Eredeti Gtmutatd forditasa OFFICIAL MACHINE TOOL

Az eszterga felhasznaléi kézikonyve - 2023

Az eszterga CNC-gépének jellemzo6i és funkcioi.

1.1 Eszterga — Bevezetés /2 7.1 Erint6képerny6 funkcié /69 14.1 Mérés méréérintkezével /139
2.1 Jogiinformaciok /8 8.1 Munkadarab bedllitisa /75 15.1 Tavirdnyitds léptetbfogantyd /140
3.1 Biztonsag /13 9.1 Vezérlikonok /82 16.1 G-kodok /148

4.1 Hordozhat6 vezérl6 /30 10.1 Miiveletek /88 17.1 M-kédok /151

5.1 Vezérl6képernyd /43 11.1 Programozds /95 18.1 Bedllitisok /153

6.1 Eszkdzkezel6 /60 121 Makrék /104 19.1 Egyéb felszerelések /160

13.1 Azopcidk programozasa /130

Szkennelés interaktiv megtekintéshez
Az eszterga felhasznéléi kézikonyve



1.2 | AZ ESZTERGA ATTEKINTESE

Esztergak funkcioi (elolnézet)

A kdvetkez6 abrak a Haas fligg6leges mardgép bizonyos
alapkivitell és opcionalis funkcidit mutatjak. Egyes részegységek
részletes bemutatasa a megfeleld fejezetben olvashaté. Az
abrak csak tajékoztatd céliak: a gép tényleges megjelenése a
tipustol és a telepitett opcidktdl fuggden eltérhet az abrazolttdl.
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1.2 | AZ ESZTERGA ATTEKINTESE

Esztergak funkcioi (elolnézet)  Esztergak funkcioi (elolnézet) A részlet -
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1.2 | AZ ESZTERGA ATTEKINTESE

Eszterga részletei, B részlet - Kenési panel példaja
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1.2 | AZ ESZTERGA ATTEKINTESE

Esztergak funkcioi C részlet - Hiitokozeg-tartaly szerelvénye
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1.2 | AZ ESZTERGA ATTEKINTESE

A szerszameszterga funkcidi (eloInézet)
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1.2 | AZ ESZTERGA ATTEKINTESE

Szerszameszterga (elolnézet, leszerelt ajtokkal)
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2.1 | ESZTERGA - SZERZO1 JOGI INFORMACIOK
|
Szerz0i jogi informaciok

Minden jog fenntartva. A Haas Automation, Inc. irasos
engedélye nélkul a jelen kiadvany semmilyen része nem
reprodukalhato, tarolhatd adatvisszanyerd rendszerben, ill.
tovabbithaté semmilyen médon, beleértve a mechanikus,
elektronikus, fénymasoldsos és egyéb mddszereket is. Az

itt olvashat6 informaciok felhasznaldséara vonatkozéan

nem vallalunk szabadalmi felel8sséget. A Haas Automation
folyamatosan torekszik magas mindségli termékeinek

allandé fejlesztésére, ezért a jelen kézikdnyvben szereplé
informacidk értesités nélkil megvaltozhatnak. A jelen kézikdnyv
oOsszeallitdsa soran minden dvintézkedést megtettlink, azonban
a Haas Automation nem vallalja a felel&sséget a hibakért és
hianyossagokért, valamint nem vallalja a felel6sséget a jelen
kiadvanyban szerepld informaciok felhasznalasabol eredd
karokért.

Java altal miikodtetett

Ez a termék az Oracle Corporation Java technoldgidjat hasznalja.
Kérjuk, vegye tudomasul, hogy a Java védjegy, valamint a Java-
hoz kapcsolddd dsszes egyéb védjegy tulajdonosa az Oracle,

és a kdvetkezd oldalon jaruljon hozza a védjegyekre vonatkozd

C ) iranyelvek elfogadasahoz:

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

g—// AJava programok tovabbi (a jelen késziilék/gép terjedelmén

tuli) terjesztését az Oracle céggel kotott, kotelezd érvényl
Végfelhaszndloi Licencszerz6dés szabdlyozza. A kereskedelmi

™ funkcidk termelési célra torténd barmilyen felhasznalasa
kilonallo licencet igényel az Oracle-tdl.

POWERED
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2.2 | ESZTERGA - KORLATOZOTT GARANCIA TANUSITVANYA

Korlatozott garancia tandsitvanya

Haas Automation, Inc.
Ervényes: a Haas Automation, Inc. CNC berendezéseire

Ervényes 2010. szeptember 1-t6l

A korlatozott garancia érvényességi teriilete

A Gyart6é minden CNC gépre és Részegységeikre (a tovabbiakban
gy(jténéven ,Haas termékek”) garancidt vallal az anyag- és
gyartasi hibakkal szemben. A jelen garancia kizarélag a CNC

gép végfelhasznaléjara (a tovabbiakban "Ugyfél") terjed ki. A
jelen korlatozott garancia érvényességi id6tartama egy (1) év. A
garancidlis id6szak azon a napon kezdddik meg, amelyen a CNC
gépet az Ugyfél létesitményében telepitik. Az Ugyfél a tulajdonjog
els@ éve folyaman barmikor garanciaidé-hosszabbitast
vasarolhat a Haas-t6l vagy a Haas felhatalmazott forgalmazéjatol
(a tovabbiakban ,Garanciaid6-hosszabbitas”).

Csak javitas vagy csere

A Gyartd kizarélagos felel6ssége, illetve az Ugyfél kizarélagos
orvoslati lehet6sége a jelen garancia keretei kozétt minden Haas
termék esetében a hibas Haas termék kijavitasara vagy cseréjére
korlatozédik, a Gyartd belatasa szerint.

Garancia elharitasa

A jelen garancia a Gyart6 altal vallalt egyediili és kizarélagos
garancia, mely minden egyéb garanciat helyettesit, fiiggetlenl
annak természetétdl (kozvetlen vagy kbzvetett, irasos vagy
szbbeli), beleértve a piacképességre vonatkozo kozvetett
garanciat, a valamely adott célra val6 megfelel8ség kozvetett
garanciajat, valamint a mindségre, teljesitményre vagy
szabalykdvetésre vonatkozo egyéb garancidkat is. A Gyarté
ezennel minden ilyen jellegii garanciat elharit, az Ugyfél pedig
minden ilyen jelleg(i garanciatél elall, azok természetétdl
fuggetlendl.

A garancia korlatozasai és kizarasa

A szokasos hasznalat soran és az id6 mulasaval kopasnak kitett
alkatrészek, beleértve tdbbek kdzétt a festéket, az ablakfelliletet
és az dllapotot, az izzokat, a tomitéseket, a torlSket, a
témitéseket, a forgacs eltavolitasat

A Haas Automation Inc. (a tovabbiakban ,Haas" vagy ,Gyartd")
a jelen Tanusitvanynak megfelel6en korlatozott garanciat vallal
minden, a Haas altal gyartott, és a Haas vagy felhatalmazott
forgalmazdi altal értékesitett, Uj marora, esztergakdzpontra

és forgo gépre (a tovabbiakban gy(jténéven ,CNC gépek”),
valamint ezek részegységeire (kivéve a Garancia korlatozasai
és kizdrasa fejezetben felsoroltakra) (a tovabbiakban
.Részegységek”). A jelen Tanusitvanyban véllalt garancia
korlatozott garancia, és a Gyartd altal vallalt kizarélagos
garancia. A garancia feltételei a jelen Tanusitvanyban leirtaknak
felelnek meg.

rendszerre (pl. kihordék, forgacscsuszdak), szijakra, szlirékre,
ajtégorglkre, szerszamvaltd ujjakra sth. nem vonatkozik ez a
garancia. A jelen garancia érvényességének fenntartasahoz

a Gyart6 altal megadott karbantartasi eljarasokat be kell

tartani és rogziteni kell. A jelen garancia érvénytelenné valik,

ha a Gyarté megallapitasa szerint (i) barmely Haas terméket
hibasan, szakszer(itleniil, nem rendeltetésszer(ien vagy hanyagul
hasznaltak, balesetnek tettek ki, illetve nem megfelel6en
telepitették, tartottak karban, taroltak, lizemeltették vagy
alkalmaztak, beleértve a nem megfeleld hit6kozegek és egyéb
folyadékok alkalmazasat is, (ii) az Ugyfél, nem felhatalmazott
szervizszakember vagy mas, nem felhatalmazott személy
barmely Haas terméket nem rendeltetésszer(en javitott vagy
szervizelt, (jii) az Ugyfél vagy mésik személy a Gyart6 el6zetes
irdsos hozzajarulasa nélkil barmilyen médositas végrehajtasat
kisérelte meg barmely Haas terméken, és/vagy (iv) barmely Haas
terméket nem kereskedelmi célra (pl. személyi vagy haztartasi
célra) hasznaltak. A jelen garancia nem vonatkozik a kiilsé Gyarté
észszer( hataskorén kiviil es6, kiilsé hatasok, tobbek kdzott
lopas, vandalizmus, tliz, id6jaras (pl. es6, arviz, szél, villamcsapas,
foldrengés), illetve haborus cselekedetek vagy terrorizmus okozta
karokra és hidnyossagokra.

A jelen garancia, a jelen TanUsitvanyban szerepl6 kizarasok,
korlatozasok altalanossaganak korlatozasa nélkil, nem tartalmaz
garanciat arra vonatkozdan, hogy barmely Haas termék

megfelel barmely személy gyartasi specifikacidinak vagy egyéb
kévetelményeinek, illetve, hogy barmely Haas termék miikodése
megszakitas- vagy hibamentes. A gyartd nem vallal felelGsséget
barmely Haas termék barmely személy dltali hasznalataval
Osszefliggésben. A Gyarté semmilyen személynek nem tartozik
felel6sséggel a Haas termékek semmilyen tervezési, gyartasi,
Uzemeltetési, teljesitménybeli vagy egyéb hibajaval kapcsolatban,
kivéve a jelen garanciaban feljebb leirt javitast vagy cserét.
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2.2 | ESZTERGA - KORLATOZOTT GARANCIA TANUSITVANYA

Korlatozott garancia tanusitvanya (folyt.)

Felel6sség és karok korlatozasa

A Gyért6 nem felelds az Ugyféllel vagy més személlyel szemben
semmilyen kompenzacids, véletlen, kdvetkezményként
fellépd, biintetési, specidlis vagy egyéb olyan karért vagy
karigényért - flggetlenul attdl, hogy az illetd kar vagy karigény
szerz8déses, maganjogi vétkes cselekmény, illetve egyéb jogi
vagy jogegyenl6ségi jellegli — amely kozvetlenil vagy kdzvetve
barmely Haas termékhez, illetve egyéb, a Gyarto, valamely
felhatalmazott forgalmazo, szerviztechnikus vagy a Gyartd
egyéb felhatalmazott képvisel6je (a tovabbiakban gy(ijténéven
+Felhatalmazott képviseld”) dltal biztositott termékekhez vagy
szolgaltatdsokhoz, vagy a Haas Termék alkalmazasaval el64llitott
munkadarabok vagy termékek hibajahoz kapcsolédik, akkor
sem, ha a Gyarté vagy felhatalmazott képvisel6je figyelmét
felhivtak az ilyen karok bekovetkezésének veszélyére. Az

ilyen jelleg(i karok vagy karigények kozott szerepel tobbek
kozott a profitvesztés, az adatvesztés, a termékvesztés, a
bevételcsokkenés, a hasznalhatdsag megsz(inése, az llasid6
koltsége, az izleti j6 hirnév, a berendezések, a helyszin vagy
barmely személy tulajdonanak barmilyen jelleg(i sértilése,
valamint a Haas termékek hibas m(ikodésébdl eredd kar. A
Gyart6 minden ilyen jelleg(i kart és karigényt elhérit, az Ugyfél
pedig minden ilyen jellegti kartdl és karigénytdl eldll. A Gyartd
kizérélagos feleldssége, illetve az Ugyfél kizardlagos orvoslati
lehetésége a jelen garancia keretei kozott minden karért és
karigényért a hibas Haas Termék kijavitasara vagy cseréjére
korlatozodik, a Gyartd beldtasa szerint.

Az Ugyfél a Gyartéval vagy a felhatalmazott forgalmazéval kététt
uzlet keretében elfogadja a jelen TanUsitvany korlatozésait,
tobbek kozott a karok megsziintetésére vonatkozd joganak
korlatozasat. Az Ugyfél tudatdban van annak, és tudomasul veszi
azt, hogy a Haas termékek dra magasabb lenne, ha a Gyart6

a jelen garancia keretein kivil esd karokért, karigényekért is
koteles lenne felel8sséget vallalni.

A megallapodas kizarélagossaga
A jelen Tanusitvany hatalyon kivul helyez minden egyéb,

a felek vagy a Gyarté kozott 1étrejott szébeli vagy irasbeli
megadllapodast, igéretet, nyilatkozatot vagy szavatossagot.
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a jelen Tanusitvany targyara vonatkozoan, és tartalmazza a
felek vagy a Gyartd kozott az ilyen targyra vonatkozéan létrejott
valamennyi megdllapodast és megallapodast. A Gyartd ezennel
kinyilvanitottan elutasit minden egyéb olyan, irdsos vagy
sz6beli megallapodast, igéretet, reprezentdaciét és garanciat,
amelynek tartalma tdlterjed a jelen Tandsitvany feltételein,
illetve ellentmond azoknak. A jelen TanUsitvany feltételei
kizérélag a Gyarté és az Ugyfél 4ltal is alairt, irdsos megéllapodas
alapjan mddosithatok és egészithetdk ki. A fentieknek
megfelel6en a Gyartd kételessége Garanciaidd-hosszabbitas
megvasarlasa esetén csak az érvényes garancialis id6tartam
meghosszabbitasara terjed ki.

Atruhéazhatésag

Ajelen garanciét az eredeti Ugyfél masik félnek atruhazhatja,
ha a CNC gépet maganértékesitésben a garancialis id8szak
vége el6tt értékesiti. Az atruhazas feltétele, hogy a Gyartd

az értékesitésrol tajékoztatast kapjon, és a garancia az
atruhazas pillanatdban ne legyen semmis. Az atruhdzas
kedvezményezettjére a jelen Tandsitvany minden feltétele
azonosan érvényes.

Egyéb

A jelen garancidra az USA Kalifornia allamanak torvényei
vonatkoznak, a jogellentmonddasokra vonatkoz6 szabalyok
alkalmazésa nélkiil. A jelen garanciabdl eredé minden jogvitat
az USA Kalifornia dllamanak Ventura, Los Angeles vagy Orange
megyéjében miikodd, illetékes birdsag elétt kell megoldani.

Ha a jelen Tanusitvany valamely feltétele barmely helyzetben,
barmely jogrendszerben érvénytelen vagy nem érvényesithetd,
akkor az nem befolyasolja sem a tobbi feltétel érvényességét és
érvényesithet6ségét, sem az illetd feltétel mas helyzetben, mas
jogrendszerben val6 érvényességét és érvényesithetdségét.



2.3 | ESZTERGA - UGYFELELEGEDETTSEGI IRANYELVEK

Ugyfélelégedettségi iranyelvek

Kedves Haas-ligyfél!

Az On teljes elégedettsége és j6 hirneve alapvet6 fontossagu
mind a Haas Automation, Inc., mind azon Haas forgalmazé
(Haas gyarfiok) szamara, akit6l On a berendezését vasarolta. Az
illetékes Haas gyarfiok ltalaban az On barmely, az iizletkétéssel
vagy a berendezés m(ikddésével dsszefiiggd problémajat
gyorsan megoldja.

Ha azonban a probléma megoldasa nem szolgal az On teljes
elégedettségére, és On a problémat a Haas gyarfiok vezetésével
(valamelyik igazgat6sagi taggal, a vezérigazgatdval, ill.
kozvetlen(il a Haas gyarfiok tulajdonosaval) is megvitatta, akkor
kérjlk, a kdvetkez6k szerint jarjon el:

Forduljon a Haas Automation tigyfélszolgalati tandcsaddjahoz
a 805-988-6980 szamon. A probléma gyorsabb megoldasa
érdekében a telefonhivaskor tanacsos, ha a kovetkez8
informacidk kéznél vannak:

Az On cégének neve, cime és telefonszama
*  Agép tipusa és sorozatszama

*  AHaas gyarfidk neve, az utolso kapcsolattartd személy
neve a Haas gyarfidknal

*  Aprobléma természete

irashan a kovetkez6 cimen fordulhat a Haas Automation
céghez:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Cimzett:: Customer Satisfaction Manager
email: customerservice@HaasCNC.com

Miutan On a Haas Automation iigyfélszolgalati kozpontjahoz
fordult, mi mindent megtesziink annak érdekében, hogy Onnel
és a Haas gyarfiokkal kdzvetlenlil egyittm(ikddve megoldjuk

a problémat. A Haas Automation csapata tisztaban van azzal,
hogy a j6 ligyfél-forgalmazé-gyartd viszony mindegyik fél
szamara elengedhetetlen a tartos sikerhez.

NEMZETKOZI ELERHETOSEGEK:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgium

email: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 Kina

email: customerservice@HaasCNC.com

Felhasznaléi visszajelzés

Ha Onnek a jelen kézikdnyvvel kapcsolatosan problémaja
vagy kérdése mertil fel, akkor kérjiik, honlapunkon, a www.
HaasCNC.com oldalon vegye fel vellink a kapcsolatot.
Megjegyzéseit a ,Kapcsolatfelvétel” hivatkozason keresztiil
kiildheti el Ggyféltandcsadénk szamara.
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2.4 | ESZTERGA - MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Termék: CNC esztergak (esztergakdzpontok)*

*Minden gyarilag, illetve tanusitott Haas gyarfiok (Haas Factory
Outlet, HFO) altal a terepen beszerelt opcidval egyiitt

Gyartja:

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

Kizarélagos felel6sséglink tudataban kijelentjlik, hogy a

fent felsorolt, a jelen nyilatkozat targyat képez6 termékek
megfelelnek a megmunkald kézpontokra vonatkozo CE-iranyelv
el6irasainak:

«  2006/42/EK, gépekre vonatkozd iranyelv
«  2014/30/EU, elektromagneses megfelel6ségi iranyelv
«  2014/35/EU, kisfesziiltség(i iranyelv

USA: A Haas Automation tanUsitja, hogy a jelen gép megfelel az OSHA és az ANSI
alabbiakban felsorolt tervezési és gyartasi szabvanyainak. A jelen gép tizeme csak
abban az esetben felel meg az alabbiakban felsorolt szabvanyoknak, ha a tulajdonos
és a kezel végig betartja az e szabvanyokban szerepl6 (izemeltetési, karbantartasi
és képzési kovetelményeket.

1. OSHA1910.212 - Altalénos kévetelmények minden gépre

2. ANSIB11.5-1983 (R1994) Firé-, mard- és furatbdvitd gépek

3. ANSIB11.19-2019 Kockézatcsokkentd intézkedések teljesitmény-
kovetelményei

4. ANSIB11.23-2002 Megmunkalé kdzpontokra és automatikus, numerikus
vezérlési furd-, mard- és furatbvitd gépekre vonatkozd biztonsagi
kévetelmények

5. ANSIB11.TR3-2000 Kockazatfelmérés és kockazatcsokkentés - Iranyelv a
szerszamgépekkel dsszefliggd veszélyek felbecslésére, kiértékelésére és
csokkentésére

KANADA: A berendezés eredeti gyartéjaként kijelentjiik, hogy a felsorolt termékek
megfelelnek a gépek védett poziciéit és szabvanyait szabalyoz, Ipari Iétesitmények
munkahelyi egészségligyi és biztonsagi szabélyozasairdl szl6 torvény Elinditas elétti
egészségligyi és biztonsagi fellilvizsgalatok (851. szabalyozas, 7. szakasz) c. részeiben
leirt szabalyozésoknak.
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Tovabbi szabvanyok:

«  EN60204-1:2018

¢ IS0 23125:2015

« ENISO 13849-1:2015

* |SO 10218:1-2:2011 (ha robot/APL (automata munkadarab
adagold) is van)

RoHS2: MEGFELEL (2011/65/EU) - a gyartdi dokumentacio

alapjan felmentve.

Felmentés:

«  Nagy kiterjedés, helyhez kétott ipari szerszam.

«  Olom, mint acél-, aluminium- és rézotvozo.

¢ Kadmium és dsszetételei elektromos érintkezékben.

A miiszaki fajl dsszeallitasara jogosult személy:
Kristine De Vriese
Telefon: +32 (2) 4272151

Cim:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belgium

A jelen dokumentum tovabbé Ontario tartomany egészségligyi és biztonsagi
iranyelvei (PSR iranyelvek, 2016. november) értelmében megfelel a felsorolt gépek
elinditas el6tti felulvizsgdlata aldl irasos tajékoztatd alapjan torténd felmentés
feltételeinek. A PSR irdnyelvek lehet6vé teszik a felmentést az elinditas el6tti
egészségligyi és biztonsagi fellilvizsgalat al6l, amennyiben a berendezés eredeti
gyartéja irashan igazolja, hogy a berendezés megfelel a vonatkozé szabvanyoknak.

Minden Haas CNC szerszamgépen szerepel az ETL-listazott jelzés, amely tanUsitja,
hogy megfelelnek az ipari gépekre vonatkozé NFPA 79 elektromos szabvanynak

és a kanadai megfelel6jének, a CAN/CSA C22.2 73. sz. el6irasnak. Az ETL Listed és
CETL Listed jelolést azok a termékek kapjak meg, amelyek sikeresen megfelelnek az
Underwriters' Laboratories alternativajaként mikdd6 Intertek Testing Services (ITS)
bevizsgalasan.

A Haas Automation minésitése az 1SO 9001: 2015 A regisztracié hatokdre: CNC
szerszamgépek és tartozékok tervezése és gyartasa, fémlemez gyartésa. Ajelen
regisztracios tandsitvany fenntartasanak feltételeit az ISA 5.1-es regisztracios
iranyelvek tartalmazzék. Ezt a regisztraciot az a szervezet kapja meg, amely
fenntartja a megnevezett szabvanynak valé megfelel6séget. A tanUsitvany
érvényessége a folyamatos felligyeleti vizsgalatok eredményeinek fiiggvénye.

@. NG 0012018

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

ETLLISTED
CONFORMS TO
NFPA STD 79
ANSI/UL STD 508
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Biztonsagi megjegyzések

FIGYELEM: A berendezést kizarélag képzett, oktatashban
részesiilt személyzet lizemeltetheti. Minden esetben be
kell tartani a kézikonyv, a biztonsagi cimkék, a biztonsagi
eljarasok, valamint a biztonsagos lizemeltetési eljarasok
eldirasait. A képzetlen személyzet sajat magara és a gépre
egyarant veszélyt jelent

fontos: A gép hasznalata el6tt mindenképpen el kell
olvasni az dsszes figyelmeztetést és Gitmutatast

VIGYAZAT: A jelen kézikényvben szereplé mintaprogramok
pontossagat megvizsgaltuk, azonban azok csak tajékoztatd
célokat szolgalnak. A programok nem definialnak szerszamokat,
eltolasokat, ill. anyagokat. A munkadarab befogasat, ill. egyéb
rogzitéseket sem irnak le. Ha valamely mintaprogramot
lefuttatja a gépén, akkor ezt GRAFIKUS Gzemmaodban tegye.
Ismeretlen program futtatasanal mindig tartsa be a biztonsagos
megmunkalasra vonatkoz6 gyakorlati szabalyokat.

Minden CNC gép veszélyforrast jelent a forg vagdszerszamok,
szijak és csigak, a magas villamos fesziiltség, a zaj és a s(ritett
levegd miatt. A CNC gépek és részegységeik haszndlatakor tehat
a személyi sérilések és anyagi karok elker(lése érdekében
mindig be kell tartani az alapvetd biztonsagi dvintézkedéseket.

A munkatertiletet megfelel6en meg kell vilagitani, hogy a

gép tisztan lathatd és biztonsagosan Uzemeltethetd legyen.
Ehhez hozzatartozik a kezel6i munkateriilet és a gép minden
olyan terUlete, amelyhez karbantartas és tisztitas soran valaki
hozzaférhet. A megfeleld vilagitas a felhaszndlo felel6ssége.

Avagdszerszamok, a munkadarab befogdsa, a munkadarab

és a h(it6kozeg a Haas Automation, Inc. Hataskorén kivl

esik. Ezekhez potencialis veszélyek kapcsolddnak (éles szélek,
sulyos targy emelésére vonatkozd megfontolasok, vegyi
Osszetétel sth.), és a felhaszndlo felel6ssége, hogy megfeleld
intézkedéseket tegyen (személyi védéfelszerelések, képzés stb.).

A gép tisztitasa a szokasos hasznalat soran, valamint
karbantartas és javitas el6tt sziikséges. Kaphatok a tisztitast
elésegit6 opcionalis berendezések, példaul mosétomlok,
forgacsszallitok és forgacscsigak. A berendezés biztonsagos
hasznalata képzést igényel, és megfeleld személyi
véddfelszerelés is sziikséges lehet — mindez a felhasznalo
felelGssége.

A kezel6i kézikonyv referencia Gtmutatoként szolgdl, és nem
lehet a képzés egyediili forrasa. A teljes kordi kezelGi képzés a
meghatalmazott Haas forgalmazdtdl vehetd igénybe.

Miikodési tipusok osszegzése a Haas Automation gépi szerszamainal

A Haas CNC esztergak fémek és mas kemény anyagok vagasara
és formalasara készultek. Jellegiiket tekintve altalanos céltak,
és a vaghat6 anyagok és alkalmazhatd vagastipusok listaja
soha nem lehetne teljes. Szinte minden vagasi és alakitasi
miveletet egy tokmanyba befogott forgdszerszam végez

el. A szerszamokat egy revolver tartja meg. Egyes vagasi
miveletekhez folyékony h(it6kozeg sziikséges. A hit6kozeg
szintén a vagasi tipus fliggvénye.

A Haas esztergak miveleteit harom teriletre lehet bontani. Ezek
az alabbiak: M(iveletek, karbantartas, szerviz. A miveleteket és
a karbantartast képesitett és mindsitett gépkezel6 végezheti.

A jelen Kezel6i kézikdnyv a gép kezeléséhez szilkséges
informacidk egy részét tartalmazza. Minden egyéb gépmuivelet
szerviznek mindsul. Szervizt kizarélag kiilonleges képzéshen
részesilt szervizszemélyzet végezhet.
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A gép miiveletei az alabbiakbdl allnak:

1. Gépbeadllitas
A gépbeadllitast az elején kell elvégezni a késébbi ismétlédé
funkcié —azaz a gép mlikodése - elvégzéséhez sziikséges
szerszamok, eltolasok és szerelvények beallitasa érdekében.
A gép egyes beallitasi funkciot nyitott ajtéd mellett is el lehet
végezni, am futasukhoz nyomva kell tartani egy gombot.

2. Gépmiikodés automatikus médban
Az automatikus m(ikddés ciklusinditassal kezdeményezhets,
és csak zart ajtok mellett végezhetd el.

3. Az automatikus m(ivelet el6tt és utan a kezeld
be- és kirakja az anyagokat (alkatrészeket). Ezt nyitott ajtok
mellett kell végezni, és nyitott ajto esetén a gép minden
automatikus mozgasa ledll.

4. Aforgacsszerszamok kezel§ éltali be- és kirakodasa
A szerszamok be- és kirakoddsa ritkabban torténik, mint
a beallitas. Gyakran akkor sziikséges, ha egy szerszam
elkopott, és ki kell cserélni.

A karbantartas kizarélag az alabbiakbél all:

1. Ahiit6kozeg adagolasa és koncentraciéjanak fenntartasa
A htit6kdzeg adagolasa és koncentracidjanak fenntartasa
rendszeres id6kdzonként szlikséges. Ez egy szokdsos kezelGi
funkcid, melyet vagy a munkaburkolaton kiviili biztonsagos

helyrdl, vagy nyitott ajtok és leallitott gép mellett kell végezni.

2. Kendanyagok hozzdadasa
A kenBanyagok adagoldsa az orsénal és a tengelyeknél
rendszeres id6kdzonként szlikséges. Az id6kozok gyakran
tobb hdnapot vagy évet jelentenek. Ez egy szokasos
kezel6i funkcid, melyet mindig a munkaburkolaton kivili
biztonsagos helyré| kell végezni.

3. Aforgacs kitisztitdsa a gépbdl
A forgacsot a végzett megmunkalas tipusa altal

meghatarozott id6kozonként kell eltavolitani. Ez egy szokdsos

kezel6i funkcid. Elvégzése nyitott ajtok mellett, az 6sszes
gépmiikddés ledllitott dllapotaban térténik.
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A szerviz kizardlag az alabbiakbdl all:

1.

Nem megfelel6en miikodé gép javitasa

Minden nem megfelel6en m(ikadd gép a gyar altal képzett
személyzet dltal végzett szervizt igényel. Ez soha nem
kezel6i funkcid. Nem mingsul karbantartasnak. A telepitési
és szervizutasitasokat a Kezel6i kézikdnyvtdl kilonalldan
kinaljuk.

. A gép mozgatasa, kicsomagolasa és telepitése

A Haas gépeket a felhaszndlé telephelyére szallitjak, ahol
majdnem Uzemkeészek. A telepités befejezéséhez azonban
képesitett szervizszakember szikséges. A telepitési és
szervizutasitasokat a KezelGi kézikonyvtdl kilonalloan
kinaljuk.

. Gép csomagolasa

A gép szdllitas céljabol torténd becsomagoldsahoz a Haas
altal az eredeti szallitaskor biztositott csomagoléanyag
szilkséges. A telepités befejezése érdekében a
csomagolashoz képesitett szervizszakember szlikséges. A
szdllitasi utasitasokat a Kezel6i kézikényvtdl kilénalléan
kinaljuk.

. Leszerelés, szétszerelés és hulladékkezelés

A gépet a szallitdéshoz nem sziikséges szétszerelni - teljes
egészében ugyanugy mozgathato, ahogy telepitésre kerdlt. A
gép visszakildhetd a gyart6 forgalmazéjahoz hulladékkezelés
céljabdl; a gyartd a 2002/96/EK irdnyelvnek megfelel6en
minden dsszetev6t dtvesz Ujrahasznositasra.

. Elettartam végén térténd hulladékkezelés

Az élettartam végén torténd hulladékkezelést a gép
tartozkodasi régi6jaban érvényes jogszabalyoknak
és el6irasoknak megfelelGen kell végezni. Ez a gép
tulajdonosanak és eladéjanak kozos felel6ssége. A
kockazatelemzés ezzel a szakasszal nem foglalkozik.
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HASZNALAT ELOTT OLVASSA EL

VESZELY: Mozgé gépnél, ill. akkor, ha fennall a lehetdség,
hogy a gép megmozdul, szigorian tilos a megmunkalasi
teriiletre Iépni. Sulyos, s6t, halalos sériilés lehet a
kévetkezmény. Mozgas mindig lehetséges, ha a betaplalas
be van kapcsolva, és a [EMERGENCY STOP] (Vészleallitas)
nem aktiv.

ALAPVETO BIZTONSAG:
*  Agép sulyos személyi sériilést okozhat.

*  Agép automatikus vezérlésu, igy barmikor automatikusan
elindulhat.

«  Agép lizemeltetése el6tt tanulmanyozza a helyi biztonsagi
szabdlyzatokat és szabalyozasokat. Ha a biztonsagi
problémakrol kérdései vannak, forduljon a forgalmazéhoz.

*  Agép tulajdonosanak felel6ssége annak biztositasa,
hogy a gép telepitésében és lizemeltetésében érintett
Osszes személy a géppel végzett munkalatok elvégzése
ELOTT alaposan megismerje a géphez mellékelt telepitési,
lzemeltetési és biztonsagi Utmutatdsokat. A biztonsagért
végs0 soron a gép tulajdonosa, valamint a géppel dolgozo
személyek viselik a felel6sséget.

*  Agép lzemeltetéséhez viseljen megfeleld szem- és
hallasvédelmet.

+  Afeldolgozott anyag eltavolitasa és a gép tisztitdsa soran
viseljen megfeleld keszty(it.

*  Asérilt vagy stlyosan karcol6dott ablakokat azonnal
cseréini kell.

«  Uzem kézben tartsa zarva az oldalablakokat (ha vannak
ilyenek).

ELEKTROMOS BIZTONSAG:

+  Avillamos betdplalasnak teljesitenie kell a megkdvetelt
el6irasokat. Ha a gépet eltérd dramforrassal kisérli meg
lzemeltetni, akkor sulyos anyagi kar lehet a kdvetkezmény,
és a garancia torl6dik.

* Avillamossagi panelt zarva kell tartani. A vezérl8szekrény
kulcsos zarjat és reteszeit a telepités és a szerviz idejét
leszamitva mindig zarva kell tartani. llyen esetekben is
kizardlag képzett villanyszerel6k jogosultak hozzaférni
a panelhez. Ha a haldzati kapcsold zarva van, akkor a
villamos panelen (az dramkdri paneleken és a logikai
aramkdorokon is) magas feszultség 1ép fel, bizonyos
részegységek pedig magas h6mérsékleten tizemelnek.
Emiatt kulonleges gondossag szlikséges. A mar telepitett
gép vezérlBszekrényét zarva kell tartani. A kulcsahoz csak a
képzett szervizszemélyzetnek szabad hozzaférnie.

*  Amegszakitot ne prébadlja meg visszakapcsolni mindaddig,
amig a hiba okat ki nem deritik és meg nem ismerik. A
Haas berendezés hibakeresését és javitasat kizarélag a
Haas altal kiképzett szervizszemélyzet végezheti el.

*  Ahordozhat6 vezérl6 [POWER UP] (Elinditas) gombjat tilos
lenyomni, miel6tt a gép telepitését teljesen befejeznék.

UZEMELTETESI BIZTONSAG:

VESZELY: A sériilések elkeriilése érdekében ellenérizze,
hogy az ors6 megallt-e, miel&tt kinyitna az ajtokat.
Teljesitményveszteség esetén sokkal hosszabb ideig
tarthat, amig megall az orsé.

+  Agépet kizardlag csukott ajtdkkal, megfeleléen m(ikodd
ajtéreteszelésekkel haszndlja.

*  Agép mlkodtetése elétt ellendrizze, hogy nincsenek-e
sérult alkatrészek és szerszamok. Minden sérilt alkatrészt
és szerszamot erre felhatalmazott személyzettel
megfelel&en javittatni vagy cseréltetni kell. Ne haszndlja
a gépet, ha valamely részegység nem latszik megfelel6en
m(kaodni.

*  Amegmunkalé program futasa alatt a szerszamrevolver
barmikor elmozdulhat, nagy sebességgel.

*  Anem megfelelSen befogott, nagy sebességgel/
el6tolassal megmunkalt munkadarabok kirepulhetnek,
és atszakithatjak a burkolatot. A tilméretes vagy
rosszul befoghaté munkadarabok megmunkalasa nem
biztonsagos.

VIGYAZAT: A burkolat ajtéinak kézi vagy
automatikus becsukasa kozben becsipddés
veszélye all fenn. Automatikus ajt6 esetén az

ajtoé beprogramozhat6 ugy, hogy automatikusan
becsukédjon, vagy a kezel6pult vezérléjén l1évd
ajtonyitas/-zaras gomb megnyomasakor. Ne tegye
sem a kézét, sem mas végtagjat az ajtoba, mikézben
kézzel vagy automatikusan becsukja.
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A gépbe beszorult személy kiszabaditasa:
*  Muikodés kdzben soha nem tartdzkodhat senki a gépen
belll.

*  Hanetan valaki a gép belsejébe szorulna, azonnal meg kell
nyomni a vészleallitd gombot, és el kell tavolitani az illet6t.

* Haazilletd beszorult vagy begabalyodott, a gépet ki
kell kapcsolni, majd a gép tengelyeit nagy kiilsé eré
segitségével a kiszabaditashoz sziikséges iranyba lehet
mozgatni.

Beszorulas vagy elakadas utani visszaallitas:

*  Aforgdcsszallitonal - Kdvesse a Haas szervizoldal tisztitsi
utasitasait (Iépjen a www.haascnc.com webhelyre, és itt
kattintson a Szerviz hivatkozasra). Szlikség esetén zarja
be az ajtdkat, és forditsa meg a szallitdszalagot, hogy
hozzaférjen a beszorult munkadarabhoz vagy anyaghoz,
majd tavolitsa el. Nehéz, rossz fogdsti munkadarabok
emeléséhez haszndljon emel8berendezést, vagy kérjen
segitséget.

*  Szerszam és anyag/munkadarab esetén - Zarja be az
ajtokat, és a megjelend riasztasok torléséhez nyomja meg
a [RESET] (visszaallitas) gombot. Léptesse a tengelyt Ugy,
hogy a szerszam és az anyag kiszabaduljon.

*  Haariasztasok nem allnak vissza, illetve nem tudja
megszlintetni az elakadast, kérjen segitséget a Haas
gyarfioktdl (HFO).

A gépen a kovetkezd iranyelvek figyelembe vételével

végezzen munkat:

*  Normal Gizem - Jar6 gépnél az ajtot tartsa zarva, és a
véddkorlatokat a helylikdn (nem tokozott gépeknél).

*  Munkadarab bet6ltése és kivétele — A kezel@ felnyitja
az ajtot, elvégzi a feladatot, majd bezérja az ajtot, végl
lenyomija a [CYCLE START] (Ciklusinditas) gombot (elinditja
az automatikus mozgast).

*  Megmunkalasi feladat beallitasa - A beallitds végeztével
forditsa el a bedllitasi kulcsot a bedllitasi mdd zérolasahoz,
és vegye ki a kulcsot.

*  Karbantartas / Géptisztitas - A burkolatba val6 belépés
elétt nyomja le az [EMERGENCY STOP] (Vészledllit6) vagy a
[POWER OFF] (Kikapcsolas) gombot.

*  Szerszam be- és kiszerelése — A gépész a szerszamok be- és

kiszereléséhez a megmunkalasi teriletre lép. A teriletet
teljesen el kell hagyni, miel6tt automatikus mozgasi

parancsot adnak ki (pl. [NEXT TOOL] (K6vetkezd szerszam),

[TURRET FWD] (Revolver el6re), vagy [TURRET REV]
(Revolver hatra).
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TOKMANY BIZTONSAGA:
VESZELY: A hibasan befogott, ill. tilméretes darabok
kirepiilve halalt okozhatnak.

Ne |épje tul a tokmany névleges fordulatszamat. Magasabb
fordulaton a tokmany befogdereje csokken.

A nem megtamasztott ridanyag nem nyulhat tul a huzécsé
végén.

Hetente zsirozza meg a tokmanyt. A rendszeres szervizt
illetden tartsa be a tokmany gyartdjanak utmutatasait.

A tokmany poféi nem nyulhatnak tdl a tokmany atmérdjén.

Ne munkaljon meg a tokmanynal nagyobb méret(i
munkadarabokat.

Atokmany és a munkadarab befogd eljarasait a tokmany
gyartdjanak figyelmeztetései szerint valassza meg.

A munkadarab deformacié nélkuli, biztonsagos
befogasahoz a hidraulikus nyomast helyesen kell bedllitani.

A nem megfelel6en befogott, nagy sebességgel kirepulé
munkadarabok atszakithatjak a biztonsagi ajtot. A
kezeld védelme érdekében csékkenteni kell az orsé
fordulatszamat, ha veszélyes miveletet végeznek (pl.
tulméretes vagy rosszul befoghaté munkadarabot
esztergalnak).

A gép biztonsagi funkciéinak iddszakos ellendrzése:

Vizsgdlja meg, hogy az ajtéreteszel6 mechanika
megfelelGen illeszkedik és miikodik-e.

Vizsgalja meg, hogy a biztonsagi ablakokon és a burkolaton
nincs-e sérilés vagy szivargas.

Ellendrizze, hogy a burkolat minden panelje a helyén van-e.
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Ajto biztonsagi reteszelésének ellendrzése:

«  Vizsgdlja meg az ajtéreteszelést, ellendrizze, hogy az
ajtdreteszeld kulcs nincs-e elhajolva, és nem dllitédott-e el,
tovabba hogy minden rogzitelem be van-e szerelve.

+  Vizsgalia meg, hogy magan az ajtéreteszeldn talalhato-e
akadalyoztatas vagy eldllitodas jele.

«  Azonnal cserélje ki az ajto biztonsagi reteszelérendszerének
Osszetevdit, ha nem teljesiilnek a kdvetelmények.

Ajto biztonsagi reteszelésének ellendrzése:

«  Agép futasi mddjaban zarja be a gép ajtajat, futtassa az
orsot 100 ford./perc fordulatszamon, hiizza meg az ajtét,
és ellendrizze, hogy nem nyilik-e ki.

A GEP BURKOLATANAK ES A BIZTONSAGI UVEGENEK

ELLENORZESE ES TESZTELESE:

Rutinellendrzés:

* Vizsgalja meg szemrevételezéssel, hogy a burkolaton és a
biztonsagi Uvegen észlelhet6-e torzulds, torés és egyéb
karosodas jele.

Cserélje ki 7 év elteltével a Lexan ablakokat, illetve akkor,
ha karosodnak vagy er6sen megkarcolddnak.

« Tartsa tisztan az 6sszes biztonsagi liveget és gépablakot, hogy
miikodés kozben jol lassa a gépet.

* Naponta ellendrizze szemrevételezéssel a gép burkolatan,
hogy minden panel a helyén van-e.

A gépburkolat tesztelése:
+ A gépburkolatot nem sziikséges tesztelni.
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3.3 | ESZTERGA - GEP HATARERTEKEK

A gép kornyezeti hatarértékei

A kovetkez6 tablazat a
biztonsagos lizemeltetéshez sziikséges kdrnyezeti
hatarértékeket sorolja fel:

Kornyezeti hatarértékek (csak beltéri hasznalatra)

MINIMUM MAXIMUM
Uzemi h6mérséklet 41 °F (5,0 °C) 122 °F (50,0 °C)
Tarolasi h6mérséklet -4 °F (-20,0 °C) 158 °F (70,0 °C)

Kornyezeti paratartalom lecsap6d6

20% relativ paratartalom, nem

90% relativ paratartalom, nem
lecsapddo

Tengerszint feletti magassag Tengerszint

6000 1ab (1829 m)

FIGYELEM: Robbanasveszélyes kornyezethen
(robbanasveszélyes gozok és / vagy lebegéanyag
jelenlétében) tilos iizemeltetni a gépet.

Gép Haas robotcsomaggal

A gép- és robotkdrnyezetet gépi mlihelynek vagy ipari
|étesitménynek szanjak. Az lizlet vilagitasa a felhasznalok
felel&ssége.

A gép zajhatarértékei

VIGYAZAT: Védje hallasat a gép/megmunkalas

zajatol. Viseljen fiilvéddt, alakitsa at az alkalmazast
(szerszam, orséfordulatszam, tengelysebesség,
befogas, programozott Gtvonal) a zaj csokkentésére,
és / vagy korlatozza a géphez valé hozzaférést a vagasi
munkalatok kézben.

Az alabbi szokasos zajszintek fordulnak el8 a kezeld helyén
szokasos m(ikddés soran:

* Az A-stilyozasii hangnyomasszint-mérések értéke 69,4 dB
vagy alacsonyabb.

+  AC-siulyozasi azonnali hangnyomasszintek értéke 78,0
dB vagy alacsonyabb.

* Az LwaA (A-stlyozasu hangnyomasszint) értéke 75,0 dB
vagy alacsonyabb.
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MEGJEGYZES: Az anyagvagés kozben fellépd tényleges
zajszintet nagy mértékben befolyasolja a felhasznalé altal
valasztott anyag, a vagdszerszamok, a sebesség- és elgtolasi
értékek, a munkadarab befogasa és egyéb tényezdk. Ezek a
tényez6k alkalmazasspecifikusak, és a felhasznald, nem pedig a
Haas Automation Inc. szabalyozza 6ket.



3.4 | ESZTERGA - FELUGYELET NELKULI UZEM

Feliigyelet nélkiili izem

Ateljes burkolati Haas CNC-gépeket feliigyelet nélkili Gzemre  Példaul ha a megmunkalt anyag természetébdl addddan
tervezték, azonban lehet, hogy az adott megmunkalasi folyamat  t(izveszély all fenn, akkor automatikus tlizoltérendszert kell
feligyelet nélkll nem biztonsagos. beépiteni a személyzet, a berendezés és az épiilet sériilési
veszélyének csokkentésére. A gép csak akkor miikddtethetd
felugyelet nélkil, ha a tertlet szakértGjével egyeztetve
megfeleld feliigyeleti eszkozoket szerelnek fel.

A gépek biztonsagos bedllitasa és a legjobb megmunkalasi
technikak hasznalata a m(ihelytulajdonos felelGssége, ezért
az ilyen mddszerek megfeleld felligyeletének kezeléséért is

a mihelytulajdonos tartozik felel6sséggel. A megmunkalasi Rendkivil fontos, hogy olyan felligyeleti berendezéseket
folyamatot azért kell felligyelni, hogy az esetlegesen fellép6 valasszanak, amelyek képesek azonnal észlelni a problémat,
veszélyes helyzetekben az - akar haldlos - személyi sériilések, és azonnal, emberi beavatkozas nélkil képesek elvégezni a
ill. anyagi karok megel6zhetdek legyenek. sziikséges miveleteket.
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3.5 | ESZTERGA - AJTOSZABALYOK
|
Futasi/beallitasi mod korlatozasai

Minden Haas CNC gép kezel6i ajtdi zarral rendelkeznek,
hordozhatd vezérl6jiikon pedig kulcsos kapcsold helyezkedik

el a Bedllitasi izemmad zdrolasara és feloldasara.
Altalénosségban a Beallitasi izemmod allapota (zarolt/feloldott)
befolyasolja a gép viselkedését az ajtok nyitasakor.

