenutni alat u prozoru
Active Tool u donjem desnom dijelu zaslona.

4. Pritisnite [CURRENT COMMANDS] (trenutacne naredbe).
Prikazuje trenutni alat u prozoru Active Tool u gornjem
desnom dijelu zaslona.



11.4 | PROGRAMIRANJE TOKARILICA - KOMPENZACIJA NOSA ALATA

Kompenzacija nosa alata - Programiranje

(TNQ) je funkcija koja vam omogucuje podeSavanje
programirane putanje alata sukladno razlicitim veli¢inama
rezaca ili za normalno troSenje rezaca. Pomocu funkcije
TNC, trebate sam unijeti podatke o minimalnom odstupaniju
kada pokrecete program. Nije potrebno nikakvo dodatno
programiranje.

Kompenzacija nosa alata se koristi kada se promijeni radijus
nosa alata, a troSenje rezaca treba uzeti u obzir kod zakrivljenih
povrsina ili konusnih rezova. Kompenzacija nosa alata obicno
nije potrebna kada su programirani rezovi samo uz os X ili

Z.Za konusne ili kruzne rezove, kako se mijenja polumjer

nosa alata, moguce je preduboko ili preplitko zarezivanje.

Na slici, pretpostavimo da je odmah nakon postavljanja, C1

je polumijer rezaca koji reze po programiranoj putanji alata.
Kako se rezat trosi na C2, rukovatelj moZe podesiti odstupanje
geometrije alata kako bi doveo duZinu i promjer obratka na
mijeru. Ako bi to ucinio, dobio bi manji promjer. Ako se koristi
kompenzacija nosa alata, dobiva se pravilan rez. Upravljacka
jedinica automatski podeSava programiranu putanju na osnovi
odstupanja za polumjer nosa alata kao Sto je postavljeno u
jedinici. Upravljacka jedinica ¢e izmijeniti ili generirati kod za
dobivanje reza za pravilnu geometriju obratka.

Rezna putanja bez kompenzacije nosa alata:
[1] Putanja alata
[2] Rezanje nakon troSenja

[3] Zeljeni rez.

Rezna putanja s kompenzacijom nosa alata:
[1] Kompenzirana putanja alata

[2] Zeljeni rez i programirana putanja alata.

Napomena: Druga programirana putanja se poklapa s konacnom
dimenzijom obratka. lako se obrada ne mora programirati pomocu
kompenzacije nosa alata, to je preferirana metoda buduci da
olakSava otkrivanje i rjeSavanje programskih problema.
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11.5 | PROGRAMIRANJE TOKARILICA - POTPROGRAMI

Potprogrami

Potprogrami:

*+  obitno su nizovi naredbi koji se ponavljaju nekoliko puta u
programu.

*  Zapisani su u zasebnom programu, umjesto ponavljanja
naredbi mnogo puta u glavnom programu.

*  Pozivaju se u glavnom programu pomocu M97 ili M98 i
koda P.

*  Mogu sadrZavati L za ponavljanje brojanja. Pozivanje
potprograma se ponavlja L puta prije nego Sto glavni
program nastavi sa sljede¢im blokom.

Kada koristite M97:

«  K&d P (nnnnn) isti je kao i broj bloka (Nnnnnn) lokalnog
potprograma.

+  Potprogram mora biti unutar glavnog programa

Postavljanje lokacija za trazenje

Kada program pozove potprogram, upravljacka jedinica najprije
traZi potprogram u aktivnom direktoriju. Ako upravljatka
jedinica ne moZe pronaci potprogram, ona e upotrijebiti
postavke 251 i 252 kako bi utvrdila gdje dalje traZiti. Pogledajte
ove postavke za vise informacija.

Za pravljenje popisa lokacija za traZenje u postavci 252:

1. U upravljanju uredajima (LIST PROGRAM (POPIS
PROGRAMA)) odaberite direktorij koji Zelite dodati na

popis.
2. Pritisnite F3.

3. Oznacite opciju POSTAVKA 252 u izborniku, a zatim
pritisnite ENTER.

Upravljacka jedinica ¢e dodati trenutni direktorij u popis
lokacija za traZenje u postavci 252.
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Kada koristite M98:

*  kod P (nnnnn) je isti kao i broj programa (Onnnnn)
potprograma.

«  Ako potprogram nije u memoriji, naziv datoteke mora biti
Onnnnn.nc. Naziv datoteke mora sadrzavati O, nule na
pocetku i .nc da bi stroj pronasao potprogram.

*  Potprogram se mora nalaziti u aktivnom direktoriju ili na
lokaciji zadanoj u postavkama 251/252. Pogledajte stranicu
5 za vide informacija o lokacijama za traZenje potprograma.

«  Potprogrami se najceSce koriste u standardnim ciklusima.
Na primjer, moZete staviti lokacije X i Y za seriju rupa
u zasebni program. Tada moZete pozivati taj program
kao potprogram pomocu standardnog ciklusa. Umjesto
upisivanja lokacija jednom za svaki alat, upisujete lokacije
jednom za proizvoljan broj alata.

Rezultat:

Da biste prikazali popis lokacija za traZenje, pogledajte
vrijednosti postavke 252 na stranici Postavke.
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Lokalni potprogram (M97)

Lokalni potprogram je blok koda u glavnom programu na
koji se upucuije viSe puta u glavnom programu. Lokalni
potprogrami se nareduju (pozivaju) pomoc¢u M97 i Pnnnnn
koji ga upucuje na broj retka N u lokalnom potprogramu.

Format lokalnog potprograma je zavrSavanje glavnog

programa s, a zatim unos lokalnih potprograma nakon M30.

Svaki potprogram mora imati broj retka N na pocetku i M99
na kraju koji ¢e poslati program natrag na sljedeci redak
glavnog programa.

Vanjski potprogram (M98)

P - broj potprograma koji treba izvrSiti
L - ponavlja pozivanje potprograma (1-99) puta.
(<PUTANJA>) - putanja direktorija potprograma

M98 poziva potprogram u formatu M98 Pnnnn, gdje je
Pnnnn broj programa koji se poziva, odnosno u M98
(<putanja>/Onnnnn), gdje <putanja> predstavlja putanju
uredaja koja vodi do potprograma.

Potprogram mora sadrZavati M99 za povratak na glavni
program. MoZete dodati broja¢ Lnn u M98 blok M98

za pozivanje potprograma nn puta prije prelaska na
sljedecinbspblok.

Kada va$ program pozove potprogram M98, upravljacka
jedinica trazi potprogram u direktoriju glavnog programa.
Ako upravljacka jedinica ne moZe pronaci potprogram, onda
ga traZi na lokaciji zadanoj postavkom 251. Ako upravljacka
jedinica ne pronade potprogram, javlja se alarm.

%

069701 (M97 Pozivanje lokalnog potprograma);

M97 P1000 L2 (L2 ¢e dvaput pokrenuti liniju N1000) ;

M30

N1000 G0O G55 X0 Z0 (redak N koji ¢e se pokrenuti nakon pokretanja
M97P1000);

S500 M03;
G00Z-5;
GO01X.5F100.;
G03ZI-5;
GO01X0;
Z1.F50.;

G28 UO;

G28 WO;

M99;

%

Primjer M98:
Potprogram je zasebni program (000100) od glavnog
programa (000002).

%

000002 (POZIV NA BROJ PROGRAMA);

M98 P100 L4 (POZIVA 000100 POTPR 4 PUTA) ;
M30

%

%

000100 (potprogram) ;

MO0 ;

M99 (POVRATAK U GLAVNI PROGRAM) ;

%

%

000002 (POZIV NA DRUGU STRANU);

M98 (USB0/000001.nc) L4 (POZIV 000100 POTPR 4 PUTA) ;
M30

%

%

000100 (potprogram);

MO0 ;

M99 (POVRATAK U GLAVNI PROGRAM) ;

%
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Uvod u makro naredbe

NAPOMENA: Ova upravljacka funkcija je opcijska; obratite
se Haas tvornickom odjelu za viSe informacija o tome kako je
moZete kupiti.

Makro programi dodaju moguc¢nosti i fleksibilnost upravljanja
koja nije moguca sa standardnim G kodovima. Neke moguce
uporabe su kompleti obradaka, korisnicki standardni ciklusi,

kompleksni pomaci i pogon opcijskih uredaja. Mogucnosti su
gotovo beskonacne.

Makro je bilo koja rutina/potprogram koji moZzete izvr3avati vise
puta. Makro izjava moZze dodijeliti vrijednost varijabli ili oCitati
vrijednost varijable, procijeniti izraz, uvjetno ili bezuvjetno se
razgranati na drugu tocku u programu, ili uvjetno ponoviti neki
dio programa.

Korisni G i M kodovi

MO0, M01, M30 - Zaustavljanje programa
G04 - Stajanje

G65 Pxx - Pozivanje makro potprograma. Omogucuje prolazak
varijabli.

M29 - Postavljanje izlaznog releja s M-FIN.
M129 - Postavljanje izlaznog releja s M-FIN.
M59 - Postavljanje izlaznog releja.

M69 - Oslobadanije izlaznog releja.

M96 Pxx Qxx - Uvjetno lokalno grananje kada je diskretnu
ulazni signal 0

M97 Pxx - Pozivanje lokalne podrutine

M98 Pxx - Pozivanje potprograma

M99 - Vradanie ili petlja potprograma

G103 - Ogranicenje pracenja unaprijed za blok. Nije dozvoljena

kompenzacija rezaca.

M109 - Interaktivni korisnicki unos

Zaokruzivanje

Upravljacka jedinica sprema decimalne brojeve kao binarne
vrijednosti. Kao posljedica, brojevi spremljeni u varijablama se
mogu razlikovati za 1 najmanju znacajnu znamenku. Na primjer,

broj 7 spremljen u makro varijabli #10000 se kasnije moze
procitati kao 7.000001, 7.000000, ili 6.999999.

104 | Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023.

Ako je izjava bila

IF[#10000 EQ 7]...;

moZe dati lazno ocitanje. Sigurniji nacin za programiranje ovoga
bi bio

IF [ROUND [#10000] EQ 7]....;

Ovo pitanje je obicno problem samo pri spremanju cijelih

brojeva u makro varijablama gdje ne ocekujete da cete kasnije
vidjeti decimalni dio.

Pracenje unaprijed
Pracenje unaprijed je vrlo vazan koncept u makro

programiranju. Upravljacka jedinica pokuSava procesirati
$to je viSe redaka moguce prije vremena radi ubrzavanja

procesiranja. To ukljucuje interpretaciju makro varijabli. Na
primjer,

#12012=1;
G04P1,;

#12012=0;

Namjena ovoga je ukljucivanje izlaza, Cekanje 1 sekundu i zatim
iskljucivanje izlaza. Medutim, pracenje unaprijed uzrokuje
trenutno iskljucivanje izlaza dok upravljacka jedinica obraduje
stajanje. G103 P1 se koristi za ogranicavanje pracenja unaprijed
na 1 blok. Da bi ovaj primjer radio pravilno, mora se modificirati
kako slijedi:

G103 P1 (vidi odlomak o kodovima G u priru¢niku za daljnje
objasnjenje G103);

#12012=1;

G04 P1

#12012=0;
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Pracenje blokova unaprijed i brisanje bloka

Upravljacka jedinica Haas koristi funkciju Block Look Ahead
(Pracenje blokova unaprijed) za Citanje i pripremu programskih
blokova koji dolaze nakon trenutnog programskog bloka. To
omogucuije da upravljacka jedinica glatko prelazi s jednog
pomaka na iduci. G103 ogranicava koliko daleko unaprijed ¢e
upravljacka jedinica pratiti blokove. Adresni kod Pnn u G103

zadaje koliko daleko unaprijed upravljacka jedinica smije pratiti.

Za dodatne informacije, pogledajte G103 Ogranicenje pracenje
bloka unaprijed (Skupina 00)

Mod Block Delete (Brisanje bloka) omogucuje preskakanje
odabranih programskih blokova. Upotrijebite znak / na pocetku
programskih blokova koje Zelite preskociti. Pritisnite BLOCK
DELETE (BRISANJE BLOKA) za ulazak u mod brisanja bloka. Dok
je aktivan mod brisanja bloka, upravljacka jedinica ne izvrSava
blokove oznatene znakom /. Primjerice:

Upotreba

/M99 (Vracanje potprograma) ;

prije bloka s naredbom

M30 (Kraj programa i vracanje na pocetak) ;

pretvara potprogram u glavni program kada je ukljuceno
BLOCK DELETE (BRISANJE BLOKOVA). Program se upotrebljava
kao potprogram kada je brisanje bloka iskljuceno.

Kada se upotrebljava token brisanja bloka /", ¢ak i ako Brisanje
bloka nije aktivno, redak ¢e pratiti blok unaprijed. To je korisno
za makro obradu ponistavanja pogreSaka unutar NC programa.
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______________________________________________________________

Stranica za prikaz makro varijabli

Makro varijable moZete spremiti ili ucitati putem mreznog Napomena: Interno se u samom stroju 3-znamenkastim
dijeljenja ili USB ulaza, slitno kao i postavke i odstupanja. makro varijablama dodaje 10000. Primjerice: Makro 100 se
prikazuje kao 10100.

Lokalne i globalne makro varijable #1 - #33 i #10000 - #10999
se prikazuju i mogu se modificirati putem zaslona za trenutne

naredbe.
1 Current Commands
Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
Pritisnite CURRENT COMMANDS (TRENUTNE NAREDBE) i 4 Macro Variables »
upotrijebite tipke za navigaciju za pomicanje do stranice Makro [cbeh [onan_teLse (Global) 10200 - 10399
Varijab|e_ 1 10000 0.060000 10200 0.000000
2 10001 0.000000 10201 0
- . L. . . . 3 10002 0.000000 10202 0.000000
Kakp upravljacka Jed|n|ga interpretira program, promjene 5 BT | S LB
varijabli i rezultati se prikazuju na stranici zaslona makro : el T S
Varijab“, 8 10007 0.000000 10207 0
g lo008 0.000000 10208 0.000000
. .. . . . L. ) 10 10009 0.000000 10209 0.000000
Unesite vrijednost (maksmum je 999999.990000) |.p.r|t|'sn|te 1 e e
ENTER (UNOS) da biste podesm ma!«o varuablg. Pritisnite E LI L
ORIGIN (POCETNO) da biste obrisali makro varijable, to L% oL susees szl s:istess
prikazuje prozor za brisanje unosa Pocetno. Pritisnite broj 1 -3 17 10015 | 0.000000 10216 | 0.000000
o L. . . 18 10017 0. 000 10217 0.
za odabir ili pritisnite CANCEL za izlaz. i LasTe_Lb:aunoag AR B BT
B |
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
Positions Program G54 G49
2 e e This Cycle: 2:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Y H H H H 1 H Remaining 0:00:00
Za.preFrazwan.Je varual;!e unesite bl’.OJ makro varijable i i/ T .
pritisnite strelicu gore ili strelicu dolje. M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: (¢}

Prikazane varijable predstavljaju vrijednosti varijabli dok se

program izvrsava. Ponekada to moZe biti do 15 blokova prije

stvarnih postupaka stroja. Otklanjanje greSaka u programu D
je lakSe kada je na poCetku programa umetnut G103 P1 za

ogranicenje meduspremanja blokova. G103 bez vrijednosti P

se moZe dodati nakon blokova makro varijabli u programu.

