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Wszelkie prawa zastrzezone. Zadna cze$é niniejszej publikacji nie moze by¢ powielona, umieszczona
w systemie wyszukiwania danych, czy tez przestana w jakiejkolwiek formie lub za pomocg
jakichkolwiek srodkéw — mechanicznych, elektronicznych, kserokopii, nagrania lub innych — bez
uprzedniej pisemnej zgody firmy Haas Automation, Inc. Nie przyjmuje sie zadnej odpowiedzialnosci
patentowej odnosnie do wykorzystania informacji zawartych w niniejszym dokumencie. Co wiecej,
poniewaz firma Haas Automation nieustannie dgzy do zwiekszania jakosci oferowanych produktow,
informacje zawarte w niniejszej instrukcji mogg ulec zmianie bez powiadomienia. Chociaz firma Haas
Automation zachowata nalezytg dbatos¢ i starannos¢ podczas opracowywania niniejszej instrukciji, to
jednak nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci za ewentualne btedy i omytki, ani tez za szkody wynikte
w zwigzku z korzystaniem z informacji zawartych w niniejszej publikacii.
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W tym produkcie wykorzystywana jest technologia Java firmy Oracle Corporation. Prosimy uzytkownika
o zaakceptowanie faktu, ze firma Oracle jest wiascicielem znaku towarowego Java i wszystkich
powigzanych znakow towarowych Java oraz przestrzeganie wytycznych dotyczgcych znakéw
towarowych, dostepnych na stronie www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html.

Dalsze rozpowszechnianie programoéw Java (poza tym urzgdzeniem/maszyng) podlega wigzgcej
prawnie umowie licencyjnej uzytkownika kohcowego z firmg Oracle. Wszelkie wykorzystywanie funkcji
komercyjnych do celdéw produkcyjnych wymaga uzyskania oddzielnej licencji od firmy Oracle.
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DOKUMENT GWARANCJI OGRANICZONEJ

Haas Automation, Inc.
Na urzgdzenia CNC Haas Automation, Inc.
Obowigzuje od 1 wrzesnia 2010

Haas Automation Inc. (,Haas” lub ,Producent’) udziela ograniczonej gwarancji na
wszystkie nowe frezarki, centra tokarskie i maszyny obrotowe (nazywane wspdinie
,Maszynami CNC”) oraz na ich podzespoly (z wyjgtkiem wymienionych ponizej
w Ograniczeniach i Wytgczeniach z Gwaranciji) (,Podzespoty”), wyprodukowane przez
Haas i sprzedawane przez Haas lub autoryzowanych dystrybutoréow firmy, wskazanych
w niniejszym Dokumencie. Gwarancja okreslona w niniejszym Dokumencie jest gwarancjg
ograniczong oraz jedyng gwarancjg udzielong przez Producenta; ponadto podlega ona
warunkom podanym w niniejszym Dokumencie.

Ograniczona ochrona gwarancyjna

Kazda Maszyna CNC wraz z Podzespotami (nazywane wspdlnie ,Produktami Haas”) jest
objeta gwarancjg Producenta na wady materiatowe oraz wykonania. Niniejsza gwarancja
jest udzielana wytgcznie uzytkownikowi koncowemu Maszyny CNC (,Klient”). Okres
obowigzywania niniejszej gwarancji ograniczonej to jeden (1) rok. Bieg okresu gwaranc;ji
zaczyna sie z datg zainstalowania Maszyny CNC w zaktadzie Klienta. Klient moze wykupi¢
przedtuzenie okresu gwarancji od Haas Ilub autoryzowanego dystrybutora Haas
(,Przedtuzenie Gwaranc;ji”’) w dowolnym czasie w ciggu pierwszego roku posiadania.

Wylacznie naprawa lub wymiana

Wytaczna odpowiedzialnos¢ Producenta, jak réwniez wytgczne rozwigzanie dostepne dla
Klienta w my$I niniejszej gwarancji odnosnie do wszystkich produktéw Haas, ogranicza sie
do naprawy lub wymiany, wedtug uznania Producenta, wadliwego produktu Haas.

Odrzucenie innych gwarancji

Niniejsza gwarancja jest jedyng i wytgczng gwarancjg Producenta, a ponadto zastepuje
wszelkie inne gwarancje, niezaleznie od ich charakteru i rodzaju, wyrazne Ilub
dorozumiane, pisemne lub ustne, w tym miedzy innymi wszelkie dorozumiane gwarancje
nadawania sie do sprzedazy, domys$ine gwarancje nadawania sie do okreslonego celu, jak
réwniez wszelkie inne gwarancje dotyczgce jakosci, sprawnosci lub nienaruszenia.
Wszelkie takie inne gwarancje dowolnego rodzaju zostajg niniejszym odrzucone przez
Producenta, za$ Klient potwierdza, iz z nich rezygnuje.



Ograniczenia oraz wylgczenia gwarancji

Podzespoty podlegajgce zuzyciu w trakcie normalnej eksploatacji oraz z uptywem czasu,
w tym miedzy innymi lakiery, wykonczenia okienek, zardwki, uszczelki, wycieraczki,
uszczelnienia, uktad usuwania wiéréw (tj. przeno$niki Srubowe, zsuwnie wioréw), pasy,
filtry, rolki drzwiowe, palce urzgdzenia do wymiany narzedzi itp., nie sg objete niniejszg
gwarancjg. W celu zapewnienia ciggtosci ochrony gwarancyjnej, nalezy stosowa¢ sie do
procedur konserwacji zalecanych przez Producenta oraz dokonywaé¢ odnos$nych adnotacji
i zapisow. Niniejsza gwarancji straci waznos¢, jezeli Producent ustali, iz (i) dowolny
Produkt Haas byt przedmiotem niewtasciwej obstugi lub eksploatacji, zaniedbania,
wypadku, btednej instalacji, niewtasciwej konserwacji, sktadowania, obstugi lub stosowania
wigcznie z uzyciem nieprawidtowego chtodziwa lub innych cieczy, (ii) dowolny Produkt
Haas byt nieprawidtowo naprawiany lub serwisowany przez Klienta, nieautoryzowanego
technika serwisowego lub inng nieupowazniong osobe, (iii) Klient lub dowolna osoba
dokonata lub podjeta préobe dokonania jakiejkolwiek modyfikacji dowolnego Produktu Haas
bez uprzedniej pisemnej zgody Producenta i/lub (iv) dowolny Produkt Haas zostat
wykorzystany do jakichkolwiek zastosowan niekomercyjnych (do zastosowan prywatnych
lub w gospodarstwie domowym). Niniejsza gwarancja nie obejmuje uszkodzeh lub wad
spowodowanych przez czynniki zewnetrzne lub bedace poza rozsgdnie wymagang
kontrolg Producenta, wtym miedzy innymi przez kradziez, wandalizm, pozar, stany
pogodowe (takie jak deszcze, powodzie, wiatry, pioruny lub trzesienie ziemi), badz przez
dziatania wojenne lub terroryzm.

Bez ograniczenia ogdlnego charakteru wykluczen lub ograniczen opisanych w niniejszym
Dokumencie, gwarancja Producenta nie obejmuje jakiegokolwiek zapewnienia, iz dowolny
Produkt Haas spetni specyfikacje produkcyjne lub inne wymagania jakiejkolwiek osoby,
badz ze obstuga dowolnego Produktu Haas bedzie niezakiécona i wolna od bteddw.
Producent nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci w zwigzku z uzytkowaniem dowolnego
Produktu Haas przez jakgkolwiek osobe, jak rowniez nie poniesie zZadnej
odpowiedzialno$ci wzgledem jakiejkolwiek osoby z tytutu dowolnych wad konstrukcyjnych,
produkcyjnych, operacyjnych oraz dotyczgcych wydajnosci lub innych aspektéw
jakiegokolwiek Produktu Haas, ktéra wykraczataby poza naprawe lub wymiane ww.
w sposob okreslony powyzej w niniejszej gwarancji.



Ograniczenie odpowiedzialnosci i odszkodowania

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci wobec Klienta lub dowolnej innej osoby z tytutu
jakiegokolwiek roszczenia odszkodowawczego, ubocznego, wtdrnego, karnego,
specjalnego lub innego, bedgcego przedmiotem powddztwa o niedotrzymanie umowy, o
wynagrodzenie szkody spowodowanej czynem niedozwolonym, bgdz innego powddztwa
dozwolonego w my$l prawa, zwigzanego bezposrednio lub posrednio z dowolnym
Produktem Haas, z innymi produktami dostarczonymi lub ustugami $wiadczonymi przez
Producenta lub autoryzowanego dystrybutora, technika serwisowego lub innego
autoryzowanego przedstawiciela Producenta (nazywani wspdlnie ,autoryzowanym
przedstawicielem”), badz z wadami czesci lub produktéw wykonanych przy uzyciu
dowolnego Produktu Haas, nawet jezeli Producent lub dowolny autoryzowany
przedstawiciel zostat poinformowany o mozliwosci wystgpienia takich szkod, ktére to
szkody lub roszczenia obejmujg miedzy innymi utrate zyskéw, utrate danych, utrate
produktéw, utrate przychodow, utrate mozliwosci uzytkowania, koszt czasu przestoju,
renome firmy, wszelkie uszkodzenia urzadzen, pomieszczen lub innej wtasnosci dowolne;j
osoby, jak réwniez wszelkie szkody, jakie mogg by¢ spowodowane przez wadliwe dziatanie
dowolnego Produktu Haas. Wszelkie takie szkody i roszczenia zostajg niniejszym
odrzucone przez Producenta, za$ Klient potwierdza, iz z nich rezygnuje. Wytgczna
odpowiedzialno$¢ Producenta, jak rowniez wylgczne rozwigzanie dostepne dla Klienta
z tytutu odszkodowan i roszczen, niezaleznie od ich przyczyny, ogranicza sie do naprawy
lub wymiany, wedtug uznania Producenta, wadliwego Produktu Haas w sposdéb okreslony
W niniejszej gwarancji.

Klient przyjmuje ograniczenia okreslone w niniejszym Dokumencie, w tym miedzy innymi
ograniczenie jego prawa do uzyskania odszkodowania, w ramach transakcji zawartej
z Producentem lub jego Autoryzowanym Przedstawicielem. Klient uznaje i potwierdza, ze
cena Produktéw Haas bytaby wyzsza, gdyby Producent miat ponosi¢ odpowiedzialnos¢
z tytutu odszkodowan i roszczen wykraczajgcych poza zakres niniejszej gwaranciji.

Calos¢ porozumienia

Niniejszy Dokument zastepuje wszelki inne porozumienia, obietnice, o$wiadczenia i
zapewnienia, ustne lub pisemne, pomiedzy stronami lub udzielone przez Producenta
odnosnie do przedmiotu niniejszego Dokumentu, a ponadto zawiera catos¢ uzgodnien i
porozumieh pomiedzy stronami lub przygotowanych przez Producenta odnosnie do ww.
przedmiotu. Producent niniejszym w sposéb jednoznaczny odrzuca wszelkie inne
porozumienia, obietnice, oswiadczenia lub zapewnienia, ustne lub pisemne, ktére bytyby
dodatkowe do lub niezgodne z dowolnym warunkiem niniejszego Dokumentu. Zaden
z warunkow niniejszego Dokumentu nie moze by¢ zmodyfikowany lub poprawiony inaczej
niz w drodze pisemnego porozumienia podpisanego przez Producenta oraz Klienta.
Niezaleznie od powyzszego, Producent uhonoruje Przediuzenie Gwarancji wytgcznie
w zakresie, w jakim przedtuza ono odnosny okres gwaranciji.



Przenoszalnos¢

Niniejsza gwarancja moze by¢ przeniesiona z pierwotnego Klienta na inng osobe, jezeli
Maszyna CNC zostanie sprzedana w drodze sprzedazy prywatnej przed uptywem okresu
gwarancji, przy czym pod warunkiem, iz Producent zostanie powiadomiony o takiej
sprzedazy na pi$mie, za$ gwarancja bedzie dalej obowigzywa¢ w chwili przeniesienia.
Cesjonariusz niniejszej gwarancji bedzie zwigzany wszystkimi warunkami niniejszego
Dokumentu.

Postanowienia rézne

Niniejsza gwarancja podlega przepisom prawa stanu Kalifornii, z wyjgtkiem przepisow i
zasad regulujgcych konflikty praw. Wszelkie spory zwigzane z niniejszg gwarancjg beda
rozstrzygane przez sad kompetentnej jurysdykcji w hrabstwie Ventura, hrabstwie Los
Angeles lub w hrabstwie Orange, w Kalifornii. Dowolny warunek lub postanowienie
niniejszego Dokumentu, ktére jest niewazne lub niewykonalne w dowolnej sytuacji oraz
w dowolnej jurysdykcji, pozostanie bez wptywu na waznosc¢ lub wykonalno$é pozostatych
warunkow i postanowien niniejszego Dokumentu, ani tez na waznos¢ lub wykonalnosc
dowolnego takiego naruszajgcego warunku lub postanowienia w dowolnej innej sytuacji
lub w dowolnej innej jurysdykgciji.



Opinia klienta

W razie jakichkolwiek obaw lub pytan dotyczacych niniejszej instrukcji obstugi, prosimy o
kontakt poprzez naszg witryne internetowg www.HaasCNC.com. Nalezy uzy¢ linku
,contact Haas” (Skontaktuj sie z Haas) i przesta¢ uwagi do Rzecznika Klienta.

Przytgcz sie do wtascicieli maszyn Haas w sieci i zostan cztonkiem szerokiej spotecznosci
CNC na nastepujgcych witrynach:

haasparts.com
Your Source for Genuine Haas Parts

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Haas Automation on Facebook

www.twitter.com/Haas_Automation
Follow us on Twitter

www.linkedin.com/company/haas-automation
Haas Automation on LinkedIn

www.youtube.com/user/haasautomation
Product videos and information

www.flickr.com/photos/haasautomation
Product photos and information



Polityka zadowolenia klientéw

Szanowny Kliencie firmy Haas,

Twoja petna satysfakcja i zadowolenie majg kluczowe znaczenie zaréwno dla Haas
Automation, Inc., jak i dla dystrybutora Haas (HFO), od ktérego kupiliscie urzadzenie.
Normalnie, wszelkie zapytania dotyczgce transakcji sprzedazy lub eksploatacji urzagdzen
zostang szybko rozpatrzone przez HFO.

Jezeli jednak takie zapytania nie zostang rozpatrzone w sposéb dla Ciebie zadowalajgcy,
a ponadto przedyskutowaliscie sprawe z czionkiem kierownictwa HFO, dyrektorem
naczelnym, badz bezposrednio z wtascicielem HFO, to prosimy postgpi¢ w sposéb opisany
ponizej:

Skontaktowac sie z Rzecznikiem Obstugi Klientéw firmy Haas Automation pod numerem
805-988-6980. Aby przyspieszy¢ rozpatrzenie =zapytan, prosimy o uprzednie
przygotowanie ponizszych informacji:

. Nazwy firmy, adresu i numeru telefonu

. Modelu i numeru seryjnego maszyny

. Nazwy HFO oraz imienia i nazwiska osoby kontaktowej w HFO
. Istoty problemu

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

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Do rgk: Menedzera ds. Zadowolenia Klientow
Adres e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Gdy skontaktujesz sie z Centrum Obstugi Klientéw firmy Haas Automation, dotozymy
wszelkich starah w celu szybkiego rozpatrzenia zapytania we wspotpracy z Tobg i Twoim
HFO. Jako firma wiemy, ze dobre stosunki pomiedzy Klientem, Dystrybutorem i
Producentem lezg w interesie wszystkich zainteresowanych.

Kontakt miedzynarodowy:

Haas Automation, Europe

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgia

Adres e-mail: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Szanghaj 200131, Chinska Republika Ludowa
Adres e-mail: customerservice@HaasCNC.com



Deklaracja zgodnosci

Produkt: Tokarki CNC (centra tokarskie)*

* Wraz ze wszystkimi opcjami zainstalowanymi fabrycznie lub u klienta przez autoryzowany
punkt fabryczny Haas (ang. Haas Factory Outlet, skrot HFO)

Wyprodukowany przez firme: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard CA 93030
805-278-1800
Niniejszym oswiadczamy, jako podmiot wytgcznie odpowiedzialny, iz produkty wymienione
powyzej, ktérych dotyczy niniejsza deklaracja, sg zgodne z przepisami wymienionymi
w dyrektywie UE w sprawie centréw obrobkowych:
. Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE
. Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014 / 30 / EU
. Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE

. Normy dodatkowe:

- PN-EN 60204-1:2006/A1:2009
- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- PN-EN ISO 13849-1:2015

RoHS2: ZGODNOSC (2011/65/UE) na podstawie wylgczenia wedtug dokumentadcii
producenta.

Wyltaczenie dotyczy:

a) Stacjonarnych narzedzi przemystowych o duzej skali.
b) Otowiu jako pierwiastka stopowego w stali, aluminium i miedzi.
c) Kadmu i jego zwigzkow w stykach elektrycznych.

Osoba upowazniona do skompilowania pliku technicznego:
Jens Thing
Adres:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgia



USA: Firma Haas Automation zaswiadcza, iz niniejsza maszyna spetnia wymagania norm
projektowych oraz produkcyjnych OSHA i ANSI wymienionych ponizej. Obstuga niniejsze;j
maszyny jest zgodna z ponizszymi normami, dopoki wtasciciel i operator przestrzegajg
wymogow w zakresie obstugi, konserwacji i instruktazu, okreslonych w przedmiotowych
normach.

. OSHA 1910.212 — Wymagania ogdlne dotyczgce wszystkich maszyn

. ANSI B11.5-1984 (R1994) Tokarki

. ANSI B11.19-2003 Parametry sprawnosciowe zabezpieczeri

. ANSI B11.22-2002 Wymogi bezpieczenstwa dla centrow tokarskich i
automatycznych tokarek ze sterowaniem numerycznym

. ANSI B11.TR3-2000 Ocena ryzyka oraz ograniczanie ryzyka — Wskazowki
dotyczgce szacowania, oceny i ograniczania czynnikbw ryzyka zwigzanych
Z obrabiarkami

KANADA: Jako producent sprzetu oryginalnego oswiadczamy, iz wymienione produkty sg
zgodne z postanowieniami rozdziatu 7, analizy bhp wykonywane przed uruchomieniem,
unormowania 851 ustawy o bezpieczenstwie i higienie pracy, przepisy dla zaktadéw
przemystowych, w zakresie postanowien i norm dotyczacych oston maszyn.

Ponadto niniejszy dokument spetnia wymdg dotyczgcy powiadamiania na pi$mie dla
zwolnienia od inspekcji przed uruchomieniem dla wyszczegdélnionych maszyn, zgodnie
z wytycznymi w zakresie BHP obowigzujgcymi w Ontario, PSR z kwietnia 2001. Wytyczne
PSR dopuszczajg, aby zawiadomienie na pisSmie sporzgdzone przez producenta
oryginalnego sprzetu w celu potwierdzenia zgodnosci z obowigzujgcymi normami
stanowito podstawe zwolnienia z analizy BHP wykonywanej przed uruchomieniem.

All Haas CNC machine tools carry the ETL Listed mark,
certifying that they conform to the NFPA 79 Electrical

\ coimsTED Standard for Industrial Machinery and the Canadian
A el"l s NFPA STD 79 equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and
ovsumseerzon | CETL Listed marks are awarded to products that have
Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANCSASTD c222N9™] Services (ITS), an alternative to Underwriters'
Laboratories.

Haas Automation has been assessed for conformance

with the provisions set forth by ISO 9001:2008. Scope of

Registration: Design and Manufacture of CNC Machines

Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication. The

2008 conditions for maintaining this certificate of registration are

Fleod set forth in ISA's Registration Policies 5.1. This
registration is granted subject to the organization
maintaining compliance to the noted stardard. The validity
of this certificate is dependent upon ongoing surveillance
audits.

G001

Instrukcje oryginalne



Instrukcja obstugi dla uzytkownika i inne materiaty
w Internecie

Niniejsza instrukcja jest instrukcjg obstugi i programowania, ktéra ma zastosowanie do
wszystkich tokarek Haas.

Angielska wersja jezykowa niniejszej instrukcji jest dostarczana wszystkim klientom i
oznaczona jako ,Instrukcja Oryginalna”.

Dla wielu innych regiondéw $wiata instrukcja zostata przettumaczona i opatrzona napisem
» Ttumaczenie instrukcji oryginalnej”.

Niniejsza instrukcja zawiera niepodpisang wersje ,,Deklaracji zgodnosci” wymagang
przez Unie Europejska. Klienci europejscy otrzymujg podpisang angielskg wersje
Deklaracji zgodnosci z nazwg modelu i numerem seryjnym.

Oprécz tej instrukcji w Internecie znajduje sie wiele dodatkowych informaciji:
www.haascnc.com w sekcji OWNERS (WLASCICIELE).

Zaréwno niniejsza instrukcja, jak i jej tumaczenia sg dostepne online dla maszyn majgcych
do mniej wiecej 15 lat.

Sterowanie CNC Panstwa maszyny zawiera rowniez catg te instrukcje w wielu jezykach i
mozna jg znalez¢, naciskajac przycisk [HELP] (POMOC).

Wiele modeli maszyn jest dostarczanych z uzupetnieniem instrukcji, ktére jest réwniez
dostepne online.

Wszystkie opcje maszyny maja rowniez dodatkowe informacje online.

Informacje dotyczgce konserwacji i serwisu sg dostepne online.

Dostepny online ,,Przewodnik po instalacji” zawiera informacje i liste kontrolng
dotyczacg wymagan w zakresie powietrza i elektrycznosci, opcjonalnego odmgtawiacza,
wymiardow transportowych, ciezaru, instrukcji podnoszenia, posadowienia i rozmieszczenia
itp.

Wskazoéwki dotyczgce prawidtowego chtodziwa i jego konserwacji znajdujg sie w Instrukciji
obstugi dla operatora oraz w Internecie.

Schematy instalacji powietrza i pneumatyki znajdujg sie po wewnetrznej stronie drzwiczek
paneli smarowania i drzwiczek uktadu sterowania CNC.

Rodzaje smardéw, olejéw i ptyndw hydraulicznych podane sg na nalepce na tabliczce
Znamionowej maszyny.



Jak korzystaé z niniejszej instrukcji

Jak korzystac¢ z niniejszej instrukc

W celu optymalnego wykorzystania wszystkich funkcji nowo zakupionej maszyny Haas,
nalezy doktadnie przeczyta¢ niniejszg instrukcje oraz korzysta¢ z niej na biezaco.
Zawartosc¢ instrukcji jest rowniez dostepna w uktadzie sterowania maszyny pod funkcjg

HELP (Pomoc).

IMPORTANT: Przed przystgpieniem do obstugi maszyny nalezy przeczytaé i przyswoic
rozdziat instrukcji obstugi dotyczgcy bezpieczenstwa.

Oznaczenia ostrzezen

W niniejszej instrukcji, wazne informacje sg wydzielone z tekstu gtéwnego za pomoca

ikony i powigzanego

stowa-hasta:

.Danger” (Niebezpieczenstwo), ,Warning”

(Ostrzezenie), ,Caution” (Przestroga) lub ,Note” (Uwaga). lkona i stowo-hasto oznaczajg
powage stanu lub sytuacji. Nalezy bezwzglednie przeczytaé te informacje i koniecznie

zastosowac sie do instrukcji.

Opis

Przyktad

Danger oznacza, iz wystepuje stan lub sytuacja,
ktéra spowoduje smieré badz powazne urazy
w razie niezastosowania sie do podanych instrukcji.

a@‘
e

DANGER: Brak czynnosci do wykonania.
Ryzyko porazenia prgdem, obrazen ciata lub
uszkodzenia maszyny. Nie wchodzi¢ do oraz nie
stawac na tym obszarze.

Warning oznacza, iz wystepuje stan lub sytuacja,
ktéra spowoduje umiarkowane urazy w razie
niezastosowania sie do podanych instrukgc;ji.

A

WARNING: Zabrania sie wktadania rgk
pomiedzy urzgdzenie do wymiany narzedzi a
gtowice wrzeciona.

Caution oznacza, ze moze doj$¢ do drobnych
obrazen ciata lub pomniejszych uszkodzen
maszyny w razie niezastosowania sie do podanych
instrukcji. Ponadto w razie niezastosowania sie do
instrukcji zawartych w przestrodze moze zajsé
koniecznos$¢ powtdrzenia procedury od poczatku.

CAUTION: Przed przystgpieniem do prac
konserwacyjnych nalezy wytgczy¢
zasilanie maszyny.

Note oznacza, ze tekst zawiera dodatkowe

informacje, objasnienia lub pomocne wskazowki.

NOTE: Jezeli maszyna jest wyposazona
w opcjonalny stot z wiekszym przes$witem Z, to
nalezy zastosowac sie do tych wytycznych.




Konwencje tekstowe zastosowane w niniejszej instrukcji

Opis

Tekst przyktadowy

Tekst Code Block (blok kodu) podaje przyktady
programowania.

GO0 G90 G54 X0. YO.;

Control Button Reference (odnosnik do przycisku
sterujgcego) podaje nazwe klawisza lub przycisku
sterujgcego, ktory uzytkownik zamierza nacisngc.

Nacisng¢ [CYCLE START].

File Path (Sciezka pliku) opisuje sekwencje
katalogéw systemu plikéw.

Service > Documents and Software >...

Mode Reference (odniesienie do trybu) opisuje tryb
maszyny.

MDI

Screen Element (element ekranowy) opisuje obiekt
na wyswietlaczu maszyny, z ktérym uzytkownik
komunikuje sie.

Wybrac¢ zaktadke SYSTEM.

System Output (wyjscie systemowe) opisuje tekst
wyswietlony na uktadzie sterowania maszyny
w odpowiedzi na dziatania uzytkownika.

PROGRAM END

User Input (wejscie uzytkownika) opisuje tekst, ktéry
nalezy wprowadzi¢ do uktadu sterowania maszyny.

G04 P1.;

Variable n (zmienna n) wskazuje zakres nieujemnych
liczb catkowitych od 0 do 9.

Dnn przedstawia D00 do D99.




Jak korzystaé z niniejszej instrukcji
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Bezpieczenstwo

Chapter 1: Bezpieczenstwo

1.1 Ogdblne wagi dotyczace bezpieczenstwa

D

CAUTION: Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane wytgcznie przez autoryzowany i
odpowiednio przeszkolony personel. Nalezy zawsze postepowac
zgodnie z instrukcjg obstugi operatora, naklejkami bezpieczenstwa,
procedurami  bezpieczenstwa oraz instrukcjami  dotyczgcymi
bezpiecznej obstugi maszyny. Personel nieprzeszkolony stanowi
zagrozenie dla siebie oraz dla maszyny.

IMPORTANT: Przed rozpoczeciem uzywania maszyny nalezy przeczyta¢ wszystkie
ostrzezenia, przestrogi i instrukcje.

D

CAUTION: Przyktadowe  programy  w niniejszym  podreczniku  zostaty
przetestowane pod katem doktadno$ci, lecz zostaty podane wytgcznie
do celdw ilustracyjnych. Programy nie definiujg narzedzi, korekcji ani
materiatow. Nie opisujg uchwytéw roboczych ani innych uchwytéw. Po
wybraniu przyktadowego programu do uruchomienia na maszynie
nalezy zrobi¢ to w trybie graficznym. Zawsze przestrzega¢ zasad
bezpiecznej obrébki w przypadku uruchamiania nieznanego
programu.

Wszystkie maszyny CNC zawierajg potencjalnie niebezpieczne czesci obrotowe, luzno
zacisniete czesci, pasy i kota pasowe, podzespoty znajdujgce sie pod wysokim napieciem,
podzespoty pracujgce z duzg gtosnoscig, a takze uktady sprezonego powietrza. Nalezy
zawsze stosowac sie do podstawowych procedur bezpieczenstwa w celu ograniczenia
ryzyka odniesienia obrazen ciata i spowodowania uszkodzen mechanicznych.

Obszar roboczy musi by¢ odpowiednio oswietlony, aby zapewni¢ dobrg widocznos$¢ i
bezpieczng obstuge maszyny. Obejmuje to obszar pracy operatora oraz wszystkie obszary
maszyny, ktére moga byé przedmiotem zainteresowania podczas konserwacji lub
czyszczenia. Zapewnienie odpowiedniego o$wietlenia jest obowigzkiem uzytkownika.

Narzedzia tngce, uchwyt roboczy, obrabiany przedmiot i chtodziwo sg poza zakresem i
kontrolg firmy Haas Automation, Inc. Kazde ztych potencjalnych zagrozen z nimi
zwigzanych (ostre krawedzie, wzgledy zwigzane z podnoszeniem cigzkich przedmiotow,
skfad chemiczny itp.) i to uzytkownik jest odpowiedzialny za podjecie odpowiednich dziatan
(PPE, szkolenia itp.).




Ogodlne wagi dotyczace bezpieczenstwa

1.1.1

Czyszczenie maszyny jest wymagane podczas normalnego uzytkowania oraz przed
pracami konserwacyjnymi lub naprawczymi. Dostepne jest opcjonalnie wyposazenie
wspomagajgce czyszczenie, takie jak weze zmywajgce, przenosniki wioréw i przenosniki
Srubowe widrow. Bezpieczne korzystanie z tego sprzetu wymaga przeszkolenia oraz moze
wymagac odpowiedniego sprzetu ochrony osobistej (PPE) i jest obowigzkiem uzytkownika.

Niniejsza instrukcja obstugi dla operatora ma stuzy¢ jako przewodnik i nie moze by¢
jedynym zrédtem szkolenia. Petne szkolenie operatora jest dostepne u autoryzowanego
dystrybutora firmy Haas.

Podsumowanie typow pracy obrabiarek Haas
Automation

Tokarki CNC Haas sg przeznaczone do ciecia i ksztattowania metali i innych twardych
materiatéw. Sg z natury uniwersalne, a listy tych wszystkich materiatéw i typéw nie da sie
zapemi¢. Prawie wszystkie operacje ciecia i ksztattowania sg wykonywane przez
obracajgcy sie czes¢ zacisnietg w uchwycie. Narzedzia sg trzymane na gtowicy. Niektore
operacje ciecia wymagajq ciektego chfodziwa. W zaleznosci od rodzaju ciecia, chtodziwo
to jest rowniez opcja.

Operacje tokarek Haas podzielone sg na trzy obszary. Sg to: eksploatacja, konserwacja i
serwis. Obstuga i konserwacja powinny by¢ wykonywane przez przeszkolonego i
wykwalifikowanego operatora maszyny. Niniejsza instrukcja obstugi dla operatora zawiera
pewne informacje niezbedne do obstugi maszyny. Wszystkie pozostate operacje
wykonywane na maszynie nalezy traktowac jako serwis. Czynno$ci serwisowe mogg byc¢
wykonywane wytgcznie przez specjalnie przeszkolony personel serwisowy.

Obstuga tej maszyny sktada sie z nastepujgcych elementow:
1. Konfiguracja maszyny

. Konfiguracja maszyny jest wykonywana w celu wstepnej konfiguracji narzedzi,
korekcji i mocowan wymaganych do wykonywania powtarzalnej funkcji, ktéra
poézniej jest nazywana pracg maszyny. Niektére funkcje konfiguraciji maszyny
mogg by¢ wykonywane przy otwartych drzwiczkach, ale ograniczajg sie do
~wstrzymania pracy’.

2. Maszyna pracujgca w trybie automatycznym

. Automatyczna praca jest uruchamiana za pomoca opcji Start cyklu i moze byé
wykonywana tylko przy zamknietych drzwiczkach.

3. Zatadunek i roztadunek materiatéw (czesci) przez operatora

. Zatadunek i roztadunek czesci jest tym, co dzieje sie przed i po automatycznej
pracy. Nalezy to robi¢ przy otwartych drzwiczkach i zatrzymac caty
automatyczny ruch maszyny, gdy drzwiczki sg otwarte.

4, Zatadunek i roztadunek narzedzi tngcych przez operatora

. Zatadunek i roztadunek narzedzi odbywa sie rzadziej niz konfiguracja. Sg one
czesto wymagane, gdy narzedzie sie zuzyje i musi zosta¢ wymienione.




Bezpieczenstwo

Konserwacja sktada sie wytgcznie z nastepujgcych czynnosci:
1. Dodawanie i utrzymywanie odpowiedniego stanu chtodziwa

. W regularnych odstepach czasu nalezy dodawac¢ chtodziwo i utrzymywac jego
stezenie. Jest to normalna funkcja operatora, ktéra jest wykonywana albo
z bezpiecznego miejsca poza obudowa roboczg, albo przy otwartych
drzwiczkach i zatrzymanej maszynie.

2. Dodawanie smaréw

. W regularnych odstepach czasu nalezy dodawaé smary do wrzeciona i osi.
Czesto sg to miesigce lub lata. Jest to normalna funkcja operatora, ktéra
zawsze jest wykonywana z bezpiecznego miejsca poza obudowg roboczg.

3. Usuwanie widréw z maszyny

. Usuwanie widréw jest wymagane w odstepach podyktowanych rodzajem
wykonywanej obrébki. Jest to normalna funkcja operatora. Odbywa sie to przy
otwartych drzwiczkach i po zatrzymaniu pracy maszyny.

Serwis sktada sie wytagcznie z nastepujacych czynnosci:
1. Naprawa maszyny, ktéra nie dziata prawidtowo

. Nieprawidtowo dziatajgca maszyna wymaga serwisowania przez przeszkolony
personel fabryczny. Nie jest to nigdy funkcja operatora. Nie jest to uwazane za
konserwacje. Instrukcje instalacji i serwisu sg oddzielone od instrukcji obstugi
dla operatora.

2. Przemieszczanie, rozpakowywanie i instalacja maszyny

. Maszyny firmy Haas sg dostarczane do lokalizacji uzytkownika niemal
w stanie gotowym do pracy. Do przeprowadzenia instalacji potrzebny jest
wykwalifikowany personel serwisowy. Instrukcje instalacji i serwisu sg
oddzielone od instrukcji obstugi dla operatora.

3. Pakowanie maszyny

. Pakowanie maszyny do wysytki wymaga tego samego materiatu
opakowaniowego co dostarczony przez firme Haas w oryginalnej przesyice.
Do przeprowadzenia pakowania potrzebny jest wykwalifikowany personel
serwisowy. Instrukcje wysyiki sg oddzielone od instrukcji obstugi dla operatora.

4. Wycofanie z eksploatacji, demontaz i utylizacja

. Nie przewiduje sie demontazu do wysytki; maszyna moze by¢ przemieszczana
w catosci w taki sam sposéb, w jaki zostata zainstalowana. Maszyna moze by¢
zwrocona do dystrybutora producenta do utylizacji; producent przyjmuje
wszelkie/wszystkie czesci do recyklingu zgodnie z dyrektywag 2002/96/WE.

5. Utylizacja po wycofaniu z eksploatacji
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DANGER:

. Utylizacja po wycofaniu z eksploatacji musi by¢ zgodna z przepisami i
regulacjami obowigzujgcymi w miejscu, w ktérym znajduje sie maszyna. Jest
to wspdlna odpowiedzialnos¢ wtasciciela i sprzedawcy maszyny. Analiza
ryzyka nie uwzglednia tej fazy.

Przeczytaé¢ przed uruchomieniem

Nie wchodzi¢ do obszaru obrobki, kiedy maszyna sie porusza lub
w sytuacji, kiedy maszyna moze w kazdej chwili wykonac ruch.
Ryzyko odniesienia powaznych obrazen ciata lub $mierci. Ruchy sg
mozliwe, kiedy zasilanie jest wigczone, a maszyna nie jest w trybie
[EMERGENCY STOP].

Podstawowe procedury bezpieczenstwa:

Maszyna moze spowodowac powazne obrazenia ciata.
Maszyna jest sterowana automatycznie i moze wigczy¢ sie w dowolnym czasie.

Sprawdzi¢ lokalne kodeksy i przepisy bezpieczenstwa przed uruchomieniem
maszyny. Skontaktowa¢ sie z dealerem wrazie pytan dotyczacych kwestii
bezpieczenstwa.

Obowigzkiem wiasciciela maszyny jest dopilnowanie, aby wszystkie osoby
uczestniczgce w instalacji i obstudze maszyny zostaly dokfadnie zapoznane
z instrukcjami instalacji, obstugi i bezpieczehstwa dotgczonymi do maszyny PRZED
przystapieniem do jakichkolwiek prac z maszyng. Ostateczna odpowiedzialnos¢ za
bezpieczenstwo spoczywa na wiascicielu maszyny i osobach, ktére obstugujg
maszyne.

Podczas obstugi maszyny stosowac odpowiednie srodki ochrony oczu i uszu.

Do usuwania obrabianego materiatu i czyszczenia maszyny nalezy uzywaé
odpowiednich rekawic.

Natychmiast wymieni¢ uszkodzone lub mocno porysowane okienka.

Bezpieczenstwo elektryczne:

Zasilanie elektryczne musi by¢ zgodne ze specyfikacjg. Proba podtgczenia maszyny
do dowolnego innego zrodta zasilania moze spowodowaé powazne uszkodzenia i
utrate uprawnien gwarancyjnych.

Panel elektryczny powinien by¢ zamkniety, klucz i zaczepy na szafce sterowniczej
powinny byé zawsze zabezpieczone; mozna je otworzy¢ wytacznie na czas instalacji
i serwisowania. Wowczas dostep do panelu mogg mie¢ tylko odpowiednio
wykwalifikowani elektrycy. Gdy gtéwny wytgcznik jest zatgczony, w panelu
elektrycznym wystepuje wysokie napiecie (takze na ptytkach drukowanych i
w obwodach logicznych), a niektére podzespotly rozgrzewajg sie do wysokich
temperatur; w zwigzku z tym nalezy zachowaé daleko posunietg ostroznos¢. Po
instalacji maszyny, szafke sterowniczg nalezy zamkng¢ na klucz, ktéry moze byc¢
udostepniony wytgcznie wykwalifikowanemu personelowi serwisowemu.




Bezpieczenstwo

Nie nalezy resetowac¢ wytgcznika do chwili zbadania i ustalenia przyczyny usterki.
Tylko personel serwisowy przeszkolony przez firme Haas powinien przeprowadzaé
wykrywanie i usuwanie usterek oraz wykonywa¢ naprawy wyposazenia Haas.

Nie naciska¢c [POWER UP] na kasecie sterowniczej przed zakonczeniem
instalacji maszyny.