A Bedllitasi Gizemmddot altalaban zarolt allapotban kell tartani
(a kulcsos kapcsolé fuiggbleges allasban). Zarolt izemmadban
a burkolat ajtéi zarva vannak a CNC-programok végrehajtasa,
az orsé forgasa, ill. a tengelymozgasok alatt. Az ajtok zarja
automatikusan kiold, ha a gép nincs ciklusban. Nyitott ajtonal a
gép szamos funkcidja letiltodik.

A bedllitasi tzemmad feloldott dllapotaban a képzett gépkezeld
jobban hozzéférhet a géphez a bedllitasi munkak elvégzésénél.
Ebben az izemmddban a gép viselkedése fuigg attol, hogy

az ajtok nyitott vagy zart dllapotban vannak-e. A kovetkezd
tablazatok dsszefoglaljdk az lzemmaodokat és a megengedett
funkcidkat.

MEGJEGYZES: Mindezen feltételek abbél indulnak ki, hogy az
ajtd nyitva van, és nyitva is marad a m(veletek bekovetkezte
el6tt és kozben.

VESZELY: Ne kisérelje meg felilbiraIni a biztonsagi funkciokat.

Ez ugyanis rontja a gép biztonsagat, és semmissé teszi a
garanciat.
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3.5 | ESZTERGA - AJTOSZABALYOK

Futasi/beallitasi mod korlatozasai

GEPFUNKCIO

FUTTATASI UZEMMOD

BEALLITASI UZEMMOD

Advance, visszavonasa, Rapid Tailstock Motion

Nem megengedett.

Nem megengedett.

LFGBEFUVAS BE Nem megengedett. Nem megengedett.
Tengely jog segitségével a medal fogantyu jog Nem megengedett. Megengedett.
Tengely jog segitségével RJH Handle jog Nem megengedett. Megengedett.

Tengely jog segitségével RJH shuttle Knob

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Tengely jog segitségével E-Handwheel jogging

Nem megengedett.

Megengedett.

Tengely feed segitségével E-Handwheel rocker kapcsolok

Nem megengedett.

Nem megengedett.

E-Handwheel billenékapcsolok (gyorsjarat)

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Tengely Rapid segitségével Home G28 vagy a Second Home

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Tengely nulla Return

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Bar feeder-hedllitds mlveletek

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Bar Tolda-bedllitas mUveletei

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Forgacsszallitd szalag CHIP FWD / REV

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Tokmany rogzitése/kioldasa Megengedett. Megengedett.
HUTOKOZEG gomb a vezérldn Nem megengedett. Megengedett.
HUTOKOZEG gomb az RJH-n. Nem megengedett. Megengedett.
C-tengely kikapcsolt Megengedett. Megengedett.
C-tengely részt Nem megengedett. Nem megengedett.

Magas nyomasu hiitékozeg (HPC)

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Orsdléptetési fordulatszam

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Orsd tajolasa

Nem megengedett.

Nem megengedett.

El6z6 szerszam (RH)

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Visszavonasa, alkatrészek catcher

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Méréérintkez6 kar kitolasa/behlzasa

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Program futtatasa, CYCLE START gomb a vezérlén

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Program futtatasa, ciklusinditégomb az RJH-n

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Orsé FWD/REV gomb a vezérldn.

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Orsd FWD/REV az RJH-n.

Nem megengedett.

Nem megengedett.

Szerszamvaltds ATC-FWD AZ/ATC FORDULAT

Nem megengedett.

Nem megengedett.
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3.6 | ESZTERGA - ROBOTCELLAK

Robotcellak

Y

A robotcellaban lév8 gép nyitott ajtd mellett is futtathat
programot, fliggetlenul a Futas-Bedllitas kulcs pozicidjato
Az ajté nyitott llapotaban az ors6 fordulatszama a gyari
fordulatszam-korlat, a 292. beallitas és az ajtonyitasi
orsofordulatszam-korlat értékei kozul a legalacsonyabbra
korlatozddik. Ha az ajtot kinyitjak, mikdzben az orsé
fordulatszama a korlatot meghaladja, az orsé lelassul a korlat
értékére. Az ajt6 bezarasaval megsz(inik a korldt, és visszaall a
beprogramozott fordulatszam.

A nyitott ajtoval valé Gzem csak akkor megengedett, ha a robot
kommunikal a CNC géppel. Rendszerint a robot és a CNC gép
kozott elhelyezkedd illesztSfelulet gondoskodik mindkét gép
biztonsagardl.
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3.6 | ESZTERGA - ROBOTCELLAK

Haas robotcsomag

A Haas altal tervezett CNC-gépbdl és robotbdl allé munkacellat
értékelték a CE-kdvetelményeknek vald megfelelés
szempontjabol. A Haas cella kialakitasanak valtozasait vagy
valtoztatasait Ujraértékelni kell a vonatkozd szabvanyoknak
valé megfelelés szempontjabdl, és ez a felhasznald/integrator
felelGssége.

A robotot az a CNC vezérli, amellyel parositva van. Nem reagal
semmilyen kiilsé parancsra, mivel veszélyes korilményeket
okozhat. Ne hagyjon robotvezérl6hoz csatlakoztatott halézati
kapcsolatot. Taviranyité nem engedélyezett.

Futtatasi iizemméd

Ha Futtatas modban van, akkor a reteszelés feloldasa és a kapu
nyitasa leallitja az 6sszes mozgast, és nem indithat6 el mozgas,
amig az nincs bezarva és reteszelve.

Beallitasi iizemméd

Ha Bedllitdas mddban van, akkor sebességkorlatozott
mozgas, példaul a robot tengelyének léptetése elvégezhetd
a robot mozgasi Utjanak, a felszedési helyzetnek, a robot
szerszamkozéppont bedllitasanak (eltolas), a gépben a
munkadaraboknak az orsébdl vagy a tartdbdl torténd
betdltésének és felszedésnek programozasa érdekében.

A robot program is lassan fog futni a robot programozott
Utvonalanak biztositasa érdekében.

MEGJEGYZES: Bedllitasi izemmédban a robot maximalis
sebessége 7,9 hivelyk/mp (200 mm/mp).

Robotmozgas

Kézi mozgas csak beallitasi médban engedélyezett, és csak
korlatozott mozgasi sebesség mellett javasolt. Nagy sebesség
megengedett, de a kezel® biztonsaga érdekében 500 mm
tavolsag sziikséges. Ehhez be kell allitani és ellenérizni kell a
DCS-t/tavoltartasi zonakat.

Vilagitas

A robot telepitéséhez sziikséges feladatvilagitas szintjét a
végfelhasznalonak kell biztositania. A robot nem igényel
vilagitast. Azonban fényre van szlikség ahhoz, hogy a
felhasznald be tudja rakodni vagy ki tudja rakodni a
munkadarabokat, illetve karbantartdsi vagy szervizelési
munkakat végezzen.

Telepités

A Haas robotcsomag dsszeszerelési miiveletét megtaldlja a
webhelyen. Ez a mivelet leirja és ellendrzi az engedélyezd
eszkdz miikadését a telepitéskor, azaz a gombokat és a
tavirdnyitos Iéptet6fogantyd hasznalatanak madjat. Az alabbi
kod mobilkésziilékén torténd beolvasasaval azonnal az eljarasra
[éphet,

HAAS ROBOTCSOMAG 1 - ESZTERGA OSSZESZERELESE

Haas Robot - FANUC Kettds ellendrzés biztonsag (DCS)
Minden Haas Robot fel

van szerelve a FANUC DCS
rendszerrel. Ez lehetévé

teszi a felhasznald szamara,
hogy meghatarozza a robot
sebességének és helyzetének
korlatait. Ha a robot ezen
hatérokon kivilre jut, a

DCS ledllitja a robotot, és
lekapcsolja a motorokat.

MEGJEGYZES: Ellendrizze a DCS z6nék megfeleld beallitasat
a robot telepitésekor és 6 havonta. Akkor is ellendrizni kell,
miutan Uj feladat lett beallitva. Az alabbi kdd mobilkésziilékén
torténd beolvasasaval azonnal az eljdrasra léphet,
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3.6 | ESZTERGA - ROBOTCELLAK

Haas robotcsomag

HAAS ROBOT - FANUC KETTOS ELLENORZES BIZTONSAG (DCS) - BEALLITAS

Miivelet:

PPE-k ajanlasa, beleértve tobbek kozott a kesztyliket, amelyek megvédik az éles szélektdl és
forgacsoktdl, a szemvédd szemiiveget, az acélbetétes cipdket stb., amikor munkadarabokat kezel,
vagy tolt be/ki a robot szamara.

FIGYELMEZTETES: A légnyomés csokkenése miatt a megfogdban 1évé munkadarab megcstiszhat
vagy leeshet. A felhasznaldknak at kell tekintenitik a megvasarolt megfogdkat, és meg kell
hatarozniuk, hogyan reagédlnak az dramkimaradasra vagy a légnyomas csékkenésére, hogy
tudjak, hogyan minimalizalhatjak a potencidlis veszélyeket. A Haas Robot - A gyors Gizembe
helyezési Utmutatét megtaldlja a webhelyen. Ez a miivelet segitséget nydjt a felhaszndlonak a
Haas Robot munkajanak beallitasaban. Az aldbbi kod mobilkésziilékén torténd beolvasasaval
azonnal az eljarasra léphet,

HAAS ROBOT - GYORS UZEMBE HELYEZESI UTMUTATO

3.7 | ESZTERGA - OLAJKOD-ELSZiVAS/BURKOLATURITES

Olajkod-elszivas/Burkolatiirités

Egyes tipusokon olyan szerkezet van telepitve, amely lehet6vé Teljes mértékben a tulajdonos/kezeld szabja meg, hogy kell-e, és
teszi olajkdd-elszivo géphez rogzitését. melyik kodeltavolitd a legalkalmasabb az adott alkalmazashoz.
Kaphato tovabba egy opcionalis burkolatirit6 rendszer, mely Az olajkod-elszivé rendszer telepitéséért minden felel6sség a
segit az olajkdd gépburkolattdl vald tavoltartasaban. tulajdonost/kezel6t terheli.
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3.8 | ESZTERGA - ORSO BIZTONSAGI HATARERTEKE

Orsé biztonsagi hatarértéke

A 100.19.000.1100 szoftververziétdl kezdve az orso biztonsagi

hatarértéke beker(lt a vezérlésbe.

Ez a szolgdltatas figyelmeztetd Uzenetet jelenit meg, amikor a
[FWD] vagy [REV] gomb megnyomasa utan az el6z8leg utasitott
ors6fordulatszam meghaladja az orsé maximalis manualis

fordulatszamat. Nyomja meg az [ENTER] gombot az el6z6
éréséhez vagy nyomja mega

utasitott orséfordulatszam e

_

[CANCEL] gombot a mUvelet visszavonasahoz.

€8

GEP / ORSO ORSO MAXIMALIS
opPCI6 MANUALIS
SEBESSEGE
L 1000
ST-10-t6 ST-20-ig 2000
ST-30-tol ST-35-ig 1500
ST-40 750
Hajtott szerszam 2000

MEGJEGYZES: Ezeket az értékeket nem lehet megvéltoztatni.

Operation: MEM

Z0.0616:

X1.45;

G1 X1.3631 F0.01:
X1,25 Z0.005;

X-0.0625 F0.009;
X0.0506 Z0.0616 F0.01;
GO X1.65:

Z0.2169;

(ROUGH OD STEP 1)
G99;

G18;

GO X1.45 Y0. 20.2169;
20.0312;

X1.1724;

G1 X1.13 Z0.01 FO.01;
Z-0.305;

G3X1.1524 Z-0.312 |-0.0235 K-0.0507:;
G1 X1.1559 Z-0.3135:

X1.1592 Z2-0.3151;

G3X1.18 Z-0.3406 |-0.0281 K-0,0263;
Gl Z-0.3413;

Z-0.3912;

X1.1798 Z-0.394;

G1 X1.13 Z-0.442;
Z-0.8957;
X1.25:

G3X1.1679 Z-0.4116 |-0.0398 K0.0035;

423/ 01:52:48

...009 DEAD AR BRAKE...

Main Spindle

Spindle Load(%)

4 Spindle Speed:
@ Spindle Power:
Surface Speed:
Overrides Chip Load:
Feed Rate:
Feed: 100%
Spindle: 100% Active Feed:
Rapid: 100%

GOl
G99
G40
G8o
G54

Is over the safe speed limit.
Continue with commanded speed?

Yes [ENTER]

o e Progra

Linear Feed Motion
Feed Per Revolution

Cancel Tool Nose Compensation

Cycle Cancel
Work Offset #54
Doo

Hoo Mes

Warning

Main Spindle:
2500 RPM

No [CANCEL]

nt
Tool: 1 off
Offset: 1
Type: None
Tool Group: ------
Max Load: 0
Life: 100%
Tl01

01

= odles

Live Tool

RPM

kw X

FPM

IPT Wy

IPR

IPR z
e

= . 0% 15

Timers And Counters

(IN) Load  This Cycle: 0:00:02

1.2500 | Mg JEE  46%  Last Cycle: 0:00:02

0.0000 _ - 0% Remaining 0:00:00

0.0054 _E - 0% M30 Counter #1: 0

l M30 Counter #2: 0

= - i Loops Remaining: 0
------- — m o%
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3.9 | ESZTERGA - A GEP ATALAKITASA

. ______________________________________________________________________________________________________|
A gép atalakitasa

A Haas Automation, Inc. nem vallalja a felelésséget az On
Haas gépének (gépeinek) atalakitasa okozta karokeért, ha azt
nem a Haas Automation, Inc. dltal gyartott vagy forgalmazott
alkatrészek, ill. készletek felhasznalasaval végzik. Az ilyen
alkatrészek, ill. készletek alkalmazasa semmissé teheti a
garanciat.

A Haas Automation, Inc. 4ltal gyartott vagy értékesitett
alkatrészek, ill. készletek kozil bizonyosak a felhasznald

altal telepithet6nek tekintend@k. Ha On Gigy dont, hogy az
ilyen alkatrészeket, ill. készleteket sajat maga telepiti, akkor
mindenképpen olvassa el a hozzajuk tartozd telepitési
Utmutatasokat. A munka megkezdése el6tt mindenképpen
értelmezze az eljarast és annak biztonsagos elvégzését. Ha
kétsége tamad arrdl, hogy képes-e elvégezni az eljarast, akkor
segitségért forduljon az illetékes Haas gyarfiokhoz (HFO).
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3.10 | ESZTERGA - NEM MEGFELELO HUTOKOZEGEK

Nem megfelel6 hiitokozegek

A hit6kozeg szamos megmunkalasi mvelet fontos része. A
megfelelen hasznalt és karbantartott h(it6kozeg javithatja a
munkadarab fellletminéségét, meghosszabbithatja a szerszam
élettartamat, és védelmezheti a gép részegységeit a rozsdatdl és
egyéb sériléstbl. A nem megfeleld hiit6kozeg azonban sulyos
sérllést okozhat a gépen.

Az ilyen sériilések semmissé tehetik a garanciat, de a
mihelyben veszélyes helyzetet is teremthetnek. A sérilt
tomitéseken keresztulszivargo hit6kdzeg miatt példaul
elcsuszas veszélye allhat fenn.

Nem megfelel6 hiit6kozeg-hasznalatnak tekinthetdk tobbek
koz6tt az aldbbiak:

Tiszta viz haszndlata tilos. Ez ugyanis rozsdasodast
eredményezhet a gép részegységein.

*  Eghet hit6kdzeg hasznalata tilos.

*  Vizmentes, ,tiszta” asvanyolajtermékek hasznalata
tilos. E termékek karosithatjak a gép gumitomitéseit
és csOvezését. Ha a csaknem szdraz megmunkaldshoz
minimalis mennyiségi igény(l kenési rendszert alkalmaz,
akkor kizarélag az ajanlott olajokat szabad hasznalni.

A géphez hasznalt hiit6kdzegnek vizoldhatd, szintetikusolaj-
alapy, illetve szintetikus alapd hitékozegnek, ill. kendolajnak
kell lennie.

MEGJEGYZES: Mindenképpen tartsa karban Gigy a h(itékézeg-
keveréket, hogy a h(it6kdzeg koncentratuma elfogadhato
szinten maradjon. A nem megfelelSen karbantartott
hiit6kozeg-keverékek kovetkeztében a gép Osszetevdi
megrozsdasodhatnak. A rozsda altal okozott kdrra a garancia
nem terjed ki.

Ha a hasznalni szandékozott konkrét h(it6kozegrol kérdései
mertlnek fel, akkor forduljon a Haas gyarfiékhoz, ill. a
hiitékozeg forgalmazojahoz.
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3.11 | ESZTERGA - BIZTONSAGI MATRICAK

Biztonsagi cimkék

A Haas a gépen elhelyezett matricakkal egyértelm( tajékoztatast
ad az esetleges veszélyekrdl. Ha a cimkék megsérulnek vagy
megkopnak, illetve ha adott biztonsagi szempont kiemelésére
tovabbi cimkék sziikségesek, akkor forduljon az illetékes Haas
gyarfiokhoz (HFO).

MEGJEGYZES: A biztonsagi cimkék és szimb6lumok atalakitésa,
eltdvolitasa szigordan tilos.

Mindenképpen meg kell ismerni a biztonsagi cimkéken lathato
szimbdlumokat. A szimbdlumok feladata, hogy azonnal
felismerhet6veé tegyék a hozzdjuk tartozo informaciok jellegét:

e Sarga haromszog - Veszélyt jelez.
Athdzott piros kér - Tiltott miveletet jelez.
e Z6ld kdr - Ajanlott miiveletet jelez.

*  Fekete kor - A gép, ill. a tartozék miikddésérdl ad
informaciot.

Példak a biztonsagi cimkék szimbdlumaira:

[1] Veszély leirasa,
[2] Tiltott miivelet,
[3] Ajanlott miivelet.

Atipustol és a felszerelt opcidktdl fiiggéen az On gépén
egyéb cimkék is lehetnek. E cimkéket mindenképpen at kell
tanulmanyozni, és utasitasaikat be kell tartani.
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3.11 | ESZTERGA - BIZTONSAGI MATRICAK

Veszélyjelzd szimbdlumok - Sérga haromszégek

o

> > P

A mozg alkatrészek elkapasos, beszorulasos, zizasos, ill.
vagasos sériilést okozhatnak.

Amozgo, ill. esetlegesen megmozdulni képes géprészektd|
minden testrészét tavol kell tartani. Mozgas mindig lehetséges,
ha a betdplalas be van kapcsolva, és az [EMERGENCY STOP]
(Vészleallitas) nem aktiv.

Alaza ruhdzatot, hajat, stb. rogziteni kell.

Ne feledje: az automatikus vezérlésii eszkdzok barmikor
beindulhatnak.

Aldtdmasztas nélkil ne hagyja, hogy a ridanyag tdlnydljon a
hazécs6 hatsé végén. Az alatamasztas nélkuli radanyag ugyanis
elgdrbiilhet és "csapkodni" kezdhet. A csapkodé rudanyag
stlyos, akar haldlos sériilést is okozhat.

A Regen segitségével az orsdmeghajtas szétszorja a felesleges
energidt, igy az felmelegszik.
A Regen kortl mindig legyen 6vatos.

A gépen magasfesziiltségli dsszetevok taldlhatdk, melyek
aramiitést okozhatnak.
A magasfesziiltségli 6sszetev6k kdzul mindig legyen dvatos.

A gépen magasfesziiltségli 6sszetevok talalhatdk, melyek
szikrazast és aramiitést okozhatnak.

Ugyeljen arra, hogy ne nyissa ki az elektromos burkolatokat,
kivéve, ha az alkatrészek dramtalanitva vannak, vagy megfelel6
személyi véddfelszerelést visel. A szikrazasi besorolasok a
névtablan talalhatok.

A gépi megmunkalasi mlveletek soran veszélyes forgdcs,
por és kod keletkezhet. Ez a vagas alatt 4llé anyag, a
fémmegmunkald folyadék, a hasznalt forgacsszerszamok és a
megmunkalasi sebesség/elétolds fuggvénye.

A gép tulajdonosanak, illetve kezeljének feladata

annak meghatarozasa, hogy szlikség van-e személyi
véddfelszerelésekre, példaul véddszemiivegre vagy
|égz8késziilékre, illetve olajkdd-elszivo rendszerre.

Egyes tipusokon olyan szerkezet van telepitve, amely
lehet6vé teszi olajkdd-elszivd géphez csatlakoztatasat.
Mindig olvassa el és értelmezze a munkadarab anyagahoz,
a forgdcsszerszamokhoz és a fémmegmunkald folyadékhoz
tartozd biztonsagi adatlapokat (SDS).

A munkadarabokat mindig szildrdan fogja be a tokmdanyba vagy
a szoritéhuvelybe. A tokmanypofakat gondosan rogzitse.

Alaza ruhdzatot, hajat, ékszereket sth. régziteni kell. A forgd
géposszetevBk kornyékén ne viseljen kesztydit. Ezeknél fogva
ugyanis a gép behuzhatja, és stlyos, akar halalos sértilést
okozhat.

Automatikus mozgasok mindig eléfordulhatnak, ha a
betaplalas be van kapcsolva, és az [EMERGENCY STOP]
(Vészleallitas) nem aktiv.

Egyéb biztonsdgi informaciok
FONTOS: A tipustél és a felszerelt opcicktol fiiggéen az On gépén egyéb

cimkék is lehetnek. E cimkéket mindenképpen at kell tanulményozni,
és utasitasaikat be kell tartani.

Tilté szimbélumok - Athiizott piros korok

®

d

@

+ Agép burkolatan belllre |épni tilos, ha a gépen automatikus
mozgas lehetséges.

Ha valamilyen feladat miatt a burkolaton beltilre kell 1épni,
akkor nyomja le az [EMERGENCY STOP] (Vészledllitd) gombot,
vagy aramtalanitsa a gépet. A hordozhatd vezérldre kihelyezett
biztonsagi cimkével tajékoztassa a tobbieket arrdl, hogy a gép
belsejében tartozkodik, ezért tilos a gépet bekapcsolni, vagy
Uzemeltetni.

Kerdmia megmunkalasa tilos.

Tokmanypofa-toldat hasznalata tilos. A tokmanypofakat ne
tolja tdl a tokmany homlokfeliiletén.

Ha automatikus mozgas elinduldsa lehetséges, akkor kezét és
testét tartsa tavol a szegnyeregtdl és a munkadarab-befog6tol.

Tiszta viz nem hasznalhat6 h(it6kozegként. Ez ugyanis
rozsdasodast eredményez a gép részegységein.

A vizhez mindig kell rozsgagatl6 hatasu hiit6kozeg-keveréket is
adagolni.

Tilté szimbélumok - Athiizott piros korok

il
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+ Tartsa zarva a gép ajtoit.

A gép kozelében tartézkodva mindig viseljen védészemiiveget
vagy szemvédat.

Aleveg6ben szalld térmelék szemsériilést okozhat.

A gép kozelében tartézkodva mindig viseljen hallasvédd
eszkozt.

A gép altal keltett zaj tallépheti a 70 dBA-t.

Olvassa el és értelmezze a kezelési Gtmutatét, valamint a
géphez tartozo tobbi Gtmutatast.

Rendszeres id6kozonként zsirozza meg és tartsa karban a
tokményt. Tartsa be a gyarté (tmutatésait.

Tajékoztatd szimb6lumok - Fekete korok

@

\—

Tartsa fenn az ajanlott h(it6kdzeg-koncentraciét.

Atdl ,hig” (az ajanlottndl kevéshé tomény) h(it6kozeg-keverék
esetleg nem akadélyozza meg kell6képpen a gép részegységeinek
rozsdasodasat.

Atdl ,témény” (az ajanlottndl tdményebb) h(itékozeg-keverék
hiit6kézeg-koncentratumot pazarolhat anélkiil, hogy barmilyen
elénnyel jarna az ajanlott koncentracidhoz képest.
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4.1 | ESZTERGA - HORDOZHATO VEZERLO

A hordozhato vezérlo attekintése

hordozhatd vezérl6 a Haas gép f6 kezel&feliilete. Errdl
programozhatdk be és futtathatok le a CNC-megmunkaldsi
projektek. A hordozhatd vezérl§ elrendezésével foglalkozd

fejezet ismerteti a vezérl kilonbozd részeit:

e Avezérl6 elélapja

*  Avezérl6 jobb, felsé és alsé oldala
e Billentylizet

*  Funkci6- és kurzorgombok

* Kijelz6gombok

*  Szam-/alfanumerikus gombok

e Gombok léptetése/feliilbiralasa
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4.2 | ESZTERGA - A VEZERLO ELOLAPJA

Az elolap kezeldszervei

NEV KEP Fiiggvény

BE-KAPCSOLAS I Bekapcsolja a gépet.

KIKAPCSOLAS O Kikapcsolja a gépet

Lenyomasa minden tengelymozgast leallit, letiltja a szervomotorokat,

VESZLEALLAS megéllitja az orsét és a szerszamvaltot, és lekapcsolja a hiit6kozeg-
szivattyut.
Ezzel Iéptethet6k a tengelyek (HANDLEnbspJOG (Léptet&fogantyd)
HANDLE JOG Uzemmadban valasztandd). Szerkesztés kozben a programkddok,

mentiielemek kozotti gorgetésre is hasznalhato.

CIKLUSINDITAS EI|nd.|tJa’§ progrgmoka't. E gombbal indithatd a program szimulaci6ja
Grafika tzemmaodban is.

ELC")TOLAS, Leallitja az Gsszes tengelymozgast a program futdsa alatt. Az orso tovabbra
SZUNETELTETESE O is jar. Az indexeléshez nyomja le a CYCLE START gombot.
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4.2 | ESZTERGA - A VEZERLO ELOLAPJA

A vezérl6 jobb oldali, és felso lapja

NEV KEP

Fliggvény

usB q’

E csatlakozéhoz kompatibilis USB-eszkozok kéthet6k. A csatlakozo kivehetd
porvédd sapkaval rendelkezik.

MEMORIA-RETESZELES _3> %

E kulcsos kapcsol6 reteszelt allapotaban letiltddik a programok,
bedllitasok, paraméterek, eltolasok moédositasanak lehetdsége.

BEALLITAS| UZEMMOD ’ B/
h

E kulcsos kapcsolo reteszelt allapotaban engedélyezi a gép 6sszes
biztonsagi funkcidjat. Nyitott allapotaban lehetségessé teszi a bedllitasi
Uzemmodot (részletekért lasd a jelen kézikényv Biztonsag fejezetének
"Bedllitasi izemmaod" részét).

2. KIINDULASI daz_

Nyomja meg, hogy minden tengely gyorsjaratban a 268 - 270
beadllitésokban megadott koordinatakra keruljon. (A részletekért olvassa el
a ,Kézikonyv Bedllitasok” szakaszaban a ,,268-270 bedllitasok” részt).

AUTOMATIKUS AITO
FELULBIRALAS

Nyomja meg a gombot, hogy az automatikus ajtét (ha van) kinyissa vagy
bezarja.

E
MUNKATER-VILAGITAS Q

E gombok miikodtetik a beépitett munkatér-vilagitast és a nagy intenzitasu
vilagitast (ha van).

A vezérlo felso lapja

JELZOFENY

Azonnali vizudlis képet ad a gép pillanatnyi allapotardl. A villogdnak 6tféle allapota létezik:

Villogé6 allapota Jelentés
Ki A gép nem mikédik.
Folyamatos zold A gép mUkadik.

Villogé zold A gép all, de készenléti dllapotban van.
A folytatashoz kezelGi beavatkozas szlikséges.
Villogé piros Hiba tortént, vagy a gép vészleallitdsban van.
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4.3 | ESZTERGA - BILLENTYUZET

Billentyiizet

A billenty(izet gombjai a
kovetkezd funkciok szerint
vannak csoportositva:

1. Fuggvény
2. Kurzor

3. Kijelzé

4. Uzemmoéd
5. Numerikus
6. Beti

7. Léptetd

8. Feliilbiralasok

Kiilonleges
szimbolumok
bevitele

Egyes kuldnleges szimb6lumok
nem szerepelnek a
billenty(lzeten.

2
FRiy
"

DISPLAY

NEV SZIMBOLUM
_ alulvonas
A beszdrasjel
~ tilde

kezd6 kapcsos zarojel

zar6 kapcsos zardjel

\ forditott tortvonal
I fligg6leges vonal
< kisebb, mint

> nagyobb, mint

A kulénleges szimbélumok beirdsahoz a
kévetkezd Iépéseket kell végrehajtani:

1. Nyomja le a LIST PROGRAMS (Programok
listazasa) gombot, és valasszon taroldeszkozt.

2. Nyomja meg az F3 gombot.

3. Valassza a Kiilonleges szimbolumok opcidt,
majd nyomija le az ENTER gombot.

4. Adjon meg egy szamot a kapcsolddd
szimbélum sévra masolasahoz.

A kényvtar nevének megvaltoztatasa példaul a
MY_DIRECTORY névre:

1. Jel6lje ki a kényvtarat a néwvel, amelyet
maodositani szeretné.

2. irja be a MY karaktersort.

3. Nyomja meg az F3 gombot.

4. Vélassza a KULONLEGES SZIMBOLUMOK
opciét, majd nyomija le az ENTER gombot.

5. Nyomja le az 1 gombot.
6. irja be a DIRECTORY karaktersort.
7. Nyomja meg az F3 gombot.

8. Vélassza az ATNEVEZES opci6t, majd nyomja le
az ENTER gombot.
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4.4 | ESZTERGA - FUNKCIO- ES KURZORGOMBOK

Funkciogombok
A funkciégombok listaja és miikddésiik
NEV KEY Fiiggvény
AN Torli a riasztasokat. Torli a bevitt szveget. Az alapértelmezésukre dllitja a
Visszadllitas RESET felilbiralasokat, ha a 88. besllitds BE érték
Bekapcsolas ELINDITAS Minden tengelyt visszatérit a gép nullpontjara, és inicializalja a gép vezérlését.
Helyreallitas RECOVER A szerszamvalté helyreallitasi izemmddjaba Iép.
Ezeknek a gomboknak kiilonb6z6 funkcidjuk van aszerint, hogy melyik lap
F1-F4 F1-F4 .
aktiv.
X 4tMEré mérése [X DIAMETER MEASURE] A mun,kadarakl) be§II|t9§akor az eltolasi oldalon az X-tengely iranyd
szerszameltolast rogziti.
X/7 /7] Az ),(—’els Z-Eengelyu [éptetési mddok kozott kapcsol at a munkadarab-
bedllitasnal.
Z homl,olffelulet [Z FACE MEASURE] A mun,kadarat) be§II|t9§akor az eltolasi oldalon a Z-tengely iranyd
mérése szerszameltolast rogziti.
Kurzorgombok

A kurzorgombokkal lehet mozogni az adatmez6k kozétt, ill. gorgetni a programok kozott.

NEV

KEY

Fiig_gvény

kiindulasi pozicié

KIINDULASI POZiCIO

Ezzel a gombbal a képernyd legfelsd tételére vihetd a kurzor; szerkesztéskor ez a
program bal felsé blokkja.

Kurzorgombok

KURZORGOMBOK

Egy elemnyivel, blokknyival vagy mezényivel elmozditja a kurzort a megfelel iranyba.
A gombokon nyilak szerepelnek, a jelen kézikdnyvben azonban e gombokra a bet(vel
leirt neviikkel hivatkozunk.

Page Up, Page Down

PAGE UP, PAGE DOWN

A kijelz6képek valtasa, vagy a program megtekintésekor egy képernydnyi ugras
felfelé/lefelé.

Vége

VEGE

E gomb a képerny legalsd tételére viszi a kurzort. Szerkesztésnél ez a program utolsé
blokkja.
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4.5 | ESZTERGA - KIJELZO-/MODGOMBOK

Kijelz6gombok

A kijelz6gombokkal lehet megtekinteni a gép kijelz8képeit, az izemi informacidkat és a sugdoldalakat.

ya

NEV .KEY Fuggvény
program program A legtobb tizemmddban az aktiv program ablakat valasztja ki.
Pozicié POSITION Kivalasztja a poziciképernyét.
eltolasok ELTOLAS Megjeleniti a Szerszameltolas és Munkadarab-eltolds mappafiles meniit.
Aktualis parancsok JELENLEGI Megjeleniti az Eszkdzok, 1d6zit6k, Makrok, Aktiv kédok, Szamoldgép, Fejlett szerszamkezelés
PARANCSOK (ATM), Szerszamtablazat és Média mentiket.
Riasztasok ALARMS Megjeleniti a riasztas-megjelenit6t és az tizenetképernydket.

Diagnosztika DIAGNOSTIC Megjeleniti a Funkciok, Kompenzacid, Diagnosztika és Karbantartas fiileket.

Beallitasok: Bedllitas Megjeleniti és modosithatéva teszi a felhasznaléi beallitasokat.
Sugé HELP Megjeleniti a sugéinformacidkat.
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4.5 | ESZTERGA - KIJELZO-/MODGOMBOK

Uzemmédgombok

Az lizemmodgombok a gép lizemallapotat valtoztatjak meg.
Mindegyik izemmadgomb nyil alakd, mely arra a gombsorra
mutat, amellyel a hozza tartoz6 funkcidk végezhetdk el. Az
aktualis izemmadd mindig a képernyd bal felsd sarkaban

lathat6, Uzemmaod:Billenty( alakban.

MEGjEGYZES: Az EDIT (Szerkesztés) és LIST PROGRAMS
(Programok listazasa) kijelz6gombként is miikddhet: ekkor

a gép lizemmaodjanak médositasa nélkil elérhetévé teszi

a programszerkeszt6ket, ill. az eszkdzkezel6t. Példaul az
eszkozkezel6 (LIST PROGRAMS (Programok listazasa)) és a
hattérbeli szerkesztd (EDIT (Szerkesztés)) akkor is elérhetd, ha
a gép programot futtat, anélkil, hogy a programot le kellene
allitani.

NEV KEY Fiiggvény
SZERKESZTESI MOD GOMBOK
Szerkesztés SZERKESZTES Lehet&vé te§;i programok szerkesztését a s;erkesztc’ibgn. EIérhgtéS,\,/é teszi a Vizualis
programozasi rendszert (VPS) a SZERKESZTES mappafiiles meniibdl.
BeszUras BESZURAS A beviteli sorban vagy a vagdlapon levd széveget beszUrja a programba a kurzor pozici6janal.
Médosits MODOSITAS Akijeldlt par’ancsot vagy szciveget feIullrJa’a beviteli sor, ,|,II."a Yagolap tartalmaval.
MEGJEGYZES: A ALTER (Mddos.) az eltolasokra nem mUikddik.
Torlés: TORLES: Torli azt a tételt, amelyen a kurzor &ll, illetve torli a kivalasztott programblokkot.
Visszavonja az utolsé 40 szerkesztésbeli valtoztatast és torli a kijelolt blokk kijeldlését.
Visszavonas VISSZAVONAS MEGJEGYZES: A torolt kijel6It blokk, ill. térélt program a UNDO (Mégse) lenyomaséval nem
allithaté vissza.
MEMORIA UZEMMOD GOMBOK
Meméria MEMORY Aktivalja a memoria-lizemmaodot. A programok ebbél az izemmédbdl futtathatok. A MEM gomb
soranak gombjaival vezérelhet6 a program végrehajtasanak modja. A kijelzG bal fels6 sarkaban
a MUVELET:MEM feliratot mutatja.
Blokkonként EGYETLEN BLOKK Bg-és kika,pgsolja a blolfkonkénti Uzerpe,t. A blokkonkénti tizem aktiv éllapoté.t,)an a cYCI:E START
HASZNALATAVAL | (Ciklusinditas) gomb minden lenyomasara a programnak csak egy-egy blokkjat hajtja végre a
rendszer.
Grafika GRAPHICS Megnyitja a grafikus tizemmadot.
Option Stop OPTION STOP Be-és kikapcsolja az opcionélis ledllast. Az opcionalis ledllas bekapcsolt dllapotaban a gép ledll,
ha M01 parancsot talal.
L Be-és kikapcsolja a blokktorlést. Ha a Blokk térlése be van kapcsolva, a vezérlg figyelmen kiviil
Blokk torlése BLOCKDELETE | hagyja (nem hajtja végre) az ugyanabban a sorban 16v6 perjelet (/) kdvetd kdot.
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4.5 | ESZTERGA - KIJELZO-/MODGOMBOK

NEV KEY Fiiggvény
MDI UZEMMOD GOMBOK
Kézi adatbevitel MDI MDI médban anélkil futtathat a vezérlésrdl bevitt programokat, ill. kddblokkokat, hogy mentené

azokat. A kijelz6 bal fels@ sarkaban a SZERK.: MDl feliratot mutatja.

hiitskozeg HUTOKOZEG Be- és klil.<apcsolja az opcilongéli§ h(jtfikbzeggt: A SHIFF+I COOLA‘I\!T tovabba be- és kikapcsolja az
opcionalis automatikus légfivé pisztoly/minimumkenés funkciét

Léptetési gorgetés HANDLE SCROLL | Be- és kikapcsolja a Iéptetési gorgetési izemmédot. igy a vezérlés Iéptetéses lizemmadjaban a
kurzor a meniikben a Iéptetéfogantyval is mozgathatd.

Automatikus ATCFWD A szerszamkarusszelt a sorban kévetkez8 szerszamhoz forditja.
szerszamvalto el6re

Automatikus

A szerszamkarusszelt a sorban megel6z6 szerszamhoz forditja.
szerszamvalto hatra ATCREV & )
LEPTETESI MOD GOMBOK
Léptetdfogantyl HANDLE JOG Belép a Léptetés lizemmadba.
.0001/.1 0,0001/0,1, Kivalasztja a Iéptetéfoganty egyes kattandsaira megteendd névekményt. Metrikus (MM)
0,001/1 0,001/1,0, Uzemmaodban az elsé szam a tengely léptetésénél tizzel szorzodik (pl. a .0001 jelentése
0,01/10 0,01/10,0, 0.001 mm lesz). Az alsé szam beallitja a sebességet, miutan lenyomta a JOG LOCK (Léptetés
0,1/100 0,1/100. reteszelése) gombot és egy tengelyléptetd gombot, ill. nyomva tart egy tengelyléptetd gombot. A

kijelz8 bal felsd sarkaban a BEALL.: LEPTET feliratot mutatja.

NULLPONTI VISSZATERITESI MOD GOMBOK

Kivalasztja a Visszatérés nullpontra izemmddot, melyben a tengely elhelyezkedése négy

0 visszatér ZERO RETURN kiilénboz6 kategdriaban jelenik meg: KezelS, Munkadarab G54, Gép és Megteendd tavolsag. A
kateg6ridk kozotti atkapcsolashoz vélassza ki a fiilet. A kijelz6 bal felsé sarkaban a BEALL.: NULL
feliratot mutatja.

Minden tengely visszatéritése a gép nullpontjara. A funkcié a POWER UP (Elinditas) gombéhoz

Osszes 0552ES hasonl6, de itt nem torténik szerszamvaltas.
Nullpont NULLPONT Nulldra dllitja a kivalasztott értékeket.
Egyenként SINGLE Egyetlen tengely visszatéritése a gép nullpontjara. Nyomja le a bet(billenty(izeten a kivant
tengely bet(jelét, majd a SINGLE (Egyenként) gombot.
Minden tengelyt gyorsjaratban a nullpontra allit vissza. A HOME G28 (G28 kiind.) segitségével
o . egyetlen tengely is visszadllithatd a kiindulasi pontjara, a SINGLE (Egyenként) gombhoz hasonlé
Kiindulas, G28 KIINDULAS, G28

mabdon.

VIGYAZAT: Ugyeljen arra, hogy e gomb lenyomasakor a tengelymozgasok titvonaléban ne
legyen akadaly. Nincs a tengelymozgasok megkezd&dése elétt figyelmeztetés, ill. felhivas.
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4.5 | ESZTERGA - KIJELZO-/MODGOMBOK

]
Mad gombok (folyt.)

NV | key | Filggvény

PROGRAM MOD GOMBOK LISTAZASA

PROGRAMOK

Programok listazasa LISTAZASA Mappafiles menit nyit meg, melybdl betdlthetdk és menthetdk a programok.
Programok PROGRAMOK - . L
Kivalasztasa KIVALASZTASA Akijellt programot aktiv programma teszi.
Vissza BACK ARROW Arra a képernyGre navigdl, ahol a jelenlegi képerny6 el6tt tartdzkodott. E gomb a webbdngész6k
(VISSZANYIL) VISSZA gombjahoz hasonléan mikodik.
El6refelé FORWARD ARROW | Arra a képernyGre navigal, ahova a jelenlegi képerny6 utan Iépett, ha hasznalta a Visszanyil

(ELORENYIL) funkciét. E gomb a webbongészék ELORE gombjéhoz hasonléan miikadik.

Programok listazasa izemmddban torli a kivalasztott programot. MDI izemmédban a teljes

Program torlése ERASE PROGRAM o
programot torli.

38 | Az eszterga felhasznaloi kézikonyve - 2023



4.6 | ESZTERGA - SZAM-/ALFANUMERIKUS GOMBOK

Szamgombok

A szamgombokkal vihet6k be a szamok, valamint bizonyos (a f6 gombra sargaval nyomtatott) kiilénleges karakterek. A kiilonleges
karakterek beviteléhez nyomija le a SHIFT gombot.

ya

NEV KEY
Szamok 0-9 Szamok beirsa.
Minuszjel - Minusz (-) jellel egésziti ki a beviteli sort.
Tizedespont Tizedesponttal egésziti ki a beviteli sort.
Mégse MEGSE Torli az utoljara beirt karaktert.
Sz6koz Sz0K0zZ Sz6kozzel egésziti ki a bevitt szoveget.

Enter ENTER Megvalaszolja a rendszer altal feltett kérdéseket; rogziti a bevitt adatokat.
Kulonleges I\fl;)(/)(r)nrrt])jgtllen?a?(;-l !j Ekkor a gomb bal felsd sarkaban lathat6 sarga karakter kertil bevitelre. E karakterek a
karakterek egyik szamgombot megjegyzéseknél, makréknal, ill. bizonyos kiilonleges funkciéknal hasznalatosak.

+ SHIFT, majd - +jelet szlr be
= SHIFT, majd 0 = jelet szlr be
# SHIFT, majd . # jelet szdr be
* SHIFT, majd 1 * jelet szlr be
! SHIFT, majd 2 ' jelet szdr be
? SHIFT, majd 3 ?jelet sziir be
% SHIFT, majd 4 % jelet szdr be
$ SHIFT, majd 5 $ jelet szdr be
| SHIFT, majd 6 ljelet szdr be
& SHIFT, majd 7 & jelet szur be
@ SHIFT, majd 8 @ jelet szdr be
SHIFT, majd 9 :jelet szdr be

Az eszterga felhasznaloi kézikonyve - 2023 | 39



4.6 | ESZTERGA - SZAM-/ALFANUMERIKUS GOMBOK

. ______________________________________________________________________________________________________|
Betiigombok

A bet(igombokkal vihet6k be az abécé betdii, valamint bizonyos (a f6 gombra sargaval nyomtatott) kiilonleges karakterek.
A kiilonleges karakterek beviteléhez nyomia le a SHIFT gombot.

NEV KEY Fiiggvény
f s Az alapértelmezés a nagybetds iras. Kisbet(is bevitelhez nyomja le a SHIFT gombot és egy
Abécé AZ p
betligombot.
Blokk vége (EOB) ; A blokk-vége karakter, amely a programsor végét jelzi.
o A CNC programparancsok és a felhasznal6i megjegyzések elvalasztasara szolgalnak. A
Zaréjelek (,) A LR S
! zardjeleket mindig parosaval kell beirni.
Eltolds SHIFT Abillenty(zet kiegészitd karaktereinek elérésére, ill. a kisbets iras bekapcsolasara szolgal. A
kiegészitd karakterek a megfeleld bet(i- s szamgombok bal felsd sarkaban lathatok.
Kulonleges Nyomja le a S.H”:r Ekkor a gomb bal felsé sarkaban lathatd sarga karakter kertl bevitelre. E karakterek a
gombot, majd az .o . AP S o .
karakterek . . megjegyzéseknél, makréknal, ill. bizonyos kiilonleges funkciéknal hasznalatosak.
egyik betligombot
Perjel SHIFT, majd ; / beszlrasa
Nylto’sz’qgletes SHIFT, majd ( [ beszirasa
zardjel
Zaro §Z9gletes SHIFT, majd ) ] beszirasa
zardjel
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4.7 | ESZTERGA - LEPTETES/FELULBIRALAS GOMBOK

Eszterga léptetési gombijai

NEV KEY Fiiggvény
Szegny efr:é azorso [TS<—] E gomb nyomva tartasara a szegnyereg az orsé felé mozdul.
g?cz)?sgjné)r/:trsgn [TS RAPID] Valamely szegnyereg-gombbal egyitt hasznalva noveli a szegnyereg sebességét.
Szegnyereg az [1S —>] Aforgacseltavolité rendszert "forditott” iranyba inditja el.

orsétol elfelé

XX, +Y/1-Y, +2/-Z,

Tengelyléptetd +A/C/-A/C 65 +B/-B Atengelyek kézi léptetése. Tartsa lenyomva a tengelygombot, ill. nyomja le és engedje el a
gombok (SHIFT +A/C/-A/O) tengely kivalasztasahoz, majd a kivalasztott tengelyt [éptesse a léptetSfogantyival.
Atengelyléptetd gombokra van hatésa. Nyomja le a JOG LOCK (Léptetés reteszelése) gombot,
Léptetés zarolasa JOG LOCK majd az egyik tengely gombjat. Ekkor a tengely a JOG LOCK (Léptetés reteszelése) Gjboli
lenyomasaig folyamatosan mozog.
HUit6kozeg fel CLNTUP Az opcionalis, programozhaté h(itékozeg-favokat (P-Cool) felfelé mozgatja.
HUit6kozeg le CLNT DOWN Az opcionalis h(it6kozeg-favokat (P-Cool) lefelé mozgatja.
Ezt a gombot MDI médban megnyomva atvélthatja a belsé hitésbelsé h(itési (TSC) rendszer
Segédhlit6 kbzeg AUX CLNT m(ikddését, ha van. Nyomja meg a SHIFT + AUX CLNT gombot a szerszam légfivas (TAB) funkcié

atvaltasahoz, ha van ilyen. Mindkét funkcié mikodik futas-ledllitas-léptetés-folytatas mddban is.