Da bi makro program ispravno radio, preporucuje se da se

G103 P1 ostavi u programu tijekom ucitavanja varijabli. Za vise

informacija 0 G103, pogledajte odlomak o kodovima G u ovom

prirucniku.
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Prikaz makro varijabli u prozoru Mjeraci vremena i brojaci

1 Current Commands
. w. . e v . . Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
U prozoru Mjeradi vremena i brojaci moZete prikazati oate 7,13 207 1 SRS REmB 0
T o . A o ) FE RERIZN ing:
vrijednosti bilo kojih makro varijabli i dodijeliti ih nazivu e e ey -
ZaSIOna Power On T}me: 59:44:16 Macro Label T LABEL 1
. Cycle Start Time: 0:00:00| Macro Assign #1: 0
Feed Qutting Timef 0509500 Macro Label #25 LABEL 2
Da biste postavili koje se dvije makro varijable prikazuju u e g00:00| | o AsSen #2 2
prozoru Mjeradi vremena i brojaci:
2 Loops Remaining
Pritisnite CURRENT COMMANDS (TRENUTNE NAREDBE).
Pomocu navigacijskih tipki izaberite stranicu MJERACI
VREMENA.
v . R Positions Program G54 G49
Oznacite naziv Makro oznaku #1 naziv ili Makro oznaku #2 i load
. This Cycle: 0:00:00
naziv. Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
Utipkajte novo ime i pritisnite ENTER. HR Srniens s .
M30 Counter #2: (]
.. Loops Remaining: 0

Upotrijebite tipke strelica za odabir Macro Assign #1 ili Macro
Assign #2 polja unosa (koje odgovara odabranom nazivu makro

oznake). |
UpiSite broj varijable (bez #) i pritisnite ENTER.

REZULTATI:

Na prozoru Mjeradi vremena i brojadi, polje desno od unesenih
imena Macro oznaka (#1 ili #2) prikazuje dodijeljenu vrijednost

varijable.
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Makro argumenti

Argumenti u G65 izjavi su nacin za slanje vrijednosti u Sliedece (2) tablice prikazuju mapiranje abecednih varijabli
makro potprogram i postavljanje lokalnih varijabli za makro adrese u numericke varijable koje se upotrebljavaju u makro
potprogram. potprogramu.

Abecedno adresiranje

TABLICA 1: Tablica abecednog adresiranja ADRESA VARIJABLA ADRESA VARIJABLA
A 1 N -
B 2 0 -
C 3 P -
D 7 Q 17
E 8 R 18
Sl. 9 S 19
G - T 20
H 11 u 21
| 4 \Y 22
J 5 W 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 YA 26
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TABLICA 2: Alternativno abecedno adresiranje

ADRESA VARIJABLA ADRESA VARIJABLA ADRESA VARIJABLA
A 1 K 12 J 23
B 2 | 13 K 24
C 3 J 14 25

| 4 K 15 J 26
J 5 I 16 K 27
K 6 J 17 28
I 7 K 18 J 29
J 8 I 19 K 30
K 9 J 20 31
I 109 K 21 J 32
J 1 I 22 K 33
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Argumenti prihvacaju bilo koju vrijednost s pomitnim zarezom  G65 P9910 A1 B2 C3;
na Cetiri decimalna mjesta. Ako je upravljacka jedinica u
metrickom sustavu, pretpostavit Ce tisucinke (.000). U donjem
primjeru, lokalna varijabla #1 ¢e primiti .0001. Ako decimala
nije ukljucena u vrijednost argumenta, kao 5to je:

Vrijednosti se Salju u makro potprograme prema sljedecoj
tablici:

Slanje cjelobrojnog argumenta (bez decimalne tocke)

ADRESA VARIJABLA ADRESA VARIJABLA ADRESA VARIJABLA

A 0001 J 0001 S 1,

B 0002 K 0001 T 1,

C 0003 L 1. u 0001
D 1. M 1. v 0001

E 1. N - W 0001
sl. 1. 0 - X 0001
G ) p - Y 0001
H 1. Q 0001 z 0001

| 0001 R 0001 - -

Za sve 33 lokalne makro varijable se mogu pridruZiti vrijednosti  Primjer:
s argumentima koriste¢i metodu alternativnog adresiranja. G65 P2000 12 K3 145 K6;

Sljedeci primjer prikazuje kako poslati dva skupa koordinatnih
lokacija u makro potprogram. Lokalne varijable #4 do #9 bi bile  Sjiedeca slova se ne mogu upotrebljavati za slanje parametara
postavijene na 0,0001 do 0,0006. u makro potprogram: G, L, N, Qiili .
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Makro varijable

Postoje (3) kategorije makro varijabli: lokalne, globalne i
sistemske.

Makro konstante su vrijednosti s pomicnim zarezom u makro
izrazu. Mogu se kombinirati s adresama A-Z ili mogu stajati
samostalno kada se koriste unutar izraza. Primjeri konstanti su
0,0001, 5,3ili -10.

Lokalne varijable

Raspon lokalnih varijabli je od #1 do #33. Skup lokalnih varijabli
je uvijek dostupan. Kada se provede poziv potprograma
pomocu naredbe G65, lokalne varijable se spremaju i novi
skup je dostupan za uporabu. To se zove gnijezdenje lokalnih
varijabli. Tijekom poziva G65, sve nove lokalne varijable se

briSu na nedefinirane vrijednosti i bilo kakve lokalne varijable
koje imaju odgovarajuce adresne varijable u retku G65 se
postavljaju na vrijednosti retka G65. Dolje je tablica lokalnih
varijabli zajedno s argumentima adresnih varijabli koji ih
mijenjaju:

Varijabla: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adresa: A B C ] K D E S| - H
Izmjenicno: - - - - - | J K I J
Varijabla: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresa: - M - - Q R S T U v
Izmjenicno: K J K ] K | ] K |
Varijabla: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresa: W X Y Z - - - .
Izmijenicno: J K I J K J K ] K
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Varijable 10, 12, 14- 16 i 27- 33 nemaju odgovarajuce adresne
argumente. Mogu se postaviti ako se koristi dovoljan broj
argumenata |, ] i K kako je navedeno gore u odlomku o
argumentima. Kada se umetnu u makro potprogram, lokalne
varijable se mogu Citati i modificirati pozivanjem na brojeve
varijabli 1- 33.

Kada se argument L koristi za viSestruka ponavljanja

makro potprograma, argumenti se postavljaju samo za

prvo ponavljanje. To znaci da ako se lokalne varijable 1-33
modificiraju u prvom ponavljanju, iduce ponavljanje ¢e imati

Globalne varijable

Globalne varijable pristupacne su u bilo koje vrijeme i

ostaju u memoriji kada se iskljuci napajanje. Postoji samo
jedan primjerak svake globalne varijable. Globalne varijable
numerirane su #10000-#10999. Tri nasljedna raspona:
(#100-#199, #500-#699, i #800-#999) su ukljuceni. Nasljedne
3-znamenkaste makro varijable pocinju na rasponu #10000;
odn. makro varijabla #100 prikazuje se kao #10100.

NAPOMENA: Pomocu varijable #100 ili #10100 u programu
upravljacka jedinica Ce pristupiti istim podacima. Prihvatljiva je
upotreba bilo kojeg broja varijable.

Varijable sustava

Varijable sustava omogucuju interakciju s razlicitim uvjetima
upravljanja. Vrijednosti varijabli sustava mogu promijeniti
funkciju upravljacke jedinice. Kada program oita varijablu
sustava, moZe modificirati svoje ponaSanje na osnovi
vrijednosti u varijabli. Neke varijable sustava imaju status
"Read Only" (Samo Citanje); to znaci da ih ne moZete mijenjati.
Pogledajte Tablicu makro varijabli za popis globalnih varijabli i
njihovu upotrebu.
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pristup samo modificiranim vrijednostima. Lokalne vrijednosti
se zadrZavaju od ponavljanja do ponavljanja kada je adresa L
vecaod 1.

Pozivanje potprograma putem M97 ili M98 ne gnijezdi lokalne
varijable. Bilo kakve lokalne varijable referirane u potprogramu

koje se pozivaju putem M98 su iste varijable i vrijednosti koje su
postojale prije poziva M97 ili M98.

Ponekad tvornicki ugradene opcije upotrebljavaju globalne
varijable, primjerice sondiranje i izmjenjivaci paleta itd.
Pogledajte Tablicu makro varijabli za globalne varijable i njihovu
upotrebu.

OPREZ: Kada koristite globalnu varijablu, pazite da u stroju
nema drugih programa koji koriste istu globalnu varijablu.
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Makro varijable

Tablica makro varijabli lokalnog, globalnog i sustava varijabli
i njihove upotrebe slijedi. Popis varijabli nove generacije
upravljacke jedinice naslijedenih varijabli.

NGC VARIJABLA Nﬁkﬂf\%ﬂl‘ UPORABA
#0 #0 Nije broj (samo za Citanje)
#1-#33 #1-#33 Argumenti makro poziva
#10000- #10149 #100- #149 Varijable opée namjene koje se spremaju prilikom iskljucivanja stroja
#10150- #10199 #150- #199 Vrijednosti sonde (ako je instalirano)
#10200- #10399 N/A Varijable opce namjene koje se spremaju prilikom iskljucivanja stroja
#10400- #10499 N/A Varijable opce namjene koje se spremaju prilikom iskljucivanja stroja
#10500- #10549 #500-#549 Varijable ope namjene koje se spremaju prilikom iskljucivanja stroja
#10550- #10599 #550-#599 Podaci za kalibraciju sonde (ako je ugradena)
#10600- #10699 #600- #699 Varijable opée namjene koje se spremaju prilikom iskljucivanja stroja
#10700- #10799 N/A Varijable op¢e namjene koje se spremaju prilikom iskljucivanja stroja
#700- #749 #700- #749 Skrivene varijable samo za internu uporabu
#709 #709 Upotrebljavaju se za unos stezaljke u¢vr¢enja. Nemojte upotrebljavati za op¢u namjenu.

#10800- #10999 #800- #999 Varijable op¢e namjene koje se spremaju prilikom iskljucivanja stroja
#11000- #11063 N/A 64 diskretna unosa (samo za Citanje)

#1064- #1068 #1064- #1068 Maks. opterecenjazaosiX, Y, Z AiB

#1080- #1087 #1080- #1087 Sirovi analogni u digitalne unose (samo za Citanje)

#1090- #1098 #1090- #1098 Filtrirani analogni u digitalne unose (samo za €itanje)

#1098 #1098 Opterecenje vretena s Haas vektorskim pogonom (samo za Citanje)

#1264- #1268 #1264- #1268 Maks. opterecenjaza osiC, U, V,WiT

#1601- #1800 #1601- #1800 Broj Zljebova alata #1 do 200

#1801- #2000 #1801- #2000 Maksimalne zabiljeZene vibracije alata 1 do 200

#2001- #2200 #2001- #2200 Odstupanja duzine alata

#2201- #2400 #2201- #2400 TroSenje duZine alata
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Tablica makro varijabli (nastavak)

NGC VARIJABLA Nﬁkﬂf\?&i’:“ UPORABA
#2401- #2600 #2401- #2600 Odstupanja polumjera/promjera alata
#2601- #2800 #2601- #2800 Tro3enje polumjera/promjera alata
#3000 #3000 Programibilni alarm
#3001 #3001 Broja¢ milisekundi
#3002 #3002 Brojac sati
#3003 #3003 Potiskivanje jednog bloka
#3004 #3004 Upravljanje nadilaZenjem FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE NAPREDOVANJA)
#3006 #3006 Programibilno zaustavljanje s porukom
#3011 #3011 Godina, mjesec, dan
#3012 #3012 Sat, minuta, sekunda
#3020 #3020 Mjerac vremena ukljucenosti (samo za Citanje)
#3021 #3021 Mjerac vremena za pokretanje ciklusa
#3022 #3022 Mjerac vremena napredovanja
#3023 #3023 MjeraC vremena prisutnog obratka (samo za Citanje)
#3024 #3024 Mijerac vremena za posljedniji dovrSeni obradak (samo za Citanje)
#3025 #3025 Mijerac vremena prethodnog obratka (samo za Citanje)
#3026 #3026 Alat u vretenu (samo za Citanje)
#3027 #3027 Broj okretaja vretena (samo za Citanje)
#3028 #3028 Broj paleta ucitanih na prijemniku
#3030 #3030 Jedan blok
#3032 #3032 Brisanje bloka
#3033 #3033 Opcijsko zaustavljanje
43034 N/A Sigurno pokretanje programa (samo za Citanje)
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Tablica makro varijabli (nastavak)

NGC VARIJABLA "ﬁkﬂﬁw UPORABA

#3196 #3196 Mjera¢ vremena sigurnosti Celije

#3201- #3400 #3201- #3400 Stvarni promjer za alate 1 do 200

#3401- #3600 #3401- #3600 Programabilni poloZaji rashladnog sredstva za alate 1 do 200
#3901 #3901 M30 brojac 1
#3902 #3902 M30 brojac 2

#4001- #4021 #4001- #4021 Skupni kodovi G prethodnog bloka

#4101- #4126 #4101- #4126 Adresni kodovi prethodnog bloka.

#5001- #5006 #5001- #5006 Krajnji poloZaj prethodnog bloka

#5021- #5026 #5021- #5026 Trenutni poloZaj koordinata stroja

#5041- #5046 #5041- #5046 Trenutni poloZaj koordinata obratka

#5061- #5069 #5061- #5069 Trenutni poloZaj preskakanja signala- X, Y, Z, A, B, C, U,V, W

#5081- #5086 #5081- #5086 Trenutno odstupanije alata

#5201- #5206 #5201- #5206 Odstupanja obratka G52

#5221- #5226 #5221- #5226 Odstupanja obratka G54

#5241- #5246 #5241- #5246 G55 Odstupanja obratka

#5261- #5266 #5261- #5266 G56 Odstupanja obratka

#5281- #5286 #5281- #5286 G57 Odstupanja obratka

#5301- #5306 #5301- #5306 G58 Odstupanja obratka

#5321- #5326 #5321- #5326 Odstupanija obratka G59

#5401- #5500 #5401- #5500 Mjeraci vremena napredovanja alata (sekunde)

#5501- #5600 #5501- #5600 Mjeradi ukupnog vremena alata (sekunde)