Bezpieczenstwo operacyjne:

Nie uruchamia¢ maszyny, gdy drzwiczki sg otwarte lub blokady drzwiczek nie
funkcjonujg prawidtowo.

Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ maszyne pod katem uszkodzonych czedci i
narzedzi. Kazda uszkodzona cze$¢ lub narzedzie powinno by¢ wiasciwie
naprawione lub wymienione przez autoryzowany personel. Nie uruchamiaé
maszyny, gdy wydaje sie, ze ktorykolwiek podzespdt nie funkcjonuje prawidtowo.
Gdy wykonywany jest program, gtowica rewolwerowa moze przesungc¢ sie szybko
w dowolnej chwili.

Przy duzej predkosci pracy/posuwu niewlasciwie zacisniete czesci mogg zostac
wyrzucone i przebi¢ obudowe. Obrobka skrawaniem czesci nadwymiarowych lub
stabo zacisnietych jest niebezpieczna.

Uwalnianie osoby uwigzionej w maszynie:

Podczas pracy w maszynie nikomu nie wolno przebywac w jej wnetrzu.

W mato prawdopodobnym przypadku uwiezienia osoby wewngtrz maszyny nalezy
natychmiast wcisngc przycisk zatrzymania awaryjnego i wyprowadzi¢ osobe.

Jesli osoba jest przygnieciona lub zaplatana, maszyne nalezy wytgczyé; wowczas
osie maszyny mozna przesuwacC za pomocg duzej sity zewnetrznej w kierunku
potrzebnym do uwolnienia osoby.

Przywrdcenie sprawnosci po zacieciu lub zablokowaniu:

Przenosnika wiérow — Postepowa¢ zgodnie zinstrukcjami dotyczgcymi
czyszczenia na stronie Praca zurzadzeniami Haas (przej$¢ na strone
www.haascnc.com i klikngé tgcze WEASCICIELE). W razie potrzeby zamkngé
drzwiczki i odwroci¢ przenoénik tak, aby zacieta czesé lub materiat byty dostepne, i
je usungc. Uzy¢ sprzetu dzwigowego lub uzyska¢ pomoc przy podnoszeniu ciezkich
i niewygodnych czesci.

Narzedzia i materiatu/czesci — Zamkng¢ drzwiczki, nacisng¢ [RESET], aby usungc¢
wyswietlone alarmy. Impulsowo przesung¢ 08, aby odstoni¢ narzedzie i materiat.

W przypadku niemoznos$ci zresetowania alarméw lub usuniecia zablokowania
skontaktowaé sie z Punktem sprzedazy fabrycznej Haas (HFO) w celu uzyskania
pomaocy.

Podczas wykonywania prac przy maszynie nalezy stosowaé sie do ponizszych
wskazowek:

Normalna eksploatacja — Podczas pracy maszyny drzwiczki muszg by¢ zamkniete,
zas ostony muszg znajdowac sie na miejscu (w maszynach bez obudowy).

tadowanie i roztadowywanie czesci — Operator otwiera drzwiczki, wykonuje zadanie,
zamyka drzwiczki i naciska [CYCLE START] (rozpoczecie ruchu automatycznego).
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DANGER:

. Konfigurowanie zadania obrébki — Po zakonczeniu konfiguracji nalezy przekrecic¢
klucz konfiguraciji, aby zablokowa¢ tryb konfiguraciji i wyjg¢ klucz.

. Konserwacja/czyszczenie maszyny — Nacisng¢é [EMERGENCY STOP] Iub
[POWER OFF] na maszynie przed wejsciem do obudowy.

. tadowanie lub roztadowywanie narzedzi — Operator wchodzi do obszaru obrdbki
skrawaniem w celu zatadowania lub roztadowania narzedzi. Bezwzglednie opusci¢
obszar obrébki przed zadaniem komendy ruchu automatycznego (przyktadowo
[NEXT TOOL], [TURRET FWD], [TURRET REV]).

Bezpieczenstwo uchwytu:

Niewta$ciwie zamocowane cze$ci oraz czesci nadwymiarowe moga
by¢ wyrzucone z maszyny, stwarzajgc $miertelne zagrozenie.

. Nie przekraczaé predkosci znamionowej uchwytu. Wyzsza predkos$¢ zmniejszy site
zacisku uchwytu.

. Niepodparte prety nie mogg wystawacé z tulei wysuwane;.

. Smarowa¢ uchwyt co tydzien. Wykonywac regularne serwisowanie zgodnie
z instrukcja producenta uchwytu.

. Szczeki uchwytow nie mogg wystawac poza srednice uchwytu.

. Nie obrabia¢ czesci wiekszych od uchwytu.

. Zastosowac sie do wszystkich ostrzezen producenta uchwytu dotyczacych procedur
obstugi uchwytu i uchwytu roboczego.

. Nalezy prawidtowo ustawic cisnienie hydrauliczne, aby zapewni¢ mocne trzymanie
obrabianego przedmiotu, bez znieksztatcen.

. Przy duzej predkosci pracy, niewlasciwie zamocowane czesci mogg przebié

drzwiczki bezpieczehnstwa. Podczas wykonywania operacji niebezpiecznych (np.
obrébka nadwymiarowych lub stabo zablokowanych czesci) nalezy zmniejszy¢
predkos¢ wrzeciona, aby zapewni¢ ochrone operatorowi.

Okresowa konserwacja zabezpieczeh maszyn:

. Sprawdzi¢ mechanizm blokady drzwiczek pod kgtem prawidtowego dopasowania i
dziatania.

. Sprawdzi¢, czy w oknach i obudowie nie ma uszkodzen lub nieszczelnosci.

. Sprawdzi¢, czy wszystkie panele obudowy znajdujg sie na swoich miejscach.

Konserwacja blokady zabezpieczajgcej drzwiczki:

. Sprawdzi¢ blokade drzwiczek, sprawdzié, czy klucz blokady drzwiczek nie jest zgiety
lub Zle ustawiony i czy wszystkie mocowania sg zainstalowane.

. Sprawdzi¢, czy sama blokada drzwiczek nie ma oznak przeszkéd Ilub
niespasowania.

. Natychmiast wymieni¢ elementy systemu blokady zabezpieczajgcej drzwiczki, ktore

nie spetniajg tych kryteriow.
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1.1.3

T1.1:

Testowanie blokady zabezpieczajgcej drzwiczki:

. Przy maszynie w trybie pracy zamkng¢ drzwiczki maszyny, uruchomi¢ wrzeciono
z predkoscig 100 obr./min., pociggna¢ drzwiczki i sprawdzi¢, czy sie nie otwieraja.

Konserwacja i testowanie obudowy maszyny oraz szyby zabezpieczajace;j:

Konserwacja rutynowa:

. Sprawdzi¢ wzrokowo obudowe i szybe zabezpieczajgcg pod katem oznak
znieksztatcen, pekniec i innych uszkodzen.

. Okna Lexan nalezy wymieni¢ po 7 latach lub w przypadku ich uszkodzenia albo
powaznego zarysowania.

. Wszystkie szyby zabezpieczajgce i okna maszyny nalezy utrzymywaé w czystosci,
aby zapewni¢ wiasciwg widocznos¢ maszyny podczas pracy.

. Nalezy przeprowadza¢ codzienng kontrole wzrokowg obudowy maszyny w celu

sprawdzenia, czy wszystkie panele znajdujg sie na swoich miejscach.
Testowanie obudowy maszyny:

. Testowanie obudowy maszyny nie jest wymagane.
Ograniczenia srodowiskowe maszyny

W tej tabeli wymieniono ograniczenia srodowiskowe niezbedne do bezpiecznej
eksploataciji:

Ograniczenia srodowiskowe (wytgcznie eksploatacja w pomieszczeniach zamknietych)

Minimalne Maksymalne

Temperatura robocza

41°F (5,0°C)

122 °F (50,0 °C)

Temperatura przechowywania

-4 °F (-20,0 °C)

158 °F (70,0 °C)

Wilgotnos$¢ otoczenia

Wilgotnos¢ wzgledna 20%, bez
kondensac;ji

Wilgotnos¢ wzgledna 90%, bez
kondensaciji

Wysokosé nad poziomem morza 6 000 stép (1 829 m)
CAUTION: Nie uzywa¢ maszyny w atmosferze wybuchowej (wybuchowe opary

i/lub pyty).
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CAUTION:

NOTE:

1.2

Ograniczenia hatasu maszyny

Przedsiewzig¢ $rodki ostroznosci w celu zabezpieczenia narzgdu
stuchu przed hatasem emitowanym przez maszyne. Uzywac
wyposazenia ochrony stuchu oraz zmienia¢ procedury i techniki
obrobki (oprzyrzgdowanie, predkosS¢ wrzeciona, predkos$¢ osi,
stosowane uchwyty, programowane $ciezki) w celu zredukowania
hatasu lub ograniczy¢ dostep do obszaru pracy maszyny podczas
obrobki.

Typowe poziomy hatasu na stanowisku operatora podczas normalnej pracy sa
nastepujace:

. Wazone A pomiary poziomu ci$nienia akustycznego wynoszg 69,4 dB lub mniej.
. Wazone C chwilowy poziom cisnienia akustycznego wynosi 78,0 dB lub mnie;.
. LwA (poziom mocy akustycznej wazonego A) wynosi 75,0 dB lub mniej.

Rzeczywiste poziomy hatasu podczas ciecia materiatu zalezg
w duzym stopniu od wyboru materiatu przez uzytkownika, narzedzi
tngcych, predkosci i wartosci posuwu, uchwytu roboczego i innych
czynnikéw. Czynniki te sg charakterystyczne dla danego
zastosowania i sg pod kontrolg uzytkownika, a nie firmy Haas
Automation Inc.

Obstuga bez nadzoru

W catosci zabudowane maszyny Haas CNC sg zaprojektowane do pracy bez nadzoru,
jednakze monitorowanie procesu obrobki moze by¢ konieczne ze wzgledow
bezpieczenstwa.

Obowigzkiem wiasciciela warsztatu jest zarédwno bezpieczne ustawienie maszyn i
stosowanie najlepszych praktyk skrawania, jak i zarzadzanie tymi metodami. Wtasciciel
musi monitorowac proces obrobki, aby zapobiec szkodom, obrazeniom lub utracie zycia
w przypadku pojawienia sie niebezpiecznej sytuaciji.

Dla przyktadu jezeli wystepuje zagrozenie pozarowe zwigzane obrabianym materiatem, to
nalezy bezwzglednie zainstalowa¢ odpowiedni system gasniczy w celu ograniczenia
ryzyka odniesienia obrazen ciata przez personel oraz uszkodzenia urzadzen i budynku.
Skontaktowac sie ze specjalistg w celu zainstalowania narzedzi monitorujgcych przed
dopuszczeniem maszyn do pracy bez nadzoru.

Nalezy koniecznie wybra¢ urzgdzanie monitorujgce, ktére mogg niezwtocznie wykry¢
problem i wykona¢ stosowne dziatania bez ingerencji cztowieka.
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1.3

NOTE:

T1.2:

Tryb konfiguraciji

Wszystkie maszyny CNC Haas sg wyposazone w zamki drzwiczek operatora i przetgcznik
klawiszowy z boku kasety sterowniczej do blokowania i odblokowywania trybu konfiguracji.
Ogdlnie rzecz biorac, status trybu konfiguracji (zablokowany czy odblokowany) wptywa na
sposob pracy maszyny, gdy drzwiczki zostang otwarte.

Tryb konfiguracji powinien z reguty by¢ zablokowany (przetacznik klawiszowy w potozeniu
pionowym zablokowanym). W trybie zablokowanym, drzwiczki obudowy sg zamykane na
zamek podczas wykonywania programu CNC, ruchu obrotowego wrzeciona lub ruchu osi.
Drzwiczki odblokowujg sie automatycznie, gdy maszyna nie wykonuje cyklu. Gdy drzwiczki
sg otwarte, wiele funkcji maszyny jest niedostepnych.

Po odblokowaniu, tryb konfiguracji zapewnia wykwalifikowanemu operatorowi wigkszy
dostep do maszyny w celu konfigurowania zadan. W tym trybie, zachowanie maszyny
zalezy od tego, czy drzwiczki sg otwarte, czy zamkniete. Otwarcie drzwiczek, gdy maszyna
wykonuje cykl, zatrzymuje ruch i zmniejsza predkos¢ wrzeciona. Gdy drzwiczki sg otwarte
w trybie konfiguracji, maszyna obstuguje kilka funkcji, z reguty ze zmniejszong predkoscia.
Ponizsze wykresy zawierajg podstawowe informacje na temat trybéw i dozwolonych
funkgiji.

Wszystkie te warunki zachodzg przy zatozeniu, Zze drzwiczki sg
otwarte i pozostajg otwarte przed i w trakcie, a dziatania majg miejsce.

Ograniczenia trybu pracy/konfiguracji

Funkcja maszyny Tryb PRACY Tryb KONFIGURACJI

Uruchomi¢ program, przycisk Niedozwolone. Niedozwolone.
[CYCLE START] na kasecie

Uruchomié¢ program, przycisk Niedozwolone. Niedozwolone.
[CYCLE START] na RJH

Wrzeciono, przycisk Niedozwolone. Niedozwolone.
[FWDJ/[REV] na kasecie.

Wrzeciono, przycisk Niedozwolone. Niedozwolone.
[FWDJ/[REV] na RJH.

Poprzednie narzedzie (RJH) Niedozwolone. Niedozwolone.

Wymiana narzedzi [ATC Niedozwolone. Niedozwolone.
FWD]/[ATC REV].




Tryb konfiguracji

Funkcja maszyny

Tryb PRACY

Tryb KONFIGURACJI

Przenosnik wiérow [CHIP FWD]

Niedozwolone.

Niedozwolone.

Przenosnik wiérow [CHIP REV]

Niedozwolone.

Niedozwolone.

Ruch konika Niedozwolone. Niedozwolone.
Podajnik pretow Niedozwolone. Niedozwolone.
[COOLANT] przycisk na kasecie Niedozwolone. Dozwolone.
[COOLANT] przycisk na RJH. Niedozwolone. Dozwolone.

Nadmuch powietrza

Niedozwolone.

Niedozwolone.

Chtodziwo pod wysokim
cisnieniem (HPC)

Niedozwolone.

Niedozwolone.

Impulsowanie e-pokretta recznego

Niedozwolone.

Dozwolone.

Przetgczniki kotyskowe e-pokretta
recznego (posuw)

Niedozwolone.

Niedozwolone.

Przetgczniki kotyskowe e-pokretta
recznego (ruch szybki)

Niedozwolone.

Niedozwolone.

a@.
rvruwe

DANGER: Zabrania sie dezaktywacji funkcji bezpieczenstwa. Zagrozi to
bezpieczenstwu obstugi maszyny oraz spowoduje utrate uprawnien

gwarancyjnych.

1.3.1  Komorki zautomatyzowane

Maszyna w komdrce zautomatyzowanej ma prawo uruchomié program, gdy drzwiczki sg
otwarte bez wzgledu na potozenie klawisza Uruchamianie-Konfiguracja. Gdy drzwiczki sg
otwarte, predko$¢ wrzeciona jest ograniczona do dolnego fabrycznego limitu obr./min. lub
ustawienia 292, Limit predkosci wrzeciona przy otwartych drzwiczkach. Je$li drzwiczki sg
otwarte, gdy predkosé obr./min. wrzeciona przekracza limit, wrzeciono zwolni do limitu
obr./min. Zamkniecie drzwiczek powoduje zdjecie limitu i przywrdocenie zaprogramowanej

predkosci obr./min.

Praca przy otwartych drzwiczkach jest dozwolona wytgcznie wtedy, gdy element
automatyczny komunikuje sie z maszyng CNC. Normalnie, interfejs pomiedzy elementem

automatycznym i maszyng CNC obstuguje bezpieczenstwo obu maszyn.
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Bezpieczenstwo

1.3.2

1.4

1.5

Konfiguracja komoérek zautomatyzowanych wykracza poza zakres niniejszej instrukciji
obstugi. Skontaktowaé sie z integratorem komoérek zautomatyzowanych i HFO w celu
prawidtowego i bezpiecznego skonfigurowania komérki zautomatyzowane;.

Odmgtawianie/zdjecie obudowy

Frezarki (z wyjatkiem modeli CM i GR) majg zainstalowane ztgcze, ktdére pozwala na
dotgczenie do maszyny odmgtawiacza. Wytgcznie do wiasciciela/operatora nalezy
ustalenie, czy i jaki rodzaj odmgtawiacza najlepiej nadaje sie do danego zastosowania.
Wiasciciel/operator bierze na siebie catg odpowiedzialno$¢ za instalacje systemu
odmgtawiania.

Modyfikacje maszyny

Haas Automation, Inc. nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane przez
modyfikacje wprowadzone w maszynach Haas z zastosowaniem czesci lub zestawéw nie
wyprodukowanych lub nie sprzedawanych przez Haas Automation, Inc. Korzystanie
z takich cze$ci lub zestawdw moze skutkowaé uniewaznieniem gwarancji.

Niektore czesci lub zestawy wyprodukowane lub sprzedawane przez Haas Automation,
Inc. sg dopuszczone do instalacji przez uzytkownika. Jezeli uzytkownik zdecyduje sie na
samodzielng instalacje takich czesci lub zestawdw, musi przeczytaé dotgczone instrukcje
instalacji. Przed rozpoczeciem nalezy sie upewnié, Zze procedura oraz sposéb jej
bezpiecznego wykonania zostaly zrozumiane. W razie watpliwosci dotyczgcych
mozliwosci samodzielnego wykonania procedury nalezy skontaktowac sie z Punktem
sprzedazy fabrycznej Haas (HFO) w celu uzyskania pomocy.

Nieprawidiowe chiodziwo

Chtodziwo jest waznym sktadnikiem wielu operacji obrébki. Prawidlowo stosowane i
konserwowane chtodziwo moze poprawia¢ wykonczenie przedmiotu, wydtuza¢ okres
uzytkowania narzedzi i chroni¢ komponenty maszyny przed rdza i innymi uszkodzeniami.
Jednak nieprawidiowe rodzaje chtodziwa mogg spowodowaé powazne uszkodzenia
maszyny.

Takie szkody mogg skutkowaé uniewaznieniem gwarancji, lecz takze spowodowaé
powstawanie niebezpiecznych warunkéw w warsztacie. Na przyktad wycieki chtodziwa
przez uszkodzone uszczelki mogg powodowac niebezpieczenstwo poslizgniecia sie.

Nieprawidtowe zastosowanie chtodziwa obejmuje, bez ograniczen, nastepujgce punkty:

. Nie uzywac zwyktej wody. To powoduje rdzewienie komponentdw.
. Nie uzywac chtodziw fatwopalnych.
. Nie uzywac¢ zwyklych ani “nierozcienczonych” produktéow z olejem mineralnym. Te

produkty powodujg uszkodzenia uszczelek gumowych i rur w catej maszynie. Jezeli
stosowany jest uktad smarowania minimalnymi iloSciami dla prawie suchej obrobki,
uzywac wytgcznie zalecanych olejow.

Chtodziwo maszyny musi by¢ chtodziwem lub substancja smarujacg rozpuszczalng
w wodzie, opartg na oleju syntetycznym lub syntetyczna.
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Naklejki bezpieczenstwa

NOTE:

1.6

NOTE:

F1.1:

Nalezy zawsze dba¢ o mieszanke chiodziwa, aby koncentrat
chfodziwa pozostawat na akceptowalnym poziomie. Nieprawidtowe
mieszanki chfodziwa mogg powodowac korozje elementéw maszyny.
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych korozjg.

W razie pytan dotyczacych specyficznego chiodziwa, ktére ma byé uzywane, nalezy
skontaktowac sie z HFO lub dostawcg chtodziwa.

Naklejki bezpieczenstwa

Fabryka Haas umieszcza na maszynie naklejki, ktére stuzg do szybkiego przekazywania
informacji o potencjalnych zagrozeniach. Jezeli naklejki zostang uszkodzone lub zuzyjg
sie, badz jesli wymagane beda dodatkowe naklejki w celu podkreslenia danego aspektu
bezpieczenstwa, nalezy skontaktowaé sie z autoryzowanym punktem fabrycznym Haas.

Zabrania sie zmieniania lub zdejmowania jakichkolwiek naklejek lub
symboli bezpieczenstwa.

Nalezy zapozna¢ sie zsymbolami na naklejkach bezpieczenstwa. Symbole sg
zaprojektowane w taki sposéb, aby na pierwszy rzut oka wskazywac typ przekazywanych
informaciji:

. Zotty trojkgt — zagrozenie.

. Czerwone kotko z przekresleniem — zabroniona czynnos¢.

. Zielone kétko — zalecana czynnosc.

. Czarne kotko — informacje o obstudze maszyny lub akcesoriow.

Przyktadowe symbole na naklejkach bezpieczenstwa: [1] Opis zagrozenia, [2] Zabroniona
czynnos$¢, [3] Zalecana czynnosc.

1 2 3
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Bezpieczenstwo

1.6.1

T1.3:

Informacje o symbolach naklejek

Tan rozdziat zawiera objasnienia symboli bezpieczenstwa widocznych na maszynie.

Symbole zagrozen — zoétte trojkaty

Symbol

Opis

Ruchome czesci moga spowodowac zaplatanie, pochwycenie,
zmiazdzenie i przeciecie.

Nie zbliza¢ czesci ciata do czesci maszyny, kiedy sie poruszajg lub kiedy
mozliwe sg ruchy. Ruchy sg mozliwe, kiedy zasilanie jest wigczone, a
maszyna nie jest w trybie [EMERGENCY STOP].

Zabezpieczy¢ luzng odziez, wiosy itd.

Nalezy pamieta¢, ze urzadzenia kontrolowane automatycznie mogg sie
uruchomi¢ w dowolnym momencie.

Nie wysuwac niepodpartego preta z tytu tulei wysuwanej. Nieobstugiwany
pret moze sie wygig¢ i ,strzeli¢”. Uderzenie moze spowodowac ciezkie
obrazenia lub $mier¢.

A

Regen jest uzywany przez naped wrzeciona do rozproszenia nadmiaru
mocy i nagrzewa sie.
Zawsze nalezy zachowac ostroznos¢ wokot Regena.

W maszynie znajdujg sie elementy pod wysokim napieciem, ktére moga
powodowac porazenie prgdem elektrycznym.

Zawsze nalezy zachowywacé ostroznosc¢ przy elementach pod wysokim
napieciem.
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Naklejki bezpieczenstwa

Symbol Opis

Podczas obrobki skrawaniem mogg powstawaé niebezpieczne wiory, kurz
lub mgietka. Jest to efekt ciecia materiatéw, uzywania ptynu do obrébki
metalu i narzedzi tngcych oraz predkosci/posuwoéw skrawajgcych.

Do wtasciciela/operatora maszyny nalezy ustalenie, czy wymagany jest
sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne czy maska oddechowa,
a takze czy potrzebny jest system odmgtawiania.

Wszystkie zatgczone modele majg mozliwos¢ podtgczenia systemu
odmgtawiania. Nalezy zawsze czyta¢ ze zrozumieniem Karty
Charakterystyki (SDS) dla materiatu obrabianego przedmiotu, narzedzi
tngcych i ptynu do obrébki metalu.

Zawsze zaciska¢ mocno obrabiane przedmioty w uchwycie lub tulei
zaciskowej. Prawidtowo zamocowac¢ szczeki uchwytu.

Zabezpieczy¢ luzng odziez, wiosy, bizuterie itd. Nie nosi¢ rekawic

w poblizu obracajgcych sie elementéw maszyny. Uzytkownik moze zostaé
wciggniety — grozi ciezkimi obrazeniami lub $miercia.

Ruchy automatyczne sg mozliwe, kiedy zasilanie jest wtgczone, a
maszyna nie jest w trybie [EMERGENCY STOP].
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Bezpieczenstwo

T1.4:

Symbole zabronionych czynnosci — czerwone kotka z przekresleniem

Symbol

Opis

Nie wchodzi¢ do obudowy maszyny, jezeli maszyna moze wykonywac
automatyczne uchy.

Jezeli operator musi wejs¢ do obudowy w celu wykonania okreslonych
czynnosci, nacisng¢ [EMERGENCY STOP] lub wytgczy¢ zasilanie
maszyny. Zawiesi¢ tabliczke bezpieczenstwa na kasecie sterowniczej, aby
ostrzec inne osoby o tym, ze operator przebywa wewnatrz maszyny oraz
ze nie mozna wigczaé maszyny ani jej obstugiwacé.

Nie obrabia¢ ceramiki.

Nie uzywac przedtuzen szczek uchwytu. Nie wysuwac szczek uchwytu
poza powierzchnig czotowg uchwytu.

Trzymac rece i ciato z daleka od miejsca miedzy konikiem a uchwytem
roboczym, kiedy automatyczne ruchy sg mozliwe.

Nie uzywac zwyktej wody jako chtodziwa. To powoduje rdzewienie
komponentéw maszyny.
Zawsze uzywac antykorozyjnego koncentratu chtodziwa z wodg.
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Naklejki bezpieczenstwa

T1.5: Symbole zalecanych czynnosci — zielone kétka

Symbol

Opis

Drzwi maszyny powinny by¢ zamkniete.

Zawsze nosi¢ okulary ochronne lub gogle w poblizu maszyny.
Zanieczyszczenia w powietrzu mogg powodowac uszkodzenia oczu.
Zawsze uzywac ochrony stuchu w poblizu maszyny.

Hatas generowany przez maszyne moze przekraczac¢ 70 dBA.

Przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje obstugi i inne instrukcje dotgczone
do maszyny.

Regularnie smarowac¢ i konserwowac uchwyt. Przestrzegac instrukciji
producenta.
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Bezpieczenstwo

T1.6: Symbole informacyjne — czarne kotka

Symbol Opis

Zachowac zalecane stezenie koncentratu.

~Staba” mieszanka chtodziwa (stezenie mniejsze niz zalecane) moze nie

zapobiega¢ skutecznie rdzewieniu komponentéw maszyny.

> 59 ,Mocna” mieszanka chtodziwa (stezenie wieksze niz zalecane) powoduje
0 marnowanie koncentratu bez dodatkowych korzysci w poréwnaniu

§ z zalecanym stezeniem.

\_

1.6.2 Inne informacje o bezpieczenstwie

W zalezno$ci od modelu i zainstalowanych opcji na maszynie mogg znajdowac sie inne
naklejki: Nalezy koniecznie przeczytaé i zrozumiec te naklejki.

1.6.3 Wiecej informacji w trybie online
W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetniajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwacji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum

zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowac¢ réwniez przy
uzyciu urzgdzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobéw Haas.

Opig0

[=]
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Naklejki bezpieczenstwa
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Wprowadzenie

Chapter 2: Wprowadzenie
2.1 Przeglad tokarki

Ponizsze rysunki przedstawiajg niektére elementy wyposazenia standardowego i
opcjonalnego tokarki Haas. Niektére z zaprezentowanych wtasciwosci omowiono
w odpowiednich punktach. Nalezy zauwazy¢, iz te rysunki majg jedynie charakter
pogladowy; wyglagd posiadanej maszyny moze rézni¢ sie w zaleznosci od modelu i
zainstalowanych opciji.

F2.1: Elementy wyposazenia tokarki (widok z przodu)

1. 2X swiatta o duzym natezeniu (opcja) 9. Jednostka zasilania hydraulicznego (HPU)

2. Oswietlenie robocze (2X) 10. Kolektor chtodziwa

3. Prz.enoé.nik wioréw (opc_:ja) 11. Silnik wrzeciona

4. Pojemnik spustowy oleju 12. Automatyczne drzwiczki z serwomotorem (opcja)
5. ijemnlk na widry A. Kaseta sterownicza

6. Pistolet n:atryskowy B. Zespot panelu smarowania

7. Pedat nozny C. Zbiornik chtodziwa

8. Chwytacz czesci (opcja)
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Przeglad tokarki

F2.2:

aorowh =

Silnik wrzeciona

Zespot gtowicy rewolwerowe;j
Konik (opcja)

Chwytacz czesci (opcja)
Ramie LTP (opcja)

Elementy wyposazenia tokarki (widok z przodu ze zdjetymi ostonami)

6. Uchwyt

7. Zespot napedu osi C (opcja)

8. Jednostka zasilania hydraulicznego (HPU)
9. Zespot gtowicy wrzeciona

A Szafka sterownicza

B Panel boczny szafki sterowniczej
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Wprowadzenie

F2.3:

Elementy wyposazenia tokarki (widok z przodu) Detal A— Kaseta sterownicza z szafkg

E=sosss,

0

N —

No

Robocza lampka sygnalizacyjna

Schowek

Instrukcja obstugi operatora oraz dane dot.
montazu (przechowywane za kasetg)
Elementy sterujgce panelu bocznego
Uchwyt narzedziowy (réwniez prezentowany,
uchwyt narzedziowy dla kasety cienkiej)
Tacka sktadowa

Lista referencyjna kodow G i M

Zdalny regulator
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Przeglad tokarki

F2.4: Szczegot B wyposazenia tokarki — Przyktad panelu smarowania

12

11

10

1.

Smarowanie minimalne smar, zawor
elektromagnetyczny

Wskaznik cisnienia powietrza

Zawor spustowy powietrza

Doprowadzenie powietrza stotu obrotowego
Separator powietrza/wody

Zawor odcinajgcy powietrze

Zawor elektromagnetyczny oprézniania
Port wlotu powietrza

Zasobnik smarowania wrzeciona

. Wziernik smarowania wrzeciona (2)
. Smarowanie osi, zasobnik smaru
12.

Wskaznik ci$nienia smaru

NOTE: Wiecej szczegotowych

informacji jest dostepnych
w drzwiczkach dostepowych.
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Wprowadzenie

F2.5: Elementy wyposazenia tokarki (widok z boku 3/4) Detal C — Zespot zbiornika chtodziwa

N =

ok w

Standardowa pompa chtodziwa

Pompa chiodziwa pod wysokim cisnieniem
(opcja)

Czujnik poziomu chtodziwa

Filtr siatkowy na zwierciny

Filtr siatkowy
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Tokarka narzedziowa (widok z przodu)

F2.6:

Przeglad tokarki

o S
,‘ 2
~
/

/ i /\\\

Bl

N/
\ /]
&

Pistolet natryskowy
Zbiornik chtodziwa

Konik
Kaseta sterownicza

Zespot wrzeciona
e-pokretto reczne

1
2
3
4
5
6
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Wprowadzenie

F2.7: Tokarka narzedziowa (widok z przodu, drzwi zdjete)

Koncowka wrzeciona

. Oswietlenie robocze

3. Sanie poprzeczne (stanowisko narzedziowe /
gtowica niewidoczna)

Zbiornik chtodziwa

Konik

N —

ok

2.2 Kaseta sterownicza

Kaseta sterownicza jest gtéwnym interfejsem obstugi maszyny Haas. Przy jej uzyciu
programuje sie i wykonuje projekty obrobki skrawaniem CNC. Niniejszy rozdziat dotyczacy
orientacji kasety sterowniczej opisuje poszczegodlne sekcje kasety:

. Panel przedni kasety

. Prawa strona, gora i spéd kasety
. Klawiatura

. Wyswietlacz sterowania
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Kaseta sterownicza

2.2.1 Panel przedni kasety

T2.1: Elementy sterujgce panelu przedniego
Nazwa Obraz Funkcja
[POWER ON] Wigcza zasilanie maszyny.

[POWER OFF]

Wytgcza zasilanie maszyny.

[EMERGENCY STOP]

O

Nacisng¢ w celu zatrzymania catosci
ruchu osi, dezaktywacji serwomotoréw,
zatrzymania wrzeciona i urzgdzenia do
wymiany narzedzi oraz wytgczenia
pompy chtodziwa.

[HANDLE JOG]

Stuzy do impulsowania osiami (wybraé
w trybie [HANDLE JOG]). Stuzy
takze do przewijania przez kod
programu lub pozycje menu podczas
edycji.

[CYCLE START]

Uruchamia program. Ten przycisk
stuzy takze do uruchamiania symulaciji
programu w trybie graficznym.

[FEED HOLD]

Zatrzymuje caty ruch osi w trakcie
programu. Wrzeciono w dalszym ciggu
pracuje. Nacisng¢ [CYCLE START],
aby anulowac.

2.2.2 Prawa strona kasety, panel gérny i spodni

Ponizsze tabele opisujg prawg strone, gore i dét kasety.
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Wprowadzenie

T2.2: Elementy sterujgce panelu po prawej stronie

Nazwa

Obraz

Funkcja

usSB

'

Podigcza¢ kompatybilne urzadzenia USB do tego portu.
Jest on zabezpieczony zdejmowanym kapturkiem.

Blokada pamieci

> Y

W potozeniu zablokowanym ten przetgcznik klawiszowy
uniemozliwia wprowadzanie zmian do programow,
ustawien, parametrow i korekgiji.

Tryb konfiguraciji

g

W potozeniu zablokowanym ten przetgcznik klawiszowy
aktywuje wszystkie funkcje zabezpieczen maszyny. W
potozeniu odblokowanym dostepna jest konfiguracja
(patrz ,Tryb konfiguracji” w podrozdziale niniejsze;j
instrukcji dot. bezpieczenstwa w celu uzyskania
szczegotowych informacii).

Drugie potozenie
poczatkowe

&

Nacisng¢ w celu szybkiego przesuniecia wszystkich osi do
wspotrzednych okreslonych w G154 P20 (jesli jest na
wyposazeniu).

Reczne sterowanie
automatycznymi
drzwiczkami

z serwomotorem

Nacisng¢ ten przycisk, aby otworzy¢ lub zamkngc¢
automatyczne drzwiczki z serwomotorem (jezeli znajdujg
sie na wyposazeniu).

Oswietlenie robocze

Y

Te przyciski przetgczajg miedzy wewnetrznym
oswietleniem roboczym i oswietleniem o duzym natezeniu
(jezeli znajduje sie na wyposazeniu).

T2.3: Panel gorny kasety sterowniczej

Lampka sygnalizacyjna

réznych standw:

Umozliwia szybkie wzrokowe potwierdzenie aktualnego stanu maszyny. Lampka sygnalizacyjna obstuguje pie¢

Stan lampki

Znaczenie

Wytgczona

Maszyna jest bezczynna.

Swiatto zielone ciggte

Maszyna pracuje.
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Kaseta sterownicza

Lampka sygnalizacyjna

Swiatfo zielone migajace

Maszyna jest zatrzymana, ale znajduje sie w stanie
gotowosci. Aby kontynuowaé, konieczna jest
interwencja operatora.

Swiatto czerwone migajace

Wystagpita usterka, bgdz maszyna znajduje sie
w stanie zatrzymania awaryjnego.

Swiatto zétte migajace

Wygasto narzedzie, w zwigzku z czym pokazywana
jest ikona ostrzegawcza zuzycia narzedzia.

T2.4: Panel dolny kasety sterownicze;j

Nazwa

Funkcja

Sygnalizator dzwiekowy klawiatury

Zlokalizowany u dotu kasety sterowniczej. Obrdci¢
pokrywe w celu wyregulowania gto$nosci.

2.2.3 Klawiatura

Klawisze klawiatury sg zgrupowane w nastepujacych obszarach funkcjonalnych:

Funkcja

Kursor

Ekran

Tryb
Numeryczny
Alfanumeryczny
Impulsowanie

© N o gk w2

Przejecia sterowania recznego
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Wprowadzenie

F2.8: Klawiatura tokarki: Klawisze funkcyjne, [1] Klawisze kursora, [2] Klawisze wyswietlacza, [3]
Klawisze trybu, [4] Klawisze numeryczne, [5] Klawisze alfanumeryczne, [6] Klawisze
impulsowania, [7] Klawisze przejecia sterowania recznego [8]

1 2 3 4
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Klawisze funkcyjne

Nazwa Klawisz Funkcja
Resetowanie [RESET] Usuwa alarmy. Ustawia przejecia
sterowania recznego na wartosci
domysine.
Wigczenie zasilania | [POWER UP] Wyswietlacze ekranowe Zero
All Axes. Wybra¢ kolejnos¢
zerowania osi.
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Kaseta sterownicza

Nazwa Klawisz Funkcja

Odzyskiwanie [RECOVER] Wyswietlacze ekranowe Tap
Recovery. Ten przycisk spetnia
funkcje odzyskiwania

z gwintowania.

F1-F4 [F1 - F4] Te przyciski spetniajg rézne funkcje
zaleznie od tego, ktéra karta jest
aktywna.

Pomiar $rednicy X [X DIAMETER MEASURE] Zapisuje korekcje przesunieé

narzedzi w osi X na stronie korekcji
podczas ustawiania czesci.

Nastepne [NEXT TOOL] Wybiera nastepne narzedzie

narzedzie z gtowicy rewolwerowej (uzywane
z reguly podczas ustawiania
czesci).

X/z [X/Z] Przetacza pomiedzy trybami

impulsowania osig X i osig Z
podczas ustawiania czesci.

Pomiar powierzchni | [Z FACE MEASURE] Uzywany do zapisywania korekgji

czotowej Z przesunie¢ narzedzi w osi Z na
stronie korekcji podczas ustawiania
czesci.

Klawisze kursora

Klawisze kursora umozliwiajg poruszanie sie miedzy polami danych, przewijanie
programow i przechodzenie przez menu z kartami.

T2.5: Lista klawiszy kursora
Nazwa Klawisz Funkcja

Potozenie poczatkowe | [HOME] Przesuwa kursor do najwyzszej pozycji na ekranie;
podczas edycji jest to gorny lewy blok programu.

Strzatki kursora [UP], [DOWN], Przesuwaja jedng pozycje, blok lub pole w odno$nym

[LEFT], [RIGHT] kierunku. Na klawiszach sg symbole strzatek, lecz

w niniejszej instrukcji stosuje sie przeliterowane nazwy
tych klawiszy.
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Nazwa

Klawisz

Funkcja

Strona do gory (w
gore), Strona do dotu
(w dot)

[PAGE UP] / [PAGE
DOWN]

Stuzg do zmiany wyswietlaczy lub do przechodzenia o
jedng strone w goére/w dét podczas przegladania
programu.