Az eszterga felhaszndldi kézikdnyve - 2023 | 41




4.7 | ESZTERGA - LEPTETES/FELULBIRALAS GOMBOK

Feliilbiralo gombok

Afelllbiralasok segitségével a programban ideiglenesen
atdllithatok a fordulatszamok, sebességek és elStolasok. A
program kiprébalasakor pl. a gyorsjaratok lelassithatdk, az
el6tolasi sebesség allitasaval kikisérletezhet§ a kiilénbdzd
sebességek hatasa a munkadarab felliletmindségére, stb.

A 19, 20. és 21 bedllitasokkal letilthaték sorrendben az el6toldsi
sebesésg, az orsofordulatszam, valamint a gyorsjaratok
feltlbiralasai.

A FEED HOLD (El6tolas szlineteltetése) gomb egyfajta fellilbirald
gombként miikodik: a gyorsjarat és az el6tolds sebességét
zérusra allitja, ha lenyomjak. Az ELOT. SZUN. szintén megéllitja a
szerszamvaltasokat és darabiddzitéket, a menetfurasi ciklusokat
és varakozasi id6zit6ket azonban nem.

A program a CYCLE START (Ciklusinditas) lenyomasara a
folytathat6 FEED HOLD (EI6tolas szlineteltetése) utan. A

Beallitasi izemmad kulcsos kapcsoldjanak kioldott allapotaban
a burkolat ajtékapcsoléjanak aktivalasa hasonld eredménnyel
jar, de az ajté nyitasakor az Ajtd - Sziinet jelenik meg. Az ajté
becsukasa utan a vezérlés ElGtolas szlineteltetése modba megy,
és a folytatashoz le kell nyomni a CYCLE START (Ciklusinditas)
gombot. Az Ajt6 - Szlinet és a FEED HOLD (El6tolas
sziineteltetése) a segédtengelyeket nem dllitjak le.

A kezel6 a hiit8kozeg beallitasat a COOLANT (H(it6kozeg)
gombbal fellilbiralhatja. A hiit6kdzeg-szivattyd a kdvetkezd
M-kddig, illetve a kezel8 beavatkozasaig be- vagy kikapcsolva
marad (lasd 32. beallitas).

Afellilbiralt értékek a 83., 87. és 88. bedllitassal (sorrendben
M30, M0, ill. RESET parancsok) allithatok vissza alapértékiikre.

NEV KEY Fiiggvény
100 al&ralic
10% elot9|a5| -10% FEEDRATE | Pillanatnyi el6tolasi sebesség csokkentése 10%-kal.
sebesség
o alZe14ci O Al 12
100% eIotp lasi 100% elot9 lasi Afelulbiralt el6tolasi sebességet visszadllitja a beprogramozott el6tolasi sebességre.
sebesség sebesség
o alZrnl £ O Al Ach
+10% elot9|a5| +10% e|0t9|a5| A pillanatnyi el6tolasi sebességet 10%-kal megnoveli.
sebesség sebesség
El6tolasi sebesség
szabalyozasa a HANDLE FEED A |éptet6fogantydval 1%-os névekményekben allithatd az el6tolasi sebesség.
|éptetbfogantydval
-10% ors6 -10% SPINDLE Pillanatnyi orséfordulatszam csokkentése 10%-kal.
100% orsé 100% orsé A feltlbiralt orséfordulatszam visszaallitdsa a beprogramozott orséfordulatszamra.
+10% orsé +10% ors6 Pillanatnyi orséfordulatszam novelése 10%-kal.
) ”Orso . HANDLE SPINDLE | A IéptetSfogantydval 1%-os névekményekben éllithatd az orséfordulatszam.
|éptetdfogantydval
El6refelé FWD Az ors6t az bramutatéval egyezd irdnyban inditja el.
Ledllitas STOP Ledllitja az orsot.
Hatrafelé REV Az ors6t az bramutatéval ellentétes iranyban inditja el.
Gyors el8tolasi 2% RAPID / 25%
}slebessé ok RAPID /50% RAPID / | A gép gyorsjaratait a gombon lathaté értékre korlatozza.
& 100% RAPID
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5.1 | ESZTERGAVEZERLES KIJELZO - ATTEKINTES

Vezérloképernyo

AvezérlBképerny6 ablakokra oszlik. Az

1 2
ablakok tartalma a gép és a megjelenités
lzemmadijatdl fiiggben valtozik.
I
AvezérlBképernyd alapvet§ elrendezése
Muvelet:Mem tizemmddban (amig
program fut).

1.

© o N o U oA~

1"
12
13

3 4 5 6

Mad, Halézat és 1d6
allapotsor

Programkijelzé

F6 képernyd (a méret valtozik)/
Program/Eltolasok/Aktudlis
parancsok/Beallitasok/Grafika/

Szerkeszt6/VPS/S(ig6 (R — (————— —

Aktiv kodok

Aktiv szerszam
hitékozeg
L -
|d6zit6k, szamlalok / Szerszamfelugy. ’
13 12 1 10

Riasztas allapota ‘
9 8 7

Rendszer dllapotsora

Pozicié megjelenitése/tengelyterhelés
Az aktiv ablakot fehér hattér jelzi. Az ablakokban levd adatokkal csak akkor

Beviteli sav dolgozhat, ha az adott ablak aktiv. Egyszerre csak egy ablak lehet aktiv. Ha pl. a
lkonsav Szerszameltolasok fillet valasztja, akkor a szerszameltolasok tablazatanak hattere

fehérre valt. Ezutan az adatok megvaltoztathatok. Legtobb esetben az aktiv ablak
Orsoallapot atvaltasa a kijelz6gombokkal torténik.
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5.1 | ESZTERGAVEZERLES KIJELZO - ATTEKINTES

Alapveto navigalas a mappafiiles meniikben

A Haas vezérlés tébb tizemmadnal és kijelz6képnél mappafiiles
mentket alkalmaz. A mappafiles meniik az 6sszefuiggd
adatokat egybe csoportositjak, konnyen hozzaférhetd
formaban. Az e menUkben torténd navigalashoz:

1. Nyomija le az egyik képerny6- vagy izemmaodgombot.

Adott mappafiiles men elsé hozzaférésekor az els6
mappafll (vagy almappafll) aktiv, és fehér hattérrel
lathatd. A mappafiilon a kijelél6 kurzor az elsd elérhetd
opcion tartozkodik.

N

A kurzorgombokkal, ill. a HANDLE JOG (LéptetSfogantyu)
kezelGszervvel mozgathatja a kijel6l6 kurzort az aktiv fulon.

w

Egyazon mappafiiles menu masik filének kivalasztasahoz
nyomija le ismét az lizemmad- vagy kijelz6gombot.

MEGJEGYZES: Ha a kurzor a meniiképerny6 tetején
talalhato, akkor a FEL kurzorgombbal is valaszthat masik
mappafilet.

Az aktudlis lap inaktivwa valik.

4. Akurzorgombokkal jel6ljon ki egy mappaftlet vagy
almappafiilet, és a LE kurzorgombbal vegye haszndlatba
azt.

MEGJEGYZES: A POZiCIOK mappafiiles képernyén a
mappafilek nem tehetdk aktiva.

5. Mas mappafiles menuben végzendé munkahoz nyomjon
le masik kijelz6- vagy izemmddgombot.

Beviteli sav

RAPID: 100%
SPINDLE LOAD(%)

-

—

e} 0%

INPUT: |

A beviteli sav a képernyd bal alsé sarkaban elhelyezkedd
adatbeviteli képerny8elem. A begépelt karakterek itt jelennek
meg.

Mad, Haldzat és 1do allapotsor

Operation: MEM

F BN 101433
r A

1 2 3
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Aképernyd bal felsd részén lévd allapotsor harom részre
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5.1 | ESZTERGAVEZERLES KIJELZO - ATTEKINTES

Uzemméd, Billentyiis hozzaférés és Uzemmaod megjelenitése

UZEMMOD [1]

A Haas vezérlés a gép funkciéit harom lizemmddba
csoportositja: Bedllitas, Szerkesztés és Uzemeltetés.
Mindegyik izemmaod egy-egy képernyén mutatja az 6sszes
olyan informaciét, amire az adott tizemmaddban a feladatok
végrehajtasahoz sziikség van. A Beallitas izemmod példaul
elérhet6k a munkadarab- és a szerszameltolasi tablazatok,
valamint a poziciéadatok is. A Szerkesztés izemmddban

hozzaférés lehetséges a programszerkeszt6hoz, valamint

az opcionalis rendszerekhez, pl. a vizudlis programozasi
rendszerhez (VPS) (amelynek része a vezeték nélkiili intuitiv
mérdérintkezés rendszer (WIPS)). Az Uzemeltetés lizemmaddnak
része a memoria (MEM), azaz az az lizemmaod, amelyben a
programok futtathatok.

UZEMMOD |  BILLENTYUK KIJELZOKEP [1] Fiiggvény
ZERO RETURN BEALLITAS: ZERUS
Beallitas Minden vezérlési funkci6 a gép beallitasahoz.
HANDLE JOG BEALLITAS: LEPTETO
EDIT (Szerkesztés). Barmely
Sserkesztés VDI SZERKESZTES: MDI Mmdg,n programszerkesztési, -kezelési és -tovabbitasi
funkcio.
LIST PROGRAM Barmely
MEMORY MUVELET: MEM Minden vezérlési funkci6 a programok futtatasahoz.
Mivelet: | EDIT (Szerkesztés). MUVELET: MEM Az aktiv programok hattérbeli szerkesztéset tes
lehet6ve.
LIST PROGRAM Barmely A programok hattérbeli szerkesztését teszi lehetévé.
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5.1 | ESZTERGA - A VEZERLOKIJELZO ATTEKINTESE

Halozat

Ha telepitette a kdvetkez§ generacios vezérlést, a

A beallitasok képernyoje

A gép vezeték nélkili halézathoz kapcsolédik, és a

sav k6zéps6 halodzati részében lévé ikonok a halézati
allapotot mutatjak. A halézati ikonok jelentését lasd a A gép Ethernet kabellel vezetékes halézathoz
tablazatban. kapcsolddik.
"
? jeler6sség 70-100%.

Nyomija le a SETTING (Beallitas) gombot, és valassza a

BEALLITASOK fiilet. A bedliltdsok megvaltoztatjak a gép
viselkedésének maodjat; részletesebb ismertetésért Iasd

a "Beallitasok" fejezetet. P A gép vezeték nélkilli halézathoz kapcsolédik, és a
L g jeler8sség 30-70%.
[
Hiitokozeg képernyo
Ahiit6kozeg képernydje UZEM:MEM médban a AgeE ve,zetek nglkull halézathoz kapcsolodik, és a
. . . . S &S jelerésség 1-30%.
képernyd jobb fels§ sarkaban jelenik meg. ®
Az elsd sorbdl lathatd, hogy a hiit6kdzeg BE vagy Kl
van-e kapcsolva.
A kdvetkez6 sorban az opcionalis programozhatd A gép vezeték nélkiili halézathoz kapcsol6dik, de
h(itékozeg-fivdka (P-COOL) poziciészama lathato. A nem kap adatcsomagokat.

poziciék szamozasa 1 és 34 kozott alakul. Ha az opcié
nincs telepitve, akkor nem jelenik meg poziciészam.

A hiit6kozeg-muszeren fekete nyil mutatja a h(it6kozeg
szintjét. A tele allapotot 1/1, az Ureset 0/1 jelzi. A
h(tékozeg-aramlasi problémak elkertilése érdekében
a hiit6kozeg szintjét a piros tartomany felett kell
tartani. Ez a miszer DIAGNOSZTIKA médban, a

A gép sikeresen regisztralt a
MyHaas-ra, és kommunikal a kiszolgaléval.

MERGOMUSZEREK fill alatt is megjelenik.

A gép korabban regisztralt a MyHaas-ra, és
probléma mertilt fel a kiszolgaléhoz valé
kapcsol6das soran.

A gép tavoli hal6zati megosztott mappahoz
csatlakozik.

g ¥ Y -
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5.2 | ESZTERGAVEZERLES KIJELZOJE - POZICIO KIJELZO

Pozicioképernyo

A Pozici6 képernyd a pillanatnyi tengelypoziciokat jeleniti a kurzorgombokkal elérhetk a filleken megjelend kiilénbdz8

meg a négy vonatkoztatasi ponthoz (Munkadarab,

vonatkoztatasi pontok. Az utolsé mappafiles kijelz6 ugyanazon

Megteend tavolsag, Gep és KezelG) kepest. Ha barmely képerny6n mutatja az 6sszes vonatkoztatasi pontot.
tizemmaodban lenyomja a POSITION (Pozicié) gombot, akkor

MEGJELENITETT KOORDINATA

Fliggvény

Ez a flll a tengelyek munkadarab nullpontjahoz képesti pozicidit mutatja. Bekapcsolaskor
MUNKADARAB (G54) e pozicié automatikusan a G54 munkadarab-eltolast veszi alapul. A legutébb hasznalt
munkadarab-eltoldshoz képesti tengelypozicidkat mutatja.

Ez a ful a tengelyek altal a parancshan megadott pozicio eléréséig megteendd, hatralevo
tavolsagot mutatja. BEALLITAS:LEPTETES Gizemmaddban ez a pozicidképernyd a megtett

MEGTEENDOTAV tavolsag megjelenitéseére hasznalhato. Az érték az izemmod megvaltoztatasaval (MEM, MDI),
majd a BEALLITAS:LEPTETES médba vald visszatéréssel nulldzhato.
Berendezés Ez a flll a tengelyeknek a gép nullpontjahoz képesti pozici6it mutatja.

} Fz a fiil azt a tvolsagot mutatja, amennyire On elléptette a tengelyeket. Az érték nem
KEZELO feltétlendil a tengely és a gép nullpontjanak aktualis tavolsagat jelenti: csak a gép elsé
bekapcsoldsakor ez a helyzet.

Osszes Ez a ful minden vonatkoztatasi pontot egyazon képerny6n mutat.

Program ‘ Distance To Go Machine Operator \ All

! Positions

Axis Position: (IN) Load

X 0.0000 46%
Z 0.0000 0%
B 0.00 0%

- Reset

sy cose

- Select

Tengely megjelenitésének kivalasztasa

Tengelyeket a Poziciok képerny6kon lehet hozzaadni és
eltavolitani. Mikdzben egy Poziciok lap aktiv, nyomja meg az
ALTER gombot.

Atengely megjelenitésének kivalasztasi ablaka a képernyd jobb
oldalarél érkezik.

Emelje ki a kurzorgombokkal valamelyik tengelyt, majd
megjelenitését kapcsolja ki, illetve be az gombbal. A poziciok
megjelenitésében azok a tengelyek lathatok, amelyek mellett
pipajel van.

Atengelyek megjelenitésének kivalasztéjat az gombbal
valaszthatja ki.

MEGJEGYZES: Legfeljebb (5) tengelyt lehet megjeleniteni.
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Eltolasok kijelzoképe

Az eltolasi tablazatok eléréséhez nyomja le az OFFSET (Eltolas)
gombot, és vélassza a SZERSZAM vagy a MUNKADARAB fiilet.

NEV Fliggvény
SZERSZAM Megjeleniti és szerkeszthet6veé teszi a szerszamok szamat és a szerszamok hosszgeometridjat.
MUKODIK Megjeleniti és szerkeszthet6vé teszi a munkadarab-nullpontok helyét.
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Aktualis parancsok

E fejezet ismerteti a kiilonb6zd Aktualis parancsok oldalakat,
valamint az altaluk mutatott adatok tipusait. Az ezen oldalak
legtdbbjén megtalalhatd informacidk egyéh lizemmaodokban is
megjelennek.

Nyomja le a CURRENT COMMANDS (Aktualis parancsok)
gombot az elérhetd Aktualis parancsok kijelz6képek
mappafiiles meniijének eléréséhez.

Eszk6z6k - Az oldalon Iév6 Mechanisms lap megjeleniti a
gépen lévo, kézileg vezérelhetd hardvereszkozoket. Példaul

a munkadarab-elfogd és a méréérintkez6 kar kézileg
kitolhato és visszahtizhato. Az orsd is forgathat6 kézileg kivant
fordulatszammal az 6ramutat jarasaval megegyez6 vagy
ellentétes iranyba.

Id6zitdk képernydje - Ezen az oldalon a kdvetkezdk lathatok:

«  Apillanatnyi datum és id6pont.
*  Abekapcsolva toltott dsszid6.

*  Aciklusinditasi 0sszid@.

«  Azel6tolasban toltott dsszid6.

*  M30 szamlalék. Mindkét szamlalé értéke eggyel ng, ha a
program egy M30 parancshoz ér.

*  Makrévaltozé-képernydk.

Ezek az id6zitok és szamlalok az UZEM:MEM, a
BEALLITAS:NULLAZAS és a SZERK.:MDI (izemmédokban is
megjelennek a képernyd jobb alsé részén.

Makrék megjelenitése - Ezen az oldalon a makrévaltozok
listaja és értéke jelenik meg. A programok futasa kozben

a vezérlés frissiti ezeket a valtozdkat. Ebben a képernydn
mddosithatja a valtozokat.

Aktiv kédok - Ezen az oldalon jelennek meg az aktiv
programkaédok. A kijelz&kép kisebb méret(i valtozata az
UZEM:MEM és SZERK.:MDI iizemmaddképernydn is lathaté. Ha
barmely izemmddban lenyomjak a PROGRAM gombot, akkor
megjelennek az aktiv programkddok.

Fejlett szerszamkezelés - Ezen az oldalon azok az
informacidk lathatok, amelyeket a vezérlés hasznal a szerszam
élettartamanak megjo6slasahoz. Ezen az oldalon szazalékban
kifejezve meg lehet adni és szerkeszteni lehet az egyes
szerszamoknal vart maximalis szerszamterhelés mértékét.

Tovébbi informéciokért lasd a jelen kézikonyv Uzemeltetés
fejezetének Fejlett szerszamkezelés c. részét.

Szamolo6gép -Ez az oldal a Szokasos, Maras/esztergalas és
Menetfiras szamoldgépeket tartalmazza.

Média -Ezen az oldalon taldlhaté a Media Player.
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5.4 | ESZTERGAVEZERLES KIJELZO - AKTUALIS TARTOMANYOK

Eszkozok - mechanizmusok

A Mechanisms oldalon jelennek meg a lehetséges
géposszetevik és opcidk. A kivant mechanizmus kezelésével

és hasznalataval kapcsolatos informaciéért valassza ki az UP és

DOWN nyilakkal. Az oldalak részletes itmutatast adnak a gép
funkcioirdl

CQurrent Commands

Timers Macro Vars Active Codes ATM

Mechanisms

Parts Catcher Retracted
| Probe Arm | Retracted |

Main Spindle

Number + - Set RPM

Hold - **o rotate clockwise
Hold - *#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

Current Commands

Macro Vars Active Codes ‘ ATM ‘ Calculator Media

Main Spindle off
| Parts Catcher | Retracted |
| Probe Arm [ Retracted |

Main Spindle

Number + [JF2J set ReM

Hold - **o rotate clockwise
Hold - **0 rotate counterclockwise

*fUse [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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alkatrészek, gyors tippek, valamint mas oldalakra mutato
hivatkozasok, amelyek segitenek Onnek a gép megismerésében
és hasznalataban.

*  ACurrent Commands meniiben valassza ki a Devices lapot.

¢ Valassza ki a hasznalni kivant mechanizmust.

e

A Main Spindle opci6 a Devices részen lehet6veé teszi az orsé
forgatasat kivalasztott fordulatszammal az 6ramutat6 jarasaval
megegyez6 vagy ellentétes iranyba. A maximalis fordulatszamot
a gép maximalis fordulatszam-beallitasa korlatozza.

« Amez6k kdzott a kurzor nyilgombokkal mozoghat.

«  Adja meg az orsé kivant fordulatszdmat, majd nyomja meg az
[F2] gombot.

«  Azorsé éramutato jarasaval megegyez6 forgatasahoz tartsa
lenyomva az [F3] gombot. Az orsé 6ramutatd jarasaval ellentétes
forgatasahoz tartsa lenyomva az [F4] gombot. Az ors6 a gomb
elengedésekor all meg.

Az eszkdz0k munkadarab-elfogd opcidja lehetévé teszia
munkadarab-elfogd kinyljtasat és behlzasat. Az ajtonak
teljesen zarva kell lennie.

« Amez6k kdzétt a kurzor nyilgombokkal mozoghat.

«  Nyomja meg az [F2] gombot a munkadarab-felfogd kitolasahoz,
illetve az [F2] gombot visszahtzdsahoz.

«  Nyomja meg: [F3] a munkadarab-felfogé részleges kitolasahoz a
munkadarab-ki helyzetbe.

«  Akettds mUvelettel rendelkez6 munkadarab-felfogd
beallitdsahoz lasd: Tovabbi informaciokért lasd: Kettds mikddés
- Munkadarab-felfogd - Beallitas.
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Eszk6zok - Mechanizmusok (folyt.)

e

G Az EszkozOk féorsd tokmanynyomas opcioja lehet6vé teszi a
Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media tokménynyomés progra mOZéSét.

« Amez6k kdzott a kurzor nyilgombokkal mozoghat.

o i i «  Adja meg a tokmany kivant nyomasat, és nyomja meg az [F2]
T I gombot a nyomds bedllitasahoz.
MEGJEGYZESEK:
A megadott értéknek egész szamnak (egész szamnak) kell lennie.
Probe Arm «  Anyomas emelésével azonnal megemelkedik a befogasi erd is.
— *  Haatokmany mar be van fogva, akkor a nyomas csokkentése
W oo nem befolyasolja a befogas erejét. A tokményt le kell 4llitani, ki

kell oldani és Ujra be kell csiptetni.
« Amaximalis nyomas a tokmany méretétdl fiigg.

**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
operation.

Qurrent Commands Az Eszkoz0k f6orsd tokmanynyomads opcidja lehet6veé teszi a
s Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator tokma'nynyomés progra moza’sét
Mechanisms )
Device ate * Amez8k kdzott a kurzor nyilgombokkal mozoghat.
Main Spindle Brake Disengaged . . ;. s 1. s .
Main Spindle IF.’cvsition Enlgage Disengaged ° AdJa meg a tokmany k|Vant nyomasat, es nyomja meg az [FZ]
Eve Taciing Oveerids T gombot a nyomads beallitasahoz.
Live Tooling Orient 0.213 L
Jet Ar Blast off MEGJEGYZESEK:
Main Spindle Chuck Pressure + A megadott értéknek egész szamnak (egész szamnak) kell lennie.

+ Anyomas emelésével azonnal megemelkedik a befogdsi erd is.

+ Haatokmany mar be van fogva, akkor a nyomas csokkentése
Number + Selesy nem befolydsolja a befogas erejét. A tokmanyt le kell llitani, ki
ressure 2 , N
kell oldani és jra be kell csiptetni.
«  Amaximalis nyomas a tokmany méretété| fugg.
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.

e

Qurrent Commands A Rudadagold lap az Eszkdzok oldalon lehetévé teszi a
Timers | MacroVars | Active Codes | ATM | calculator | Media Rudadagok’) rendszervaltozoinak megadését_

Mechanisms Bar Feeder

«  Amez6k kdzott a kurzor nyilgombokkal mozoghat.
i 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
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Idopont beallitasa

A datum és id6pont beallitdséhoz a kévetkezok szerint jarjonel. 5. Azld6pont: mezdben irja be az Gj idépontot G0:PP
formatumban, kett@sponttal egytitt. A kett6spont a [SHIFT],

1. Az Aktudlis parancsok képerny6n valassza ki az 1d6ziték majd a 9 lenyomésaval irhatd be.

oldalt.
6. Azld6zéna: mez6ben az [ENTER] lenyomasaval valaszthat

2. Anyflgombokkal jeldlje ki a Datum:, Idgpont; ll. [d6z6na az id6z6nak listjabo. A lista leszikitéséhez az elGugré

mez6t. ablakban keresési feltételek is megadhatdk. A PST
3. Nyomija le az [EMERGENCY STOP] gombot. beirasaval példaul az USA nyugati parti id6zdnaja (Pacific

L. Standard Time) jelenik meg. Jeldlje ki a kivant id6zénat.
4. ADatum: mez6ben irja be az 0j ddtumot HH-NN-EEEE .
formatumban, zaréjelekkel egyiitt. 7. Nyomja meg az [ENTER] gombot.

Idozitok és szamlalok visszaallitasa

A bekapcsolasi, ciklusinditasi és el6tolasi id6ziték nullazhatok. 3. Azid6zit6 vagy szamlalé visszadllitdasahoz nyomija le az

Az M30 szamlaldk nulldzasara szintén lehet8ség van. ORIGIN (Origd) gombot.

1. Az Aktudlis parancsok képerny6n valassza ki az 1d6ziték tipp: Az M30 szamlalok fliggetlenil allithatok vissza, igy a
oldalt. készdarabok kétféle feltétel szerint is kovethetdk: pl. kiilon

vizsgalhatdk az egy miszak alatt elkészilt darabok, ill. az 6sszes

2. Anyilgombokkal jel6lje ki a visszadllitand6 id6zit6 vagy elkésziilt darab

szamlald nevét.

Aktualis parancsok - Aktiv kédok

=] Current Commands * o ) R oy
T | Atwecds =0 0 " B Ezakijelz6 csak olvashato, valds idejd informaciokat ad a
GCodes  Address Codes  DHMT Codes Speeds & Feeds programban aktualisan aktiv kodokrol, kiléndsen,
G0O N [¢] D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM . L, L, Lo, .,
617 X 0. H 00 | Actual Feed Rate 0. PM +  azaktualis mozgastipust meghatarozd kddok (gyorsjarat vs.
oo R M T o | e ReM 0 e linearis el6tolés vs. korkords elétolds)
G20 | 0. Programmed Speed 0 RPM
Soral B o AR iy *  pozicionalasi rendszer (abszoltt és ndvekményes)
G8o B [¢] Direction Stop
598 Q o «  szerszam-kompenzacié (bal, jobb vagy ki)
G50 R 0. !
G54 0 000000 , . . , ,
G269 | A o +  aktiv el6programozott ciklus és munkadarab-eltolas.
G69 C 0.
Gl7o | U 0. A megjelenitéshen szintén lathatd az aktiv Dnn, Hnn, Tnn, valamint a
G255 % 0. . R} ;. z . . .
w o. legfrissebb M kdd is. Ha van aktiv riasztas, akkor itt gyorsan megjelenik
E o az aktiv riasztas az aktiv kodok helyett.
- View full text.
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5.4 | ESZTERGAVEZERLES KIJELZO - AKTUALIS TARTOMANYOK

Eszkozok - Szerszamhasznalat

A Szerszamhasznalat lap a programban hasznalt | =] Qurrent Commands *
szerszamokrol tartalmaz informéacidkat. Ez a kijelz6 a ?j::‘f:ble‘ BT Codess ool ERREReRSCeliiion |
programban hasznalt egyes szerszamokrol és az egyes e
hasznalatok statisztikairdl ad tajékoztatast. A program akkor st
kezd adatokat gy(ijteni, amikor a felhasznalé a féprogramot
elinditja, és az M99, M299, M199 kddoknak megfeleld
informaciok torlésére kerdl sor.

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

A Szerszamhasznalat képernydre Iépéshez nyomja le a
CURRENT COMMANDS (Aktualis parancsok) gombot,
majd lépjen a Tools (Eszkdzok), majd a Tool Usage
(Szerszamhasznalat) flre.

Start Time (Kezdési idd) - Amikor a szerszamot az orséba Overall time: 0:00:00/ 0:00:00
helyezték m Total Time = Feed time

] e

Total Time (Teljes idd) - A szerszam orséban t6Itott dsszes
ideje.
El6tolasi id6 - Szerszamhasznalati id6. Elkotelezettség:

Terhelés% - Az orsé maximalis terhelése szerszdamhasznalat o Fekete sav - A szerszamhasznalat mas szerszamokkal
kozben. szemben.

MEGJEGYZES: Ez az érték masodpercenként keriil lekérésre. A« Sziirke sév: Ez a sév azt mutatja, hogy a szerszamot milyen

tényleges terhelés a rogzitetthez képest valtozhat. hosszU ideig hasznaltak ebben a hasznalatban mas

ElGtolas/Gsszes id - A szerszam elétoldsi idejének grafikus hasznalatokhoz

abrazolasa a teljes id6 alatt.

Makrok illesztofeliileteEzek a makrovaltozok hasznalhatdk a szerszamhasznalati adatok bedllitasara és dsszegy(ijtésére.

MAKROVALTOZO Fiiggvény
#8608 Allitsa be a kivant szerszdmot
#8609 Aktualis szerszamszam - ha az eredmény nagyobb, mint 0 (a szerszam haszndlatban volt)
#8610 A #8609 szerszamszamban emlitett teljes idé
#8611 Az emlitett szerszamszam el6tolasi ideje
#8612 Teljes id6
#8605 Szerszam kovetkez6 haszndlata
#8614 Hasznalat kezdési id6 bélyegzéje
#8615 Hasznalat teljes ideje
#8616 Hasznélati el6tolasi id6
#8617 Max. terhelés haszndlata
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Eszkozok - ATM

A fejlett szerszamkezelési (Advanced Tool
Management, ATM) funkcid segitségével a felhasznald
megkett8z6tt szerszamokat allithat be és hasznalhat ugyanazon
munkahoz, vagy mas-mas munkakhoz.

Az ATM a megkett&z6tt, mas néven tartalék szerszamokat
kiilonbdz6 csoportokba sorolja. A programban egyetlen
szerszam helyett egész szerszamcsoportok adhaték meg.
Az ATM figyeli az egyes szerszamcsoportok szerszamainak
hasznélatat, és dsszeveti az értékeket az On éltal definialt
hatarértékekkel. Ha valamely szerszam eléri az egyik
hatarértéket, akkor vezérlés az adott szerszamot "lejart"-
nak tekinti. Ha a program a kovetkezd alkalommal ezt a
szerszamcsoportot hivja, akkor a vezérlés egy nem lejart
szerszamot valaszt a csoportbol.

*  Aszerszam lejartakor:
*  Avillogd villog.
* Az ATM a lejart szerszamot a LEJ. csoportha teszi

A szerszamot tartalmazd szerszamcsoportok piros hattérrel
jelennek meg.

MEGENGEDETT HATARERTEKEK

E tablazat megadja az adatokat az dsszes szerszamcsoportrél, beleértve az
alapértelmezett, ill. a felhasznal6 altal megadott csoportokat is. Az OSSZES az
az alapértelmezett csoport, amely a rendszer minden szerszdmat tartalmazza.
ALEJ. az az alapértelmezett csoport, amely az &sszes lejart szerszamot
tartalmazza. A tdblazat utolsé sora az 6sszes olyan szerszamot mutatja, ami
nincs hozzérendelve szerszamcsoporthoz. A kurzorgombokkal, ill. az END
gombbal mozgathatja a kurzort az illetd sorra a szerszamok megtekintéséhez.

AMEGENGEDETT HATARERTEKEK tablazat dsszes szerszémcsoportjahoz
megadhat6k azok a hatarértékek, melyek azt szabjak meg, hogy a szerszam

mikor jér le. A hatarértékek a csoporthoz rendelt dsszes szerszamra érvényesek.

E hatarértékek a csoport 6sszes szerszamat érintik.
AMEGENGEDETT HATARERTEKEK téblézat oszlopai:

CSOPORT - Megjeleniti a csoport azonositd szamat. Ez az a szam, amellyel a
szerszamcsoportot a programban meg lehet adni.

LEJ # - Megjeleniti, hogy a csoportban hény szerszam jart le. Az OSSZES sor
kijel6lése esetén minden csoport minden lejart szerszama megjelenik.

SORREND - Megadja az elséként hasznalandd szerszamot. A RENDEZETT
vélasztasa esetn az ATM a szerszamszamok sorrendjében hasznélja a
szerszamokat. Emellett bedllithatd az is, hogy az ATM automatikusan a csoport
LEGUJABB vagy LEGREGEBBI szerszamét hasznalja.

HASZNALAT - Azon alkalmak maximalis szama, ahényszor a vezérlés
hasznalhatja a szerszamot, miel6tt az lejartnak tekintendd.

FURATOK - A szerszammal a lejarata el6tt flrhatd furatok maximalisan
megengedett szama.

FIGYELMEZTETES - Az a csoportban hétralevé minimalis szerszémélettartam,
ami el6tt a vezérlés figyelmeztetd tizenetet ad.

TERHELES - A csoport szerszdmai szaméara megengedett terhelési hatarérték,
miel6tt a vezérlés végrehajtana a kdvetkezd oszlopban megadott MUVELET-et.
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Current Commands

Devices [ Timers Active Codes Tools | Plane [ Calculator \__

Tool Table Tool Usage

- To Switch Boxes

Expired
Count

Macro Vars

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired
Action

Tool Order |Holes Limit |Usage Limit |Life Warn %

Expired
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Holes Usage

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

- Add Group

Az ATM hasznélatdhoz nyomja le az CURRENT COMMANDS
(Aktudlis parancsok) gombot, majd valassza ki az ATM-

et a mappafiles menubdl. Az ATM ablak két részbdl 4ll:
Megengedett hatarértékek és a Szerszamadatok.

MUVELET - Az az automatikus mvelet, amit el kell végezni, ha a szerszdm
eléri a maximalis szerszdmterhelési hatérértéket. A médositashoz jeldlje ki a
szerszamm(ivelet négyzetét, és nyomja le az ENTER gombot.

AFEL és LE kurzorgombbal valassza ki az automatikus miveletet a legordl6
meniib6l (RIASZTAS, ELOT.SZUN., HANGJELZES, AUTOFEED, KOV. SZERSZAM).

ELOTOLAS - A szerszam ltal el6tolashan tolthetd 6sszes id, percben.

TELJES IDG - Az az 6sszes id6, amig a vezérlés hasznélhatja a szerszémot,
percben.

SZERSZAMADATOK - E tablazat informéciét ad a szerszémcsoport 6sszes
szerszamarol. A csoport megtekintéséhez jeldlje ki azt a MEGENGEDETT
HATARERTEKEK tablazatban, majd nyomja le az F4 gombot.

SZERSZAM## - Megjeleniti a csoportban hasznalt szerszamszamokat.

ELETTARTAM - A szerszam hétralevd élettartama, szazalékban. Ezt az értéket
a CNC vezérlés szamitja a valos szerszamadatok alapjan. Az érték korlatozza a
csoport szamara megadott operatort.

HASZNALAT - Azon alkalmak szdma, ahanyszor a vezérlés meghivta a
szerszamot (szerszamvaltasok szama).

FURATOK - Azon furatok szdma, amelyeket a szerszammal flrtak/menetfurtak/
bévitettek.

TERHELES - A szerszémra kifejtett terhelés maximalis értéke szazalékban.
HATARERTEK - A szerszamhoz engedélyezett maximélis terhelés
ELOTOLAS - A szerszam el6tolésban toltétt dsszes ideje percben.

TELJES - A szerszam hasznalatban toltott dsszes ideje percben.

H-KOD - A szerszdmhoz hasznélandé szerszamhosszkdd. Ez csak akkor
szerkeszthetd, ha a 15. bedllitas értéke KI.

D-KOD - A szerszamhoz hasznalandé &tmérékad.

MEGJEGYZES: A H- és D-kdok a fejlett szerszémkezeléshen alapértelmezésben
a csoporthoz hozzaadott szerszam-sorszammal egyenlGek.
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Sikok

A Sikok fiil lehet6vé teszi, hogy a csuklds orséval rendelkezd gép A sik Iéptetés mddba vald belépéshez irja be a PJ parancsot,
majd a [HAND JOG] billentyit.

egyéni sikokat adjon meg a [éptetéshez.

A Sikok fll a G268 futtatdsaval egyutt hasznalhat6 egy
programban vagy a sziikséges mez6k kitoltésébdl.

Mindegyik kotelez6 mez6nek van egy stgdszovege a tablazat
aljan, mely segiti a felhasznalét a kitdltésben.

Szamologép
A szamoldgép lapon alapvetd matematikai funkcidkhoz,
marashoz és menetfirashoz val6 szamoldgépek talalhatok.

A Current Commands meniiben valassza ki a szamol6gép
lapot.

* Valassza ki a hasznalni kivant szamoldgép lapot: Standard,
maras vagy menetfaras.

Szamol6geépekSzokasosA szokdsos szamoldgépnek az egyszert
asztali szamoldgépekhez hasonld funkcidi vannak; mint példaul

[=] Current Commands

Devices Timers Macro Vars

Standard | Miling | Tapping

Line

Enter
Clear [ORIGIN]

[=] 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.

Osszeadas, kivonas, szorzas és osztas, valamint gydkvonas és
szdzalékszamitds. A szamoldgép lehet6vé teszi a miveletek
és eredmények kdnny( atvitelét a bemeneti sorba, igy ezek
programokba is helyezhet8k. Az eredményeket a marasi és
menetflrasi szamol6gépekbe is at lehet vinni.

A szamgombokkal irja be az alaptagokat a szamol6gépbe.

Szamtani m(iveletek beirasa a beirandd m(ivelet mellett
zar6jelben megjelend betligombbal térténhet. Ezek a gombok
az alabbiak:

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

KEY Fliggvény KEY Fliggvény
D Osszeadas K Négyzetgyok
J Kivonas Q Szazalék
p Szorzas S Tarolas memariaban (MS)
v Osztas R Memodria eléhivasa (MR)
E Eléjd(it/‘_’)éltésa C Memoéria torlése (MC)

Miutan a szamolégép bemeneti mez6jébe adatot irt, az
alabbiak kozul barmelyiket elvégezheti:

MEGJEGYZES: Ezek a lehet6ségek az dsszes szamolégépnél
hasznalhatok.

* Aszdmitds eredményéhez az ENTER gombbal térhet vissza.

* Nyomja meg az INSERT gombot az adatok vagy az eredmény
bemeneti sor végére vald hozzaflizéséhez.

+ Nyomja meg az ALTER gombot az adatok vagy az eredmény
bemeneti sorba vald athelyezéséhez. Ezzel felilirja a
bemeneti sor aktualis tartalmat.

+ Nyomja meg az ORIGIN gombot a szdmoldgép nullazasahoz.

Tartsa meg az adatokat vagy eredményt a szamol6gép
bemeneti mez6jében, és valasszon masik szamoldgép lapot. A
szamol6gép bemeneti mezdjében lévd adatok atvihet6k a tobbi
szamologépbe.

Az eszterga felhasznaldi kézikonyve - 2023 | 55
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Mard/esztergal6 szamologép

SzamoldégépekMaro/esztergdldA mard/esztergald
szamol6géppel a megadott adatok alapjan automatikusan
kiszamithatja a megmunkalasi paramétereket. Amint elegendd
adat van megadva, a szamoldgép automatikusan megjeleniti
az eredményeket az érintett mez6kben. E mezdk csillaggal (*)
vannak jeldlve.

*  Amez6k kdzott a kurzor nyilgombokkal mozoghat.

« Irjabe azismert értékeket a megfelel6 mezékbe. Az F3
megnyomasaval a szokdsos szamoldgépbdl is atmasolhat
értéket.

* A Munkadarab anyaga és a Szerszam anyaga mez6kben a
BAL és JOBB kurzorgombokkal valaszthat a rendelkezésre
all6 lehetBségek kozil.

+  Akiszamitott értékek sargaval kiemelve jelennek
meg, ha a munkadarab és a szerszam anyaganak
javasolt tartomanyan kivil esnek. Ha pedig az 6sszes
szamoldgépmez6ben taldlhatok adatok (szamitottak vagy
beirtak), a mar6 szamol6gép megjeleniti a mivelethez
javasolt teljesitményt.

Menetfiiré szamologép

Szamol6gépekMenetfurasA menetfirdsi szamoldgép révén
megadott adatok alapjan automatikusan kiszamithatja

a menetflrasi paramétereket. Amint elegendd adat van
megadva, a szamolégép automatikusan megjeleniti az
eredményeket az érintett mezékben. E mez6k csillaggal (*)
vannak jeldlve.

*  Amez6k kdzott a kurzor nyilgombokkal mozoghat.

« Irjabe azismert értékeket a megfelel6 mezékbe. Az F3
megnyomasaval a szokdsos szamoldgépbdl is atmasolhat
értéket.

*  Amint a szamoldgépben elegendd adat van, a kiszamitott
értékeket a megfelel mez6kben elhelyezi.
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Devices

Timers
Standard iling

Cutter Diameter
Surface Speed
RPM

Flutes

Feed

Chip Load

Work Material

Qurrent Commands

Macro Vars Active Codes

FEERE R | D

FEREE CRre | ft/min
FEERE R
FEERE HEE
R fekkr | inf/min
FEERE R

in/tth

4 No Material Selected

4

Tools

Calculator Ll

Plane

- Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
- line.
- To replace INPUT line.
- Clear current input

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value

- To Standard

Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

Devices Timers

Standard

TPI
Metric Lead
RPM

Feed

Milling

CQurrent Commands

Active Codes

| Macro vars

FERRE KRR

FERRE KRR

FERRE, KR

FERRE, BEER

* Next to Field Name
Denotes Calculated

Value

Tools

rev/in

mm/rev

in/min

*
Calculator J_

Plane

Switch Entry To Input
- Line

To append to INPUT
[ Jiis
- To replace INPUT line
- Clear current input

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator
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Médiakijelzd

Az M130 lehetdvé teszi programvégrehajtas kdzben hangos
videdk és alloképek megjelenitését. Ime néhany példa a funkcid
haszndlatra:

Vizudlis segitség vagy munkautasitasok biztositasa
programkezelés kdzben

Képek biztositasa a munkadarabnak a program bizonyos
pontjain torténd vizsgalatahoz

Eljarasok bemutatasa videdval

A parancs helyes formatuma M130(file.xxx), ahol file.xxx a fajl
neve, valamint sziikség esetén az elérési Utvonal is. Megadhat

egy masodik megjegyzést is zarojelben, mely a médiaablakban
jelenik meg megjegyzésként.

Példa: M130(Tavolitsa el a szegecscsavarokat a 2. mivelet
megkezdése el6tt)(User Data/My Media/loadOp2.png);

MEGJEGYZES: Az M130 a szubrutin keresési beallitasait, és a
251. és 252. Beallitdsokat ugyanugy haszndlja, ahogy az M98. A
szerkeszt6ben tovabba az Insert Media File paranccsal kdnnyen
beszlrhat elérési Utvonalat tartalmazé M130 kodot.

$FILE lehetdvé teszi program végrehajtas kozben hangos videdk
és dllképek megjelenitését.

A parancs helyes formatuma ( $FILE file.xxx), ahol file.xxx a fajl
neve, valamint sziikség esetén az elérési Utvonal is. Megadhat
egy masodik megjegyzést is zardjelben, és a dollarjel a
médiaablakban jelenik meg megjegyzésként.

A médiafajl megjelenitéséhez memdria izemmaodban jeldlje
ki a blokkot, és nyomja meg az enter gombot. Az $FILE
médiamegjelenitési blokk a program végrehajtasa soran
megjegyzésként figyelmen kivil lesz hagyva.

Példa: (Az Op 2 $FILE User Data/My Media/loadOp2.png
elinditasa el6tt tavolitsa el a rogzitdcsavarokat);

NORMAL PROFIL FELBONTAS BITSEBESSEG
MPEG-2 Main-High 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 i/p, 30fps 40 Mbps
Alapvonal 8192x 8192 120 Mpixel/mp -
PNG - ; ]
JPEG ; ] .

MEGJEGYZES: A lehetd leggyorsabb betdltés érdekében
hasznaljon 8-cal oszthat6 képpontbdl allg fajlokat (a legtobb
szerkesztetlen digitalis képnek alapértelmezés szerint ilyen
méretei vannak), és legfeljebb 1920 x 1080 felbontast.

A média a Jelenlegi parancsok részben a Média lapon jelenik
meg. A média mindaddig megjelenik, amig a kovetkez6 M130
egy masik fajlt nem jelenit meg, illetve az M131 nem térli a
médialap tartalmat.

Az eszterga felhasznaldi kézikonyve - 2023 | 57



5.5 | ESZTERGAVEZERLES KIJELZOJE - RIASZTASOK ES UZENETEK

Riasztasok és lizenetek megjelenitése

E kijelz6képrél bévebb informacidk tudhatok meg a gép
riasztasainak megjelenési idejérdl, megtekinthetd a gép teljes
riasztasi torténete, elolvashatok az esetlegesen megjelend
riasztasok informacidi, megtekinthetdk a létrehozott lizenetek,
és megjelenithetd a billentydileitések torténete.

Nyomija le a ALARMS (Riasztasok) gombot, majd valasszon egy
kijelz6filet:

Az AKTIV RIASZTAS képerny6n a gép mikddésére pillanatnyilag
hatdssal levd riasztasok szerepelnek. A tébbi aktiv riasztas a
PAGE UP és PAGE DOWN gombokkal jelenithetd meg.

Az UZENETEK fill az iizenetek oldalét jeleniti meg. Az ezen
az oldalon elhelyezett sz6veg akkor is a helyén marad, ha
kikapcsoljak a gépet. E funkcidval Uzenetek, informaciok
hagyhatdk a kovetkez6 gépkezelSnek, stb.

Uzenetek hozzaadasa

Az UZENETEK fiilén (izenet menthetd. Az lizenet mindaddig ott
marad, amig nem torli vagy mddositja - a gép kikapcsolasakor
is.