#5601- #5699 #5601- #5699 Ogranicenje nadzora trajanja alata

#5701- #5800 #5701- #5800 Broja¢ nadzora trajanja alata

#5801- #5900 #5801- #5900 Nadzor opterecenja alata, maksimalno opterecenje zabiljezeno do sad
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NGC VARIJABLA N\ﬁkﬂf\%ﬂ‘\ UPORABA
#5901- #6000 #5901- #6000 Ogranicenje nadzora opterecenja alata
#6001- #6999 #6001- #6999 Rezervirano. Nemoijte upotrebljavati.
#6198 NGC/CF oznaka
#7001- #7006 #7001- #7006 G110 (G154 P1) dodatna odstupanja obratka
#7021- #7026 #7021- #7026 G111 (G154 P2) dodatna odstupanja obratka
#7041- #7386 #7041- #7386 G112- G129 (G154 P3 - P20)dodatna odstupanja obratka
#7501- #7506 #7501- #7506 Prioritet paleta
#7601- #7606 #7601- #7606 Status palete
#7701- #7706 #7701- #7706 Brojevi programa obratka dodijeljeni paletama
#7801- #7806 #7801- #7806 BrojaC uporabe palete
#8500 #8500 Napredno upravljanje alatom (ATM) ID skupine
#8501 #8501 ATM postotak dostupnog trajanja alata za sve alate u skupini
#8502 #8502 ATM ukupni dostupni broj uporabe alata u skupini
#8503 #8503 ATM ukupni dostupni broj rupa alata u skupini
#8504 #8504 ATM ukupno dostupno vrijeme napredovanja alata (u sekundama) u skupini
#8505 #8505 ATM ukupno dostupno ukupno vrijeme alata (u sekundama) u skupini
#8510 #8510 ATM broj sliedeceg alata koji treba upotrijebiti
#8511 #8511 ATM postotak dostupnog trajanja alata za sljedei alat
#8512 #8512 ATM dostupno brojanje uporabe za sljedei alat
#8513 #8513 ATM dostupno brojenje rupa za sljedei alat
#8514 #8514 ATM dostupno vrijeme napredovanja za sljededi alat (u sekundama)
#8515 #8515 ATM dostupno ukupno vrijeme za sljedeci alat (u sekundama)
#8550 #8550 Pojedinacni ID alata
#8551 #8551 Broj Zljebova alata
#8552 #8552 Maksimalne zabiljeZene vibracije
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NGC VARIJABLA Nﬁkﬂf\%ﬂ‘\ UPORABA
#8553 #8553 Odstupanja duZine alata
#8554 #8554 TroSenje duZine alata
#8555 #8555 Odstupanja promijera alata
#8556 #8556 TroSenje promjera alata
#8557 #8557 Stvarni promjer
#8558 #8558 Programabilni poloZaj rashladnog sredstva
#8559 #8559 Mijerac vremena napredovanja alata (sekunde)
#8560 #8560 Mijeraci ukupnog vremena alata (sekunde)
#8561 #8561 Ogranicenje nadzora trajanja alata
#8562 #8562 Brojac nadzora trajanja alata
#8563 #8563 Nadzor opterecenja alata, maksimalno opterecenije zabiljeZzeno do sad
#8564 #8564 Ogranicenje nadzora opterecenja alata
#9000 #9000 Akumulator termalne komp
#9000- #9015 #9000- #9015 Rezervirano (duplikat termalnog akumulatora osi)
#9016 #9016 Akumulator termalne komp vretena
#9016- #9031 #9016- #9031 Rezervirano (duplikat termalnog akumulatora iz vretena)
#10000- #10999 N/A Varijable ope namjene
#11000- #11255 N/A Diskretni unosi (samo za Citanje)
#12000- #12255 N/A Diskretni izlazi
#13000- #13063 N/A Filtrirani analogni u digitalne unose (samo za itanje)
#13013 N/P Razina rashladnog sredstva
#14001- #14006 N/A G110(G154 P1) dodatna odstupanja obratka
#14021- #14026 N/A G110(G154 P2) dodatna odstupanja obratka
#14041- #14386 N/A G110(G154 P3- G154 P20) dodatna odstupanja obratka
#14401- #14406 N/A G110(G154 P21) dodatna odstupanja obratka
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NGC VARIJABLA N\‘i\:llilli:DBihAlA UPORABA
#14421- #15966 N/A G110(G154 P22- G154 P99) dodatna odstupanja obratka
#20000- #29999 N/A Postavke
#30000- #39999 N/A Parametri
#32014 N/A Serijski broj stroja
#50001- #50200 N/A Tip alata
#50201- #50400 N/A Materijal alata
#50401- #50600 N/A Tocka odstupanija alata
#50601- #50800 N/A Procijenjeni broj okretaja
#50801- #51000 N/A Procijenjena brzina napredovanja
#51001- #51200 N/A Hod odstupanja
#51201- #51400 N/A Stvaran VPS procijenjeni broj okretaja
#51401- #51600 N/A Materijal obratka
#51601- #51800 N/A VPS brzina napredovanja
#51801- #52000 N/A Priblizna duZina
#52001- #52200 N/A Priblizni promjer
#52201- #52400 N/A Visina mjere ruba
#52401- #52600 N/A Tolerancija alata
#52601- #52800 N/A Tip sonde
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Detaljni opis sistemskih varijabli

Varijable sustava su vezane uz odredene funkcije. Slijedi
detaljan opis ovih funkcija.

#550-#699 #10550- #10699 Podaci opcenite kalibracije i
kalibracije sonde

Varijable op¢e namjene koje se spremaju prilikom iskljucivanja
stroja. Neke od ovih varijabli vece #5xx spremaju podatke
kalibracije sonde. Primjer: #592 odreduje na kojoj strani stola je
pozicionirana sonda alata. Ako se ove varijable prebriSu, morat
¢ete ponovo kalibrirati sondu.

Napomena: Ako na stroju nije instalirana proba, moZete
upotrijebiti ove varijable kao varijable op¢e namjene koje se
spremaju pri iskljucivanju stroja.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-bitni
diskretni ula

MoZete spajati oznaCene ulaze sa vanjskih uredaja pomocu ovih
makroa:

NGC VARIJABLA NASLIJEDENA VARIJABLA UPORABA
#11000-#11255 - 256 diskretnih unosa (samo za Citanje)
Sirovi i filtrirani ulazi sa pretvaranjem iz analognog u digitalni
#13000-#13063 #1080-#1087 signal (samo za {itanje)

Iz programa se mogu ocitati specificne ulazne vrijednosti. One
su u formatu #11nnn, gdje nnn predstavlja broj ulaza. Pritisnite
DIAGNOSTIC (DIJAGNOSTIKA) i izaberite karticu U/l da biste
prikazali brojeve ulaza i izlaza razlicitih uredaja.

Primjer:
#10000=#11018

Ovaj primjer u varijablu #10000 biljeZi stanje #11018, koje se
odnosi na ulaz 18 (M-Fin_Input).

Za dostupne korisnicke unose na 1/0 PCB-u pogledajte
referentni dokument Pomo¢ za integraciju robota na web-
stranicama Haas servis.

NGC VARIJABLA NASLIJEDENA VARIJABLA

#12000-#12255 1-bitni diskretni izlazi

Upravljacka jedinica Haas moZe upravljati s do 256
diskretnih izlaza. Medutim, dio ovih izlaza je vec rezerviran za
upravljacku jedinicu Haas.

UPORABA

#12000-#12255 -

256 diskretnih izlaza
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Detaljni opis sistemskih varijabli (nastavak)

Iz programa se mogu ocitati ili upisati specifi¢ne izlazne
vrijednosti. One su u formatu #12nnn, gdje nnn predstavlja broj

izlaza.
Primjer:

#10000=#12018 ;

Ovaj primjer u varijablu #10000 biljeZi stanje #12018, koje se
odnosi na ulaz 18 (motor pumpe rashladnog sredstva).

Maksimalno opterecenje osi

Ove varijable sadrZe maksimalna opterecenja osi koja je 0s
postigla od ukljucivanja stroja ili od brisanja makro varijable.
Maksimalno opterecenije osi je najvece opterecenje (100.0 =
100%) kojem je os bila izloZena, a ne opterecenije osi u trenutku
kada upravljacka jedinica Cita varijablu.

#1064 =X os #1264 =0s C
#1065=Y os #1265=0s U
#1066 =Z os #1266 =0sV
#1067 =0s A #1267 =0sW
#1068 = 0s B #1268 =0sT
Odstupanja alata
Svako odstupanije alata ima duzinu (H) i promjer (D) uz
pridruZene vrijednosti trodenja.
#2001-#2200 Odstupanja geometrije H (1-200) za duzinu.
#2201-#2400 TroSenje geometrije H (1-200) za duZinu.
#2401-#2600 Odstupanija geometrije D (1-200) za promjer.
#2601-#2800 TroSenje geometrije D (1-200) za promjer.
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Detaljni opis sistemskih varijabli (nastavak)

#3000 Programabilne poruke alarma

#3000 Alarmi se mogu programirati. Programabilni alarm
¢e se ponasati isto kao i ugradeni alarmi. Alarm se generira
postavljanjem makro varijable #3000 na broj izmedu 1i999.

#3000= 15 (PORUKA POSTAVLJENA NA POPIS ALARMA) ;

Kada se ovo izvrsi, na dnu zaslona trepce Alarm i tekst u idu¢em
komentaru se postavlja na popis alarma.

Broj alarma (u ovom primjeru 15) se dodaje na 1000 i koristi
se kao broj alarma. Ako se alarm generira na ovaj nacin, svi
pomaci se zaustavljaju i program se mora resetirati da bi
nastavio. Programabilni alarmi uvijek imaju brojeve izmedu
1000 1999.

#3001-#3002 Mjeraci vremena

Dva mjeraca vremena se mogu podesiti na neku vrijednost
dodjeljivanjem broja odgovarajucoj varijabli. Program zatim
moZe ocitati varijablu i odrediti vrijeme koje je proteklo otkad je
mijeraC vremena postavljen. Mjeraci vremena se upotrebljavaju
za imitiranje ciklusa stajanja, odredivanje vremena od obratka
do obratka ili kada god Zelimo postupke ovisne o vremenu.

« #3001 Mjera¢ milisekundi - Mjerac milisekundi
predstavlja vrijeme sustava nakon ukljucivanja napajanja
u milisekundama. Cijeli broj koji se prikazuje nakon
pristupanja #3001 predstavlja broj milisekundi.

« #3002 Mjerac vremena u satima - Mjerac sati je slican
mijeraCu milisekundi osim 5to je broj koji se prikazuje
nakon pristupanja#3002 u satima. Mjerac sati i mjerac
milisekundi su neovisni jedan o drugom i mogu se postaviti
zasebno.

NadilaZenja sustava
Varijabla #3003 nadilazi funkciju Jednog bloka u G kodu.

Kad #3003 ima vrijednost 1, upravljacka jedinica izvrSava svaku
naredbu koda G neprekidno Cak i ako je funkcija Jedan blok
UKLJUCENA.

Kada #3003 ima vrijednost nule, "Jedan blok" radi normalno.
Morate pritisnuti CYCLE START (POKRETANJE CIKLUSA) da biste
izvrSili svaki redak koda u modu jednog bloka.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO;
$2000 M03;

G43 HO1 Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;
G43H02Z.1;

$1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.Y0.,;

%
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Varijabla #3004

Varijabla #3004 nadilazi odredene kontrolne funkcije
tijekom rada.

Prvi komad onemogucuije tipku FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE
NAPREDOVANJA). Ako se varijabla #3004 podesi na 1, FEED
HOLD (ZAUSTAVLJANJE NAPREDOVANJA) se onemogucuje

za blokove programa koji slijede. Podesite #3004 na 0

da biste ponovo omogucili FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE
NAPREDOVAN]JA). Primjerice:

(Kod pristupa - dopusten je FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE
NAPREDOVANJA));

#3004=1 (onemogucuje FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE
NAPREDOVANJA));

(Kod bez zaustavljanja - FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE
NAPREDOVAN]JA) nije dopusteno);

#3004=0 (omogucuje FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE
NAPREDOVANJA));

(Kod odmaka - dopusten je FEED HOLD (ZAUSTAVLJANJE
NAPREDOVANJA)) ;

Varijabla #3004 vraca na vrijednost 0 u M30.
Ovo je mapa komada varijable #3004 i vezanih nadilazenja.

E = Omoguceno D = Onemoguceno

#3004 FEED HOLD NADILAZENJE BRZINE NAPREDOVANJA | PROVJERA TOCNOG ZAUSTAVLJANJA
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

#3006 Programibilno zaustavljanje

MoZete dodavati zaustavljanja u program koja djeluju kao

MO0 - Upravljacka jedinica se zaustavlja i ¢eka dok ne pritisnete
CYCLE START (POKRETANJE CIKLUSA), zatim se program
nastavlja s blokom nakon #3006. Na
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Detaljni opis sistemskih varijabli (nastavak)

#3030 Jedan blok

U upravljackoj jedinici Next Generation kad je sistemska
varijabla #3030 postavljena na 1; upravljacka jedinica Ce predi
u nacin rada s jednim blokom. Nema potrebe za ograni¢enjem
pretraZivanja pomocu G103 P1, upravljacka jedinica Next
Generation ispravno Ce obraditi ovaj kdd.

Napomena: Za upravljacku jedinicu Classic Haas za ispravnu

obradu sistemske varijable #3030=1 potrebno je ograniiti
pretragu na 1 blok koristeci G103 P1 prije #3030=1 koda.

#4001-#4021 Skupni kodovi posljednjeg bloka
(modalni)

Skupine koda G omogucuju da upravljacka jedinica stroja
ucinkovitije obradi kodove. Kodovi G sa sli¢nim funkcijama su
obicno u istoj skupini. Na primjer, G90 i G91 su u skupini 3.
Makro varijable #4001 do #4021 spremaju zadnji ili zadani kod
G za bilo koju od 21 skupine.

Broj skupine koda G stoji pored njezinog opisa u odlomku koda
G.

Primjer:
G81 Standardni ciklus buSenja (Skupina 09)

Kada makro program cita skupni kod, program moZze
promijeniti ponasanje koda G. Ako #4003 sadrZi 91, tada makro
program moZze utvrditi da bi svi pomaci trebali biti u koracima
umjesto apsolutni. Nema vezane varijable za skupinu nula; G

kodovi skupine nula su nemodalni.

#4101-#4126 Adresni podaci posljednjeg bloka
(modalni)

Adresni kodovi A-Z (iskljuCujuci G) se odrZavaju kao modalne

vrijednosti. Informacije predstavljene zadnjim retkom koda
koje interpretira proces pracenja unaprijed su sadrZane u
varijablama #4101 do #4126.

Numericko mapiranje brojeva varijabli u abecedne adrese
odgovara mapiranju pod abecednim adresama. Na primjer,

vrijednost prethodno interpretirane adrese D se nalazi u #4107
a zadnja interpretirana vrijednost | je #4104. Kod preklapanja
makro programa u M kod, ne moZete proslijediti varijable

makro programu pomocu varijabli #1 - #33. Umjesto toga,

upotrijebite vrijednosti #4101 - #4126 u makro programu.
#5001-#5006 Zadnji ciljni poloZaj

Konacnoj programiranoj tocki za zadnji blok pomaka se
moZe pristupiti putem varijabli #5001 - #5006, X, Z, Y, A, Bi
C. Vrijednosti su dane u trenutnom koordinatnom sustavu

obratka i mogu se upotrijebiti dok je stroj u pokretu.

Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023. | 123



12.6 | MAKRO NAREDBE TOKARILICE - VARIJABLE SUSTAVA

Detaljni opis sistemskih varijabli (nastavak)

#5021-#5026 Trenutni poloZaj koordinata stroja

Da biste dobili trenutne poloZaje osi stroja, pozovite makro
varijable #5021-#5026 koje odgovaraju osima X, Y, Z, A, Bi C.

#5021 Os X

#5022 OsY

#5023 Os Z

#5024 Os A

#5025 0s B

#5026 Os C

NAPOMENA: Vrijednosti se NE MOGU itati dok je stroju
pokretu.

#5041-#5046 Trenutni poloZaj koordinata obratka

Da biste dobili trenutne poloZaje koordinate obratka, pozovite
makro varijable #5041-#5046 koje odgovaraju osima X, Y, Z, A,
BiC.

NAPOMENA: Vrijednosti se NE MOGU (itati dok je stroju
pokretu. Na vrijednost #504X primjenjuje se kompenzacija
duZine alata.

#5061-#5069 Trenutni poloZaj signala preskakanja

Makro varijable #5061-#5069 koje odgovaraju X, Y, Z, A, B,

C, U, ViW, daju polozaje osi na kojima se javio zadnji signal
preskakanja. Vrijednosti su dane u trenutnom koordinatnom
sustavu obratka i mogu se upotrijebiti dok je stroj u pokretu.

Na vrijednost #5063 (Z) primjenjuje se kompenzacija duZine
alata.

#5081-#5086 Kompenzacija duZine alata

Makro varijable #5081 - #5086 daju trenutnu ukupnu
kompenzaciju alata na osima X, Y, Z, A, Bili C. To ukljuCuje
odstupanje duZine alata navedeno u trenutnoj vrijednosti
zadanoj u H (#4008) plus vrijednost trosenja.
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#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386 Odstupanja
obratka

Makro izrazi mogu Citati i postaviti sva odstupanja obratka.

To vam omogucuje da unaprijed zadajete koordinate to¢nih
lokacija ili koordinate za vrijednosti na osnovi rezultata lokacija
signala preskakanja (sondiranja) i izracuna.

Kada se ocitaju bilo kakva odstupanja, red za interpretaciju u
pracenju unaprijed se zaustavlja dok se taj blok ne izvrsi.

#6001-#6250 Pristup postavkama pomo¢u makro
varijabli

Pristupite postavkama pomocu varijabli #20000 - #20999
ili #6001 - #6250, pocevsi od postavke 1, tim redoslijedom.

Pogledajte Poglavlje 18 za detaljne opise postavki koje su
dostupne u upravljackoj jedinici.