Koniec [END] Przesuwa kursor do ostatniej pozycji na ekranie.
Podczas edycji jest to ostatni blok programu.
Klawisze wyswietlacza
Klawisze wysSwietlacza zapewniajg dostep do wyswietlaczy maszyny, informac;ji
operacyjnych i stron pomocy.
T2.6: Lista klawiszy wy$wietlacza i ich dziatanie
Nazwa Klawisz Funkcja
Program [PROGRAM] W wiekszosci trybdw stuzy do wyboru okienka aktywnego
programu.
Potozenie [POSITION] Wybiera wyéwietlacz potozen.
Korekcje [OFFSET] Wyswietla korekcje narzedzia i menu Korekcje robocze
z kartami.
Komendy biezgce [CURRENT Wyswietla menu urzgdzen, regulatoréw czasowych, makr,
COMMANDS] aktywnych kodow, kalkulatorow, zaawansowanego
zarzgdzania narzedziami (ATM), tabeli narzedzi i nosnikow.
Alarmy [ALARMS] Wyswietla ekran przegladarki alarméw i komunikatow.
Diagnostyka [DIAGNOSTIC] Wyswietla karty Funkcje, Kompensacja, Diagnostyka i
Konserwacja.
Ustawienia [SETTING] Wyswietla i umozliwia zmiany ustawien uzytkownika.
Pomoc [HELP] Wyswietla informacje pomocy.
Klawisze trybu

Klawisze trybu zmieniajg status operacyjny maszyny. Wszystkie klawisze trybow majg
ksztatt strzatek i wskazujg rzad klawiszy wykonujgcych funkcje zwigzane z tym klawiszem
trybu. Biezgcy tryb jest zawsze wyswietlany w gérnym lewym rogu ekranu, w formacie

Mode : Key.
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NOTE: [EDIT] /i [LIST PROGRAM] mogg réwniez dziata¢ jako klawisze
wyswietlacza, na ktérym mozna uzyska¢ dostep do edytoréow
programu i menedzera urzgdzen bez zmiany trybu maszyny. Na
przykiad kiedy na maszynie jest uruchomiony program, mozna uzyc¢
menedzera urzgdzen ([LIST PROGRAM]) /ub edytora w tle ([EDIT])
bez zatrzymywania programu.

T2.7: Lista klawiszy trybu [EDIT] i ich dziatanie

Nazwa Klawisz Funkcja
Edycja [EDIT] Umozliwia edycje programéw w edytorze. Mozna rowniez uzyskac
dostep do Visual Programming System (VPS) i kreatora ksztattu
z menu EDYCJA z kartami.
Wstaw [INSERT] Woprowadza tekst z wiersza wpisywania danych lub ze schowka do
programu w potozeniu kursora.
Zmien [ALTER] Zastepuje zaznaczong komende lub tekst tekstem z wiersza
wpisywania danych lub ze schowka.
NOTE: [ALTER] nie dziata dla korekcji.
Usun [DELETE] Usuwa pozycje, na ktérg naprowadzono kursor, lub wybrany blok
programu.
Cofnij [UNDO] Cofa do 40 ostatnich zmian edycyjnych, a takze cofa zaznaczenie
bloku.
NOTE: [UNDOY] nie dziata na usuniete zaznaczone
bloki ani nie umozliwia odzyskania
usunietego programu.
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T2.8: Lista klawiszy trybu [MEMORY] i ich dziatanie
Nazwa Klawisz Funkcja
Pamie¢ [MEMORY] Whybiera tryb pamieci. Z tego trybu wykonywane sg programy, zas
pozostate klawisze w rzedzie MEM kontrolujg sposoby wykonania
programu. Pokazuje OPERATION : MEM W gornym lewym ekranie.
Blok pojedynczy | [SINGLE Wigcza/wytgcza blok pojedynczy. Gdy blok pojedynczy jest wigczony,
BLOCK] uktad sterowania wykonuje tylko jeden blok programu po kazdym
nacisnieciu [CYCLE START].
Grafika [GRAPHICS] | Otwiera tryb graficzny.
Zatrzymanie [OPTION Witacza/wylgcza opcjonalne zatrzymanie. Gdy opcjonalne zatrzymanie
opcjonalne STOP] jest wigczone, maszyna zatrzyma sie po osiggnieciu komend MO1.
Usun blok [BLOCK Witacza lub wytgcza funkcje Usun blok. Gdy funkcja Usun blok jest
DELETE] wigczona, uktad sterowania ignoruje (nie wykonuje) kodu po ukosniku
(/) w tym samym wierszu.
T2.9: Lista klawiszy trybu [MDI] i ich dziatanie
Nazwa Klawisz Funkcja
Manual Data [MDI] W trybie MDI mozna wykonywaé niezapisane programy lub
Input bloki kodu wprowadzone z uktadu sterowania. Pokazuje
EDIT:MDI w gornym lewym ekranie.
Chtodziwo [COOLANT] Wiacza i wylacza opcjonalny uktad chtodziwa. Nacisngé
[SHIFT], a nastepnie [COOLANT], aby wtgczy¢ opcjonalne
chtodziwo pod wysokim cisnieniem (HPC). Poniewaz HPC i
zwykty uktad chtodziwa korzystajg ze wspdlnego otworu, nie
mozna aktywowac ich jednoczesnie.
Przewijanie [HANDLE SCROLL] Przetgcza tryb przewijania recznego. Dzieki temu uzytkownik
zdalnego moze poruszacé sie kursorem po menu przy uzyciu zdalnego
regulatora regulatora, kiedy uktad sterowania jest w trybie zdalnego

regulatora.
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Nazwa Klawisz Funkcja

Gtowica [TURRET FWD] Obraca gtowice rewolwerowg narzedzi do przodu, do

rewolwerowa do nastepnego narzedzia w kolejnosci. W razie wpisania Tnn

przodu w wierszu wprowadzania danych, gtowica rewolwerowa
przesunie sie naprzéd do narzedzia nn.

Glowica [TURRET REV] Obraca gtowice rewolwerowg narzedzi do tytu, do

rewolwerowa do poprzedniego narzedzia. W razie wpisania Tnn w wierszu

tytu wprowadzania danych, gtowica rewolwerowa przesunie sie do
tytu do narzedzia nn.

T2.10: Lista klawiszy trybu [HANDLE JOG] i ich dziatanie
Nazwa Klawisz Funkcja
Zdalny regulator [HANDLE JOG] Wybiera tryb impulsowania.

.0001/.1 .001/1 .01/10
.1/100

[.0001 /.1], [.001 / 1],
[.01/10], [.1/100]

Wybiera przyrost dla kazdego klikniecia zdalnego

regulatora. Gdy tokarka znajduje sie w trybie MM,
pierwsza liczba jest mnozona przez dziesie¢ podczas
impulsowania osig (np. .0001 przeksztatca sie w 0,001
mm). Dolna liczba ustawia predko$¢ po nacisnieciu i
przytrzymaniu klawisza impulsowania osi. Pokazuje
SETUP:JOG w gornym lewym ekranie.

T2.11:

Lista klawiszy trybu [ZERO RETURN] i ich dziatanie

Nazwa

Klawisz

Funkcja

Zerowanie

[ZERO RETURN]

Wybiera tryb wyzerowania, ktéry wyswietla lokalizacje
osi w czterech réznych kategoriach: Operator, Praca
G54, Maszyna i Odlegtos¢ do pokonania. Wybra¢ karte
w celu przetgczania sie miedzy kategoriami. Pokazuje
SETUP: ZERO W goérnym lewym ekranie.

Wszystkie

[ALL]

Przesuwa wszystkie osie do potozenia zerowego
maszyny. Jest to podobne do [POWER UP], przy
czym nie nastgpi wymiana narzedzi.

Potozenie poczatkowe

[ORIGIN]

Ustawia wybrane wartosci na zero.
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G28

Nazwa Klawisz Funkcja
Pojedyncza [SINGLE] Przesuwa jedna do potozenia zerowego maszyny.
Nacisng¢ litere odnosnej osi na klawiaturze
alfanumerycznej, a nastepnie nacisng¢ [SINGLE].
Potozenie poczgtkowe | [HOME G28] Przywraca wszystkie osie do potozenia zerowego

w ruchu szybkim. [HOME G28] wykona réwniez
potozenie poczgtkowe pojedynczej osi w taki sam
sposab jak funkcja [SINGLE].

D

CAUTION: Przed nacisnieciem tego klawisza
upewnic sie, ze Sciezki ruchu osi
nie sg niczym zastawione. Przed
rozpoczeciem ruchu osi nie ma
ostrzezen ani monitow.

T2.12:

Lista klawiszy trybu [LIST PROGRAM] i ich dziatanie

Nazwa

Klawisz

Funkcja

Lista programow

[LIST PROGRAM]

Zapewnia dostep do menu z zaktadkami w celu
zatadowania i zapisania programow.

Wybierz program

[SELECT PROGRAM]

Powoduje, ze zaznaczony program staje sie
programem aktywnym.

Wstecz

[BACK ARROW],

Przechodzi do ekranu, na ktérym uzytkownik
znajdowat sie przed biezgcym ekranem. Ten klawisz
dziata podobnie, jak przycisk WSTECZ

w przeglgdarce internetowe;j.

Do przodu

[FORWARD ARROW],

Przechodzi do ekranu, do ktérego uzytkownik
przeszedt po aktualnym ekranie, jezeli zostata uzyta
strzatka wstecz. Ten klawisz dziata podobnie, jak
przycisk NAPRZOD w przegladarce internetowe;.

Skasuj

program

[ERASE PROGRAM]

Usuwa wybrany program w trybie Listy programoéw.
Usuwa caty program w trybie MDI.

Klawisze numeryczne

Klawisze numeryczne stuzg do wprowadzania numeréw wraz z pewnymi znakami
specjalnymi (nadrukowanymi w kolorze zéttym na klawiszu gtéwnym). Nacisng¢ [SHIFT]
w celu wprowadzania znakow specjalnych.
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T2.13: Lista klawiszy numerycznych i ich dziatanie
Nazwa Klawisz Funkcja
Numery [0]-[9] Wopisuije liczby.
Znak minus [-1 Dodaje znak minusa (-) do wprowadzanego wiersza.
Przecinek dziesietny [] Dpdaje przecinek dziesietny do wprowadzanego
wiersza.
Anuluj [CANCEL] Usuwa ostatni wpisany znak.
Spacja [SPACE] Dodaje spacje do wprowadzanych danych.
Wprowadz [ENTER] Odpowiada na monity, zapisuje dane wejsciowe.

Znaki specjalne

Nacisna¢ [SHIFT], a
nastepnie klawisz

Wprowadza znak zo6tty z lewego gornego rogu klawisza.
Te znaki sg uzywane w komentarzach, makrach i

[5]

numeryczny. okreslonych funkcjach specjalnych.

+ [SHIFT], a nastepnie Wstawia +
[]

= [SHIFT], a nastepnie Wstawia =
[0]

# [SHIFT], a nastepnie Wstawia #
[]

* [SHIFT], a nastepnie Wstawia *
]

‘ [SHIFT], a nastepnie Wstawia *
[2]

? [SHIFT], a nastepnie Wstawia ?
[3]

% [SHIFT], a nastepnie Wstawia %
(4]

$ [SHIFT], a nastepnie Wstawia $
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Nazwa Klawisz Funkcja
! [SHIFT], a nastepnie Wstawia !
[6]
& [SHIFT], a nastepnie Wstawia &
[7]
@ [SHIFT], a nastepnie Wstawia @
[8]
[SHIFT], a nastepnie Wstawia :
[9]
Klawisze alfanumeryczne
Klawisze alfanumeryczne stuzg do wprowadzania liter alfabetu wraz z pewnymi znakami
specjalnymi (nadrukowanymi w kolorze zéttym na klawiszu giéwnym). Nacisngé¢ [SHIFT]
w celu wprowadzania znakow specjalnych.
T2.14: Lista klawiszy alfanumerycznych i ich dziatanie
Nazwa Klawisz Funkcja
Alfabet [Al-[Z] Domysline sg wielkie litery. Aby uzyskaé mate litery,
nacisng¢ [SHIFT] i klawisz litery.
Koniec bloku (EOB) ;1 Jest to znak konca bloku, ktoéry oznacza koniec wiersza
programu.
Nawiasy okragte [a. D1 Oddzielajg komendy programowe CNC od komentarzy
uzytkownika. Zawsze nalezy wprowadzac¢ je parami.
Shift [SHIFT] Pozwala uzyska¢ dostep do dodatkowych znakéw na

klawiaturze lub przetgcza znaki alfanumeryczne na mate
litery. Dodatkowe znaki sg widoczne w lewym gérnym
rogu niektorych klawiszy alfanumerycznych i
numerycznych.

Znaki specjalne

Nacisng¢ [SHIFT], a
nastepnie klawisz
alfanumeryczny.

Wprowadza znak zoétty z lewego goérnego rogu klawisza.
Te znaki sg uzywane w komentarzach, makrach i
okreslonych funkcjach specjalnych.

Ukosnik

[SHIFT], a nastepnie
B

Wstawia /

37



Kaseta sterownicza

Nazwa Klawisz Funkcja
Lewy nawias [SHIFT], a nastepnie | Wstawia [
[a
Prawy nawias [SHIFT], a nastepnie | Wstawia ]
DI
Klawisze impulsowania
Nazwa Klawisz Funkcja
Konik w kierunku [TS <—] Nacisnag¢ i przytrzymac ten klawisz
wrzeciona w celu przesuniecia konika
w kierunku wrzeciona.
Ruch szybki konika | [TS RAPID] Zwiegksza predkos$¢ ruchu konika
w razie nacisniecia jednoczes$nie
z jednym z pozostatych klawiszy
konika.
Konik w kierunku [TS —>] Nacisng¢ i przytrzymac ten klawisz

od wrzeciona

w celu przesuniecia konika
w kierunku od wrzeciona.

Klawisze osi

[+X/-X, +2/-Z, +YI-Y, +C/-C]

Nacisna¢ i przytrzymac pojedynczy
klawisz lub nacisng¢ odnosne osie i
uzy¢ zdalnego regulatora.

Szybko

[RAPID]

W razie naci$niecia i przytrzymania
tego klawisza wraz z jednym

z powyzszych klawiszy (X+, X-, Z+,
Z-), odnosna os$ poruszy sie

w wybranym kierunku

z maksymalng predkoscig
impulsowania.

Przenos$nik wiérow
— do przodu

[CHIP FWD]

Wiacza opcjonalny przenosnik
wiéréw w kierunku ,do przodu”, co
zapewnia usuwanie wiorow

Z maszyny.
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— do tytlu

Nazwa Klawisz Funkcja
Przenosnik wiéréw | [CHIP STOP] Zatrzymuje przenos$nik wiorow.
— zatrzymanie
Przenosnik wiérow | [CHIP REV] Wiacza opcjonalny przenos$nik

wiéréow w kierunku ,do tytu”, co
utatwia usuwanie zatorow i
zanieczyszczen.

Klawisze przejecia sterowania recznego

T2.15: Lista klawiszy przejecia sterowania recznego i ich dziatanie
Nazwa Klawisz Funkcja
Predkos$¢ posuwu [-10% Zmniejsza biezacg predkos¢ posuwu 0 10%.
-10% FEEDRATE]
Predkos$¢ posuwu [100% Ustawia predkos¢ posuwu, nad ktérg przejeto
100% FEEDRATE] sterowanie reczne, z powrotem na
zaprogramowang predkos¢ posuwu.

Predkos$¢ posuwu [+10% Zwieksza biezgcg predkos¢ posuwu o 10%.
+10% FEEDRATE]

Predkos¢ posuwu
sterowana zdalnym
regulatorem

[HANDLE FEED]

Umozliwia operatorowi uzycie zdalnego regulatora
do regulacji predkosci posuwu w przyrostach co
1%.

Wrzeciono -10%

[-10% SPINDLE]

Zmniejsza biezacg predkos¢ wrzeciona o 10%.

Wrzeciono 100%

[100% SPINDLE]

Ustawia predkosc¢ wrzeciona, nad ktérg przejeto
sterowanie reczne, z powrotem na
zaprogramowang predkosg.

Wrzeciono +10%

[+10% SPINDLE]

Zwieksza biezgcg predkos¢ wrzeciona o 10%.

Sterowanie [HANDLE Umozliwia operatorowi uzycie zdalnego regulatora
wrzecionem za SPINDLE] do regulacji predkosci wrzeciona w przyrostach
pomocg zdalnego 1%.

regulatora

Do przodu [FWD] Uruchamia wrzeciono w kierunku w prawo.

Stop [STOP] Zatrzymuje wrzeciono.
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Nazwa Klawisz Funkcja
Do tylu [REV] Uruchamia wrzeciono w kierunku w lewo.
Ruchy szybkie [5% RAPID]/ [25% | Ogranicza ruchy szybkie maszyny do warto$ci na
RAPID)/ [50% klawiszu.
RAPID] / [100%
RAPID]

224

Korzystanie z funkcji przejecia sterowania recznego

Funkcje przejecia sterowania recznego pozwalajg tymczasowo regulowaé wartosci
predkosci i posuwu w programie. Dla przyktadu operator moze zwolni¢ ruchy szybkie
w okresie sprawdzania programu, zmieni¢ regulacje predkosci posuwu w celu ustalenia jej
wplywu na wykorczenie czesci itp.

Ustawieh 19, 20 i 21 mozna uzy¢ do dezaktywacji, odpowiednio, przejecia sterowania
recznego nad predkoscig posuwu, wrzecionem i ruchem szybkim.

[FEED HOLD] dziata jak przejecie, ktére zatrzymuje ruchy szybkie i ruchy posuwu po
naci$nieciu. [FEED HOLD] zatrzymuje réwniez wymiany narzedzi i regulatory czasowe
czesci, lecz nie zatrzymuje cykli gwintowania lub czaséw przerwy.

Nacisng¢ [CYCLE START], aby kontynuowaé¢ po [FEED HOLD]. Gdy klawisz trybu
konfiguracji jest odblokowany, przetgcznik drzwiczek na obudowie petni podobng role, ale
wyswietli Door Hold wrazie otwarcia drzwiczek. Gdy drzwiczki sg zamkniete, ukfad
sterowania znajduje sie w trybie Feed Hold (zatrzymanie posuwu) i nalezy nacisngc¢
[CYCLE START], aby kontynuowac¢. Funkcje ,Door Hold” i [FEED HOLD] nie powodujg
zatrzymania zadnej osi dodatkowe;j.

Mozliwe jest przejecie kontroli recznej nad ustawieniem chtodziwa przez naci$niecie
[COOLANT]. Pompa chtodziwa pozostanie wtgczona lub wytgczona do czasu nastepnego
kodu M lud dziatania operatora (patrz ustawienie 32).

Uzy¢ ustawien 83, 87 i 88, aby — odpowiednio — komendy M30 i M06 czy tez [RESET]
zmienity wartosci, nad ktérymi przejeto sterowanie reczne, z powrotem na wartosci
domysine.

Wyswietlacz sterowania

Wyswietlacz sterowania jest podzielony na okienka zrdéznymi trybami maszyny i
wyswietlania.
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F2.9: Uktad podstawowy wyswietlacza uktadu sterowania w trybie Operation:Mem (kiedy
program jest uruchomiony)
1 2 3 4 5 6
A— Hh [ — -
[ I
13 12 1" 10 9 8 7
1. Pasek stanu trybu, sieci i czasu 7. Regulatory czasowe/Zarzadzanie narzedziami
2. Wyswietlacz programu 8. Status alarméw
3. Glowny wyswietlacz (ré6zne 9. Stupek stanu uktadu
rozmiary)/Program/Offsets/Current 10. Wyswietlacz potozenia/tadowanie osi
Commands/Settings/Graphics/Editor/VPS/Help 11. Pasek wejscia
4. Aktywne kody 12. Pasek ikon
5. Aktywne narzedzie 13. Stan wrzeciona
6. Chtodziwo

Aktywne okienko ma biate tlo. Operator moze pracowaé z danymi w okienku tylko wtedy,
gdy to okienko jest aktywne; tylko jedno okienko jest aktywne naraz. Na przyktad po
wybraniu karty Tool Offsets tlo tabeli korekcji zostaje zmienione na biate. Nastepnie
mozna wprowadza¢ zmiany do danych. W wigkszosci przypadkéw mozna zmieni¢ aktywne
okienko za pomocg klawiszy wyswietlacza.
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Stupek trybu oraz aktywnego wyswietlacza

Funkcje maszyny sg zorganizowane w uktadzie sterowania Haas w trzech trybach: Setup
(ustawienia), Edit (edycja) i Operation (obstuga). Kazdy tryb wskazuje na ekranie wszystkie
informacje niezbedne do wykonywania zadan zwigzanych z tym trybem. Na przykiad
w trybie ustawien uzytkownik ma dostep jednoczesnie do tabeli korekcji roboczych, tabeli
korekcji narzedzi oraz informacji o pozyciji. Tryb edycji daje dostep do edytora programéw
i opcjonalnych systemoéw takich, jak Visual Programming (VPS) [ktére zawierajg Wireless
Intuitive Probing (WIPS)]. Tryb obstugi obejmuje pamie¢ (MEM) — tryb, w ktérym
wykonywane sg programy.

F2.10: Pasek trybu i wyswietlacza pokazuje [1] biezacy tryb, [2] status potgczen sieciowych oraz [3]

Cczas.
Operation: MEM | 3 (2 |B9:19:36
1 2 3
T2.16: Tryb, dostep klawiszowy i wyswietlacz trybu
Tryb Klawisze Ekran [1] Funkcja
Konfiguracja [ZERO RETURN] SETUP: ZERO Zapewnia wszystkie funkcje
sterowania zwigzane
[HANDLE JOG] SETUP: JOG z konfigurowaniem maszyny.
Edycja [EDIT] ANY Zapewnia wszystkie funkcje
zwigzane z edycjg, zarzadzaniem i
[MDI] EDIT: MDI przenoszeniem.
[LIST PROGRAM] ANY
Obstuga [MEMORY] OPERATION: MEM Zapewnia wszystkie funkcje
sterowania wymagane w celu
wykonania programu.
[EDIT] OPERATION: MEM Umozliwia edycje aktywnych
programow w tle.
[LIST PROGRAM] ANY Umozliwia edycje programéw w tle.

Wyswietlacz korekcji

Aby wejs¢ do tabeli korekcji, nalezy nacisng¢ [OFFSET] i wybra¢ karte TOOL lub karte
WORK.
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T2.A17: Tabele korekcji
Nazwa Funkcja
TOOL Umozliwia wyswietlanie i prace z numerami narzedzi i
geometrig dtugosci narzedzi.
WORK Umozliwia wyswietlanie i prace z potozeniem

zerowym czesci.

Komendy biezace

Niniejszy rozdziat zawiera opis poszczegoélnych stron komend biezgcych oraz rodzajow
danych, ktore przedstawiajg. Informacje z wiekszosci tych stron wystepujg réwniez
w innych trybach.

Nacisng¢ [CURRENT COMMANDS] w celu uzyskania dostepu do menu z kartami dla
dostepnych ekrandéw biezgcych polecen.

Urzadzenia —karta Mechanisms na tej stronie pokazuje urzadzenia sprzetowe
w maszynie, ktorym mozna recznie wydawaé polecenia. Mozna na przyktad recznie
wyciggac i cofa¢ chwytacz czesci czy ramie sondy. Mozna takze recznie obracaé
wrzeciono w prawo lub w lewo przy wybranych obr./min.

Wyswietlacz regulatoréw czasowych —Ta strona pokazuje:

. Aktualng date i godzine.

. Catkowity czas zatgczenia zasilania.
. Catkowity czas rozpoczecia cyklu.
. Catkowity czas posuwu.

. Liczniki M30. Za kazdym razem, gdy program osiggnie komende M30, oba te liczniki
zwiekszajg sie inkrementalnie o jeden.

. Wyswietlacze makrozmiennych.

Te regulatory czasowe i liczniki sg widoczne réwniez w dolnej prawej czesci ekranu
w trybach OPERATION : MEM, SETUP: ZERO i EDIT:MDI.

Wyswietlacz makr —Ta strona pokazuje liste makrozmiennych oraz ich wartosci. Ukfad
sterowania aktualizuje te zmienne w trakcie realizacji programéw. Mozna modyfikowac
zmienne w tym wyswietlaczu; patrz ,Strona wyswietlacza zmiennych” na stronie 200.

Aktywne kody —Ta strona wyszczegolnia aktywne kody programéw. Okrojona wersja
tego wyswietlacza jest widoczna na ekranach trybu OPERATION:MEM i EDIT :MDI. Takze
po nacisnieciu [PROGRAM] w dowolnym trybie mozna wyswietlic aktywne kody
programéw.

Zaawansowane zarzadzanie narzedziami —Ta strona zawiera informacje
wykorzystywane przez uktad sterowania do przewidywania trwatosci uzytkowej narzedzia.
W tym miejscu tworzy sie grupy narzedzi i zarzadza nimi, oraz wprowadza sie maksymalng
procentowg warto$¢ obcigzenia dla kazdego narzedzia.
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F2.11:

W celu uzyskania dodatkowych informacji, patrz podrozdziat pt. ,Zaawansowane
zarzadzanie narzedziami” w rozdziale pt. ,Obstuga” niniejszej instrukgiji.

Kalkulator —Ta strona zawiera kalkulatory standardowy, frezowania/obracania i
gwintowania.

Nosniki —Ta strona zawiera Media Player.
Urzadzenia/mechanizmy

Na stronie Mechanisms znajdujg sie¢ mozliwe komponenty maszyny i opcje na maszynie.
Wybra¢ podany mechanizm za pomocg strzatek [UP] i [DOWN], aby uzyska¢ wiecej
informacji na temat jego dziatania i zastosowania. Na stronach znajdujg sie szczegétowe
instrukcje dotyczace funkcji komponentéw maszyny, szybkie wskazéwki, a takze tgcza do
innych stron, ktére pomogg uzytkownikowi poznac i wykorzysta¢ maszyne.

. Wybra¢ karte Urzgdzenia w menu [CURRENT COMMANDS].
. Wybraé mechanizmy do wykorzystania.
Wrzeciono gtéwne

Wrzeciono gtéwne — wyswietlacz urzgdzenia

E‘@8:43:48 Current Commands

Macro Vars Active Codes Calculator Media

Mechani

Parts Catcher Retracted
Probe Arm Retracted

rMain Spindle

Mumber + - Set RPM

Hold - *Hto rotate clockwise
Hold - *#o rotate counterclockwise

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

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

*#0nce the button is released the spindle will come to a stop

Opcja Main Spindle w Devices umozliwia obracanie wrzeciona w prawo lub w lewo
z wybrang wartoscig obr./min. Maksymalna warto$¢ obr./min. jest ograniczona przez
ustawienia maszyny maks. obr./min.

44



Wprowadzenie

. Za pomocg klawiszy strzatek kursora mozna poruszac¢ sie miedzy polami.
. Wprowadzi¢ warto$¢ obr./min., z jakg wrzeciono ma sie obracag, i nacisnaé¢ [F2].
. Przytrzymac [F3], aby obraca¢ wrzeciono w prawo. Przytrzymacé [F4], aby obracac

wrzeciono w lewo. Wrzeciono zatrzyma sie po zwolnieniu przycisku.
Chwytacz czesci
F2.12: Chwytacz czesci — wyswietlacz urzadzenia
l3|l38:43:55 Current Commands

N Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

Mechanisms

Main Spindle
Probe Arm Retracted

rParts Catcher

i Extend

*##Door must be fully opened or fully closed, otherwise damage may occur,

**se [F2] to extend the parts catcher towards the spindle or retract for continued
operation.

Opcja Parts Catcher w Devices umozliwia Extend oraz Retract chwytacza czesci.
Drzwiczki muszg by¢ zupetnie otwarte albo zupetnie zamkniete.

. Za pomocg klawiszy strzatek kursora mozna poruszac¢ sie miedzy polami.

. Nacisng¢ [F2], aby wyciggna¢ chwytacz czesci, albo [F2], aby wycofa¢ chwytacz
czesci.

Ramie sondy
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F2.13: Ramie sondy — wyswietlacz urzgdzenia

3/08:44.04

Current Commands

Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

Main Spindle Off

Parts Catcher Retracted

rProbe Arm

- Extend

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

**Jse [F2] to extend the arm for probing or retract it out of the way for continued
operation.

Opcja Probe Arm w Devices umozliwia Extend oraz Retract ramienia sondy.
Drzwiczki muszg by¢ zupetnie otwarte albo zupetnie zamkniete.

. Za pomocg klawiszy strzatek kursora mozna poruszac sie miedzy polami.
. Nacisng¢ [F2], aby wyciggnaé¢ ramie sondy, albo [F2], aby wycofa¢ ramie sondy.
Podajnik pretéw
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F2.14: Ekran konfiguracji podajnika pretow
110:19:09

NE Timers v: Y i - Calculator Media

Mechanisms Bar Feeder

- Load and Measure Bar

Advance Bar

Set Collet Face Position

- Set Push Rod Offset

Bar Feeder System Variables

Description Value
Length of Longest Bar 48.0000 N
Total Push Length (D) 0.0000, M
Total Initial Push Length (F) 0.0000 N
Minimum Clamping Length (G) 0.0000, M
Maximum Number of Parts 8]
Maximum Number of Bars 8]
Set up 1: Load Bar and Measure -
Set up 2: Adjust Transfer Tray Height -

Karta Bar Feeder w Devices umozliwia skonfigurowanie zmiennych systemowych
podajnika pretow.

. Za pomocg klawiszy strzatek kursora mozna poruszac¢ sie miedzy polami.
Ustawianie czasu

Zastosowac niniejszg procedure w celu ustawienia daty lub godziny.
1. Wybra¢ strone Timers w biezgcych poleceniach.

2. Za pomocg klawiszy strzatek kursora zaznaczy¢ pole Date:, Time: lub Time
Zone.

3. Nacisngé [EMERGENCY STOP].
W polu Date: wpisa¢ nowg date w formacie MM-DD-YYYY z kreskami.

W polu Time: wpisa¢ nowg godzine w formacie HH: MM z dwukropkiem. Nacisng¢
[SHIFT], a nastepnie [9], aby wpisa¢ dwukropek.
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TIP:

7.

W polu Time Zone: nacisng¢ ENTER, aby wybrac¢ z listy stref czasowych. W celu
zawezenia listy szukane terminy mozna wprowadzi¢ w okienku wyskakujgcym. Na
przyktad aby znalez¢ czas pacyficzny (Pacific Standard Time), mozna wpisaé PST.
Podswietli¢ strefe czasows, ktéra ma by¢ uzywana.

Nacisna¢ [ENTER].

Resetowanie regulatora czasowego i licznika

ZresetowaC mozna wigczenie zasilania, start cyklu i liczniki ciecia z posuwem. Mozna
réwniez zresetowac liczniki M30.

1.
2.

Wybrac strone Timers w biezgcych poleceniach.

Uzy¢ klawiszy strzatek kursora w celu zaznaczenia nazwy regulatora czasowego lub
licznika, ktéry ma by¢ zresetowany.

Nacisng¢ [ORIGIN] w celu zresetowania regulatora czasowego lub licznika.

Liczniki M30 mozna resetowac niezaleznie w celu $ledzenia
skonczonych czesci na dwa rézne sposoby; dla przyktadu, czesci
skoriczone podczas zmiany oraz catkowita liczba skoriczonych cze$ci.
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Aktywne kody
F2.15: Wyswietlacz aktywnych kodow, przykfad

Current Commands

Devices Timers Macro WVars Active Codes ATM Calculator Media

G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds

GO0
Gla
G20
G113
G20
G40
G49
G80
G99
G50
G54
GS7
G54
GES

0o Programmed Feed Rate

0o Actual Feed Rate

0o Programmed Spindle Speed
0o Commanded Spindle Speed
Actual Spindle Speed
Coolant Spigot Position

=IO
erRooo

ooooo

ME<CODEPODOo TRT —MN<XZ
PEPEPPPREPRPIPRRPRPR P

Ten wyswietlacz przedstawia przeznaczone tylko do odczytu informacje przekazywane
w czasie rzeczywistym na temat kodow, ktére sg aktualnie aktywne w programie;
doktadnie rzecz ujmujgc, sg to kody definiujgce aktualny typ ruchu (szybki a liniowy, posuw
liniowy a posuw kolisty), uktad pozycjonowania (absolutny a inkrementalny), kompensacje
frezu (lewa, prawag lub wyt.), aktywny cykl standardowy oraz korekcje roboczg. Ten
wyswietlacz podaje rowniez aktywny Dnn, Hnn, Tnn oraz najnowszy kod M. Jezeli aktywny
jest alarm, wskazuje szybki podglad aktywnego alarmu zamiast aktywnych kodéw.

Kalkulator

Karta kalkulatora zawiera kalkulatory wykonujgce podstawowe funkcje matematyczne,
frezowanie i gwintowanie.

. Wybra¢ karte kalkulatora w menu [CURRENT COMMANDS].

. Wybra¢ karte kalkulatora, ktory ma by¢ uzyty: Standard, Milling lub Tapping.
Kalkulator standardowy
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F2.16: Ekran kalkulatora standardowego
Switch Entry To Input
- Line
i To append to INPUT
- line.
i . 8 + [D] - [El MS IS] - To replace INPUT line.
1 5 6 -l sqrt [K] MR [R] - Reset Calculators
1 2 3 * [P] % [Q] MC [C]
( 0 ) I [¥]
Enter
Clear [ORIGIN]
Kalkulator standardowy ma funkcje takie jak prosty kalkulator komputerowy z operacjami
takimi jak dodawanie, odejmowanie, mnozenie i dzielenie, a takze pierwiastek kwadratowy
i procent. Kalkulator umozliwia fatwe przenoszenie operacji i wynikéw do wiersza
wprowadzania danych, dzieki czemu mozna je umiesci¢ w programach. Mozna réwniez
przenosi¢ wyniki do kalkulatoréw frezowania i gwintowania.
. Operandy mozna wpisywac do kalkulatora przy uzyciu klawiszy z cyframi.
. Aby wstawi¢ operator arytmetyczny, nalezy uzy¢ klawiszy liter widocznych
w nawiasach obok operatora, ktéry ma by¢ wstawiony. S3g to nastepujace klawisze:
Klawisz Funkcja Klawisz Funkcja
[D] Dodaj K] Pierwiastek
kwadratowy
[J] Odejmij [Q] Procent
[P] Pomnéz [S] Zapisz w pamieci (MS)
V] Podziel [R] Woczytaj z pamieci (MR)
[E] Przetgcz znak (+/ -) [C] Wyczys$¢ pamie¢ (MC)
. Po wprowadzeniu danych do pola wprowadzania danych kalkulatora mozna

wykonaé jedng z ponizszych czynnosci:
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NOTE: Opcje te sg dostepne dla wszystkich kalkulatorow.

Nacisng¢ [ENTER], aby powréci¢ do wynikéw obliczenia.

Nacisng¢ [INSERT], aby dotgczyé dane lub wynik do konca wiersza wprowadzania
danych.

Nacisng¢ [ALTER], aby przenies¢ dane lub wynik do wiersza wprowadzania danych.
Powoduje to nadpisanie biezgcej zawartosci wiersza wprowadzania danych.

Nacisngé [ORIGIN], aby zresetowac¢ kalkulator.

Zachowaé dane lub wynik w polu wprowadzania danych kalkulatora i wybrac inng
karte kalkulatora. Dane w polu wprowadzania danych kalkulatora pozostajg
dostepne do przenoszenia do innych kalkulatorow.

Kalkulator frezowania/toczenia

F2.17: Ekran kalkulatora frezowania/toczenia

Cutter Diameter BREEE bk | jn
- Switch Entry To Input
Surface Speed R R | fmin Line
: To append to INPUT
RPM EETE AR -Iine.
Flutes bbbk bk - To replace INPUT line.
Feed kbt kool infrin n Clear current input
Chip Load EEREE BREEE | inftth - Reset Calculators

Work Material 4 P No Material Selected

Copy Value Fram
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

Enter a value from 0 - 1000.0000
¥ Next to Field Mame Denotes Calculated Walue

Kalkulator frezowania/toczenia umozliwia automatyczne obliczanie parametrow obrébki na
podstawie podanych informacji. Po wprowadzeniu wystarczajgcej ilosci informacji
kalkulator automatycznie wyswietla wyniki w odpowiednich polach. Pola te sg oznaczone
gwiazdkg ( *).
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F2.18:

Za pomoca klawiszy strzatek kursora mozna poruszaé si¢ miedzy polami.

Wopisa¢ znane wartosci w odpowiednich polach. Mozna réwniez nacisng¢ [F3], aby
skopiowaé wartosc¢ z kalkulatora standardowego.

W polach Materiat roboczy i Materiat narzedzia wybra¢ opcje z dostepnego zestawu
za pomocg klawiszy strzatek kursora W LEWO i W PRAWO.

Obliczone wartosci sg zaznaczone na zo6tto, gdy znajdujg sie poza zalecanym
zakresem dla obrabianego przedmiotu i materiatu narzedzia. Ponadto gdy wszystkie
pola kalkulatora zawierajg dane (obliczone lub wprowadzone), kalkulator frezowania
wyswietla zalecang moc dla danej operacji.

Kalkulator gwintowania

TP

Metric Lead

RPM

Feed

* Mewt to Field Mame Denotes Calculated Value

Ekran kalkulatora gwintowania

m Switch Entry To Input
Line
i To append to INPUT
m line.
revfin
m To replace INPUT line.
fkkk gk mml,l'r'e'...'
m Clear current input
EEEE TR
m Reset Calculators
EARE ) in/min

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

Kalkulator gwintowania umozliwia automatyczne obliczanie parametrow gwintowania na
podstawie podanych informacji. Po wprowadzeniu wystarczajgcej ilosci informacji
kalkulator automatycznie wyswietla wyniki w odpowiednich polach. Pola te sg oznaczone
gwiazdka ( *).

Za pomocg klawiszy strzatek kursora mozna poruszac sie miedzy polami.

Wpisa¢ znane wartos$ci w odpowiednich polach. Mozna réwniez nacisngé [F3], aby
skopiowaé wartos¢ z kalkulatora standardowego.

Gdy kalkulator ma wystarczajgco duzo informacji, umieszcza wartosci obliczone
w odpowiednich polach.

Kalkulator tuku
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F2.19: Wyswietlacz kalkulatora tuku

Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
line.

To replace INPUT line.
Clear current input

Reset Calculators

Radius FRAE kA in
End X FEERE BREEE |0
Arc Center £ e AT
Arc Center X e AT - Open Shape Creator
Z1 AR - rnaps:fl_‘}-':;ue Fram
£2 BRERE EREE |

* hewt to Field Mame Denotes Calculated Walue

Kalkulator fuku umozliwia automatyczne wyszukiwanie punktow poczatkowych i
koncowych promienia.