* Nyomja le a ALARMS (Riasztasok) gorT]bot, valassza ki az
UZENETEK filet, és nyomja le a LEFELE-nyilgombot.

«  Irjabe az izenetet.
Egy-egy karakter térléséhez nyomja le a CANCEL (Mégse)
gombot. Teljes sorok torléséhez nyomja le a DELETE
(Torlés) gombot. A teljes lizenet torléséhez nyomja le a
ERASE PROGRAM (Program térlése) gombot.
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A RIASZTASOK TORTENETE fiilén a gép m(ikddésére nem sokkal
ezel6tt hatdssal levd riasztasok szerepelnek. Riasztasi szamot
vagy riasztasi szoveget is kereshet. Ehhez irja be a riasztasi
szamot vagy a kivant szoveget, majd nyomja meg az gombot.

ARIASZTASNEZO fillon részletes ismertetés olvashaté az dsszes
riasztasrol. Riasztasi szamot vagy riasztasi szoveget is kereshet.
Ehhez irja be a riasztasi szamot vagy a kivant szoveget, majd
nyomja meg az F1 gombot.

A GOMBTORTENET fill megjelentiti a legutébbi 2000
billenty(leutést.



5.6 | ESZTERGAVEZERLES KIJELZOJE - KARBANTARTAS

Karbantartas

A Diagnostics (Diagnosztika) Karbantartds menujében talalhat6

egy Hokompenzacié lap, amely a 100.21.000.1130
szoftververzidban jelent meg.

Ez a lap két lehet8séget kinal a valtasra: egy egyszer(
mérbeszkoz-verziot és egy részletesebb nézetet.

MEGJEGYZES: Egye

@re ez a lap csupan tajékoztato jelleg(.

A betoltés kalibralasa

e

A Kalibrdlas betoltése fil lehet6vé teszi a felhasznald

szamara, hogy az orso teljesitményét kiildnbdz6 tokmany- és
munkadarabméretek koz6tt kalibralja. A valasztasi lehetGségek
a kovetkez6k:

«  Alapértelmezett - Standard méret(i tokmany és
munkadarab hasznalata esetén ajanlott.

+  Kalibralt- Nagy vagy kis méret(i tokmany vagy
szoritohuvely, valamint nagy vagy kis méret( munkadarab
hasznalata esetén ajanlott.

Tovabbi informéciokért lasd 413. BEALLITAS FOORSO TERHELES
TIPUSA.

= 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| [ ] |' ]

-18 0

-18 -18J0 0

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

- Display Details

Total Compensation
(MM)

Y ?

0 0

Total Compensation
(MM)

2 ?

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 | EZZTERGA - AZ ESZKOZKEZELO ATTEKINTESE

]
Eszkozkezelo (List Program - Programok listazasa)

Az Eszkozkezel6vel (LIST PROGRAM - Programok listazasa)
férhet6k hozz4, menthet6k és adminisztralhatok a CNC
vezérlésen, valamint a vezérléshez csatlakoz6 egyéb eszkdzokon
tarolt adatok. Az eszkdzkezel6vel programok tolthet6k be és
tovabbithatdk az egyes eszkdzok kozott, beallithatd az aktiv
program, ill. biztonsagi masolat készithetd a gépadatokrol.

A kijelz6 felsd részén lathatd mappafiiles meniiben az
eszkozkezel (LIST PROGRAM - Programok listazasa) csak az
elérhet6 memdriaeszkdzoket mutatja. Ha példaul a hordozhatd
vezérl6hdz nem csatlakozik USB memodriaeszkoz, akkor a
mappafiiles meniiben nem lathaté az USB fl. A mappafiiles
mentikben vald navigaciérol tovabbi informacidkért 1asd
5.1.fejezet.

Az eszkdzkezeld (LIST PROGRAM - Programok listazdsa) a
rendelkezésre all6 adatokat konyvtarszerkezetben mutatja.

A CNC vezérlés gyokérkonyvtaraban lathatdk az elérhetd
memoriaeszkdzok mappafiles meni formajaban. Mindegyik
eszkoz tartalmazhat kdnyvtarakat és fajlokat, akar tobb szinten
is. Az elrendezés hasonld a személyi szamitogépek operacios
rendszereinek ismert fajlszerkezetéhez.
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6.2 | ESZTERGA-ESZKOZKEZELO - UZEMELTETES

Eszkozkezelo miivelet

A LIST PROGRAM (Programok listazasa) gombbal nyissa
meg az eszkozkezel6t. Az eszkdzkezeld kezdSképerny6jén
mappafiiles meniiben lathatok a rendelkezésre alld
memoriaeszkdzok. llyen eszkoz lehet a gép memoridja, a
felhasznaldi adatok konyvtdra, a vezérléshez csatlakozd USB
memdriaeszkodz, ill. a csatlakoztatott halézaton elérhetd
fajlok. Ha valamelyik eszkdz fllét kivalasztja, akkor az adott
eszkozon talalhato fajlokkal dolgozhat.

Példa az eszkozkezeld kezd6képernydjére:
[1] Elérhet6 eszkozfilek,
[2] Keres6mezd,

[3] Funkciégombok,

[4] Fajl megjelenitése,
[5]

5] Fajlmegjegyzések (csak a memariaban érhetd el).

List Programs

A kurzorgombokkal navigalhat a knyvtarszerkezetben:

*  AFEL és LE kurzor- nyilgombokkal jel6lhetk ki a fajlok,
ill. kdnyvtarak az aktudlis kdnyvtarban.

«  Agyokérkonyvtarakat és egyéb konyvtarakat
jobbra-nyilkarakter (>) jelzi a fajlmegjelenitd jobb
sz€1s oszlopaban. A kijel6lt konyvtar a JOBBRA
kurzorgombbal nyithaté meg. A kijelz6n ekkor az illet6
konyvtdr tartalma jelenik meg.

*  ABALRAkurzorgombbal térhet vissza az el6z6
konyvtarba. A kijelzén ekkor annak a kdnyvtarnak a
tartalma jelenik meg

+  Afajimegjelenitd feletti JELENLEGI KONYVTAR iizenet
mutatja, hogy pillanatnyilag a knyvtarszerkezet melyik
helyén tartozkodik, példaul: a MEMORIA/UGYFEL 11/
NEW PROGRAMS azt mutatja, hogy jelenleg a NEW_
PROGRAMS alkdnyvtarban, az UGYFEL 11 kényvtarban,
a MEMORIA gy6kérkényvtarban tartozkodik.

Memory User Data Net Share UsB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear, | - i 2
Current Directory: Memory/
‘ 0 # ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified | New [INSERT]
09000 02-03-2017 08:02 >
| 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46 Load
[SELECT PROG]
| 00010 (ALASMO6)  000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45
Edit [ALTER]

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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6.3 | ESZTERGA-ESZKOZKEZELO - FAJLKIJELZO

A Fajl képernyo oszlopai

Ha a JOBBRA kurzorgombbal megnyitnak egy konyvtarat, akkor
a fajimegjelenitében lathatéva vélik az adott kényvtarban levd
fajlok és konyvtarak listaja. A fajlmegjelenit6ben mindegyik
oszlop informacidkat tartalmaz a listaban lev6 fajlokrol vagy
kényvtarakrdl.

Current Directory: Memory/

0 # Comment File Name | Size Last Modified
I:] TEST 2015611723 08:54 ==
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 *
l:] BRE3S DREE35. nc 98 B 201511723 @05:54
I:] paEds MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 03:54
[:] AOAOL (ALIAS ME3) 09001, nc 94 B 2015/11/23 @05:54

Az oszlopok a kovetkezdk:

e Fajlkivalaszté jelolonégyzet (nincs cimke): Az
ENTER lenyomasaval lehet kipipalni a jel6l6négyzetét,
ill. tordlni a kipipalast. A kipipalt négyzet azt jelzi, hogy a
fajlt vagy konyvtarat kivalasztottak valamilyen tobb fajlon
elvégzendd mvelethez (dltaldban masolashoz vagy
torléshez).

e Programszam (O #): Ez az oszlop a kdnyvtarban levd
programok programszamait sorolja fel. Az oszlop adatai
kdzott nem szerepel az "0" bet(. Csak a Memoria lapon all
rendelkezésre.

* Megjegyzés a fajlhoz (Megjegyzés): Ez az oszlop
tartalmazza azt a programhoz f(izétt opcionalis
megjegyzést, amely a program elsd soraban jelenik meg.
Csak a Memoria lapon all rendelkezésre.

e Fajlnév (Fajlnév): A f3jinév opcionalis: a vezérlés akkor
hasznalja, ha a fajlt a vezérléstdl eltéré memoriaeszkdzre
masoljak. Ha példaul az 000045 programot USB
memoriaeszkdzre masoljak, akkor az USB konyvtar fajlneve
NEXTGENtest.nc.

*  Fajl mérete (Méret): Ez az oszlop mutatja azt a
tarhelyméretet, amit a fajl elfoglal. A listaban szerepld
kényvtarak esetén ebben az oszlopban a <DIR> szdveg
szerepel.
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MEGJEGYZES: Ez az oszlop alapértelmezés szerint rejtve
marad, megjelenitéséhez nyomja meg az F3 gombot, és
valassza ki a Fajladatok megjelenitése lehetéséget.

Utolsé médositas datuma (Utolsé médositas): Ez az
oszlop mutatja azt a datumot és idGpontot, amikor a fajt
utoljara maédositottak. A formatum EEEE/HH/NN OO:PP.

MEGJEGYZES: Ez az oszlop alapértelmezés szerint rejtve
marad, megjelenitéséhez nyomja meg az F3 gombot, és
valassza ki a Fajladatok megjelenitése lehetéséget.

Egyéb informacidk (nincs cimke): E tablazat
informaciét ad a fajlok allapotarol. Az aktiv programot
csillag (*) jelzi ebben az oszlopban. Ha ebben az oszlopban
E Iathat6, akkor a program a programszerkeszt6ben
(Editor) van. A konyvtarakat a "nagyobb, mint" reldci6s

jel (>) mutatja. Az S bet( azt jelzi, hogy a knyvtar a 252.
beallitas része. A kdnyvtarba be-, ill. onnan kilépni a
JOBBRA és BALRA kurzorgombokkal lehetséges.



6.3 ESZTERGA-ESZKOZKEZELO - FAJLKIJELZO

Kivalasztas pipaval

Afajimegjelenitd bal szélsé oldalan elhelyezkedd jeldlénégyzet-
oszloppal tobb fajl is kijeldlhetd.

Az ENTER lenyomasaval lehet kipipalni a kivant fajlok
jelolénégyzetét. Ezutan jeldljon ki masik fajlt, és az ENTER
lenyomasaval pipalja ki annak jel6l6négyzetét is. E folyamatot
ismételve jel6lje ki az 6sszes kivant fajlt.

Ezutan egyidejlileg az dsszes fajlon elvégezhetd a miivelet
(altalaban masolas vagy torlés). A kivalasztasban szerepld
osszes fajl melletti jel6l6négyzet ki van pipalva. Ha miiveletet
valaszt, a vezérlés azt az dsszes kipipalt fajlra elvégzi.

Ha pl. egy sorozat fajlt a gép memoridjabol az USB
memoriaeszkdzre szeretne masolni, akkor jeldlje ki az 6sszes
masolandd fajlt, majd az F2 lenyomasaval inditsa el a masolasi
mveletet.

Aktiv program kivalasztasa

Jeloljon ki egy programot a memériakonyvtarban, majd a
SELECT PROGRAM (Program kivélasztasa) lenyomasaval tegye

aktivva a kijeldlt programot.

Az aktiv programot csillag (*) jelzi a fajlmegjelenitd jobb
5766 oszlopaban. Ez az a program, amely a CIKLUSINDITAS
lenyomésakor UZEM:MEM (izemmadban lefut. A program a
torlés ellen is védett, amig aktiv.

Tobb fajl torléséhez pipalja ki a térlendd fajlokat, majd a DELETE
(Torlés) lenyomasaval inditsa el a térlési miveletet.

MEGJEGYZES: A kipipalassal csak az azt kvetd mivelethez
jelolédik ki a fajl: a program nem valik aktiva.

MEGJEGYZES: Ha nem pipalt ki tébb f4jlt, akkor a vezérlés csak
a pillanatnyilag kijelolt konyvtaron, ill. fajlon végzi el a kijelolt
mUveletet. Ha valasztott ki fajlokat, akkor a vezérlés csak a
kivalasztott fajlokon végzi el a miveletet, a kijeldlt fajlon nem,
csak akkor, ha az is ki van valasztva.
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6.4 | ESZTERGA ESZKOZKEZELO - PROGRAM LETREHOZASA, SZERKESZTESE, MASOLASA

Uj program létrehozasa

A BESZURAS lenyomésaval (j fajl hozhat6 létre az aktualis
konyvtarban. A képernyén megjelenik az U] PROGRAM
LETREHOZASA el8ugré mend:

Példa az Uj program létrehozasa eléugré meniire: [1]
Program O szam mez6, [2] Fajinév mezd, [3] Megjegyzés a
fajlhoz mezé.

irja be az Uj program adatait a mezékbe. A Program O szdm
mez0 kotelezd, a Fajinév és Megjegyzés a fajlhoz mez§
opcionalis. A FEL és LE nyilgombokkal mozoghat a ment mezéi
kozott.

Az UNDO (Visszavonas) gombot barmikor lenyomva
megszakithatd a program létrehozasa.

*  Program O szam (a Memoridban létrehozott fajlokhoz
kételez6): irjon be egy legfeljebb (5) jegyli programszémot.
Avezérlés az O bet(it automatikusan adja hozza. Ha (5)
jegylnél rovidebb szamot ir be, a vezérlés a szam elé
nullakat szdr be, hogy a szam (5) jegyivé valjon; ha példaul
1-et irnak be, a vezérlés a 00001 szamma alakitja.

MEGJEGYZES: O09XXX formatumu programszamokat az Uj
programok |étrehozasanal ne hasznaljon. A makréprogramok
szama ugyanis gyakran ilyen formatumd, felulirasukkal pedig
bizonyos funkciok miikodéképessége leromlik vagy megsz(inik.

Fajinév (opcionlis): irjon be egy féjnevet az (ij program
szdmara. E nevet haszndlja a vezérlés, ha a programot a
memdriatol kiilonbozd taroldeszkozre kell mésolni.

Program szerkesztése

Jeloljon ki egy programot, majd a ALTER (Mddositas)
lenyomasaval helyezze dt azt a programszerkeszt6be.

A fajimegjelenitd jobb szé16 oszlopaban a program mellett
az E jel6lés szerepel, ha a szerkeszt6ben (Editor) van, és nem
egyidejlileg az az aktiv program is.
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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]

Megjegyzés a fajlhoz (opcionalis): irjon be egy leird jelleg(i
programcimet. E cim megjegyzésként a program elsé soraba
kertil az O szammal egyditt.

Az (j program mentéséhez nyomja le az ENTER gombot. Ha
olyan O szamot ad meg, ami a jelenlegi kényvtarban mar
|étezik, a vezérlés a kovetkez Uizenetet adja: nnnnn O szammal
mar |étezik fajl. Szeretné cseréini? Az ENTER lenyomasaval a
program ment6dik, feliilirva a meglevd programot, a CANCEL
(Mégse) lenyomasaval visszatérhet a programnév el6ugréd
ablakahoz, az UNDO (Visszavonas) lenyomasaval pedig
visszavonhatja az egész eljarast.

E funkcidval az aktiv program futdsa kézben szerkeszthetd
valamely program. Az aktiv program is szerkeszthetd, a
valtoztatasok azonban mindaddig nem lépnek hatalyba,
amig nem menti a programot, majd vélasztja ki azt ismét az
eszkdzkezel6 mentjében.



6.4 | ESZTERGA ESZKOZKEZELO - PROGRAM LETREHOZASA, SZERKESZTESE, MASOLASA

Programok masolasa

E funkcidval a programok eszkézokre, ill. masik
kényvtarba masolhatok.

Egy adott program masoldsahoz jeldlje ki a
programot az eszkozkezeld programlistajaban, és
az ENTER lenyomasaval pipalja ki. Tébb program
masolasahoz pipalja ki az 6sszes masolandd
programot.

A masolasi mivelet megkezdéséhez nyomja le az
F2 gombot.

Ekkor megjelenik az Eszkoz kivalasztasa el6ugrd
mend.

Eszkoz kivalasztasa

A kurzorgombokkal valassza ki a célkdnyvtarat. A
RIGHT (Jobbra) kurzorral lehet belépni a valasztott
konyvtarba.

A masolasi mivelet befejezéséhez nyomija le az
ENTER, az eszkozkezel8be vald visszatéréshez a
MEGSE gombot.

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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6.5 | ESZTERGA ESZKOZKEZELO - PROGRAM SZERKESZTESE

Programok létrehozasa / kivalasztasa szerkesztéshez

Az eszkdzkezeld (LIST PROGRAM - Programok listazasa)
segitségével programok hozhatdk |étre és valaszthatok ki
szerkesztésre. Uj program létrehozaséhoz tekintse meg a
CREATE (LETREHOZAS), EDIT (Szerkesztés), COPY A PROGRAM
(Program masolasa) filet.

Programszerkesztési izemmodok

Az eszkdzkezeld (LIST PROGRAM - Programok listazasa)
segitségével programok hozhatdk |étre és valaszthatok ki
szerkesztésre. Uj program létrehozaséhoz tekintse meg a
CREATE (LETREHOZAS), EDIT (Szerkesztés), COPY A PROGRAM
(Program masolasa) fiilet.

A Haas vezérlés (2) programszerkesztési moddal rendelkezik: a
programszerkesztével és a kézi adatbevitellel (MDI). A program-
és a hattérbeli szerkesztd segitségével végezhetdk mddositasok
valamely csatolt memoriaeszkdzon (a gép memériajaban,

1

USB-n, ill. halézati megosztason) tarolt, szamozott
programokon. Az MDI izemmaédban a gépnek megirt teljes
program nélkil is adhatdk utasitasok.

A Haas vezérlés képernydje (2) programszerkesztési ablakkal
rendelkezik: Az Aktiv program / MDI, valamint a Program
generacibja panel. Az Aktiv program / MDI panel minden
megjelenitési Gzemmadban a képernyd bal oldalan lathatd. A
Program generacitja ablak csak SZERKESZTES izemmédban
jelenik meg.

2

Példa a Szerkesztés OPERATION: MEM EDITOR PROGRAI GENERATION
a( EDITOR  [VUPS
abla kOkra. — MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

040001 program) ;

(G54 X0 YO is top right corner of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(TL is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
$1000 MO3 (Spindle on CW) :

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20, Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

[1] Aktiv program / MDI
ablak,

[2] Programszerkesztési
panel,

[3] Vagolap ablak

X4. v4. (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

SPINDLE LOAD(%) E__

SPINDLE
a5 SPINDLE SPEED: 0 RPM
SPINDLE LOAD: 0.0 Kw
SURFACE SPEED: 0 FPM
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000
FEED: 100% FEED RATE:  0.0000
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000
RAPID:  100%

040001 (Basic program) :

(G54 X0 Y0 Is top right corner of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1)

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) :
GO0 GS4 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4. Y4, (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 GA9 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS
Clipboard

(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;

$1000 MO3 (Spindle on CW) ;
G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU

MO8 (Coolant on)
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
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6.5 | ESZTERGA ESZKOZKEZELO - PROGRAM SZERKESZTESE

Alapvet6 programszerkesztés

E fejezet az alapvetd programszerkesztési funkciokat ismerteti.
E funkciok minden programszerkesztési médban elérheték.

1) Program irasahoz vagy megvaltoztatasahoz:

*  Aprogramok MDI-ben torténd szerkesztéséhez nyomja le
az MDI gombot. Ez a SZERK.:MDI lizemmdd. A program az
Aktiv ablakban jelenik meg.

«  Aszamozott programok szerkesztéséhez valassza
ki a programot az Eszkdzkezel6ben (LIST PROGRAM
(Programok listazasa) gomb), majd nyomja le az EDIT
(Szerkesztés) gombot. Ez a SZERK.:SZERK. (izemmadd. A
program a Program generacidja ablakban jelenik meg,

2) A kod kijeloléséhez:

«  Akurzorgombokkal, ill. a Iéptet6fogantytval mozgathatja a
kijel6l6 kurzort a programban.

«  Kulénallé kod- és szovegrészek (kurzoros kijeldlés),
kédblokkok, ill. tdbbszords kddblokkok (blokk-kijeldlés) is
kijeldlhet6k. Tovabbi informaciokért lasd a Blokk-kijelolés
fejezetet.

3) Kod hozzaadasa a programhoz:
+  Jeldlje ki azt a kddblokkot, amit az Uj kddnak kovetnie kell.
+  Irjabe az tj kédot.

*  Nyomja le az INSERT (Beszuras) gombot. Az Uj kod ekkor
megjelenik a kijelolt blokk utan.

4) Kéd cseréje:
«  Jeldlje ki a lecserélendd kddot.

« Irjabe azt a kédot, amellyel szeretné lecserélni a kijeldlt
kédot.

*  Nyomja le az ALTER (Mddosit) gombot. Az Uj kdd ekkor
felvaltja a kijelolt kédot.

5) Karakterek vagy parancsok torlése:
+  Jeldlje ki a torlendd szoveget.

*  Nyomija le a DELETE (T6rlés) gombot. A kijellt széveg ekkor
torlédik a programbdl.

6) Az UNDO (Visszavonas) gomb segitségével
visszavonhaté az utolsé legfeljebb (40) médositas.

MEGJEGYZES: Ha kilép a SZERK.:SZERK. lizemm6dbdl, a
billenty(iparancsokkal végzett mddositasok nem vonhatok
vissza a UNDO (Visszavonas) funkciéval.

MEGJEGYZES: A SZERK.:SZERK. izemmodban a vezérlés nem
menti a programot szerkesztés kdzben. A program mentéséhez
és az Aktiv program ablakba valé betdltéséhez nyomja le a
MEMORY (Meméria) gombot.
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6.5 ESZTERGA ESZKOZKEZELO - PROGRAM SZERKESZTESE

Blokk kivalasztasa

Program szerkesztésekor egy és tohb kddblokk egyarant
kijel6lhetd. Ezutan e blokkok egyetlen Iépésben masolhatok,
torolhetdk, ill. helyezhet6k at.

Blokk kivalasztasahoz:

+  Anyilgombokkal vigye a kijel6l8 kurzort a kivalasztas elsé
vagy utolsé blokkjara.

MEGJEGYZES: A kivalasztés a felsd és az alsé blokkban
egyarant megkezdhet, majd onnan le-, ill. felfelé haladva
fejezhet6 be.

Miiveletek blokkvalasztassal

A szdveg kijelolésének befejezésével a kijeldlés masolhatd,
beilleszthet6, athelyezhetd, ill. torélhetd.

MEGJEGYZES: Ezek az (itmutatéasok feltételezik, hogy mar
jeloltek ki blokkot a Blokk kijel6lése fejezetnek megfelelen.

MEGJEGYZES: A kovetkezk az MDI-ben és a
programszerkeszt6ben elérhetd miiveletek. Ezek a mveletek
nem vonhatok vissza a UNDO (Visszavonas) funkciéval.
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MEGJEGYZES: Akivalasztas nem terjedhet ki a program nevét
tartalmazé blokkra. A vezérlés ekkor a VEDETT KOD (izenetet
adja.

«  Akijelolés megkezdéséhez nyomija le az F2 gombot.

*  Akurzorgombokkal vagy a |éptet6fogantytval bévitse ki a
kijelolést.

A kijeldlés befejezéséhez nyomja le az F2 gombot.

1) A kijelolés masolasa és beillesztése:

*  Akurzort vigye arra a helyre, ahova el szeretné masolni a
szOveg egy példanyat.

«  Nyomja le az ENTER gombot.

Avezérlés a kijelolés egy példanyat a kurzor helyét kdvetd sorba
masolja.

MEGJEGYZES: E funkcié hasznalatakor a vezérlés nem
masolja a szoveget a vagblapra.

2) A kijeldlés athelyezése:

*  Akurzort arra a helyre, ahova at szeretné helyezni a
szoveget.

*  Nyomja le az ALTER (Mddosit) gombot.

Avezérlés torli a kijellt szoveget a jelenlegi pozicidjardl, és
beszurja azt a kurzor pozicidja utan.

3) A kijelolés torléséhez nyomja le a DELETE (Torlés)
gombot.



7.1 | ESZTERGA - ERINTOKEPERNYO FUNKCIOI

|
LCD érintdképernyé - Attekintés

Az érint6képerny6 funkcio lehet6vé teszi a vezérld intuitivabb PRy
navigalasat. BEALLITASOK

MEGJEGYZES: Ha az érint6képernyd hardvert nem észleli
bekapcsolaskor, 20016 értesités jelenik meg a riasztasi
el6zményekben.

381 - Az érint6képernyd engedélyezése / letiltasa

383 - Tablazat sorméret

396 - Virtudlis billenty. eng.

397 - Tartsa nyomva: Késés

398 - Fejlécmagassag

399 - Flilmagassag

403 - EI6ugré gombméret val.

Erintdképernyd allapot ikonok

[1] A szoftver nem tamogatja az érintéképernyot
Setup: Zero ‘ 1 — 35 ’23:17:41 & pery
[2] Az érint6képernyd le van tiltva
MEM ...00614 ST20-9.22.17... NO
— [3]1Azérint6képernyd engedélyezve van
St ZEr | 2 . % |23:17:41 I,k(.)nJ”eI(,emk meg a kepgrnyo bal felsé _reszen,amlkor az
érint6képernyd engedélyezve vagy letiltva van.

...00614_ST20-9.22.17...

B Az érint6képerny6bdl kizart funkcidk

Setup: Zero ‘ 3 — 03 ‘00:24:08 . . . Y. -
Fuggvény ERINTOKEPERNYO
OB SP2Q=SrZ 2NN
RESET Nem &ll rendelkezésre
Vészledllas Nem éll rendelkezésre
Ciklusinditas Nem all rendelkezésre
El6tolas szlineteltetése Nem éll rendelkezésre
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7.2 | ESZTERGA ERINTOKEPERNYO FUNKCIOK - NAVIGACIOS CSEMPEK

LCD érintoképerny6 - Navigacios csempe

Nyomja meg a Menu[1] (Men(i) ikont a képernyén a
kijelz6 ikonok [2] megjelenitéséhez.

Beallitasi lehetéség ikonok [1].

Tartsa lenyomva a kijelz6 ikont, hogy egy adott fiilre
navigaljon. Példaul, ha el akar menni a Network oldalra,
nyomja meg és tartsa lenyomva a Beallitas ikont, amig a
beallitasok opci6 [3] meg nem jelenik .

Nyomja meg a Vissza ikont, hogy visszatérjen a fémentbe.

Az elBugré ablak bezérasahoz érintse meg barhol az
eléugrd négyzeten kivl.

Uzemméd panel

Nyomja meg a bal felsd sarkot [1] a képernyén, hogy
megjelenjen az tizemmad panel el6ugré mezéje [2].

Nyomja meg az izemmad ikont a készUléknek ebbe az
uzemmodba éllitasahoz.
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d Rate: 0.0000 IPM
e Feed:  0.0000 IPM

5 T 125 ] T 5 ]
o, 0. 0. o. 2
[ oo offset Measure &Y ool Presetter BEd) set vaive
BT8R Add To value JE4) work offset
Main Spindle Hand Jog
Position: (IN)

Distance To Go

Jog Rate: 0.
Machine Oper;

0.0000
0.0000
0.0000

0.000

0.000

0.0000
0.0000
0.0000

0.000

0.000




7.3 | ESZTERGA ERINTOKEPERNYO FUNKCIOK - KIVALASZTHATO MEZOK

LCD érintoképernyo - Valaszthaté négyzetek

Ikon siigé — R :

S————— :

Z . ; . 7 7 o. [ 0. o. | o. 2

+  Erintse meg és tartsa lenyomva az ikonokat [1] a képerny6 e 0 0 2
alJa’n, hogy megértse a J€|enté5ét [2] az |konna k [ oo offset Measure [ oo preseter BB set value

B8 Add To value WE3) work offset

+  Azel6ugré sugbablak eltlinik, ha elengedi az ikont.

Valaszthato tablak és funkciogombok.

*  Asorok és oszlopok mez6i [1] az asztalokon valaszthatok. A
sor méretének noveléséhez olvassa el a beallitast 383.

*  Afunkci6 gomb ikonjai [2], amelyek a dobozokon jelennek
meg, a funkcié hasznalatdhoz is megnyomhatok.

Valaszthato kijelz6 négyzetek
*  Akijelz8 négyzetek [1 - 7] valaszthatok.

Példaul, ha a karbantartas filre akar menni, akkor nyomja

meg a h(it6kozeg-kijelz8 négyzetet [4].
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7.4 | ESZTERGA ERINTOKEPERNYO FUNKCIOK - VIRTUALIS BILLENTYUZET
|

LCD érintoképernyo - Virtualis billentyiizet

Avirtudlis billenty(izet lehet8vé teszi a szoveg bevitelét a
képernydre a hillenty(izet hasznalata nélkiil.

A funkcié bekapcsolasahoz allitsa a 396. beallitast - Virtualis
billenty(izet engedélyezve ,Be" dllapotra. Tartsa lenyomva a
beviteli sorokat, hogy a virtualis billenty(izet megjelenjen.

A billenty(izetet Uigy mozgathatja, hogy az ujjat lefelé tartja a kék
felsd savban, és Uj pozicidba hizza.

Abillenty(izet egy adott helyre zarhat6 a lakat ikon
megnyomasaval [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) ; X
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ;

'(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1
THROUGH) ;

(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

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

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

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR Y-AXIS
MACHINES) : |
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT

Group Listings

-ASDFGHJKL;'\CIenr

Network

Settings

Rotary User Positions Alias Codes

Search

0Old value:
New Value: |

Backspace

Delete

[ 1]

Z X C VB N M ,

<-

/ Write

T S, —

| Enter [ENTER] | Exit [CANCEL] |

NOZZLES) :

‘#181- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

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

- view full text.

Main Spindle Positions

A Spindle Speed: 0 RPM
@ Spindle Power: 0.0 Kw X
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.000 IPT v
Feed Rate: 0.0000 IPM
sp'l::;:: igx Active Feed: 0.0000 IPM .
Rapid: 100%

Spindle Load(%)

— 0%

Program G54 G4S

Timers And Counters

(IN) Load This Cycle: 0:00:00
0.0000 - 0% Last Cycle: 0:00:00
0.0000 n— = 1 0% Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0

0.0000 [pum JWm| 0% M30 Counter #2: 0
0.000 b - 0% Loops Remaining: 0

107 EMERGENCY STOP
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7.5 | ESZTERGA ERINTOKEPERNYO FUNKCIOK - PROGRAMSZERKESZTES

Huzza ki és ejtse be a lista programot

Huzza ki és ejtse be a programokat a Programok listajabol a ‘
MEM-be Ugy, hogy athlzza a fajlt [1] a MEM kijelz6be. C—

[ oo Offset Measure | Tool Presetter B set vaiue
B Add To value E4) work offset

RPM Position: (IN)
Work G54

0.0 Kw

d FEM 0.0000
0.000 IPT

e 0.0000 IPM 0.0000

ced: 0.0000 IPM 0.0000

0.000
0.000

Fogantyuk masolasa, vagasa és
beillesztése

Szerkesztési modban az ujjait athizhatja a kddon, hogy a
fogantyuk segitségével masolja, vagja és illessze be a program
egy részét.
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7.6 | ESZTERGA ERINTOKEPERNYO - KARBANTARTAS

LCD érintoképerny6 - Karbantartas

ErintSképernyd konfiguracios fiil

Hasznélja az érint6képernyd konfiguracios lapjat az
alapértelmezett beallitasok kalibrjahoz, teszteléséhez
és visszaallitdsahoz. Az érint6képernyd konfiguracioja a
karbantartasi szakaszban taldlhato.

Nyomja meg a diagnosztika gombot hogy eljusson a
karbantartas pontra, és navigaljon az érintéképernyd filre.

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 | ESZTERGA MUNKADARAB-BEALLITASA - ATTEKINTES
|

Munkadarab beallitasa

A munkadarab megfelelé befogasa rendkivil fontos a
biztonsag, valamint az optimalis megmunkalasi eredmények
szempontjabdl. A kiilonboz8 alkalmazasokhoz szémos
munkadarab-befogasi opcio létezik. Segitségért forduljon az

illetékes Haas gyarfidkhoz (HFO), ill. a munkadarab-befogd
forgalmazdjahoz.
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8.2 | ESZTERGA MUNKADARAB BEALLITASA - LEPTETESI MOD

. ______________________________________________________________________________________________________|
Léptetési lizemmad

Léptetési izemmddban mindegyik tengely a kivant helyre
[éptethetd. A tengelyeket [éptetés el6tt a kiindulasi pontba (a
tengelyek referenciapontjaba) kell vinni.

Belépés léptetési modba:

1. Nyomja le a HANDLE JOG (LEPTETOFOGANTYU)
kezelBszervet.

2. Léptetési médban kiilonboz6 sebességnovekmények
hasznalhatdk. llyen a.0001, .001, .01 és.1 ndvekmény.

3. Nyomija le a kivant tengely gombjat (+X, -X, +Z, ill. -2), és
tartsa lenyomva ezeket a tengelyléptetd gombokat, ill.
a [HANDLE JOG] kezelBszerv segitségével mozgassa a
kivalasztott tengelyt.
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8.3 | ESZTERGA MUNKADARAB BEALLITASA - SZERSZAMELTOLASOK

Szerszameltolasok

A szerszameltolds viselkedése a Haas gépeken a kovetkezd
mddon mddosult:

+  Alapértelmezés szerint a szerszameltolasok mindig
alkalmazasra kertinek, kivéve, ha kifejezetten G49/H00
(mard) vagy Txx00 eltolas (eszterga) van megadva.

Offsets
Tool Work
Active Tool: @

Turret
Location

(¢

ELIH Tip

~Aool(Ciset Geometry Direction

X Geometry z

eometry

Enter A Value

7 i X Diameter Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

Offsets

8

X Geometry
Wear

Tool Work
Active Tool: @

Radius
Wear

Z Geometry

Tool Offset Wear

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

Nyomja meg az OFFSET gombot, hogy megtekintse a
szerszameltolas értékeit. A szerszadmeltolasok manualisan
vagy automatikusan szondaval is beirhatok. Az albbi lista
megmutatja, hogyan miikddnek az egyes eltolasi beallitasok.

1. Aktiv szerszam: - Ez megmutatja, melyik pozici6 aktiv revolver.

2. Szerszameltolas (T) - £z a szerszameltoldsok listdja. Legfeljebb 99
szerszameltolds érhetd el.

3. Revolver helye - Et az oszlopot arra haszndljak, hogy a kezel§
emlékezzen arra, hogy melyik eszkdz van a revolveralloméson. Ez akkor
hasznos, ha olyan szerszamtartdja van, amelynek eliils6 és hatulsg részére
szerszamok vannak felszerelve. Szeretne emlékezni arra, hogy az egyes
szerszamok milyen eltoldsokat hasznalnak és az hol taldlhato.

4. X és Z geometria - Minden eltolds tartalmazza a gép nullpontja és
csticsa kozotti tavolsag értékeit.

5. Sugar geometridja - Ezt az eltolast a szerszamcsics sugaranak
kompenzdlasara hasznaljak, amikor szerszam kompenzaciot alkalmaznak.

EllenGrizze a sugdr specifikacidjat a szerszambetéteken, és adja meg az
értéket ezen eltoldsnal.

6. Hegy iranya - Ezzel dllitsa be a szerszdmcs(cs irdnyat, amikor a
szerszam kompenzdciét haszndlja. Az opcid megtekintéséhez nyomija le az
[F1] gombot.

7. Ezek a funkciégombok lehet6vé teszik az eltolds értékek bedllitasat.

Az [F1] lenyomdsara a szam a kivalasztott oszlopba keriil. Ha az érték
beirasa utdn az [ENTER] gombot nyomja le, akkor az érték hozzdadddik a
kivalasztott oszlopban mdr meglevd értékhez.

8. X és Z kopasi geometria - Az itt megadott értékek az eltolds
perckorrekcidira szolgalnak, amelyek sziikségesek a munka soran a normal
kopds ellenstlyozdsahoz.

9. Sugar kopasa - Az itt megadott értékek az eltolds perckorrekcidira
szolgdlnak, amelyek sziikségesek a munka soran a normal kopas
ellenstlyozasahoz.
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8.3 | ESZTERGA MUNKADARAB BEALLITASA - SZERSZAMELTOLASOK

Offsets
Tool Work
Active Tool: 0

Tool Offset Tool Type

Tool Material

Enter A Value

- X Diameter Measure - Set Value

Active Tool: @

Live Tool | Live Tool

Tool Offset Radius Wear

Flutes

Actual
Diameter

olglcgic@ o @l o 8l o8 o[B8 © B <

Enter A Value

i X Diameter Measure - Set Value - Add To Value

- Work Offset

Active Tool: 0

5 10 1788188198820

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

None

BB EE R E B R
ole|o|o|o|o|o|e|o|o|o|o|o|o|o|e|o|o

ololo|leololeoloeooloelee e

o|o|o|o|o|o(o|o(o|o|o|o|o|o|o|e|o|e

ololoooooleleoloeloeee oo

None

Enter AValue

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

- Work Offset
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10 Szerszamtipus - Ezt az oszlopot a vezérlés hasznalja annak
eldontésére, hogy melyik mérdérintkezé-ciklust haszndlja a szerszammérés
meghatdrozasahoz. Az opcié megtekintéséhez nyomja le az [F1] gombot.

11 Szerszam anyaga - Ez az oszlop a VPS el6tolds és sebesség konyvtar
kalkulcidihoz szolgdl. Az opci6 megtekintéséhez nyomja le az [F1] gombot.

12 Hajtott szerszamozas sugara - Ezt az eltolast a hajtott szerszamcstics
sugaranak kompenzalasara hasznaljak. Ellendrizze a sugar specifikacijat a
szerszambetéteken, és adja meg az értéket ezen eltoldsnal.

13 Hajtott szerszamozas kopasa - Az itt megadott értékek az eltolds
perckorrekcitira szolgdlnak, amelyek sziikségesek a munka soran a normal
kopds ellensdlyozdsahoz.

14 Hornyok - Ha ezt az oszlopot a megfeleld értékre allitja, a vezérl6
kiszamitja a forgacsolasi terhelés helyes értékét, amely megjelenik a féorsé
képerny8n. A VPS-el6tolasok és sebesség-kdnyvtar is ezeket az értékeket
hasznalja a szdmitdsokhoz.

MEGJEGYZES: Az élek oszlopban bedllitott értékek nem befolyésoljék a
mér6érintkezd mlikodéseét,

15 Tényleges 4tmérd - Ezt az oszlopot haszndlja a vezérl a Féorso
képerny6n megjelend feliileti sebesség helyes értékének kiszamitdsahoz.

16 Hozzéavetéleges X és Z - Ezt az oszlopot az ATP vagy a szerszambeallitd
mérdérintkezd hasznalja. Az ebben a mez6ben talalhato érték megmutatja a
mérdérintkezonek a szondazott szerszdm hozzavet6leges helyzetét.

17 Hozzavetéleges sugdr — Ezt az oszlopot a méréérintkez8 haszndlja. A
mez6ben szerepld érték megmutatja a szonddnak a szerszam hozzdvet6leges
sugarat.

18 Szélmagassag mérése - Ezt az oszlopot a mérdérintkezd haszndlja.
Amez6ben szerepld érték a szerszam cslicsa alatti tavolsag, amelyet a
szerszamnak mozognia kell, amikor az él mérése torténik. Ezt a bedllitdst
akkor haszndlja, ha nagy sugar szerszammal rendelkezik, vagy ha egy
letdréses szerszam tmér6jét méri.

19 Szerszam-tiirés - Ezt az oszlopot a mérdérintkezd haszndlja. A mezdben
szerepld érték szolgal a szerszam torésének és kopasanak észlelésére. Hagyja
ezt a mez6t liresen, ha a szerszam hosszat és atmérgiét allitja be.

20 Mérdérintkezd tipusa - Ezt az oszlopot a mér6érintkezd hasznalja.
Kivalaszthatja a mérdérintkezd rutinjat, amelyet végrehajtani szeretne ezen
az eszkdzon. Az opciok megtekintéséhez nyomja meg az [X DIAMETER
MEASURE] gombot. Ezt a bedllitast akkor haszndlja, ha nagy sugaru
szerszammal rendelkezik, vagy ha egy letdréses szerszam atmérgjét méri.



8.4 | ESZTERGA MUNKADARAB-BEALLITASA - SZERSZAMELTOLAS BEALLITASA

Szerszameltolasok beallitasa

A kdvetkez6 |épés a munkadarabnak a szerszam
mérdérintkez6jével vald megérintése. Ez meghatarozza a
szerszamesUcstdl a munkadarab oldaldig terjedd tavolsagot. Ez
az eljaras a kovetkezbket igényli:

+  Kils6 atméréhoz valé esztergaszerszam
+  Atokmanypofékba illeszkedd munkadarab
*  Mérémiszer a munkadarab atméréjének vizsgalatahoz

A hajtott szerszamok beallitasaval kapcsolatos informacié a
Hajtott szerszamozas részben talalhato.

orEc as

e

® E ®
SO T 1 [
T T T L [
I
I
EEEE TS aEe

23 23] 23] ® ®

1. Nyomja le az [OFFSET] gombot. Nyomja le a [HANDLE JOG] kezel8szervet.

2.Toltstn be killsd atmérdji esztergaszerszamot a szerszamrevolverbe.
Nyomja le a [NEXT TOOL] [F] gombot, amig nem vélik aktudlis szerszamma.

3. Fogja be a munkadarabot az orsdba.

4. Nyomja le a [0,1/100] gombot [B]. A fogantyd elforditasakor a
kivalasztott tengely nagy sebességgel elmozdul.

5. Zérja be az estterga ajtajat. irja be az 50 szamot, és az ors6 elinditéséhoz
nyomja le a [FWD] gombot.

6.Az 1. dllomasha betdltdtt esztergaszerszammal vegyen kisméret(i fogast
az orsdba befogott anyag atmérdjén. A fogds kdzben dvatosan kozelitsen a
darab felé, és lassan tolja eld a szerszamot.

7. Akismértéki fogds befejeztével a Z tengely mentén Iéptessen el a
darabtl. A darabtél elegendd mértékben tavolodjon el ahhoz, hogy a
mérémiszerrel elvégezhesse a mérést.

8. Nyomja le az Orsd [STOP] gombot, és nyissa az ajtét.

sl

9. Amér6mszerrel mérje le a munkadarabon keletkezett vagast.

10 Az [X DIAMETER MEASURE] gomb [D] lenyoméséval rogzitse az X tengely
pozicidjat az eltoldsi tabldzathan.

11 irja be a munkadarab atmérdjét, és nyomja le az [ENTER] gombot.
Ezzel az érték hozzdadddik az X tengelyeltolashoz. A rendszer ekkor rogziti a
szerszamnak és a revolver dllomasanak megfeleld eltoldst.

12 Zarja be az eszterga ajtajét. Irja be az 50 szmot, és az ors6 elinditasahoz
nyomja le a [FWD] gombot.

13 Az 1. dllomdsha betltott esztergaszerszammal vegyen kisméret( fogast
az orsoba befogott anyag homlokfeliiletén. A fogds kdzben dvatosan
kozelitsen a darab felé, és lassan tolja el a szerszamot.

14 A kismérték(i fogas befejeztével az X tengely mentén Iéptessen el a
darabtdl. A darabtdl elegendd mértékben tavolodjon el ahhoz, hogy a
mérémiszerrel elvégezhesse a mérést.

15A [Z FACE MEASURE] gomb (E) lenyomdsdval rogzitse a Z tengely
pillanatnyi poziciéjat az eltolasi tablazatban.

16 Akurzor a szerszam Z tengely mentén elfoglalt helyére Iép.

17 A programban hasznalt 6sszes szerszamra ismételje meg a fenti
[épéseket. A szerszamcseréket biztonsagos, akadalymentes helyen kell
elvégezni.
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8.5 | ESZTERGA MUNKADARAB BEALLITASA - MUNKAELTOLASOK
]

Munkadarab-eltolasok

Nyomja meg az OFFSET majd az F4 gombot a munkadarab-
eltolas értékeinek megtekintéséhez. A munkadarab-eltolasok

manudlisan vagy automatikusan szondaval is beirhatdk.
Az alabbi lista megmutatja, hogyan miikddnek az egyes
munkadarab-eltolasi beallitdsok.

Offsets

Axes Info

S

1) G Kéd - Ez az oszlop megjeleniti az 6sszes
rendelkezésre allé munkadarab-eltolas G-kodjat. E
munkadarab-eltolasokrdl tovabbi informaciokért lasd G52

& 2. g _ Munkadarab-koordinatarendszer beallitasa (00 vagy 12
G54 0. 0. 0. No Material Selected ,
G55 o. o. o. No Material Selected csoport), G54 Munkadarab-eltoldsok, G92 Munkadarab-
GS6 0. 0. 0. No Material Selected ., P s,
657 0. 0. 0. No Material Selected koordinatarendszerek eltolasi értékének beallitasa (00 csoport).
GS8 0. 0. 0. No Material Selected
G59 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. s No Material Selected
G154 P2 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P3 0. 0. 0. No Material Selected . .
A e . e e 2)X, Y, Z, Tengelyek - Ez az qs,zlop meg]elen|t| az egyes
G154 6 0. o. 0. No Material Selected tengelyek munkadarab-eltolasi értékét. Ha a forgotengely
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected , P L, .
G154 Pe 0. 0. 0. No Material Selected engedélyezve van, a kapcsolddd eltolasok jelennek meg ezen az
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected 0|da|0n.
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 —_ - To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter A Value (B 2 To value 3) Munkadarab anyaga - Ezt az oszlopot a VPS el6tolds és
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sebesség konyvtar haszndlja.