Napomena: Brojevi raspona #20000 - 20999 izravno
odgovaraju brojevima postavki. Trebate koristiti #6001 - #6250
za pristup postavkama samo ako je potrebno da vas program
bude kompatibilan sa starijim Haas strojevima
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Detaljni opis sistemskih varijabli (nastavak)

#6198 Identifikator Upravljacke jedinice sljedece
generacije

Makro varijabla #6198 ima vrijednost samo za Citanje od
1000000.

MoZete ispitati #6198 u programu da biste detektirali verziju
upravljacke jedinice, a zatim uvjetno izvrSiti programski kod za
tu verziju upravljacke jedinice. Primjerice:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5;
(kdd koji nije NGC);

GOTO6;

N5 (NGC kod) ;

N6 M30;

%

U ovom programu, ako je vrijednost spremljena u #6198
jednaka 1000000, prei ¢e se na kod kompatibilan s
upravljanjem sljedece generacije (NGC), a zatim zavrsiti
program. Ako vrjednost spremljena u #6198 nije jednaka
1000000, izvrsit ¢e se program koji nije NGC, a zatim zavrSiti
program.

#6996-#6999 Pristup parametrima pomocu makro
varijabli

Ove makro varijable mogu pristupiti svim parametrima i svim

bitovima parametra, kao Sto slijedi:

#6996: Broj parametra

#6997: Broj bita (opciono)

#6998: Sadr7i vrijednost broja parametra u varijabli #6996

#6999: Sadr7i vrijednost bita (0 ili 1) za bit parametra naveden u
varijabli #6997.

Napomena: Varijable #6998 i #6999 su samo za Citanje.

Takoder moZete upotrijebiti makro varijable #30000 - #39999,
pocevsi od parametra 1, tim redoslijedom. Obratite se Haas
tvornickom odjelu za viSe detalja o brojevima parametara.

UPORABA:

Da biste pristupili vrijednosti nekog parametra, kopirajte broj
tog parametra u varijablu #6996. Vrijednost tog parametra je
dostupna u makro varijabli #6998 kako je prikazano:

%
#6996=601 (Zadajte parametar 601) ;

#10000=#6998 (Kopirajte vrijednost parametra 601 u varijablu
#10000) ;

%

Da biste pristupili pojedinom bitu parametra, kopirajte broj
parametra u varijablu 6996, a broj bita u makro varijablu 6997.
Vrijednost tog bita parametra je dostupna u makro varijabli
6999 kako je prikazano:

%
#6996=57 (Zadajte parametar 57) ;
#6997=0 (Zadajte bit nula) ;

#10000=#6999 (Kopiranje parametar 57-bitni 0 u varijablu
#10000) ;

%
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. ______________________________________________________________________________________________________|
Detaljni opis sistemskih varijabli (nastavak)

Varijable izmjenjivaca paleta

Status paleta na automatskom izmjenjivacu paleta se provjerava pomocu ovih varijabli:

#7501-#7506 Prioritet paleta
#7601-#7606 Status palete
#7701-#7706 Brojevi programa obratka dodijeljeni paletama
#7801-#7806 Brojac uporabe palete
#3028 Broj palete ucitane na prijemniku

#8500-#8515 Napredno upravljanje alatom

Ove varijable daju informacije 0 naprednom upravljanju alatom (ATM). Postavite varijablu #8500 na broj skupine alata, a zatim
pristupite informaciji za odabranu skupinu alata pomoc¢u makro programa samo za Citanje #8501-#8515.

#8500 Napredno upravljanje alatom (ATM). ID skupine

#8501 ATM. Postotak dostupnog trajanja alata za sve alate u skupini.

#8502 ATM. Ukupni dostupni broj uporabe alata u skupini.

#8503 ATM. Ukupni dostupni broj rupa alata u skupini.

#8504 ATM. Ukupno dostupno vrijeme napredovanja alata (u sekundama) u skupini.
#8505 ATM. Ukupno dostupno ukupno vrijeme alata (u sekundama) u skupini.
#8510 ATM. Broj sljedeceg alata koji treba koristiti.

#8511 ATM. Postotak dostupnog trajanja alata za sljedeci alat.

#8512 ATM. Dostupno brojanje uporabe za sljedeci alat.

#8513 ATM. Dostupno brojanje rupa za sljedeci alat.

#8514 ATM. Dostupno vrijeme napredovanja za sljedei alat (u sekundama).
#8515 ATM. Dostupno ukupno vrijeme za sljedeci alat (u sekundama).
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|
Detaljni opis sistemskih varijabli (nastavak)

#8550-#8567 Alati s naprednim upravijanjem Napomena: Makro varijable #1601-#2800 daju pristup istim
podacima za pojedinacne alate koji varijable #8550-#8567 daju

Ove varijable daju informacije o alatima. Postavite varijablu 7a alate iz skupine alata.

#8550 na broj pomaka alata, a zatim pristupite informaciji za
odabranu skupinu alata pomo¢u makro programa samo za
Citanje #8551-#8567

#50001 - #50200 Tip alata

Koristite makro varijable #50001 - #50200, za Citanje ili
upisivanje vrste alata postavljenih na stranici korekcije alata.

Dostupne vrste alata za glodalicu

TIP ALATA TIP ALATA#
Busilica 1
Dodirnite 2
Shell glodalica 3
ZavrSno glodanje 4
Svrdlo za busenje 5
Kuglasti nos 6
Sonda 7
Rezervirajte za buducu uporabu 8-20
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G65 Opcija pozivanja makro potprograma

G65 je naredba koja poziva potprogram uz mogucnost
prosljedivanja argumenata njemu. Format slijedi:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

Argumenti u kurzivu u uglatim zagradama su opcija. Pogledajte
odjeljak Programiranje u vezi s pojedinostima o makro
argumentima.

Naredba G65 zahtijeva adresu koja odgovara broju programa
koji se trenutno nalazi u pogonu upravljacke jedinice ili putaniji
programa. Kada se upotrebljava adresa L, makro poziv se
ponavlja zadani broj puta.

Kada se pozove potprogram, upravljacka jedinica trazi
potprogram na aktivnom pogonu ili putanji programa. Ako se
potprogram ne moze pronadi na aktivnom pogonu, upravljacka
jedinica ¢e ga traziti na pogonu odredenom postavkom 251.
Pogledajte odlomak Postavljanje lokacija za traZenje za vise

informacija o trazenju potprograma. Ako upravljatka jedinica
ne pronade potprogram, javlja se alarm.

U primjeru 1, potprogram 1000 se poziva jednom bez uvjeta
proslijedenih potprogramu. Pozivi G65 su slicni, ali ne isti kao,
pozivi M98. Pozivi G65 se mogu gnijezditi do 9 puta, Sto znadi,
program 1 moZe pozvati program 2, program 2 moze pozvati
program 3 i program 3 moZe pozvati program 4.

Primjer 1:
G65 P1000 (pozovi potprogram 001000 kao makro) ;
M30 (Zaustavljanje programa) ;

001000 (makro potprogram) ;

M99 (vracanje iz makro potprograma) ;

U primjeru 2 program LightHousing.nc poziva se pomocu
putanje u kojoj se nalazi.

Primjer 2:
G65P15A1.B1,;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;

128 | Prirucnik za rukovatelja tokarilicom 2023.

NAPOMENA: Putanje razliku velika i mala slova.

U primjeru 3, potprogram 9010 je dizajniran za bu3enje niza
rupa duZ linije Ciji nagib je odreden argumentima X i Y koji su
mu proslijedeni naredbenim retkom G65. Dubina buSenja Z

se Salje kao Z, brzina napredovanja se Salje kao F, a broj rupa
koje treba izbusiti se Salje kao T. Redak rupa se busi pocevsi od
trenutacnog poloZaja alata kada se pozove makro potprogram.

Primjer 3:

Napomena: Potprogram 009010 treba biti na aktivnom
pogonu ili pogonu odredenom postavkom 252.

GO0 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3 (alati poloZaja) ;
G65P9010 X.5Y.25Z.05 F10. T10 (pozivanje 009010);
M30

009010 (Dijagonalni raster rupa) ;

F#9 (F=Posmak) ;

TIJEKOM [#20 GT 0] DO1 (ponoviti T-puta) ;

G91 G81 Z#26 (buenje na dubinu 2);

#20=#20-1 (broja¢ smanjenja) ;

IF [#20 EQ 0] GOTOS5 (sve izbuSene rupe) ;

GOO X#24 Y#25 (pomak duZ kosine) ;

N5 END1T;

M99 (povratak na pozivatelja) ;



12.8 | MAKRO NAREDBE TOKARILICE - PREKLAPANJE

Preklapanje

Preklopljeni kodovi su korisnicki definirani kodovi G i M koji
upucuju na makro program. Postoji 10 preklopljenih kodova
G i 10 preklopljenih kodova M dostupnih korisnicima. Brojevi
programa od 9010 do 9019 su rezervirani za preklapanje koda
G, a 0d 9000 do 9009 za preklapanje koda M.

Preklapanije je sredstvo za dodjeljivanje G koda ili M koda u
niz G65 P###H##. Na primjer, u prethodnom Primjeru 2 bi bilo
lakSe napisati:

G06X.5Y.25Z.05F10.T10;

Prilikom preklapanja, varijabla se moZe proslijediti s kodom G;

varijable se ne mogu proslijediti s kodom M.

Ovdje smo zamijenili neupotrebljeni G kod, G06 za G65 P9010.
Da bi prethodni blok radio, mora se postaviti vrijednost vezana
uz potprogram 9010 na 06. Pogledajte odlomak Postavljanje
preklapanja za viSe informacija o tome kako da postavite
preklapanja.

Napomena: GO0, G65, G66 i G67 se ne mogu preklopiti.
Svi drugi kodovi izmedu 1 i 255 se mogu upotrijebiti za
preklapanje.

Ako se potprogram za pozivanje makro naredbi postavi na
kod G, a potprogram nije u memoriji, aktivirat ¢e se alarm.
Pogledajte odlomak G65 Pozivanje makro potprograma na
stranici 5 da biste vidjeli kako moZete pronaci potprogram. Ako

se potprogram ne nade, javlja se alarm.

Ako se potprogram za pozivanje makro naredbi postavi na

kod G, a potprogram nije u memoriji, aktivirat ¢e se alarm.
Pogledajte odlomak Pozivanje makro potprograma da biste
vidjeli kako moZete pronaci potprogram. Ako se potprogram ne

nade, javlja se alarm.
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Automatsko prednamjestanje alata (ATP)

Automatski prednamjestivac alata povecava tocnost obratka

i dosljednost postavljanja dok smanjuje vrijeme postavljanja

za 50 %. Sustav sadrzi jednostavne automatske i ru¢ne nacine
rada, s korisnicki pristupacnim suceljem za brzo, konverzacijsko
programiranje.

«  Automatski, runi i operacije za otkrivanje loma alata.
*  Povecava totnost i dosljednost postavljanja alata.

*  Konverzacijske Sablone za jednostavne operacije
postavljanja alata.

*  Nije potrebno makro programiranje.

*  Ispisuje G-kod u MDI, gdje se moZe urediti ili prenijeti u
program.

’Mf’ Calibrate the Automatic Tool Probe (ATP) on Your Lathe- Haas Automation ... n]
Copylink &

Watch on @3 YouTube

Skenirajte QR kod u nastavku kako biste
poravnali, testirali i kalibrirali ATP. Skenirajte da biste pogledali Kalibriranje automatske sonde
alata (ATP) na videozapisu tokarilice.
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ATP - Rucno sondiranje odstupanja alata

Bosaass
NS

1 UPOZORENJE: Za rucno sondiranje alata na ATP-u, alat se mora uvesti u stylus
sonde tako da se drZi gumb za smijer osi, a ne kotaci¢ za ru¢no pomicanje. Brzina
pomicanja se mora postaviti na .001 il izmjereno odstupanje alata mozda nece biti
tocno.

Osiguraijte da ATP ruka ne udara dijelove stroja.
Pritisnite [CURRENT COMMANDS] (TRENUTNE NAREDBE).
Odaberite karticu Uredaji

0252
0000
er o1, 377
2 77

Odaberite karticu Mehanizmi

| e e ——
e T e @ o = 53020000
Oznacite liniju kraka sonde B —

§8 8288

Pritisnite [F2] za spuStanje ATP kraka.

2 Osiguraijte da je Stapni alat za tokarenje instaliran u prvom revolveru.
[ oo oftset Measure [ Tool Presetter Bl st vae
[ oo o vale B work offset

Osigurajte da je dZep okrenut prema vretenu.

Hand Jog
Postion: () Iog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine opery

Rucno pomaknite osi X i Z na centar stylusa sonde kako biste ispitali X Geometriju.

0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000

s
b OLED 0.0000 0.0000 0.0000

Provjerite imate li udaljenost od .125 in¢a izmedu vrha alata i stylusa sonde.

0.000 0.000 0.000

0N o< x

— 0.000 0.000 0.000

3 Pritisnite [OFFSET] (korekcija) i idite na karticu Korekcija ALATA .
Odaberite Redak alata za mjerenje odstupanja alata.

ObriSite vrijednost odstupanja alata i za X geometriju i Z geometriju pritiskom na
[0]. Pritisnite [F1]. Ovo briSe vrijednost odstupanja.

Setup: Zero 1111813

Ako dobijete poruku upozorenja [1], pritisnite [Y] za odabir YES.

Pritisnite [HANDLE JOG] (rucica za ru¢no pomicanje osi stroja) i pritisnite
[.001/1.].

Pritisnite i drZite [-X] dok Stapni alat ne dotakne sondu.

Warning

NAPOMENA: Cut ¢ete zvu¢ni signal kada stick alat dotakne sondu alata.

Odstupanije alata popunit ¢e X Geometriju.

Rucno pomaknite X os od ruke ATP-a.

Spindle Load() — 0%

|

4 Rucno pomaknite osi XiZ na centar stylusa sonde kako biste ispitali Z Geometriju.

Provjerite imate li udaljenost od .125 in¢a izmedu vrha alata i stylusa sonde.

Pritisnite [HANDLE JOG] (rucica za ru¢no pomicanje osi stroja) i pritisnite
[.001/1.].

Pritisnite i drZite [-Z] dok Stapni alat ne dotakne sondu.

NAPOMENA: Cut ¢ete zvu¢ni signal kada stick alat dotakne sondu alata.

Odstupanije alata popunit ¢e Z Geometriju.

Rucno pomaknite Z os od kraka ATP-a.
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C-osovina

Os C daje visoko precizan dvosmjerni pomak glavnog vretena
koji je potpuno uskladen s pomakom u smjeru X ili Z. Moguce je
narediti brzine glavnog vretena od 0.01 do 60 RPM.

Upravljanje osi C ovisi 0 masi, promjeru i duZini obratka i /

ili drzaca obratka (stezne glave). Obratite se Haas Odjelu za
aplikacije ako upotrebljavate konfiguraciju neuobicajene teZine,
velikog promjera ili duzine.

Transformacija iz Kartezijevog u polarni sustav (G112)

Funkcija G112 za interpolaciju koordinata iz XY u XC omogucuje
vam da programirate daljnje blokove u Kartezijevim XY
korrdinatama, koje upravljacka jedinica automatski pretvara u
polarne XC koordinate. Dok je ona aktivna, upravljacka jedinica
upotrebljava G17 XY za GO1 linearne XY poteze, a G02 i GO3 za
kruzno kretanje. G112 takoder pretvara X, Y naredbe poloZaja u
rotacijske pomake osi Ci linearne pomake osi X.

Programiranje koordinata iz Kartezijevog u polarni sustav
znatno smanjuije koli¢inu koda potrebnog za naredivanje
sloZenih pomaka. Obicno bi ravna linija zahtijevala mnogo
toCaka za definiranje putanje, medutim, u Kartezijevom sustavu
su potrebne samo krajnje tocke. Ova funkcija omogucuje
programiranje obrade povrsine u Kartezijevom koordinatnom
sustavu.