. Za pomocg klawiszy strzatek kursora mozna poruszac¢ sie miedzy polami.

. Wpisaé znane wartosci w odpowiednich polach. Mozna rowniez nacisnag¢ [F3], aby
skopiowac¢ wartosc¢ z kalkulatora standardowego.

. Gdy kalkulator ma wystarczajgco duzo informacji, umieszcza wartosci obliczone

w odpowiednich polach.
Wyswietlanie multimediow

M130 umozliwia wyswietlanie wideo i audio, jak réwniez obrazéw nieruchomych podczas
wykonywania programu. Oto kilka przyktadow, w jaki spos6b mozna korzystaé z tej funkcii:

. Dostarczanie wskazoéwek wizualnych lub instrukcji roboczych podczas obstugi
programu

. Dostarczanie obrazéow w celu utatwienia kontroli czesci w okreslonych punktach
programu

. Prezentacja procedur z wykorzystaniem wideo

Poprawny format polecenia to M130 (file.xxx), gdzie file.xxx to nazwa pliku
z dodaniem Sciezki w razie koniecznosci. Mozna rowniez doda¢ drugi komentarz
w nawiasach, ktéry pojawi sie jako komentarz u géry okna multimediow.
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NOTE: M130 wykorzystuje ustawienia wyszukiwania podprogramu,
ustawienia 251 i 252 w ten sam sposob co M98. Mozna rowniez uzy¢
polecenia Insert Media File w edytorze, aby tatwo wstawi¢ kod
M130, ktéry zawiera Sciezke. Patrz strona 121 w celu uzyskania
dodatkowych informacji.

T2.18: Dozwolone formaty plikéw multimediow

Szybkos¢
Standardowe Profil Rozdzielczos¢ transmisji bitow

MPEG-2 gtéwny-wysoki 1080 i/p, 30 k/s 50 Mb/s
MPEG-4/XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 k/s 40 Mb/s
H.263 PO/P3 16 CIF, 30 k/s 50 Mb/s
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30 k/s 40 Mb/s
Linia bazowa 8192 x 8192 120 megapikseli/s -

PNG - - -

JPEG - - -

NOTE: Aby uzyskac najkrotszy czas fadowania, nalezy uzywac plikbw

z rozmiarami pikseli podzielnymi przez 8 (wigkszo$¢ nieedytowanych
obrazéw cyfrowych ma domyslnie te wymiary) i maksymalng
rozdzielczoscig 1920 x 1080.

Materiaty multimedialne pojawiajg sie na karcie Multimedia w obszarze Biezgce polecenia.
Multimedia sg wyswietlane do czasu, az M130 wyswietli inny plik lub M131 wyczysci
zawartos¢ karty Multimedia.
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F2.20: Przyktad wyswietlania multimediéw — Robocza instrukcja wideo podczas wykonywania
programu

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator @

NOW

Prog Comment:

00:06/00:45 |

2E HE HE HE =0 O

Aktywne kody

F2.21: Wyswietlacz aktywnych kodéw, przyktad

GO0 RAPID MOTION
G40 CUTTER COMPEMSATION CAMCEL
GEO0 CYCLE CAMCEL
G54 WORK OFFSET #54
Doo MOO TO

Ten wyswietlacz przedstawia przeznaczone tylko do odczytu informacje przekazywane
w czasie rzeczywistym na temat kodow, ktére sg aktualnie aktywne w programie;
doktadnie rzecz ujmujac, sg to kody definiujgce aktualny typ ruchu (szybki a liniowy, posuw
liniowy a posuw kolisty), uktad pozycjonowania (absolutny a inkrementalny), kompensacje
frezu (lewa, prawg lub wyt.), aktywny cykl standardowy oraz korekcje roboczg. Ten
wyswietlacz podaje rowniez aktywny Dnn, Hnn, Tnn oraz najnowszy kod M. Jezeli aktywny
jest alarm, wskazuje szybki podglad aktywnego alarmu zamiast aktywnych kodow.
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F2.22:

Aktywne narzedzie

Wyswietlacz aktywnego narzedzia, przyktad

Active Tool
Tool: 1 Offset: 1
Type: oD Turn
Tool Group: -
Max Load: 0

Life: 100%

. Numer narzedzia

. Numer korekgiji

. Typ narzedzia (jezeli okreslony w tabeli korekcji narzedzi)

. Numer grupy narzedzi (jesli zostat okreslony w tabeli ATM)

. Maksymalne obcigzenie narzedzia (najwieksze obcigzenie w procentach, jakie
zostato umieszczone na narzedziu)

. Pozostata warto$¢ procentowa trwatosci uzytkowej narzedzia lub grupy narzedzi

. Przyktadowy obraz typu narzedzia (jezeli okreslony)
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Wyswietlacz chlodziwa

F2.23: Przyktad wyswietlacza poziomu chtodziwa

Coolant

1/1

e

0/1 L

Wyswietlacz chiodziwa jest wyswietlany w prawym goérnym rogu ekranu w trybie
OPERATION : MEM.

Pierwszy wiersz informuje o tym, czy chiodziwo jest ON, czy OFF.

W nastepnym wierszu wskazywany jest numer pozycji opcjonalnego programowalnego
kurka czerpalnego chtodziwa (P-COOL). Pozycje mieszczg sie w zakresie od 1 do 34.
Jezeli opcja nie jest zainstalowana, nie pojawia sie numer pozycji.

W przyrzgdzie pomiarowym chtodziwa czarna strzatka wskazuje poziom chtodziwa. Petny
to 1/1, a pusty to 0/1. Aby unikngé probleméw z przeptywem chtodziwa, utrzymywaé
poziom chtodziwa powyzej czerwonego zakresu. Ten przyrzad pomiarowy mozna réwniez
wyswietli¢ w trybie DIAGNOSTICS na karcie GAUGES.
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F2.24:

Wyswietlacz regulatoréw czasowych i licznikoéw

Przyktad wyswietlacza regulatoréw czasowych i licznikow

Timers And Counters

This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: o
M30 Counter #2: o
Loops Remaining: 4]

Sekcja regulatora czasowego tego wyswietlacza zawiera informacje o czasach cykli (Ten
cykl, Ostatni cykl i Pozostaty).

Czes¢ obstugujgca liczniki zawiera dwa liczniki M30 oraz wyswietlacz ,Loops Remaining”
(pozostate petle).

Licznik M30 #1: i Licznik M30 #2: za kazdym razem po osiggnieciu przez program
polecenia M30 liczniki zwiekszajg sie o jeden. Jezeli ustawienie 118 jest wigczone,
to liczniki zwiekszg sie inkrementalnie takze po osiggnieciu komendy M99 przez
program.

Majac makra, mozna wyczyscic lub zmieni¢ licznik M30 #1 na #3901 i licznik M30 #2
na #3902 (#3901=0).

Patrz strona 48 w celu uzyskania informacji na temat sposobu resetowania
regulatoréw czasowych i licznikéw.

Pozostate petle: przedstawia liczbe petli podprogramu pozostatych do ukonczenia
biezgcego cyklu.

Wyswietlanie alarméw i komunikatéw

Na tym ekranie mozna uzyskac¢ wigcej informacji na temat komunikatéw maszyny, ktére sie
pojawity, wyswietla¢ catg historie alarméw maszyny, wyszukiwa¢ definicje alarméw, ktdre
wystgpity, wyswietla¢ utworzone komunikaty i przeglgda¢ historie nacisnie¢ klawiszy.
Nacisng¢ [ALARMS], a nastepnie wybra¢ karte ekranu:

Karta ACTIVE ALARM pokazuje alarmy, ktore aktualnie wptywajg na prace maszyny.
Uzy¢ [PAGE UP] i [PAGE DOWN], aby zobaczy¢ pozostate aktywne alarmy.

Na karcie MESSAGES widoczna jest strona komunikatow. Tekst wstawiony na tej
stronie pozostaje zachowany po odtgczeniu maszyny od zasilania. Mozna jej uzywac
do pozostawiania wiadomosci i informacji dla nastepnego operatora maszyny itd.
Karta ALARM HISTORY pokazuje liste alarméw, ktore ostatnio miaty wptyw na prace
maszyny.
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T2.19:

. Karta ALARM VIEWER zawiera szczegotowy opis najnowszego alarmu. Mozna
réwniez wpisa¢ dowolny numer alarmu i nacisngé [ENTER] w celu przeczytania jego
opisu.

. Karta KEY HISTORY wskazuje do 2000 ostatnich nacisnie¢ klawiszy.

Dodawanie komunikatow

Komunikat mozna zapisywaC¢ na karcie MESSAGES. Komunikat pozostanie tam do
momentu usuniecia lub zmodyfikowania nawet po wylgczeniu maszyny.

1. Nacisng¢ [ALARMS], wybra¢ karte MESSAGES i nacisng¢ klawisz strzatki kursora
[DOWN].

2. Wopisa¢ komunikat.

Nacisng¢ [CANCEL], aby sie cofng¢ i usung¢. Nacisng¢ [DELETE] w celu usuniecia
catego wiersza. Nacisng¢ [ERASE PROGRAM], aby usung¢ caty komunikat.

Stupek stanu uktadu

Stupek stanu uktadu to dolna srodkowa czes$é ekranu przeznaczona tylko do odczytu.
Wyswietla on komunikaty dla uzytkownika dotyczgce dziatah przez niego podjetych.

Wyswietlacz potozenia

Wyswietlacz potozenia pokazuje biezgce potozenia osi wzgledem czterech punktéow
odniesienia (Praca, Odlegto$¢ do pokonania, Maszyna i Operator). W dowolnym trybie
nacisngé [POSITION] i uzy¢ klawiszy kursora w celu uzyskania dostepu do réznych
punktéw referencyjnych wyswietlonych na kartach. Na ostatniej karcie wyswietlane sa
wszystkie punkty referencyjne na tym samym ekranie.

Punkty odniesienia potozenia osi

Wyswietlacz
wspoétrzednych Funkcja

WORK (G54) Ta karta wyswietla potozenia osi wzgledem potozenia zerowego czesci. W razie

zatgczenia zasilania, to potozenie wykorzystuje korekcje roboczg G54 automatycznie.
Wyswietla potozenia osi wzgledem ostatnio uzywanej korekcji roboczej.

DIST TO GO Karta wyswietla odlegtos¢, jaka pozostata przed osiggnieciem zadanego potozenia

przez osie. Bedgc w trybie SETUP : JOG, mozna uzy¢ tego potozenia wyswietlacza
w celu pokazania odlegtosci ruchu. Zmienic¢ tryby (MEM, MDI), a nastepnie przetgczy¢
z powrotem do trybu SETUP : JOG w celu wyzerowania tej wartosci.

MACHINE

Ta karta wyswietla potozenia osi wzgledem potozenia zerowego maszyny.
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Wyswietlacz
wspotrzednych Funkcja
OPERATOR Ta karta pokazuje odlegto$¢ impulsowania osi. Nie jest to koniecznie faktyczna
odlegtos¢ osi od potozenia zerowego maszyny, chyba ze po raz pierwszy zatgczono
zasilanie maszyny.
ALL Ta karta wyswietla wszystkie punkty referencyjne na tym samym ekranie.

Wybér wyswietlacza osi

Osie mozna dodawac i odejmowacé na wyswietlaczach Potozenia. Kiedy aktywna jest karta
wyswietlacza Positions, nacisng¢ [ALTER]. Z prawej strony ekranu wejdzie okno Wybér
wyswietlacza osi.

F2.25: Selektor wyswietlacza osi

%
< e

| 18

MHJ Reset

uTeR . Close
=

L

ENTER Select

L ____

Za pomocg klawiszy strzatek kursora zaznaczyé¢ o$, po czym nacisngé [ENTER], aby jg
wigczyé lub wytgczyé z wyswietlacza. Ekran Potozenia bedzie pokazywaé osie ze
znacznikami. Nacisng¢ [ALTER], aby zamkng¢ selektor wyswietlacza osi.




Wprowadzenie

NOTE: Maksymalnie mozna wyswietli¢ (5) osi.
Pasek wejscia
F2.26: Pasek wejscia o
SPINDLE LOAD(%) [} . 0%
Pasek wejscia to sekcja wprowadzania danych w lewym dolnym rogu ekranu. To tutaj
pojawia sie tekst wpisywany przez operatora.
Wprowadzanie symboli specjalnych
Niektérych symboli specjalnych nie ma na klawiaturze.
T2.20: Symbole specjalne
Symbol Nazwa
_ podkreslenie
A karetka
~ tylda
{ nawias klamrowy otwierajgcy
} nawias klamrowy zamykajacy
\ ukosnik
| pionowa kreska
< mniejsze niz
> wieksze niz

W celu wprowadzenia symboli specjalnych nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

1. Nacisng¢ [LIST PROGRAMS] i wybra¢ urzadzenie pamieci masowe;.

2. Nacisng¢ [F3].
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3.

4.

Pojawi sie menu rozwijane [FILE]:

1Select All

{Setting 252 add

S

Make Directory
Renarme

Delete

Duplicate Program

Clear Selections
Sort By O Murmber
Show File Details

setting 262 DPRENT
Get File Path
Special Symhbols

Wybraé Special Symbols i nacisng¢ [ENTER].
Pojawi sie lista wyboru SPECIAL SYMBOLS Z 0pcj3:

Wprowadz numer, aby

Special Symbaols

51

L L e
W A— 7~

Exit [CANCEL]

. S

skopiowaé skojarzony symbol do paska INPUT:.

Na przyktad, aby zmieni¢ nazwe katalogu na MY DIRECTORY:

1.
2.

Podswietli¢ katalog, ktérego nazwa ma zosta¢ zmieniona.

Whpisaé MY.
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Nacisng¢ [F3].

Wybra¢ SPECIAL SYMBOLS i hacisng¢ [ENTER].
Nacisngc [1].

Whpisaé DIRECTORY.

Nacisng¢ [F3].

Wybra¢ RENAME i nacisng¢ [ENTER].

© N oA

Wyswietlacz wrzeciona gtéwnego

F2.27: Wyswietlacz wrzeciona gtéwnego (statusu predkosci i posuwu)
Main Spindle

— Spindle Speed: @ RPM
\_) Spindle Power: 0.0 KW
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.00000 IPT
reed: 100% LT 00000 M
Spindle: 100% e
Rapid: 100%
Spindle Load(%) | . 0%

Pierwsza kolumna tego wyswietlacza zawiera informacje o predkosci posuwu, wrzecionie
i szybkim sterowaniu recznym.

W drugiej kolumnie wyswietlana jest biezgca predkos¢ wrzeciona w obr./min. i obcigzenie
wrzeciona w kW. Warto$¢ obcigzenia wrzeciona odzwierciedla rzeczywistg moc wrzeciona
doprowadzang do narzedzia. Nastepne prezentowane wartosci sg potgczone: predkos$c¢
powierzchniowa narzedzia obrotowego w fpm, rzeczywiste obcigzenie widérami w in/tth
oraz zaprogramowana predkos¢ posuwu w in/min. Aktywna predkos$¢ posuwu wyswietla
rzeczywistg predkos¢ posuwu razem z recznymi przejeciami wigcznie.

Wskaznik obcigzenia wrzeciona podaje aktualne obcigzenie wrzeciona jako procent
mocy silnika.
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Wyswietlacz wskaznikéw pomiarowych

F2.28:

Wyswietlacz wskaznikéw diagnostycznych

Parameters, Diagnostics And Malntenance

Maintenance Parameters
System [l[s] MOCON Keyboard I/0

Gauges

Alr Pressure Coolant Level HPC Pressure
| IV |
90 PSI 0 % @ PSI
0|0 oflo ¢]
Spindle Motor HPU oil vibration
Temperature Temperature
| Y = |/ .
-0F 126 F 0.00g
-0 -0]|128 126)(0.00 0.00
DC Voltage AC Line Voltage Electronics
Temperature
I / B || A 4 ||
325V 100 % 102 F
o of|100 100|(102 104
u scroll Up u scroll Down

Ten ekran wyswietla skrécone informacje o réznych stanach maszyny, w tym ci$nienie
cieczy, napiecia i temperatury komponentéw. Nacisngé przycisk [PAGE DOWN], aby
przewingé i zobaczy¢ wiecej wskaznikow.

Ustawienie 9 okresla jednostki cisnienia i temperatury cieczy uzywane przez wskazniki
pomiarowe. Jezeli ustawienie 9 ma wartoS¢ INCH, wskazniki wyswietlajg cisnienie
powietrza w psi, a temperature w stopniach Fahrenheita. Jezeli ustawienie 9 ma wartos¢
MM, wskazniki wyswietlajg cisnienie cieczy w barach, a temperature w stopniach Celsjusza.

Wyswietlacz aktywacji maszyny

Skontaktowaé sie zautoryzowanym punktem fabrycznym Haas (HFO) wcelu
uzyskania pomocy w aktywacji maszyny. Przygotowaé sie do podania przedstawicielowi
HFO informacji widocznych na tym ekranie (numer seryjny, adres Mac, wersja
oprogramowania, kod aktywacji).

Wyswietlacz diagnostyczny

Wyswietla informacje na temat konfiguracji maszyny. Serwis Haas moze poprosi¢
uzytkownika podczas rozmowy telefonicznej o podanie niektérych informaciji
wskazywanych na tym ekranie. Dostepne sg réwniez informacije o czasie pracy maszyny,
dacie rachunku, liczbie wymian narzedzi, liczbie cykli zasilania i catkowitym czasie
wigczenia zasilania.
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2.2.5

NOTE:

2.2.6

NOTE:

Wyswietlacz testow smarowania

Ten ekran jest uzywany przez technikow serwisu Haas do testowania uktadu smarowania
maszyny. Serwis Haas moze réwniez poprosi¢ uzytkownika o samodzielne wykonanie tych
testow. Aby unikng¢ nadmiernego smarowania, testow nie nalezy wykonywac, dopoki
serwis Haas nie poprosi o ich wykonanie.

Wykonywanie zrzutu ekranu

Uktad sterowania moze pobraé i automatycznie zapisa¢ obraz biezgcego ekranu (zrzut
ekranu) na podtgczonym urzgdzeniu USB lub na pamieci danych uzytkownika.

1. Nacisng¢ [SHIFT].
2. Nacisng¢ [F1].

Uktad sterowania stosuje domys$ing nazwe pliku snapshoti.png.
Numer # zaczyna sie od 0 i zwieksza przy kazdym przechwytywaniu
ekranu. Ten licznik jest resetowany w momencie wytgczenia zasilania.
Zrzuty ekranu wykonywane po cyklu zasilania zastepujg poprzednie
zrzuty i majg w pamigci danych uzytkownika takg samag nazwe pliku.

Uktad sterowania zapisuje zrzut ekranu na urzgdzeniu USB lub w pamieci ukfadu
sterowania. Po zakohczeniu procesu pojawia sie komunikat Snapshot saved to USB
lub Snapshot saved to User Data.

Raport btedow

Uktad sterowania moze wygenerowac raport btedéw, ktoéry zapisuje stan maszyny w celu
wykorzystania do analizy. Jest to przydatne, gdy pomaga sie HFO w rozwigzywaniu
problemu o charakterze sporadycznym.

1. Nacisng¢ [SHIFT].
2. Nacisng¢ [F3].

Koniecznie zawsze generowac raport btedow z alarmem lub btedem,
ktory jest aktywny.

Uktad sterowania zapisuje raport btedéw na urzgdzeniu USB lub w pamieci ukfadu
sterowania. Raport btedéw jest plikiem zip, ktéry zawiera zrzut ekranu, aktywny program i
inne informacje stuzgce do diagnostyki. Ten raport btedéw nalezy generowac¢ w przypadku
wystgpienia btedu lub alarmu. Raport btedéw nalezy wysta¢ pocztg e-mail do lokalnego
Punktu sprzedazy fabrycznej Haas.
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2.3

NOTE:

NOTE:

24

Podstawowa nawigacja w menu z kartami

Uktad sterowania Haas stosuje menu z kartami dla wielu trybow i wyswietlaczy. Menu
z kartami gromadzg powigzane dane w jednym miejscu w tatwo dostepnym formacie. Do
nawigacji w tych menu:

1.

Nacisng¢ klawisz wyswietlania lub trybu.

Przy pierwszym dostepie do menu z kartami pierwsza karta (lub karta podrzedna)
jest aktywna. Kursor podswietlenia jest ustawiony na pierwszej dostepnej opcji na
karcie.

Przy uzyciu klawiszy kursora lub [HANDLE JOG] przestawia¢ kursor podswietlenia
na aktywnej karcie.

Aby wybra¢ inng karte w tym samym menu z kartami, nacisng¢ ponownie klawisz
trybu lub wyswietlania.

Jezeli kursor znajduje sie u géry ekranu menu, mozna réwniez
nacisngc¢ klawisz strzatki kursora [UP], aby wybrac inng karte.

Biezgca karta staje sie nieaktywna.

Przy uzyciu klawiszy kursora podswietli¢ karte lub karte podrzedng, i nacisngc¢
klawisz strzatki kursora [DOWN], aby uzy¢ karty.

Uaktywnienie kart w widoku z kartami POSITIONS jest niemozliwe.

Nacisng¢ inny klawisz wyswietlania lub trybu, aby pracowaé z innymi menu
z kartami.

Pomoc

Uzy¢ klawisza [HELP] w uktadzie sterowania, aby uzyskac¢ informacje na temat funkcji
maszyny, komend lub programowania wydrukowanych w niniejszej instrukciji.

Aby otworzy¢ temat pomocy:

1.

Nacisng¢ [HELP]. Przedstawione zostang opcje ikon dla réznych informacji pomocy.
(Nacisng¢ [HELP] ponownie, aby zamkng¢ okno Help.)

Za pomocg strzatek kursora lub elementu sterowania [HANDLE JOG] zaznaczy¢
opcje ikony, po czym nacisna¢ [ENTER]. Naciskac¢ strzatki kursora [UP] lub [DOWN]
albo obréci¢ element sterowania [HANDLE JOG], aby przewija¢ strony wieksze od
ekranu.

Nacisng¢ [HOME], aby przejs¢ do najwyzszego poziomu katalogu lub do gory strony.
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241

24.2

243

244

2.5

4. Aby przeszukac¢ tres¢ pomocy wedtug stowa kluczowego, wpisac termin
wyszukiwania w polu wprowadzania danych, po czym nacisng¢ [F1], aby
przeprowadzi¢ wyszukiwanie. Wyniki wyszukiwania stowa kluczowego pojawig sie
w oknie HELP.

5. Nacisng¢ klawisze strzatek kursora [LEFT]/[RIGHT], aby przejs¢ do
poprzedniej/nastepnej strony z trescia.

Pomoc aktywnej ikony

Wyswietla liste aktualnie aktywnych ikon.

Pomoc aktywnego okna

Wyswietla temat systemu pomocy zwigzany z aktualnie aktywnym oknem.
Polecenia aktywnego okna

Wyswietla liste polecen dostepnych dla aktywnego okna. Operator moze uzyé klawiszy
podanych w nawiasach lub wybra¢ komende z listy.

Indeks pomocy

Ta opcja udostepnia liste tematéw podrecznika z odnosnikami do informacji w podreczniku
wyswietlanym na ekranie. Uzy¢ strzatek kursora w celu zaznaczenia danego tematu, a
nastepnie nacisng¢ [ENTER], aby uzyska¢ dostep do tego podrozdziatu.

Wiecej informaciji w trybie online
W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetniajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwacji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum

zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowac¢ réwniez przy
uzyciu urzadzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobow Haas.

Opig0

[=]
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Chapter 3: Ikony sterowania

3.1 Instrukcja dotyczaca ikon ukiadu sterowania

nowej generacji

Na ekranie uktadu sterowania widac¢ ikony, przy uzyciu ktérych mozna szybko uzyskaé
informacje o stanie maszyny. lkony informujg o aktualnych trybach maszyny, programie,

ktory jest uruchomiony, i stanie konserwacji maszyny.

Pasek ikon znajduje sie blisko dolnej czesci wyswietlacza kasety sterowniczej nad paskami

wprowadzania i stanu.

F3.1: Lokalizacja paska ikon

L |
SPINDLE

WORK DIST TO GO

MAIN SPINDLE

SPINDLE SPEED: 0 RPM WORK G54
SPINDLE LOAD: 0.0 KW A
SURFACE SPEED: 0 FPM @ X 28
CVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 (&
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000 @ z
SPINDLE: 100% ACTIWE FEED: 0.0000 a .
RAPID: 100%
SPINDLE LOAD(%) o - 0% @ s

INPUT: |

69
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T3.1: Ikony sterowania tokarka

Nazwa

lkona

Znaczenie

Konfiguracja

Tryb konfiguracji jest zablokowany; uktad sterowania jest w trybie
.Praca”. Wiekszos¢ funkciji maszyny jest wytgczonych lub
ograniczonych w czasie, gdy drzwi maszyny sg otwarte.

pretéw nie ma
pretow

Konfiguracja Tryb konfiguraciji jest odblokowany; uktad sterowania jest w trybie
»Konfiguracja”. Wiekszosc¢ funkcji maszyny jest dostepnych, lecz
moze by¢ ograniczonych w czasie, gdy drzwi maszyny sg otwarte.

Podajnik Ta ikona pojawia sig, gdy podajnik pretow jest wigczony i nie

pretow nie jest znajduje sie we wtasciwym potozeniu. Upewni¢ sie, ze podajnik

wyréwnany a Q pretow jest ustawiony w jednej linii z otworem posuwu.
-

Pokrywa Ta ikona pojawia sig, gdy podajnik pretow jest wigczony, a jego

podajnika pokrywa jest otwarta

pretéw jest

otwarta

W podajniku Ta ikona pojawia sie, gdy w podajniku pretow skorncza sie prety.
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Nazwa lkona Znaczenie
Otwarcie i Drzwiczki trzeba otworzy¢ i zamkngc¢ przynajmniej raz dla
zamkniecie pewnosci, ze czujnik drzwiczek dziata. Ta ikona pojawia sie po
drzwiczek [POWER UP], jesli uzytkownik jeszcze nie otworzyt i zamknat

drzwiczek.

Drzwi otwarte

Ostrzezenie, drzwi sg otwarte.

Wykonywanie

Maszyna wykonuje program.

Impulsowanie

Os impulsuje z biezgca predkoscig impulsowania.

Oszczedzanie
energii

Funkcja wytgczenia oszczedzania energii dla serw jest aktywna.
Ustawienie 216, WYLACZENIE SERWOMOTORU | HYDRAULIKI,
wyznacza okres dozwolony przed aktywacjg tej funkcji. Nacisngé
klawisz, aby aktywowac¢ serwa.

Impulsowanie

Ta ikona wyswietla sie w czasie, gdy uktad sterowania powraca do
obrabianego przedmiotu w trakcie operacji
praca-zatrzymanie-impulsowanie-kontynuowanie.
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Nazwa

lkona

Znaczenie

Impulsowanie

W trakcie czesci powrotu operac;ji
praca-zatrzymanie-impulsowanie-kontynuowanie nacisnigto
[FEED HOLD].

Impulsowanie

Ta ikona monituje uzytkownika o odejscie impulsowe w trakcie
praca-zatrzymanie-impulsowanie-kontynuowanie.

Wstrzymanie

Maszyna znajduje sie w stanie wstrzymania posuwu. Ruch osi

posuwu zostat zatrzymany, lecz wrzeciono w dalszym ciggu obraca sie.

Posuw Maszyna wykonuje ruch skrawania.

Szybko Maszyna wykonuje ruch osi niezwigzany ze skrawaniem (G00)
z najwiekszg dostepng predkoscig. Przejecia sterowania mogg
mie¢ wptyw na rzeczywistg predkosc¢.

Sterowana Maszyna wykonuje komende sterowanej przerwy w ruchu (G04).

przerwa

w ruchu

UDRCORCNE MO
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Nazwa

Znaczenie

Pojblk stop

Aktywny jest tryb SINGLE BLOCK, zas ukfad sterowania czeka
na polecenie, aby kontynuowac.

Wstrzymanie
drzwiczek

Ruch maszyny zatrzymat sie w zwigzku z zasadami okreslajgcymi
prace drzwiczek.

Strefa
ograniczona

Biezgce potozenie osi znajduje sie w strefie ograniczone;.

Impulsowanie
zdalne

Opcjonalny zdalny regulator jest aktywny.

Niski przeptyw
oleju
w przektadni

Ta ikona pojawia sig, kiedy niski przeptyw oleju w przekfadni
utrzymuje sie przez 1 minute.
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Nazwa lkona Znaczenie
Niski poziom Uktad sterowania wykryt niski poziom oleju w przekfadni.
oleju

w przektadni

NOTE: Uktad sterowania sprawdza poziom oleju
w przektadni tylko przy wigczaniu zasilania.
Po stwierdzeniu niskiego stanu oleju
w przektadni ikona nie pojawi sie przy
nastepnym witgczeniu zasilania w przypadku
wykrycia normalnego stanu oleju.

Zabrudzony Oczyscic filtr chtodziwa pod wysokim cisnieniem.

filtr HPC ‘

Niski poziom Napetni¢ zasobnik koncentratu systemu uzupetniania chtodziwa.

koncentratu

chtodziwa =

\

Mato smaru Uktad smarowania wrzeciona wykryt niski poziom oleju lub uktad
smarowania Sruby kulistej osi wykryt niski poziom smaru lub niskie
cisnienie.

Niski poziom Niski poziom oleju hamulcowego elementu obrotowego.

oleju
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Nazwa lkona Znaczenie
Niski poziom Poziom oleju HPU jest niski. Poziom oleju HPU jest niski.
oleju HPU Sprawdzi¢ poziom oleju i dola¢ zalecanego oleju do maszyny.
Temperatura Temperatura oleju jest zbyt wysoka dla niezawodnej pracy HPU.
oleju HPU

(ostrzezenie)

Filtr mgly Wyczyscic filtr odmgtawiacza.
Niski poziom Poziom chtodziwa jest niski.
chtodziwa

(ostrzezenie)

Niski przeptyw
powietrza

Tryb calowy — przeptyw powietrza jest niewystarczajgcy do
prawidtowej pracy maszyny.

Niski przeptyw
powietrza

Tryb metryczny — przeptyw powietrza jest niewystarczajgcy do
prawidiowej pracy maszyny.

75



Instrukcja dotyczaca ikon uktadu sterowania nowej generacji

Nazwa lkona Znaczenie

Wrzeciono Po nacisnigciu [HANDLE SPINDLE] zdalny regulator roznicuje
warto$¢ procentowg sterowania recznego wrzeciona.

Posuw Po nacisnieciu [HANDLE FEED] zdalny regulator réznicuje
warto$¢ procentowg sterowania recznego predkoscig posuwu.

Przewijanie Po nacisnigciu [HANDLE SCROLL] zdalny regulator przewija

zdalnego tekst.

regulatora

Obraz Zamiana wrzeciona dodatkowego z aktywnym odbiciem lustrzanym

lustrzany osi Z.

Obraz Tryb obrazu lustrzanego jest aktywny. Albo zaprogramowano

lustrzany G101, albo ustawienie 45, 46, 47, 48, 80 lub 250 (obraz lustrzany
osi X, Y, Z, A, Blub C) mawarto§¢ WtL.

Uchwyt Uchwyt jest zwolniony.
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lkony sterowania

Nazwa lkona Znaczenie
Usterka Ta ikona pojawia sig, kiedy wentylator wrzeciona przestaje
wentylatora pracowac.
wrzeciona

Przegrzanie
elektroniki
(ostrzezenie)

Ikona ta pojawia sie, gdy temperatura w szafie sterowniczej zbliza
sie do poziomu potencjalnie niebezpiecznego dla elektroniki. Jezeli
temperatura osiggnie lub przekroczy zalecany poziom, zostanie
wygenerowany alarm 253 PRZEGRZANIE ELEKTRONIKI.
Sprawdzi¢ szafe pod katem zatkanych filtréw powietrza i poprawnie
dziatajgcych wentylatorow.

Przegrzanie
elektroniki
(alarm)

Ta ikona pojawia sie, gdy elektronika zbyt dtugo pozostaje w stanie
przegrzania. Maszyna nie bedzie pracowac az do osiggniecia
prawidtowych warunkow. Sprawdzi¢ szafe pod katem zatkanych
filtrow powietrza i poprawnie dziatajgcych wentylatoréw.

Przegrzanie
transformatora
(ostrzezenie)

Ta ikona pojawia sig, gdy zostanie wykryte przegrzanie
transformatora diuzsze niz 1 sekunda.

Przegrzanie
transformatora
(alarm)

Ta ikona pojawia sie, gdy transformator zbyt diugo pozostaje
w stanie przegrzania. Maszyna nie bedzie pracowac¢ az do
osiggniecia prawidtowych warunkow.
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Instrukcja dotyczgca ikon ukladu sterowania nowej generacji

Nazwa lkona Znaczenie
Niskie Modut PFDM wykrywa niskie napiecie wejsciowe. Jezeli ten
napiecie warunek nie znika, maszyna nie moze kontynuowac pracy.

(ostrzezenie)

Niskie Modut PFDM (Power Fault Detect Module) wykrywa napiecie
napiecie wejsciowe, ktore jest zbyt niskie do pracy. Maszyna nie bedzie
(alarm) r \ pracowac az do osiggniecia prawidtowych warunkéw.

VOLTAGE
Wysokie Modut PFDM wykrywa napiecie wejSciowe powyzej ustawionego
napiecie limitu, lecz mieszczgce sie w parametrach pracy. Usung¢ ten

(ostrzezenie)

warunek, aby zapobiec uszkodzeniu komponentéw maszyny.

Wysokie Modut PFDM wykrywa napiecie wejsciowe, ktére jest zbyt wysokie i
napiecie moze spowodowacé uszkodzenie maszyny. Maszyna nie bedzie
(alarm) f u pracowac az do osiggniecia prawidtowych warunkéw.

VOLTAGE
Wysokie Cisnienie powietrza w maszynie jest zbyt wysokie dla niezawodnej
cisnienie obstugi uktadéw pneumatycznych. Usungc¢ ten warunek, aby
powietrza zapobiec uszkodzeniu lub nieprawidtowej pracy uktadow

(ostrzezenie)

pneumatycznych. Moze by¢ wymagana instalacja regulatora na
wejsciu powietrza do maszyny.

Niskie
cisnienie
powietrza
(alarm)

Cisnienie powietrza w maszynie jest zbyt niskie dla niezawodnej
obstugi uktadéw pneumatycznych. Maszyna nie bedzie pracowaé
az do osiggniecia prawidtowych warunkéw. Moze byé wymagana
sprezarka powietrza o wigkszej pojemno$ci.
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lkony sterowania

Nazwa lkona Znaczenie
Niskie Cisnienie powietrza w maszynie jest zbyt niskie dla niezawodnej
cisnienie obstugi uktadéw pneumatycznych. Usungc¢ ten warunek, aby
powietrza zapobiec uszkodzeniu lub nieprawidtowej pracy uktadow

(ostrzezenie)

pneumatycznych.

wykonania nowego bloku.

Wysokie Cisnienie powietrza w maszynie jest zbyt wysokie dla niezawodnej

cisnienie obstugi uktadéw pneumatycznych. Maszyna nie bedzie pracowaé

powietrza az do osiggniecia prawidtowych warunkéw. Moze by¢ wymagana

(alarm) instalacja regulatora na wejsciu powietrza do maszyny.

E-stop [EMERGENCY STOP] nacisnieto na kasecie. Ta ikona zniknie
@ po zwolnieniu [EMERGENCY STOP].

E-stop Nacisnieto [EMERGENCY STOP] na urzgdzeniu pomocniczym.
@ Ta ikona zniknie po zwolnieniu [EMERGENCY STOP].

Tryb Ta ikona pojawia sig, gdy e-pokretto jest w trybie fazowania.

fazowania @

Blok SINGLE BLOCK jest aktywny. Uktad sterowania wykonuje

pojedynczy ‘ programy (1) blok na raz. Nacisng¢ [CYCLE START] w celu
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Instrukcja dotyczaca ikon uktadu sterowania nowej generacji

Nazwa lkona Znaczenie
Trwatos¢ Pozostaty okres uzytkowania narzedzia jest ponizej ustawienia 240
uzytkowa lub biezagce narzedzie jest ostatnim z grupy narzedzi.
narzedzia

(ostrzezenie)

Trwatosé

uzytkowa
narzedzia
(alarm)

Narzedzie lub grupa narzedzi stracita waznosc i nie ma dostepnych
narzedzi zamiennych.

Zatrzymanie

OPTIONAL STOP jest aktywne. Uktad sterowania zatrzymuje

opcjonalne program przy kazdej komendzie MO1.

Usun blok BLOCK DELETE jest aktywne. Uktad sterowania pomija bloki
programu zaczynajgce sie kreskg ukosna (/).

Wymiana Operacja wymiany narzedzi jest w toku.

narzedzi

Sonda System sondy jest aktywny.

eOO0O0S®
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Ikony sterowania

Nazwa lkona Znaczenie
Chwytacz Aktywowano chwytacz czesci.
czesci

Zatrzymanie
konika

Konik jest zajety trzymaniem czesci.

Przenosnik do
przodu

Przenoénik jest aktywny i przesuwa sie do przodu.

Przenosnik Przenosnik jest aktywny i przesuwa sie do tytu.

wstecz

HPC Uktad chtodziwa pod wysokim cisnieniem jest aktywny.
Nadmuch Nadmuch strumienia powietrza jest aktywny.

powietrza

CO0OOQO®
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Wiecej informacji w trybie online

Nazwa lkona Znaczenie

Lampka HIL Wskazuje, ze opcjonalne oswietlenie o duzej intensywnosci (HIL)

jest ustawione na ON, a drzwiczki sg otwarte. Czas trwania jest
okreslony przez ustawienie 238.

Chtodziwo Gtéwny ukiad chtodziwa jest aktywny.

3.2 Wiecej informacji w trybie online

W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetniajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwacji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum
zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowaé réwniez przy
uzyciu urzgdzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobdw Haas.

[ ]y [=]

[=]
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Chapter 4: Obstuga

4.1 Wiaczanie zasilania maszyny

Przed wykonaniem tej procedury nalezy sie upewnic¢, ze obszary mozliwej kolizji, takie jak
sonda narzedziowa, chwytacz czesci, konik, glowica narzedziowa i wrzeciono dodatkowe
sg puste.