4) Ezek a funkciégombok lehet6veé teszik az eltolas értékek
beéllitsat. irja be a kivdnt munkadarab-eltolasi értéket és
nyomja meg az [F1] gombot az érték beallitdsahoz. Nyomja
meg az [F3] gombot a mérbérintkezs mérés bedllitasahoz.
Nyomja meg az [F4] gombot a munkadarab-eltolasrol
szerszameltolds fillre val6 valtashoz. irjon be egy értéket és
nyomja meg az Enter gombot az aktualis érték hozzaadasahoz.



8.6 | ESZTERGA MUNKADARAB BEALLITASA - MUNKAELTOLAS BEALLITASA

Munkadarab-eltolasok beallitasa

A CNC vezérlés minden elmozdulast a munkadarab
nullpontjatdl programoz. A munkadarab nullpontja egy, a
felhasznalé altal definidlt vonatkoztatasi pont. A munkadarab
nullapontjanak beallitasa:

1. Az[MDI/DNC] gombbal valassza ki az #1 szerszamot.

2. irjabeaT1 széveget, és nyomja le a [TURRET FWD]
gombot.

3. Léptesse az X és Z tengelyt Ugy, hogy a szerszam éppen
érintse a munkadarab homlokfelliletét.

4. Nyomja le az [OFFSET] gombot, amig meg nem jelenik

a Munkadarab nullponteltolasa kijelz8kép. Jeldlje ki a

Z-tengely oszlopot, valamint a kivant G kodos sort (ajanlott:

G54).

5. Nyomja meg a [Z FACE MEASURE]’ gombot a
munkadarab nullazasahoz.
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9.1 - ESZTERGA - VEZERLOIKONOK

Ikonutmutato
Beallitas Fényfiiggony-
et . tartas Ez az ikon akkor jelenik meg, amikor egy
A bedllitasi mdd zarolva; a vezérlés Futtatas ) . o
! . D .. program fut, és a fényfliggdny ki van oldva Ez
médban. Nyitott gépajtoknal a gép legtébb ) ) X o
funkciéja letiltédik, il korlatozottan érhetd el az ikon a kovetkez6 alkalommal torigdik, ha a
T ' [CIKLUSINDITAS] meg van nyomva.
Uzemeltetés

A beallitdsi mod feloldva; a vezérlés Beallitas
mddban. Nyitott gépajtoknal a gép legtobb
funkci6ja hozzaférhet6, de lehet, hogy csak
korlatozottan.

A gép programot futtat.

A Rudadagol6
nincs igazitva

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha a ridadagol6
engedélyezve van, és nincs a megfeleld
poziciéban. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
ridadagold az el6tolasi furathoz igazodik

Az egyik tengely a pillanatnyi Iéptetési
sebességgel léptetddik.

Arudada olo

elfogytak a
rudak

@t

fedele nyltva
Ez az ikon akkor jelenik meg, ha a rddadagold
engedélyezve van, és a ridadagol6 fedele
nyitva van.
ARudadagolébél

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha a
ridadagolobol elfogytak a rudak.

Ajté ciklusa

Az ajté ciklusat legalabb egyszer el kell végezni
annak ellenérzése érdekében, hogy az ajté
mikodik-e. Ez az ikon a [BEKAPCSOLAS]

utan jelenik meg, ha a felhasznal6 még nem
végezte el az ajté ciklusat.

Léptetési Ez az ikon akkor jelenik meg, ha az 53.

figyelmeztetés | bedllitas és a éptetés nullponti visszatérités
nélkl BE értékre van allitva, és a gép
manualis léptetési modban van.
Megjegyzés: Az 53. beallitas és a |éptetés
nullponti visszatérités nélkil automatikusan
BE van kapcsolva, ha az APL (automata
munkadarab adagold) hardver telepitve van,
és a gép nincs nullazva.

APL (automata

munkadarab

adagolé) méd

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha a gép APL
médban van.

Vigyazat, az ajtd nyitva van.

Az energiatakarékossagi szervokikapcsolasi
funkci6 aktiv. A 216. beallitas (SZERVO ES
HIDRAULIKA KIKAPCSOLAS) adja meg azt
az id6tartamot, ami e funkcid aktivalodasa
el6tt megengedett. A szervdk aktivalasahoz
nyomjon le egy gombot.

Fényfiiggony
megszegés

Ez az ikon akkor jelenik meg, amikor a gép
tétlen és a fényfliggony ki van oldva. Ez
akkor is megjelenik, amikor egy program

fut és a fényfliggony fut. Ez az ikon eltlnik,
amikor az akadalyt eltavolitjdk a fényfuggony
latovonalarol.

Léptetd

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha a vezérlés
visszatér a munkadarabhoz egy futtatas-
ledllitas-Iéptetés-folytatas mivelet soran.
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Lépteté

Lenyomta az [FEED HOLD]. gombot egy
futtatas-ledllitas-léptetés-folytatas mivelet
visszatérési része alatt.




9.1 - ESZTERGA - VEZERLOIKONOK

Ikonutmutato

Léptetd

Ez az ikon szdlit fel az elfelé [éptetésre egy
futtatas-ledllitas-léptetés-folytatas mivelet
soran.

Tavoli Iéptetés

Az opcionalis tavoli Iéptet6fogantyu aktiv.

Eldtolas
sziineteltetése PP .
A gép el6tolas-sziineteltetési médban van.
Atengelymozgas ledllt, azonban az ors6
tovabbra is forog.
El6tolas

A gép megmunkalasi mozgdst hajt végre.

Sebességvalté
alacson
olajaramlasa

Avezérld a sebességavaltéban alacsony
olajszintet észlelt.

Megjegyzés: A vezérl6 a sebességvaltd
olajszintjét csak bekapcsolaskor ellendrzi.

A sebességvalt alacsony olajszintjének
észlelését kdvetden az ikon a kdvetkezd
bekapcsolaskor torlddik, ha normdlis szintet
észlel.

A gép nem-megmunkaldsi tengelymozgatast
(GOO0) hajt végre a lehetd legnagyobb
sebességgel. A feltlbirdlasok médosithatjak a
tényleges sebességet.

Szennyezett
HPC/HPFC sziiré

Tisztitsa meg a nagynyomasu h(it6kozeg vagy
a nagynyomasu eldrasztd hiit6kozeg sz(irgjét.

A gép varakozasi (G04) parancsot hajt végre.

Alacsony
hiitokozeg
koncentratum

Toltse fel a hiit6kozeg Ujratdltd rendszerének
koncentratumtartalyat.

Bkkénti Leal

A BLOKKONKENT izemmad aktiv. A
vezérlésnek parancsra van sziiksége a
folytatashoz.

Kevés
kendanyag

&

Az ors6 kendolaj-rendszere alacsony
olajszintet észlelt, ill. a tengely
golyésorséjanak kendrendszere alacsony zsir-,
ill. alacsony nyomasszintet észlelt.

Ajto tartas

A gép mozgasa az ajtéra vonatkoz6 szabalyok
miatt ledllt.

Kevés olaj

A forgbegység fékolajszintje alacsony.

A pillanatnyi tengelypozicid a tiltott zdnaban
helyezkedik el.

Maradék
Nyomas

Akenési ciklus el6tt a rendszer
maradéknyomast észlelt a zsirnyomas-
érzékeldbdl. Ennek oka a tengelyek zsirkend
rendszerében valamilyen akadaly lehet.
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Ikontitmutaté
HPU olajszint Léptetési
alacsony gorgetés

A

&

A HPU olajszintje alacsony. A HPU olajszintje
alacsony. Ellendrizze az olajszintet, és
adagoljon javasolt olajat a gépbe.

HPU
olajhémeérséklet
(figyelmeztetés)

Az olajhémérséklet a HPU megbizhatd
miikddéséhez tdl magas.

A[HANDLE SCROLL] (Gorgetés
|éptet6fogantylval) megnyomasakor a
|éptetSfogantyl végiggorget a szbvegen.

Olajkodsziiré

Tisztitsa meg az oldajkdd-elszivo sz(irgjét.

Tiikrozés

Atiikrézési mod aktiv. Vagy a G101 van
beprogramozva, vagy a 45, 46, 47, 48, 80 vagy
250 beallitas X-, Y-, Z-, A-, B- vagy C-tengely
tiikorképe) BE allashan van.

Alacsony
hiitokozeg
(figyelmeztetés)

©

A h(it6kozeg szintje alacsony.

Tiikrozés

Atlikr6zési mod aktiv. Vagy a G101 van
beprogramozva, vagy a 45, 46, 47, 48, 80 vagy
250 beallitas X-, Y-, Z-, A-, B- vagy C-tengely
tlikérképe) BE allasban van.

Tokmany
kioldasa - belsd
atméré

A tokmany nincs befogva.

Megjegyzés: Ez az ikon akkor hasznalatos,
ha a 282. beallitasF8ors6 tokmany befogasa
belsd 4tmérdre van dllitva.

Alacsony
légaram
Huvelyk mod - A levegBaramlas a megfeleld
gépmlikodéshez nem elegendd.
Alacsony
légaram
Metrikus mdd - A leveg6aramlas a megfeleld
gépmlikodéshez nem elegendd.

Tokmany
kioldasa - kiils6
atmeéro

A tokmany nincs befogva.

Megjegyzés: Ez az ikon akkor hasznalatos,
ha a 282. beallitdsF8ors6 tokmany befogasa
kuils6 atmérdre van allitva.

Orso

A[HANDLE SPINDLE] (Ors6
|éptetdfogantydval) lenyomasakor a
|éptetdfogantyd az orsé felllbiralasi
szdzalékaranyat valtoztatja meg.

A C-tengely be van kapcsolva.

ElGtolas

A [HANDLE FEED] (El6tolds
|éptetdfogantydval) lenyomasakor a
|éptetdfogantyl az el6tolasi sebesség

Orsoventilator
meghibasodott.

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha az orsé
ventilatoranak mikddése leall.
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L 4 r
Ikonutmutato
Elektronika Magas
tulmelegedése | E; a7 ikon akkor jelenik meg, ha a vezérl6 feszilltsé APFDM azt érzékelte, hogy a bemend
(figyelmeztetés) | «.;ioi hogy a szekrény homérséklete olyan (riasztas feszilltség egy adott bedllitott hatarérték
szinthez kozelit, amely veszélyt jelenthet az felett, de még az lizemi paramétereken
f elektronikara. Ha a hdmérséklet eléri vagy *mau beldil van. A gép részegységei serilésének
tdllépi ezt a javasolt szintet, 253 ELECTRONICS e megelGzése érdekeében sziintesse meg a
OVERHEAT (elektronikai tdlheviilés) riasztés problémat.
keletkezik. Vizsgalja meg a szekrényt, hogy
nincsenek-e benne eltdmddatt 1égszirék, és a Magas
ventilatorok megfeleléen m(ikddnek-e. feszilltség
(figyelmeztetés) | A PFDM olyan bemeng fesziltséget észlel,

Elektronika
tilmelegedése
(riasztas)

©

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha az elektronika
tll sokaig marad tdlemelegedett allapotban.
A gép nem m(ikodik mindaddig, amig a
problémat meg nem sziintették. Vizsgalja
meg a szekrényt, hogy nincsenek-e benne
eltomddott légszdirék, és a ventilatorok
megfeleléen mlkddnek-e.

HIGH
VOLTAGE

amely a mlkddéshez tdl magas, és kart tehet
a gépben. A gép nem m(ikddik mindaddig,
amig a problémat meg nem szlintették.

Transzformator
tilmelegedése
(figyelmeztetés)

®

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha a rendszer
a transzformator tdlmelegedését észleli 1
masodpercnél hosszabb id6n &t.

Transzformator
tilmelegedése
(riasztas)

=

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha a
transzformator tUl sokaig marad
tllemelegedett allapotban. A gép nem
mikddik mindaddig, amig a probléméat meg
nem sziintették.

Tualfesziiltség-
vedelmi hiba | aztjelz, hoy tilfeszitség-védelmi hiba
észlelhetd. Ez az ikon a hiba torléséig aktiv.
Figyelmeztetés: Ha ebben az dllapotban
tovabbra is haszndlja a gépet. Az elektronika
barmilyen elektromos tulfesziiltség miatt
karosodhat.
Arobot-
atkalﬁ‘gt‘t‘;lg‘tgr A robot-akkumulator toltottsége alacsony.
alacson§ A lehetd Ieghamarabb cse,rélje ki az
impulzuskodol6 akkumulatorokat. NE
$ kapcsolja ki a robotot, kiillonben lehet, hogy
ntll'%:'i Ujra kell koszorlni. Tovabbi informaciokért
lasd a 9156.062 ROBOTPARANCS
SIKERTELEN SRVO-062 BZAL riasztast a
szervizdokumentacioban.
Alacsony

levegdnyomas
(figyelmeztetés)

jLow
u AIR

A géphez jutd levegényomas tul alacsony
ahhoz, hogy a pneumatikus rendszereket
megbizhatéan mikddtetni lehessen. A
pneumatikus rendszerek sériilésének, ill.
hibas mikodésének megel6zése érdekében
sziintesse meg a problémat.

Alacsony
fesziiltseg
(figyelmeztetés)

A PFDM alacsony bemend fesziiltséget észlel.
§WW Hg az éllapot tE)vébbra_is fennall, a gép nem
VOLTAGE képes tovabb tzemelni.

Alacsony

fesziiltse

(riasztas A taphiba-érzékel6 modul (Power Fault Detect
r Module, PFDM) alacsony bemené fesziiltséget
vnllrgg észlel. Agép nem mliksdik mindaddig, amig a

problémat meg nem sziintették.

Alacsony
levegényomas
(riasztas)

A géphez jutd levegényomas tul

alacsony ahhoz, hogy a pneumatikus
rendszereket miikddtetni lehessen. A gép
nem miikédik mindaddig, amig a problémat
meg nem szlintették. Lehet, hogy magasabb
kapacitasu légkompresszorra van szikség.
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Ikonutmutato
| Magas 16 Tévisfnyités ;
evegényomas | A oéphez iut levegd 4 til éptetéfoganty-
(figyelmeztetes) | i "oy o pncomatius rendizercke XL (RIH-XL)
» 108y a pneumatiku vészleallitas | Lenyomtak az [EMERGENCY STOP]
megbizhatoan mlikodtetni lehessen. tesztelése | (yssledliito) gombot az RIH-XL-en. Az
A pneumatikus rendszerek sertilésenek, il [EMERGENCY STOP] (Vészledllit6) kioldasakor
hibas mikdédésének megel6zése érdekében a7 ikon eltdinik
sziintesse meg a problémat. Lehet, hogy a gép '
levegbbemenetére szabalyozot kell felszerelni.
Magas Letdrés méd
levegdnyomas
(riasztas) A géphez jutd levegnyomas tul magas

O

ahhoz, hogy a pneumatikus rendszereket
mikddtetni lehessen. A gép nem
mikddik mindaddig, amig a problémat
meg nem szlintették. Lehet, hogy a gép
leveg6bemenetére szabalyozot kell
felszerelni.

Ez az ikon akkor jelenik meg, ha az e-wheel
letorés mddban van.

Hordozhaté

vezérlo
vészledllitasa

®

Lenyomtak a hordozhat6 vezérl§
[EMERGENCY STOP] (Vészleallitd) gombjat. Az
[EMERGENCY STOP] (Vészleallitd) kioldasakor
az ikon eltlnik.

Blokkonként

BLOKKONKENTI iizemméd aktiv. A vezérlés
ekkor a program végrehajtasa soran
egyszerre (1) blokkot hajt végre. Nyomja

le a [CYCLE START] gombot a parancsok
végrehajtasahoz.

APC
vészledllitasa

Lenyomtak a palettavalté [EMERGENCY STOP]
(Vészledllitd) gombjat. Az [EMERGENCY STOP]
(Vészleallitd) kioldasakor az ikon eltlinik.

Szerszamvaltoé
vészleallitasa

Lenyomtak a szerszamvalto ketrec
[EMERGENCY STOP] (Vészledllitd) gombjat. Az
[EMERGENCY STOP] (Vészleallitd) kioldasakor
az ikon eltdinik.

Kiegészito
vészleallitas

O

Lenyomtak valamelyik kiegészit6 eszkoz
[EMERGENCY STOP] (Vészledllitd) gombjat. Az
[EMERGENCY STOP] (Vészleallito) kioldasakor
az ikon eltdinik.

Szerszamélettartam
(Figyelmeztetés)

A hatralevd szerszamélettartam a 240.
beallitas ala keriilt, vagy a szerszam az utolsd
a szerszamcsoportban.

Szerszamélettartam

(riasztas)

A szerszam vagy szerszamcsoport lejart, és
nem érhet6k el csereszerszamok.

Opcionalis leallas

Az OPCIONALIS LEALLAS aktiv. A vezérlés
minden MO01 parancsnal megallitja a
programot.
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Ikontitmutato

Blokk torlése

A BLOKKTORLES aktiv. A vezérlés &tugorja a
perjellel (/) kezd6d8 programblokkokat.

Léghefivas:

Az automatikus lefivatas aktiv.

Szerszamvaltas van folyamatban.

Azt mutatja, hogy az opciondlis magas
intenzitasu vilagitas (HIL) BE van kapcsolva, és
az ajték nyitva vannak. Az id6tartamot a 238.
beallitas definilja.

Méroérintkezo

A méréérintkez6-rendszer aktiv.

hiitokozeg

A6 hiit6kdzeg-rendszer aktiv.

Munkadarab-
felfogé

A munkadarab-elfogé aktivalt allapotd.

Szegnyereg
tartasa

A szegnyereg tartja az alkatrészt.

Szallito elore

A forgdcsszallitd aktiv, és el6refelé mozog.

Szallito hatra

A forgacsszallitd aktiv, és hatrafelé mozog.

A magasnyomasu h(it6kozeg-rendszer aktiv.
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10.1 | ESZTERGAMUVELETEK - BEKAPCSOLAS

A gép bekapcsolasa
E fejezetben bemutatjuk, hogyan kell bekapcsolni a gépet és felvenni a tengelyek kiindulasi pozicioit.

Az itt ismertetett eljaras végrehajtasa el6tt sziintesse meg az esetleges (itkdzési teriileteket, pl. a
szerszam-mérGérintkezénél, a munkadarab-elfogonal, a szegnyeregnél, ill. a masodlagos orsénal.

1 Nyomja meg: POWER ON (BEKAPCSOLAS). Az 6nteszt és a Az elinditasi riasztasok torléséhez nyomja meg a RESET gombot. Ha

rendszerinditasi feladatsor utan a kijelzén az inditéképernyd jelenik
meg.

Az inditoképernydn alapvetd informaciok lathatdk a gép
elinditasardl. A képernyd eltiintetéséhez nyomja le a CANCEL
(Mégse) gombot.

Az EMERGENCY STOP (Vészledllitd) gombot jobbra forditva allitsa
alaphelyzetbe.

Figyelmeztetés: A kovetkezd 1épés végrehaijtasa el6tt tigyelni kell
arra, hogy a mozgas a POWER UP lenyomasakor azonnal megindul
néhany modell esetén. Ellendrizze, hogy a mozgas Utvonala
akadalymentes-e. Maradjon tavol az ors6tél, a gépasztaltdl és a
szerszamvaltotdl. Egyes modelleken a Power Up mez6 jelenik meg.
Ez a négyzet lehet6vé teszi, hogy a gépet manualisan nullponti
helyzetbe visszatéritse.

FIGYELMEZTETES: Az ST-10/15 ellenorséval és a hajtott
szerszamozassal a gép tavolsaga nagyon sz(k. A nullponti
visszatéritéshez hajtsa végre a kovetkezd [épéseket:

Nyomja meg: Hand Jog, hogy a revolver biztonsagos helyre
kerdljon.

Nyomija meg: T, hogy a szerszamrevolver nullponti helyzetbe térjen
vissza.

Nyomja meg: MDI majd: ATC FWD vagy ATC REV, a revolver
indexeléséhez Ugy, hogy a révid szerszdm az orsék felé nézzen.

MEGJEGYZES: Ha ilyen iizenetet kap: A gép nincs nullazva!
Ellendrizze, hogy a 325 Kézi mdd engedélyezve beallitds Be értékre
van-e dllitva.

A masik tengely nullponti helyzetbe téritse vissza. Nyomja meg a
tengely bet(t, majd az egyszeres gombot.

Avezérlés ekkor a MUVELET:MEM iizemmédban van. Ekkor a
CYCLE START (Ciklusinditas) gomb lenyomasaval lefuttathatja az
aktiv programot, ill. hasznélhatja a vezérlés egyéb funkcidit.

88 | Az eszterga felhasznaldi kézikonyve - 2023

valamely riasztas nem torolhetd, akkor lehet, hogy a gép szervizelést
igényel. Segitségért forduljon az illetékes Haas gyarfidkhoz (HFO).

Ha a gép zart kivitel(, akkor zdrja az ajtokat.

Nyomja le a POWER UP (Bekapcsolas) gombot.

/ Machine may not be safe to zero !
' return. Jog to a safe location '
L then select an action below. L

- To zero return tool turret

To zero return in order:
— 1. X

- 2: Tailstock
3: Z+Bar Feeder
Djog to a safe location

4: Tool Turret
- Cancel




10.2 | ESZTERGAMUVELETEK - KEPERNYO ROGZITESE

Képernyokeép készitése

A vezérlés képes rogziteni és csatlakoztatott USB eszkdzre, ill.
a felhasznal6i adatmemaridba menteni az aktudlis képernyd
képét.

Kivansag szerint adjon meg egy fajinevet. Ha nincs megadva

fajinév, a rendszer az alapértelmezett fajinevet hasznalja (Iasd a
megjegyzést).

Nyomija le a SHIFT gombot.
Nyomija le az F1 gombot.

MEGJEGYZES: A vezérlés a kivetkezs alapértelmezett
fajlnevet hasznalja: snapshot#.png. A # szamozas 0-tl
indul, és minden elkészitett képernySképnél eggyel nd. Ez a
szamlalo kikapcsolaskor nullazédik. A ki- és visszakapcsolast
kdvetben készitett képernydképek felulirjak a felhasznaldi
adatmemdriaban kordbban tarolt, azonos fajinevi
képerny6képeket.

Hibajelentés

A vezérl6 képes hibajelentést elallitani, amely elmenti az
elemzéshez hasznalt gép allapotét. Ez akkor hasznos, ha a HFO-
nak id6szakonként fellépd probléma hibaelharitasaban segit.

1. Nyomija le a SHIFT gombot.
2. Nyomja meg az F3 gombot.

MEGJEGYZES: Mindenképpen Ugy allitsa el§ a hibajelentést,
hogy a riasztas vagy a hiba aktiv.

Eredmény:

A vezérlés a képernySképet menti az USB eszkdzre, ill. a
mentve USB-re vagy Pillanatfelvétel mentve a memaridba
uzenet jelenik meg.

Eredmény:

A vezérlés a hibajelentést menti az USB eszkdzre, ill. a vezérlés
az aktiv programot, valamint diagnosztikahoz hasznalt egyéb
adatokat tartalmaz. Készitse el azt a hibajelentést, ha hiba vagy
riasztas torténik. Kiildje el e-mailben a hibajelentést a Haas
gyarfidknak.
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Alapvet6 programkeresés

E funkcidval gyorsan kikereshet6k a kddok a programokon irja be azt a szoveget, amelyet ki szeretne keresni az aktiv
beluil. programbdl.

MEGJEGYZES: Ez a gyorskeresési funkcié a megadott keresési  Nyomja le az UP vagy DOWN (Fel vagy Le) nyilgombot.
irdnyban elséként felbukkang talalatot keresi meg. Ennél

nagyobb tudasu keresd a szerkeszt6ben érhet6 el. A Szerkeszt§

keresés funkcidval kapcsolatos tovabbi informacidkért 1asd a Eredmény:

6.5 fejezetet. Az UP (Fel) nyilgombbal a kurzor pozici6jatél a program eleje
felé lehet keresni. ADOWN (Le) kurzorgombra a keresés a

MEGJEGYZES: Ez a gyorskeresési funkcié a megadott keresési
) & g program vége felé kezd6dik meg. A vezérlés az els6 tallatot

irdnyban elséként felbukkano talalatot keresi meg. Ennél

nagyobb tudasu keres@ a szerkeszt6ben érhet6 el. A szerkeszté jeloli k.

keresési funkcidjardl tovabbi informacidkért [asd: A Keresés MEGJEGYZES: Ha a keresett kifejezést zaréjelbe helyezi (),
mend. akkor csak a megjegyzés sorokban fog keresni.

Keresse meg az utolso programhibat

A 100.19.000.1100 szoftververzi6tol kezdve a vezérlés e 11:06:55
megtaldlja a program utolsé hibajét. —— VTN

GOl Linear Feed Motion

G90 Absolute Position

G40 Cutter Compensation Cancel
G80 Cycle Cancel

G54 Work Offset #54

Nyomija meg a SHIFT + F4 billenty(iket a hibat general6 G-kod
utolsé soranak megjelenitéséhez.

[ Go To Last Error [SHIFT + FA] ]

Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
J Spindieboweni o0 W | levx 161550 “h -
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10.4 | ESZTERGAMUVELETEK - BIZTONSAGOS UZEM UZEMMOD

Biztonsagos futtatasi izemmad

A biztonsagos futtatas célja a gép karosoddsanak csokkentése
utkdzés esetén. Nem akadalyozza meg az Uitkdzéseket, de
hamarabb idéz el6 riasztast, és visszalép az iitkdzés helyérdl.

MEGJEGYZES: A Biztonséagos futtatés funkcié a
100.19.000.1300 szoftververziéval kezdddik.

Biztonsagos futast tamogaté gépek

VF-1-VF-5

VM-2/3
UMC-500/750/1000
Minden DM
Minden DT

Minden TM
ST-10-t6l ST-35-ig

Az iitkozések gyakori okai:

Helytelen szerszameltolasok.

Helytelen munkadarab-eltolasok.

Rossz szerszadm az orséban.

MEGJEGYZES: A Biztonsagos futtatas funkcié csak
Iéptetofogantyi és gyorsjarat (G00) esetén észlel
iitk6zést, nem fog észlelni iitkdzést eldtolasi
mozgataskor.

A Biztonsagos Futtatas a kovetkez6ket hajtja végre:
*  Lelassitja a mozgas sebességét.
*  Noveli a helyzet hibaérzékenységét.

«  Utkozés észlelésekor a vezérl§ kismértékben azonnal
visszaforditja a tengelyt. Ez megakadalyozza a motort
abban, hogy tovabbra is nekilitkdzzon a targynak, és
enyhiti az (itkdzéshdl ered6 nyomast. Miutdn a Biztonsagos
futtatas Utkozést észlelt, képesnek kell lennie arra, hogy
egy papirdarabot kdnnyen behelyezzen a két dsszelitkdzott
felulet kozé.

MEGJEGYZES: A Biztonséagos futtatas célja egy program elsé
futtatasa, beirdsa utan vagy megvaltoztatasa utan. Nem ajanlott
egy megbizhatd program futtatasa a Biztonsagos Futtatas
programmal, mivel ez jelent8sen megndveli a ciklusid6t. A
szerszam eltérhet, és a munkadarab még mindig sériilhet egy
utkozés soran.
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Abiztonsagos futtatas léptetés kozben is aktiv. A i G0 AbrokAn Posttion

Biztonsagos futtatas hasznalhaté munkabeallitas Gdg Eutler Cafmpansstion
7 7 Qe ” . 7. . . Eﬂ. Erch cn'

soran, hogy megvédjen a kezel8 hibdja miatti sy i,

véletlenszer(i Gtkozésektdl.

Ha a gépe tamogatja a Biztonsagos futtatast, akkor R A

az MDI-ben egy Uj ikon jelenik meg a kdvetkezd
szoveggel: F3 Activate Safe Run (biztonsagos
futtatas aktivalasa) [1]. Nyomja meg az F3 gombot
a biztonsagos futtatas be- és kikapcsoldsahoz. A ™
biztonsagos futtatas aktiv allapotot vizjel [2] jelzi a
program panelen.

Csak gyors mozgasok esetén aktiv. A gyors mozgasok

kozott szerepel a GOO, a Home G28, valamint a 1
szerszamvaltas és az el6reprogramozott ciklusok nem i..-'
megmunkalasi mozgasai. Barmely megmunkalasi Duacthiats Tahs fun

mozgas, példaul el6tolas vagy menetflras, nem lesz
aktiv a biztonsagos moédban.

A biztonsagos futtatas nem aktiv el&tolasok soran, az _

e 2, , . . R £t MO | CR) L3 2T % <m1aaeae

Uitk6zés észlelésének természete miatt. A vagasi er6k —mj
nem észlelhet6k az litkozésekbdl. . :

4 bl 8 OCIRICH DeT=INRD

Utkozés észlelésekor minden mozgas megll, riasztas
[1] keletkezik, és egy el6ugré ablak [2] generalédik,
és tudatja az operatorral, hogy egy iitkdzés észlelésre
kerlt, és, hogy azt melyik tengelyen észlelte. Eza
riasztas torolhetd a kovetkezdvel: .

Bizonyos esetekben a munkadarabra gyakorolt
nyomast nem lehet enyhiteni a biztonsagos futtatas
visszalépésével. Rosszabb esetben a riasztas
visszadllitasa utan tovabbi (itkdzés keletkezhet. Ha ez
megtorténik, kapcsolja ki a Biztonsagos futtatast és
mozgassa el a tengelyt az (itkdzés helyétdl. I Bl LR L

Efgchire Cobision Derected

_f_""f. The mac bire han delecisd & coloon durieg & rezid
A Callciez: foma: K
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10.5 | ESZTERGAMUVELETEK - FUTTATAS-LEALLITAS-LEPTETES-FOLYTATAS

Leallitas, léptetés, folytatas

E funkcidval a futd program ledllithatd, a szerszam elléptethetd
a munkadarabtdl, majd a program Ujrakezdhetd.

1. Nyomja meg a FEED HOLD (El6tolas szlineteltetése)
gombot.
Ekkor a tengelymozgas ledll. Az ors6 tovabbra is forog.

2. NyomjaleazX Y, Z, ill. valamely telepitett forgdtengely
(A az Atengely, B a B tengely, C a C tengely esetén), majd
nyomja le a HANDLE JOG (Léptet6fogantyd) gombot. A
vezérlés tarolja a pillanatnyi X, Y és Z pozici6t, valamint a
forgotengelyek pozicidjat.

3. Avezérlés az Elléptetés lizenetet és ikont jeleniti meg. A
|éptetSfogantylval, illetve a léptetési gombokkal Iéptesse
el a szerszamot a munkadarabtdl. Az ors6 elinditasahoz
és ledllitdsahoz az FWD, REV, ill. STOP gomb hasznélhato.
Az opciondlis belsd hitést az gombbal lehet ki- és
bekapcsolni (el6tte le kell dllitani az orsét). Az opcionalis
szerszam légfavast a SHIFT + AUX CLNT gombokkal lehet
ki- és bekapcsolni. A h(it6kozeget a COOLANT gombbal
lehet ki- és bekapcsolni. Az opciondlis automatikus |égfivo
pisztolyt/minimumkenést SHIFT + COOLANT gombbal lehet
ki- és bekapcsolni. A szerszam szintén kioldhat6 a betétek
cseréjéhez.

VIGYAZAT: Ha a programot Uijbol elinditjak, akkor a
program a visszatérési pozicidt a korabbi eltolasok szerint
allapitja meg. Ez tehat nem biztonsagos, ezért a program
megszakitasakor nem ajanlatos szerszamcserét végezni,
illetve mddositani az eltolasokat.

4. Léptessen vissza a tarolt pozicidhoz a lehetd legkdzelebb
es poziciora, illetve olyan pozicidra, ahonnan a rendszer
akadaly nélkil allhat vissza gyorsjaratban a tarolt pozicidra.

A futtatasi izemmaodba val6 visszakapcsolashoz nyomja

le MEMORY (Memoria) vagy az MDI gombot. A vezérlés

a Léptetés - Visszatérés lizenetet és ikont jeleniti meg.

A vezérlés csak akkor folytatja a miikddést, ha abba az
Uzemmodba térnek vissza, amelybdl a programot el6zbleg
ledllitottak.

Nyomja meg a CYCLE START gombot. A vezérlés
gyorsjaratban, 5%-on visszalépteti az X és Y tengelyt,
valamint a forgétengelyeket arra a helyre, ahol a

FEED HOLD (El6tolas sziineteltetése) gombot elzéleg
lenyomtdk. Ezutan a Z tengely visszatéritése kovetkezik.
Ha e mozgas kézben lenyomjak a FEED HOLD (El6tolas
szuineteltetése) gombot, akkor a tengelymozgds lell,
és megjelenik a Léptetés - Visszatérés szlineteltetése
Uzenet. A CYCLE START (Ciklusinditas) lenyomdsara a
folytatddik a visszatérési mozgas. A vezérlés ismét el6tolas-
szuneteltetési dllapotba 4ll, ha a mozgas befejezédik.

VIGYAZAT: A vezérlés nem az elléptetésnél hasznalt
Utvonalat hasznalja ismét.

A CYCLE START (Ciklusinditas) Ujb6li lenyoméasara a
program folytatja az tizemet.

VIGYAZAT: A 36. bedllitas BE &llapotdban a vezérlés
atvizsgalja a programot, és meggy6z6dik arrdl, hogy

a gép allapota (szerszamok, eltolasok, G- és M-kodok,
sth.) megfelel6-e a program biztonsagos folytatasahoz.
A 36. bedllitas Kl dllapotadban a vezérlés nem vizsgdlja
at a programot. Ezzel id6 takarithaté meg, viszont a
kiprébalatlan program utkdzést eredményezhet.
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10.6 | ESZTERGAMUVELETEK - GRAFIKUS MOD

Grafikus tizemmaod

A programok hibai biztonsagosan megkeresheték a grafikus
lizemmddban val6 futtatdssal. Ehhez a GRAPHICS (Grafika)
gombot kell lenyomni. llyenkor a gépen valés mozgas nincs: a
mozgasok a képernydn illusztralva jelennek meg.

Graphics

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

4. 5 3

Toal () Work GA4: + Drill Point:  \@ X
L/ F g

Run Speed:|  [F3] Slower [F4] Faster

6 T [F2lEnablezoom || |OME] Reset Zoom [PAGE UP]: Zoom- | X

‘ ENTER]: Apply Zaor H ENDI: Center Zoorr [PAGE [

| Positions Program G54 G49 H3

IN Load
05 o8 This Cycle: 0:00:34

< o000 mm— . o cycle: 0:00:34
Y 0.8000 W l - 69% Remaining 0:00:00
8 B M30 Counter #1: )

z o.1c00 [ummm— 2% M30 Counter #2: 0
G 3 2.000 l -| 0% LDOPS Remainlng: 0
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! )
Timers Ange 2

1) Tengelysikok Nyomja meg az 1-es gombot a grafika G17
sikban valé megtekintéséhez, nyomja le a 2-es gombot forG18
sikhoz, vagy nyomja meg a 3-as gombot a G19 sikban valé
megtekintéséhez.

2) Billentyiistigé teriilete A Grafikus kijelz6ablak bal
alsd része a billentylsugo tertlete. E tertleten lathatok az
alkalmazhatd funkciégombok, valamint az altaluk végzett
funkciok lefrasa.

3) Attekinté ablak Az ablak jobb alsé része a szimulalt
gépasztal-terlletet, valamint a szimulalt nézet nagyitasanak és
fokuszalasanak helyét mutatja.

4) Grafikus sebesség Nyomja meg az f3 vagy f4 gombot a
kivant grafikus sebesség lefuttatasahoz.

5) Szerszamutvonal ablaka A kijelz6 kozépsé részén
nagyméret( ablak mutatja a munkaterilet szimulalt nézetét.
Itt jelenik meg a forgacsoldeszkoz ikonja, ill. a szimulalt
szerszamutvonalak.

MEGJEGYZES: Az el6tolasi mozgést fekete vonal mutatja. A
gyorsjarati mozgast zold vonal mutatja. A furasi ciklusok helyét
Xjelzi.

MEGJEGYZES: Ha a 253. beallités értéke BE, akkor a
szerszamatmérd vékony vonal formdjaban lathatd. Ha
KI értékd, akkor a Szerszameltolasok atmérd-geometriai
tablazataban megadott szerszamatmérd hasznalatos.

6) Nagyitas Az F2 gombbal el6hivhat6 a nagyitasi mivelet
altal érintett teriletet jelz6 téglalap (nagyitéablak). A PAGE
DOWN gombbal csokkenthetd (nagyitas), a PAGE UP pedig
novelhetd (kicsinyités) a nagyitdablak mérete. A nyilgombokkal
mozgassa a nagyitéablakot a nagyitandd helyre, és az ENTER
lenyomasaval végezze el a nagyitasi miveletet. A vezérlés

a szerszamutvonal ablakat a nagyitasi ablakhoz igazitja.

A szerszamutvonal megjelenitéséhez ismét futtassa le a
programot. A Szerszamutvonal ablak az F2, majd a HOME
gomb lenyomasaval dllithaté vissza a teljes munkaterilet
mutatdsara.

7) Z tengely munkadarab-nullponti vonala Vizszintes
vonalat rajzol a Z-tengely jobb fels6 sarokban lev savjara. A
vonal az aktudlis Z-tengelymenti munkadarab-eltolas és az
aktualis szerszam hosszanak aktudlis poziciojat adja meg. A
programszimulacid futdsa soran a sav arnyékolt része jelzia
szimulalt Z-tengelymenti mozgas mélységét a Z tengelyiranyu
munkadarab-nullponti helyzethez képest.

8) Poziciéablak A pozicidablak azokat a tengelypozicidkat
jelzi, amelyeket a tengelyek a valddi miikodés kozben
felvennének.



11.1 | ESZTERGA - ALAPVETO PROGRAMOZAS

Alapvet6 programozas

Atipikus CNC program (3) részbdl all:

1) El6készités: A program e része megadja a munkadarab-
és szerszameltolasokat, megvalasztja a forgacsoldeszkozt,
bekapcsolja a hiit6kozeget, bedllitja az ors6fordulatszamot,
és megvalasztja, hogy a tengelymozgas abszolut vagy
novekményes pozicionalassal torténjen.

2) Vagas: A program e része definidlja a szerszamutvonalat és
az el6tolasi sebességet a megmunkalasi mivelethez.

3) Befejezés: A program e része elmozgatja az ors6t az Utbdl,
ledllitja az orsét, ledllitja a hlit6kozeget, és az asztalt olyan
helyzetbe viszi, hogy a darab kivehetd és ellendrizhet6 legyen.

A kévetkez6 példa olyan alapvet6 programot mutat, amely
0,100" (2,54 mm) mély megmunkalast végez az 1. szerszammal
az anyagon, egyenes vonalban az X=0,0, Y=0,0 - X=4,0, Y=4,0
pontok kozott.

MEGJEGYZES: A programblokkok egynél tbb G-kdot is
tartalmazhatnak, feltéve, hogy az adott G-kédok kiilonbdz6
csoportokbdl szarmaznak. Egy adott programblokkban nem
lehet két azonos csoportbdl szarmazd G-kéd. Megjegyzend6 az
is, hogy blokkonként csak egy M-kdd megengedett.

%

040001 (Alapprogram) ;
(G54 X0 YO0 a darab jobb fels6 sarka) ;

(Z0 a munkadarab felsd részén);

(T1 szerszam 1/2"-es szarmard) ;

(ELOKESZITG BLOKKOK KEZDETE) ;

T1 MO6 (1. szerszam kivalasztasa) ;

G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Biztonsagos inditas) ;
X0 YO (Gyorsjarat 1. poziciora) ;

$1000 MO03 (Orsé be, CW) ;

G43 H01Z0.1 (1. szerszameltolas be) ;

MO8 (H(t6kozeg be) ;

(AVAGOBLOKKOK ELKEZDESE) ;

GO1 F20. Z-0.1 (El6tolas megmunkalasi mélységre) ;
X-4.Y-4. (linedris mozgas) ;

(BEFEJEZESI BLOKKOK KEZDESE) ;

G00 Z0.1 M09 (Gyors visszahuzas, Ht6kozeg ki) ;
G53 G49 70 MO05 (Z kiinduldsi poziciéra, Ors6 ki) ;
G53 Y0 (Y alaphelyzet) ;

M30 (Program vége) ;

%
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11.1 | ESZTERGA - ALAPVETO PROGRAMOZAS

]
Elokészités

A kdvetkez6k az 040001 mintaprogram el6készitd kodblokkjai:

ELOKESZITO Leira
KODBLOKK elras
% A szévegszerkeszt6ben irt program kezdetét mutatja.

A 040001 a program elnevezése. A programok névadasa egyezményesen az Onnnnn

040001 (Alapprogram) formatumot koveti: azaz a névben az "0", ill. "o" bet( utan egy 5 jegy(i szam szerepel.

(G54 X0 a forgas Megieavzés

kdzéppontjaban); gesy

(Z0 a munkadarab Megi ,
egjegyzés

homlokfelliletén);

(T1 szerszdm
homlokfelileti Megjegyzés
megmunkald szerszam);

T101 (1. szerszam és

. AT101 kivalasztja az 1. szerszamot és eltolast, és szerszamvaltast utasit az 1. szerszamra.
eltolas kivalasztasa);

Ezt a blokkot a biztonsagos elinditds vonalanak nevezik. A kddirasnal minden szerszamcsere
utan ajanlatos elhelyezni ezt a kodblokkot. A GOO hatdsdra az azt kévetd tengelymozgasok

G00 G18 G20 G40 G80 gyorsjaratban torténnek. A G18 a megmunkalas sikjaként az XZ sikot allitja be. A G20 megadia,

G99 (Biztonsagos inditas); hogy a koordinatak pozicionalasa hivelykben torténjen. A G40 torli a szerszam-kompenzaciot. A
(80 tdrli az esetleges el6programozott ciklusokat. A G99 a gépet El6tolas / fordulat Gizemmaodba
allitja.

G50 51000

A G50 az ors6 max. fordulatszamat max. 1000 RPM korlatozza. Az S1000 az orsofordulatszam

Orséfordulatszam ) L . . , A
( cime. Snnnn cimkod hasznalatos, ahol nnnn a kivant orséfordulatszam értéke.

korlatozasa 1000 RPM);

A G97 torli az alland¢ feliileti sebességet (CSS), azaz az S értéket kozvetlen, 500/perces
fordulatszdmma teszi. Az S500 az ors6fordulatszam cime. Snnnn cimkdd hasznalatos, ahol nnnn a
kivant orsofordulatszam értéke. Az M03 bekapcsolja az ors6t.

G97 S500 M03 (CSS ki,
Orsé be, CW); Megjegyzés: A sebességvaltéval szerelt esztergakon a vezérlés nem valaszt magas vagy alacsony
fokozatot. Ehhez az M41 alacsony fokozat vagy M42 magas fokozat hasznalandé az Snnnn kdd
elétti sorban. Ezekrl az M-kédokrél tovabbi informacidkért 1asd M41 / M42 Alacsony / Magas
fokozat fellilbiralasa oldal.

96 | Az eszterga felhasznaldi kézikonyve - 2023



11.1 | ESZTERGA - ALAPVETO PROGRAMOZAS

]
Elokészités (folyt.)

ELOKESZITO Leits
KODBLOKK eiras

A GO0 hatasara az azt kovetd tengelymozgdsok gyorsjaratban torténnek. A G54 hatdsara a
GO0 G54 X2.120.1 (Gyorsjarat 1. [ koordinatarendszer kdzéppontja az Eltolas képernydn a G54-ben beallitott Munkadarab-

poziciéra); eltolas lesz. X2.0 az X tengelyen beallitja az X = 2.0 parancsot. A Z0.1 a Z tengelyt Z=0.1
allasba utasitja.

MO8 (H(it6kozeg be) ; Az M08 bekapcsolja a h(it6kozeget.

A G96 bekapcsolja az allandé felileti sebességi (CSS) izemmddot Az S200 megadia, hogy
(G96 5200 (CSS be); a 200 ipm megmunkalasi sebesség és a pillanatnyi atmérg egyttes felhasznalasaval
szamitsa a rendszer a helyes fordulatszamot.

Megmunkalas

A kévetkez6k az 040001 mintaprogram el6készité kodblokkjai:

MEGMUNKALASI KODBLOKK Leiras

A GO1 adja meg, hogy az 6t kdvetd tengelymozgasok egyenes vonalban torténjenek. A
G01Z-0.1 F.01 (Linedris el6tolas); | Z-0.1 a Z tengelyt Z=-0.1 dllasba utasitja. A GO1 az Fnnn.nnnn cimkddot igényli. Az F.01 azt
adja meg, hogy a mozgashoz tartozd el6tolasi sebesség .0100" (.254 mm)/fordulat.

X-0.02 (Linearis el6tolas); X-0.02 az X tengelyen beallitja az X =-0.02 parancsot.
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11.1 | ESZTERGA - ALAPVETO PROGRAMOZAS

Befejezés

BEFEJEZO KODBLOKK Leiras

G00 Z0.1 M09 (Gyors visszahtzés, | A GO0 hatdsara a tengelymozgas gyorsjarathan torténik. AZ0.1 a Z tengelyt Z=0.1 allasha
H(itékozeg ki) ; utasitja. Az M09 kikapcsolasra utasitja a h(it6kozeget.

A G97 torli az allando fellileti sebességet (CSS), azaz az S értéket kozvetlen, 500/
perces fordulatszamma teszi. A sebességvaltoval szerelt gépeken a vezérlés az el6irt
G97 S500 (CSS ki) ; orsofordulatszamtol fuggden automatikusan kivalasztja a magas, ill. az alacsony
fokozatot. Az S500 az orséfordulatszam cime. Snnnn cimkéd hasznélatos, ahol nnnn a
kivant orsofordulatszam értéke.