Napomene o programiranju s pet osi

NAPOMENA: Programirani pomaci bi uvijek trebali postaviti
srediSnju liniju alata.

Putanije alata nikada ne smiju prijeci srediSnju liniju glavnog
vretena. Ako je potrebno, preorijentirajte program tako da rez
ne prelazi sredinu obratka. Rezovi koji moraju prijeci sredinu
vretena se mogu ostvariti pomocu dva paralelna prolaza na bilo
kojoj strani sredine glavnog vretena.

Konverzija iz Kartezijevog u polarni sustav je modalna naredba.
Pogledajte Pglavlje 16 za viSe informacija 0 modalnim G
kodovima.

Kod G112 namijenjen je za upotrebu s tokarilicom pomocu
C-osi i Pogonjenih alata za programiranije rezaca bilo gdje uzduz
nerotirajuceg obratka.
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Kod G112 omogucuije 3-D konturiranje X, Y i Z osi.
Programiranje simetrale alata (G40) i kompenzacija promjera
rezaca (G41/G42) dostupni su SA G112. Dostupni su i za alat u
odabiru bilo koje od tri ravnine (G17, G18, G19).

Tokarilica s Y-osi moze upotrijebiti G112 i moZze biti korisna
za produzenje raspona hoda pogonjenog alata cijelim putem
preko obratka.

Cirkularno kretanje (G02 i GO3) u bilo kojoj od tri ravnine (G17,
G18, G19) takoder je dostupno s G112.

Buduci da se glavno vreteno ne okrece u G112, ,napredovanje
po inCu” (G98) mora biti odabrano.

Kada je G112 aktivan, sva kretanja programiraju se sXYZi Cse
ne moZze upotrijebiti.

Sve X vrijednosti su u radijusu kada se upotrebljava G112.

Primjer programa:

051120 Kartezijska u polarnu interpolaciju ;

(G54 X0 YO je u sredistu rotacije);

(Z0 je nalicu obratkay);

(T1 je utorno glodalica);

(POCETAK BLOKOVA PRIPREME) ;

T101 (odabir alata i odstupanja 1);

G00 G20 G40 G80 G97 G99 (sigurno pokretanje);

G17 (pozivanje ravnine XY) ;

G98 (napredovanje u min);

P1500 M133 (aktivni alat u smjeru kazaljki sata na 1500 okr/min.);
GO0 G54 X2.35 C0. 20.1 (brzi pomak na 1. poloZaj) ;

G112 Interpolacija XY do XC;

MOSV(RashI. sredstvo uklju¢eno) ;
(POCETAK REZANJA BLOKQOVA) ;
GOX-75Y5: O L B 1;9
GO120 F10; , [ N
G01X0.45 (tocka 1);

G02 X0.5Y0.45 R0.05 (tocka 2) ;
G01Y-0.45 (tocka 3) ;

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (tocka 4) ;
G01X-0.45 (tocka 5) ;

G02 X-0.5Y-0.45 R0.05 (tocka 6) ;
G01Y0.45 (tocka 7) ;

G02 X-0.45Y0.5 R0.05 (tocka 8) ;
G01X0.45Y.6 (tocka 9) ; 6
G00 Z0.1 (Brzi pomak); \- . T -/
(POCNITE ZAVRSITI BLOKOVE) ; 5 4
G113 ponistava G112;

M135 (aktivni alat iskljucen) ;

G18 (Vrati se na ravninu X2) ;

G00 G53 X0 M09 (ishodiste X, iskljuceno rashl. sredstvo) ;

G53 70 (ishodiste 7) ;

M30 (Kraj programa) ;




13.2 | TOKARILICA PROGRAMIRANJE OPCIJA - KARTEZIJANSKA INTERPOLACIJA C OSOVINE

|
Kartezijeva interpolacija

Naredbe u Kartezijevom sustavu se pretvaraju u pomake Kada se ne upotrebljava G112, Postavka 102 - Promijer se
linearne osi (pomaci revolverske glave) i pomake glavnog upotrebljava za izracun brzine napredovanja.

vretena (rotacija obratka). . . . ,
( ) ) Pomaci osi C u koracima su moguci pomocu koda adrese H

Tokarilica automatski ukljuuje/iskljucuje os C kada je os kako je prikazano u ovom primjeru:
naredena ili runo pomaknuta.

| Main Spindle Position Engage Disengaged

rProbe Arm

- Extend

WARNING: Check that the probe arm has room to extend or damage may occur

Press [F2] to lower the probe arm, or to raise it to continue operation

Main Spindle Positions Program G54 T1717 Timers And Counters
Spindle Speed: @ RPM (In) Load This Cycle: 0:02:52
Spindle Power 0.0 KW X 49900 - ow  Last Cycle: 0:02:52
Surface Speed: 500 FPM _ - — FEm T 0:00:00

GO C90. (Os C se pomice na 90 stupnjeva) ;
H-10. (Os C se pomice na 80 stupnjeva s prethodnog poloZaja na 90 stupnjeva)

i

Primjer Kartezijeve interpolacije 1. (1) Projicirana putanja rezanja [A] Utorno
glodalo napreduje 1" u obradak na jednoj strani. [B] Os C se zakrece za 180
stupnjeva radi rezanja oblika luka. [C] Utorno glodalo napreduje 1" iz obratka.

051121 (KARTEZIJANSKA INTERPOLACIJAEX 1) ;
(G54 X0 Y0 je u srediStu rotacije) ;

(20 je na licu obratka);

(T1 je utorno glodalica);

(POCETAK BLOKOVA PRIPREME) ;

T101 (odabir alata i odstupanja 1);

G00 G18 G20 G40 G80 G99 (sigurno pokretanje);
G98 (napredovanje u min);

GO0 G54 X2. €90 Z0.1 (brzi pomak na 1. poloZaj) ;
P1500 M133 (aktivni alat u smjeru kazaljki sata na 1500 okr/min.);
M08 (Rashl. sredstvo ukljuceno);

(POCETAK REZANJA BLOKOVA) ;

G01Z-0.1 F6.0 (Napredovanje na dubinu Z) ;
X1.0 (napredovanje na poloZaj 2) ;

C180. F10.0 (Okretanje za rezanje luka) ;

X2.0 (Napredovanje natrag na poloZaj 1) ;
(POCNITE ZAVRSITI BLOKOVE) ;

G00 Z0.5 M09 (brzo povlacenie, iskljuceno rashl. sredstvo) ;
M135 (aktivni alat iskljucen) ;

G18 (Vrati se na ravninu XZ) ;

G53 X0 YO (ishodiste XiY);

G53 70 (ishodiste 7) ;

M30 (Kraj programa) ;
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13.2 | TOKARILICA PROGRAMIRANJE OPCIJA - KARTEZIJANSKA INTERPOLACIJA C OSOVINE

Kartezijanska interpolacija C osovine

111:18:13

Tool Waork
Active Tool: 8

3 Turret -
Tool Offset X Geometry

) Z Geometry
Location 2EOMELTY

Primjer programa:

=l =

051122 (KARTEZIJANSKA INTERPOLACIJUAEX 2);

(G54 X0 Y0 je u sredistu rotacije) ;

(20 je na licu obratka);

(T1jesvrdlo);

(POCETAK BLOKOVA PRIPREME) ;

T101 (odabir alata i odstupanja 1);

G00 G18 G20 G40 G80 G99 (sigurno pokretanje);

G19 (pozivanje ravnine YZ) ; G98 (napredovanje po min) ;
G00 G54 X3,25 C0. Y0. 20.25; Warning

(Brzi pomak na 1. polozaj) ;

P1500 M133 (aktivni alat u smjeru kazaljki sata na 1500 okr, 1 »
MO8 (Rashl. sredstvo ukljuceno) ; | Yes [V] | | No [N] |
GO0 Z-0.75 (brzi pomak na dubinu z) ; SRR AS :‘“t col ) C'e”ter"“"e F3
(POCETAK REZANJA BLOKOVA); BN setvalue [EER| Add Tovalue
G75X1.510.25 F6. (pocetak G75 na 1. rupi) ;

o000 o000 ooo oo

il isiisisiisdisliglislis sl

[eliola]l~lia]{o]faliolofio o]l o) o]lo) o) lo]
[eliola]l~lia]{o]faliolofio o]l o) o]lo) o) lo]

Greater Than Setting 142! Accept(Y/N)

X Diameter Measure

GO0 €180. (Okretanje osi C na novi polozaj) ; m Spindle P

G75X1.510.25 F6. (Potetak G75 na 2. rupi); ss‘;'i’;‘;'lz LA (N Load  This cy
GO0 €270. (Okretanje osi C na novi polozaj) ; e e FPM 5 0.0000 [ - 0% LastCy
G75X1.510.25 F6. (Potetak G75 na 3. rupi) Fceh;z ;0;:: gggggﬂ :E; . 0.0000 - ZEZ?Z
(POCNITE ZAVRSITI BLOKOVE) ; e e 0000 Ioh

G00 Z0.25 M09 (brzo povlacenije, iskljuceno rashl. sredstvo) B .0 [jm— . 0% ’:103:;(‘

M135 (aktivni alat iskljucen) ;
G18 (Vrati se na ravninu XZ) ;
G53 X0 (ishodiste X) ;

a0 s progar) ——————

[ T 0%
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13.3 | TOKARILICA PROGRAMIRANJE OPCIJA - DVOSTRUKO VRETENO
______________________________________________________________

Dvostruko vreteno

Tokarilica s dva glavna vretena je stroj s dva glavna vretena.
Glavno vreteno je u stacionarnom kucistu. Drugo glavno
vreteno, ,sekundarno vreteno", ima kuciste koje se pomice duz
linearne osi, zvane "B" i zamjenjuje tipicni konjic. Za upravljanje
sekundarnim vretenom se koristi poseban skup M kodova.

0000 oo
o|o|o el
Qoo oo

- Tool Offset Measure - Tool Presetter - Set Value
- Add Te Value - Work Offset

Main Spindle Hand Jog

0 RPM Position: (IN) Jog Rate:
0.0 Kw Work G54 Distance To Go Machine Ops

An axis is jogging at the 0 FPM X 0.0000 0.0000 0.0000
current jog rate. ¢ D.000 IPT

0.0000 IPM Y 0.0000 0.0000 0.0000

0.0000 IPM z 0.0000 0.0000 0.0000

B 0.000 0.000 0.000

. 0% c 0.000 0.000 0.000
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13.3 | TOKARILICA PROGRAMIRANJE OPCIJA - DVOSTRUKO VRETENO

Dvostruko vreteno (nhastavak)

Sinkronizirano upravljanje glavnim vretenom

Tokarilice s dvojnim vretenom mogu mogu sinkronizirati glavno
i sekundarno vreteno. To znaci da kada glavno vreteno primi
naredbu za okretanje, sekundarno vreteno se okrece istom
brzinom i uistom smjeru. To se naziva mod Sinkroniziranog
upravljanja vretenima (SSC). U modu SSC, oba vretena
ubrzavaju, odrZavaju brzinu i usporavaju zajedno. MoZete
koristiti oba vretena za podrZavanje obratka na oba kraja radi
maksimalne podrske i minimalne vibracije. Takoder moZete
prenijeti obradak izmedu glavnog i sekundarnog vretena,
pravedi tako ,obrtanje obratka” kada se vretena nastave
pokretati.

Postoje dva koda G vezana uz SSC:
G199 aktivira SSC.
G198 ponistava SSC.

Kada naredite G199, oba vretena se orijentiraju prije nego
ubrzaju na programiranu brzinu.

NAPOMENA: Pri programiranju sinkroniziranih dvojnih
vretena, prvo dovedite oba vretena na Zeljenu brzinu pomocu
MO03 (za glavno vreteno) i M144 (za sekundarno vreteno) prije
nego naredite G199. Ako naredite G199 prije naredivanja brzine
glavnog vretena, dva vretena pokuSavaju ostati sinkronizirana
pri ubrzavanju, zbog Cega ubrzavanje traje puno dulje nego
obi¢no.

Ako je mod SSC na snazi i pritivsnete [RESET] ili [EMERGENCY
STOP] (ZAUSTAVLJANJE U NUZDI), mod SSC ostaje na snazi dok
se vretena ne zaustave.
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Zaslon za sinkronizirano upravljanje glavnim vretenom

za sinkronizirano upravljanje vretenom je dostupan na zaslonu
CURRENT COMMANDS (TRENUTNE NAREDBE). Stupac SPINDLE
daje status glavnog vretena. Stupac SECONDARY SPINDLE
(SEKUNDARNO VRETENO) daje status sekundarnog vretena.
Tredi stupac prikazuje razne statuse. S lijeve strane je stupac
naslova redaka:

G15/G14 - Ako se G15 pojavljuje u stupcu SECONDARY
SPINDLE (SEKUNDARNO VRETENO), glavno vreteno je vodece
vreteno. Ako se G14 pojavljuje u stupcu SECONDARY SPINDLE
(SEKUNDARNO VRETENO), sekundarno vreteno je vodece
vreteno.

SYNC (G199) - Kada se u retku pojavi G199, sinkronizacija
jenbspaktivna.

POSITION (DEG) - Ovaj redak prikazuje trenutni poloZaj,
u stupnjevima, glavnog i sekundarnog vretena. Raspon
vrijednosti je od -180.0 stupnjeva do 180.0 stupnjeva. To je

vezano uz zadanu orijentaciju svakog vretena.

Tredi stupac navodi trenutnu razliku, u stupnjevima, izmedu
dva vretena. Kada su oba vretena na svojim nultockama, ova
vrijednost je nula. Ako je vrijednost tre¢eg stupca negativna,
ona predstavlja koliko sekundarno vreteno trenutno zaostaje
za glavnim vretenom u stupnjevima. Ako je vrijednost treceg
stupca pozitivna, ona predstavlja koliko sekundarno vreteno
trenutno vodi pred glavnim vretenom u stupnjevima.

BRZINA (RPM) - Ovaj redak prikazuje stvarni broj okretaja
glavnog vretena i sekundarnog vretena.

G199 R FAZA OFS. - Ovo je programirana vrijednost R za G199.
Ovaj red je prazan kada nije naredeno G199 inaCe sadrZi
vrijednost R u zadnjem izvrSenom bloku G199.

CHUCK (STEZNA GLAVA) - Ovaj stupac prikazuje je li obradak
stegnut ili ne (stezna glava ili Cahura). Ovaj red je prazan kada je
stegnut, ili prikazuje ,UNCLAMPED” (OTPUSTENO) kada je drza¢
obratka otvoren.

LOAD % (% OPTERECENJA) - Ovdije je prikazan trenutni postotak
opterecenija za svako glavno vreteno.



13.3 | TOKARILICA PROGRAMIRANJE OPCIJA - DVOSTRUKO VRETENO

Dvostruko vreteno (nastavak)

Objasnjenje odstupanja faze R

Kada se dvojna vretena struga sinkroniziraju, ona se
orijentiraju, zatim se rotiraju istom brzinom dok su njihova
ishodiSta medusobno stacionarna. Drugim rijecima, relativna
orijentacija koju vidite kada se oba vretena zaustave u
ishodistima Cuva se dok se sinkronizirana vretena vrte.

MoZete upotrijebiti vrijednost R s G199, M19ili M119 za
promjenu ove relativne orijentacije. Vrijednost R zadaje
odstupanije, u stupnjevima, od ishodista prateceg vretena. Ovu
vrijednost moZete upotrijebiti da dozvolite da se Celjusti stezne
glave upletu tijekom postupka uklanjanja obratka.

G199 Primjer vrijednosti R:

[1] Vodece vreteno

[2] Pracenje vretena

NalaZenje vrijednosti R za G199

Za nalaZenje prikladne vrijednosti G199 R:

1. Umodu MDI, naredite M19 za orijentiranje glavnog vretena
i M119 za orijentiranje sekundarnognbspvretena. Time se
odreduje zadana orijentacija izmedu poloZaja ishodista
vretena.