F4.1: Potencjalne obszary kolizji podczas wigczania zasilania

1. Naciska¢ [POWER ON], az na ekranie pojawi sie logo Haas. Po sekwenc;ji rozruchu
na wyswietlaczu pojawi sie ekran poczatkowy.

Na ekranie poczgtkowym wyswietlane sg podstawowe instrukcje dotyczace
uruchomienia maszyny. Nacisng¢ [CANCEL], aby poming¢ ekran.

Przestawi¢ [EMERGENCY STOP] w prawo w celu jego zresetowania.

Nacisng¢ [RESET] w celu usuniecia alarméw rozruchu. Jezeli alarmu nie mozna
usung¢, maszyna moze wymagac serwisowania. Skontaktowac sie
z autoryzowanym punktem fabrycznym Haas (HFO) w celu uzyskania pomocy.

Jezeli maszyna znajduje sie w obudowie, zamkng¢ drzwi.
5. Nacisngé [POWER UP].

Pojawi sie ekran Zero All Axes. Wybra¢ kolejnos¢ zerowania osi.

Uktad sterowania jest teraz w trybie OPERATION:MEM. Teraz mozna nacisngé¢ [CYCLE
START] w celu uruchomienia aktywnego programu lub uzyé innych funkcji uktadu
sterowania.
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Rozgrzewanie wrzeciona

4.2

4.3

4.3.1

Rozgrzewanie wrzeciona

Jezeli wrzeciono maszyny nie bytlo uzywane przez wigcej niz 4 dni, to przed uzyciem
maszyny nalezy koniecznie uruchomi¢ program rozgrzewania wrzeciona. Ten program
powoli zwieksza predkos¢ wrzeciona, co powoduje rozprowadzenie smaru i pozwala
osiggnac¢ stabilng temperature wrzeciona.

Maszyna zawiera 20-minutowy program rozgrzewania (009220), dostepny na liscie
programéw. Jezeli wrzeciono regularnie pracuje zwysoka predkoscig, to nalezy
uruchamiaé ten program codziennie.

Menedzer urzadzen (st Procram))

Menedzer urzadzen ([LIST PROGRAM]) stuzy do uzyskiwania dostepu, zapisywania i
zarzadzania danymi znajdujgcym sie w uktadzie sterowania CNC i na innych urzgdzeniach
podtgczonych do uktadu sterowania. Przy uzyciu menedzera urzgdzen mozna réwniez
tadowaé i przesyta¢ programy miedzy urzadzeniami, ustawia¢ aktywny program i
wykonywacé kopie zapasowe danych maszyny.

W menu z kartami na gorze wyswietlacza menedzer urzadzen ([LIST PROGRAM])
wskazuje tylko dostepne urzadzenia pamieci. Na przyktad jezeli nie ma podtgczonego
urzgdzenia pamieci USB do kasety sterowniczej, menu z kartami nie wskazuje karty USB.
W celu uzyskania dalszych informacji na temat przechodzenia przez menu z zaktadkami,
patrz strona 66.

Menedzer urzadzeh ([LIST PROGRAM]) wyswietla dostepne dane w strukturze
katalogow. W katalogu gtéwnym uktadu sterowania CNC znajdujg sie dostepne urzadzenia
pamieci wskazywane w menu z kartami. Kazde urzgdzenie moze zawieraé kombinacje
katalogow i plikow o gtebokosci wielu poziomoéw. Jest to podobne do struktury plikéw, ktérg
mozna znalez¢é w typowych systemach operacyjnych komputeréw osobistych.

Operacja menedzera urzadzen

Nacisng¢ [LIST PROGRAM] w celu przejscia do Menedzera urzadzen. Poczatkowy ekran
menedzera urzgdzen wskazuje dostepne urzgdzenia pamieci w menu z kartami. Te
urzagdzenia mogg obejmowac¢ pamie¢ maszyny, katalog Dane uzytkownika, urzgdzenia
pamieci USB podigczone do uktadu sterowania i pliki dostepne w podtgczonej sieci.
Wybrac¢ karte urzadzenia, aby pracowac z plikami znajdujgcymi sie na tym urzgdzeniu.
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F4.2:

4.3.2

Przyktad ekranu poczgtkowego menedzera urzadzen: [1] Karty Dostepne urzadzenia, [2]
Pole wyszukiwania, [3] Klawisze funkcyjne, [4] Wyswietlacz plikéw, [5] Komentarze do pliku
(dostepne tylko w Memory).

4 Mark [EMTER]

(@]

List Programs

Memory User Data Net Share USB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. — 2

Current Directory: Memary/

| O# | Comment File Name | Size | Last Modified | R [INSERT]
] 09000 02-03-2017 08:02 >

[] ooooe 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46 _
Load SELECT PROG
| | D10 (ALIAS MOG ) 000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45 * e i
Copy

Edit [ALTER]

Copy [F2]
O

File Name: 000010.nc
File comment: { ALIAS MOG )
Folder Has: 3 ltems Disk space: 956 ME FREE (77%) Selected ltems: 0

Aby poruszac sie po strukturze katalogow, nalezy uzy¢ klawiszy strzatek kursora:

Uzy¢ klawiszy strzatek kursora [UP] i [DOWN], aby podswietli¢ i pracowac z plikiem
lub katalogiem w biezgcym katalogu gtéwnym lub katalogu.

Katalogi gtéwne i katalogi zawierajg znak strzatki skierowanej w prawo (>) w skrajnej
prawej kolumnie wyswietlacza plikow. Uzy¢ klawisza strzatki kursora [RIGHT], aby
otworzy¢ podswietlony katalog gtéwny lub katalog. Wys$wietlacz wskaze zawartosé
tego katalogu gtéwnego lub katalogu.

Uzy¢ klawisza strzatki kursora [LEFT], aby powrdci¢ do poprzedniego folderu
gtéwnego lub katalogu. Wyswietlacz wskaze zawarto$¢ tego folderu gtéwnego lub
katalogu.

Komunikat BIEZACY KATALOG nad wys$wietlaczem plikéw informuje o tym, czy
uzytkownik znajduje sie w strukturze katalogéw; na przyktad: MEMORY/CUSTOMER
11/NEW PROGRAMS wskazuje, ze uzytkownik jest w podkatalogu NEW_PROGRAMS
wewnatrz katalogu CUSTOMER 11, w katalogu gtbwnym MEMORY.

Kolumny wyswietlania plikow

Po otwarciu folderu giéwnego lub katalogu przy uzyciu klawisza strzatki kursora [RIGHT]
wyswietlacz plikébw pokazuje liste plikow i katalogow w tym katalogu. Kazda kolumna
w wyswietlaczu plikbw zawiera informacje na temat plikéw lub katalogdw znajdujgcych sie
na liscie.
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Menedzer urzadzen ([LIST PROGRAM])

F4.3:

NOTE:

NOTE:

Przyktad listy programéw/katalogéow
Current Directony: Memoryf

| O # | Comment File Mame | Size Last Modified
J TEST 201511423 B58:54 =
|:| programs 2O15f11723 05:54 =
[] eealE CEEE1E. N 130 B 2@15/11/23 03:54
|| measE CEEE3E. no 67 B 2015/11f23 @3:54 *
[ @ae3s ORRE35.nc 98 B 201511723 08:54
[] @@od45 MEXTGEMte... 15 B 201511723 ©5:54
[ 09081 (ALIAS ME9) CoEEl.nc 94 B 2015/11/23 ©5:54

Kolumny sg nastepujgce:

Pole wyboru zaznaczania plikéw (bez etykiety): Nacisngé ENTER w celu wtgczania i
wytgczania znacznika wyboru w polu. Znacznik wyboru w polu wskazuje, ze plik lub
katalog zostaty wybrane do operacji na wielu plikach (zazwyczaj kopiowanie lub
usuwanie).

Numer O programu (O #): Ta kolumna zawiera liste numeréw programow
w katalogu. Litera ‘O’ zostaje pominieta w kolumnie danych. Dostepna tylko na
karcie Memory.

Komentarz pliku (Comment): Ta kolumna zawiera opcjonalny komentarz programu,
ktory pojawia sie w pierwszym wierszu programu. Dostepna tylko na karcie Memory.

Nazwa plikbw (File Name): To jest nazwa opcjonalna uzywana przez uktad
sterowania podczas kopiowania pliku do urzadzenia pamieci innego niz ukfad
sterowania. Na przykfad jezeli program 000045 zostanie skopiowany na urzgdzenie
pamieci USB, nazwa pliku w katalogu USB to NEXTGENtest.nc.

Rozmiar pliku (Size): W tej kolumnie wskazywana jest ilo§¢ miejsca w pamieci,
ktérg zajmuje plik. Katalogi na liscie majg oznaczenie <DIR> w tej kolumnie.

Ta kolumna jest domysinie ukryta, nacisng¢ przycisk [F3] i wybrac
Show File Details, aby odkryc¢ te kolumne.

Data ostatniej modyfikacji (Last Modified): W tej kolumnie widac ostatnig date i
godzine zmiany pliku. Format to YYYY/MM/DD HR:MIN.

Ta kolumna jest domys$inie ukryta, nacisng¢ przycisk [F3] i wybrac
Show File Details, aby odkryc te kolumne.
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4.3.3

F4.4:

NOTE:

. Inne informacje (bez etykiety): Ta kolumna zawiera informacje na temat stanu pliku.
Aktywny program ma gwiazdke (*) w tej kolumnie. Litera E w tej kolumnie oznacza,
ze program jest w edytorze programu. Symbol wiekszosci (>) wskazuje katalog.
Litera s wskazuje, ze katalog jest czescig ustawienia 252 (patrz strona 398 w celu
uzyskania dodatkowych informaciji). Uzy¢ klawiszy [RIGHT] lub [LEFT], aby wejs¢

do katalogu lub wyj$¢ z niego.

Utwérz nowy program

Nacisng¢ [INSERT], aby utworzy¢ nowy plik w biezgcym katalogu. Wyskakujgce menu
CREATE NEW PROGRAM pokazuje na ekranie:

Przyktad menu wyskakujgcego Utwdrz nowy program: [1] Pole Numer O programu, [2] Pole
Nazwa pliku, [3] Pole Komentarz pliku.

Create Mew Program

O Number*
1——F

File Name#*
21

File comment
a—1—F

Enter an O number or file name

| Enter [ENTER] || Exit [UNDO] |

Wprowadzi¢ nowe informacje o programie w polach. Pole Program O number jest
wymagane; pola File Name iFile comment sg opcjonalne. Kursory mozna przestawiaé
miedzy polami menu przy uzyciu klawiszy [UP] i [DOWN].
W dowolnym momencie mozna nacisng¢ polecenie [UNDO], aby anulowaé tworzenie

programu.

. Program O number (wymagany dla plikow utworzonych w pamieci): Wprowadzi¢
numer programu zawierajagcy do (5) cyfr. Uklad sterowania automatycznie dodaje
litere 0. Jezeli wprowadzony numer jest krotszy niz (5) cyfr, uktad sterowania dodaje
wiodgce zera do numeru programu, aby uzupetni¢ go do (5) cyfr ; na przyktad po

wprowadzeniu 1 uktad sterowania dodaje zera, aby uzupetni¢ go do 00001.

Nie uzywa¢ numeréw O09XXX podczas

tworzenia nowych

programow. Makroprogramy czesto wykorzystujg liczby w tym bloku,
w zwigzku z czym ich nadpisanie moze spowodowac awarie lub

dezaktywacje funkcji maszyny.
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Menedzer urzadzen ([LIST PROGRAM])

43.4

4.3.5

NOTE:

. File Name (opcja): Wprowadzi¢ nazwe pliku dla nowego programu. To jest nazwa
uzywana przez uktad sterowania podczas kopiowania programu do urzgdzenia
pamieci innego niz pamieé.

. File comment (opcja): Wprowadzi¢ opisowy tytut programu. Ten tytut przechodzi
do programu jako komentarz w pierwszym wierszu z numerem O.

Nacisng¢ [ENTER] w celu zapisania nowego programu. Jezeli zostat okreslony numer O,
ktory istnieje w aktualnym katalogu, uktad sterowania wyswietla komunikat File with O
Number nnnnn already exists. Do you want to replace 1it? Nacisngé
[ENTER] w celu zapisania programu i zastgpienia istniejgcego programu lub [CANCEL],
aby powréci¢ do wyskakujgcego menu nazwy programu, lub [UNDO], aby anulowaé.

Wybierz aktywny program

Podswietli¢ program w pamieci katalogéw, nastepnie nacisng¢ [SELECT PROGRAM],
aby aktywowac podswietlony program.

Aktywny program jest zaznaczony gwiazdkg (*) w skrajnej prawej kolumnie
w wyswietlaczu plikéw. Jest to program, ktéry sie uruchamia po nacisnieciu [CYCLE
START] w trybie OPERATION:MEM. Program jest rowniez chroniony przed usunigciem
w momencie, kiedy jest aktywny.

Zaznaczanie przy uzyciu znacznika wyboru

Kolumna pola wyboru przy lewej krawedzi ekranu plikéw umozliwia zaznaczenie kilku
plikow.

Nacisng¢ [ENTER], aby wstawi¢ znacznik wyboru w polu wyboru pliku. Podswietli¢ kolejny
plik i nacisng¢ [ENTER] ponownie, aby wstawi¢ znacznik wyboru w polu wyboru tego pliku.
Powtarza¢ te operacje do chwili zaznaczenia wszystkich plikow, ktore majg byc¢
zaznaczone.

Nastepnie bedzie mozna wykona¢ operacje (zazwyczaj kopiowanie lub usuwanie) na
wszystkich tych plikach w tym samym czasie. Kazdy plik nalezacy do zaznaczenia ma
znacznik wyboru w polu wyboru. Po wybraniu operacji ukfad sterowania wykonuje jg na
wszystkich plikach ze wstawionym znacznikiem wyboru.

Na przyktad aby skopiowac zestaw plikow z pamieci maszyny na urzgdzenie pamieci USB,
nalezy wstawi¢ znacznik wyboru przy wszystkich plikach do skopiowania, a nastepnie
nacisngc¢ [F2], aby rozpoczg¢ operacje kopiowania.

Aby usungc¢ zestaw plikow, wstawi¢ znacznik wyboru przy kazdym pliku przeznaczonym do
usuniecia, a nastepnie nacisng¢ [DELETE] w celu rozpoczecia operacji usuwania.

Znacznik wyboru tylko zaznacza plik do dalszych czynno$ci; nie
powoduje to uaktywnienia programu.
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NOTE: Jezeli nie zaznaczono kilku plikbw przy uzyciu znacznikéw wyboru,
uktfad sterowania wykonuje operacje tylko na biezgcym wyréznionym
katalogu lub pliku. Jezeli zaznaczono pliki, uktad sterowania wykonuje
operacje tylko na zaznaczonych plikach a nie na podswietlonym pliku,
chyba ze réwniez zostat zaznaczony.

4.3.6 Kopiuj programy

Ta funkcja umozliwia kopiowanie programéw na urzadzenie lub do innego katalogu.

1. Aby skopiowac¢ pojedynczy program, nalezy podswietli¢ go na liscie programéw
menedzera urzadzen i nacisngé [ENTER], aby przypisaé¢ znacznik wyboru. Aby
skopiowac wiele programéw, zaznaczyé znacznikiem wyboru wszystkie programy,
ktére majg zostac skopiowane.

2. Nacisng¢ [F2] w celu uruchomienia operacji kopiowania.
Pojawia sie okienko wyskakujgce Wybierz urzgdzenie.
F4.5: Wybierz urzgdzenie

Copy To

Select Device
Memory =
UsBno =3
User Data -
| Select [ENTER] || Exit [CANCEL] |

.

3. Aby wybra¢ docelowy katalog, nalezy uzy¢ klawiszy strzatek kursora. Kursor
[RIGHT] aby wprowadzi¢ wybrany katalog.

Pojawi sie menu wyskakujgce Insert Directory:.
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Menedzer urzadzen ([LIST PROGRAM])

F4.6: Przyktad menu wyskakujgcego kopiowania
Copy To

Insert Directory: USBO/1/

| copy [ENTER] ||  Exit [CANCEL] |

4, Nacisng¢ [ENTER] w celu ukohczenia operacji kopiowania lub [CANCEL], aby
powrdci¢ do menedzera urzadzen.

4.3.7 Edytuj program

Podswietli¢ program i nacisngé [ALTER], aby przeniesé program do edytora programow.

Program ma oznaczenie E w skrajnej prawej kolumnie listy wyswietlacza, kiedy jest
w edytorze, chyba ze jest to takze aktywny program.

Tej funkcji mozna uzy¢ do edycji programu, gdy aktywny program jest uruchomiony. Mozna
edytowac aktywny program, lecz zmiany nie zostang wprowadzone do momentu zapisania
programu i ponownego ich wybrania w menu menedzera urzadzenh.

4.3.8 Polecenia pliku

Nacisng¢ [F3], aby uzyska¢ dostep do menu polecen plikbw w menedzerze urzadzen.
Lista opcji jest wyswietlana pod przyciskiem File [F3] wmenu rozwijanym
w menedzerze urzgdzeh. Uzy¢ klawiszy strzatek kursora lub zdalnego regulatora, aby
podswietli¢ polecenie, a nastepnie nacisng¢ [ENTER].
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F4.7:

Menu Polecenia pliku

e

Make Directory
Rename

Delete

Duplicate Program
|Select All

Clear Selections
Sort By O Murmber
Show File Details
{Setting 252 add
setting 262 DPRENT
Get File Path
1Special Symhbols

Make Directory: tworzy nowy podkatalog w biezgcym katalogu. Wprowadzic¢
nazwe nowego katalogu, a nastepnie nacisngé [ENTER].

Rename: zmienia nazwe programu. Menu wyskakujgce Rename zawiera takie same
opcje, jak nowe menu programu (Nazwa pliku, Numer O oraz Tytut pliku).

Delete: usuwa pliki i katalogi. Po potwierdzeniu operacji uktad sterowania usuwa
podswietlony plik lub wszystkie pliki ze znacznikami wyboru.

Duplicate Program: tworzy kopie pliku w biezgcej lokalizacji. W menu
wyskakujgcym Save As pojawia sie prosba o okreslenie nowej nazwy programu
w celu zakonczenia tej operaciji.

Select All: dodaje znacznik wyboru do wszystkich plikéw/katalogow w lokalizacji
Current Directory.

Clear Selections: usuwa znacznik wyboru ze wszystkich plikéw/katalogow
w lokalizacji Current Directory.

Sort By O Number: sortuje liste programéw wedlug numeru O. Uzy¢ tego
polecenia menu ponownie, aby ponownie posortowaé¢ wedtug nazwy pliku.
Domysinie lista programéw jest sortowana wedtug nazwy pliku. Dostepna tylko na
karcie Memory.

Setting 252 add / Setting 252 remove: dodaje lub usuwa niestandardowag
lokalizacje wyszukiwania podprogramu do listy lokalizacji. Zobacz rozdziat
Ustawianie lokalizacji wyszukiwania, aby uzyska¢ wiecej informaciji.

Setting 262 DPRNT: dodaje niestandardowg docelowg Sciezke pliku dla DPRNT.
Get File Path: umieszcza sciezke i nazwe wybranego pliku w nawiasach na
pasku wprowadzania danych.
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. Special Symbols: pozwalajg uzyska¢ dostep do symboli tekstowych
niedostepnych na klawiaturze. Wprowadzi¢ numer znaku, ktéry ma by¢ uzyty, w celu
wstawienia go do paska wprowadzania. Znaki specjalneto: ~ ~ ~ { } \ | < >

4.4 Petna kopia zapasowa maszyny

Funkcja kopii zapasowych umozliwia wykonanie kopii ustawien, programéw i innych
danych maszyny, ktére mozna pozniej tatwo przywrdcic.

Pliki kopii zapasowych mozna tworzy¢ i fadowaé za pomocg menu wyskakujgcego System
System [F4].

F4.8: Wybory menu [F4]

Back Up Machine
Festore Machine

Save Settings

Save Offsets

Save Macro Vars
Save ATM

Sawve Alarm History
Save Key History
Save Lsc

Save MNetwork Config
Load Settings

Load Offsets

Load Macro Wars
Load ATM

Load Lsc

Load Metwork Config
Aby utworzy¢ petng kopie zapasowg maszyny:

1. Nacisnaé [LIST PROGRAM].

2 Przej$¢ do USB lub Network Device.
3. Nacisnagc [F4].
4 Wybraé Backup Machine i nacisng¢ [ENTER].
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Menu wyskakujgce Kopia zapasowa maszyny
Backup Machine

Select [ENTER
System Data (1.8 MB) L] st !
Select all [F2]
User Data (1.2 MB) L]
Clear all [F3]
Frograms (4.2 KB)
9 . Backup [F4]
Exit[CANCEL]

Estimated size to zip: 0 B

5. Podswietli¢ dane przeznaczone do wykonania kopii zapasowej i nacisng¢ [ENTER],
aby zastosowaé znacznik wyboru. Nacisng¢ [F2] w celu zaznaczenia wszystkich
danych. Nacisng¢ [F3] w celu wyczyszczenia wszystkich znacznikéw wyboru.

6. Nacisngc¢ [F4].

Ukfad sterowania zapisze wybrang kopie zapasowg w pliku zip o etykiecie
HaasBackup (mm-dd-yyyy) . zip, gdzie mm jest miesigcem, dd dniem, a yyyy
rokiem.

T4.1: Domysine nazwy plikow zip

Wybrana kopia

zapasowa Data zapisania Nazwa pliku (folder)
Dane systemowe Ustawienia (Numer seryjny)
Dane systemowe Korekcje OFFSETS.OFS
Dane systemowe Historia alarméw AlarmHistory.txt
Dane systemowe Zaawansowane zarzgdzanie ATM.ATM

narzedziami (ATM)

Dane systemowe Historia klawiszy KeyHistory.HIS
Programy Pliki i foldery pamigci (Pamiec)
Dane uzytkownika Pliki i foldery danych uzytkownika (Dane uzytkownika)
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4.41 Kopia zapasowa wybranych danych maszyny

W celu wykonania kopii zapasowej zaznaczonych informacji z maszyny:

1.

Jezeli uzywane jest USB, wlozy¢ urzadzenie pamieci masowej USB do portu [USB]
z prawej strony kasety sterowniczej. Jezeli uzywany jest Net Share, upewnic sieg,
ze Net Share jest skonfigurowany prawidtowo.

2. Uzycie kursorow [LEFT] i [RIGHT] umozliwia przejscie do USB w menedzerze
urzadzen.

3. Otworzy¢ katalog docelowy. Aby utworzy¢ nowy katalog na kopie zapasowg danych,
patrz instrukcje na stronie 90.

Nacisng¢ [F4].

5. Wybrac¢ opcje menu dla danych, ktérych kopia zapasowa ma zosta¢ wykonana, i
nacisng¢ [ENTER].

6. Wopisa¢ nazwe pliku w menu wyskakujgcym Save As. Nacisng¢ [ENTER]. Po
zakohczeniu zapisywania pojawia sie komunikat SAVED. Jezeli nazwa istnieje,
mozna jg zastgpi¢ lub wprowadzi¢ nowa.

Typy plikéw kopii zapasowych sg wymienione w ponizszej tabeli.
T4.2: Wybor menu i nazwy pliku dla kopii zapasowej
Wyboér
menu F4 Zapisz | Zaladuj Utworzony plik
Ustawienia tak tak USBO0/serialnumber/CONFIGURATION/
serialnumber_us.xml

Korekcje tak tak filename.OFS

Makrozmienne tak tak filename.VAR

ATM tak tak filename.ATM

Lsc tak tak filename.LSC

Konfiguracja sieci tak tak filename.xml

Historia alarmoéw tak nie filename.txt

Historia klawiszy tak nie filename.HIS
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4.4.2 Przywracanie petnej kopii zapasowej maszyny

Podczas wykonywania kopii zapasowej ustawien ukfad sterowania nie
wyswietla monitu o nazwe pliku. Uktad sterowania zapisuje plik
w podkatalogu:

. USBO0/machine serial number/CONFIGURATION/machine serial
number_us.xml

Niniejsza procedura opisuje sposdb przywracania danych maszyny z kopii zapasowej na

urzgdzeniu pamieci masowej USB.
1.

N o g~ oDN

Wiozy¢ urzgdzenie pamigci masowej USB z plikami kopii zapasowej do portu USB

z prawej strony kasety sterowniczej.

Przej$¢ do zaktadki USB w Menedzerze urzadzenh.

Nacisngé [EMERGENCY STOP].

Otworzy¢ katalog, ktory zawiera kopie zapasowa do przywrécenia.
Podswietli¢ plik zip HaasBackup do zatadowania.

Nacisng¢ [F4].

Wybraé Restore Machine i nacisng¢ [ENTER].

Pojawi sie okienko wyskakujgce Przywracanie maszyny, w ktérym widoczne bedg

typy danych, ktére mozna wybra¢ do przywrdcenia.

F4.9: Menu wyskakujgce Restore Machine (przyktad przedstawia kopie zapasowg wszystkich
danych)

Restore Machine

System Data
User Data
Frograms
Offsets
Macros

ATM

| Metwaork

B B B B E E|E

Select [ENTER]

Select all [F2]

Clear all [F3]

Restore [F4]

Exit[CANCEL]

|Warr'|ir'|g: User Data and Memory will be erased before a restore
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Tryb impulsowania

NOTE:

A

WARNING:

4.5

4.6

8. Podswietli¢ dane przeznaczone do przywrécenia i nacisng¢ [ENTER], aby
zastosowac znacznik wyboru. Nacisngc¢ [F2] w celu zaznaczenia wszystkich danych.
Nacisng¢ [F3] w celu wyczyszczenia wszystkich zaznaczen.

Przywracanie mozna zatrzymac¢ w dowolnym momencie, naciskajgc
[CANCEL] /ub [RESET] za wyjatkiem przywracania System Data.

Dane uzytkownika i pamie¢ sg wymazywane przed przywrdoceniem.

9. Nacisnac¢ F4.
Kazdy przywrocony obszar danych zostaje odznaczony i zainicjowany.

Tryb impulsowania

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

Aby przejs¢ do trybu impulsowania:

1. Nacisng¢ [HANDLE JOG].

2. Wybra¢ predkosé inkrementalng, ktéra ma by¢ uzyta w trybie impulsowania ([.0001],
[.001], [.01] lub [.1]).

3. Nacisng¢ odnosng os$ ([+X], [-X], [+Z] lub [-Z]) i albo nacisng¢ i przytrzymac te
klawisze impulsowania osi, albo uzy¢ elementu sterujacego [HANDLE JOG] w celu
przesuniecia wybranej osi.

Ustawianie korekcji narzedzi

Nastepna czynnos$¢ dotyczy ustawienia stycznosci narzedzi. Polega to na definiowaniu
odlegtosci od nakfadki noza do boku czeéci. Ta procedura wymaga uzycia nastepujgcych
elementow:

. Narzedzia tokarskiego do $rednic zewnetrznych
. Obrabianego przedmiotu, ktéry pasuje do szczek uchwytu
. Narzedzia pomiarowego do sprawdzenia srednicy obrabianego przedmiotu

W celu uzyskania informacji na temat ustawiania oprzyrzgdowania ruchomego, patrz
strona 195.
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F4.10: Korekcja narzedzi tokarki

1. Nacisng¢ [OFFSET]. Nacisng¢ [HANDLE JOG].

2. Zatadowac¢ noz do toczenia Srednic zewnetrznych do gtowicy rewolwerowe;j.
Nacisng¢ [NEXT TOOL] [F], az pojawi sie biezace narzedzie.

3. Zacisng¢ obrabiany przedmiot we wrzecionie.

Nacisng¢ [.1/100] [B]. Podczas krecenia uchwytem, wybrana o$ porusza sie z duzg

predkoscig.

5. Zamkna¢ drzwiczki tokarki. Wpisa¢ 50 i nacisng¢ [FWD] w celu wtgczenia
wrzeciona.

6. Uzy¢ noza do toczenia w stanowisku 1 w celu wykonania matego naciecia na

Srednicy materiatu zablokowanego we wrzecionie. Podejs¢ do czesci ostroznie,
wykonujgc powolny posuw podczas skrawania.

7. Po wykonaniu matego naciecia, impulsujgc odsungé néz od czesci przy uzyciu osi Z.
Odsuna¢ néz na tyle, aby mozliwe byto wykonanie pomiaru za pomoca narzedzia
pomiarowego.

Nacisngé Wrzeciono [STOP] i otworzy¢ drzwiczki.

Uzy¢ narzedzia pomiarowego w celu zmierzenia naciecia wykonanego
w obrabianym przedmiocie

10. Nacisng¢ [X DIAMETER MEASURE] [D] w celu zapisania potozenia osi X w tabeli
korekdiji.

11.  Wopisac srednice obrabianego przedmiotu i nacisng¢ [ENTER] w celu dodania jej do
korekciji osi X. Korekcja odpowiadajgca narzedziu i stanowisku gtowicy zostanie
zapisana.

12. Zamkna¢ drzwiczki tokarki. Wpisa¢ 50 i nacisngé [FWD] w celu wigczenia
wrzeciona.

13. Uzyé noza do toczenia w stanowisku 1 w celu wykonania matego naciecia na
powierzchni czotowej materiatu zablokowanego we wrzecionie. Podej$¢ do czesci
ostroznie, wykonujgc powolny posuw podczas skrawania.
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4.7

4.8

4.9

14. Po wykonaniu matego naciecia, impulsujac odsung¢ néz od czesci przy uzyciu osi X.
Odsung¢ néz na tyle, aby mozliwe byto wykonanie pomiaru za pomoca narzedzia
pomiarowego.

15.  Nacisng¢ [Z FACE MEASURE] (E) w celu zapisania biezgcego potozenia osi Z
w tabeli korekgiji.

16. Kursor przesunie sie do lokalizacji osi Z dla narzedzia.

17. Powtdrzy¢ wszystkie poprzednie czynno$ci dla kazdego narzedzia w programie.
Wymiany narzedzi nalezy przeprowadza¢ w miejscu bezpiecznym, wolnym od
przeszkéd.

Reczne ustawianie korekcji narzedzi

Aby wytgczy¢ recznie korekcje narzedzi:

1. Wybrac jedng ze stron korekcji narzedzi.

2. Przestawi¢ kursor do wiasciwej kolumny.

3. Whpisac liczbe i nacisngé [ENTER] lub [F1].

Nacisniecie [F1] wprowadzi liczbe do wybranej kolumny. Wprowadzenie wartosci i
nacisniecie [ENTER] spowoduje dodanie tej wartosci do warto$ci w wybranej kolumnie.

Korekcja linii sSrodkowej dla gtowic
hybrydowych (VDI oraz BOT)

W celu ustawienia korekcji X wzgledem linii Srodkowej dla narzedzi:
1. Nacisng¢ [HANDLE JOG] i wej$¢ na strone korekcji Tool Geometry.
2. Wybrac¢ kolumne X Offset i nacisngc [F2].

W przypadku gtowic BOT (ang. Bolt-On; srubowane): Nacisniecie [F2] ustawia $rednice
wewnetrzng osi X. Korekcja narzedzia dla srednicy wewnetrznej 1" (25 mm). Narzedzie
BOT. Wyregulowaé korekcje recznie dla oprzyrzadowania innych rozmiaréw oraz dla
posprzedaznych uchwytéw narzedziowych.

W przypadku gtowic VDI (Verein Deutscher Ingenieure): Nacisniecie [F2] ustawia korekcje
narzedzia w osi X centralnie na stanowiskach VDI40.

W przypadku gtowic hybrydowych (potgczenie BOT i VDI40): Nacisniecie [F2] ustawia
korekcje narzedzia w osi X centralnie na stanowiskach VDI40.

Oprzyrzadowanie

W niniejszym podrozdziale opisano zarzadzanie narzedziami w uktadzie sterowania Haas:
zadawanie komend wymiany narzedzi, fadowanie narzedzi do uchwytéw oraz
Zaawansowane zarzgdzanie narzedziami.
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49.1

F4.11:

Wprowadzenie do Zaawansowanego zarzadzania
narzedziami

Zaawansowane zarzadzanie narzedziami (ATM) daje uzytkownikowi mozliwosé
konfigurowania grup narzedzi powielonych dla tych samych prac lub dla szeregu prac.

ATM klasyfikuje narzedzia zduplikowane lub zapasowe na okreslone grupy. W programie
okre$la sie grupe narzedzi zamiast pojedynczego narzedzia. ATM $ledzi wykorzystanie
narzedzi w kazdej grupie narzedzi i porownuje je ze zdefiniowanymi limitami. Kiedy
narzedzie osiggnie limit, ukfad sterowania uwaza je za ,wygasniete”. Przy kolejnym
wywotaniu tej grupy narzedzi przez program uktad sterowania wybiera z grupy narzedzie,
ktore nie wygasto.

Kiedy narzedzie straci waznos¢:

. Lampka sygnalizacyjna bedzie migaé.
. ATM wstawia wygaste narzedzie do grupy EXP
. Grupy narzedzi, ktére zawierajg to narzedzie, pojawiajg sie z czerwonym ttem.

Aby uzy¢ ATM, nacisng¢ [CURRENT COMMANDS], a nastepnie wybra¢ ATM w menu
z kartami. Okno ATM jest podzielone na dwie sekcje: Allowed Limits i Tool Data.

Okienko Zaawansowanego zarzgdzania narzedziami: [1] Etykieta aktywnego okienka, [2]

Okienko dozwolonych wartosci granicznych, [3] Okienko grupy narzedzi, [4] Okienko danych

narzedzi

Qurrent Commmands
Calculator Media Oscilloscope

Active Tool: 1

Load
Limit

Feed
Limit

Total Time
Limnit

Expired
Action

Expired Q

3 _—|Ma Graup
Add Group

Tool Data For  Group: Al

VEET ax Feed Total

: C Limit % Time Time

4 —1 1 [lges | o 0 0 S % 0:01: 07 7:10:07
B 2 [1EeE o 0 0 [e3 % 0:00: 00 0:00:20
3 3 faEEET] o 0 0 % 63 0:00: 00 0:00:00
4 4 [aEes o 0 0 ¢35 63 0:00: 00 0:00:00
5 5 faEeE o 0 0 % 0% 0:00: 00 0:00:00
5 6 [iEeE o 0 0 0% 0% 0:00: 00 0:00:00
-Add Group

Dozwolone limity
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Ta tabela zawiera dane na temat wszystkich biezgcych grup narzedzi, wtym grup
domysinych i okreslonych przez uzytkownika. ALL to grupa domysina, ktéra zawiera liste
wszystkich narzedzi dostepnych w systemie. EXP to grupa domysina, ktdra zawiera liste
wszystkich narzedzi, ktére wygasty. Ostatni wiersz tabeli wskazuje narzedzia, ktére nie sg
przypisane do grup narzedzi. Uzy¢ klawiszy strzatek kursora lub przycisku [END], aby
przestawi¢ kursor do wiersza i zobaczy¢ te narzedzia.

Dla kazdej grupy narzedzi uzytkownik moze okresli¢ w tabeli ALLOWED LIMITS limity,
ktéore okreslajg date wygasniecia narzedzia. Limity dotyczg wszystkich narzedzi
przypisanych do tej grupy. Te limity wptywajg na wszystkie narzedzia w grupie.

Kolumny w tabeli ALLOWED LIMITS sg hastepujace:

. GROUP — Wyswietla numer ID grupy narzedzi, jest to numer, ktory stuzy do
okreslania grupy narzedzi w programie.
. EXP # — Informuje o liczbie narzedzi w grupie, ktére stracity waznosé. Po

podswietleniu wiersza ALL pojawia sie lista wszystkich narzedzi w grupie, ktére
stracity waznos¢é.

. ORDER — Okres$la narzedzie, ktére ma by¢ uzyte jako pierwsze. Po wybraniu
polecenia ORDERED ATM uzywa narzedzi w kolejnosci wedlug numeru narzedzia.
ATM moze réwniez automatycznie uzywac¢ NEWEST |lub OLDEST narzedzia z grupy.

. USAGE — Maksymalna liczba razy, ktérg sterownik moze wykorzystaé narzedzie
zanim straci ono swojg waznosc.

. HOLES — Maksymalna liczba otwordw, ktére narzedzie moze wywierci¢, zanim straci
Swojg wazno$c.

. WARN — Minimalna pozostata wartos¢ trwatosci uzytkowej narzedzia w grupie, zanim
ukfad sterowania wyswietli komunikat ostrzegawczy.

. LOAD — Dozwolony limit obcigzenia dla narzedzi w grupie, zanim uktad sterowania
wykona czynnos$¢ opisang w nastepnej kolumnie ACTION.

. ACTION — Automatyczna operacja wykonywana w momencie, kiedy narzedzie

osigga maksymalng warto$¢ procentowa obcigzenia narzedzia. Podswietli¢ pole
operacji narzedzia, aby jg zmienic, i nacisng¢ [ENTER]. Uzy¢ klawiszy kursora [UP]
i [DOWN], aby wybraé automatyczng operacje z menu rozwijanego (ALARM,
FEEDHOLD, BEEP, AUTOFEED, NEXT TOOL).

. FEED — tgczny czas (w minutach) uzywania narzedzia w posuwie.
. TOTAL TIME — kaczny czas (w minutach) uzytkowania narzedzia przez ukfad
sterowania.

Dane dot. narzedzi
Ta tabela zawiera informacje na temat kazdego z narzedzi nalezgcych do grupy narzedzi.

Aby wyswietli¢ te grupe, nalezy podswietli¢ jg w tabeli ALLOWED LIMITS, a nastepnie
nacisngc [F4].

. TOOL# — Wskazuje numery narzedzi uzywanych w grupie.

. LIFE — Procentowa pozostata trwatos¢ uzytkowa narzedzia. Jest ona obliczana
przez uktad sterowania CNC na podstawie rzeczywistych danych dot. narzedzi oraz
dozwolonych wartosci granicznych wprowadzonych przez operatora dla grupy.

100



Obstuga

. USAGE — Catkowita liczba wywotan narzedzia przez program (liczba wymian
narzedzia).

. HOLES — Liczba otwordw, ktére narzedzie wywiercito/ nagwintowato/ wytoczyto.

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

. LIMIT — Maksymalne obcigzenie dozwolone dla narzedzia.

. FEED — Czas (w minutach) uzywania narzedzia w posuwie.

. TOTAL — tgczny czas (w minutach) uzytkowania narzedzia.