A G53 parancsot kovetd tengelyparancsok hatasara a tengelyek a gép
G53 X0 (X kiindulasi pozicidra) ; koordinatarendszere szerint mozognak. Az X0 parancsra az X tengely X=0.0 pontra mozog
(X kiindulasi).

A G53 parancsot kovetd tengelyparancsok hatdsara a tengelyek a gép

(5320 MO5 (Z Kiindulasi pozicidra, koordinatarendszere szerint mozognak. A Z0 parancsra a Z tengely Z=0.0 pontra mozog

Orsoki); (Z kiindulasi). Az M05 kikapcsolja az orsét.
M30 (Program vége) ; Az M30 befejezi a programot, és a kurzort a program elejére viszi.
% A szdvegszerkeszt6ben irt program végét mutatja.
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11.2 | ESZTERGA PROGRAMOZASA - ABSZOLUT / NOVEKMENYES POZICIONALAS

|
Abszolut vagy novekményes pozicionalas (XYZ - UVW)

Az abszolut (XYZ) és a ndvekményes (UVW) pozicionalas
hatarozza meg, hogy a vezérlés hogyan értelmezze a
tengelymozgasinbspparancsokat. Az X, Y vagy Z alkalmazasaval
kiadott tengelymozgasi parancsok a tengelyeket a pillanatnyilag
hasznalt koordinatarendszer origéjahoz képesti helyzetbe
mozgatjak. Az U(X), V(Y), ill. W(Z) alkalmazasaval kiadott
tengelymozgasi parancsok a tengelyeket a pillanatnyi
pozicidéhoz képesti (relativ) helyzetbenbspmozgatjak. A
legtobb esetben az abszollt programozas a kedvezébb. A
novekmeényes programozas az ismétl6dé, egyenld osztaskozl
megmunkalasoknal hatékonyabb.
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11.3 | ESZTERGA PROGRAMOZASA - SZERSZAMELTOLASOK HiVASOK

Szerszameltolasok

Szerszamfunkciok:

A Tnnoo hasznalatos a kovetkez6 szerszam (nn) és eltolas (0o)
kivalasztasahoz.

FANUC koordinatarendszer:

A T-kddok formatuma Txxyy, ahol xx a szerszam sorszama
1-t6l revolver allomasainak maximalis szamaig, yy pedig a
szerszamgeometriat és a szerszamkopasi indexeket adja meg
1-t61 50-ig. A szerszamgeometria X és Z értékei a munkadarab-
eltolasokhoz adddnak hozza. Szerszamorr-kompenzacio
hasznalata esetén az yy rész adja meg a szerszam-geometria
indexét (sugar, kup, cstcs). Ha yy = 00, akkor nincs szerszam-
geometriai vagy kopasi korrekcio.

Szerszameltolasok, FANUC:

Ha a szerszamkopasi eltolasoknal negativ szerszamkopast
adnak meg, akkor a szerszam tavolabb keril a tengely
negativ iranya felé. Kils6 és sikesztergalasnal igy negativ
X-tengelyirdnyu eltolas esetén kisebb atmérgji lesz a
munkadarab, negativ Z-tengelyiranyu eltolas esetén pedig
nagyobb mérték( lesz az anyaglevalasztas.

MEGJEGYZES: Szerszémcsere el6tt nincs szilkség X- vagy
Z-iranyd mozgasra. Legtobb esetben id6pazarlas visszatérni
az X- vagy Z-iranyu kiinduldsi pozicidba. Szerszamcsere el6tt
azonban az X és Z poziciét mindenképpen biztonsagos helyre
kell allitani, hogy ne torténhessen Utkdzés a szerszam, illetve a
szoritokészlet vagy a munkadarab kozott.

Az alacsony levegényomas, illetve az elégtelen térfogat hatdsara
csokken a revolver befogddugattydjanak nyomasa, és lelassul a
revolver forgasa, illetve a befogas nem sziintetheté meg.
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Szerszamok betdltéséhez és cseréjéhez:

1. Nyomja meg a [POWER UP/RESTART] vagy [ZERO
RETURN] gombot, majd az [ALL] gombot. A vezérlés ekkor a
szerszamrevolvert normal poziciéra mozditja.

2. Az MDI tizemmddba kapcsolashoz nyomja le az [MDI/DNC]
gombot.

3. Nyomja meg a [TURRET FWD] vagy a [TURRET REV]
gombot. A gép ekkor a revolvert a kdvetkez6 szerszam
pozicidjara indexeli. Az aktualis szerszamot az Aktiv szerszam

ablakban, a kijelz6 jobb alsé részén mutatja.

4. Nyomija le a [CURRENT COMMANDS] gombot. Az aktudlis
szerszamot az Aktiv szerszam ablakban, a képerny6 jobb
felsé részén mutatja.



11.4 | ESZTERGA PROGRAMOZASA - KESKOMPENZACIO

Késkompenzacié - Programozas

Szerszamhegy-kompenzaci6 (TNC) segitségével a felhasznald

a szerszam programozott Utvonalat a kiilonb6z6 szerszamok
méretének, illetve a szerszamkopasnak megfeleléen eltolhatja.
A késkompenzacié alkalmazasaval a program futtatasakor csak
minimalis mennyiség(i eltolasi adatra van szlikség. Tovabbi
programozast nem kell végezni.

A késkompenzaci6 akkor haszndlatos, ha a kés sugara
megvaltozik, illetve a forgacsol6szerszam kopasat gorbe
feltleteknél vagy kupos fogasvételnél figyelembe kell venni. Ha
a programozott fogasok kizarélag az X vagy Z tengely mentén
torténnek, akkor dltalaban nem sziikséges késkompenzaci6t
alkalmazni. Kapos és kérkoros fogasoknal azonban a kés

sugaranak megvaltozasa miatt ala- vagy tdlvagas torténhet. Az
abran C1 a programozott szerszamutvonalon mozgd szerszam
sugara kozvetlenll a felszerelés utan. Ha a szerszam a C2-

vel jel6lt alakra kopik, akkor a kezel6 a szerszam-geometriai
eltolds segitségével pontosithatja a munkadarab hosszat

és atmérdjét. llyen esetben a sugar kisebbre adédna az
el6irtnal. Késkompenzaci6 esetén viszont megfeleld lesz a
fogas. A vezérlés a kés bedllitott sugaranak megfeleld eltolas
szerint automatikusan médositja a programozott Gtvonalat. A
vezérlés Ugy modositja a kodot, vagy hoz létre kddot, hogy a
munkadarab geometridja megfelel6 legyen.

Megmunkalas utvonala késkompenzaci6 nélkiil:
[1] Szerszamutvonal
[2] Vagas kopas utan

[3] Kivant vagas.

Megmunkalas utvonala késkompenzacidval:
[1] Kompenzalt szerszamutvonal

[2] Kivant vagasi és programozott szerszamutvonal.

Megjegyzés: A masodik programozott Utvonal egybeesik a
munkadarab kivant méretével. A munkadarabokat nem sziikséges
késkompenzacidval programozni, ez mégis ajanlott, mert a
programozasi problémak azonositasat és megoldasat kdnnyebbé
teszi.
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Alprogramok

Alprogramok:

*  Rendszerint a program folyaman t6bbszor is
megismétl6dd parancssorozatokat tartalmazzak.

+  Kilon programban vannak megirva ahelyett, hogy a
parancsokat szamos alkalommal megismételnénk a
féprogramban.

+  Hivasuk a féprogramban M97 vagy M98 paranccsal és P
kéddal torténik.

«  Azismétlésszam L értékkel adhatd at. Ha van L, akkor
az alprogram meghivasa az abban megadott szamu
alkalommal megismétl&dik, miel6tt a program a kovetkez
blokkal folytatna.

Az M97 hasznalata esetén:

«  AP-kéd (nnnnn) az alprogram blokkszamaval (Nnnnnn)
egyezik meg.

+  Azalprogramok a féprogramon belll kell lennie

Keresési helyek beallitasa

Ha a program alprogramot hiv meg, akkor a vezérlés el8szor
az aktiv konyvtarban keresi az alprogramot. Ha a vezérlés
nem talalja az alprogramot, akkor kovetkez6ként a 251.

és 252. beallitasban megadott helyen keresi azt. Tovabbi
informaciokért lasd ezeket a beallitasokat.

A keresési helyek listdjanak dsszedllitasa a 252. bedllitashan:

1. Az eszkdzkezel6ben (LIST PROGRAM - Programok
listazasa) valassza ki azt a konyvtdrat, amit szeretne
hozzaadni a listahoz.

2. Nyomja meg az F3 gombot.

3. Ameniiben jelélje ki a 252. BEALLITAS opciét, majd nyomja
le az ENTER gombot.
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Az M98 hasznalata esetén:

*  AP-kdd (nnnnn) az alprogram programszamaval (Onnnnn)
egyezik meg.

* Haazalprogram nincs a memdridban, a fajlnév kotelezéen
Onnnnn.nc. Ahhoz, hogy a gép megtaldlja az alprogramot,
a fajlnévnek tartalmaznia kell az O-t, a vezet6 nullékat és az
.nc kiterjesztést.

*  Azalprogramnak az aktiv konyvtarban, ill. a 251/252.
bedllitasban megadott helyen kell lennie. Az alprogramok
keresési helyeir8l tovabbi informaciokért 1asd 5. oldal.

«  Azalprogramok leggyakrabban az el6programozott
ciklusoknal hasznalatosak. A furatsorozatok X és Y helyei
példaul kiilon programban helyezhet6k el. Ezt kdveten
a program alprogramként hivhat6 el6programozott
ciklussal. Ahelyett, hogy minden szerszamhoz meg kellene
irni egyszer a helyeket, elegendd egyszer megirni azokat
bar hany szerszamhoz.

A vezérlés az aktudlis kdnyvtarat ekkor hozzaadja a keresési
helyek listajahoz a 252. bedllitashan.

Eredmény:

A keresési helyek listajanak megtekintéséhez nézze meg a 252.
bedllitas értékeit a Beallitasok oldalon.
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Helyi alprogram (M97)

A helyi alprogram a féprogram olyan kodblokkja, amelyre
a féprogram tobb alkalommal is hivatkozik. A helyi
alprogramok az M97 parancs és egy Pnnnnn cimkdd
egyttesével hivhatok meg. A P-cim a helyi alprogram N
sorszamat tartalmazza.

A helyi alprogram formatuma: a féprogramot fejezze be M30-
cal, majd a helyi szubrutinok beirasat az M30 utan kezdje

el. Mindegyik alprogramnak N sorszammal kell kezdGdnie,

és a vezérlést a féprogram kdvetkez soranak visszaadd
paranccsal kell befejez6dnie.

Kiilso alprogram (M98)

P - A futtatandd alprogram szama
L - Alprogramhivas ismétlése (1-99) alkalommal.
(<UTVONAL>) - Az alprogram kényvtardtvonala

Az M98 kad alprogramok hivdsara haszndlatos. Formatuma
M98 Pnnnn (ahol Pnnnn a hivott program szama) vagy M98
(<atvonal>/Onnnnn), ahol az <Utvonal> az alprogramhoz
vezetd eszkozdtvonal.

Az alprogramnak M99 kédot kell tartalmaznia a féprogramba
valovisszatéréshez. Az M98 blokkjaban Lnn szamozas is
elhelyezhetd: ennek hatasara a program az alprogramot

nn alkalommal hivja meg, miel6tt tovabblépne a kovetkezé
blokkra.

Ha a program egy M98 alprogramot hiv, akkor a vezérlés

az alprogramot a f6 program konyvtaraban keresi. Ha a
vezérlés nem talalja az alprogramot, akkor a 251. bedllitashan
megadott helyen keresi azt. Ha a vezérlés nem taldlja az
alprogramot, riasztas jelenik meg.

%

069701 (M97 HELYI ALPROGRAM HIVASA) ;

M97 P1000 L2 (Az L2 kétszer futtatja az N1000 sort) ;
M30

N1000 GO0 G55 X0 Z0 (Az M97 P1000 futtatdsa utan futtatott N sor) ;
S500 MO03;

G00Z-5;

G071 X.5F100.;

G03ZI-5;

GO1X0;

Z1.F50.;

G28UO;

G28WO;

M99

%

M98 - Példa:
Az alprogram kiilonall6é programként van jelen (000100) a
foprogramtél (000002).

%

000002 (PROGRAMSZAMHIVAS);

M98 P100 L4 (AZ 000100 AL-NEGYSZERESE) ;
M30;

%

%

000100 (ALPROGRAM) ;

MOO0;

M99 (VISSZATERES A FOPROGRAMBA) ;

%

%

000002 (UTVONALHIVAS);

M98 (USB0/000001.nc) L4 (AZ 000100-AT 4 ALKALOMMAL HiVJA) ;
M30;

%

%

000100 (ALPROGRAM) ;

MO0 ;

M99 (VISSZATERES A FOPROGRAMBA) ;

%
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Makrok - Bevezetés

MEGJEGYZES: Ez a vezérlési funkci6 opcionélis.

gyarfiokot.

A makrok olyan képességeket és rugalmassagot adnak a
vezérlés szamara, ami a szabvanyos G-kddokkal nem érhetd
el. Lehetséges felhasznalasi tertiletek: munkadarab-csaladok,
egyéni el6programozott ciklusok, dsszetett mozgasok, illetve

opcionalis eszkdzok mlikodtetése. A lehetdségek tarhaza
csaknem végtelen.

A makroé olyan rutin/alprogram, amely tébbszor is lefuttathato.
A makréparancsokkal értékek rendelhetdk valtozékhoz,
értékek olvashatok ki valtozokbol, kifejezések értékelhetdk ki,
feltételesen vagy feltétel nélkil elagaztathaté a végrehajtas a
program egy masik pontjara, illetve feltételesen végrehajthaté a
program egy masik része.

Hasznos G- és M-kodok
MO0, M01, M30 - Program leadllitasa
GO4 - Programozott varakozas

G65 Pxx - Makrdalprogram hivésa. Lehetdség van valtozok
atadasara.

M29 - Kimeneti relé beallitdsa M-befejezéssel
M129 - Kimeneti relé beallitasa M-befejezéssel
M59 - Kimeneti relé bedllitasa

M69 - Kimeneti relé torlése

M96 Pxx Qxx - Feltételes helyi elagazas, ha a diszkrét bemeneti
jel0

M97 Pxx - Helyi szubrutin hivasa
M98 Pxx - Alprogram hivdsa
M99 - Visszatérés az alprogrambdl vagy hurok

G103 - Blokkok elézetes elemzésének korlatozasa.
Szerszamkompenzacié nem engedélyezett.

M109 - Interaktiv felhasznal6i bemenet

Kerekités

Avezérlés a tizes szamrendszerbeli szamokat binaris értékként
tarolja. A valtozékban tarolt szamok tehat emiatt a legkisebb
helyiérték(i szamjegynél pontatlanok lehetnek. A #10000 sz.
makrévaltozéban tarolt 7-es szam tehat 7.000001, 7.000000 és
6.999999 is lehet.
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Ha az utasitas
IF[#10000 EQ 7]...;

, akkor az eredmény hamis lehet. A fenti parancs
biztonsagosabban programozhatd a kévetkez8képpen:

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Ez a jellegzetesség altalaban csak akkor okoz problémat, ha az
olyan makrévaltozdkban tarol egész szamokat, ahol késébb
nem varja a tortrész megjelenését.

Elozetes elemzés

Az el6zetes elemzés (look-ahead) igen nagy jelent6ség( a
makroprogramozasban. A vezérlés megkisérli a lehetd legtobb
sort el6re feldolgozni a megmunkalas gyorsitasa érdekében.
Mindez a makrévaltozok értelmezésére is vonatkozik. Példa:

#12012=1;
G04P1,;

#12012=0;

Afenti példa feladata egy adott kimenet bekapcsolasa, 1
masodperces varakozas, majd a kimenet kikapcsolasa. Az
el6zetes elemzési funkcié miatt azonban a rendszer a kimenet
bekapcsolasa utan azonnal ki is kapcsolja azt, mikdzben a
vezérlés még a programozott szlinetet dolgozza fel. A G103 P1
paranccsal az el6zetes elemzés hatalya 1 blokkra korlatozhato.
A példa helyes m(ikddéséhez tehat a kdvetkezd mddositasokat
kell végezni:

G103 P1 (A G103-rél tovabbi informacidk a kézikdnyv
G-kédokkal foglalkozo részében talalhatok);

#12012=1;
G04P1,;

#12012=0;
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Blokkok elozetes elemzése és blokktorlés

A Haas vezérlés az el6zetes elemzési funkcio segitségével
olvassa ki a jelenlegi kodblokk utan kdvetkez6 kddblokkokat, és
késziil fel azok végrehajtasara. E funkcio segitségével a vezérlés
z6kken6mentesen allhat at egyik mozgasrol a kovetkezére. A

G103 hatarozza meg, hogy a vezérlés hany, a pillanatnyi blokkot

kdvetd blokkot elemezzen. A G103 argumentuma a Pnn, mely
az el6zetes elemzés kiterjedését hatarozza meg. Tovabbi
informaciékért 1asd G103 Blokkok elézetes elemzésének
korlatozasa (00 csoport).

Blokktorlési médban szelektiv mddon kihagyhatok bizonyos
kodblokkok. A kihagyand6 programblokkok elejére /
karaktert kell irni. A blokktorlési izemmddba a BLOCK DELETE
(Blokktorlés) gombbal Iéphet be. Ha a blokktorlési mod aktiv,
a vezérlés nem hajtja végre a / karkaterrel jeldlt blokkokat.
Példaul:

Ha a(z)

/M99 (Visszatérés alprogrambol) ;

parancsot hasznalja a kovetkez6t tartalmazo blokk el6tt:
M30 (Program vége, visszatekercselés) ;

akkor az alprogram a BLOCK DELETE (Blokkt6rlés) aktiv
allapotaban féprogramként hasznalhatd. A blokktorlés
kikapcsolt allapotaban a rendszer a programot alprogramként
hasznalja.

Ha /" blokktorlési tokent hasznal, akkor a sor abban az
esetben is blokkolja az el6retekintést, ha a blokktorlés maod
nem aktiv. Ez az NC programokon beliili makréfeldolgozas
hibakeresésekor hasznos.
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|

Makrovaltozok képernyodoldala

A makrévaltozok a bedllitdsokhoz és az eltoldsokhoz hasonléan ~ MEGJEGYZES: A 3 jegy(i makrévéltozékhoz a gép belséleg
menthetdk és tolthet6k be a hal6zati megosztason vagy az USB 10000-et hozzaad. Példaul: A 100. makrd 10100-ként jelenik
porton. meg.

Az #1 - #33 és #10000 - # 10999 lokalis és globalis
makrévaltozok az aktudlis parancsok képernydjén jelenithet6k
meg és modosithatok.

1 Current Commands
Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
Nyomja le a CURRENT COMMANDS (Aktualis parancsok), 1 Macro Variables »
gombot, ésa naviga’ciés gombokkal |épjen a Makrévaltozdk (Locall 1 33 (Global) 10000 - 10199 (Global) 10200 - 10399
value | Value |
oldalra. 1 10000 |  0.000000 10200 |  0.800000
2 [ | 10001 | 0.060000 16201 | 0
. ., . , , 3 | 10002 | 0.000000 10202 | 0.000000
Mikozben a vezérlés értelmezi a programot, a valtozok - W jows | oo LB
PP e 2 L E ; et : a8
erteke,:n?k mf,egvalltozasqlfolyamatf)san megjele,mk a T i U CE LI
Makrévaltozok képernydoldalon, igy az eredmények 8| 10007 | "0.000000 10207 [0
. - 9 | looo8 0.000000 10208 0.000000
megtekinthetdk. 10 ] 1 "zovos [o.000000 | [T10209 | 0.000000
19 10010 0.000000 10210 0.000000
. - ) , 12 “looll | 0000000 | [T16211 | 0.000000
Adjon meg egy érteket (legfeljebb 999999.000000), és az ENTER B T oz oo
gombbal allitsa be a makrévaltozét. A makrévaltozdk torléséhez 15 10014 | 0.000000 10214 | 0.000000
. . o & | 10015 | ""0.000000 o215 | 0.000000
nyomja le az ORIGIN (Origd) gombot. Ekkor megjelenik az 17 10015 | 0.000000 10215 | 0.000000
S L 00 ; 15| 1ool7 | o0.000000 | | 10217 | 0000000
ORIGO Bejegyzés torlése el6ugro ablak. Nyomja meg az 1-3 19 Lools | 0.000000 10218 | _0.000000
gomb kozll a megfelel6t a valasztashoz, vagy a CANCEL gombot
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent

a kilépéshez.

Positions Program G54 G489
e e This Cycle: 2:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
2 M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 2]
Valtozé kereséséhez adja meg a makrévaltozé szamat, majd ARkt #

nyomija meg a fel vagy le nyilat.

A megjelenitett valtozok a program futasa kozben a valtozok D
értékeit mutatjak. Id6nként ez a gép pillanatnyilag végzett

miveleteinél akar 15 blokkal is el6rébb tarthat. A program

hibakeresése konnyebb lehet, ha a program elejére G103 P1-at

szdrnak be a blokkpufferelés korlatozasara. A makrévaltozo-

blokkok utan a programban a P érték nélkil is megadhat6

G103. Ahhoz, hogy a makréprogram helyesen m(ikadjon, a

G103 P1 utasitast ajanlott a programban hagyni a valtozok

betoltése alatt. A G103-rél tovabbi részlegek a kézikonyv G

kodokkal foglalkozd részében olvashatok.
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Makrovaltozok megjelenitése az Idozitok és szamlalok ablakaban

1

Az 1d6zit6k és szamlalok ablakban barmely két makrévaltozd
értéke megjelenithetd, melyekhez megjelenitési nevet
rendelhet hozza.

Két makrdvaltozd megjelenitése az 1d6zit6k és szamlalok
ablakaban:

2

Nyomja le a CURRENT COMMANDS (Aktualis parancsok)
gombot.

A navigaciés gombokkal vélassza ki az IDOZITOK oldalt.

Jeldlje ki az 1. makrocimke nevét vagy a 2. makrocimke nevét.

Gépelje be az Uj nevet, majd nyomja meg az ENTR gombot.

Valassza ki a nyilgombokkal a Macro Assign #1 vagy Macro
Assign #2 beviteli mez6t (mely a vélasztott Macro Label
nevének felel meg).

irjon be egy véltozészamot (# nélkiil), és nyomja le az ENTER
gombot.

EREDMENYEK:

Az 1d6zit6k és szamlalok ablakban a megadott Macro Label (#1

vagy #2) névt6l jobbra 1év6 mez8 megjeleniti a hozzarendelt
valtoz6értéket.

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
Date: 07-13-202 1 |NIGEPSIRETEIninG: 0]
Time: 16:11:15| M30 Counter #1: 0
Time Zone: PST| M30 Counter #2: 0
Power On Time: 59:44:16 Macro Label #1: LABEL 1
Cycle Start Time: 0:00:00| Macro Assign #1: 0
Feed CQutting Time: 0:00:00 Macro Label #2: LABEL 2
This Cycle: 0:00:00| Macro Assign #2: [¢]

Last Cycle: 0:00:00

Loops Remaining

Positions Program G54 G49
Al e This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: (1]
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Makroargumentumok

A G65 utasitas argumentumai segitségével kiildhetSk értékek
a makroészubrutinoknak, és allithatdk be a makrészubrutinok
helyi valtozoi.

Alfabetikus cimzés

1 TABLAZAT Alfabetikus cimtablazat
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A kovetkez6 (2) tablazatban lathat6 a makrdszubrutinokban
hasznalatos numerikus valtozok alfabetikus cimvaltozékhoz
vald hozzérendelése.

cim VALTOZO cim VALTOZO
A 1 N -
B 2 0 -
C 3 P -
D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 U 21
I 4 v 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 Z 26
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2. TABLAZAT Alternativ alfabetikus cimzés

cim VALTOZO cim VALTOZO cim VALTOZO
A 1 K 12 J 23
B 2 | 13 K 24
C 3 J 14 25
I 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 10 K 21 J 32
J 1" I 22 K 33
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Argumentumként négy helyiértékig barmilyen lebegépontos G65P9910A1 B2 (3;
érték hasznalhaté. Ha a vezérlés metrikus lizemmaodban
van, akkor a szamokat ezredekként értelmezi (,000). Az
alabbi példaban a #1 sz. helyi valtozé .0001 értéket kap. Ha a
tizedesjegy nem szerepel egy argumentum értéke, példaul:

Az értékek e tablazat szerint adddnak at a
makrészubrutinoknak:

Egész argumentumok atadasa (nincs tizedespont)

Cim VALTOZO cim VALTOZO cim VALTOZO
A 0,0001 J 0,0001 S 1.
B 0,0002 K 0,0001 T 1.
C 0,0003 L 1. u 0,0001
D 1. M 1. \Y 0,0001
E 1. N - W 0,0001
F 1. 0] - X 0,0001
G ; P - Y 0,0001
H 1. Q 0,0001 Z 0,0001
| 0,0001 R 0,0001 - -

Az alternativ cimzési médszerhez az argumentumokkal mind Példa:

a 33 helyi makrovaltozohoz hozzarendelhetok értékek. A )
kdvetkez6 példa megmutatja, hogy a makrdszubrutinnak G65P200011 )2 K3 4[5 Kb,

hogyan kiildhetd két koordinatasor. A #4 - #9 helyi valtozok A kdvetkezd betiik nem hasznalhatdk paraméterek &tadaséra a
értéke sorrendben .0001-t6l .0006-ig terjed. makrészubrutinok felé: G, L, N, O és P.
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Makrdvaltozok

A makrévaltozoknak (3) kategoriaja létezik: helyi (lokalis),

globalis, ill. rendszervaltozo.

A makréallanddk a makrokifejezésben elhelyezett
lebeg6pontos értékek. Az allanddk az A-Z cimekkel egyiitt,
vagy 6nalléan is hasznalhatok a kifejezéseken belil. Példak az
allandékra: 0,0001, 5,3 vagy -10.

Helyi valtozok

A helyi valtozok terjedelme #1-t8l #33-ig tart. Egy sorozat helyi
valtozé minden kérulmények kozott elérhetd. Ha a G65 parancs

végrehajtasaval szubrutint hivnak, akkor a helyi valtozdk

mentddnek, és egy Uj sorozat valtozd valik elérhetévé. Ezt a
funkciot nevezik a helyi valtozok "beagyazasanak". A G65 hivasa

esetén minden Uj helyi valtozo torl6dik és "nem definialt"-ra
all, majd minden olyan helyi vltozd, amelynek a G65 sordban
szerepelnek a cimvaltozdi, a G65 sorban megadott értéket veszi
fel. Az alabbiakban a helyi valtozok, valamint az 6ket mddositd
cimvaltozé-argumentumok tabldzata lathato.

Valtozé: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Cim: A B C J K D E F - H
Alternativa: - - - - | J K I J
Valtozé: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Cim: M - - Q R S T U v
Alternativa: K J K ] K | ] K |
Véltoz6: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Cim: W X Y Z - - - - - .
Alternativa: ] K ] K ] K ] K
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Megjegyzendd, hogy a 10., 12., 14- 16. és 27- 33. szdmu
valtozokhoz nem tartozik cimargumentum. Ezek akkor
allithatdk be, ha a fenti, argumentumokrol sz616 fejezet
szerint megfeleld szamu 1, | és K argumentumot hasznalnak.
A makroszubrutinon beliil a helyi valtozok az 1-33. valtozé-
sorszamokra hivatkozva olvashatok és szerkeszthetdk.

Ha az L argumentumot alkalmazzak a makrdszubrutin tébbszori
megismétlésére, akkor az argumentumok csak az elsé
ismétiésnél allitddnak be. Ha tehdt az 1- 33. helyi valtozdkat az

Globalis valtozok

A globdlis valtozék mindig elérhet6k, és a tapellatas
kikapcsolasakor is megmaradnak a memériaban. Mindegyik
globalis valtozénak csak egyetlen példanya létezik. A globalis
valtozék szamozasa: #10000 - #10999. Harom régebbi
tartomany létezik: (#100 - #199, #500 - #699 és #800 - #999)
tartozik hozzajuk. A régebbi, haromjegy(i makrévaltozdk a
#10000 tartomanynal kezdédnek, azaz a #100 makrévaltozd
#10100 formaban jelenik meg.

MEGJEGYZES: Ha egy program a #100 vagy #10100 véltozot
hasznalja, a vezérld ugyanazokhoz az adatokhoz fér hozza.
Barmely valtoz6szam hasznalata elfogadhato.

Rendszervaltozok

A rendszervaltozok segitségével iranyithatok a vezérlés
kiilonféle allapotai, illetve a vezérlés allapotai figyelembe
vehet6k a programban. A rendszervaltozok értékei
megvaltoztathatjak a vezérlés mlikodését. Valamely
rendszervaltoz6 kiolvasasaval a program a valtozo értéke
alapjan megvaltoztathatja a viselkedését. Bizonyos
rendszervaltozék Csak olvashaté allapotuak: ezeket nem lehet
modositani. A rendszervaltozok listajaval és hasznalatukkal
kapcsolatban lasd a Makrévaltozok tablazatat.
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elsé ismétlésben mddositjak, akkor a kdvetkezd ismétlés csak a
mddositott értékekhez férhet hozza. A helyi valtozok ismétlésrdl
ismétlésre megmaradnak, ha az L cim nagyobb, mint 1.

Az M97 és M98 paranccsal térténd szubrutinhivasnal a helyi
valtozok nem agyazddnak be. Az M98 paranccsal hivott
szubrutinban hivatkozott helyi valtozék ugyanazon valtozok
ugyanazon értékkel, amelyek mar az M97 vagy M98 hivasa el6tt
is léteztek.

Néha a gyarilag beszerelt opciok globalis valtozokat
alkalmaznak, példaul a mérés és a raklapvaltok stb. A
rendszervaltozok listajaval és hasznalatukkal kapcsolatban lasd
a Makrovaltozok tablazatat.

FIGYELEM: Globalis valtozé hasznélatakor ellendrizze, hogy
a gépen mas program nem hasznalja-e ugyanazt a globalis
valtozot.
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Makrovaltozok

Az alabbiakban talalhat6 a lokalis, globalis és
rendszervaltozékat, valamint hasznalatukat tartalmazé
makrévaltozok tablazata. Az alapkivitel( rendszervaltozdk listaja
tartalmazza az Uj generacids vezérlés bivitett valtozoit is.

NGC VALT0ZO REGI VALTOZO HASZNALAT
#0 #0 Nem szam (csak olvashato)
#1-#33 #1-#33 Makrohivasi argumentumok
#10000- #10149 #100- #149 Altalénos célt, a betaplalas kikapcsoldsakor mentett valtozék
#10150- #10199 #150- #199 Szonda értékek (ha telepitve vannak)
#10200- #10399 N/A Altalanos célt, a betaplalés kikapcsolasakor mentett valtozok
#10400- #10499 N/A Altalanos célt, a betaplalés kikapcsolasakor mentett valtozok
#10500- #10549 #500-#549 Altalanos célt, a betaplalés kikapcsolasakor mentett valtozok
#10550- #10599 #550-#599 Mér6érintkezd kalibraciés adatai (ha van)
#10600- #10699 #600- #699 Altaldnos célt, a betaplalés kikapcsoldsakor mentett valtozék
#10700- #10799 N/A Altalanos célt, a betaplalas kikapcsolasakor mentett valtozok
#700- #749 #700- #749 Rejtett valtozok, csak belsd hasznalatra
#709 #709 Befogdsi bemenethez hasznélt. Ne haszndlja dltalanos célra.

#10800- #10999 #800- #999 Altalanos célt, a betaplalés kikapcsolasakor mentett valtozok
#11000- #11063 N/A 64 db diszkrét bemenet (csak olvashat6)

#1064- #1068 #1064- #1068 Maximélis tengelyterhelések, sorrendben az X, Y, Z, A és B tengelyekre

#1080- #1087 #1080- #1087 Nyers analdg-digitalis bemenetek (csak olvashaté)

#1090- #1098 #1090- #1098 Szlirt analdg-digitalis bemenetek (csak olvashatd)

#1098 #1098 Orséterhelés Haas vektorhajtassal (csak olvashat6)

#1264- #1268 #1264- #1268 Maximalis tengelyterhelések, sorrendben a C, U, V, W, és T tengelyekre

#1601- #1800 #1601- #1800 Bardzdak szdma az #1-200. szerszamokon

#1801- #2000 #1801- #2000 Maximdlis rogzitett rezgésértékek az 1-200. szerszamoknal

#2001- #2200 #2001- #2200 Szerszémhossz-eltolasok

#2201- #2400 #2201- #2400 Szerszamhossz-kopas
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Makrévaltozok tablazata (folytatas)

NGC VALTOZ0 REGI VALTOZO HASZNALAT
#2401- #2600 #2401- #2600 Szerszamatméré/-sugar eltolasai
#2601- #2800 #2601- #2800 Szerszamatméré/-sugar kopasa
#3000 #3000 Programozhatd riasztas
#3001 #3001 Ezredmésodperces id6zit6
#3002 #3002 Orés id6zit6
#3003 #3003 Blokkonkénti elnyomas
#3004 #3004 ELGTOLAS TARTAS vezérlés felilbiralésa
#3006 #3006 Programozhato ledllas izenettel
#3011 #3011 Ev, hénap, nap
#3012 #3012 Ora, perc, mésodperc
#3020 #3020 Bekapcsolasi id6zit6 (csak olvashatd)
#3021 #3021 Ciklusinditasi id6zit6
#3022 #3022 El6tolsi id6zité
#3023 #3023 Jelenlegi munkadarab idézit6je (csak olvashatd)
#3024 #3024 Utolso teljes munkadarab-id6zit (csak olvashato)
#3025 #3025 El6z6 munkadarab id6zit6je (csak olvashatd)
#3026 #3026 Szerszam az orsoban (csak olvashat6)
#3027 #3027 Orséfordulatszam (csak olvashatd)
#3028 #3028 Afogadbegységre betdltott paletta szama
#3030 #3030 Blokkonként
#3032 #3032 Blokk torlése
#3033 #3033 Opciondlis leallas
#3034 N/A Biztonsagos futés (csak olvashatd)
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Makrévaltozok tablazata (folytatas)

NGC VALT0ZO REGI VALTOZO HASZNALAT
#3196 #3196 Cella biztonsagos id6zité
#3201- #3400 #3201- #3400 Valds atmérd az #1-200. szerszamokon
#3401- #3600 #3401- #3600 Programozhatd h(it6kézeg-poziciok az 1-200. szerszamoknal
#3901 #3901 M30 1. szamlalé
#3902 #3902 M30 2. szamlalé
#4001- #4021 #4001- #4021 EI6z6 blokk G-kddos csoportkddiai
#4101- #4126 #4101- #4126 El6z6 blokk cimkédijai.
El626 blokk cimkédjai. MEGJEGYZES: (1) Ha a 4101-et a 4126-hoz kapcsoljak, az megegyezik a
#4101- #4126 #4101- #4126 ;ll\lll!glg'réargumentumok" fejezet alfabetikus cimzésével: pl. a X1.3 parancs a #4124 sz. valtozot 1.3 értékre
#5001- #5006 #5001- #5006 EI6z6 blokk végpoziciéja
#5021- #5026 #5021- #5026 Jelenlegi gépkoordinata-pozicid
#5041- #5046 #5041- #5046 Jelenlegi munkadarabkoordinata-pozicid
#5061- #5069 #5061- #5069 Jelenlegi ugréjel-pozicié - X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
#5081- #5086 #5081- #5086 Jelenlegi szerszameltolas
#5201- #5206 #5201- #5206 G52 munkadarab-eltolasok
#5221- #5226 #5221- #5226 G54 munkadarab-eltolasok
#5241- #5246 #5241- #5246 G55 munkadarab-eltolasok
#5261- #5266 #5261- #5266 G56 munkadarab-eltolasok
#5281- #5286 #5281- #5286 G57 munkadarab-eltolasok
#5301- #5306 #5301- #5306 G58 munkadarab-eltolasok
#5321- #5326 #5321- #5326 G59 munkadarab-eltolasok
#5401- #5500 #5401- #5500 SzerszamelGtolasi id6zit6k (masodperc)
#5501- #5600 #5501- #5600 Osszesitett szerszdmidéziték (masodperc)
#5601- #5699 #5601- #5699 Szerszdmélettartam-felligyelet hatérértéke
#5701- #5800 #5701- #5800 Szerszdmélettartam-feltigyelet szamléldja
#5801- #5900 #5801- #5900 Szerszamterhelés-felligyelet (az eddig érzékelt maximalis terhelés)
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Makrévaltozok tablazata (folytatas)

NGC VALT0ZO REGI VALTOZO HASZNALAT

#5901- #6000 #5901- #6000 Szerszamterhelés-feliigyelet hatarértéke

#6001- #6999 #6001- #6999 Fenntartott. Nem haszndlt.
#6198 NGC/CF jelz8

#7001- #7006 #7001- #7006 G110 (G154 P1) kiegészit6 munkadarab-eltoldsok

#7021- #7026 #7021- #7026 G111 (G154 P2) kiegészit6 munkadarab-eltoldsok

#7041- #7386 #7041- #7386 G112 - G129 (G154 P3 - P20) kiegészitd munkadarab-eltolasok

#7501- #7506 #7501- #7506 Paletta prioritasa

#7601- #7606 #7601- #7606 Paletta allapota

#7701- #7706 #7701- #7706 Palettakhoz rendelt megmunkalasi programok szamai

#7801- #7806 #7801- #7806 Palettahaszndlat szamlaléja
#8500 #8500 Fejlett szerszamkezelés (Advanced Tool Management, ATM) csoportazonosité
#8501 #8501 ATM A csoport 8sszes szerszamanak hétralevd élettartama, szazalékban.
#8502 #8502 ATM A csoport teljes hatralevd haszndlati alkalmainak szama.
#8503 #8503 ATM A csoport teljes rendelkezésre 4ll6 szerszamfuratainak szama.
#8504 #8504 ATM A csoport teljes hatralevd el6tolasi ideje (masodpercben).
#8505 #8505 ATM A csoport teljes hatralevd ideje (masodpercben).
#8510 #8510 ATM A kévetkez6leg alkalmazandé szerszam sorszama.
#3511 #3511 ATM A kovetkez6 szerszam hatralevé élettartama, szazalékban.
#8512 #8512 ATM A kdvetkez8 szerszam hatralevd hasznalati alkalmainak széma.
#8513 #8513 ATM A kdvetkez8 szerszam héatralevd furatainak szama.
#8514 #8514 ATM A kdvetkezd szerszam hatralevé el6tolasi ideje (masodpercben).
#8515 #8515 ATM A kévetkez6 szerszam hétralev 6sszideje (masodperchen).
#8550 #8550 Onall6 szerszém azonositoja
#8551 #8551 Barazdak szdma a szerszamokon
#8552 #8552 Rogzitett rezgések maximalis értéke
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Makrévaltozok tablazata (folytatas)

NGC VALTOZ0 REGI VALTOZO HASZNALAT
#8553 #8553 Szerszdmhossz-eltoldsok
#8554 #8554 Szerszdmhossz-kopés
#8555 #8555 Szerszdmatmérg eltoldsai
#8556 #8556 Szerszdmatmérd-kopas
#8557 #8557 Tényleges 4tmérd
#8558 #8558 Programozhat6 h(it6kozeg pozicidja
#8559 #8559 SzerszamelGtolasi id6zit6 (masodperc)
#8560 #8560 Osszesitett szerszamidézit6k (masodperc)
#8561 #8561 Szerszamélettartam-feligyelet hatarértéke
#8562 #8562 Szerszamélettartam-feligyelet szamlal6ja
#8563 #8563 Szerszamterhelés-felligyelet (az eddig érzékelt maximalis terhelés)
#8564 #8564 Szerszamterhelés-feligyelet hatarértéke
#9000 #9000 Hégy(jt6
#9000- #9015 #9000- #9015 Fenntartott (a tengely hdgy(jt6jének masodpéldanya)
#9016 #9016 Orsé hégydijté
#9016- #9031 #9016- #9031 Fenntartott (az 6rs6tdl érkezd tengely hégy(ijt6jének masodpéldanya)
#10000- #10999 N/A Altalénos céld véltozok
#11000- #11255 N/A Diszkrét bemenetek (csak olvashato)
#12000- #12255 N/A Diszkrét kimenetek
#13000- #13063 N/A Szlrt anal6g-digitalis bemenetek (csak olvashato)
#13013 N/A Hit6kozeg szintje
#14001- #14006 N/A G110(G154 P1) kiegészité munkadarab-eltolasok
#14021- #14026 N/A G110(G154 P2) kiegészit6 munkadarab-eltolasok
#14041- #14386 N/A G110(G154 P3- G154 P20) kiegészité munkadarab-eltoldsok
#14401- #14406 N/A G110(G154 P21) kiegészit6 munkadarab-eltoldsok
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Makrévaltozok tablazata (folytatas)

NGC VALTOZO REGI VALTOZO HASZNALAT
#14421- #15966 N/A G110(G154 P22- G154 P99) kiegészit6 munkadarab-eltolasok
#20000- #29999 N/A Bedllitasok:

#30000- #39999 N/A Paraméterek

#32014 N/A Gép sorozatszama
#50001- #50200 N/A Szerszamtipus
#50201- #50400 N/A Szerszam anyaga
#50401- #50600 N/A Szerszameltolasi pont
#50601- #50800 N/A Becsult fordulatszam
#50801- #51000 N/A Becsilt el6tolasi sebesség
#51001- #51200 N/A Eltolas csticsa
#51201- #51400 N/A Tényleges VPS becsiilt fordulatszama
#51401- #51600 N/A Munkadarab anyaga
#51601- #51800 N/A VPS el6tolasi sebesség
#51801- #52000 N/A Hozzavetdleges hossz
#52001- #52200 N/A Hozzavetdleges atmérd
#52201- #52400 N/A Szélmérési magassag
#52401- #52600 N/A Szerszam t(irése
#52601- #52800 N/A Mérdéérintkez6 tipusa
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Rendszervaltozok részletes hemutatasa

Arendszervaltozok specialis funkcidkhoz vannak hozzarendelve.
E funkciok részletes ismertetése a kdvetkezékben olvashatd.

#550-#699 #10550- #10699 Altalanos és méréérintkezd-
kalibracios adatok

Altaldnos célu, a tapellatas kikapcsoldsakor mentett véaltozok. E
magasabb #5xx valtozok némelyike a méréérintkezd kalibralasi
adatait tarolja. Példa: Az #592 adja meg, hogy a szerszam-
mérdérintkez6 az asztal melyik oldalan helyezkedik el. Ha e
valtozokat fellilirjak, akkor a méréérintkez6 Ujrakalibralast
igényel.

MEGJEGYZES: Ha a gépre nincs mér6érintkezd felszerelve,
akkor ezek a valtozdk altalanos célu, kikapcsolaskor mentésre
kerul§ valtozoként hasznalhatdk.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 Egybites
diszkrét bemenetek

A kils@ eszkozok kijelolt bemeneteihez a kdvetkezd makrdkkal
lehet csatlakozni:

NGC VALTOZO REGI VALTOZO HASZNALAT
#11000-#11255 - 256 db diszkrét bemenet (csak olvashato)
#13000-#13063 #1080-#1087 Nyers és sz(irt analdg-digitalis bemenetek (csak olvashato)

A konkrét bevitt értékek programon belilrél olvashatdk.
Aformatum #11nnn, ahol nnn a bevitel szdma. Nyomja

le a DIAGNOSTIC (Diagnosztika) gombot, és valassza az
/0 fillet a killénbdz8 eszkozok be- és kimeneti szamainak
megtekintéséhez.

Példa:
#10000=#11018

E példa a #11018 allapotat rogziti — amely a 18. bemenere
(M-Fin_Input) vonatkozik - a #10000 sz. valtozéba.

Az /0 NYAK-on rendelkezésre &ll6 felhasznaléi bemeneteket
lasd a Robot Integration Aid referenciadokumentumban a Haas
szerviz honlapjan.

NGC VALTOZO REGI VALTOZO

#12000-#12255 1-bites diszkrét kimenetek

A Haas vezérlés legfeljebb 256 diszkrét kimenet vezérlésére
képes. E kimenetek kozil azonban tobbet sajat hasznélatara
tart fenn a Haas vezérlés.

HASZNALAT

#12000-#12255 -

256 diszkrét kimenet
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Rendszervaltozok részletes hemutatasa (folyt.)

A konkrét kimeneti értékek programon belilrél olvashatdk és Maximalis tengelyterhelések

irhatok. A formatum #12nnn, ahol nnn a kimenet szama. . Yo, o, o
A kovetkez6 valtozok azokat a tengelyekre jutd maximalis

Példa: terheléseket tartalmazzak, amelyek a tengelynél a gép utolsé
~ _ bekapcsoldsa, ill. az adott makrovaltozo torlése 6ta jelentkeztek.
#10000=#12018; A maximalis tengelyterhelés a tengely altal észlelt legnagyobb

E példa a #12018 allapotat rogziti — amely a 18. bemenere terhelés (100.0 = 100%), és nem a makroévaltozo vezérlés altali
(H(itSkozeg-szivatty motorja) vonatkozik — a #10000 sz. kiolvasasa idején mérhetd tengelyterheles.
valtozéba.

#1064 = X tengely #1264 = Ctengely

#1065 =Y tengely #1265 = U tengely

#1066 = Z tengely #1266 =V tengely

#1067 = Atengely #1267 = W tengely

#1068 = B tengely #1268 =T tengely
Szerszameltolasok

Minden szerszameltolas rendelkezik magassagi (H) és
atmérd@értékkel (D), valamint a vonatkozo kopasi értékekkel.

#2001-#2200 H geometriai eltoldsok (1-200) hossziranyban.
#2201-#2400 H geometriai kopasok (1-200) hossziranyban.
#2401-#2600 D geometriai eltolasok (1-200) atmérgiranyban.
#2601-#2800 D geometriai kopasok (1-200) atmérdiranyban.
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Rendszervaltozok részletes hemutatasa (folyt.)