2. Dodaijte vrijednost R u stupnjevima u M119 radi odstupanja
poloZaja sekundarnog vretena.

3. Provjerite interakciju izmedu steznih Celjusti. Promijenite
vrijednosti M119 R radi namjeStanja poloZaja sekundarnog
vretena dok interakcija steznih Celjusti ne bude pravilna.

4. ZabiljeZite pravilnu vrijednost Ri upotrijebite ju u blokovima
G199 u vaSem programu.

R Sync Your Splndles witheGH991L

uHH? ..i >

0
r 0.0 Kw
i 0
 0.000 IPT
d Rate:  0.0000 IPM
 0.0000 IPM

o I—

553 GO0 B-25. (B APPROACH POSIT) ;

ML11 (OPEN SUB CHUCK) ;
M12 (AIR BLAST) ;

MO3 5200 ;
G199 (SPINDLE SYNC ON, R ANGLE) ;

G9B (FEED PER MIN) ;
G53 GO1 B:26.9 F100. (8 HANDOFF POSIT) ;

G04 PO.5 (DWELL) ;
ML1 (MAIN UNCLAMP) ;
G04POS ;

697 (RETURN TO FEED PERREV) :
G53 GO B-12,

198 (SPINDLE SYNC OFF):

M13 (AIR BLAST OFF) ;

M30 ;

[ oo offset Measure
B Add To value

o m N < x

VIDEOZAPIS:
Skenirajte da
biste vidjeli
kako radi G199

[ ool Presetter
B4 vork offset

Hand Jog
Position: (IN) Iog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine Operi

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
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13.3 | TOKARILICA PROGRAMIRANJE OPCIJA - DVOSTRUKO VRETENO

Dvostruko vreteno (hastavak)

Programiranje sekundarnog vretena

Struktura programa za sekundarno vreteno je ista kao i za
glavno vreteno. Upotrijebite G14 za primjenjivanje M kodova
glavnog vretena i standardnih ciklusa na sekundarno vreteno.
Ponistite G14 s G15.

Naredbe sekundarnog vretena

Za pokretanje i zaustavljanje sekundarnog vretena se koriste tri
M koda:

*  M143 pokrece vreteno prema naprijed.
*  M144 pokrece vreteno prema natrag.
«  M145 zaustavlja vreteno.

Adresni kod P odreduje brzinu vretena od 1 okr/min do
maksimalne brzine.

Postavka 345 odabire izmedu Sekundarno
vretenostezanjeVanjski promjer i unutradnji promjer stezanja za
sekundarno vreteno.

G14/G15 - Sifre za zamjenu vretena ovi kodovi G odabiru koje
vreteno vodi tijekom moda sinkronizirane kontrole vretena
(SSC) (G199). G14 postavlja sekundarno vreteno kao vodece
vreteno, a G15 poniStava G14.

Zaslon SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL (UPRAVLJANJE
SINKRONIZACIJOM VRETENA) pod trenutnim komandama
vam govori koje vreteno je trenutno vodece. Ako sekundarno
vreteno vodi, G14 se prikazuje u stupcu SECONDARY SPINDLE
(SEKUNDARNO VRETENO). Ako glavno vreteno vodi, G15 se
prikazuje u stupcu SPINDLE (VRETENO).
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14.1 | SONDIRANJE TOKARILICOM - WIPS-L - RUCNO

WIPS-L - Prirucnik

WIPS - Dodatak interaktivnom prirucniku za operatera

Preglednik

Ovaj dodatak korisnickom priru¢niku opisuje jedinstvene
znacajke i funkcije WIPS-a i WIPS-L glodalice. Za informacije o
upravljanju, programiranju i drugim op¢im informacijama o
glodalici pogledajte korisnicki prirucnik.

Skeniranje za prikaz WIPS-a - Dodatak interaktivnom
priruéniku za operatera

o WIPS - Uvod

o WIPS - Instalacija
 WIPS kalibracija
* WIPS - operacija
o WIPS - odrZavanje =
 WIPS - Otklanjanje probler E
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15.1 | TOKARILICA- DALJINSKA RUCICA ZA RUCNO POMICANJE OSI STROJA

RJH-Touch XL Pregled

Rucica za daljinsko upravljanje (R|H, engl. Remote Jog Handle)
predstavlja opcijsku dodatnu opremu koja vam pruza pristup

upravljackoj jedinici iz ruke radi brZeg i jednostavnijeg
postavljanja.

Na ovoj slici prikazane su ove komponente:

1. Pokretanje ciklusa. Ima istu funkciju kao
CYCLE START (Pokretanje ciklusa) na upravljackoj kutiji.

2. Zaustavljanje napredovanja Ima istu funkciju kao FEED
HOLD (ZAUSTAVLJANJE NAPREDOVANJA) na upravljackoj
kutiji.

3. Funkcijske tipke. Ovi tipke su za buducu upotrebu.

4. Gumb za brzo pomicanje. Ova tipka udvostrucuje brzinu
pomicanja kad se istovremeno pritisne s jednim od gumba
smjera pomicanja.

5. Tipke smijera kotaci¢a za pomicanje. Ove tipke rade isto
kao i tipke sa strelicama na jog tipkovnici. MoZete pritisnuti
i drZati za pomicanje osi.

< .0001 JEEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0_0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X . 0.0000
ADJST] | WRKN|MENU]

8
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Vas stroj mora imati Next Generation Upravljacki softver
100.21.000.1000 ili noviji da biste koristili sve RJH-Touch
funkcije. Sljededi odjeljci objaSnjavaju kako koristiti RIH-Touch.

6. LCD zaslon osjetljiv na dodir.

7. Drzac. Da biste aktivirali rucicu RJH-XL, izvucite je iz drzaca.
Da biste deaktivirali RIH-XL, vratite je u drZac.

8.  Kartice funkcija. Ove kartice imaju razne funkcije ovisno
0 modovima. Pritisnite funkcijsku karticu koja odgovara
funkciji koju Zelite upotrijebiti.

9. RuCicajog kotaci¢a OvajJog rucica radi kao kotacic¢ za
pomicanje na upravljackoj kutiji. Svaki klik na jog rucicu
pomice odabranu os za jednu jedinicu odabrane jog stope.

10. E-Stop. Ima istu funkciju kao 5
[EMERGENCY STOP] (ZAUSTAVLJANJE U NUZDI) na
privjesku.

Vecina funkcija rucice za daljinsko upravljanje dostupna je u
modu ru¢nog pomicanja. U drugim modovima, zaslon ruice
za daljinsko upravljanje prikazuje informacije o aktivnom
programui ili MDI programu.

NAPOMENA: RJH-XL se ne moZe
ukloniti kada je stroj ukljucen.



15.2 | RJH-TOUCH XL - RUCNO POMICANJE

RJH-Touch rucno pomicanje

1. Pritisnite [MENI] na zaslonu. < .0001 muolokke .0100 .1000 >
2. Pritisnite Ruéno pomicanje na zaslonu.
3. Pritisnite .0001, .0010, .0100, .1000 na zaslonu za AX I S
promjenu brzine pomicanja. .
N L X -1.0000 1in
4. Pritisnite poziciju osi na zaslonu li pritisnite
[F1)/[F3] na RJH-XL za promjenu osi. Y _ in
Z -5.0000 in

WORKJTO GOJ MACH] OPER|MENU
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15.3 | RJH-XL - KOREKCIJE ALATA

RJH-XL - Odstupanja alata

Da biste pristupili ovoj funkciji na RJH-XL, pritisnite [OFFSET]
na upravljackoj kutiji i odaberite stranicu Odstupanja alata ili
odaberite ODSTUPANJA ALATA u RJH-XL izborniku moda za
upravljanje.

Pritisnite .001, .0010, .0100, ili .1000 na zaslonu za promjenu
brzine pomicanja.

Pritisnite poziciju osi na zaslonu ili pritisnite
[F1)/[F3] na RJH-XL za promjenu osi.

Pritisnite [NEXT] (SLJEDECE) za prijelaz na sljededi alat.

Da biste izmijenili odstupanje alata, oznacite polje TOOL OFFSET
i upotrijebite rucku za izmjenu vrijednosti.

Pomocu jog rucice postavite alat na Zeljenu poziciju. Pritisnite
funkcijsku tipku SETL (POSTAVI DUZINU) da biste zabiljeZili
duZinu alata.

Da biste podesili duZinu alata, primjerice, ako Zelite oduzeti od
duZine alata debljinu papira koju ste upotrijebili za dodirivanje
alata:

1. Pritisnite gumb [ADJUST] (PODESI) na zaslonu.

2. Upotrijebite jog rucicu za izmjenu vrijednosti (tako da bude
pozitivna ili negativna) za dodavanje duzini alata.

3. Pritisnite gumb [ENTER] (UNOS) na zaslonu.

NAPOMENA: Ako vas stroj posjeduje opciju programabilnog
rashladnog sredstva, moZete namjestiti poloZaj mlaznice za alat
tako da:

1. oznacite polje POLOZA) RASHLADNOG SREDSTVA.

2. Pritisnite gumb [ADJUST] (PODESI) na zaslonu i
upotrijebite jog ruicu za promjenu vrijednosti.

3. Pritisnite gumb [ENTER] (UNOS) na zaslonu za
prihvacanje promjene poloZaja rashladnog sredstva.

Pritisnite gumb [MO08] na zaslonu da biste ukljudili rashladno
sredstvo i ispitali poloZaj mlaznice. Ponovno pritisnite gumb na
zaslonu da biste iskljucili rashladno sredstvo.

142 | Priru¢nik za rukovatelja tokarilicom 2023.

<.0001 JHeEEE] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
Av Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm




15.4 | RJH-TOUCH XL - NULTE TOCKE

RJH-XL - Nulte tocke

Da biste pristupili ovoj funkciji RIH-XL, pritisnite [OFFSET] na _
upravljackoj kutiji i odaberite stranicu Work offsets ili odaberite

WORK OFFSETS u izborniku rezima rada RJH-XL. < .0001 pNCleRN} .0100 .1000 >
Pritisnite .0001, .0010, .0100, ili .1000 na zaslonu za Work offset G54

promjenu brzine pomicanja.

Pritisnite poziciju osi na zaslonu ili pritisnite X 0.0000

[F1)/[F3] na RJH-XL za promjenu osi. Y 0.0000

Za izmjenu broja odstupanja obratka, pritisnite gumb Z 0.0000

[WORKN] i upotrijebite gumb za ru¢ni pomak da biste odabrali
novi broj odstupanja.

Pritisnite gumb [ENTER] (UNOS) na zaslonu za postavljanje X _
novog odstupanija. Upotrijebite jog kotaci¢ za pomicanje osi. -
SET|ADJST| | WRKN|MENU

Kad dosegnete poloZaj odstupanja na osi, pritisnite [SET]
(POSTAVI) tipku na zaslonu kako biste zabiljeZili polozaj
odstupanja.

Da biste namjestili vrijednost odstupanja:
1. Pritisnite funkcijsku tipku [ADJUST].

2. Upotrijebite gumb za impulsni ru¢ni pomak da biste
izmijenili vrijednost (tako da bude pozitivna ili negativna)
koju treba dodati odstupanju.

3. Pritisnite funkcijsku tipku [ENTER].
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15.5 | RJH-TOUCH XL - POVRATAK U REFERENTNU TOCKU

RJH-XL - Nulte tocke

Da biste pristupili ovoj funkciji RJH-XL, pritisnite [OFFSET] na
upravljackoj kutiji i odaberite stranicu Work offsets ili odaberite
WORK OFFSETS u izborniku reZima rada RJH-XL.

Pritisnite .0001, .0010, .0100, ili .1000 na zaslonu za
promjenu brzine pomicanja.

Pritisnite poziciju osi na zaslonu ili pritisnite
[F1]/[F3] na RJH-XL za promjenu osi.

Za izmjenu broja odstupanja obratka, pritisnite gumb
[WORKN] i upotrijebite gumb za ru¢ni pomak da biste odabrali
novi broj odstupanja.

Pritisnite gumb [ENTER] (UNOS) na zaslonu za postavljanje
novog odstupanja. Upotrijebite jog kotaCi¢ za pomicanije osi.

Kad dosegnete poloZaj odstupanja na osi, pritisnite [SET]
(POSTAVI) tipku na zaslonu kako biste zabiljeZili poloZaj
odstupanja.

Da biste namjestili vrijednost odstupanja:
1. Pritisnite funkcijsku tipku [ADJUST].

2. Upotrijebite gumb za impulsni ru¢ni pomak da biste
izmijenili vrijednost (tako da bude pozitivna ili negativna)
koju treba dodati odstupanju.

3. Pritisnite funkcijsku tipku [ENTER].
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15.6 | RJH-XL - POMOCNI IZBORNIK

RJH-XL - Pomocni izbornik

Za pristup ovoj funkciji na RIH-XL-u odaberite POMOCNI
IZBORNIK iz izbornika nacina rada RJH-XL-a.

Gumb [SPNDL] (VRETENO) na zaslonu e okretati glavho
vreteno u smjeru kazaljke na satu i u smjeru suprotnom od
kazaljke na satu.

Gumb [MO08] na zaslonu moZze kontrolirati rashladno sredstvo.

Coolant

Spindle

OFF
0 STOP

FHE!--IM
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15.7 | RJH-XL - DRZAC OBRATKA
|

RJH-XL - Drzac obratka
Da biste pristupili ovoj funkciji na kotacic¢u RJH-XL, pritisnite _
[CURRENT COMMANDS] gumb na upravljackoj kutiji, zatim

ispod kartice uredaja idite na radnu karticu ili odaberite ]
WORKHOLDING putem izbornika natina rada RJH-XL. Status: Unclamped

Pritisnite gumbe [CLAMP]J/[UNCLA] na zaslonu za stezanje/ WH 1: Pneumatic
otpustanje odabranog Skripca.

Fﬂiﬁ---lm
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15.8 | RJH-TOUCH XL PROGRAMSKI NACIN RADA

RJH-XL - Programski nacin rada

NAPOMENA: Na slikama je prikazan MDI, ali sljedece se Edit: MDI

upute odnose i na MDI i MEM. WA TO GO MACH OPER
< >
Kada se MDI ili MEM pritisne na privjesku, postoje 4 glavne

Kartice [1] na kotaticu za daljinsko upravijanje: WORK, TO GO, | X 0.0000 Y 0.0000
MATCH i OPER. 3
Kada je oznaceno [WORK], zaslon prikazuje poloZaje osi u z 0.0000
odnosu na nultocku obratka. GO1 X-10. F100 -
. 3
Kad je oznaceno [TO GO], zaslon prikazuje preostalu udaljenost 4 M@1 -
prije nego osi dostignu naredeni polozaj. X0 ’ .
Kada je oznaceno [MACH], zaslon prikazuje poloZaje osi u M99 , 9

odnosu na nul tocku stroja.

Kada je oznateno [OPERY], zaslon prikazuje udaljenost za koju SINGL I OPSTP I BLK D I MO8 I MENU

su osi ru¢no pomaknute.

Na dnu zaslona nalazi se 5 gumba [2]: SINGL, OPSTP, BLK D,

M08, MENU.

Kada se pritisne SINGL (POJEDINACNO), izvrsit e istaknuti

requ [3]i zaustaviti se i kad se pritisne [CYCLE START] Edit: MDI

(POCETAK CIKLUSA), ponovo ce se izvrSiti redak i zaustaviti se, :

td <[4 TO GO MACH OPER| >
OPSTP je opcionalno zaustavljanje, kada se pritisne, program ¢e | X 0.0000 Y 0.0000 1

se zaustaviti svaki put kad naide na MO1.