Makra zaawansowanego zarzadzania narzedziami

Funkcja zaawansowanego zarzgdzania narzedziami (ATM) moze korzysta¢ z makr do
oznaczania narzedzia w grupie jako przestarzatego. Makra od 8001 do 8099 reprezentujg
narzedzia od 1 do 99. Aby zaznaczy¢ narzedzie jako wygasniete, mozna ustawic¢ jedno
z tych makr na 1. Dla przyktadu:

8001 =1 (powoduje wygasniecie narzedzia 1)
8001 = 0 (powoduje udostepnienie narzedzia 1)

Makrozmienne 8500—8515 wigczajg program kodu G, aby uzyska¢ informacje o grupie
narzedzi. W razie okreslenia numeru identyfikatora grupy narzedzi za pomocg makra 8500
uktad sterowania zwréci informacje na temat grupy narzedzi w makrozmiennych od #8501
do #8515 wigcznie. W celu uzyskania informaciji na temat etykiet danych makrozmiennych,
patrz zmienne #8500—#8515 w rozdziale ,Makra”.

Makrozmienne #8550—#8564 aktywujg program kodu G w celu uzyskania informacji o
indywidualnych narzedziach. W razie okreslenia numeru identyfikatora indywidualnego
narzedzia za pomocg makra #8550, uklad sterowania zwrdci informacje na temat
pojedynczego narzedzia w makrozmiennych #8551—#8564. Mozna rowniez okreslic
numer grupy ATM przy uzyciu makra 8550. W takim przypadku uktad sterowania zwrdci
informacje dotyczace pojedynczego narzedzia dla biezgcego narzedzia we wskazanej
grupie narzedzi ATM za pomocg makrozmiennych 8551-8564. Patrz opis zmiennych
#8550—#8564 w rozdziale Makra. Warto$ci w tych makrozmiennych zawierajg dane, do
ktérych mozna réwniez uzyska¢ dostep z nastepujgcych makr, zaczynajgc od: 1601,
1801,2001, 2201, 2401, 2601, 3201 i 3401 oraz dla makr, zaczynajgc od: 5401, 5501,
5601, 5701, 5801 i 5901. Dajg one dostep do danych dla narzedzi 1-99. Makra
8551-8564 zapewniajg dostep do tych samych danych, ale dla narzedzi 1-99 dla
wszystkich pozycji danych.

Zapisywanie tabel Zaawansowanego zarzadzania
narzedziami

Zmienne skojarzone z Zaawansowanym zarzadzaniem narzedziami (ATM) mozna zapisa¢
na USB.

Aby zapisa¢ informacje ATM:
1. Wybraé urzadzenie USB w Menedzerze urzadzen ([LIST PROGRAM]).

2. Wpisa¢ nazwe pliku w wierszu wprowadzania danych.
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3. Nacisngc¢ [F4].
4. Wyrézni¢ SAVE ATM w menu wyskakujgcym.
5. Nacisng¢ [ENTER].

Przywracanie tabel Zaawansowanego zarzadzania
narzedziami

Zmienne skojarzone z Zaawansowanym zarzgdzaniem narzedziami (ATM) mozna
przywroci¢ z urzadzenia USB.

Aby przywrdci¢ informacje ATM:

1. Wybraé urzadzenie USB w Menedzerze urzadzen ([LIST PROGRAM]).
Nacisng¢ [F4].

Wyrézni¢ LOAD ATM w menu wyskakujgcym.

Nacisna¢ [EMERGENCY STOP].

Nacisng¢ [ENTER].

o M 0N

4.10 Ustawianie czesci

Prawidtowy uchwyt roboczy jest bardzo wazny, aby zapewni¢ bezpieczenstwo oraz
uzyska¢ pozagdane wyniki obrobki. Istnieje wiele opcji uchwytéw roboczych dla réznych
zastosowan. Skontaktowac¢ sie z HFO lub dostawcg uchwytéw roboczych w celu uzyskania
informaciji.

4.10.1 Pedat nozny uchwytu

F4.12: lkona pedatu noznego uchwytu

|
&CQ

N
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NOTE:

4.10.2

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

Tokarki dwuwrzecionowe sg wyposazone w oddzielne pedaty dla
kazdego uchwytu. Wzgledne potfozenia pedatéw informujg o tym, ktéry
uchwyt kontrolujg (np. pedat lewostronny kontroluje wrzeciono
gfowne, za$ pedat prawostronny kontroluje wrzeciono dodatkowe).

W razie nacisniecia tego pedatu uchwyt automatyczny zostaje zablokowany Ilub
odblokowany, co odpowiada komendzie M10/M11 dla wrzeciona gtéwnego lub komendzie
M110/M111 dla wrzeciona dodatkowego. Dzieki temu operator moze obstugiwa¢ wrzeciono
bez uzywania rak, jednoczesnie fadujgc lub roztadowujgc obrabiany przedmiot.

W razie uzycia tego pedatu, zastosowanie majg ustawienia blokowania $rednicy
wewnetrznej/Srednicy zewnetrznej dla wrzeciona gtéwnego i wrzeciona dodatkowego
(patrz ustawienie 282 na stronie 404 i w celu uzyskania dodatkowych informaciji).

Uzy¢ ustawienia 332 w celu aktywacji lub dezaktywacji sterowania za pomocg pedatéw.
Patrz ustawienie 332 na stronie 407

Ostrzezenie dot. uchwytu/tulei wysuwanej

Sprawdzi¢ obrabiany przedmiot w uchwycie Ilub tulei zaciskowej po
kazdej utracie zasilania. Utrata zasilania obniza site zaciskania
obrabianego przedmiotu, czego skutkiem moze byc jego przesuniecie
w uchwycie lub tulei zaciskowej. Ustawienie 216 wytgcza pompe
hydrauliczng po uptywie czasu okre$lonego w ustawieniu.

Przymocowanie zderzakéw o statej dfugosci do sifownika
hydraulicznego spowoduje uszkodzenie.

Nie obrabiac¢ czeSci wiekszych od uchwytu.

Stosowac sie do wszystkich ostrzezen producenta uchwytu.
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A

WARNING: Cisnienie hydrauliczne musi by¢ ustawione prawidfowo. Informacje na
temat bezpiecznej obstugi mozna znalez¢ na Hydraulic System
Information na maszynie. Ustawienie ciSnienia przekraczajgcego
warto$ci zalecane spowoduje uszkodzenie maszyny i/lub uniemozliwi
odpowiednie trzymanie obrabianego przedmiotu.

A

WARNING: Szczeki uchwytéw nie mogg wystawac poza $rednice uchwytu.
WARNING: Niewtasciwie lub niedostatecznie mocno zablokowane cze$ci moga

by¢ wyrzucone z maszyny, stwarzajgc $miertelne zagrozenie.

A

WARNING: Nie przekracza¢ znamionowych obr./min. uchwytu.

WARNING: Wyzsza warto$¢ obr./min. zmniejszy site zacisku uchwytu. Patrz
wykres.

NOTE: Smarowac uchwyt co tydzien i utrzymywac w czystoSci.

4.10.3 Obstuga tulei wysuwanej
Jednostka hydrauliczna zapewnia cisnienie niezbedne do zacisniecia czesci.
Procedura regulaciji sity zacisku

Aby wyregulowac site zacisku na tulei wysuwanej:
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F4.13: Regulacja sity zacisku na tulei wysuwanej: [1] Pokretto blokujgce, [2] Pokretto regulacyjne.

1. Przej$¢ do ustawienia 282 na stronie Settings iwybra¢albo I.D., albo zaciskanie
0.D.. Nie wykonywac tej procedury, gdy uruchomiony jest program.

Obréci¢ pokretto blokujgce [1] w lewo w celu poluzowania.

Obréci¢ pokretto regulacyjne [2], az manometr wskaze pozgdane cisnienie. Obracié¢
w prawo w celu zwiekszenia cisnienia. Obréci¢ w lewo w celu zmniejszenia
ci$nienia.

4. Obrdci¢ pokretto blokujgce [1] w prawo w celu dokrecenia.

Naktadka tulei wysuwanej

Przed uzyciem podajnika pretow,

F4.14: Nakfadka tulei wysuwanej [1].

1. Zdja¢ naktadke [1]z konca tulei wysuwane;.
2. Zatozy¢ nakfadke, gdy tylko materiat nie bedzie podawany automatycznie.

4.10.4 Wymiana uchwytu i tulei zaciskowej

Niniejsze procedury opisujg sposéb demontazu i wymiany uchwytu lub tulei zaciskowej.
Odnosnie do szczegotowych instrukcji dla procedur wymienionych w niniejszym
podrozdziale nalezy przejs¢ na strone www.HaasCNC.com i wybra¢ Wiasciciele > PRACA
Z MASZYNA HAAS.
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Instalacja uchwytu

Aby zainstalowac¢ uchwyt:

NOTE: W razie potrzeby, zainstalowac ptytke poSredniczgcg przed instalacjg
uchwytu.
1. Oczysci¢ powierzchnie czotowg wrzeciona i powierzchnie tylng uchwytu. Ustawié
zaczep napedu u gory wrzeciona.
2. Zdjg¢ szczeki z uchwytu. Zdjg¢ miske srodkowa lub naktadke z przodu uchwytu.
Jezeli jest dostepna prowadnica montazowa, to natozy¢ jg na tuleje wysuwang, a
nastepnie nasung¢ uchwyt.
3. Ustawi¢ uchwyt w taki sposéb, aby jeden z otworow prowadzgcych znalazt sie w linii
z zaczepem napedu. Nakreci¢ uchwyt na tuleje wysuwang za pomoca klucza do
uchwytu.
4. Mocno nakreci¢ uchwyt na tuleje wysuwang, a nastepnie cofng¢ o 1/4 obrotu.
Ustawi¢ zaczep napedu w linii z jednym z otworéw w uchwycie. Dokreci¢ szes¢ (6)
SHCS.
Zabezpieczy¢ miske srodkowg lub naktadke za pomocg trzech (3) SHCS.
Zainstalowa¢ szczeki. W razie potrzeby zatozy¢ naktadke tylng. Znajduje sie ona
z lewej strony maszyny.
Demontaz uchwytu
Ponizej zamieszczono skrécony opis procesu demontazu uchwytu.
F4.15: llustracja przedstawiajgca demontaz uchwytu: [1] Plytka posredniczgca uchwytu, [2] 6X

Sruby z tbem gniazdowym (SHCS), [3] Uchwyt, [4] 6X SHCS.

2
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CAUTION:

A

WARNING:

Przesuna¢ obie osie do potozenia zerowego. Zdjgé szczeki uchwytu.

Wykrecic¢ trzy (3) sruby, ktére mocujg miske srodkowg (lub ptytke), ze srodka
uchwytu, a nastepnie zdjgé miske.

Do wykonania nastepnego kroku nalezy zablokowac¢ uchwyt —
w przeciwnym razie dojdzie do uszkodzenia gwintéw tulei wysuwanej.

Zacisnag¢ uchwyt [3] i wykreci¢ (6) SHCS [4], ktére mocujg uchwyt do koncowki
wrzeciona lub ptytki posredniczace;j.

Odblokowac¢ uchwyt. Umiesci¢ klucz do uchwytu w otworze srodkowym uchwytu i
odkreci¢ uchwyt od tulei wysuwanej. Zdjg¢ ptytke posredniczacy [1], jezeli znajduje
sie nha wyposazeniu.

Uchwyt jest cigzki. Przed demontazem przygotowac¢ urzgdzenie
podnoszgce w celu podparcia uchwytu.

Instalacja tulei zaciskowej

Aby zainstalowac tuleje zaciskowa:

1.
2.

Nakreci¢ element posredniczgcy tulei zaciskowej na tuleje wysuwana.

Natozy¢ koncowke wrzeciona na wrzeciono, a nastepnie ustawi¢ jeden z otworow
z tytlu koncowki wrzeciona w linii z zaczepem napedu.

Przymocowac¢ koncéwke wrzeciona do wrzeciona za pomocg szesciu (6) SHCS.

Nakrecic tuleje zaciskowg na koncéwke wrzeciona i ustawic¢ szczeline na tulei
zaciskowej w linii ze Srubg dociskowg na kohcowce wrzeciona. Dokrecic¢ srube
dociskowg z boku kohcowki wrzeciona.

Zdejmowanie tulei zaciskowej

W celu zdjecia tulei zaciskowej:
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F4.16:

llustracja przeds’tawiajaca demontaz tulei zaciskowej: [1] Tuleja wysuwana, [2] Adapter tulei
zaciskowej, [3] Sruba dociskowa, [4] Szczelina sruby dociskowej, [5] Tuleja zaciskowa, [6]
Klucz do tulei zaciskowej, [7] Koncéwka wrzeciona.

1. Poluzowac¢ srube dociskowg [3] z boku koncéwki wrzeciona [7]. Odkrecic¢ tuleje
zaciskowgq [5] z kohcowki wrzeciona [7] za pomoca klucza do tulei zaciskowych [6].

Wykreci¢ szesé (6) SHCS z koncowki wrzeciona [7], a nastepnie zdjg¢ koncowke.

Zdja¢ adapter tulei zaciskowej [2] z tulei wysuwanej [1].

4.10.5 Podtrzymka stala pedatu noznego

F4.17:

Ikona podtrzymki statej pedatu noznego

W razie nacisniecia tego pedatu, hydrauliczna podtrzymka stata zostanie zablokowana lub
odblokowana, co odpowiada komendom koddéw M, ktére sterujg podtrzymkg statg (M59
P1155 w celu zacisniecia, M69 P1155 w celu zwolnienia). Dzieki temu operator moze
obstugiwaé podtrzymke statg bez uzycia rgk, jednoczesnie pracujgc z obrabianym
przedmiotem.

Uzy¢ ustawienia 332 w celu aktywaciji lub dezaktywacji sterowania za pomocg pedatéw.
Patrz strona407 w celu uzyskania dodatkowych informac;ji.
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4.11

4111

4.11.2

T4.3:

Operacje glowicy narzedziowej

Aby uzy¢ gtowicy rewolwerowej, nalezy zapoznac sie z nastepujgcymi punktami: Cisnienie
powietrza, Mimosrodowe przyciski lokalizacyjne krzywki, Zatyczka ochronna oraz
tadowanie narzedzi lub wymiana narzedzi.

Cisnienie powietrza

Niskie cisnienie powietrza lub niewystarczajgca jego ilos¢ powoduje zmniejszenie nacisku
wywieranego na ttok zaciskania/zwalniania gtowicy. Moze to wydituzyé czas indeksowania
gtowicy badz tez uniemozliwic jej zwolnienie.

Mimosrodowe przyciski lokalizacyjne krzywki

Gtowice rewolwerowe typu ,bolt-on” majg mimosrodowe przyciski lokalizacyjne krzywki,
ktére umozliwiajg doktadne wyréwnanie Srednicy wewnetrznej uchwytéw narzedziowych
wzgledem linii Srodkowej wrzeciona.

Zamontowac¢ uchwyt narzedziowy na gtowicy i wyréwnaé go wzgledem wrzeciona w osi X.
Zmierzy¢ prostoliniowos¢ w osi Y. W razie potrzeby zdjaé uchwyt narzedziowy i wiozy¢
waskie narzedzie w otwdr przycisku krzywki, aby obréci¢ element mimosrodowy w celu
usuniecia nieprostoliniowosci.

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

Obrot (w Efekt
stopniach)

0 bez zmiany

Oo

90° 15 0,0018" (0,046 mm)

(] 0%

A
) Vet

ik

camcrre= ) %1 )
1 L[ S [

30 0,0035" (0,089 mm)

45 0,0050" (0,127 mm)

60 0,0060" (0,152 mm)

75 0,0067" (0,170 mm)

90 0,0070" (0,178 mm)
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4.11.3 Zatyczka ochronna

IMPORTANT: Wtozy¢ zatyczki ochronne do pustych kieszeni gtowicy rewolwerowej
w celu zabezpieczenia ich przed nagromadzeniem sie odpadéw.

F4.18: Zatyczki ochronne gtowicy w pustych kieszeniach

4.11.4 kadowanie narzedzi lub wymiana narzedzi

Aby zatadowacé lub wymienic narzedzia:

NOTE: Tokarki z osig Y przywracajg gtowice rewolwerowg do potozenia
zerowego (linia sSrodkowa wrzeciona) po wymianie narzedzia.

Przejs¢ do trybu MDI.

2. Opcja: Wpisa¢ numer narzedzia, na ktére ma by¢é wymienione dotychczasowe
narzedzie, w formacie Tnn.

3. Nacisna¢ [TURRET FWD] lub [TURRET REV].

Jezeli okre$lono numer narzedzia, to gtowica wykona indeksowanie do tego
potozenia gtowicy. W przeciwnym razie gtowica wykona indeksowanie do
nastepnego lub poprzedniego narzedzia.

4.12 Ustawianie potozenia zerowego czesci dla osi
Z (powierzchnia czotowa czesci)

Ukfad sterowania CNC programuje wszystkie ruchy od potozenia zerowego czesci — jest
to punkt odniesienia definiowany przez uzytkownika. Aby ustawi¢ potozenie zerowe czesci:

1. Nacisng¢ [MDI/DNC], aby wybra¢ narzedzie #1.
2. Wprowadzi¢ T1 i nacisng¢ [TURRET FWD].
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413

4.13.1

NOTE:

3. Impulsujgc przesung¢ os$ X i Z, dopoki narzedzie nie zetknie sie z powierzchnig
czotowg czesci.

4. Naciska¢ [OFFSET], az uaktywni sie ekran Work Zero Offset. Podswietli¢
kolumne z Axis i wiersz kodu G, ktéry ma zostac uzyty (zalecany G54).

5. Nacisngé [Z FACE MEASURE], aby ustawic potozenie zerowe czesci.

Funkcje

Funkcje operacji Haas:

. Tryb graficzny
. Edycja w tle
. Regulator czasowy przecigzenia osi

Tryb graficzny

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

Wyswietlacz trybu graficznego obstuguje szereg funkdji:
. Key Help Area (obszar pomocy klawiszy) Dolna lewa strona okienka wyswietlacza

trybu graficznego jest obszarem pomocy klawiszy. Sg tu wyswietlone aktualnie
dostepne klawisze funkcyjne wraz z krétkim opisem ich zastosowan.

. Locator Window (okienko lokalizatora) Dolna prawa czes$¢ okienka przedstawia
caty obszar stotu i wskazuje aktualng lokalizacje narzedzia podczas symulacji.
. Tool Path Window (okienko sciezki narzedzia) Posrodku wyswietlacza znajduje sie

duze okienko, ktére zawiera widok obszaru roboczego. Przedstawia ikone narzedzia
skrawajgcego i $ciezki narzedzi podczas graficznej symulacji programu.

Ruch posuwu jest wyswietlany jako cienkie linie ciggte. Szybkie ruchy
sg wyswietlane jako linie kropkowane. Ustawienie 4 dezaktywuje
wyswietlanie linii kropkowanej. Miejsca, w ktérych stosowany jest cykl
standardowy nawiercania, sg oznaczone X. Ustawienie 5 wylgcza
wyswietlanie X.
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NOTE:

4.13.2

4.14

. Regulacja powiekszenia Nacisnag¢ [F2] w celu wyswietlenia prostokata (okienka
powiekszenia) wskazujgcego obszar do powiekszenia. Uzy¢ klawisza [PAGE
DOWN] w celu zmniejszenia wielkosci okienka powiekszenia (przyblizanie) lub
klawisza [PAGE UP] wcelu zwigkszenia wielkosci okienka powiekszenia
(oddalanie). Uzy¢ klawiszy strzatek kursora w celu przesuniecia okienka
powiekszenia do wybranego miejsca i nacisngé [ENTER] w celu zakonczenia
powiekszania oraz zmiany skali okna $ciezki narzedzi. Okienko lokalizatora (maty
widok u dotu po prawej) przedstawia caly stét z zarysem okre$lajgcym powiekszony
fragment okienka $ciezki narzedzia. W razie powigkszenia, okienko $Sciezki
narzedzia zostaje wyzerowane; aby ponownie zobaczy¢ Sciezke narzedzia, nalezy
ponownie uruchomi¢ program. Nacisng¢ [F2], a nastepnie [HOME] w celu
rozszerzenia okienka sciezki narzedzia na caty obszar roboczy.

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

. Position Pane (okno potozenia) Okno potozenia przedstawia lokalizacje osi w taki

sam sposodb, jak podczas faktycznej pracy z czescia.

Tryb Grafiki mozna uruchomi¢ z trybu Memory (pamiec¢), MDI lub Edit (edycja). W celu
uruchomienia programu:

1. Nacisng¢ [GRAPHICS]. Aby przejs¢ do trybu Grafiki z trybu Edycji, mozna rowniez
nacisng¢ [CYCLE START] w okienku aktywnego programu.

2. Nacisng¢ [CYCLE START].

Nie wszystkie funkcje lub ruchy maszyny sg symulowane w trybie
Grafiki.

Regulator czasowy przecigzenia osi

Gdy obcigzenie pradowe wrzeciona lub osi wynosi 180%, zatgcza sie regulator czasowy,
ktory jest widoczny w okienku POSITION. Regulator czasowy zaczyna 1,5 minuty i odlicza
w dot do zera. WysSwietlony zostaje alarm przecigzenia osi SERVO OVERLOAD, gdy czas
osiggnie warto$¢ zero.

Uruchamianie programow

Po zatadowaniu programu do maszyny i ustawieniu korekcji w celu uruchomienia
programu nalezy:

1. Nacisng¢ [CYCLE START].
2. Zaleca sig, aby przed rozpoczeciem skrawania uruchomi¢ program w trybie grafiki.
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415

NOTE:

D

CAUTION:

Praca-Zatrzymanie-impulsowanie-Kontynuowani

e

Ta funkcja pozwala zatrzymaé uruchomiony program, impulsujgc odej$¢ od czesci, a
nastepnie ponownie uruchomié program.

1.

Nacisng¢ [FEED HOLD].
Ruch osi zostanie zatrzymany. Wrzeciono w dalszym ciggu obraca sie.

Nacisng¢ [X], [Y] lub [Z], po czym nacisngé [HANDLE JOG]. Uktad sterowania
zapisze biezgce potozenia X, Y i Z.

W tym trybie mozna impulsowac wytgcznie osie X, Y i Z.

Uktad sterowania wyswietli komunikat Jog Away. Uzy¢ zdalnego regulatora lub
klawiszy w celu odsuniecia narzedzia od czesci. Operator moze zada¢ zastosowanie
chtodziwa przy uzyciu [AUX CLNT] lub [COOLANT]. Wrzeciono mozna uruchamiac
lub zatrzymywac przy uzyciu klawiszy przejecia sterowania recznego wrzecionem.
Narzedzie mozna rowniez zwolni¢ w celu zmiany wkfadek.

W przypadku ponownego uruchomienia programu uktad sterowania
uzyje poprzednich korekcji dla pozycji powrotnej. Dlatego wymiana
narzedzi i zmiana korekcji w czasie przerwy w programie jest
niebezpieczna i niezalecana.

Impulsujgc przejs¢ do potozenia znajdujgcego sie jak najblizej potozenia zapisanego
w pamieci bgdz do potozenia, ktdre zapewni szybkg i niezaktdcong sciezke powrotu
do potozenia zapisanego w pamieci.

Nacisng¢ [MEMORY] lub [MDI], aby powréci¢ do trybu pracy. Uktad sterowania
bedzie kontynuowac prace tylko w razie powrotu do trybu, ktéry byt aktywny w chwili
zatrzymania programu.

Nacisng¢ [CYCLE START]. Ukiad sterowania wyswietli komunikat Jog Returni
ruchem szybkim przesunie Y i Zw przyrostach 5% do potozenia, w ktdrym nacisnieto
[FEED HOLD]. Nastepnie przywroéci o$ X. Jezeli w trakcie tego ruchu operator
nacisnie [FEED HOLD], to ruch osi zostanie wstrzymany, a ukfad sterowania
wyswietli komunikat Jog Return Hold. Nacisngé [CYCLE START], aby wznowi¢
ruch impulsowania powrotnego. Po zakonczeniu ruchu ukfad sterowania przejdzie
ponownie do stanu wstrzymania posuwu.
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Uy

CAUTION: Uktad sterowania nie podazy tg samag Sciezkg uzytg do odejscia.

7. Nacisng¢ ponownie [CYCLE START] — program wznowi prace.

4.16 Wiecej informaciji w trybie online

W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetniajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwacji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum
zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowaé réwniez przy
uzyciu urzagdzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobdéw Haas.

[= ]y [=]

[=]
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Chapter 5: Programowanie

5.1

5.2

F5.1:

Tworzenie / wybieranie programow do edycji

Menedzer urzadzeh ([LIST PROGRAM)]) stuzy do tworzenia i wybierania programéw do
edycji. Patrz strona 87, aby utworzy¢ nowy program. Patrz strona 88, aby wybrac istniejgcy
program do edyciji.

Tryby edycji programéw

Uktad sterowania Haas ma (2) tryby edycji programu: Edytor programu lub reczne
wprowadzanie danych (MDI). Edytor programéw stuzy do wprowadzania zmian
w numerowanych programach przechowywanych w podigczonym urzgdzeniu pamieci
(pamie¢ maszyny, USB lub udziat sieciowy). Tryb MDI stuzy do sterowania maszyng bez
formalnego programu.

Ekran uktadu sterowania Haas ma (2) okienka edycji programu: Okienko Aktywny
program/MDI i okienko Generowanie programu. Okienko Aktywny program/MDI znajduje
sie po lewej stronie ekranu we wszystkich trybach wyswietlania. Okienko Generowanie
programu jest widoczne tylko w trybie EDIT.

Przyktadowe okienka edycji. [1] Aktywny program/Okienko MDI, [2] Okienko Edycja
programu, [3] Okienko Schowek

1

PROGRA|}t GENERATION

OPERATICN: MEM EDITOR

No Y _ECTOR EVPS
- = = MEMORY/040001.04({001. Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program; 2

(G54 X0 YO is top right cprner of part) ; 040001 (Basic program) ;

(20 is on top of the part| ; (654 X0 Y0 is top right corner of part) ;

(T1 is a drill) ; (20 is on top of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ; (TL is a drill) ;

T1 MO6 (Selact tool 1) ; (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

GO0 GO GL7 G40 G49 G54 (Safe startup) ; TL MOG (Select tool 1)

G00 G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) ; GOO G90 G17 GAO G49 G54 (Safe startup) :

51000 MO3 (Spindle on CW) ; G0 G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) : 51000 1M03 (Spindle on CW);

M08 (Coolant on) ; G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) : MO8 (Coolant on) ;

G01 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ; (BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

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

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ; X4. Y4, (linear motion):

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ; (BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

653 G49 0 M05 (2 home, Spindle off) ; GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 Y0 (Y home) ;

1130 (End program) : :

G53 G49 Z0 M05 (Z home, Spindle off) ;
G52 Y0 (¥ home)
M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS FL TO OPEN MENU
SPINDLE Clipboard
; (20 is on top of the part) ;
SEMERE (T2 is a drill) ;
SABIElE B @ RPM | (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
SNELELG B, G L T1 MO6 (Select tool 1) ;
SURFACE SPEED: 0 FPM GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GOO G54 X0 Y0 (Rapid to 15t position) ; -1 3
FEED: 100% FEED RATE:  0.0000 51000 MO3 (Spindle on CW) ;
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0,0000 G43 HOL 20,1 (Tool offset 1 on) ;

RAPID:  100% MO8 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

SPINDLE LOAD(%) e | 0% GOL F20, Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

e

INPUT: |
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Tryby edycji programow

5.2.1

Podstawowa edycja programoéow

W niniejszym rozdziale opisano podstawowe funkcje edycji programoéw. Te funkcje sg
dostepne w trakcie edycji programu.

1.

Aby zapisa¢ program lub wprowadzi¢ zmiany w programie:
a. Aby edytowaé program w MDI, nacisng¢ [MDI]. Jest to tryb EDIT:MDI.
Program jest wyswietlany w aktywnym okienku.

b. Aby edytowac program numerowany, wybra¢ go w menedzerze urzgdzen
([LIST PROGRAM])) i nacisngé¢ [EDIT]. Jest to tryb EDIT:EDIT. Program jest
wyswietlany w okienku Generowanie programu.

Aby zaznaczy¢ kod:

a. Uzy¢ klawiszy strzatek kursora lub zdalnego regulatora, aby poruszac sie
kursorem podswietlenia po programie.

b. Mozliwa jest interakcja z pojedynczymi fragmentami kodu lub tekstu
(podswietlanie kursorem), blokami kodu lub kilkunastoma blokami kodu
(zaznaczanie blokéw). Patrz rozdziat ,Zaznaczanie blokéw” w celu uzyskania
bardziej szczegétowych informacji.

Aby dodaé kod do programu:

a. Wyrdznié blok kodu, za ktérym ma nastepowac nowy kod.
b. Wprowadzi¢ nowy kod.

C. Nacisngé¢ [INSERT]. Nowy kod pojawi sie za zaznaczonym blokiem.

Aby zastgpi¢ kod:
a. Zaznaczy¢ kod, ktéry ma by¢ zastgpiony.
b. Whpisaé kod, ktéry ma zastgpi¢ zaznaczony kod.

C. Nacisng¢ [ALTER]. Nowy kod zajmie miejsce zaznaczonego kodu.

Aby usungc¢ znaki lub polecenia:

a. Zaznaczyc¢ tekst, ktory ma by¢ usuniety.
b. Nacisng¢ [DELETE]. Zaznaczony tekst zostanie usunigty z programu.

Nacisng¢ [UNDO] w celu cofniecia (40) ostatnich zmian.
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NOTE: Przy uzyciu [UNDO] nie mozna odwrdci¢ zmian wprowadzonych po
wyjsciu z trybu EDIT : EDIT.

NOTE: W trybie EDIT:EDIT ukfad sterowania nie zapisuje programu
podczas edycji. Nacisng¢ [MEMORY] w celu zapisania programu i
zatadowania go do okienka aktywnego programu.

Zaznaczanie bloku

Podczas edycji programu mozna zaznacza¢ pojedyncze bloki lub wiele blokéw kodu.
Nastepnie mozna kopiowac i wklejaé, usuwacé lub przenosic te bloki w jednym kroku.

Aby zaznaczy¢ blok:

1. Uzy¢ klawiszy strzatek kursora, aby przestawi¢ kursor podswietlenia do pierwszego
lub ostatniego bloku w zaznaczeniu.

NOTE: Zaznaczanie mozna rozpoczg¢ od goérnego lub dolnego bloku,
nastepnie poruszac sie w gore lub w dét odpowiednio do zaznaczenia.

NOTE: Zaznaczenie nie moze obejmowac bloku nazwy programu. Ukfad
sterowania wyswietli komunikat GUARDED CODE.

Nacisngc¢ [F2], aby zaczagé zaznaczanie.

Uzy¢ strzatek kursora lub zdalnego regulatora do powiekszenia obszaru
zaznaczenia.

4. Nacisng¢ [F2], aby ukonczy¢ zaznaczanie.

Operacje z zaznaczaniem bloku

Po zaznaczeniu tekstu zaznaczenie mozna kopiowac i wklejac, przenosié lub usunac.

NOTE: Te instrukcje opierajg sie na zatozeniu, ze blok juz zostat zaznaczony
zgodnie z opisem w sekcji Zaznaczanie blokéw.

117



Tryby edycji programow

NOTE:

NOTE:

5.2.2

F5.2:

Sa to czynnosci dostepne w MDI i edytorze programu. Uzycie [UNDO]
do odwrdcenia tych operacji jest niemozliwe.

1. Aby skopiowac i wklei¢ zaznaczenie:
a. Przestawi¢ kursor do lokalizacji, w ktérej ma by¢ wstawiona kopia tekstu.
b. Nacisng¢ [ENTER].

Uktad sterowania wstawi kopie zaznaczenia do nastepnego wiersza za lokalizacjg
kursora.

Podczas korzystania z tej funkcji uktad sterowania nie kopiuje tekstu
do schowka.
2. Aby przenies¢ zaznaczenie:

a. Przestawi¢ kursor do lokalizacji, do ktérej ma by¢ przeniesiony tekst.
b. Nacisng¢ [ALTER].

Uktad sterowania usunie tekst z jego aktualnej lokalizacji i wstawi go w wierszu za
biezgcym wierszem.

3. Nacisng¢ [DELETE], aby usung¢ zaznaczenie.

Reczne wprowadzanie danych (MDI)

Reczne wprowadzanie danych (MDI) pozwala wydawa¢ komendy automatycznych ruchéw
CNC bez uzycia formalnego programu. Wprowadzone dane pozostajg na stronie
wprowadzania danych MDI do czasu ich usuniecia.

Przyktad strony wprowadzania danych MDI

EDIT: MDI PROGRAM
VD W1
MOS 550 ;

G04 P120. ;

M30 ;

1. Nacisng¢ [MDI], aby przej$¢ do trybu MDI.

2. Wpisa¢ komendy programu w okienku. Nacisngé [CYCLE START] w celu
wykonania polecen.
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5.23

3. Aby zapisaé program utworzony w MDI jako program ponumerowany:

a.
b.

e.

Nacisng¢ [HOME] w celu ustawienia kursora na poczgtku programu.

Wopisa¢ nowy numer programu. Numery programow muszg by¢ zgodne ze
standardowym formatem numerdéw programéw (Onnnnn).

Nacisna¢ [ALTER].

W oknie wyskakujgcym ZMIEN NAZWE mozna wprowadzi¢ nazwe pliku i tytut
pliku dla programu. Wymagany jest tylko numer O.

Nacisng¢ [ENTER] w celu zapisania programu w pamigci.

4. Nacisng¢ [ERASE PROGRAM] w celu usuniecia catej zawartosci strony
wprowadzania danych MDI.

Edytory programéw

Edytor programéw to wyposazone w kompletne funkcje srodowisko edycji z dostepem do
zaawansowanych funkcji dostepnych w tatwych w obstudze menu rozwijanych. Edytora
programéw mozna uzywac do edycji normalnej.

Nacisng¢ [EDIT] w celu przejscia do trybu edycji i uzywania zaawansowanego edytora

programu.
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F5.3: Przyktadowy ekran edytora programow. [1] Gtéwny wyswietlacz programu, [2] Pasek menu,
[3] Schowek

EDITOR VPS

MEMORY/040007.nc

040007 (External subroutine exprog) ;
(G54 X0 Y0 is center left of part) ;

(Z0is on top of the part);

(T1 is a spot drill) ;

(T2 is a drill) ;

(T3 is a tap)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MOE (Select tool 1)

GO0 GI90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
1 —— GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) ;
S1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on);

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GB1 G99 Z-0.26 RO.1 F7. (Begin GB1) ;
M98 P40008 (Call external subroutine) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 M05 (Z home, Spindle off) ;
MO1 (Optional stop)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MOE (Select tool 2);

EILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU

Clipboard

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position);
3 —— 51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G432 HO1 Z1. (Tool offset 1 on) : L
MO8 (Coolant on) :

Menu rozwijane edytora programu

Edytor programu jest wyposazony w menu rozwijane, ktére daje uzytkownikowi fatwy
dostep do funkcji edytora podzielonych na (5) kategorii: File, Edit, SearchiModify. W
tej sekcji zostaty opisane kategorie i wybory dostepne po wybraniu tych opcji.

W celu uzywania menu rozwijanego:

1. Nacisng¢ [EDIT] w celu uruchomienia edytora programu.

2. Nacisnagc¢ [F1] w celu przejscia do menu rozwijanego.

Menu otwiera sie dla ostatniej uzytej kategorii. Jezeli menu rozwijane nie byto
jeszcze uzywane, domyslnie zostanie otwarte menu File.

3. Uzy¢ klawiszy strzatek kursora [LEFT] i [RIGHT], aby podswietli¢ kategorie. Po
podswietleniu kategorii menu pojawia sie pod nazwag kategorii.
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5.

Uzy¢ klawiszy strzatek kursora [UP] i [DOWN] w celu wybrania opcji w ramach
biezgcej kategorii.

Nacisng¢ [ENTER] w celu wykonania polecenia.

Niektdére polecenia menu wymagajg wprowadzenia dalszych informacji lub potwierdzenia.
W takich przypadkach na ekranie pojawia sie okno wejsciowe lub potwierdzenie
wyskakujgce. Wpisa¢ dane w polach, w ktérych jest to konieczne, a nastepnie nacisngé
[ENTER], aby potwierdzi¢ operacje, lub [UNDO], aby zamkng¢ okienko wyskakujgce i
anulowac operacje.

Menu Pliku

Menu File zawiera nastepujace opcje::

New: Tworzy nowy program. W polach menu wyskakujgcego wprowadzi¢ numer O
(wymagany), nazwe pliku (opcjonalnie) i tytut pliku (opcjonalnie). Aby uzyskac wiecej
informacji na temat tego menu, zobacz ,Tworzenie nowego programu” w sekcji
Obstuga tego podrecznika.

Set To Run: Zapisuje program i wstawia go do okienka aktywnego programu po
lewej stronie ekranu. Aby uzy¢ tej funkcji, mozna rowniez nacisng¢ [MEMORY].
Save: Zapisuje program. Nazwa pliku programu i $Sciezka zmieniajg kolor
Z czerwonego ha czarny, co wskazuje zapisanie zmian.

Save As: Plik mozna zapisa¢ pod dowolng nazwg pliku. Nowa nazwa pliku
programu i Sciezka zmieniajg kolor z czerwonego na czarny, co wskazuje zapisanie
zmian.

Discard Changes: Odwraca wszelkie zmiany wprowadzone od ostatniego
zapisania pliku.

Menu edycji

Menu Edit zawiera nastepujgce opcje:

Undo: Powoduje cofniecie ostatniej operacji edycji; cofa do (40) ostatnich zmian
edycyjnych. Aby uzy¢ tej funkcji, mozna réwniez nacisng¢ [UNDO].

Redo: Powoduje cofniecie ostatniej operacji cofania; do (40) ostatnich operac;ji
cofania.

Cut Selection To Clipboard: Usuwa zaznaczone wiersze kodu z programu i
wstawia je do schowka. Patrz ,Wybér bloku”, aby uzyska¢ informacje na temat
sposobu wyboru.

Copy Selection To Clipboard: Wstawia zaznaczone wiersze kodu do
schowka. Ta operacja nie powoduje usuniecia oryginalnego zaznaczenia
Z programu.

Paste From Clipboard: Wstawia kopie zawartosci schowka ponizej biezacego
wiersza. Nie usuwa zawartosci schowka.