#3000 Programozhaté riasztasi lizenetek

#3000 A riasztasok programozhatok. A programozhatd
riasztas azonosan mikodik a beépitett riasztasokkal. Riasztas
generalddik, ha a #3000. makrévaltozot 1 és 999 kozotti
szamértékre allitjak.

#3000= 15 (AZ UZENET ELHELYEZESE A RIASZTASI LISTABAN);

llyenkor a képernyé aljan a Riasztas villog, és a soron kovetkez6
megjegyzés szdvege a riasztasi listaba kerdil.

A riasztasi szam (a példaban 15) hozzaadddik 1000-hez, és
az eredmény szerepel riasztasi sorszamként. Az ilyen médon
generalddott riasztasoknal minden mozgas megdll, és a
programot Ujra kell inditani a folytatashoz. A programozhatd
riasztasok szamozasa mindig 1000 és 1999 kozott alakul.

#3001-#3002 Id6zitok

A két id6zit6 ugy allithatd be a kivant értékre, hogy a megfeleld
valtozéhoz szamot rendelnek hozza. A programok ekkor
kiolvashatjak a valtozé értékét, és megallapithatjak, hogy az
id6zitd bedllitasatél szamitva eltelt-e mar a megfeleld id6.

Az id6zit6k programozott ledllasi ciklusok imitalasara, a két
egymast kdvetd munkadarab kozotti id6 megallapitasara,
illetve barmilyen id&fiiggd viselkedés programozasara is
felhasznalhatok.

« #3001 Ezredmasodperces id6zit6 - Az ezredmasodperces
id6zitd a bekapcsolas 6ta eltelt rendszerid6t mutatja
ezredmasodpercben. A #3001 kiolvasasakor kapott egész
szam az ezredmasodpercek szamat jelzi.

* #3002 Oras id6zit6 - Az 6ras id6zité miikédése hasonld
az ezredmasodperces id6zit6éhez, kivéve, hogy a #3002
kiolvasasakor kapott érték éraszamban értend6. Az 6ras és
az ezredmasodperces id6zit6k egymastol fliggetlenek, és
kilon-kilon allithatok be.

Rendszer-feliilbiralasok
A #3003 valtozo felulbiralja a Blokkonként funkciét a G-kddban.

Ha a #3003 értéke 1, a vezérlés folyamatosan hajtja végre az
egyes G kddos parancsokat akkor is, ha a Blokkonként funkcid
BE allapotu.

Ha a #3003 értéke zérus, akkor a blokkonkénti lizem normal
modon mikodik. Blokkonkénti Gizemben minden kddsor
inditasahoz le kell nyomni a CYCLE START (Ciklusinditas)
gombot.

#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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Rendszervaltozok részletes hemutatasa (folyt.)

#3004 sz. valtoz6

A #3004 sz. valtozo lizem kdzben képes fellilbiralni a vezérlés
egyes funkcioit.

Az els@ bit letiltja a FEED HOLD (El6tolas szlineteltetése)
gombot. Ha a #3004 valtozd értéke 1, a FEED HOLD (El6tolas
szlineteltetése) letiltodik az azt kovetd programblokkokban.
A #3004 valtozot llitsa 0-ra a FEED HOLD (El6tolas
sziineteltetése) Ujboli engedélyezéséhez. Példaul:

(Megkozelitési kod — ELOTOLAS VISSZATARTAS engedélyezett) ;
#3004=1 (Letiltja az ELOTOLAS VISSZATARTAST) ;

(Nem megéllithatd kod — az ELOTOLAS VISSZATARTASA nem
engedélyezett);

#3004=0 (El6tolas szlineteltetése) ;
(Kiildési kod - ELOTOLAS VISSZATARTAS engedélyezett) ;

A #3004 valtozd 0-ra all az M30-nal.

A kdvetkez6kben a #3004. valtozd bitjeinek, illetve a hozzajuk
rendelt fellilbiralasoknak a térképe lathatd.

E = Engedélyezve D =Tiltva

#3004 El6tolas sziineteltetése ELOTOLASI SEBESSEG FELULBIRALASA PONTOS LEALLAS ELLENGRZESE
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 Programozhat6 megallas

A programba ledllasok iktathatok be, melyek hatasara a
rendszer az M00-hoz hasonldan viselkedik - A vezérlés ledll, és
varakozik, amig a CYCLE START (Ciklusinditas) gombot le nem
nyomjak. A program ezutan a #3006 utani blokkal folytatédik.
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Az kovetkezd példaban a vezérlés a megjegyzést megjeleniti a
képernyd alsé kozépsé részén.

#3006=1 (ide jon a megjegyzés)
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Rendszervaltozok részletes bemutatasa (folyt.)

#3030 Blokkonként

A Next Generation vezérlési rendszerben, amikor a rendszer
valtozd #3030 értéke 1-re van allitva; akkor a vezérlés
blokkonkénti izemmadba keril. Nem sziikséges korlatozni az
el6zetes elemzést a G103 P1 kdddal, a Next Generation vezérlés
megfelel6en feldolgozza ezt a kddot.

MEGJEGYZES: A klasszikus Haas vezérlésnek a rendszervaltozd
#3030=1 helyes feldolgozasahoz sziikséges az el6zetes elemzés
1 blokkra torténd korlatozasa a G103 P1 kéddal, a 3030=1 kdd
elétt.

#4001-#4021 Utols6 blokk (modalis) csoportkédok

A G kddcsoportok segitségével a gép vezérlése hatékonyabb
mddon dolgozhatja fel a kddokat. A hasonlé funkci6ju G-kodok
rendszerint azonos csoportba tartoznak. A G90 és G91 példaul
a 3. csoportba tartoznak. A #4001 - #4021 makrovaltozok
tartalmazzak az utolso, ill. alapértelmezett G kddot a 21 csoport
barmelyikéhez.

A G kddos csoportszam a G kodokkal foglalkozd fejezetben, a
leiras mellett talalhato.

Példa:
G81 Eléprogramozott furasi ciklus (09 csoport)

Ha a makrdprogram beolvassa a csoportkddot, akkor a
program modosithatja a G-kdd viselkedését. Ha a #4003.
valtozo értéke 91, akkor a makroprogram felismeri, hogy a
mozgasoknak ndvekményesnek, és nem abszolttnak kell
lennitik. A nulladik csoporthoz nem Iétezik hozzarendelt valtozo:
a nulladik csoport G-kodjai nem modalisak.

#4101-#4126 Utolso blokk (modalis) cimadatok

Az A-Z cimkodok (kivéve a G-t) modalis értékekként maradnak
meg. Az el6zetes elemzési folyamat altal utoljara feldolgozott
kddsor informacidit a #4101-#4126. valtozok tartalmazzak.

Avaltozészamok numerikus hozzarendelése az alfabetikus
cimekhez az alfabetikus cimek alatti hozzarendeléseknek felel
meg. Az el6z6leg feldolgozott D cim értéke pl. a #4107, az
utoljara feldolgozott | érték pedig a #4104 véltozéban taldlhato.
Makré M kodhoz torténdé masodneves hozzarendelésekor a
makronak nem lehet valtozdkat atadni az #1 — #33 valtozokkal.
Ehelyett haszndlja a makrdban |év6 #4101 - #4126 értékeket.

#5001-#5006 Utolsé célpozicio

Az utols6 mozgasi blokk utolsé programozott pontja az
#5001-#5006. valtozdkban férhetd hozza (sorrendben X, Y,
Z, A, B és C koordinata). Az értékek az aktualis munkadarab-
koordinatarendszerben értenddk, és mozgasban levd gép
mellett is haszndlhatok.
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Rendszervaltozok részletes hemutatasa (folyt.)

#5021-#5026 Aktualis gépkoordinata-pozicio

A géptengelyek pillanatnyi pozicidinak dsszegy(jtéséhez az
#5021 - #5026 makrdvaltozdkat kell hivni (sorrendben az X, Y,
Z, A, B és C tengelyhez tartozik).

#5021 X tengely

#5022 Y tengely

#5023 Z tengely

#5024 A tengely

#5025 B tengely

#5026 C tengely

MEGJEGYZES: Az értékek NEM olvashatok ki, amig a gép
mozgashan van.

#5041-#5046 Aktualis munkadarab-koordinata-pozicio

A munkadarab-koordinatak pillanatnyi pozicidinak
Osszegyjtéséhez az #5041-#5046. makroévaltozdkat kell hivni
(sorrendbenaz X, Y, Z, A, B és C tengelyhez tartozik).

MEGJEGYZES: Az értékek mozgasban levé gép mellett NEM
olvashatdk ki. Az #504X valtozd értéke a szerszamhossz-
kompenzaci6val egyutt értendd.

#5061-#5069 Aktualis ugréjel-pozicio

A #5061-#5069. makrévaltozdk sorrendben az X, Y, Z, A, B, C, U,
V és W tengelyekre vonatkoznak, és azokat a tengelypoziciokat

adjak meg, ahol az utolsé ugrdjel tortént. Az értékek az aktualis
munkadarab-koordinatarendszerben értendék, és mozgasban

levd gép mellett is hasznalhatok.

Az #5063 (Z) valtozo értéke a szerszamhossz-kompenzaciéval
egy(tt értendd.

#5081-#5086 szerszamhossz-kompenzacio

A #5081-#5086 makrévaltozok megadjak a teljes
szerszamhossz-kompenzaciét sorrendben az X, Y, Z, A, B és

C tengelyekre. A teljes kompenzacidba beletartozik a H-ban

(#4008) beallitott aktualis modalis érték szerinti szerszamhossz-
eltolas, valamint a kopasi érték is.
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#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386
Munkadarab-eltolasok

A makrokifejezésekkel minden munkadarab-eltolas kiolvashatd
és bedllithato. igy a koordinatak elére bedllithatok a pontos
célhelyekre, illetve az ugréjel megjelenési helyén, illetve a
szamitasok eredményén alapul6 értékekre.

Ha valamilyen eltolas kiolvasasa torténik, akkor a program
végrehajtasanal az el6zetes elemzés leall az adott blokk
végrehajtasanak végéig.

#6001-#6250 Beallitasok hozzaférése
makrévaltozokkal

A bedllitasok a #6001 - #6250., ill. #20000 - #20999 sz. helyi
valtozdkkal érhetdk el, 1-t6l kezd6dden. A vezérlésben elérhetd
beallitasok részletes leirasarél Iasd 18. fejezet.

MEGJEGYZES: A #20000 - 20999 véltozok kdzvetlendl

a bedllitdsok szamanak felelnek meg. Ha a programnak
kompatibilisnek kell lennie a régebbi Haas gépekkel, akkor a
bedllitasok hozzaféréséhez csak a #6001 - #6250. valtozokat
szabad hasznalni
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Rendszervaltozok részletes bemutatasa (folyt.)

#6198 Kovetkezo generacids vezérlés (NGC)
azonositéja

A #6198 makrovaltozo csak olvashaté értéke 1000000.

A vezérlés verzidjanak megallapitdsahoz a programban
megvizsgalhat6 a #6198 értéke, és ez alapjan feltételes
programkaéd futtathato le az illetd verzidhoz. Példaul:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5;;
(Nem-NGC kéd) ;

GOTO6;

N5 (NGC kéd);

N6 M30;

%

Ebben a programban ha a #6198 valtoz6 értéke 1000000, akkor
ugras torténik a kovetkez generacios vezérléssel kompatibilis
kodra, majd a program befejezdik. Ha a #6198 valtozéban
tarolt érték nem 1000000, akkor a program a nem-NGC kddot
hajtja végre, majd befejezédik.

#6996-#6999 Paraméter-hozzaférés makrovaltozokkal

E makrévaltozok a kovetkez6k szerint férhetnek hozza az 6sszes
paraméterhez, illetve barmely paraméterbithez:

#6996: Paraméter szama
#6997: Bit szama (opcionalis)

#6998: A #6996. valtozéban tarolt paraméterszam értékét
tartalmazza

#6999: A #6997. valtoz6ban megadott paraméterbit értékét
tartalmazza (0 vagy 1).

MEGJEGYZES: A #6998. és a #6999. sz. valtozok csak
olvashatok.

A #30000 - #39999 makrévaltozok is hasznalhatok, az 1.
paramétertdl kezdédéen. A paraméterszamokrol tovabbi
részletekért forduljon a Haas gyarfiokrol.

HASZNALAT

A paraméter értékének eléréséhez masolja az adott paraméter
szamat a #6996. valtozéba. Az illetd paraméter értéke a #6998
makrévaltozéban érhetd el a kovetkez6k szerint:

%
#6996=601 (adja meg a 601. paramétert) ;

#10000=#6998 (601. paraméter értékének masolasa a #10000
valtozéba) ;

%

Valamely paraméter adott bitjének eléréséhez a paraméter
szamat a 6996. valtozoba, a bit szdmat pedig a 6997.
makrévaltozéba kell masolni. Az illet6 paraméterbit értéke a
6999. makrdvaltozoban érhetd el a kdvetkezdk szerint:

%
#6996=57 (57. paraméter megadasa) ;
#6997=0 (Nulla bit megadasa) ;

#10000=#6999 (57. paraméter 0. bitjének masolasa a #10000
valtozéba) ;

%
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]
Rendszervaltozok részletes hemutatasa (folyt.)

Palettavalté valtozoi

A palettak allapota az automatikus palettavaltéban a kdvetkez6 véltozdkkal ellendrizhetd:

#7501-#7506 Paletta prioritasa
#7601-#7606 Paletta allapota
#7701-#7706 Palettakhoz rendelt megmunkalasi programok szamai
#7801-#7806 Palettahasznalat szamlaldja
#3028 A fogaddegységre betdltott paletta szama

#8500-#8515 Fejlett szerszamkezelés

E véltozok a fejlett szerszémkezelésrd| (ATM) szolgaltatnak informéciokat. Allitsa a #8500 véltozét a szerszdmcsoportra
szamara, majd a kivalasztott szerszamcsoportrdl a csak olvashatd #8501-#8515. makrokkal kérjen informacidt.

#8500 Fejlett szerszamkezelés (Advanced Tool Management, ATM) Csoportazonositd
#3501 ATM. A csoport 6sszes szerszdmanak hétralevd élettartama, szézalékban.
#8502 ATM. A csoport teljes hatralevd hasznalati alkalmainak szama.

#8503 ATM. A csoport teljes rendelkezésre 4l szerszamfuratainak szama.
#8504 ATM. A csoport teljes hatralevs elétolasi ideje (masodpercben).

#8505 ATM. A csoport teljes hatralevd ideje (méasodpercben).

#8510 ATM. A kdvetkez8leg alkalmazandd szerszam sorszama.

#8511 ATM. A kbvetkez6 szerszam hétralevé élettartama, szézalékban.

#8512 ATM. A kovetkezd szerszam hétralevs hasznalati alkalmainak szama.
#8513 ATM. A kbvetkez§ szerszam hétralevs furatainak szama.

#3514 ATM. A kdvetkezd szerszam hétralevd el6toldsi ideje (masodpercben).
#8515 ATM. A kovetkezd szerszdm hétralevs dsszideje (masodpercben).
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Rendszervaltozok részletes hemutatasa (folyt.)

#8550-#8567 Fejlett szerszamkezelés MEGJEGYZES: A #1601 - #2800. makrévaltozék ugyanazokhoz
az adatokhoz biztositanak hozzaférést a kiilonallé szerszamok
esetén, mint a #8550-#8567. makrovaltozok a szerszamcsoport
szerszamainak esetén.

E valtozok a szerszamokrol szolgaltatnak informacidkat. A
#8550 valtozot allitsa a szerszamcsoport szamara, majd a
kivalasztott szerszamcsoportrdl a csak olvashatd #8551-#8567.
makrdkkal kérjen informaciét.

#50001-#50200 Szerszamtipus

Hasznalja a #50001 - #50200 makrovaltozdkat a
szerszamtipusok beolvasasahoz vagy beirasahoz a
szerszameltolasok oldalan.

A maré szamara elérhetd szerszamtipusok

SZERSZAMTIPUS SZERSZAMTIPUS SZAMA
Faré 1
Menetflrd 2
Modulmaré 3
Végmaro 4
Pontflré 5
GOmbcsucsos szarmard 6
Méréérintkez6 7

Jovébeli hasznalatra fenntartva 8-20
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G65 Makroalprogram-hivasi opcié

A G65 paranccsal alprogram hivhatd, és argumentumok
adhatdk at a hivott alprogram szdmara. A formatum a
kovetkezd:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [argumentumok] ;

A szogletes zardjelben, délt betlivel szedett argumentumok
opciondlisak. A makréargumentumokrdl tovabbi részletekért
|asd a Programozas fejezetet.

A GB65 parancs a jelenleg a vezérlés meghajtdjan tarolddd
program szamara hivatkoz6 parancsot igényel. Ha az L cimet is
hasznaljak, akkor a makréhivas a megadott szamu alkalommal
megismétl6dik.

Ha alprogramot hivnak meg, akkor a rendszer el6szor az aktiv
meghajtdn keresi az alprogramot. Ha a vezérlés nem taldlja
az alprogramot az aktiv meghajton, akkor a 251. bedllitasban
megadott meghajton keresi azt. Az alprogramok keresésérél
tovabbi informaciokért lasd a Keresési helyek bedllitasa
fejezetet. Ha a vezérlés nem taldlja az alprogramot, riasztas
jelenik meg.

Az 1. példa az 1000 sz. alprogramot egy alkalommal hivja meg,
az alprogramnak atadando feltételek nélkil. A G65 hivasok
hasonlitanak az M98 hivasokra, de nem azonosak azokkal. A
G65 hivasok legfeljebb kilencszeresen agyazhatok egymasba,
azaz az 1. program hivhatja a 2. programot, a 2. program a 3.
programot, a 3. program pedig a 4. programot.

1. példa:
G65 P1000 (001000 alprogram hivasa makroként) ;
M30 - Program ledllitasa;

001000 (Makroalprogram);

M99 (Visszatérés a makroéalprogrambol) ;

A 2. példaban a LightHousing.nc program meghivasara ker(l
sor a tartdzkodasi helye szerinti elérési Gtvonallal.

2. példa:
G65P15A1.B1,;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;
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MEGJEGYZES: Az elérési (tvonalak megkiildnbéztetik a kis- és
nagybetiiket.

A 3. példaban a 9010. alprogram feladata egy egyenes mentén
elhelyezkedd furatsor készitése. Az egyenes meredekségét

a G65 parancs soraban atadott X és Y argumentumok
hatarozzak meg. A Z flrasi mélység Z-ként, az el6tolasi
sebesség F-ként, a furandd furatok szama pedig T-ként kerdl
tovabbitasra. A furatsor a makrészubrutin hivasakor az aktualis
szerszampoziciétdl indul.

3. példa:

MEGJEGYZES: Az 009010 alprogramnak az aktiv meghajtén, ill.
a 252. bedllitasban megadott meghajtén kell lennie.

G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 M03 (Pozicionald szerszam) ;
G65P9010X.5Y.25Z.05 F10. T10 (0009010 hivasa) ;
M30

009010 (Atlés furatelrendezés) ;

F#9 (F=El6tolas) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (Ismételje meg T alkalommal) ;
G91 G81 Z#26 (FUras Z mélységre) ;

#20=#20-1 (Rendelésszamlalo) ;

IF [#20 EQ 0] GOTO5 (Minden furat kiftrva) ;

GOO X#24 Y#25 (Mozgas a lejtén) ;

N5 END1T;

M99 (Visszatérés a hivéhoz) ;
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Masodneves hozzarendelés

A masodneves hozzarendelés( kodok a felhasznalé altal
definialt G- és M-kodok, amelyek egy adott makréprogramra
hivatkoznak. A felhasznalék szamara 10 G és 10 M tipusu
masodneves hozzarendelésii kod all rendelkezésre.

A 9010-9019. programszamok a G-kddos, a 9000-

9009. programszamok pedig az M-kédos masodneves
hozzarendelésre vannak fenntartva.

A mésodneves hozzarendelés a G-kdd vagy M-kod
hozzarendelését jelenti egy G65 P#i#### sorhoz. Az el6z6ekben
lathatd 2. példat pl. egyszer(ibb beirni a kdvetkez alakban:

G06X.5Y.25Z.05F10.T10;

Masodneves hozzarendelésnél G-kéddal atadhatdk, mig
M-kéddal nem adhatok 4t valtozok.

Itt a hasznalaton kiviili GO6 G-kodot a G65 P9010 sorral
helyettesitettlik. Ahhoz, hogy a fenti blokk m(ikodéképes
legyen, a 9010 sz. alprogramhoz rendelt értéket 06-ra kell

/////

Masodneves hozzarendelések bedllitasa c. fejezetet.

MEGJEGYZES: A GOO, G65, G66 és G67 kodokat nem
lehet masodneves hozzdrendelésben szerepeltetni. A
tobbi, 1-t6l 255-ig terjedd kdd felhasznalhaté masodneves
hozzarendelésre.

Ha egy makrohivasi alprogramot valamely G-kodra allitjak, de
az alprogram nincs a memoriaban, akkor riasztas generalodik.
Az alprogram megkeresésérdl lasd a G65 Makroalprogram
hivasa fejezetet (5. oldal). Ha az alprogram nem talalhats,
riasztas jelenik meg.

Ha egy makrohivasi alprogramot valamely G-kodra allitjak, de
az alprogram nincs a memoriaban, akkor riasztas general6dik.
Az alprogram megkeresésérél lasd a Makroalprogram hivasa
fejezetet. Ha az alprogram nem taldlhatd, riasztas jelenik meg.
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Automatikus szerszam-eloallito (ATP)

Az Automatikus szerszam-el8allité fokozza a munkadarab
pontossagat és a bedllitas kovetkezetességét, mikdzben a
bedllitasi id6t akar 50%-kal csokkenti. A rendszer automatikus
és manuadlis Gzemmaodban is egyszer(ien hasznalhatd, és
felhasznalébarat kezel6felllete megkdnnyiti a programozast.

¢ Automatikus, kézi és szerszamtorés-észlelési miiveletek.

*  Noveli a szerszamok beallitdsanak pontossagat és
konzisztencidjat.

*  Pdrbeszéd stilust sablonok az egyszer(i szerszambeallitasi
mveletekhez.

*  Nincs sziikség makréprogramozasra.

*  AG-kodot az MDI-re tovabbitja, ahol az szerkeszthet6, vagy
atvihetd egy programba.

’Mf’ Calibrate the Automatic Tool Probe (ATP) on Your Lathe- Haas Automation ... n]
Copylink &

Watch on @3 YouTube

Olvassa be az alabbi QR-kddot az ATP Szkennelje be az automata szerszamszonda (ATP)
igazitasahoz, teszteléséhez és kalibralasahoz. kalibralasanak megtekintéséhez az eszterga videojan.
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13.1 | ESZTERGA - AZ OPCIOK PROGRAMOZASA
______________________________________________________________

ATP - Kézi méroérintkezo szerszameltolasok

Bosaass
NS

1 Figyelmeztetés: Ha kézi méréérintkezGvel szeretne vizsgalni egy szerszamot az
ATP-n, akkor a szerszdmot a tengelyirdny gomb, és nem a kézi [éptetSkerék nyomva
tartasaval kell a méréérintkez csiicsaba taplalni. A 1éptetési sebességet .001-re kell
allitani, kilonben a mért szerszameltolas nem lesz pontos.

y_

Gy6z6djon meg arrdl, hogy az ATP kar nem Uit6dik a gép részeinek.
Nyomja meg: [CURRENT COMMANDS].

Valassza ki az Eszkoz fllet

Valassza ki a Mechanizmusok fiilet ). ol o = =
. . Pt [ e LT - — = nBonn I
Mérdérintkez6-kar kijelolése . —— - s

Nyomija le: [F2] az ATP kar leeresztéséhez.

2 Gy6z8djon meg arrol, hogy a revolverbe be van szerelve az esztergalasi fendidom.
[ oo oftset Measure [ Tool Presetter Bl st vae
Zo X [ oo o vale B work offset

Gy6z8djon meg arrol, hogy a szerszamhely az orsdval szemben helyezkedik el.
Hand Jog

Léptesse az X és Z tengelyeket a méréérintkez8 mérdcsticsanak kdzepéhez az X
geometria méréséhez. s e

- 0%

0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000
0.0000 0.0000 0.0000

0.000 0.000 0.000

0N o< x

Gy6z6djén meg arrdl, hogy a tavolsag 0,125 hiivelyk a szerszdmcsucs és a

mér6érintkez6 cstcsa kozott.

3 Nyomja meg az [OFFSET] gombot, és navigaljon a SZERSZAMeltolés fiilre .

Valassza ki azt a szerszamsort, amelyen a szerszameltolast mérni fogja.

Setup: Zero 1111813

Tordlje a szerszameltolasi értéket mind az X, mind a Z geometria esetében a [0]
megnyomasaval. Nyomja meg az [F1] gombot. Ezzel torli az eltolasi értéket.

Ha figyelmeztetd Uzenet jelenik meg [1], valassza az [Y] megnyomasaval a YES
lehetdséget.

Nyomija meg a [HANDLE JOG] és a [.001/1.] gombot. P

Tartsa lenyomva a [-X] gombot addig, amig a palca szerszam nem érinti a
mérdérintkez6t.

MEG]JEGYZES: Amikor a palca szerszam megérinti a méréérintkezét, csipogd hang
hallatszik.

Spindle Load() — 0%

A szerszameltolas kitolti az X geometria értéket.

Az X tengellyel az ATP-Kart6l tavol.

4 Léptesse az X és Z tengelyeket a mérdérintkezd mérdcsticsanak kozepéhez a Z
geometria méréséhez.

Gy6z8djon meg arrol, hogy a tavolsag 0,125 hiivelyk a szerszdmcsucs és a
mérdérintkezd csticsa kozott.

Nyomja meg a [HANDLE JOG] és a [.001/1.] gombot.

Tartsa lenyomva a [-Z] gombot addig, amig a palca szerszam nem érinti a
mérdérintkez6t.

MEGJEGYZES: Amikor a pélca szerszam megérinti a méréérintkez6t, csipogé hang —
hallatszik.

A szerszameltolas kitolti a Z geometriat.
Léptesse el a Z tengelyt az ATP-kartdl.
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13.2 | ESZTERGA - AZ OPCIOK PROGRAMOZASA - C-TENGELY

C-tengely

A C-tengely nagy pontossagu, kétiranyu, az X- és/vagy a Z-iranyu
mozgassal teljesen interpolalt orsdmozgast tesz lehet6vé. 0,01-
t61 60 ford./percig terjed6 orséfordulatszamok allithatdk be.

A C-tengely hasznalhatdsaga fligg a munkadarab és/vagy
a munkadarab-befogd (tokmany) témegétdl, atmérgjétél
és hosszatdl. Fokozottan nehéz, nagy atmérdjii vagy
hosszU konfiguraci6 hasznalata esetén forduljon a Haas
alkalmazastechnikai részlegéhez.

Descartes-féle / polaris transzformaci6 (G112)

A G112 XY-XC koordinata-interpolacids funkciéval a felhasznald
altal a parancsot kdvetd blokkokban levé Descartes-féle X-Y
koordinatakat a vezérlés automatikusan atvaltja polaris X-C
koordinatakka. A parancs aktiv allapotaban a GO1 linearis XY
elmozdulasok programozasara a G17 XY sik, a kdrmozgasra
pedig a GO2 és GO3 parancs szolgal. A G112 emellettaz X, Y
poziciéparancsokat forgd C tengelyes és linearis X tengelyes
elmozdulasokka alakitja.

Ezzel jelentésen csdkkenthetd az Gsszetett mozgasok
programozasahoz sziikséges kdd mennyisége. Egyenes
vonal programozasanal az Utvonal definidlasahoz
alapesetben szamos pontra lenne sziikség, Descartes-féle
rendszerben azonban elegendd a végpontok megadasa.
E funkciéval a homlokoldali megmunkalas a derékszogi
koordinatarendszerben is programozhato.

Megjegyzések a C-tengely programozasahoz

MEGJEGYZES: A programozott mozgasoknl mindig a szerszam
kézépvonalat kell alapul venni.

A szerszamutvonalak sosem keresztezhetik az orsé
kozépvonalat. Sziikség esetén irja at a programot Ugy, hogy
a fogasvétel ne haladjon at a munkadarab kdzéppontjan. Az
orso6 kdzéppontjat keresztezd vagasok csak két parhuzamos
fogasvétellel hajthatdk végre, az ors6 kdzéppontjanak két
oldalan.

A Descartes-polaris atvaltas modalis parancs. A modalis
G-kddokrol tovabbi informaciokért lasd 16.fejezetet.

A G112 kéd C-tengelyt és €16 szerszamozast alkalmazd
esztergakkal torténd hasznalatra szolgdl, és a szerszam nem
forgd rész mentén barhol programozhato.
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A G112 kdd az X-, Y-, és Z-tengellyel lehet6vé teszi a 3D
kontUrzoast. A szerszam-kézépvonal programozasa (G40) és a
szerszamatméré-kompenzalas (G41/G42) rendelkezésre all a
G112 esetén. Rendelkezésre allnak szerszam esetén is a harom
sikvalaszték barmelyikében (G17, G18, G19).

Az Y-tengellyel rendelkezd eszterga hasznalhat G112 kddot,
melynek segitségével az él6 szerszam haladasi tartomanyat az
alkatrész mentén teljesen kiterjesztheti.

Szintén hasznalhat6 korkords mozgas (G02 és G03) a harom sik
barmelyikében (G17, G18, G19) a G112 kéddal.

Mivel a G112 kéd esetén az orsé nem forog, ki kell valasztani a
+Huvelykenkénti el6tolas” (G98) lehetéséget.

A G112 kdd aktivalédasat kovet6en minden mozgas
programozasa XYZ segitségével torténik, ésa C nem
hasznalhatd.

Minden X érték sugarban értendd a G112 hasznalatakor.

Példa a programra:

051120 (CARTESIAN TO POLAR INTERPOLATION) ;
(G54 X0 YO0 a forgas kdzéppontjdban);

(20 a munkadarab homlokfeliiletén);

(T1 szerszam szarmaro) ;

(ELOKESZITG BLOKKOK KEZDETE) ;

T101 (1. szerszam és eltolas kivalasztasa);

G00 G20 G40 G80 G97 G99 (Biztonsagos inditas) ;
G17 (XY sik hivasa) ;

G98 (El8tolas/perc);

P1500 M133 (Meghajtott szerszam CW 1500 RPM) ;
GO0 G54 X2,35 C0. 20.1 (Gyorsjarat 1. pozicidra) ;
G112 (XY - XC interpretacio);
MO8 (Hit6kdzeg be) ;
(AVAGOBLOKKOK ELKEZDESE) ;
GO X-0,75Y,5;

GO12Z0 F10; , [
G01X0.45 (1. pont) ;

G02 X0.5Y0.45 R0.05 (2. pont) ;
G01Y-0.45 (3. pont) ;

G02 X0.45Y-0.5R0.05 (4. pont) ;
G01X-0.45 (5. pont) ;

G02 X-0.5Y-0.45R0.05 (6. pont) ;
G01Y0.45 (7. pont);

G02 X-0.45Y0.5R0.05 (8. pont) ;
G01X0.45Y.6 (9. pont); 6
G00 Z0.1 (Gyors visszahuzas); \-
(BEFEJEZESI BLOKKOK KEZDESE) ;

G113 (megszakitja a G112-t) ;

M135 (Meghajtott szerszam ki) ;

G18 (Visszatérés az XZ sikba) ;

G00 G53 X0 M09 (X kiindulasi pozicid, hiit6kdzeg ki) ;
G53 70 (Z kiindulasi) ;

M30 (Program vége) ;

N
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N



13.2 | ESZTERGAOPCIOK PROGRAMOZASA - C-TENGELY DESCARTES-INTERPOLACIO

C-tengely Descartes-féle interpolacioja

A Descartes-féle koordinatarendszerben adott parancsokat a
rendszer a linearis tengely mozgasaiként (a revolver mozgasai)
és orsdmozgasként (a munkadarab forgasa) értelmezi.

Az eszterga automatikusan be- és kikapcsolja a C tengelyt,

amikor a tengelyt utasitjak vagy léptetik.

Main Spindle

Ha a G112 nincs hasznalatban, az el6toldsi sebesség
szamitasahoz a 102. beallitas (Atmérd) hasznalatos.

A C-tengely Iéptetéses mozgasai a H cimkdddal vezérelhet6k, a

kévetkezd példa szerint:

| 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

Positions

Program G54 T1717

Timers And Counters

Spindle Speed: @
@ Spindle Power. 0.0

Surface Speed: 500

(i)

X 4.9998 o

Load This Cycle:
- po  Last Cycle:

Remaining

GO C90. (A C-tengely 90 fokra mozdul) ;

0:02:52
0:02:52
0:00:00

H-10. (A C-tengely 80 fokra mozdul a megel6z6 90 fokos pozicidbdl) ;

Descartes-féle interpolacié - 1. példa [1] Tervezett megmunkalasi Gtvonal [A]
Aszarmaré 1"-re hatol be a munkadarabba az egyik oldalon. [B] A C tengely
180 fokkal elfordul az ivalak megmunkalasahoz. [C] A szarmard 1"-kel kifelé

mozdul a munkadarabbdl.

051121 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 1) ;
(G54 X0 Y0 a forgas kozéppontjéban);

(Z0 a munkadarab homlokfeliiletén);

(T1 szerszam szarmaro) ;

(ELOKESZITO BLOKKOK KEZDETE) ;

T101 (1. szerszam és eltolas kivalasztasa);

G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Biztonsagos inditas);
G98 (El6tolas/perc);

GO0 G54 X2. €90 20.1 (Gyorsjarat 1. poziciora) ;
P1500 M133 (Meghaijtott szerszam CW 1500 RPM) ;
M08 (Hit6kozeg be) ;

(AVAGOBLOKKOK ELKEZDESE) ;

GO01Z-0.1 F6.0 (El6tolas Z mélységig) ;

X1.0 (El6tolas a 2. pozicidba) ;

C180. F10.0 (Forgatas a vagasi ivhez) ;

X2.0 (El6tolas vissza az 1. poziciéba ) ;
(BEFEJEZESI BLOKKOK KEZDESE) ;

G00 Z0.5 M09 (Gyors visszahuzas, H(it6kozeg ki) ;
M135 (Meghaijtott szerszam ki) ;

G18 (Visszatérés az XZ sikba) ;

G53X0 Y0 (X Y kiinduldsi);

G53 70 (Z kiindulasi) ;

M30 (Program vége);
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C-tengely Descartes-féle interpolaci6ja (folyt.)

111:18:13

Tool Waork
Active Tool: 8

3 Turret _ -
Tool Offset ; X Geometry Z Geometry
Location S R

Példa a programra:

=l =

051122 (CARTESIAN INTERPOLACIO EX 2);

(G54 X0 Y0 a forgés kdzéppontjéban);

(Z0 a munkadarab homlokfeliiletén);

(AT1 egy furo);

(ELOKESZITO BLOKKOK KEZDETE) ;

T101 (1. szerszam és eltolas kivalasztasa);

G00 G18 G20 G40 G80 G99 (Biztonsagos inditas);
G19 (YZ sik hivasa) ; G98 (El6tolas/perc) ;

GO0 G54 X3,25 C0.Y0.20.25; Warning

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]

(Gyorsjarat 1. poziciora) ;

P1500 M133 (Meghajtott szerszam CW 1500 RPM) ; 1 Greater Than Setting 142! Accept(Y/N)

MO8 (Hiit6kozeg be) ; | vesv1 || Nomnl | -
G00Z-0.75 (Gyorsjarat Z mélységre) ; ST wmmyS¢t to VDI center iine Y

- Set Walue - Add To Value

X Diameter Measure

(AVAGOBLOKKOK ELKEZDESE) ;
G75X1.510.25 F6. (G75 kezdete, 1. furat) ;

GO0 C180. (C tengely forgatasa Uij poziciéba) ; ol Spindle S ——

G75X1.510.25 F6. (G75 megkezdése a 2. furaton) R (IN) Load  This cy

GO0 €270. (C tengely forgatésa (j pozicioba) ; e e FPM 5 0.0000 [ | 0% LastCy

G75X1.510.25 F6. (GG75 me’gkezdése a3.furaton); Fceh;z ;‘3;:; gggggﬂ :E; . 0.0000 |— - - :Z:iz

(BEFEJEZES| BLOKKOK KEZDESE); e e 0000 Ioh

G00 Z0.25 M09 (Gyors visszahUzas, Hit6kozeg ki) ; B 0.0 | — . 0% ’:‘33 C“
oops

M135 (Meghajtott szerszam ki) ;
G18 (Visszatérés az XZ sikba) ;
G53 X0 (X kiindulasi poziciéra) ;

[ T 0%
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Kettos orso

A kétorsos eszterga kettés orsos gép. A féorsé fix hazban
helyezkedik el. A masik ors6, a ,masodlagos ors¢" haza
egy linearis tengely (bet(jele "B") mentén elmozdulhat. E
haz helyettesiti a tipikus szegnyerget. A masodlagos orsé
vezérléséhez specidlis M kddkészlet hasznalatos.

oo oooa|c
oo oo o@|

o|e|eeo|e|

- Tool Offset Measure - Tool Presetter - Set Value
- Add Te Value - Work Offset

Main Spindle Hand Jog

0 RPM Position: (IN) Jog Rate:
Jog & 0.0 Kw Work G54 Distance To Go Machine Ops

is i jn:ul;gir-g at the 0 FPM b4 0.0000 0.0000 0.0000
current jog rate. 0.000 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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Kettos orsé (folyamatos)

Szinkronizalt orsovezérlés

A kétorsos esztergdk képesek a f6 és a masodlagos orsot
szinkronizaIni. Ez azt jelenti, hogy ha a f6orso egy bizonyos
fordulatszamu forgasra kap parancsot, akkor a masodlagos
orso is ugyanazzal a fordulatszammal, ugyanabba az iranyba
forog. Ezt az izemmadot szinkronizalt orsvezérlési (ang.rov.
SSC) izemmaodnak hivjak. Az SSC izemmaodban mindkét orsé
egy(tt gyorsul, tartja a fordulatszamot, illetve lassul. Ezért a
két orso felhasznalhat6 ugyanazon munkadarab két végének
megtartasara: igy javul a megtamasztas mindsége és csokken
a rezgés. Mindemellett a munkadarab tovabbitésa, azaz az
alkatrész "megforditasa” a f6- és a masodlagos orso6 kozott az
orsok ledllitasa nélkul is megtorténhet.

Az SSC két G kdddal iranyithaté:
A G199 aktivélja az SSC izemmadot.
A G198 kikapcsolja az SSC izemmddot.

A G199 parancs kiadasa esetén mindkét orsé elészor tajolodik,
miel6tt felgyorsulna a programozott fordulatszamra.

MEGJEGYZES: Szintkronizélt kettds orsok programozésanl

a G199 parancs kiadasa el6tt el6sz6r mindkét orsot a

kivant fordulatszamra kell hozni az M03 (f6orsé) és az

M144 (masodlagos orsd) parancs segitségével. Ha az
orsofordulatszam megadasa el6tt ad ki G199 parancsot, akkor
a két orsé gyorsulas kdzben is megkisérel szinkronban maradni,
igy a gyorsulas a normalisnal jéval tovabb tart.

Ha az SSC izemmdd aktiv, akkor a RESET vagy az [EMERGENCY
STOP] lenyomadsa esetén aktiv is marad, egészen az orsok
ledlltaig.
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A szinkronizalt orsévezérlés kijelzképe

Az ors6 vezérl6 képerny6je az AKTUALIS PARANCSOK
képernydn érhet el. Az ORSO oszlopban a f6orsé allapota
lathat6. A MASODLAGOS ORSO oszlopban a masodlagos orsé
allapota Iathat6. A harmadik oszlopban a vegyes dllapot lathaté.
Bal oldalon taldlhaté a sorok cimeinek oszlopa:

G15/G14- Ha a G15 a MASODLAGOS ORSO oszlopban lathato,
akkor a vezet6 ors6 a féors6. Ha a G14 a MASODLAGOS ORSO
oszlopban lathato, akkor a vezet6 orsé a segédorso.

SZINKR. (G199) - Ha a sorban a G199 lathato, akkor az orsé-
szinkronizalas aktiv.

POZiCIO (FOK) - Ebben a sorban lathatd mind a f6-, mint a

masodlagos orsd aktualis pozicidja, fokokban kifejezve. Az

érték -180,0 és 180,0 fok kdzott valtozik. Ez az egyes orsok

alapértelmezett tajolasi pozicidjahoz képest, relativ médon
értend®.

A harmadik oszlopban a két orsd kozétti pillanatnyi eltérés
lathato, fokokban kifejezve. Ha mindkét ors6 a sajat nullponti
jelolésénél van, akkor ebben ez az érték zérus. Ha a harmadik
oszlop értéke negativ, akkor azt jelzi, hogy a masodlagos

orso fokban kifejezve mennyivel marad le a f6orsé mogott.

Ha a harmadik oszlop értéke pozitiv, akkor azt jelzi, hogy a
masodlagos orsd fokban kifejezve mennyivel tart el6bbre, mint
a féorso.

SEBESSEG (RPM) - Ebben a sorban lathatd a fé- és a
masodlagos orsd tényleges fordulatszama.

G199 R FAZIS /S. - A G199-hez programozott R értéke. Ha nincs
kiadva G199, akkor ez a sor Uires, mas esetben pedig a legutobb
végrehajtott G199 blokk R értékét mutatja.

TOKM. - Ebben az oszlopban lathatd, hogy a munkadarab-
befogd (tokmany vagy szoritohuvely) rogzitett vagy kioldott
allapotu-e. A sor Ures, ha a befogas rogzitett, és a piros
"KIOLDVA" szdveget tartalmazza, ha nyitva van.

TERH. % - Itt I3that az egyes orsdk pillanatnyi terhelése
szdzalékban.
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Kettos orsé (folyamatos)

Az R faziseltolas ismertetése

A kett0s esztergaorsok szinkronizaldsakor az orsék zajolddnak,
majd azonos fordulatszammal mozognak, gy, hogy kiindulasi
pozicidik egymashoz képest 4116 helyzetben maradnak. Mas
szdval: a szinkronizalt orsok forgasa soran megmarad az orsok
kiindulasi helyzeteinek egymashoz képesti tajolasa.

Ez az egymashoz képesti (relativ) tajolds modosithatd, ha a
G199, M19 vagy M119 paranccsal R értéket is megad. Az R érték
a kovetdként miikodé orsé kiindulasi pozicidjatol szamitott,
fokban kifejezett eltolast adja meg. Ezzel az értékkel lehet6vé
tehetd, hogy a tokmanyok "6sszesimuljanak" pl. a munkadarab
kiadasi mliveleténél.

G199 R érték példaja:

[1] Vezet6 orsd

[2] Kovetd orsd

A G199 R értékének megkeresése

A megfelel6 G199 R érték megkeresése:

1. MDImédban adjon ki M19 parancsot a f6-, és M119
parancsot a masodlagos orsé tajolasahoz. Ezzel
meghatdrozhat6 az orsok kiindulasi pozicidi kozotti
alapértelmezett tajolas.

2. Amasodlagos ors6 poziciéjanak eltolasahoz az M119
parancsot egészitse ki R értékkel.

3. Ellendrizze a tokmanypofak kozotti kdlcsonhatast.
Mddositsa az M119 R értéket a masodlagos ors6
poziciéjanak megvaltoztatdsahoz ugy, hogy a tokmanypofak
kélcsonhatasa a programnak megfeleld legyen.

4. Rogzitse a helyes R értéket, és ettdl kezdve a program G199
blokkjaiban hasznalja ezt.

R Sync Your Splndles witheGH991L

553 GO0 B-25. (B APPROACH POSIT) ;
G04 PO.5 (DWELL) ;

- ML (MAIN UNCLAMP) ;
a - G04POS:

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) ;

697 (RETURN TO FEED PERREV) :
G53 GO B-12,

198 (SPINDLE SYNC OFF):

M13 (AIR BLAST OFF) ;

M30 ;

VIDEO:
Szkennelés a G199
miikodésének
megtekintéséhez

o,
[ [

ool

[ ool Presetter BB st value

B4 vork offset
Hand Jog

0 RPM Position: (IN) Jog Rate: 0.
n 0.0 KW Work G54 Distance To Go Machine Operi

[ oo offset Measure
B Add To value

ke 0.0000 0.0000 0.0000
: 0.000 IPT

d Rate: 0.0000 IPM 0.0000 0.0000 0.0000
AL 0.0000 0.0000 0.0000

0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000

o m N < x

o I—
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13.3 | ESZTERGA OPCIOK PROGRAMOZASA - KETTOS ORSO

Kettos orso (folyamatos)

A masodlagos orsé programozasa

A programszerkezet a masodlagos orsénal ugyanaz, mint a
f6 orsénal. A G14 mdd hasznalatos a féorsé M-kddjainak és
eléprogramozott ciklusainak alkalmazasara a masodlagos
orséra. A G14 torli a G15-6t.

A masodlagos orsé parancsai

A masodlagos orsé elinditasara és ledllitdsara harom M kdd
hasznalatos:

* Az M143 el6refelé inditja el az orsét.
« Az M144 visszafelé inditja el az orsét.
« Az M145 ledllitja az orsét.

AP cimkod az orséfordulatszamot 1 RPM a maximalis
fordulatszamig adja meg.

A 345, bedllitas a masodlagos orsé kiilsé, illetve belsé befogasa
kozil valaszt.

G14/G15 - Orsdcsere Ezek a G-kddok valasztjak ki, hogy a
szinkronizalt orsovezérlés (SSC) modban melyik orsé a vezetd
(G199). A G14 a masodlagos ors6t teszi vezetd ors6va, mig a
G15 visszavonja a G14-et.