NAPOMENA: Na strojevima s automatskim vratima, OPSTP e z 0.0000
se zaustaviti kod svakog MO1 i otvoriti vrata.
8 GO1 X-10. F100 ;

BLK D je brisanje bloka, kada se pritisne bilo koji redak koji MO1

pocinje s kosom crtom naprijed [4], bit ¢e preskocen kada se ’ ]

program pokrene. /[ XO. ;
M99 ;

Kada pritisnete M08, rashladno sredstvo se ukljucuje i tipka ce

zatim oCitati M09 koja Ce iskljuciti rashladno sredstvo kad ga
pritisnete. m OPSTPEBLK D m
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16.1 | TOKARILICA G-KODOVI

Uvod u G kodove tokarilice

Ova stranica daje detaljne opise G-kodova koje koristite za
programiranje glodalice.

OPREZ: ToCnost primjera programa u ovom priru¢niku

je testirana, ali oni su iskljucivo informativne prirode. Ovi
programi ne definiraju alate, odstupanja niti materijale. Ne
opisuju drZaCe obratka niti druga ucvrs¢enja. Ako odlucite
pokrenuti primjer programa na svom stroju, ucinite to u
Grafitkom modu. Uvijek poStuijte sigurne prakse strojne obrade
kada pokrecete nepoznat program.

NAPOMENA: Primjeri programa u ovom priru¢niku
predstavljaju vrlo konzervativan stil programiranja. Ti primjeri
imaju za cilj demonstrirati sigurne
i pouzdane programe te nisu
nuZno najbrZi ili najucinkovitiji
nacin upravljanja strojem. Primjeri
programa koriste kodove G koje
moZda necete Zeljeti upotrijebiti u
ucinkovitijim programima.

Skenirajte za Sto su
G-kodovi?
KOD OPIS GRUPA KOD OPIS GRUPA
GO0 | Pozicioniranje brzim pomakom 01 G29 | Povratak iz referentne tocke 00
GO1 | Linearni interpolacijski pomak 01 G31 | Funkcija preskakanja 00
602 SK;;Jaznl interpolacijski pomak u smjeru kazaljki 01 G32 | Narezivanje navoja 01
GO3 Kruzni iqtgrpolacijski pomak u smjeru obrnuto 01 G40 | PoniStavanje kompenzacije nosa alata 07
od kazaljki sata
G04 | Stajanje 00 G41 Kompenzacija nosa alata (TNC) lijevo 07
G09 | Tocno zaustavljanje 00 G42 Kompenzacija nosa alata (TNC) desno 07
G10 | Postavljanje odstupanja 00 G43 | Kompenzacija duZine alata + (zbrajanje) 08
G12 | Glodanje kruznog utora u smjeru kazaljki sata 00 G50 | Ogranicenje brzine vretena 00
G13 Glodgr!je kruznog utora u smjeru obrnuto od 00 G50 Postavljanje odstupanja globalne koordinate 00
kazaljki sata FANUC
617 | odabir ravnine Xy 02 G52 Postavljanje lokalnog koordinatnog sustava 00
FANUC
G18 | Odabir ravnine XZ 02 G53 | Odabir koordinata stroja 00
G19 | Odabir ravnine YZ 02 G54 | Koordinatni sustav #1 FANUC 12
G20 | Odabirinca 06 G55 | Koordinatni sustav #2 FANUC 12
G21 | Odabir metrickih jedinica 06 G56 | Koordinatni sustav #3 FANUC 12
G28 | Povratak u nultocku stroja 00 G57 | Koordinatni sustav #4 FANUC 12
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16.1 | TOKARILICA G-KODOVI

KOD OPIS GRUPA KOD OPIS GRUPA
G58 | Koordinatni sustav #5 FANUC 12 G90 Clklug tokarenja vanjskog/unutrasnjeg 01
promjera
G59 | Koordinatni sustav #6 FANUC 12 G92 | Ciklus narezivanja navoja 01
G61 | Modalno tocno zaustavljanje 15 G94 | Zavrni ciklus na licu 01
G64 | PoniStavanje to¢nog zaustavljanja G61 15 G95 | Kruti navoj s aktivnim alatom (lice) 09
G65 | Opcija pozivanja makro potprograma 00 G96 | Ukljucivanje stalne povrsinske brzine 13
G68 | Rotacija 16 G97 | Iskljucivanje stalne povrSinske brzine 13
G69 | PoniStavanje G68 Rotacija 16 G98 | Napredovanje u minuti 10
G70 | Zavr3ni ciklus 00 G99 | Napredovanje po okretaju 10
G71 Ciklus ijl.anjanja materljala vanjskog/ 00 G100 | Onemogucavanije zrcalne slike 00
unutradnjeg promjera
G72 | Ciklus uklanjanja materijala sa ¢eone povrsine 00 G101 | Omogucavanije zrcalne slike 00
G73 Nepray lIna putanja ciklusa ukdanjanja 00 G103 | Ogranicenje pracenja blokova unaprijed 00
materijala
G74 | Ciklus urezivanja utora na ¢eonoj povrsini 00 G105 | Naredba servo Sipke 09
G75 | Ciklus uklanjanja unutrasnjeg/vanjskog 00 G107 | G107 Cilindritko mapiranje 00
promjera
G76 | Ciklus narezivanja navoja, visestruki prolaz 00 G110 | Koordinatni sustav #7 12
G80 | Ponidtavanje standardnog ciklusa 09 G111 [ Koordinatni sustav #8 12
G81 | Standardni ciklus busenja 09 G112 | Interpolacija XY u XC 04
G82 | Standardni ciklus uvodnog busenja 09 G113 | PoniStavanje G112 04
G83 Normalpi standardni ciklus buSenja s 09 G114 | Koordinatni sustav #9 12
ubadanjem
G84 | Standardni ciklusi narezivanja 09 G115 | Koordinatni sustav #10 12
G85 | Standardni ciklus provrtanja 09 G116 [ Koordinatni sustav #11 12
G86 | Standardni ciklus provrtanja i zaustavljanja 09 G117 | Koordinatni sustav #12 12
G89 [ Standardni ciklus provrtanja i stajanja 09 G118 | Koordinatni sustav #13 12
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16.1 | TOKARILICA G-KODOVI

KOD OPIS GRUPA KOD OPIS GRUPA
G119 | Koordinatni sustav #14 12 G198 | Iskljucivanje sinkronizirane kontrole vretena 00
G120 | Koordinatni sustav #15 12 G199 | Ukljucivanje sinkronizirane kontrole vretena 00
G121 | Koordinatni sustav #16 12 G200 | Indeksiranje bez zaustavljanja 00
G122 | Koordinatni sustav #17 12 G211 | Rucno postavljanje alata -
G123 | Koordinatni sustav #18 12 G212 | Automatsko postavljanje alata -
G124 | Koordinatni sustav #19 12 G234 | Kontrola srediSnje tocke alata (TCPC) 08
G125 | Koordinatni sustav #20 12 G241 | Standardni ciklus radijalnog busenja 09
G126 | Koordinatni sustav #21 12 G242 | Standardni ciklus radijalnog uvodnog budenja 09
G127 | Koordinatni sustav #22 12 G243 Eﬁ‘é"e‘:ﬁ;‘i”lz;;kéjifsrﬂjalnog normalnog 09
G128 | Koordinatni sustav #23 12 G245 | Standardni ciklus radijalnog provrtanja 09
G129 | Koordinatni sustav #24 12 G246 f;i’;?:\;?a”nijgk'us radijalnog provrtanja 09
G154 | Odabir radnih koordinata P1-99 12 G249 gtt:jr;(:?;dni ciklus radijainog provrtanjai 09
G156 | Standardni ciklus provlacenja 09 G250 | Ponistavanie skaliranja 1
G167 | lzmjena postavki 00 G251 | Skaliranje 1"
G170 | G170 Ponisti G171/G172 20 G254 | Dinamicko odstupanje obratka (DWO) 23
G171 | G171 Nadilazenje programiranja polumjera 20 G255 (F’S\?\/i(é)tfva dinamicko odstupanje obratka 23
G172 | G172 NadilaZenje programiranja promjera 20 G266 | Vidljivi osni linearni brzi %pomak 00
G184 gtr?:rtlllt?rradnr}Lc:]l;l\t;zjgbmutog narezivanja fjevo 09 G268 | Omogucite znacajku Koordinatni sustav 02
G186 ggr"r;:\tlg gfjreenzti;/rzr:]jee r? j\\//(())jj:)aktivnim alatom 09 G269 | Onemogucite znacajku Koordinatni sustav 02
G187 | Kontrola to¢nosti 00 G390 | Naredba apsolutnog pozicioniranja 03
G195 Slaa tigilln(?;oar;?éir\;anje navoja s aktivnim 09 G391 | Naredba rastuceg poloZaja 03
i | s ednorrenineraias | g
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17.1 | TOKARILICA M-KODOVI TOKARILICE - UVOD

Uvod u M kodove tokarilice

Ova stranica daje detaljne opise M-kodova koje koristite za
programiranje stroja.

OPREZ: Tocnost primjera programa u ovom prirucniku

je testirana, ali oni su iskljucivo informativne prirode. Ovi
programi ne definiraju alate, odstupanja niti materijale. Ne
opisuju drZaCe obratka niti druga ucvrS¢enja. Ako odlucite
pokrenuti primjer programa na svom stroju, ucinite to u
Grafickom modu. Uvijek poStuijte sigurne prakse strojne
obrade kada pokrecete nepoznat program.

Napomena: Primjeri programa u ovom prirucniku
predstavljaju vrlo konzervativan stil programiranja. Ti primjeri
imaju za cilj demonstrirati sigurne i pouzdane programe te
nisu nuzno najbrzi ili najucinkovitiji nacin upravljanja strojem.
Primjeri programa koriste kodove G koje mozda necete Zeljeti
upotrijebiti u ucinkovitijim programima.

Kodovi M su razne naredbe za stroj koje ne nareduju pomak
osi. Format za kod M je slovo M nakon kojeg slijede dvije do
tri znamenke, na primjer M03. Moguce je programirati samo
jedan kod M po retku koda. Svi M-kodovi stupaju na snagu na

kraju bloka.
Tokarilica M-kodovi
Kod M OPIS Kod M OPIS
MO0 Zaustavljanje programa M21 Napredovanije konji¢a (opcija)
MO1 Opcijsko zaustavljanje programa M22 Povlacenije konijica (opcija)
M02 Kraj programa M23 Sko3enje kosog ruba navoja uklju¢eno
M03 Vreteno prema naprijed M24 Skosenje kosog ruba navoja isklju¢eno
Mo04 Vreteno prema natrag M30 Kraj programa i resetiranje
MO05 Zaustavljanje vretena M31 Puzni vijak za odvodnju strugotine naprijed (opcija)
M08 /M09 | Ukljucivanje /iskljucivanje rashladnog sredstva M33 (Zg:csi}zglljanje puznog vijka za odvodnju strugotine
M10/M11 | Stezanje / otpustanje stezne glave M35 Hvatac gotovih komada-pozicija iskljueno
M12/M13 (%Igjcl:jil;je /iskljucuje Auto Jetispuhivanje zrakom M36 Hvatac gotovih komada ukljucen (opcija)
M14/M15 Igl(lg;ﬁuje / ukljucuje kocnicu glavnog vretena (opcija M37 Hvatac gotovih komada iskljucen (opcija)
M17 Rotacija revolverske glave naprijed M38/M39 | Variranje brzine vretena ukljuceno / iskljuceno
M18 Rotacija revolverske glave nazad M41/M42 | Niski / visoki stupanj prijenosa (opcija)
M19 Orijentacija vretena (opcija) M43 Deblokiranje revolvera (samo za servisiranje)
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17.1 | TOKARILICA M-KODOVI

Kéd M OPIS Kéd M OPIS
M44 Blokiranje revolvera (samo za servisiranje) M121-M126 | M121 - M126 Ugradeni releji M-kodova s M-Finom
M51-M56 | UkljuCuje ugradeni relej M-koda M129 Ukljucuje M-kod releja pomocu M-Fina
M59 Ukljucuje izlazni relej M130/M131 | Prikaz medija / otkaZi prikaz medija
M61-M66 | M61 - M66 IskljuCuje ugradeni relej M-koda M133 Aktivni alat naprijed (opcija)
M69 IskljuCuje izlazni relej M134 Aktivni alat natrag (opcija)
M78 Alarm u slucaju signala preskakanja M135 Zaustavljanje aktivnog alata (opcija)
M79 Alarm ako nema signala preskakanja M138 Variranje brzine vretena ukljuceno
M85/M86 | Otvaranje / zatvaranje automatskih vrata (opcija) M139 Variranje brzine vretena iskljuceno
M88 / M89 ?gi;gjgfirzg;;;;ladno sredstvo ukljuceno / M143 Sekundarno vreteno naprijed (opcija)
M90/M91 | Ulaz fiksiranja stezaljke ukljuceno / iskljuceno M144 Sekundarno vreteno natrag (opcija)
M95 Mod hibernacije M145 Zaustavljanje sekundarnog vretena (opcija)
M96 Skok ako nema signala M146 / M147 | Stezaljka / otkopavanie linete (opcija)
M97 Pozivanje lokalnog potprograma M158/M159 | Kondenzator maglice Ukljuceno/Iskljuceno
M98 Pozivanje potprograma M170/M171 | UkljuCuje kognicu 4. osi / Otpusta kocnicu 4. osi
M99 Vracanje ili petlja potprograma M214/M215 [ Aktivni alat ukljuCen / iskljucen
M104/M105 | Pruzanje / povlacenje ruke sonde (opcija) M219 Orijentacija pogonjenih alata (opcija)
M109 Interaktivni korisnicki unos M299 APL / umetanje obradka / ili Kraj programa
M110 Stezanje glave sekundarnog vretena (opcija) M300 M300 - Prilagodeni redoslijed APL-a / robota
M111 Otpustanje glave sekundarnog vretena (opcija) M334/M335 | P-Cool povecanje / P-Cool smanjenje
M112/ M113 :\S/:lilzj égikfo;ili}:;\darnog vretena ukljucen / M373 / M374 ::Elﬂ\éigje zrakom alata (TAB) uklju¢eno/
M114/M115 :éiléjﬂiéc:nzegjgcciijzgnog vretena ukljucena / M358 / M389 [{Jilsjtlfagnnoo/sirsekcljjit\é/:nlzroz glavno vreteno
M119 Orijentacija sekundarnog vretena (opcija)
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18.1 | LTOKARILICA - UVOD U POSTAVKE

Postavke tokarilice - uvod

Ova stranica daje detaljne opise postavki koje upravljaju
nacinom na koji stroj radi.

Popis postavki

Na kartici POSTAVKE, postavke su organizirane u skupine.
Upotrijebite tipke sa strelicama kursora [UP] (GORE) i DOWN
(DOLJE) za oznacavanje skupine postavki. Pritisnite tipku sa
strelicom kursora [RIGHT] (DESNO) da biste prikazali postavke
iz skupine. Pritisnite tipku sa strelicom kursora [LEFT] (LIJEVO)

za povratak u popis skupina postavki.

Za brzi pristup jednoj postavci, uvjerite se da je kartica

POSTAVKE aktivna, unesite broj postavke, a zatim pritisnite

[F1], odnosno, ako je postavka oznacena, pritisnite kursor

Neke postavke imaju numericke vrijednosti koje spadaju u
odredeni raspon. Da biste promijenili vrijednost tih postavki,
upisite novu vrijednost i pritisnite [ENTER] (UNOS). Druge
postavke imaju specifitne dostupne vrijednosti koje odabirete
S popisa. Za te postavke upotrijebite kursor RIGHT (DESNO)
za prikaz opcija. Pritisnite [UP] (GORE) i DOWN (DOLJE) za
pomicanje kroz opcije. Pritisnite ENTER za odabir opcije.