Insert File Path (M98): Umozliwia wybdr pliku z katalogu i tworzy Sciezke za
pomocg M98.
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. Insert Media File (M130): Umozliwia wybor pliku multimedialnego z katalogu
i tworzy Sciezke za pomocg M130.
. Special Symbols: Wstawia symbol specjalny.

Menu wyszukiwania

Menu Search daje dostep do funkcji Find And Replace Text. Ta funkcja umozliwia
szybkie znalezienie kodu w programie i opcjonalnie zastgpienie go. Aby jej uzyc¢:

NOTE: Ta funkcja wyszukuje kod programu, a nie tekst. Przy uzyciu tej funkcji
nie mozna wyszukiwac ciggow tekstowych (takich jak komentarze).

F5.4: Przyktad menu Znajdz i zamieh: [1] Tekst do znalezienia, [2] Tekst zastepujgcy, [3] Kierunek
wyszukiwania, [4] Opcja Znajdz, [5] Opcja Zamien, [6] Opcja Znajdz i zamien, [7] Opcja

Zamien wszystko
FIND AMND REPLACE TEXT

1—Find: | |

2——Replace: | |

3——Direction: @ Forward i) Backward

4—]| Find (F1) |
5—| Replace (F2) |
6—]| Find/Replace (F3) |
7—|  Replace All (Can't UNDO!) (F4) |

Okresl kod znajdowania/zamieniania

1. Nacisng¢ [ENTER] menu rozwijanym edytora, aby otworzy¢ menu Find And
Replace Text. Miedzy polami w menu mozna sie poruszac przy uzyciu klawiszy
strzatek kursora.

2. W polu Find wpisac kod, ktéry ma by¢ wyszukany.
3. Aby zamienié¢ niektére czesci lub caty znaleziony kod, wpisaé kod zamieniajgcy
w polu Replace.

4, Za pomoca klawiszy strzatek kursora [LEFT] i [RIGHT] wybra¢ kierunek
wyszukiwania. Forward przeszukuje program ponizej potozenia kursora,
Backward przeszukuje program nad potozeniem kursora.

Po okresleniu co najmniej kodu, ktéry ma by¢ wyszukany oraz kierunku wyszukiwania
nacisng¢ klawisz funkcyjny, aby skorzysta¢ z zagdanego trybu wyszukiwania:
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NOTE:

NOTE:

Kod znajdowania ([F1])

Nacisngc¢ [F1] w celu znalezienia wyszukiwanego terminu.

Uktad sterowania przeszuka program we wskazanym kierunku, a nastepnie podswietli
pierwsze znalezione wystgpienie poszukiwanego terminu. Po kazdym nacisnieciu [F1]
uktad sterowania szuka nastepnego wystgpienia wyszukiwanego terminu w kierunku
wyszukiwania okreslonym przez uzytkownika do osiggniecia konca programu.

Kod zamieniania ([F2])

Kiedy funkcja wyszukiwania znajdzie wystgpienie wyszukiwanego terminu, mozna
nacisnag¢ [F2] w celu zamiany tego kodu zawarto$cig pola Replace.

Jezeli zostanie nacisniety przycisk [F2], a w polu Replace nie ma
tekstu, ukfad sterowania usunie to wystgpienie wyszukiwanego
terminu.

Znajdz i zamien ([F3])

Nacisng¢ [F3] zamiast [F1], aby uruchomié operacje znajdowania i zamieniania. Dla
kazdego wystgpienia wyszukiwanego terminu nacisng¢ [F3], aby zastgpi¢ go tekstem
wprowadzonym w polu Replace.

Zamien wszystko ([F4])

Nacisng¢ [F4], aby zamieni¢ wszystkie wystgpienia wyszukiwanego wyrazu w (1) kroku.
Tego procesu nie mozna cofngé.

Menu MODYFIKUJ

Menu Modyfikuj zawiera polecenia, ktére umozliwiajg wprowadzanie szybkich zmian do
catego programu lub zaznaczanie wierszy w programie.

Uzycie [UNDO] do odwrocenia operacji Modyfikuj jest niemozliwe.
Operacje powodujg réwniez automatyczne zapisanie programu. W
razie braku pewnoSci, czy wprowadzone zmiany majg zostac
zachowane, nalezy pamieta¢ o zapisaniu kopii oryginalnego

programu.

. Remove All Line Numbers: Automatycznie usuwa wszystkie numery linii kodu N
z programu lub wybranych blokéw programu.

. Renumber All Lines: Automatycznie dodaje numery linii kodu N do programu lub

wybranych blokéw programu. Wprowadzi¢ numer wiersza, od ktérego chcesz
zaczgC, i przyrost miedzy numerami wierszy, nastepnie nacisngé [ENTER], aby
kontynuowaé, lub [UNDOY], aby anulowac i powréci¢ do edytora.
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. Reverse + And - Signs: Zmienia wartosci dodatnie dla wybranych kodéw
adresowych na ujemne, lub wartosci ujemne na dodatnie. Nacisng¢ klawisz z literg
dla kodéw adresowych, ktére majg by¢ odwrécone, aby przetgczaé wybory w menu
wyskakujacym. Nacisng¢ [ENTER] w celu wykonania polecenia lub [CANCEL], aby
powrdci¢ do edytora.

F5.5: Menu odwracania znakéw plus i minus

SWAP PLUS AND MINUS SIGNS

Press address code to toggle

M LIV
v I LIw
[z C1E
A CIR
ml: Ol
LIS LN
| |

WARNING: This operation cannot be undaone.

This will force the file to be saved.

| Proceed <WRITE= |

| Cancel Operation <=CANCEL= |

. Reverse X And Y: Zamienia kody adresowe X w programie na kody adresowe Y,
i kody adresowe Y na kody adresowe X.

5.3 Wskazéwki i porady

Ponizsze punkty zawierajg informacje dotyczgce efektywnego programowania centrum
tokarskiego Haas.

5.3.1 Programowanie

Krotkie programy petlowane wielokrotnie nie resetujg przenosnika wiéréw, jezeli wtgczono
funkcje pracy nieciagtej. Przenosnik bedzie w dalszym ciagu wigczaé i wytgczaé sie o
zadanych porach. Patrz strona 391 w celu uzyskania informacji na temat ustawiania
interwatéw pracy przenos$nika.
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Ekran wyswietla obcigzenia wrzeciona i osi, aktualng warto$¢ posuwu i predkosc,
pofozenia oraz aktualnie aktywne kody, gdy program pracuje. Rézne tryby wyswietlania
zmieniajg wyswietlane informacje.

W celu wykasowania wszystkich korekcji i makrozmiennych nacisngé [ORIGIN] na ekranie
Active Work Offset. Uktad sterowania wySwietli menu wyskakujgce. Wybraé Clear
Work Offsets dla wyswietlonego komunikatu Are you sure you want to
Zero(Y/N). W razie wprowadzenia Y wszystkie korekcje robocze (makra)
w wyswietlonym obszarze zostang ustawione na zero. Wartosci na stronach wyswietlacza
Current Commands mozna rowniez wykasowac. Rejestry Tool Life, Tool Load i Timer
mogg by¢ wyzerowane poprzez wybor odnosnego rejestru i nacisniecie [ORIGIN]. Aby
usung¢ wszystko z kolumny, nalezy przewingé do poczatku kolumny (do tytutu) i nacisng¢
[ORIGIN].

Aby wybraé inny program, wprowadzi¢ numer programu (Onnnnn) i nacisnaé¢ strzatke do
gory lub na doét. Maszyna musi znajdowaé sie w trybie Memory lub Edit. W celu
wyszukania okreslonego polecenia w programie nalezy uzy¢ trybu pamieci lub edyciji.
Wprowadzi¢ kod literowy adresu (2, B, C ipt.) lub kod adresowy i wartos¢ (a1.23), a
nastepnie nacisngC klawisz strzatkowy w goére lub w dot. W razie wprowadzenia kodu
adresowego bez wartosci wyszukiwanie zatrzyma sie przy nastepnym zastosowaniu tej
litery.

Aby przenies¢ lub zapisa¢ program w liscie programéw w trybie MDI, nalezy ustawié kursor
na poczatku programu MDI, a nastepnie wprowadzi¢ numer programu (Onnnnn) i nacisng¢
[ALTER].

Program Review — Funkcja ,Program Review” (przeglagdanie programu) umozliwia
przedstawianie kursora oraz przegladanie kopii aktywnego programu po prawej stronie
ekranu wyswietlacza, przy jednoczesnym przegladaniu tego samego, uruchomionego
programu po lewej stronie ekranu. W celu wyswietlenia kopii aktywnego programu na
ekranie Inactive Program nacisngc¢ [F4], gdy okienko Edit zawiera aktywny program.

Background Edit — Ta funkcja umozliwia edycje uruchomionego programu. Naciskaé
[EDIT] az do uaktywnienia sie okienka Edit (edycji wtle) po prawej stronie ekranu.
Wybraé program do edyciji z listy i nacisng¢é [ENTER]. Nacisng¢ [SELECT PROGRAM]
w tym okienku, aby wybra¢ inny program. Edycja jest dostepna podczas wykonywania
programu, jednakze edycja takiego programu zacznie obowigzywaé dopiero po
zakonczeniu programu za pomocg M30 lub [RESET].

Okno powiekszenia grafiki — [F2] aktywuje okno powigkszenia w trybie Graphics.
[PAGE DOWN] powigcksza widok, za$ strona w gore rozszerza widok. Uzy¢ klawiszy
strzatek w celu przesunigcia okna na wiasciwy obszar czesci i nacisng¢ [ENTER].
Nacisng¢ [F2] i [HOME], aby wyswietli¢ petny widok tabeli.

Aby kopiowa¢ programy — W trybie Edit program mozna skopiowa¢ do innego
programu, wiersza lub bloku wierszy w programie. Blok mozna zdefiniowa¢ klawiszem
[F2], a nastepnie ustawi¢ kursor na ostatni wiersz programu do zdefiniowania, po czym
nacisngé [F2] lub [ENTER] w celu zaznaczenia bloku. Wybra¢ inny program, do ktérego
zaznaczenie zostanie skopiowane. Ustawi¢ kursor w miejscu, w ktdorym zostanie
umieszczony skopiowany blok, i nacisng¢ [INSERT].

Aby zaladowaé¢ pliki — Wybra¢ wiele plikbw w menedzerze urzadzen, a nastepnie
nacisngé¢ [F2] w celu wyboru lokalizacji docelowe;.
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5.3.2

5.3.3

Aby edytowaé¢ programy — Nacisniecie [F4] w trybie Edit wyswietli inng wersje
biezgcego programu w okienku z prawej strony. Rdzne czesci programdéw mozna
edytowaC naprzemiennie poprzez nacisniecie [EDIT] w celu przetgczania pomiedzy
stronami. Program zostanie zaktualizowany po przetgczeniu na inny program.

Aby powieli¢ program — Istniejgcy program mozna powieli¢ w trybie Lista programéw. W
tym celu nalezy zaznaczyé numer programu do powielenia, wpisaé howy numer programu
(Onnnnn) i nacisng¢ [F2]. Mozna to rowniez wykonac¢ poprzez wyskakujgce menu pomocy.
Nacisng¢ [F1], a nastepnie wybraé¢ opcje zlisty. Wpisaé nazwe nowego programu i
nacisng¢ [ENTER].

Do portu szeregowego mozna przestac kilka programéw. Zaznaczy¢ pozgdane programy
z listy programow przez zaznaczenie ich i nacisniecie [ENTER]. Nacisng¢ [SEND], aby
przeniesc¢ pliki.

Korekcje

W celu wprowadzenia korekcji narzedzi:

1. Naciska¢ [OFFSET], aby przetgczac¢ sie miedzy okienkami Tool Geometry i Work
Zero Offset.

2. W celu dodania wprowadzonej liczby do wartosci wybranej kursorem nacisng¢
[ENTER].

Nacisnagc¢ [F1], aby zastgpi¢ wybrang korekcje wprowadzong liczba.
Nacisng¢ [F2], aby wprowadzi¢ wartos¢ ujemng do korekcji.

Ustawienia

Element sterujgcy [HANDLE JOG] stuzy do przewijania ustawien i kart poza trybem
impulsowania. Wprowadzi¢ znany parametr lub numer ustawienia i nacisng¢ klawisz
strzatki do goéry lub do dotu, aby do niego przejsc.

Ukftad sterowania Haas moze wylgczy¢ zasilanie maszyny za pomocag ustawien. Te
ustawienia to: Ustawienie 1, ktére wytacza zasilanie maszyny po okresie bezczynnosci
wynoszgcym nn minut, oraz ustawienie 2, ktére wylgcza zasilanie w razie wykonania M30.

Gdy ustawienie Blokada pamieci (ustawienie 8) jest wigczone, funkcje edycji pamieci sg
zablokowane. W razie jego wytgczenia pamie¢ mozna modyfikowacé.

Wymiarowanie (ustawienie 9) zmienia si¢ z Inch na MM. Powoduje to réwnoczesng
zmiane wszystkich warto$ci korekgcji.

Ustawienie 31 (Resetowanie wskaznika programu) wigcza i wytgcza wskaznik programu
powracajgcy do poczatku programu.

Ustawienie 77 (Skalowanie liczb catkowitych F) stuzy do zmiany interpretacji predkosci
posuwu. Predkos¢ posuwu moze by¢ niewtasciwie zinterpretowana, jezeli w komendzie
Fnn nie ma przecinka dziesietnego. Wybory dla tego ustawienia to Default, w celu
rozpoznania do czterech miejsc po przecinku. Inny wybdr to Integer, ktéry rozpoznaje
predkos¢ posuwu dla wybranego potozenia przecinka dziesietnego dla predkosci posuwu,
ktéra nie ma przecinka dziesietnego.
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5.3.4

Maks. fazowanie narozy (ustawienie 85 ) stuzy do ustawiania doktadnosci fazowania
narozy wymaganej przez uzytkownika. Mozna zaprogramowac kazdg predkos¢ posuwu do
maksymalnej — btedy nigdy nie przekroczg tego ustawienia. Uktad sterowania zwolni przy
narozach jedynie wowczas, gdy bedzie to konieczne.

Ustawienie 88 (Resetowanie przejecia sterowania recznego) wigcza i wytgcza klawisz
Reset, przestawiajac funkcje sterowania recznego z powrotem na 100%.

Gdy ustawienie 103 (Rozpoczecie cyklu/wstrzymanie posuwu) jest wigczone (On),
konieczne jest nacisnigcie i przytrzymanie [CYCLE START] w celu uruchomienia
programu. Zwolnienie [CYCLE START] generuje stan wstrzymania posuwu.

Ustawienie 104 (Regulator zdalny do bloku pojedynczego) pozwala uzywac¢ elementu
sterujagcego [HANDLE JOG] do przechodzenia przez program. Odwroci¢ element
sterujgcy [HANDLE JOG], aby wegenerowac stan wstrzymania posuwu.

Ustawienie 119 (Blokada korekcji) uniemozliwia operatorowi wprowadzanie zmian do
ktérychkolwiek korekgciji.

Ustawienie 120 (Blokada makrozmiennych) uniemozliwia operatorowi wprowadzanie
zmian do ktérychkolwiek makrozmiennych.

Obstuga

Przetacznik klawiszowy [MEMORY LOCK] — uniemozliwia operatorowi edytowanie
programoéw i zmienianie ustawieh w potozeniu zablokowanym.

[HOME G28] — Przesuwa wszystkie osie do potozenia zerowego maszyny. Aby przestac
tylko jedng o$ do potozenia zerowego maszyny, wprowadzi¢ litere osi i nacisngé [HOME
G28]. W celu wyzerowania wszystkich osi na ekranie Distance-To-Go w trybie Jog
nacisng¢ dowolny z innych trybéw roboczych ([EDIT], [MEMORY], [MDI/DNC] itp.), po
czym nacisngé [HANDLE JOG]. Kazdg 0§ mozna wyzerowac niezaleznie do potozenia
wzglednego wobec wybranego potozenia zerowego. W tym celu nalezy przej$¢ do strony
Position Operator, nacisng¢ [HANDLE JOG], ustawi¢ osie w odpowiednim potozeniu
i nacisng¢ [ORIGIN], aby wyzerowac ten ekran. Ponadto mozna wprowadzi¢ numer dla
ekranu potozenia osi. W tym celu nalezy wprowadzi¢ o$ i numer, przyktadowo xX2.125, a
nastepnie nacisng¢ [ORIGIN].

Tool Life - Na stronie Current Commands znajduje sie okno Tool Life, w ktérym
wyswietlane jest uzycie narzedzia. Ten rejestr zlicza kazde uzycie narzedzi. Monitor
trwatosci uzytkowej narzedzi zatrzyma maszyne, gdy narzedzie osiggnie wartosé
okreslong w kolumnie alarmow.

Tool Overload — W monitorze obcigzenia narzedzi mozna zdefiniowac obcigzenie
narzedzi; spowoduje to zmiane normalnej pracy maszyny w razie osiagniecia wartosci
obcigzenia okreslonej dla danego narzedzia. W razie wystgpienia stanu przecigzenia
narzedzia, wykonywana jest jedna z czterech czynnosci (zaleznie od konfiguracji
ustawienia 84):

. Alarm — wygenerowanie alarmu

. Feedhold — zatrzymanie posuwu

. Beep — wigczenie sygnalizatora dzwigkowego alarmu

. Autofeed — automatyczne zwiekszenie lub zmniejszenie predkosci posuwu
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5.3.5

5.4

Predkos¢ wrzeciona mozna weryfikowac¢ na ekranie Current Commands A1l Active
Codes (wyswietlana takze na ekranie wrzeciona gtéwnego). Na tej stronie wyswietla sie
rowniez warto$¢ obr./min. osi wrzeciona oprzyrzadowania ruchomego.

Uzytkownik moze wybraé¢ o$ do impulsowania poprzez wprowadzenie nazwy tej osi do
wiersza wprowadzania danych i nacisniecie [HANDLE JOG].

Na ekranie ,Help” wyszczegdlniono wszystkie kody G oraz M. Sg one dostepne
w pierwszej zaktadce Menu pomocy z zaktadkami.

Predkosci impulsowania, wynoszgce 100, 10, 1,0 oraz 0,1 cala na sekunde, mozna
wyregulowaé za pomocg klawiszy Feed Rate Override (sterowanie reczne predkoscig
posuwu). Zapewnia to dodatkowg kontrole od 10% do 200%.

Kalkulator

Liczbe w okienku kalkulatora mozna przenies¢ do wiersza wprowadzania danych,
naciskajgc [F3] w trybie Edit lub MDI. Spowoduje to przeniesienie liczby z okienka
kalkulatora do bufora wprowadzania danych Edit lub MDI (wpisa¢ litere X, z itp., kiérg
komenda ma zastosowaé wraz z liczbg z kalkulatora).

Zaznaczone dane dotyczgce Triangle, Circular lub Turning and Tapping mogq
by¢ przeniesione do zatadowania, dodania, odjecia, pomnozenia lub podzielenia
w kalkulatorze poprzez wybdr wartosci i nacisniecie [F4].

Do kalkulatora mozna wprowadzi¢ proste wyrazenia. Na przyktad 23*4-5.2+6/2
zostanie obliczone po nacisnieciu ENTER, a wynik (w tym przypadku 89,8) bedzie
wyswietlony w okienku kalkulatora.

Programowanie podstawowe

Typowy program CNC ma (3) czesci:

1. Czynnosci przygotowawcze: Ta czes¢ programu wybiera korekcje robocze i
narzedzi, predkos¢ wrzeciona, wybiera néz oraz wigcza chiodziwo.

2. Skrawanie: Ta czes$¢ programu definiuje Sciezke narzedzia oraz predkos¢ posuwu
dla operacji skrawania.

3. Ukonczenie: Ta czes¢ programu wytgcza chtodziwo, przesuwa narzedzie do
potozenia poczatkowego osi Z, przesuwa narzedzie do potozenia poczgtkowego osi
X, wylgcza wrzeciono i pozwala na wytadowanie czesci z uchwytu i jej sprawdzenie.

Ten program wykonuje naciecie powierzchni czotowej o gtebokosci 0,100" (2,54 mm)
w kawatku materiatu narzedziem 1 wzdtuz osi X od X = 2,1 do X = -0,02 (ujemne
przekroczenie 0,02 na osi X zapewnia, ze niekompensowane narzedzie nacina caflg
powierzchnie czotowg).
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NOTE: Blok programu moze zawierac wiecej niz jeden kod G, przy czym pod
warunkiem, iz te kody G pochodzg zréznych grup. Nie mozna
umiesci¢ dwéch kodow G z tej samej grupy w bloku programu. Nalezy
réwniez pamigtac, iz dozwolony jest tylko jeden kod M na blok.

o

040001 (BASIC PROGRAM) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X2.1 720.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G0l Z-0.1 F.01 (Linear feed) ;

X-0.02 (Linear feed) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.1 MO9S (Rapid retract, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

o

°

5.4.1 Czynnosci przygotowawcze

Sg to przygotowawcze bloki kodu w programie przyktadowym:

Przygotowawczy blok kodu Opis

oe

Oznacza poczatek programu napisanego w edytorze tekstu.

040001 (BASIC PROGRAM) ; 040001 to nazwa programu. Konwencja nazewnictwa programow
jest zgodna z formatem Onnnnn: Litera ,O” lub ,0”, po ktorej
nastepuje 5-cyfrowa liczba.

129



Programowanie podstawowe

Przygotowawczy blok kodu Opis
(G54 X0 is at the center of Komentarz
rotation) ;
(z0 is on face of the part) ; | Komentarz
(T1 is an end face cutting Komentarz

tool) ;

T101
1) ;

(Select tool and offset

T101 wybiera narzedzie, korekcje 1 i zadaje komendy wymiany
narzedzi na narzedzie 1.

GO0 G18 G20 G40 G80O G99
startup) ;

(Safe

Jest to tzw. wiersz bezpiecznego rozruchu. Dobrg praktykg przy
obrébce jest umieszczanie tego bloku kodu po kazdej wymianie
narzedzi. GO0 definiuje nastepujgcy po nim ruch osi, ktéry ma by¢
wykonywany w trybie ruchu szybkiego. G18 definiuje ptaszczyzne
skrawania jako ptaszczyzne XZ. G20 okresla, ze pozycjonowanie
wspotrzednych bedzie przeprowadzane w calach. G40 anuluje
kompensacje frezu. G80 anuluje wszelkie cykle standardowe. G99
wprowadza maszyne do trybu Posuwu na obrét.

G50 S1000 (Limit spindle to
1000 RPM) ;

G50 ogranicza wrzeciono do maks. 1000 obr./min. S1000 to adres
predkosci wrzeciona. Uzywajgc kodu adresowego Snnnn, gdzie
nnnn to pozgdana wartos¢ obr./min. wrzeciona.

G97 S500 M0O3 (CSS off,
Spindle on CW) ;

G97 anuluje statg predko$¢ powierzchniowg (CSS), nadajgc S statg
wartos$¢ 500 obr./min. S500 to adres predkosci wrzeciona.
Uzywajgc kodu adresowego Snnnn, gdzie nnnn to pozgdana
wartos$¢ obr./min. wrzeciona. M03 wigcza wrzeciono.

NOTE: Tokarki wyposazone w przektadnie, uktad
sterowania nie wybierze za uzytkownika
wyzszego czy nizszego biegu. Trzeba uzy¢
M41 Niski bieg lub M42 Wysoki bieg

w wierszu przed kodem Snnnn. Patrz strona
M41 / M42 Przejecie sterowania recznego
nad biegiem niskim/wysokim w celu
uzyskania dodatkowych informacji na temat

tych kodoéw M.
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Przygotowawczy blok kodu

Opis

GO0 G54 X2.1 z0.1 (Rapid to G00 definiuje nastepujgcy po nim ruch osi, ktéry ma byc¢

lst position) ; wykonywany w trybie ruchu szybkiego. G54 definiuje uktad
wspotrzednych, ktéry ma byé wycentrowany na korekcji roboczej
zapisanej w G54 na ekranie Of fset. X2 . 0 zadaje osi X polecenie
przesuwu do X =2,0. z0 . 1 zadaje osi Z polecenie przesuwu do Z =
0,1.

M08 (Coolant on) ; M08 wigcza chtodziwo.

G96 S200 (CSS on) ; G96 wtgcza CSS. 5200 okresla predkos¢ skrawania 200 ipm, jaka
ma by¢ uzyta wraz z biezgca srednicg do obliczania prawidtowe;j
wartosci obr./min.

5.4.2 Skrawanie

S3 to bloki kodu skrawania w programie przyktadowym:

Blok kodu skrawania

Opis

GO0l 7z-0.1 F.01 (Linear feed)

’

GO01 definiuje nastepujgce po nim ruchy osi, ktére majg by¢
wykonywane w linii prostej. z-0. 1 zadaje osi Z polecenie przesuwu
do Z =-0,1. G0O1 wymaga kodu adresowego Fnnn.nnnn. F.01
okresla predkos$¢ posuw dla ruchu na poziomie 0,0100" (0,254
mm)/obr.

X-0.02 (Linear feed) ;

X-0.02 zadaje osi X polecenie przesuwu do X = -0,02.

5.4.3 Ukonczenie

S3 to bloki kodu ukonczenia w programie przyktadowym:
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Blok kodu ukonczenia

Opis

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract,
coolant off) ;

G00 zadaje komende ruchu osi wykonywanego
w trybie ruchu szybkiego. z0 . 1 zadaje osi Z polecenie
przesuwu do Z = 0,1. M09 wytgcza chtodziwo.

G97 s500 (Css off) ;

G97 anuluje statg predkos¢ powierzchniowg (CSS),
nadajgc S statg wartos¢ 500 obr./min. W maszynach
ze skrzynka przektadniowa, uktad sterowania
automatycznie wybiera bieg wysoki lub bieg niski,

w zaleznosci od zadanej predkosci wrzeciona. S500 to
adres predkosci wrzeciona. Uzywajac kodu
adresowego Snnnn, gdzie nnnn to pozgdana wartos¢
obr./min. wrzeciona.

G53 X0 (X home) ;

G53 definiuje, ze nastepujgce po nim ruchy osi muszg
odbywa¢ sie wzgledem ukfadu wspotrzednych
maszyny. X0 zadaje osi X polecenie przesuwu do X =
0,0 (X potozenie poczatkowe).

G53 720 MO5 (Z home, spindle
off) ;

G53 definiuje nastepujgce po nim ruchy osi w stosunku
do uktadu wspétrzednych maszyny. z0 zadaje osi Z
polecenie przesuwu do Z = 0,0 (Z potozenie
poczatkowe). MO5 wylgcza wrzeciono.

M30 (End program) ;

M30 konczy program i przesuwa kursor na ukitadzie
sterowania do géry programu.

Oznacza koniec program napisanego w edytorze
tekstu.

544

Absolutne a inkrementalne (XYZ a UVW)

Pozycjonowanie absolutne (XYZ) i pozycjonowanie inkrementalne (UVW) okresla, jak

uktad sterowania interpretuje polecenia ruchu osi.

W razie zadania komendy ruchu osi za pomocg X, Y lub 7, osie przesung sie do tego

potozenia wzgledem poczatku aktualnie uzywanego ukfadu wspoétrzednych.

W razie zadania komendy ruchu osi za pomocg kodu U (X), V(Y) lub W (Z) osie przesung

sie to tego potozenia wzgledem biezgcego potozenia.

Programowanie absolutne jest przydatne w wiekszosci przypadkéw. Programowanie
inkrementalne zapewnia wiekszg wydajno$¢ podczas powtarzania nacie¢ w réwnych

odstepach.
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5.5

NOTE:

5.5.1

NOTE:

Kody rézne

W tej czesci zostaty wymienione uzywane kody M. Wiekszo$¢ programéw ma przynajmniej
jeden kod M z ponizszych rodzin.

Patrz podrozdziat niniejszej instrukcji obstug pt. "Kody M", zaczynajgc od strony 345,
odnosnie do listy wszystkich kodéw M z opisami.

Na kazdy wiersz programu mozna uzyc tylko jednego kodu M.

Funkcje narzedzi

Kod Tnnoo wybiera nastepne narzedzie (nn) i korekcje (oo).
Uktad wspoirzednych FANUC

Kody T majg format Txxyy, gdzie xx okresla numer narzedzia od 1 do maksymalnej liczby
stanowisk w gtowicy; zas yy okresla wskaznik geometrii narzedzi oraz wskaznik zuzycia
narzedzi w zakresie od 1 do 50. Wartosci geometrii narzedzi X i z sg dodawane do korekcji
roboczych. W razie uzycia kompensacji ostrza narzedzia yy okresla wskaznik geometrii
narzedzi dla promienia, stozka i naktadki. Jezeli yy = 00, to nie zostanie zastosowana
zadna geometria narzedzi lub zuzycie.

Korekcje narzedzi stosowane przez FANUC

Ustawienie ujemnego zuzycia narzedzia w korekcjach zuzycia narzedzia przesunie
narzedzie dalej w kierunku ujemnym osi. A zatem do toczenia i obrébki powierzchni
czotowych S$rednicy zewnetrznej ustawienie ujemnej korekcji wosi X spowoduje
zmniejszenie Srednicy czesci, zas ustawienie ujemnej wartosci w osi Z spowoduje zdjecie
wiekszej ilosci materiatu z powierzchni czotowej.

Nie jest wymagany zaden ruch X lub Z przed wykonaniem wymiany
narzedzia; w wiekszoS$ci przypadkéw, powrdt X lub Z do pofozenia
poczgtkowego pochfonatby zbyt wiele czasu. Nalezy jednak ustawi¢ X
lub Z w bezpiecznej lokalizacji przed wymiang narzedzi, aby nie
doszto do kolizji narzedzi i osprzetu lub czesci.

W przypadku niskiego cisnienia powietrza lub niewystarczajgcej jego ilosci nacisk
wywierany na tlok zaciskania/zwalniania gtowicy zostanie zmniejszony, co wydtuzy czas
indeksowania gtowicy rewolwerowej lub uniemozliwi jej zwolnienie.

Aby zatadowac lub wymieni¢ narzedzia:
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5.5.2

NOTE:

NOTE:

5.5.3

Nacisng¢ [POWER UP/RESTART] lub [ZERO RETURN], a nastepnie [ALL].
Uktad sterowania przesunie gtowice rewolwerowg do potozenia normalnego.
Nacisng¢ [MDI/DNC] w celu przejscia do trybu MDI.

Nacisng¢ [TURRET FWD] lub [TURRET REV].

Maszyna indeksuje gtowice do potozenia nastepnego narzedzia.

Pokazuje biezace narzedzie w okienku Active Tool w dolnej prawej czesci
wyswietlacza.

Nacisna¢ [CURRENT COMMANDS].

Pokazuje biezgce narzedzie w wyswietlaczu Active Tool w gornej prawej czesci
ekranu.

Komendy wrzeciona

Istnieja trzy (3) gtbwne komendy kodéw M wrzeciona:

MO0 3 zleca wrzecionu polecenie obracania sie do przodu.
M04 zleca wrzecionu polecenie obracania sie do tytu.

Predkosc¢ dla wrzeciona mozna zadac przy uzyciu kodu adresowego
Snnnn, gdzie nnnn okre$la predko$¢ w obrotach na minute, lecz
wartosci sterowania recznego z G50, G96 lub G97 mogg odnosi¢ sie
do rzeczywistej predkosci wrzeciona.

M05 zadaje wrzecionu komende zatrzymania.

Jezeli zostanie uzyte polecenie M05, to przed kontynuacjg programu
ukfad sterowania zaczeka, az wrzeciono zatrzyma sie.

Komendy zatrzymania programu

Dostepne sg (2) gtéwne kody M oraz (1) kod M podprogramu do okreslania konca
programu lub podprogramu:

M30 — Program End and Rewind (koniec programu i przewijanie) kohczy program i
wykonuje reset do poczatku programu. Jest to najczestszy sposob konczenia
programu.

M02 — Program End (koniec programu) konczy program i pozostaje w lokalizaciji
bloku kodu M02 w programie.

M99 — Sub-Program Return or Loop (powrét lub petla podprogramu standardowego)
opuszcza podprogram i wznawia program, ktory go wywotat.
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NOTE:

5.54

5.6

5.6.1

5.6.2

Jezeli podprogram standardowy nie koriczy sie kodem M99, uktad
sterowania wyswietla Alarm 312 - Program End (Alarm 312 —
KONIEC PROGRAMU).

Komendy chtodziwa

Uzy¢ M08, aby zada¢ wigczenie chiodziwa standardowego. Uzy¢ M09 w celu wydania
komendy wytgczenia chtodziwa standardowego. Patrz strona 350 w celu uzyskania
dodatkowych informacji na temat tych kodéw M.

Jezeli maszyna jest wyposazona w chtodziwo pod wysokim cisnieniem (HPC), to uzyé
komendy M88 w celu jego wigczenia oraz komendy M89 w celu jego wylgczenia.

Kody G skrawania

Gtéwne kody G skrawania zostaly pogrupowane w ruchu interpolacji i cyklach
standardowych. Kody skrawania dla ruchu interpolacji dzielg sie na:

. G01 — Ruch interpolacji liniowej
. G02 — Ruch interpolacji kolistej w prawo
. G03 — Ruch interpolaciji kolistej w lewo

Ruch interpolacji liniowej

G01 Ruch interpolacji liniowej jest uzywany do skrawania linii prostych. Wymagane jest
podanie predkosci posuwu za pomocg kodu adresowego Fnnn.nnnn. Xnn.nnnn,
Ynn.nnnn, Znn.nnnn i Annn.nnn 0 opcjonalne kody adresowe pozwalajgce okre$li¢
skrawanie. Kolejne komendy ruchu osi bedg korzysta¢ z predkosci posuwu wskazanej
przez GO1 do czasu zadania innego ruchu osi, GO0, G02, G03, G12 lub G13.

Naroza mozna fazowac poprzez uzycie opcjonalnego argumentu Cnn.nnnn w celu
zdefiniowania fazy. Naroza mozna zaokragla¢ poprzez uzycie opcjonalnego kodu
adresowego Rnn.nnnn W celu zdefiniowania promienia tuku. Patrz strona 9 w celu
uzyskania dodatkowych informac;ji na temat G01.

Ruch interpolacji kolistej

G02 i G03 to kody G do kolistych ruchéw tngcych. Ruch interpolacji kolistej dysponuje
kilkoma opcjonalnymi kodami adresowymi do definiowania tuku lub okregu. Wykrawanie
tuku lub okregu zaczyna sie od biezgcego potozenia frezu [1] do geometrii okreslonej
w komendzie G02/G03.
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F5.6:

tuki mozna definiowa¢ na dwa rézne sposoby. Preferowana metoda polega na
zdefiniowaniu $rodka tuku lub okregu za pomoca |, J i/lub K oraz na zdefiniowaniu punktu
koncowego [3] tuku za pomocg X, Y i/lub Z. Wartosci |, J, K definiujg wzgledne odlegtosci
X, Y, Z od punktu rozpoczecia [2] do srodka okregu. Warto$ci X, Y, Z definiujg absolutne
odlegtosci X, Y, Z od punktu rozpoczecia do punktu korncowego tuku w biezgcym uktadzie
wspotrzednych. Jest to jedyny sposob wykrawania okregu. Zdefiniowanie tylko wartosci |,
J, K — bez zdefiniowania wartosci X, Y, Z punktu kohcowego — skutkuje wykrawaniem
okregu.

Druga metoda wykrawania tuku polega na zdefiniowaniu wartosci X, Y, Z dla punktu
koncowego oraz na zdefiniowaniu promienia okregu wartoscig R.

Ponizej podano przykfady uzycia dwéch réoznych metod do wykrawania tuku 180 stopni
w lewo o promieniu 2" (lub 2 mm). Narzedzie zaczyna prace przy X0 YO [1], przechodzi do
punktu rozpoczecia tuku [2] i wykrawa tuk do punktu koncowego [3]:

Przykfad wykrawania tuku

Y+
A

(G03)
R 2.0

(X0.Y2)@ 3

1. 1 1 1 1 1 1 1 1 I>X+

Metoda 1:

o)
°

TO01 MO6 ;

GO0 X4. Y2. ;

GO0l F20.0 Z-0.
2.

1 ;
GO3 F20.0 I-2.0 JO. X0. Y2. ;

M30 ;

o

Metoda 2:
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5.7

5.7.1

%

TO1l MO6 ;

GO0 X4. Y2. ;

GO0l F20.0 Zz-0.1 ;

G03 F20.0 X0. Y2. R2. ;
...M30 ;

%

Ponizej podano przyktad wykrawania okregu o promieniu 2" (lub 2 mm):

o°

TO1l MO6 ;

GO0 X4. Y2. ;

GOl F20.0 2-0.1 ;
G02 F20.0 I2.0 JO. ;

M30 ;

o°

Kompensacja ostrza narzedzia

Kompensacja ostrza narzedzia (TNC) to funkcja, ktéra pozwala uzytkownikowi
wyregulowaé zaprogramowang sciezke narzedzia dla réznych rozmiaréw frezéw czy tez
normalnego zuzycia frezéw. Dzieki TNC wystarczy tylko wprowadzi¢ dane minimalnej
korekcji podczas uruchamiania programu. Nie jest wymagane dodatkowe programowanie.

Programowanie

Kompensacja ostrza narzedzia jest stosowana wowczas, gdy nastepuje zmiana promienia
ostrza narzedzia oraz gdy trzeba uwzgledni¢ zuzycie frezu podczas pracy na
powierzchniach zakrzywionych lub w razie wykonywania cie¢ stozkowych. Z reguty,
kompensacja ostrza narzedzia nie musi by¢ stosowana, gdy zaprogramowane ciecia sg
wykonywane wytgcznie wzdtuz osi X lub Z. W przypadku cigé¢ stozkowych i kolistych,
zmianie promienia ostrza narzedzia moze towarzyszy¢ niedostatecznie lub nadmiernie
gtebokie ciecie. Patrzac na rysunek zatézmy, iz natychmiast po skonfigurowaniu, C1 jest
promieniem frezu, ktory przecina zaprogramowang sciezke narzedzia. Gdy frez zuzyje sie
do C2, operator moze wyregulowac korekcje geometrii narzedzia w celu zblizenia dtugosci
i Srednicy czesci do wymiaru. Spowodowatoby to zmniejszenie promienia. Uzycie
kompensacji ostrza narzedzia zapewnitoby prawidtowe ciecie. Uklad sterowania
automatycznie reguluje zaprogramowang $ciezke w oparciu o korekcje dla promienia
ostrza narzedzia wedlug ustawienia znajdujgcego sie w uktadzie sterowania. Uktad
sterowania zmienia lub generuje kod w celu wyciecia odpowiedniej geometrii czesci.
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F5.7: Sciezka ciecia bez kompensaciji ostrza narzedzia: [1] Sciezka narzedzia, [2] Ciecie po
zuzyciu [3] Pozadane ciecie.

e I

—————— 1/} 1 /
Rz/y/ y
R1

__________

F5.8: Sciezka ciecia z kompensacjg ostrza narzedzia: [1] Skompensowana $ciezka narzedzia, [2]
Pozadane ciecie i zaprogramowana $ciezka narzedzia.