Az Aktuélis parancsok alatt talélhaté ORSOSZINKRONIZALAS
VEZERLESE képerny6rél olvashato le, hogy pillanatnyilag melyik
a vezetd odsd. Ha a masodlagos orso a vezetd, akkor a, G14
lathaté a MASODLAGOS ORSO oszlopban. Ha a f6orsé a vezets,
akkor a, G15 l4that6 az ORSO oszlopban.
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14.1 | ESZTERGA MEROERINTKEZOS MERES - WIPS-L - MANUALIS

WIPS-L - Kézi

WIPS - Interaktiv kezeldi kézikonyv kiegészitése
Attekintés

Ez a hasznalati Utmutatd kiegészités a mard WIPS és WIPS-L
egyedi jellemz8it és funkcioit ismerteti. A vezérlési miiveleteket,
programozast és egyéb altalanos mardinformacidkat lasd a
Kezel8i kézikonyvben.

Olvassa be a WIPS - Interaktiv kezel6i kézikdnyv
kiegészitése megtekintéséhez

¢ WIPS - Bevezetés

* WIPS - Osszeszerelés
 WIPS - Kalibralas

* WIPS - Uzemeltetés

* WIPS - Karbantartds
* WIPS - Hibakeresés
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15.1 | ESZTERGA - TAVIRANYITOS LEPTETOFOGANTYU

RJH-Touch XL attekintés

A tdviranyitd |éptetéfogantyd (RJH-Touch XL) olyan
opciondlis tartozék, amellyel a vezérlés kézzel miikodtethetd,
megkonnyitve és felgyorsitva a bedllitasi folyamatot.

Az
1.

8

140 |

abran a kovetkezd részegységek lathatok:

Ciklusinditas. Ugyanaz a funkcidja, mint a hordozhat6
vezérld [CYCLE START] gombjanak.

El6tolas szlineteltetése. Ugyanaz a funkcidja, mint a
hordozhaté vezérl6 [FEED HOLD] gombjanak.

Funkciégombok Ezek a billenty(ik kés6bbi hasznalatra
szolgalnak.

Gyors jog gombot. Ez a gomb megkétszerezi a kocogas
sebességét, amikor a kocogo billenty(ik egyikével
egyidejlileg lenyomja.

Jog iranyitasa Keys. Ezek a gombok ugyantgy mikodnek,
mint a billenty(izet jog nyilakkal. Akkor nyomjuk meg és
tartsuk lenyomva a jog a tengelyen.

< .0001 EEEE] 0100 .1000 >
Work offset G54

LCD érint6képernydsokijelzo.
z 0.0000

Az 6sszes RJH-Touch XL funkcié haszndlatdhoz a gépnek
rendelkeznie kell a 100.21.000.1000 vagy annal Gjabb Next
Generation Control szoftverrel. A kdvetkezd szakaszok
ismertetik az RJH-Touch m(ikodtetését.

7. Tok. Az RJH akkor aktivalodik, ha kiemelik a tokjabdl. Az RJH
letiltasahoz helyezze vissza a tokjaba.

8. Funkcio fulek. E gombok funkci6ja a kiilonb6z6
tizemmaodokban eltérd. Nyomija le a haszndlni kivant
funkciéhoz tartozé gombot.

9. E-Handwheel [éptetés E forgatégomb ugyanuigy mikadik,
mint a hordozhatd vezérl§ léptetéfogantydja. A kivalasztott
tengely a forgatégomb minden kattandsara egy, a
kivalasztott Iéptetési sebességnek megfeleld egységgel
elmozdul.

10. Vészall Ugyanaz a funkcidja, mint a vezérl§
[EMERGENCY STOP] gombjanak.

Az RJH legtobb funkcidja Léptet6fogantyd médban érhet el.
Mas lizemmaodokban az RJH képerny6jén az aktiv, ill. az MDI-
ben levd programrol jelennek meg informaciok.

MEGJEGYZES: Az RJH-XL nem

X . 0.0000

B SeT]ADUST | WRKN[MENU]
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kapcsolva.




15.2 | RJH-TOUCH XL - MANUALIS LEPTETES

RiH-Touch manualisleptetes —— wanua1 Jogging |

1. Nyomja meg a képernyén a [MENU] gombot. < .0001 BHeIEN) .0100 .1000 >
2. Nyomja meg a képerny6n a kézi léptetést.
3. Aléptetési sebesség modositdsahoz nyomja meg a AX I S
képerny6n a 0,0001, 0,0010, 0,0100 vagy 0,1000 .
lehetdséget. X -1.0000 1in
4. Nyomja meg a képerny6n a tengely pozicionaldsa Y _ in
lehetGséget, vagy az RJH-n az .
[F11/[F3] lehet6séget a tengely mddositasahoz. Z -5.0000 1in

WORKJTO GOJ MACH] OPER|MENU
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15.3 | RJH-XL - SZERSZAMELTOLASOK

RJH-érintés - szerszameltolasok

Az RJH-XL e funkci6 eléréséhez nyomja le a hordozhatd
vezérld [OFFSET] gombjat, és valassza a Szerszameltolasok
oldalt, ill. vélassza a SZERSZAMELTOLASOK opciét az RJH-XL
uzemmaodmeniijébél.

A |éptetési sebesség modositasahoz nyomja meg a képerny6n a
0,001, 0,0010, 0,0100 vagy 0,1000 lehetSséget.

Nyomja meg a képerny6n a tengely pozicionalasa lehet8séget,
vagy az RJH-n az
[F11/[F3] lehet6séget a tengely mddositasahoz.

A[NEXT] funkciégombbal lehet a kdvetkez8 szerszamra Iépni.

A szerszameltolds megvaltoztatasahoz jelélje ki a
SZERSZAMELTOLAS mez6t, és az impulzusos léptetés
forgatégombjaval valtoztassa meg az értéket.

Hasznalja a jog foganty(t, hogy a jog az eszkozt a kivant
helyzetbe. A [SETL] funkciégombbal rogzitse a szerszam
hosszat.

A szerszamhossz bedllitdésahoz, pl. ha a szerszam hosszabdl
le kell vonni a szerszam megeérintéséhez hasznalt papir
vastagsagat:

1. Nyomja meg az [ADJUST] gombot a képernyén.

2. Adja meg a szerszamhosszhoz hozzaadandé (pozitiv vagy
negativ) értéket a [éptetSfogantydval.

3. Nyomja meg az [ENTER] gombot a képernydn.

MEGJEGYZES: Ha a gép rendelkezik a Programozhat6
hiitékozeg opcidval, akkor a szerszamhoz bedllithatd a flvoka
pozicidja is.

1. Jelélje ki a COOLANT POS (HUTOKOZEG POS) mez6t.

2. Nyomja meg az [AD)ST] gombot a képernydn, és a
|éptetSfogantylival médositsa az értéket.

3. Nyomja meg az [ENTER] gombot a képernydn a
h(itékozeg-pozicié mddositasanak elfogadasahoz.

Az [M08] funkciégombbal bekapcsolhatja a hit6kdzeget, és
ellendrizheti, hogy a fivoka poziciéja megfelel6-e. Nyomja meg
a gombot a képerny6n, hogy kikapcsolja a hiitékozeg.
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< .0001 gHCleREe} .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 MUNKADARAB-ELTOLASOK

RJH-érint6 - Munkadarab-eltolasok
Az RJH-XL e funkci6 eléréséhez nyomja le a hordozhat6 vezérl6 _
[OFFSET] gombjat, és valassza a Munkadarab-eltolasok

oldalt, ill. valassza a MUNKADARAB-ELTOLASOK opciét az RJH < .0001 pyoloxRey .0100 .1000 >

uzemmaodmeniijébél.
S e . o Work offset G54
A |éptetési sebesség modositasahoz nyomja meg a képerny6n a

0,0001, 0,0010, 0,0100 vagy 0,1000 lehetSséget. X 0.0000
Nyomja meg a képerny6n a tengely pozicionalasa lehet8séget, Y 0.0000
vagy az RJH-n az

[F11/[F3] lehet6séget a tengely mddositasahoz. Z 0.0000

A munkadarab-eltolds megvaltoztatasahoz nyomja

le a [WORKN] gombot,, és az impulzusos [éptetés X _

forgatégombjaval valasszon Uj eltolasi szamot.

Nyomja meg az [ENTER] gombot a képernyén az (j eltolés - WRKN| MENU

beallitasahoz. A tengelyek mozgatasahoz hasznalja a
|éptetSfogantyu kereket.

Ha valamelyik tengelyen eléri az eltolasi poziciét, a [SET]
funkciégombbal rogzitse az eltoldsi pozicidt.

Az eltolasi érték bedllitasahoz:
1. Nyomija le az ADJST (Bedllitas) funkciégombot.

2. Adja meg az eltolashoz hozzdadandé (pozitiv vagy negativ)
értéket az impulzusos |éptetés forgatdgombjaval.

3. Nyomija le az ENTER funkciégombot.
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15.5 | RJH-TOUCH XL NULLPONTI VISSZATERITES

RJH-érint6 - Munkadarab-eltolasok

Az RJH-XL e funkcié eléréséhez nyomija le a hordozhat6 vezérld
[OFFSET] gombjat, és valassza a Munkadarab-eltolasok
oldalt, ill. vélassza a MUNKADARAB-ELTOLASOK opciét az RJH
tzemmaodmentijébdl.

A léptetési sebesség modositasahoz nyomja meg a képerny6n a
0,0001, 0,0010, 0,0100 vagy 0,1000 lehetdséget.

Nyomja meg a képerny6n a tengely pozicionalasa lehet8séget,

vagy az RJH-n az [F1)/[F3] lehet8séget a tengely mddositasahoz.

A munkadarab-eltolas megvaltoztatasahoz nyomja
le a [WORKN] gombot,, és az impulzusos Iéptetés
forgatégombjaval valasszon Uj eltoldsi szamot.

Nyomja meg az [ENTER] gombot a képernydn az Ujj eltolds
bedllitésahoz. A tengelyek mozgatasahoz hasznalja a
|éptetSfogantyl kereket.

Ha valamelyik tengelyen eléri az eltolasi poziciét, a [SET]
funkciégombbal rogzitse az eltolasi poziciét.

Az eltolasi érték beallitasahoz:
1. Nyomija le az [ADJUST] (Beallitas) funkciégombot.

2. Adja meg az eltoldshoz hozzaadandd (pozitiv vagy negativ)
értéket az impulzusos |éptetés forgatdgombjaval.

3. Nyomija le az [ENTER] funkciégombot.
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<.0001 PCENEY .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X ~ 0.0000
__SETJADJST] | WRKN|MENU]




15.6 | RJH-XL - SEGEDMEN(

RJH segédmenii

Az RIH-XL ezen funkci6janak eléréséhez vélassza a KIEGESZITO _
MENU lehet6séget az RJH-XL tizemmdd mentijébdl.
A képerny6n lév6 [SPNDL] gomb az orsét az dramutato

jarasaval megegyez6 és ellentétes iranyba forgatja.

A képerny6n lév6 [M08] gomb segitségével vezérelhetd a
hitékozeg.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

FHE!--IM
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15.7 | RJH-TOUCH XL MUNKADARAB BEFOGO

RJH-XL - Munkadarab befogo
Az RJH-XL ezen funkcitjanak eléréséhez nyomja meg a _
hordozhatd vezérl6 [CURRENT COMMANDS] gombjat, majd

az eszkozok lap alatt navigaljon a munkalapra, vagy valassza a

MUNKADARAB BEFOGO mentipontot az RIH-XL izemméd Status: Unclamped
menijébdl.

WH 1: Pneumatic

Nyomja meg a [CLAMP]/[UNCLA] gombokat a képerny6n a
kivalasztott satu befogasahoz/kiolddsahoz.

Fﬂiﬁ---lm
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15.8 | RJH-TOUCH XL - PROGRAM MOD

RJH-XL - Program mod

MEGJEGYZI'ES: A képeken MDI lathaté, de a kovetkezd Edit: MDI

utasitasok mind az MDI-re, mind a MEM-re

vonatkoznak. <o) TO GO MACH OPER >
Ha az MDI vagy MEM gombot megnyomja a hordozhatd X 0.0000 Y 0.0000
vezérlén, akkor az RJH-n 4 f6 fiil [1] talalhat6: WORK, TO GO

MACH és OPER. Z 0.0000 3

Ha a [WORK] ki van jel6lve, akkor a képerny6n a _ .

tengelypoziciok a munkadarab nullpontjdhoz képest jelennek A GO1 X-10. F100 ;

meg. 01 ;

Ha a [TO GO] ki van jeldlve, a képerny6n a tengelyek altal X0. ;

vezérelt pozicid eléréséig hatralev tavolsag lathatd. M99 ; 2

Ha a [MACH] ki van jeldlve, a képerny6n a tengelypoziciok
lathatdk a gép nullpontjahoz képest.

SINGLJopsTP]BLK D] Mes | MENU

Ha az [OPER] ki van jellve, a képernyén megjelenik a
tengelyek |éptetési tavolsaga.

A képernyd aljan 5 gomb [2] taldlhat6: SINGL, OPSTP, BLK D,

M08, MENU. -
ASINGL (Egyszeri) lenyomadsara a magasra helyezett sort Edit: MDI
[3], a stop (ledllités) és a [CYCLE START] lenyomdsa utén a < | el TO GO MACH OPER K>
kovetkezd sort hajtja végre, és ledll stb.
Fa e X  0.0000 Y 0.0000
Az OPSTP opciondlis ledllas. Ennek lenyomasakor a program
minden MO1-nél leall. yA 0.0000
MEGJEGYZES: Az automatikus ajtoval rendelkez6 gépeknél az .
OPSTP minden M01-nél ledll, és kinyitja az ajto(ka)t. Go1 X-10. F100 ;
A BLK D blokktorlés, ha ezt a gombot megnyomjak, akkor a Me1 ]
program futasa kdzben az el6remend perijellel [4] kezd6d6 [ X0. ;
sorok kihagyddnak. M99 ;

Az M08 lenyomasakor a h(it6kozeg bekapcsol, és a gomb M09-
et mutat, ami lenyomasakor kikapcsolja a hiit6kozeget. m OPSTPEBLK D m
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16.1 | ESZTERGA - G-KODOK

Az eszterga G-kodjainak bemutatasa

Ez a fejezet részletes ismertetést ad a gép programozasara
hasznalatos G-kddokrol.

FIGYELEM: A jelen kézikdnyvben szerepl mintaprogramok
pontossagat megvizsgaltuk, azonban azok csak tajékoztatd
célokat szolgalnak. A programok nem definidlnak szerszamokat,
eltolasokat, ill. anyagokat. A munkadarab befogasat, ill. egyéb
rogzitéseket sem irnak le. Ha valamely mintaprogramot
lefuttatja a gépén, akkor ezt GRAFIKUS Uzemmddban tegye.
Ismeretlen program futtatasanal mindig tartsa be a biztonsagos
megmunkalasra vonatkoz6 gyakorlati szabalyokat.

MEGJEGYZES: A jelen kézikdnyvben talélhaté mintaprogramok
rendkiviul konzervativ programozasi stilusban késziiltek.

A mintdk feladata, hogy
biztonsagos, megbizhatd
programozasra adjanak példat.

A mintaprogramok nem
szukségszeriien a leggyorsabban,
ill. a leghatékonyabb médon
mikodtetik a gépet. A
mintaprogramok olyan G-kédokat
hasznalnak, amelyeket nem
biztos, hogy a hatékonyabb
programokban is hasznalnanak.

Mi az a G-kéd?

KOD Leiras CSOPORT KOD Leiras CSOPORT
GO0 | Gyorsjarati pozicionalds 01 G29 | Visszatérés a referenciapontbdl 00
GO01 | Linedris interpolaciés mozgas 01 G31 | Ugrasi funkcié 00
G02 | Kérinterpolaciés mozgas, CW 01 G32 | Menetvagas 01
G03 | Korinterpolaciés mozgas, CCW 01 G40 | Szerszdmcsucs-kompenzacié torlése 07
G04 | Varakozas 00 G4 Szerszamcsucs-kompenzaci6 (TNC), bal 07
G09 | Pontos megdllas 00 G42 | Szerszamcsucs-kompenzacié (TNC), jobb 07
G10 | Eltolasok bedllitasa 00 G43 | Szerszamhossz-kompenzacié + (Hozzaadas) 08
G12 Korkoros zsebmaras, CW 00 G50 | Orséfordulatszam korlatozésa 00
G13 | Korkoros zsebmaras, CCW 00 G50 | FANUC globalis koordinataeltolas beallitasa 00
G17 | XY sik kivalasztasa 02 G52 | Helyi koordindtarendszer beallitésa - FANUC 00
G18 | XZsik kivalasztasa 02 G53 | Gépkoordinata megvalasztasa 00
G19 | YZsik kivalasztasa 02 G54 | 1. koordinatarendszer FANUC 12
G20 | Hlvelyk kivalasztasa 06 G55 | 2. koordinatarendszer FANUC 12
G21 | Metrikus kivalasztasa 06 G56 | 3. koordinatarendszer FANUC 12
G28 | Visszatérés a gép nullpontjara 00 G57 | 4. koordinatarendszer FANUC 12
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16.1 | ESZTERGA - G-KODOK

KOD Leiras CSOPORT KOD Leiras CSOPORT
G58 | 5. koordinatarendszer FANUC 12 G90 | Kiils6/belsd Esztergaciklus 01
G59 | 6. koordinatarendszer FANUC 12 G92 | Menetvagasi ciklus 01
G61 Pontos leallas, modalis 15 G94 | Axialis homlokmegmunkalasi ciklus 01
G64 | Pontos ledll3s torlése, G61 15 G95 :ier;ggmﬁgl r(r;]zr:slt(f)(lj(;és meghajtott 09
G65 | Makroalprogram-hivasi opcié 00 G96 | Allandé feliileti sebesség be 13
G68 | Elforgatas 16 G97 | Allandé feliileti sebesség ki 13
G69 | G68 elforgatds visszavonasa 16 G98 | Percenkénti el6tolas 10
G70 | Simitasi ciklus 00 G99 | Fordulatonkénti el6tolas 10
G71 | Kiils6/belsé nagyold ciklus 00 G100 | Tukérkép tiltasa 00
G72 | Homloknagyol6 ciklus 00 G101 | Tukérkép engedélyezése 00
G73 | Kontarkovetd nagyold ciklus 00 G103 | Blokkok el6zetes elemzésének korlatozasa 00
G74 | Axialis horonybesz(ras 00 G105 | Servo Bar parancs 09
G75 | Kiils6/belsé horonybeszarasi ciklus 00 G107 | G107 Hengerkoordinatas atszamitas 00
G76 | Menetvagd ciklus, tobblépéses 00 G110 | 7.koordinatarendszer 12
G80 | El8programozott ciklus torlése 09 G111 | 8. koordinatarendszer 12
G81 | Elprogramozott furasi ciklus 09 G112 | XY -XCinterpolaci6 04
G82 | Eléprogramozott pontfurasi ciklus 09 G113 | G112 torlése 04
G83 | El6programozott normal mélylyukfurasi ciklus 09 G114 | 9. koordinatarendszer 12
G84 | El8programozott menetflrasi ciklus 09 G115 | 10. koordindtarendszer 12
G85 | Elprogramozott furatbdvitési ciklus 09 G116 | 11. koordinatarendszer 12
G86 | El6programozott furatbdvitési ciklus ledllassal 09 G117 | 12. koordinétarendszer 12
G89 \E/géiglr(gggig?zott furatbvitesi ciklus 09 G118 | 13. koordinatarendszer 12
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16.1 | ESZTERGA - G-KODOK

KOD Leiras CSOPORT KOD Leiras CSOPORT
G119 | 14. koordinatarendszer 12 G198 | Szinkron orsévezérlés befejezése 00
G120 | 15. koordinatarendszer 12 G199 | Szinkron orsévezérlés aktivalasa 00
G121 | 16. koordinatarendszer 12 G200 | Indexelés lizem kdzben 00
G122 | 17. koordinatarendszer 12 G211 | Kézi szerszambeadllitas -
G123 | 18. koordinatarendszer 12 G212 | Automatikus szerszambeallitas -
G124 | 19. koordinatarendszer 12 G234 | Szerszamkozéppont vezérlése (TCPC) 08
G125 | 20. koordinatarendszer 12 G241 | El6programozott sugariranyd furasi ciklus 09
G126 | 21. koordinatarendszer 12 G242 | El6programozott sugariranyd pontflrasi ciklus 09
G127 | 22.koordinatarendszer 12 G243 EIo,prograr,nc,)zpq sugariranyd normal 09
mélylyukfirasi ciklus
G128 | 23. koordinatarendszer 12 G245 (Ej'li’lﬂrsogramom sugarirany( furatbOvitesi 09
G129 | 24. koordinatarendszer 12 G246 | El6programozott furathévitési ciklus lellassal 09
G154 | P1-99 munkadarab-koordinatak kivalasztasa 12 G249 E.Ic’Sproglr amoz9tt sugarirany( furatbvitesi 09
ciklus varakozassal
G156 | Uregelési eléprogramozott ciklus 09 G250 | Méretarany torlése 1
G167 | Bedllitds mddositasa 00 G251 | Méretarany 1
G170 | G170/G171/G172 torlése 20 G254 | Dinamikus munkadarab-eltolas (DWO) 23
G171 | G171 Sugérprogramozés feliilbiralésa 20 Gsg | Dinamikus munkadarab-eltolas (DWO) 23
visszavonasa
G172 | G172 Atmér6-programozas felilbiralasa 20 G266 | Lathato tengelyek linearis gyors % mozgésa 00
El6programozott, balmenethez megforditott » L L
G184 meFr)letfglJrési cikius g 09 G268 | Funkcio koordinata rendszer engedélyezése 02
El6programozott menetfurasi ciklus - - I
G186 | meghajtott szerszammal (balmenetes 09 G269 | Funkci6 koordinata rendszer letiltasa 02
csavarokhoz)
G390 | Abszolut pozicionalasi parancs 03
G187 | Pontossag szabalyozasa 00
Egyenes radidlis menetflirds meghajtott G391 | Novekmenyes pozicigparancs 03
G195 . PR 09
szerszammal (atmérd)
G19% Fordngtt rad|a|,|s m,erjetfuras meghajtott 09
szerszammal (atmérd)
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17.1 | AZ ESZTERGA M-KODJAINAK BEMUTATASA

Az eszterga M-kodjainak bemutatasa

Ez a fejezet részletes ismertetést ad a gép programozasara
hasznalatos M-kddokral.

FIGYELEM: A jelen kézikdnyvben szerepld mintaprogramok
pontossagat megvizsgaltuk, azonban azok csak tajékoztatd
célokat szolgalnak. A programok nem definidlnak
szerszamokat, eltolasokat, ill. anyagokat. A munkadarab
befogasat, ill. egyéb rogzitéseket sem irnak le. Ha valamely
mintaprogramot lefuttatja a gépén, akkor ezt GRAFIKUS
Uzemmadban tegye. Ismeretlen program futtatasanal mindig
tartsa be a biztonsagos megmunkaldsra vonatkozd gyakorlati
szabalyokat.

Eszterga - M-kodok

MEGJEGYZES: A jelen kézikonyvben talalhatd
mintaprogramok rendkiviil konzervativ programozasi stilusban
késziiltek. A mintak feladata, hogy biztonsagos, megbizhatd
programozasra adjanak példat. A mintaprogramok nem
szilkségszeriien a leggyorsabban, ill. a leghatékonyabb médon
mikodtetik a gépet. A mintaprogramok olyan G-kddokat
hasznalnak, amelyeket nem biztos, hogy a hatékonyabb
programokban is hasznalnanak.

Az M-kddok olyan vegyes parancsok a gép szamara, melyek
nem valtjak ki a tengelyek mozgdsat. Az M-kdd formatuma az
M bet(ibél és két vagy harom szamjegybdl all, példaul M03.
Kddsoronként csak egyetlen M-kdd megengedett. Mindegyik
M-kdd a blokk végénél Iép hatalyba.

M kéd Leiras M kéd Leiras
MO0 Program ledllitasa M21 Szegnyereg el8retoldsa (opciondlis)
MO1 Program opciondlis ledllitasa M22 Szegnyereg visszahuzasa (opciondlis)
M02 Program vége M23 Menetletdrés be
M03 Ors6 be, elére M24 Menetletorés ki
M04 Ors6 be, hatra M30 Program vége, Ujrainditas
MO05 Orso ledllitasa M31 Forgdcskihordd el6re (opcionalis)
M08 /M09 | Hitékozeg be/ki M33 Forgdcskihordd ledllitas (opciondlis)
M10/M11 | Tokmany befogasa / kioldasa M35 A munkadarab-felfogd munkadarab-ki helyzetben
M12/M13 | Automatikus légbefiivas be/ki (opciondlis) M36 Munkadarab-felfogd be (opciondlis)
M14/M15 | F6orsé fék be/ki (Opcionalis C-tengely) M37 Munkadarab-felfogd ki (opcionalis)
M17 Revolver forgatasa el6re M38/M39 [ Orséfordulatszam valtoztatasa be/ki
M18 Revolver forgatasa hatra M41/M42 | Alacsony/Magas fokozat (opciondlis)
M19 Ors6 tajolasa (opcionalis) M43 Revolver kioldasa (csak szervizcélra)
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17.1 | ESZTERGA - M-KODOK

M kéd Leiras M kéd Leiras
M44 Revolver reteszelése (csak szervizcélra) M121-M126 m)z;f-el\jllelzégs-e?eépl'tett M-kod relék az
M51-M56 | Kapcsolja be a beépitett M-kod relét M129 sK:gpiE:ggngf azM-kod relét az M-befejezés
M59 Kapcsolja be a kimeneti relét M130/ M131 L\tlljtrélgisaemegjelenitése / Media megjelenitésenek
M61-M66 | M61 - M66 Kapcsolja ki a beépitett M-kdd relét M133 Meghajtott szerszam el6re (opcionalis)
M69 Kapcsolja ki a kimeneti relét M134 Meghajtott szerszam hatra (opcionalis)
M78 Riasztds, ha ugrojel talalhat6 M135 Meghajtott szerszam allj (opcionalis)
M79 Riasztas, ha ugréjel nem talalhatd M138 Ors6fordulatszam véltoztatésa be
M85/M86 | Automatikus ajtd nyitasa/zarasa (opciondlis) M139 Orséfordulatszam valtoztatasa ki
M88/M89 | Nagynyomasu htitékdzeg be/ki (opcionalis) M143 Masodlagos orsd el6re (opcionalis)
M90/M91 | Abefogobilincs bemenet be/ki M144 Masodlagos orsé hatra (opcionalis)
M95 Alvé izemmaod M145 Masodlagos orso éllj (opcionalis)
M96 Ugras, ha nincs jel M146 / M147 | Esztergabab befogas / kioldas (opciondlis)
M97 Helyi alprogram hivasa M158 /M159 | Kodleparld be/ki
M98 Alprogram hivésa M170/ M171 ﬁ{;ﬁg‘iﬂy fékjének behlzasa / 4. tengely fékjének
M99 Visszatérés az alprogrambdl vagy hurok M214/M215 | Meghajtott szerszam fék be/ki
M104/M105 | Mér6érintkezd kar kitolasa/behuzésa (opcionalis) M219 Hajtott szerszamozas tajolasa (opcionalis)
M109 Interaktiv felhasznal6i bemenet M299 APL / Munkadarab betdltése / vagy Program vége
M110 ?(")Si‘l’:rﬁﬁgf ors6 tokmdnyanak rogzitése M300 | M300-APL/Robot egyéni sorrend
M111 ?c/l)?)i?c;jrlmgﬁg; ors6 tokmanyanak kioldasa M334/M335 | P-Cool ndvekmény / P-Cool névekmény
M112/M113 | Mésodlagos orsé Iégbefivas be/ki (opciondlis) M373/M374 | Szerszam légflvas (Tool Air Blast, TAB) be/KI
M114/M115 | Masodlagos orsé fék be/ki (opcionalis) M388/M389 | Orsdn keresztiildramld h(it6kozeg be/ki
M119 Mésodlagos orsé tajolasa (opcionalis)
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18.1 | AZ ESZTERGA BEALLITASAINAK BEMUTATASA

Az eszterga beallitasainak bemutatasa

Ez a fejezet részletes ismertetést ad a gép miikddési mddjat
szabalyoz6 beallitasokrol.

Beallitasok listaja

A BEALLITASOK fiilon a beéllitdsok csoportokba rendezve
talalhatok meg. A [UP] és [DOWN] kurzorgombokkal jel6lje
ki az egyik beallitasi csoportot. A csoportban elhelyezkedd

beallitasok a [RIGHT]}-nyilgombbal tekinthet6k meg. A [LEFT]
kurzorgombbal térhet vissza a beallitasi csoportok listajaba.

Egy adott beallités gyors eléréséhez a BEALLITASOK fiil
aktiv allapotaban irja be a bedllitas szamat, és nyomija le az
[F1] gombot, ill. ha mar van kijelélve beadllitas, a [DOWN]
kurzorgombot.

Egyes bedllitasok adott tartomanyba illeszkedd szamértékeket
vesznek fel. E bedllitasok értékének megvaltoztatasahoz

irja be az Uj értéket, és nyomja le az [ENTER] gombot. Mas
bedllitasok listarol kivalaszthato lehetséges értékeket vehetnek
fel. E beallitésokhoz a [RIGHT] kurzorgombbal jelenitse meg

a valasztasi lehet8ségeket. Az opcidk kdzott a FEL és [DOWN]
gombbal mozoghat. Az opcid kivalasztasahoz nyomja le az
[ENTER] gombot.

BEALLITAS SZAMA Leiras BEALLITAS SZAMA Leiras

1 Automatikus ledllitas id6zitdje 22 El6programozott ciklus Delta Z

2 Automatikus leallitas M30-nal 23 9xxx programok szerkesztésének zarolasa

4 Gyorsjarat grafikus Utvonala 28 El6programozott ciklus X/Y nélkl

5 Farasi pont grafikus megjelenitése 29 G91 nem modalis

6 Az el6lap zaroldsa 31 Programmutato visszadllitasa

8 Programmemodria reteszelése 32 Hit6kozeg fellilbiralsa

9 Méretezés 39 MO00, M01, M02, M30 hangjelzés

10 Gyorsjarat korlatozasa 50%-ra 42 MO0 szerszamcsere utan

17 Opciondlis ledllas zaroldsa 43 Szerszamkompenzaci6 tipusa

18 Blokktorlés zérolasa 44 Min F Sugér CC %-ban

19 El6tolasi sebesség feltilbiralasanak zarolasa 45 X tengely tiikorképezése

20 Ors6 felilbiralasanak zarolasa 46 Y tengely tikorképezése

21 Gyorsjaratok felulbiralasanak zarolasa 47 Z tengely tukérképezése

Az eszterga felhasznaloi kézikonyve - 2023 | 153



18.1 | ESZTERGA - BEALLITASOK

BEALLITAS SZAMA Leiras BEALLITAS SZAMA Leirs
52 (83 Visszahuzas R folé 95 Menetletorés mérete
53 Léptetés nullponti visszatérés nélkil 96 Menetletorés szoge
56 M30 G alapértelmezés visszaallitasa 97 Szerszamcsere iranya
57 Pontos ledllas, X-Y eléprogramozott 99 Menetvagas minimuma
58 Szerszdm-kompenzacié 101 El6tolas fellilbiraldsa -> Gyors
59 Mér6érintkezd eltolas, X+ 102 C Axis Diameter
60 Mérdéérintkezd eltolds, X- 103 CYC START/FH ugyanaz a gomb
63 Szerszdm-mér6érintkezd szélessége 104 Léptetdfogantyd blokkonkéntire
64 ﬁzerszémeltolés mérése munkadarabbal 105 Szegnyereg visszahuzasi tavolsaga
asznalatos
74 9xxx programok kovetése 108 Forgbegység gyorsjarat G28
75 9xxx Programok Blokkonként 109 Bemelegedési id8 perchen
77 Egész F méretaranya 110 Bemelegedési X tavolsag
80 B tengely tiikorkép 1M Bemelegedési Y tavolsag
82 Nyelv 112 Bemelegedési Z tavolsag
83 M30/Reset fellilbirdlasa 113 Szerszamcsere modszere
84 Mdvelet szerszamtulterheléskor 114 Szallité ciklusideje (perc)
85 Maximalis saroklekerekités 115 Szallité bekapcsolasi ideje (perc)
87 Szerszamcsere-visszadllitasok feliilbiralasa 117 G143 globadlis eltolas
88 Reset felulbiralasa 118 M99 ndveli az M30 szamlaldkat
90 Maximalisan megjelenitendd szerszamok 119 Eltolasok zarolasa
93 Szegnyereg X hézag 120 Makrévaltozok zarolasa
94 Szegnyereg Z hézag 130 Menetflro visszahUzasi sebessége
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18.1 | ESZTERGA - BEALLITASOK

BEALLITAS SZAMA Leiras BEALLITAS SZAMA Leiras
131 Automatikus ajté 239 Munkatér-vilagitas kikapcsolt ideje (perc)
133 Ismétlés, szinkronizalt menetfuras 240 Szerszamélettartam figyelmeztetése
142 Eltolasok valtoztatasanak tlirése 24 Szegnyereg tartéereje
143 Gépi adatok dsszegy(ijtése 242 Leveg6-viz oblitési id6koz
144 El6tolas feliilbiralasa -> Ors6 243 Levegd-viz 6blités bekapcsolasi id6tartama
145 Szegnyereg munkadarabnal ciklus kezedetén 245 Erzékenység veszélyes rezgésekre
155 Szerszamhely-tablazatok bet6ltése 247 Egyidej(i XYZ mozgas szerszamcserénél
156 Eltoldsok mentése programmal 249 Haas kezd6képernyd engedélyezése
158 X csavar h6kompenzacio % 250 Ctengely tlikdrképezése
159 Y csavar hékompenzaci6 % 251 Alprogram keresési helye
160 Z csavar h6kompenzacid % 252 Egyéni alprogram keresési helye
162 LebegBpontos alapértelmezés 253 Alapértelmezett grafikus szerszamszélesség
163 1 léptetési sebesség tiltdsa 261 DPRNT tdrolasi hely
165 SSV valtozas (RPM) 262 DPRNT célfajl ttvonala
166 SSV ciklus 263 DPRNT port
191 Alapértelmezett simasag 264 Automatikus adagolas [éptetése felfelé
196 Forgacsszallité kikapcsolasa 265 Automatikus adagolas Iéptetése lefelé
197 Hit6kozeg kikapcsolasa 266 Automatikus adagolas minimalis fellilbiralasa
199 Hattérvilagitas iddzit6je 267 Kilépés Iéptetés madbdl iiresjarati id6 utan
216 Szervé és hidraulika lekapcsolasa 268 Mésodik kiinduldsi pozici6 X
232 G76 Alapértelmezett P-kéd 269 Masodik kiindulasi pozici6 Y
238 Nagy intenzitasti megvilagitas id6zitdje (perc) 270 Masodik kiindulasi pozici6 Z
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18.1 | ESZTERGA - BEALLITASOK

BEALLITAS SZAMA Leiras BEALLITAS SZAMA Leiras
276 Munkadarab befogasanak bemeneti figyelése 326 Grafikus X nullpont
277 Kenési ciklus id6koze 327 Grafikus Z nullpont
281 Tokmany labpedaljanak lezarasa 328 eHandwheel gyors hatarérték
282 F& orsé tokmanyrogzitése 329 Forsé |éptetési sebessége
283 Tokmany eleresztése RPM 330 MultiBoot valasztas id6tullépése
284 tcci)ilrfggg;’/tjls engedélyezett nem rogzitett 331 Alors6 léptetési sebessége
285 X atmérd programozasa 332 Labpedal zarolasa
286 El6programozott ciklus vagasi mélység 333 Mér6érintkezd eltolds, Z+
287 El6programozott ciklus visszahuzasa 334 Mér6érintkezd eltolds, Z-
289 Menetsimitasi rahagyas 335 Linearis gyors méd
291 F& orséfordulatszam korlatozasa 336 Rudadagold engedélyezése
292 Ors6 sebességkorlatja nyitott ajtonal 337 Biztonsagos szerszdmcsere helye X
306 Minimalis forgacseltavolitasi id§ 338 Biztonsagos szerszamcsere helye Y
313 Maximalis felnasznaldi jarathatar X 339 Biztonsagos szerszamcsere helye Z
314 Maximalis felhaszndldi jarathatér Y 340 Tokmanybefogas késleltetési ideje
315 Maximalis felhasznaléi jarathatar Z 341 Szegnyereg gyors pozicidja
319 VDI ors6 kdzépvonal X 342 Szegnyereg el6rehaladasi tavolsaga
320 BOT orsé kdzépvonal X 343 Alors¢ SSV valtozas
321 Ors6 kozépvonal Y 344 Alors6 SSV ciklus
322 Labpedal szegnyereg riasztasa 345 Alorsé tokmanyrogzitése
323 Fokozatsz(ir6 letiltasa 346 Alorsé tokmanyrogzitésének feloldasa (RPM)
325 Kézi méd engedélyezve 347 Meghajtott szerszamozas SSV valtozas
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18.1 | ESZTERGA - BEALLITASOK

BEALLITAS SZAMA Leiras BEALLITAS SZAMA Leiras
348 Meghajtott szerszamozas SSV ciklus 397 Tartsa nyomva: Késés
349 Hajtott szerszamozds tokmanyrogzitése 398 Fejlécmag.
Hajtott szerszamozas tokmanyrogzitésének ;
350 felolddsa (RPM) 399 Fulmag.
352 Hajtott szerszamozas sebességkorlatja 403 El6ugré gombméret cseréje
355 Alorséfordulatszam korlatozasa 409 Alapértelmezett h(it6kozeg nyomas
356 Berreg6 hangereje 410 Biztonsagos szerszamvaltasi hely B
357 I?emgleggdegl kompenzaci6 cikluskezdetének 413 Féorsé terheléstipusa
Uresjarati ideje
358 Es:ztergal?é.p bgfogésénak/kioldésénak 414 Alorsé terheléstipusa
késleltetési ideje
359 SS tokmanybefogas késleltetési ideje 416 Média célhely
360 Esztergabab labpedaljanak lezarasa 417 Tokmanykioldas késleltetési ideje
361 Rudtold szell6zési ideje 418 SS tokmadnykioldds késleltetési ideje
368 Hajtott szerszamozas tipusa 421 Altalanos téjolasi sz6g
372 Munkadarab-adagolé tipusa 422 Grafikus sik zarolasa
375 APL megfogo tipusa 423 Sugbszoveg ikonjanak mérete
376 Fényfuggony engedélyezése 424 Kodeltavolité/-kondenzalé idétullépése
377 Negativ m.dar.eltol-k
Biztonsagi zéna kalibralt geometria hivatkozasi
378
pont X
Biztonsagi zéna kalibralt geometria hivatkozasi
379
pontY
Biztonsagi zéna kalibralt geometria hivatkozasi
380
pont X
381 Er.képernyd eng.
383 Tabl. sorméret
396 Virtualis billenty(izet engedélyezése / letiltdsa
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18.2 | ESZTERGA - HALOZATI BEALLITAS

Halézat ful

Olvassa be a lenti QR-kddokat a

Vezetékes/Wi-Fi-kapcsolat beallitas, Haas Drop, Haas Connect
stg6 informacidinak megtekintéséhez.

MEGJEGYZES: A Haas Drop és a HaasConnect funkcié a
MyHaas alkalmazason keresztul érhet6 el.

Tavoli megjelenités nézete

Ez az eljaras bemutatja, hogyan lehet a gép kijelz6jét
szamitdgépen megtekinteni. A gépet Ethernet kabellel vagy
vezeték nélkuli kapcsolattal halézathoz kell csatlakoztatni.

MEGJEGYZES: A Tavoli kijelz6 lap a 100.18.000.1020 és
djabb szoftververziok esetén all rendelkezésre.

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|

158 | Az eszterga felhasznaloi kézikdnyve - 2023

s

HALOZATI MUNKA

MEGJEGYZES: A szamitogépre le kell télteni a VNC Viewer
programot. Az ingyenes VNC Viewer letdltéséhez [épjen a
www.realvnc.com webhelyre.

A gép halozathoz kapcsolasara vonatkozo6 tajékoztatasért Iasd
a Halozati csatlakozas részt.

1 Nyomja meg a BEALLITAS gombot.

Navigaljon a vezetékes kapcsolat vagy a vezeték nélkiili kapcsolat
lapra a Hal6zat lapon

irja le a gép IP-cimét.

Navigaljon a Remote Display (Tavoli megjelenités) fiilre a Network
(Haldzat) fulon.

Kapcsolja BE a tavoli kijelz6t.
Allitsa be a tavoli kijelz6 jelszavat.

MEGJEGYZES: A tévoli megjelenités funkcidhoz erés jelszé
szlikséges - kovesse a képerny6n megjelend Utmutatast.

Nyomja meg az F4 gombot a beallitasok alkalmazasahoz.

2 Nyissa meg a szamitégépen a VNC Viewer alkalmazast.

irja be a VNC kiszolgaléban az IP-cimet. Vélassza a Csatlakozas
lehet6séget.

Adja meg a bejelentkezési mez6ben a Haas vezérlén beirt jelszot.
Valassza ki az OK lehetéséget.

Ekkor megjelenik a szamit6gép képernydjén a gép kijelz8je



18.3 | ESZTERGA - FELHASZNALOI POZiCIOK

Felhasznaloi poziciok attekintése

Ez a lap a felhasznald altal megadott pozicidkat vezérl§
beallitasokat gy(jti dssze, mint példaul a masodik alaphelyzet,
a szerszamvaltd kdzéppozicidi, az orsé kozépvonala, a
szegnyereg és a jarathatarok.

A pozicidbeallitasokkal kapcsolatban tovabbi informacidkért
lasd a jelen kézikonyv Beallitasok fejezetét.

VIGYAZAT: A hibasan beallitott felhasznaléi poziciok
kovetkeztében a gép utkdzhet. A felhasznaldi poziciokat
dvatosan dllitsa be, kilondsen az alkalmazas valamilyen
mddositasat kovetden (Uj program, eltérd szerszamok stb.). Az
egyes tengelypozicidkat kiilon-kiilén ellendrizze és médositsa.

Felhasznaldi pozicié beallitdsahoz |éptesse a tengelyt a
hasznalni kivant pozicidéba, majd allitsa be a poziciét az F2
gombbal. Ha a tengelypozici6 érvényes, (itkdzési figyelmeztetés
jelenik meg (a felhasznaléi jarathatarok kivételével). Miutan
igazolta, hogy valdban a poziciéra szeretne valtani, a vezérld
beallitja a pozicidt, és aktivwa teszi a beallitast.

Ha a pozicié nem érvényes, a képernyd aljan [évd
Uizenetsavban megjelenik a pozici6 érvénytelenségét
megmagyarazé lUzenet.

A felhasznaléi pozicidbeallitasok inaktivalasahoz és
visszaallitasahoz nyomja meg az ORIGIN gombot, mikdzben a
felhasznaloi pozicidk lapja aktiv, majd valassza ki a megjelend
menu egyik elemét.

+  Nyomja meg az 1 gombot az aktualisan kijelolt
pozicidbeallitas eltavolitdésahoz és inaktivalasahoz.

*  Nyomja meg a 2 gombot az 6sszes masodik alaphelyzet
bedllitas eltavolitdsahoz és inaktivalasahoz.

*  Nyomja meg a 3 gombot az 6sszes szerszamvaltas
kézéphelyzet bedllitas eltavolitasahoz és inaktivalasahoz.

*  Nyomja meg a 4 gombot az 6sszes maximalis felhasznaloi
jarathatar beallitas eltavolitasahoz és inaktivalasahoz.

+  Nyomja meg a MEGSE gombot a meniibél valtoztatésok
nélkil torténd kilépéshez.
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19.1 | EGYEB BERENDEZESEK - EGYEB KEZIKONYVEK

Interaktiv kézikonyvek

TERMEK

KIEGESZITESEK AZ ESZTERGA KEZELOI KEZIKONYVEHEZ

Olvassabe a
QR-kédot ezek
megtekintéséhez
interaktiv
kézikdnyvek

SZERVIZKEZIKONYV

VMT-750

VMT - Interaktiv kezel6i kézikonyv kiegészitése

N/A

Haas rddadagolé

Haas rddadagolé -
Interaktiv kezel6i kézikényv kiegészitése

Haas rddadagol6 - Interaktiv szervizkézikonyv

Haas automatikus munkadarab-adagold -

Eszt. APL Eszterga - APL - Interaktiv kezel6i kézikonyv kiegészitése Interaktiv szervizkéziknyv
Szerszdmeszterga Szerszameszterga - Interaktiv kezel6i kézikonyv kiegészitése N/A
Automata eszterga Tokmanyos eszterga — Interaktiv kezel6i kézikonyv kiegészitése N/A
EGYEB FELSZERELESEK KEZELGI KEZIKONYV SZERVIZKEZIKONYV
Automatikus ajt6 N/A Automatikus ajt6 ~

Interaktiv szervizkézikdnyv

Haas robotcsomag

Haas robotcsomag - Interaktiv kezel6i kézikdnyv

Haas robotcsomag -
Interaktiv szervizkézikdnyv

HSF-325 HSF-325 Interaktiv kezelGi/szervizkézikonyv
HTS400 HTS-400 Interaktiv kezel6i/szervizkézikdnyv

Haas szerszamozas és
munkadarab befog6

Haas szerszamozas és munkadarab befogd -
Interaktiv szervizkézikdnyv

Kenési rendszerek —

Kenésirendszerek N/A Interaktiv szervizkézikonyv
Forgdcseltavolitas és Forgdcseltavolitas és hlitékdzeg -
P N/A . N

hiit6kozeg Interaktiv szervizkézikdnyv
WIPS és WIPS-L WIPS - Interaktiv kezelGi kézikonyv kiegészitése N/A

CAN busz rendszerek

N/A

CAN busz rendszerek -
Interaktiv szervizkdnyv
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