DOWN (NADOLJE).
BROJ POSTAVKE OPIS BROJ POSTAVKE OPIS

1 Mjera¢ vremena za automatsko iskljucivanje 22 Standardni ciklus Delta Z

2 Iskljucivanje na M30 23 Blokada uredivanja programa 9xxx

4 Grafika putanje brzih pomaka 28 Pokretanje standardnog ciklusa bez X/Y
5 Grafika tocke budenja 29 G91 ne-modalna naredba

6 Blokada prednje ploce 31 Resetiranje programskog pokazivaca

8 Blokada programske memorije 32 NadilaZenje rashladnog sredstva

9 Dimenzioniranje 39 Zvucni signal na MO0, M01, M02, M30
10 Ogranicenje brzog pomaka na 50% 42 MO0 nakon izmjene alata

17 Blokada opcijskog zaustavljanja 43 Tip kompenzacije rezata

18 Blokada brisanja bloka 44 Min. brz. napred. u polumj. CC %

19 Blokada nadilaZenja brzine napredovanja 45 Mirror Image X Axis (Zrcalna slika osi X)
20 Blokada nadilaZenja vretena 46 Mirror Image Y Axis (Zrcalna slika osi Y)
21 Blokada nadilaZenja brzih pomaka 47 Mirror Image Z Axis (Zrcalna slika osi Z)
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BROJ POSTAVKE OPIS BROJ POSTAVKE OPIS
52 G83 Povlacenje iznad R 95 VeliCina kosog ruba navoja
53 Eﬂlc“tr;oékpl)lomicanje osi stroja bez povratka u 9% Kut kosog ruba navoja
56 M30 Vracanje zadanog G 97 Smijer izmjene alata
57 Tocno zaustavljanje, standardni X-Y 99 Minimalni rez navoja
58 Kompenzacija rezaca 101 NadilaZenje napredovanja -> Brzi pomak
59 Odstupanje sonde X+ 102 Promjer osi C
60 Odstupanije sonde X- 103 Pokr. ciklusa /Zaust. napr. Ista tipka
63 Sirina sonde alata 104 gzjﬁ;g‘?nz;él:ﬁk;gkpomicanje osi stroja na
64 gg:ggjf odstupanja alata upotrebljava 105 Udaljenost uvlacenija konijica
74 Praenje programa 9xxx 108 Brzi pomak rotacijske jedinice G28
75 Pojedinacni blok programa 9xxx 109 Vrijeme zagrijavanja u min.
77 Veli¢ina cjelobrojnog F 110 Zagrijavanje razmaka X
80 Zrcalnaslika osi B 111 Zagrijavanje razmaka Y
82 Jezik 112 Zagrijavanje razmaka Z
83 M30/Resetiranje nadilazenja 113 Nacin izmjene alata
84 Postupak kod preopterecenja alata 114 Trajanje ciklusa transportera (minute)
85 Maksimalno zaokruZivanje uglova 115 Trajanje ukljucenosti transportera (minute)
87 NadilaZenje resetiranja izmjenjivanja alata 117 G143 Globalno odstupanje
88 Tipka Reset resetira nadilazenje 118 M99 povecava brojace M30
90 Maks. broj alata za prikaz 119 Blokada odstupanja
93 Razmak konji¢a X 120 Blokada makro varijabli
94 Razmak konji¢a Z 130 Brzina povlacenja nareznice
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BROJ POSTAVKE OPIS BROJ POSTAVKE OPIS
131 Automatska vrata 239 Z\r/lTj;?rﬁtée\;remena iskljucenosti radnog svjetla
133 Ponovi kruto narezivanje 240 Upozorenije trajanja alata
142 Izmjena tolerancije odstupanja 24 Sila drZanja konji¢a
143 Priklju€ak dobivanja podataka iz stroja 242 Razdoblje prociS¢avanja zraka i vode
144 NadilaZenje napredovanja -> Vreteno 243 Vrijeme ukljucenja procis¢avanja zraka i vode
145 Konijic¢ na obratku za pokretanje ciklusa 245 Osjetljivost na opasne vibracije
155 Punjenje tablica utora 247 Simultani XYZ pomak u izmjeni alata
156 Spremanije odstupanja s programom 249 Omogucavanje pocetnog zaslona Haas
158 % termalne kompenzacije vijka X 250 Mirror Image C Axis (Zrcalna slika osi C)
159 % termalne kompenzacije vijka Y 251 Lokacija za traZenje potprograma
160 % termalne kompenzacije vijka Z 252 Lokacija za traZenje prilagodenih potprograma
162 Zadano na pomicno 253 Zadana Sirina alata za grafiku
163 Iskljucivanje rucne brzine .1 261 Lokacija DPRNT spremista
165 Ssv variranje (RPM) 262 Putanja DPRNT odrediSne datoteke
166 Ssv ciklus 263 DPRNT prikljucak
191 Zadana glatkoca 264 Autofeed postavljanje
196 Iskljucivanje transportera 265 Autofeed spustanje
197 Iskljucivanje rashladnog sredstva 266 Autofeed minimalno nadilaZenje
199 Mjerac vremena pozadinskog osvjetljenja 267 \l,zrlséqié::ir;foz,uai?gg pomicanja nakon
216 Iskljucivanje servo i hidraulickog pogona 268 Drugi ishodi3ni poloZaj X
232 Zadani P kod za G76 269 Drugi ishodidni poloZaj Y
238 Mjera€ vremena intenzivne rasvjete (minute) 270 Drugi ishodisni polozaj Z
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18.1 | TOKARILICA - POSTAVKE

BROJ POSTAVKE OPIS BROJ POSTAVKE OPIS
276 Nadzor unosa drzaca obratka 326 Lokacija nultocke X na grafickom prikazu
277 Interval ciklusa podmazivanja 327 Lokacija nultocke Z na grafickom prikazu
281 Blokada noZnog prekidaca stezne glave 328 Ogranicenje brzog pomaka eHandwheel
282 Stezanje stezne glave glavnog vretena 329 Brzina Setanja glavnog vretena
283 Broj okretaja otpustanja stezne glave 330 Istek vremena odabira viSestrukog podizanja
284 sPt?e l;:]ecfﬁ:j;ac\ilg#]sa dopusteno s otpustenom 331 Brzina Setanja pod-vretena
285 Programiranje promjera X 332 Blokada noZnog prekidaca
286 Dubina rezanja standardnog ciklusa 333 Odstupanije sonde Z+
287 Povlacenje standardnog ciklusa 334 Odstupanje sonde Z-

289 Odstupanje materijala na povrsini navoja 335 Linearni nacin brzog pomaka

291 Ogranicenije brzine glavnog vretena 336 Omoguci dozator Sipke

292 Ogranicenije brzine vretena s otvorenim vratima 337 Sigurna lokacija izmjenjivanja alata X, Y, Z
306 Minimalno vrijeme brisanja strugotina 338 Sigurna lokacija izmjenjivanja alata Y
313 Maks. korisnicko ogranicenje hoda X 339 Sigurna lokacija izmjenjivanja alata Z
314 Maks. korisnicko ogranicenje hoda Y 340 Vrijeme odgode stezanja stezne glave
315 Maks. korisnitko ogranicenje hoda Z 341 PoloZaj brzog pomaka konjica

319 SrediSnja linija X VDI vretena 342 Udaljenost napredovanja konjica

320 SrediSnja linija X BOT vretena 343 SSV varijacija podvretena

321 SrediSnja linija Y vretena 344 SSV ciklus podvretena

322 Alarm konji¢a pedale 345 Stezanje stezne glave podvretena
323 Onemoguci filtar koraka 346 ggﬂﬁgﬁga otpustanja stezne glave
325 Omogucen rucni nacin 347 SSV varijacija pogonjenih alata
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18.1 | TOKARILICA - POSTAVKE

BROJ POSTAVKE OPIS BROJ POSTAVKE OPIS
348 SSV ciklus pogonjenih alata 397 Pritisni i drZi odl.
349 Stezanje stezne glave pogonjenih alata 398 Vis. zaglav.
350 Broj olfret.aja otpustanja stezne glave 399 Tab visina
pogonjenih alata
352 Ogranicenije brzine pogonjenih alata 403 Promjena veli¢ine sko¢nog gumba
355 Ogranicenje brzine podvretena 409 Zadani tlak rashladnog sredstva
356 Glasnoca zvucnog signala 410 Sigurna lokaciju za izmjenu alata B
357 Vrijeme miro vanJa.pokre.tanJa cldusa 413 Vrsta opterecenja glavnog vretena
kompenzacije zagrijavanja
358 ?i/;iii(rene odgode stezanja/otpustanje fiksne M4 Vrsta opterecenja pod-vretena
359 SS vrijeme odgode stezanja stezne glave 416 Odrediste medija
360 Zakljucavanje noznog prekidaca fiksne linete 417 Vrijeme odgode otpustanja stezne glave
361 Vrijeme ventilacije dozatora Sipke 418 Vrijeme odgode otpustanja SS stezne glave
368 Vrste pogonjenih alata 421 Kut opteg usmjerenja
372 Tip sustava za dodavanje sirovca 422 Zaklju¢avanije graficke ravnine
375 Tip APL hvataljke 423 Veli€ina ikone teksta za pomo¢
Istek k kuacij
376 Omogudi svietlosnu zavijesu 424 nsqt;e | vremena ondenzatora sustava evakuacije
glice
377 Negativ. odstup. obr.
378 Kalibrirana geometrijska referentna tocka
sigurne zone X
379 Kalibrirana geometrijska referentna tocka
sigurne zone Y
380 Kalibrirana geometrijska referentna tocka
sigurne zone X
381 Omoguci dod. zasl.
383 Vel. ret. sto.
396 Omoguci / onemoguci virtualnu tipkovnicu
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18.2 | TOKARILICA - POSTAVLJANJE MREZE

Kartica Network (MreZa)

Skenirajte QR kodove u nastavku kako biste vidjeli informacije
0 pomodi za postavljanje
Zicane / WiFi veze, Haas Drop, Haas Connect.

NAPOMENA: Znacajki Haas Drop i HaasConnect moZe se
pristupiti putem aplikacije MyHaas.

Udaljeni prikaz zaslona

Ovaj postupak govori vam kako prikazati zaslon stroja na
racunalu. Stroj mora biti povezan s mrezom pomocu Ethernet
kabela ili beZitne veze.

Napomena: Kartica Udaljeni prikaz dostupna je u softverskoj
verziji 100.18.000.1020 ili novijoj.

Settings

Settings Network [ User Positions Alias Codes
Connection Wireless Connection Net Share Haas Connect Remo

Remote

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 (@# $6&*).

Name Value
Remote Display [ > ] on
Remote Display Password | | TR

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

VNC® Viewer

172211633

Encryption: |Let VNC Serverchogs

3, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: o'oooo-o-o|
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Napomena: Morate preuzeti VNC preglednik na svoje
racunalo. Idite na stranicu www.realvnc.com za preuzimanje
besplatnog VNC preglednika.

Pogledajte odjeljak MreZna veza za informacije o tome kako
povezati stroj na mrezu.

1 Pritisnite gumb SETTING (POSTAVKA).

Idite na karticu Wired Connection (Zi¢ana veza) ili BeZi¢na veza
(Wireless Connection) na kartici Network (Mreza)

UpiSite IP adresu stroja.

Idite na karticu Remote Display (Udaljeni prikaz) na kartici
Network (Mreza).

Ukljucite udaljeni prikaz.
Postavite zaporku za udaljeni prikaz.

Napomena: Znacajka udaljenog prikaza zahtijeva jaku zaporku,
slijedite smjernice na zaslonu.

Pritisnite F4 za primjenu postavki.

2 Otvorite aplikaciju preglednika VNC na racunalu.

Unesite IP adresu u VNC posluZzitelju. Odaberite Connect
(Povezivanje).

U okviru prijave unesite zaporku koju ste unijeli u upravljackoj
jedinici Haas.

Odaberite OK.

Zaslon stroja prikazuje se na racunalnom zaslonu



18.3 | TOKARILICA - KORISNICKI POLOZAJI

Pregled korisnickih polozZaja

Ova kartica skuplja postavke koje upravljaju korisnicki
definiranim poloZajima kao Sto su drugo ishodiste, srednji
poloZaji izmjenjivanija alata, srediSnja linija vretena, konji¢ i
ogranicenja hoda.

Pogledajte odjeljak Postavke u ovom prirucniku za vise
informacija o tim postavkama poloZaja.

OPREZ: Neispravno postavljanje korisnickih poloZaja moze
uzrokovati kvar stroja. Postavite korisnicke poloZaje oprezno,
osobito nakon $to ste promijenili aplikaciju na neki nacin (novi
program, drugi alati itd.). Potvrdite i promijenite svaki poloZaj
osi zasebno.

Za postavljanje korisnickog poloZaja ru¢no pomaknite os

na poloZaj koji Zelite upotrijebiti, a zatim pritisnite F2 za
postavljanje poloZaja. Ako je poloZaj osi valjan, pojavljuje se
upozorenje o sudaru (osim za korisnicka ogranicenja hoda).
Nakon 3to potvrdite da Zelite napraviti promjenu poloZaja,
upravljacka jedinica postavlja poloZaj i Cini postavku aktivnom.

Ako polozaj nije valjan, traka s porukom na dnu zaslona daje
poruku objasnjenja zasto poloZaj nije valjan.

Da biste deaktivirali i resetirali korisnicke postavke polozZaja,
pritisnite ORIGIN dok je kartica korisnickih poloZaja aktivna,
zatim odaberite u izborniku koji se prikaze.

Pritisnite 1 za uklanjanje vrijednosti trenutno odabrane
postavke poloZaja i ucinite je neaktivnom.

Pritisnite 2 za uklanjanje vrijednosti svih drugih postavki
ishodisnog poloZaja i u€inite ih neaktivnim.

Pritisnite 3 za uklanjanje vrijednosti svih postavki srednjeg
poloZaja izmjenjivanja alata i ucinite ih neaktivnim.

Pritisnite 4 za uklanjanje vrijednosti svih postavki maks.
korisnickog ogranicenja hoda i ucinite ih neaktivnim.

Pritisnite CANCEL za izlaz iz izbornika bez provodenja
promjena.
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19.1 | OSTALA OPREMA - OSTALI PRIRUCNICI

Interaktivni prirucnici

Skenirajte QR
kod kako biste ih
pregledali
Interaktivni
prirucnici
PROIZVOD DODATAK PRIRUCNIKU ZA RUKOVATELJA TOKARILICOM SERVISNI PRIRUCNIK
VMT-750 VMT- Dodatak interaktivnom priru¢niku za operatera N/A
- Haas dodavac Sipke - Haas dodavac Sipke - Interaktivni servisni
Haas dodavac Sipke . : o o
Dodatak interaktivnom priru¢niku za operatera prirucnik
Tokarilica APL Tokarilica - APL- Dodatak interaktivnom prirucniku za operatera Automatski sustavza dodavfanjg strovea Haas -
Interaktivni servisni prirucnik
Alatna tokarilica Alatna tokarilica - APL- Dodatak interaktivnom priru¢niku za N/A
operatera
Konjié tokarilice Konji¢ tokarilice - APL- Dodatak interaktivnom prirucniku za N/A
operatera
DRUGA OPREMA PRIRUCNIK ZA KORISNIKA SERVISNI PRIRUCNIK
Automatska vrata N/A Automatska vrata -
Interaktivni servisni prirucnik
Haas robotski paket Haas robotski paket - Interaktivni prirucnik za operatera Haa; rqbotslg pakgt .
Interaktivni servisni prirucnik
HSF-325 HSF-325 Interaktivni prirucnik za operatera/servisni priru¢nik
HTS400 HTS400 - Interaktivni prirucnik za operatera/servisni prirucnik

Haas Tooling alati i

Alati i drzaci obratka Haas -
drzaci obratka

Interaktivni servisni prirucnik

Sustavi podmazivanja N/A SUSH’.‘V' podmazwarya .
Interaktivni servisni prirucnik

Uklanjanje strugotina i Uklanjanje strugotine i Rashladno sredstvo -
N/A o
rashladnog sredstva Interaktivni servisni prirucnik
WIPS i WIPS-L WIPS - Dodatak interaktivnom prirucniku za operatera N/A
CAN Bus sustavi N/A CAN Bus sustavi -

Interaktivni servisni prirucnik
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