NOTE: Druga zaprogramowana $ciezka pokrywa sie z wymiarem koricowym
czesci. Chociaz cze$ci nie muszg by¢ programowane z uzyciem
kompensacji ostrza narzedzia, to jednak jest to preferowana metoda,
gdyz ufatwia wyKkrywanie i rozwigzywanie probleméw dotyczgcych
programow.
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5.7.2

F5.9:

Koncepcja kompensacji ostrza narzedzia

Kompensacja ostrza narzedzia polega na przesunieciu zaprogramowanej $ciezki
narzedzia w prawo lub w lewo. Programista z reguty programuje Sciezke narzedzia na
kohcowy rozmiar. W razie zastosowania kompensacji ostrza narzedzia, uktad sterowania
wprowadza kompensacje dla promienia narzedzia w oparciu o specjalne instrukcje
wpisane do programu. Kompensacje na ptaszczyznie dwuwymiarowej zapewniajg dwa
polecenia kodu G. G41 wydaje uktadowi sterowania komende przesuniecia sie na lewo od
zaprogramowanej sciezki narzedzia, zas G42 wydaje uktadowi komende przesuniecia sie
na prawo od zaprogramowanej s$ciezki narzedzia. Inna komenda, G40, stuzy do
anulowania wszelkich przesunie¢ wykonanych przez kompensacje ostrza narzedzia.

Kierunek przesuniecia TNC: [1] Sciezka narzedzia wzgledem obrabianego przedmiotu, [2]
Zaprogramowana sciezka narzedzia.

- - = 1 ®
-2 s

Kierunek przesuniecia zalezy od kierunku ruchu narzedzia wzgledem narzedzia, a takze
od strony czesci, po ktérej sie znajduje. Aby okresli¢ kierunek, w ktérym nastgpi
skompensowane przesuniecie w ramach kompensacji ostrza narzedzia, nalezy wyobrazic¢
sobie, ze patrzymy na koncéwke narzedzia z goéry i kierujemy narzedziem. Zadanie
komendy G41 przesuwa koncowke narzedzia w lewo, podczas gdy komenda G42
przesuwa koncowke narzedzia w prawo. Oznacza to, ze normalne toczenie S$rednicy
zewnetrznej bedzie wymagaé G42 wcelu zapewnienia prawidiowej kompensaciji
narzedzia, za$ normalne toczenie $rednicy wewnetrznej bedzie wymagaé G41.
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F5.10:

5.7.3

Wyimaginowana kohcéwka narzedzia: [1] Promien ostrza narzedzia, [2] Wyimaginowana
koncowka narzedzia.

Kompensacja ostrza narzedzia opiera sie na zatozeniu, iz kompensowane narzedzie ma
na nakfadce promien, ktéry musi byé skompensowany. Jest to tzw. promien ostrza
narzedzia. Poniewaz doktadne ustalenie $rodka tego promienia jest trudne, narzedzie
nalezy ustawi¢ na podstawie tzw. wyimaginowanej koricéwki narzedzia. Uktad sterowania
musi réwniez znac¢ kierunek koncowki narzedzia wzgledem s$rodka promienia ostrza
narzedzia, czyli tzw. kierunek koncowki. Kierunek koricéwki nalezy okresli¢ dla kazdego
narzedzia.

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

Uzywanie kompensacji ostrza narzedzia

Ponizej przedstawiono czynnosci wykonywane w celu zaprogramowania czesci z uzyciem
TNC:

1. Zaprogramowac czes¢ na wymiary kohcowe.

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

3. Promien oraz zuzycie koncéwki narzedzia — Wybra¢ standardowg wktadke
(narzedzie z promieniem), ktdra zostanie zastosowana dla kazdego narzedzia.
Ustawi¢ promien ostrza narzedzia dla kazdego skompensowanego narzedzia.
Wyzerowa¢ odno$ng korekcje zuzycia ostrza narzedzia dla kazdego narzedzia.

4, Kierunek koncéwki narzedzia — Wprowadzi¢ kierunek koncowki narzedzia dla
kazdego narzedzia korzystajgcego z kompensacji, G41 lub G42.
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F5.11:

5. Korekcja geometrii narzedzia — Ustawi¢ geometrie dtugosci narzedzia i
wyzerowac korekcje zuzycia dlugosci dla kazdego narzedzia.

6. Sprawdzi¢ geometrie kompensacji — Uruchomi¢ program w trybie graficznym i
usung¢ wszelkie pojawiajgce sie problemy dotyczgce geometrii kompensac;ji ostrza
narzedzia. Problem mozna wykry¢ na dwa sposoby: albo zostanie wygenerowany
alarm wskazujacy zaktécenia kompensacji, albo bledna geometria zostanie
wygenerowana w trybie graficznym.

7. Wykona¢é i sprawdzi¢ pierwszy artykut — Wyregulowaé skompensowane zuzycie
dla ustawionej czesci.

Ruchy podejscia i odejscia dla TNC

Pierwszy ruch X lub Z wtym samym wierszu, ktéry zawiera G41 lub G42 nazywa sie
ruchem podejscia. Podejscie musi by¢ ruchem liniowym, tj. GO1 lub G00. Pierwszy ruch nie
jest kompensowany, jednakze na koncu ruchu podejscia potozenie maszyny zostanie
catkowicie skompensowane. Patrz ponizszy rysunek.

Ruchy podej$cia i odejécia TNC: [1] Sciezka skompensowana, [2] Sciezka
zaprogramowana.

<————1 =

-—2

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

Ponizszy rysunek przedstawia sytuacje tuz przed anulowaniem kompensacji ostrza
narzedzia. Niektére geometrie spowodujg niedostateczne lub nadmiernie gtebokie ciecie.
Jest to regulowane poprzez wprowadzenie kodu adresowego I i K oraz w bloku
anulowania G40. T i K wbloku G40 definiujg wektor, ktéry stuzy do okreslania
skompensowanego potozenia docelowego poprzedniego bloku. Ten wektor jest z reguty
ustawiany w linii z krawedzig lub $ciankg gotowej czesci. Na ponizszym rysunku
przedstawiono sposob, w jaki I oraz K mogg poprawi¢ niepozgdane parametry skrawania
w ruchu odejscia.
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5.7.5

Uzycie TNC I i K w bloku G40: [1] Naciecie dolne.

Korekcja promienia ostrza narzedzia oraz zuzycia

Kazdy noz tokarski, ktory wykorzystuje kompensacje ostrza narzedzia, wymaga promienia
ostrza narzedzia. Koncéwka narzedzia (promien ostrza narzedzia) okresla stopien
kompensaciji, jaki uktad sterowania ma zastosowac dla narzedzia. Jezeli jako narzedzie
stosowane sg standardowe wktadki, to promien ostrza narzedzia jest po prostu promieniem
koncowki narzedzia wkiadki.

Z kazdym narzedziem na stronie korekcji geometrii jest skojarzona korekcja promienia
ostrza narzedzia. Kolumna oznaczona etykietg Radius zawiera wartos¢ dla promienia
ostrza narzedzia dla kazdego narzedzia. Jezeli wartos¢ dowolnej korekcji promienia ostrza
narzedzia jest ustawiona na zero, to dla danego narzedzia nie zostanie wygenerowana
zadna kompensacja.

Z kazdg korekcjg promienia skojarzona jest korekcja zuzycia promienia znajdujgca sie na
stronie Wear Offset. Uktad sterowania dodaje korekcje zuzycia do korekcji promienia
w celu uzyskania skutecznego promienia, ktoéry postuzy do wygenerowania wartosci
skompensowanych.

Drobne korekty (wartosci dodatnie) korekcji promienia podczas serii produkcyjnych
powinny by¢ wprowadzane do strony korekcji zuzycia. Dzieki temu operator moze tatwo
Sledzi¢ zuzycie dla danego narzedzia. Gdy narzedzie jest uzywane, wkifadka na ogét
zuzywa sie, przez co na koncu narzedzia wystepuje wiekszy promien. W razie wymiany
zuzytego narzedzia na nowe korekcje roboczg nalezy wyzerowad.

Nalezy koniecznie pamigtaé, ze warto$ci kompensacji ostrza narzedzi sg podawane
w odniesieniu do promienia, nie zas srednicy. Jest to istotne w przypadku anulowania
kompensacji ostrza narzedzia. Jezeli odlegtos¢ inkrementalna skompensowanego ruchu
odejscia nie jest dwukrotnoscig promienia noza, to nastgpi nadmiernie gtebokie ciecie.
Nalezy zawsze pamigtaé, ze zaprogramowane sciezki sg podawane w odniesieniu do
Srednicy, w zwigzku z czym trzeba przewidzie¢ dwukrotnosé promienia narzedzia dla
ruchow odejscia. Blok Q cykli standardowych, kiére wymagajg sekwencji PQ, jest czesto
ruchem odejscia. W ponizszym przyktadzie przedstawiono, w jaki sposéb btedne
programowanie doprowadzi do nadmiernie gtebokiego ciecia.

Czynnosci przygotowawcze:
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Geometria
narzedzi X V4 Promien Koncéwka
-8,0000 -8,00000 0,0160
Przyktad:
030411 (TOOL NOSE RADIUS AND WEAR OFFSET)

(G54 X0 is at the center of rotation)
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring bar) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

(Safe startup)

(Limit spindle to 1000 RPM)

Spindle on CW)

T101 (Select tool and offset 1) ;
GO0 G18 G20 G40 G80 G99

G50 S1000

G97 S500 MO3 (CSS off,

GO0 G54 X0.49 70.05

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

G96 S750 (Css

G41 GO1 X.5156 F.004

on) ;

’

(TNC left on) ;

(Linear feed) ;

Z-.05 (Linear feed) ;
X.3438 7Z-.25
Z-.5 (Linear feed) ;

X.33
G40 GOO X0.25

(Linear feed) ;

(TNC off

4

exit line) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.1 MO9S
G53 XO
G53 z0 MO5 (Z
M30

o

°

(Rapid retract,
(X home) ;

home,

(End program) ;

spindle off) ;

’

’

’

’

(Rapid to 1st position)

coolant off)

’
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F5.13:

5.7.6

5.7.7

Btad skrawania przy ruchu odejscia TNC

Kompensacja ostrza narzedzia oraz geometria dtugosci
narzedzia

Konfigurowanie geometrii dlugosci dla narzedzi, ktére korzystajg z kompensacji ostrza
narzedzia, odbywa sie tak samo jak konfiguracja narzedzi, ktére nie korzystajg
z kompensagiji.

Patrz strona 96 w celu uzyskania szczegoétowych informacji na temat stykania narzedzi i
zapisywania geometrii dlugosci narzedzi. Podczas konfiguracji nowego narzedzia nalezy
pamieta¢ o wyczyszczeniu zuzycia geometrii do zera.

W przypadku polecenia szczegdlnie gtebokich nacie¢ na krawedzi narzedzia moze si¢ ono
nieréwnomiernie zuzywac¢. W takim wypadku nalezy wyregulowaé X or Z Geometry
Wear, a nie Radius Wear. Przez wyregulowanie geometrii zuzycia dtugosci X lub Z czesto
mozna skompensowaé nierébwne zuzycie ostrza narzedzia. Zuzycie geometrii dlugosci
przesuwa wszystkie wymiary dla pojedynczej osi.

Konstrukcja programu moze nie pozwala¢ na zastosowanie przesuniecia geometrii
dtugosci do skompensowania zuzycia. Aby okresli¢ zuzycie, ktére nalezy wyregulowac,
nalezy sprawdzi¢ kilka wymiaréw X i Z na gotowej cze$ci. Zuzycie rownomierne spowoduje
podobne zmiany wymiarowe na osi X i Z, a ponadto wskazuje, ze nalezy zwiekszy¢
korekcje zuzycia promienia. Zuzycie, ktére wptywa na wymiary tylko w jednej osi, wskazuje
na zuzycie geometrii dtugosci.

Dobra konstrukcja programu, oparta na geometrii czesci, powinna wyeliminowaé problemy
nieréwnego zuzycia. Ogdlnie rzecz biorgc, nalezy stosowa¢ narzedzia do obrdbki
wykanczajgcej, ktére wykorzystujg caty promien frezu do kompensacji ostrza narzedzia.

Kompensacja ostrza narzedzia w cyklach
standardowych

Niektére cykle standardowe ignorujg kompensacje ostrza narzedzia, z wyjatkiem
specyficznej struktury kodowania, badz wykonujg witasne, Scisle okreslone dziatania
w zakresie cykli standardowych (patrz takze strona 263 w celu uzyskania dodatkowych
informacji na temat uzywania cykli standardowych).
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Ponizsze cykle standardowe ignorujg kompensacje promienia ostrza narzedzia. Nalezy
anulowa¢ kompensacje ostrza narzedzia przed uruchomieniem ktéregokolwiek z tych cykli
standardowych:

. G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej, nawiercanie precyzyjne
. G75 Cykl rowkowania $rednicy zewnetrznej/Srednicy wewnetrznej, nawiercanie
precyzyjne
. G76 Cykl wykrawania gwintu, przejscie wielokrotne
. G92 Cykl wykrawania gwintu, modalny
5.7.8 Przykitady programoéw wykorzystujgcych kompensacje
ostrza narzedzia
W niniejszym rozdziale podano kilka przyktadéw programéw wykorzystujgcych
kompensacje ostrza narzedzia.
Przykitad 1: Standardowe tryby interpolacji TNC
G01/G02/G03
Ten przyktad ogoéinej TNC wykorzystuje standardowe tryby interpolacji G01/G02/G03.
F5.14: Interpolacja standardowa TNC G01, G02, i GO3
Q
Czynnosci przygotowawcze
. Ustawi¢ nastepujgce narzedzia:
Wktadka T1 o promieniu 0,0312, do obrébki zgrubnej
Wktadka T2 o promieniu 0,0312, wykanczanie
Narzedzie do rowkowania T3 o szerokosci 250 i promieniu 0,016/to samo narzedzie
dla korekcji 3113
Narzedzie Korekcja X V4 Promien Koncéwka
T 01 -8,9650 -12,8470 0,0312 3
T2 02 -8,9010 -12,8450 0,0312 3
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Narzedzie Korekcja X V4 Promien Koncéwka
T3 03 -8,8400 -12,8380 0,016 3
T3 13 -8,8400 -12,588 0,016 4
030421 (TNC STANDARD INTERPOLATION G01/G02/G03)

G54 X0 is at the center of rotation) ;

is on the face of the part)

is an rough OD tool) ;

is a finish OD tool) ;

T3 is a groove tool) ;

PREPARATION BLOCKS) ;
(Select tool and offset 1) ;

G18 G20 G40 G80 G99

(
(Z0
(T1
(T2
(

(T1
T101
GO0
G50
G97
GO0
M08
G96
(T1
G71
N1 G
GO1
X0.6
X0.7
Z-0.
G02
GO1
G02
GO1
G02
GO1
X2.

N2 GO0 G40 X2.1

(T1
G97
G53
G53
MO1

(T2
T202

GO0 G18 G20 G40 G80 G99

G50
G97

(Safe startup)

’

S1000
S500 MO03
G54 X2.1 70.1
(Coolant on) ;
5200 (CSS on)

(CSS off,

(Limit spindle to 1000 RPM) ;
Spindle on CW) ;

(Rapid to position S) ;

’

CUTTING BLOCKS)

Pl Q2 U0.02 W0.005 D.1 FO0.015
z0.1 F.01
(Begin toolpath) ;

42 GOO XO.
Zz0 F.005

5 (Linear feed)

5 72-0.05

75 (Linear feed)
X1.25 Z-1. R0O.25
z-1.5

X1.
Z2-2.5

Z-3.5
Z-3.75

’

’

(Linear feed) ;

’

(Feed CW) ;

(Feed CW)

COMPLETION BLOCKS) ;

S500 (CSS off)
X0 M09
20 (Z home,

(X home,
clear for tool change) ;

’

coolant off)

(Optional program stop) ;
PREPARATION BLOCKS) ;
(T2 is a finish OD tool) ;

S1000
S500 MO3

(CSs off,

’

’

(Begin G71)

(P1 - TNC on) ;

(Linear feed to position A) ;
Z-1.625 R0.125
(Linear feed) ;
X1.25 7Z-2.625 R0.125
(Linear feed) ;
(End of toolpath) ;

(Q2 - TNC off) ;

(Safe startup)
(Limit spindle to 1000 RPM) ;
Spindle on CW) ;

’

(Feed CW to position B)

’
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NOTE:

GO0 G54 X2.1 7z0.1 (Rapid to position S) ;

MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(T2 CUTTING BLOCKS) ;

G70 P1 Q2 (Finish P1 - Q2 using T2, G70 and TNC) ;
(T2 COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 (Z home, clear for tool change) ;

MOl (Optional program stop) ;

(T3 PREPARATION BLOCKS) ;

T303 (T3 is a groove tool) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

G54 G42 X1.5 Zz-2.0 (TNC on, rapid to point C) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(T3 CUTTING BLOCKS) ;

GO0l X1. F0.003 (Linear feed) ;

GO0l Z-2.5 (Linear feed) ;

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Feed CW to position B) ;
GO0l G40 X1.5 (TNC off) ;

T313 (Change offset to other side of insert) ;
GO0 G41 X1.5 Z-2.125 (TNC left on) ;

GO0l X1. F0.003 (Linear feed) ;

GO0l Z-1.625 (Linear feed) ;

G03 X1.25 Z-1.5 R0.125 (Feed CCW to position A) ;
(T3 COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G40 X1.6 M09 (TNC off, coolant off) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 ;

Dla G70 uzyto zalecanego szablonu z poprzedniego rozdziatu.
Ponadto nalezy zauwazyé, Zze kompensacja jest dostepna
w sekwencji PQ, ale zostaje anulowana po zakorczeniu G70.

Przyktad 2: TNC z cyklem standardowym obroébki zgrubnej
G71

Ten przyktad wykorzystuje TNC z cyklem standardowym obrébki zgrubnej G71.
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F5.15: Cykl standardowy obrobki zgrubnej TNC G71

Q
G421 .

Czynnosci przygotowawcze:

. Narzedzia:
Wkiadka T1 o promieniu 0,032, do obrébki zgrubnej

Narzedzie Korekcja Promien Koncéwka

T1 01 0,032 3

030711 (TNC WITH A G71 ROUGHING CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 M0O3 (CsS off, Spindle on CW) ;

GO0 G54 X3.0 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (CSS on) ;

G71 Pl Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Begin G71) ;
N1 G42 GO0 X0.6 (P1 - TNC on) ;

GO0l Z0 F0.01 (Begin toolpath) ;

X0.8 z-0.1 FO0.005 (45 deg. Chamfer) ;Z-0.5 (Linear feed) ;
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NOTE:

F5.16:

G02 X1.0 Z-0.6 I0.1 (Feed CW) ;
GO0l Z-0.9 (Linear feed) ;

X1.4 (Linear feed) ;

X2.0 Z-1.6 (23 deg. Taper) ;

GO0l X3. (End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 X4. (Q2 - TNC off) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

Ta cze$c jest Sciezkg G71 typu I. W razie uzywania TNC Sciezka typu
Il jest wysoce nietypowa, gdyz metody kompensacji moga
skompensowac koricOwke narzedzia tylko w jednym kierunku.

Przyktad 3: TNC z cyklem standardowym obrébki zgrubnej
G72
Ten przyktad dotyczy TNC z cyklem standardowym obrébki zgrubnej G72. G72 jest

uzywany zamiast G71, gdyz skoki obrobki zgrubnej w X sg diuzsze niz skoki obrdbki
zgrubnej z G71. Tak wiec uzycie G72 zapewnia wiekszg wydajnosé.

Cykl standardowy obrobki zgrubnej TNC G72

030721 (TNC WITH A G72 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
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(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M0O3 (CsS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X3.1 Z0 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (CSS on) ;

G72 Pl Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Begin G72) ;
N1 G41 GO0 Z-1.6 (P1 - TNC on) ;

G0l X2. F0.01 (Begin toolpath) ;

X1.4 z-0.9 (Taper) ;

X1. (Linear feed) ;

Z2-0.6 (Linear feed) ;

G03 X0.8 z-0.5 R0O.1 (Feed CCW) ;

G0l Z-0.1 (Linear feed) ;

X0.7 z0 (Chamfer, End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 Z0.1 (Q2 - TNC off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

Przyktad 4: TNC z cyklem standardowym obrébki zgrubnej
G73

Ten przyktad dotyczy TNC z cyklem standardowym obrobki zgrubnej G73. G73 nalezy uzy¢
przede wszystkim wtedy, gdy zachodzi potrzeba usuniecia réwnej ilosci materiatu w osi X
oraz w osi Z.
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F5.17: Cykl standardowy obrébki zgrubnej TNC G73

y
G42 N

030731 (TNC WITH A G73 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X3.0 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (CSS on) ;

G73 P1 Q2 U.01 W.005 I0.3 K0.15 D3 F.012 (Begin G73) ;
N1 G42 GOO X0.6 (Pl- TNC on) ;

GO0l Zz0 F0.01 (Begin toolpath) ;

X0.8 Z-0.1 FO0.005 (Chamfer) ;

Z-0.5 (Linear feed) ;

G02 X1.0 z-0.6 I0.1 (Feed CW) ;

GO0l Z-0.9 (Linear feed) ;

X1.4 (Linear feed) ;

X2.0 Zz-1.6 (Taper) ;

GO0l X3. (End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 X4. (Q2 - TNC off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off)

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
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G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

Przyktad 5: TNC z modalnym cyklem toczenia zgrubnego
G90

Ten przyktad dotyczy TNC z modalnym cyklem toczenia zgrubnego G90.

F5.18: TNC z cyklem toczenia zgrubnego G90

—X3.0
X 2.3476
—X .500
Promien
ostrza
Obstuga Narzedzie Korekcja narzedzia Koncoéwka
obrébka zgrubna T 01 0,032 3

030901 (TNC WITH A G90 ROUGHING CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Z0 is on face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

GO0 G54 X4.0 7z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 5200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0 G42 X2.55 Z-1.5 1I-0.9238 F0.012 (Begin G90) ;
X2.45 (Optional additional pass) ;

X2.3476 (Optional additional pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G40 X3.0 z0.1 MO9 (TNC off, coolant off) ;
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G97 S500 (Css

off) ;

G53 X0 (X home) ;
home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

G53 Z0 MOS5 (Z

Przyktad 6: TNC z modalnym cyklem toczenia zgrubnego

G94

Ten przyktad dotyczy TNC z modalnym cyklem toczenia zgrubnego G94.

F5.19: Modalny cykl toczenia zgrubnego TNC G94
Z1.277— —Z2.700
X 3.000— ’/Z .000
}—X 1.000
A
30°
Promien
ostrza
Obstuga Narzedzie Korekcja narzedzia Koncowka
obrébka zgrubna T 01 0,032

030941 (TNC WITH G94 MODAL TURNING CYCLE)
(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(20 is on face of the part)

(Tl is an OD c

utting tool)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS)

T101 (Select tool and offset 1)

GO0 G18 G20 G4

G97 S500 MO3 (
GO0 G54 X3.1 Z
MO8 (Coolant o
G96 S200 (CSS

’

0 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
CSS off, Spindle on CW) ;
0.1 (Rapid to 1lst position)

n) ;
on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G94 G41 X1.0 z-0.5 K-0.577 F.03

(Begin G94 w/ TNC) ;
Z-0.6 (Optional additional pass) ;
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5.7.9

NOTE:

F5.20:

Z-0.7 (Optional additional pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G40 X3.1 Z0.1 MO9 (TNC off, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

Wyimaginowana koncéwka narzedzia i kierunek

W przypadku tokarki, ustalenie Srodka promienia narzedzia nie jest rzeczg tatwa.
Krawedzie thace zostajg ustawione w chwili zetkniecia narzedzia w celu zarejestrowania
geometrii narzedzia. Uktad sterowania obliczy potozenie srodka promienia narzedzia za
pomocg informacji o krawedzi, promieniu narzedzia i przewidywanego kierunku ciecia
frezu. Korekcje geometrii osi X i Z przecinajg sie w punkcie zwanym wyimaginowang
koncéwkg narzedzia, ktéry jest pomocny przy ustalaniu kierunku kohcowki narzedzia.
Kierunek kohcéwki narzedzia jest okredlany przez wektor, ktéry pochodzi od Srodka
promienia narzedzia i przechodzi do wyimaginowanej koncoéwki narzedzia; patrz rysunki
ponizej.

Kierunek koncowki narzedzia kazdego narzedzia jest zakodowany jako pojedyncza liczba
catkowita w zakresie 0-9. Kod kierunku koncéwki jest podany obok korekcji promienia na
stronie korekcji geometrii. Zaleca sie okreslenie kierunku koncéwki dla wszystkich narzedzi
korzystajgcych z kompensacji ostrza narzedzia. Na ponizszym rysunku podsumowano
schemat kodowania kohcowki wraz z przyktadami orientacji frezu.

Koncowka wskazuje osobie ustawiajgcej sposob, w jaki programista
zamierza zmierzy¢ korekcje geometrii narzedzia. Dla przyktadu jezeli
arkusz ustawien przedstawia kierunek koncowki 8, to programista
dgzy do tego, aby geometria narzedzia znalazta sie na krawedzi oraz
na linii Srodkowej wktadki narzedziowey.

Kody naktadek oraz lokalizacji sSrodkowa

o Tl PR
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Kod koncowki Lokalizacja obrabiarki wielooperacyjnej

0 Brak okreslonego kierunku. 0 nie jest z reguty
uzywane, gdy wymagana jest kompensacja ostrza
narzedzia.

1 Kierunek X+, Z+: Od narzedzia

2 Kierunek X+, Z-: Od narzedzia

3 Kierunek X-, Z-: Od narzedzia

4 Kierunek X-, Z+: Od narzedzia

5 Kierunek Z+: Krawedz narzedzia

6 Kierunek X+: Krawedz narzedzia

7 Kierunek Z-: Krawedz narzedzia

8 Kierunek X-: Krawedz narzedzia

9 Taka sama jak koncowka 0

5.7.10 Programowanie bez kompensacji ostrza narzedzia

5.7.11

Bez TNC mozna recznie obliczy¢ kompensacje i uzy¢ réznych geometrii ostrza narzedzia
opisanych w kolejnych punktach.

Reczne obliczanie kompensacji

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

Na ponizszych stronach zamieszczono tabele i ilustracje przedstawiajgce sposob
obliczania kompensacji w celu prawidlowego zaprogramowania czesci.

Do kazdego wykresu zatgczono trzy przyktady kompensacji przy uzyciu obu rodzajéw
wktadek oraz cigcia pod trzema réznymi katami. Obok kazdej ilustracji zamieszczono
przyktadowy program wraz z objasnieniem sposobu obliczania kompensac;ji.

Patrz ilustracje na nastepnych stronach.
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5.7.12

Naktadke noza przedstawiono jako kotko z wywotanymi punktami X i Z. Te punkty
o0znaczajg miejsca stycznosci korekcji srednicy X oraz powierzchni czotowej Z.

Kazda ilustracja przedstawia cze$¢ o $rednicy 3" zliniami wychodzgcymi z czesci i
przecinajgcymi sie pod katami 30°, 45° i 60°.

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

Wartos¢ kompensaciji to odlegtos¢ od powierzchni nakfadki noza do rogu czesci. Nalezy
pamietaé, ze nakladka noza jest nieco przesunieta od rzeczywistego rogu czesci; dzieki
temu naktadka noza znajduje sie we wtasciwym potozeniu do wykonania nastepnego ruchu
bez zadnego niedostatecznie lub nadmiernie gtebokiego ciecia.

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

Geometria kompensacji ostrza narzedzia

Ponizszy rysunek przedstawia r6zne geometrie kompensacji ostrza narzedzia. Zostaty one
zgrupowane w czterech kategoriach przeciecia. Przeciecia mogg by¢:

liniowe do liniowego

liniowe do kolistego

koliste do liniowego

el

koliste do kolistego

Poza tymi kategoriami przeciecia sg klasyfikowane pod wzgledem kata przeciecia i
podejscia, trybu do trybu oraz ruchéw odejscia.

Obstugiwane sg dwa rodzaje kompensacji FANUC — typ A oraz typ B. Kompensacja
domysina to typ A.

156



Programowanie

F5.21:

<90

G41]

[G42|

>=90, <180

G41]| i

G42|

G42|

TNC liniowe do liniowego (Typ A): [1] Podejscie, [2], Tryb do trybu, [3] Odejscie.
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F5.22: TNC liniowe do kolistego (Typ A): [1] Podejscie, [2], Tryb do trybu, [3] Odejscie.

<90
1 2
G41 ,
r I
\
G42

G42

>180

I

G42

V|l |0 )
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F5.23: TNC koliste do liniowego (Typ A): [1] Podejscie, [2], Tryb do trybu, [3] Odejscie.
<90

G41

T Lo
N

o2z

DO+

5

>=90, <180

1 3
G42 K

O s
\

>180

1
G41 S
G42 S
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Wykres promieni oraz katéw narzedzi (PROMIEN 1/32)

Obliczony wymiar X opiera sie na $rednicy czesci.

KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE
1. 0,0010 0,0310 46. 0,0372 0,0180
2. 0,0022 0,0307 47. 0,0378 0,0177
3. 0,0032 0,0304 48. 0,0386 0,0173
4. 0,0042 0,0302 49. 0,0392 0,0170
5. 0,0052 0,0299 50. 0,0398 0,0167
6. 0,0062 0,0296 51. 0,0404 0,0163
7. 0,0072 0,0293 52. 0,0410 0,0160
8. 0,0082 0,0291 53. 0,0416 0,0157
9. 0,0092 0,0288 54. 0,0422 0,0153
10. 0,01 0,0285 55. 0,0428 0,0150
1. 0,0110 0,0282 56. 0,0434 0,0146
12. 0,0118 0,0280 57. 0,0440 0,0143
13. 0,0128 0,0277 58. 0,0446 0,0139
14. 0,0136 0,0274 59. 0,0452 0,0136
15. 0,0146 0,0271 60. 0,0458 0,0132
16. 0,0154 0,0269 61. 0,0464 0,0128
17. 0,0162 0,0266 62. 0,047 0,0125
18. 0,017 0,0263 63. 0,0474 0,0121
19. 0,018 0,0260 64. 0,0480 0,0117
20. 0,0188 0,0257 65. 0,0486 0,0113
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Programowanie

KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE
21. 0,0196 0,0255 66. 0,0492 0,0110
22. 0,0204 0,0252 67. 0,0498 0,0106
23. 0,0212 0,0249 68. 0,0504 0,0102
24. 0,022 0,0246 69. 0,051 0,0098
25. 0,0226 0,0243 70. 0,0514 0,0094
26. 0,0234 0,0240 71. 0,052 0,0090
27. 0,0242 0,0237 72. 0,0526 0,0085
28. 0,025 0,0235 73. 0,0532 0,0081
29. 0,0256 0,0232 74. 0,0538 0,0077
30. 0,0264 0,0229 75. 0,0542 0,0073
31. 0,0272 0,0226 76. 0,0548 0,0068
32. 0,0278 0,0223 77. 0,0554 0,0064
33. 0,0286 0,0220 78. 0,056 0,0059
34. 0,0252 0,0217 79. 0,0564 0,0055
35. 0,03 0,0214 80. 0,057 0,0050
36. 0,0306 0,0211 81. 0,0576 0,0046
37. 0,0314 0,0208 82. 0,0582 0,0041
38. 0,032 0,0205 83. 0,0586 0,0036
39. 0,0326 0,0202 84. 0,0592 0,0031
40. 0,0334 0,0199 85. 0,0598 0,0026
41. 0,034 0,0196 86. 0,0604 0,0021
42. 0,0346 0,0193 87. 0,0608 0,0016

161




Kompensacja ostrza narzedzia

KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE
43. 0,0354 0,0189 88. 0,0614 0,001
44, 0,036 0,0186 89. 0,062 0,0005
45, 0,0366 0,0183
F5.24: TNC koliste do kolistego (Typ A): [1] Podejscie, [2], Tryb do trybu, [3] Odejscie.
Angle: <90 Angle: >=90, <180
1 2 3 1 3
[G42] ' G42
OO O Q
Angle: >180
1 2 3
[e41 .
O WO
[c42 ® ~
WO
F5.25: Obliczanie promienia ostrza narzedzia, 1/32, wartos¢ kompensaciji dla kata 30 stopni.

Z-2.188,

1/32

0229 T
Z-2.1651—>»

Z
A
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Programowanie

Kod Kompensacja (promien ostrza narzedzia 1/32)
GO X0 z.1
Gl Z0
X.4736 (X.5-0.0264 compensation)
X 3.0 Z-2.188 (2-2.1651+0.0229 compensation)

F5.26: Obliczanie promienia ostrza narzedzia, 1/32, warto$¢ kompensaciji dla kgta 45 stopni.

Z -1.2683 - 132 @

\_ X
Y .
0183 —4
: 1/32
Z-1.250—> PN
] N
b oo _0866]g™ X4634
3
A Zﬂ
5"
_v
Kod Kompensacja (promien ostrza narzedzia 1/32)

GO X0 z.1

Gl Z0
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Kompensacja ostrza narzedzia

Kod Kompensacja (promien ostrza narzedzia 1/32)
X.4634 (X.5-0.0366 compensation)
X 3.0 72-1.2683 (Z-1.250+0.0183 compensation)

F5.27: Obliczanie promienia ostrza narzedzia, 1/64, wartos¢ kompensaciji dla kata 30 stopni.

Z-2.1885 1/32 @

Z
Ny B
.0229 ! 1/32
Z-2.1651 —>»
g Ll 0264 X.4736
_Y_
Kod Kompensacja (promien ostrza narzedzia 1/64)

GO X0 z.1
Gl ZO
X.4868 (X.5-0.0132 compensation)
X 3.0 z-2.1765 (Z2-2.1651+0.0114 compensation)
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Programowanie

F5.28: Obliczanie promienia ostrza narzedzia, 1/64, warto$¢ kompensac;ji dla kata 45 stopni.

Kod Kompensacja (promien ostrza narzedzia 1/64)
GO X0 2.1
Gl 70
X.4816 (X.5-0.0184 compensation)

X 3.0 2-1.2592

(2-1.25+0.0092 compensation)
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Kompensacja ostrza narzedzia

F5.29: Obliczanie promienia ostrza narzedzia, 1/64, wartos¢ kompensac;ji dla kagta 60 stopni.
Z-7283 @4 @
T i
.0066 i
Z-7217 —» 164
| | 60°
| N2 xa4172
ol I B
B
i
Kod Kompensacja (promien ostrza narzedzia 1/64)

GO X0 z.1

Gl 20

X.4772 (X.5-0.0132 compensation)

X 3.0 zZ-.467 (z-0.7217+0.0066 compensation)

Wykres promieni oraz kgtéw narzedzi (promien 1/64)
Obliczony wymiar X opiera sie na $rednicy czesci.
KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE

1. 0,0006 0,0155 46. 0,00186 0,0090
2. 0,0001 0,0154 47. 0,0019 0,0088
3. 0,0016 0,0152 48. 0,0192 0,0087
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Programowanie

KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE

4. 0,0022 0,0151 49. 0,0196 0,0085
5. 0,0026 0,0149 50. 0,0198 0,0083
6. 0,0032 0,0148 51. 0,0202 0,0082
7. 0,0036 0,0147 52. 0,0204 0,0080
8. 0,0040 0,0145 53. 0,0208 0,0078
9. 0,0046 0,0144 54. 0,021 0,0077
10. 0,0050 0,0143 55. 0,0214 0,0075
1. 0,0054 0,0141 56. 0,0216 0,0073
12. 0,0060 0,0140 57. 0,022 0,0071
13. 0,0064 0,0138 58. 0,0222 0,0070
14. 0,0068 0,0137 59. 0,0226 0,0068
15. 0,0072 0,0136 60. 0,0228 0,0066
16. 0,0078 0,0134 61. 0,0232 0,0064
17. 0,0082 0,0133 62. 0,0234 0,0062
18. 0,0086 0,0132 63. 0,0238 0,0060
19. 0,0090 0,0130 64. 0,024 0,0059
20. 0,0094 0,0129 65. 0,0244 0,0057
21. 0,0098 0,0127 66. 0,0246 0,0055
22. 0,0102 0,0126 67. 0,0248 0,0053
23. 0,0106 0,0124 68. 0,0252 .0051

24. 0,011 0,0123 69. 0,0254 0,0049
25. 0,0014 0,0122 70. 0,0258 0,0047
26. 0,0118 0,0120 71. 0,0260 0,0045
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Uktady wspétrzednych

KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE KAT Xc POPRZECZNIE | Zc PODLUZNIE

27. 0,012 0,0119 72. 0,0264 0,0043
28. 0,0124 0,0117 73. 0,0266 0,0041
29. 0,0128 0,0116 74. 0,0268 0,0039
30. 0,0132 0,0114 75. 0,0272 0,0036
31. 0,0136 0,0113 76. 0,0274 0,0034
32. 0,014 0,0111 77. 0,0276 0,0032
33. 0,0142 0,0110 78. 0,0280 0,0030
34. 0,0146 0,0108 79. 0,0282 0,0027
35. 0,015 0,0107 80. 0,0286 0,0025
36. 0,0154 0,0103 81. 0,0288 0,0023
37. 0,0156 0,0104 82. 0,029 0,0020
38. 0,016 0,0102 83. 0,0294 0,0018
39. 0,0164 0,0101 84. 0,0296 0,0016
40. 0,0166 0,0099 85. 0,0298 0,0013
41. 0,017 0,0098 86. 0,0302 0,0011
42. 0,0174 0,0096 87. 0,0304 0,0008
43. 0,0176 0,0095 88. 0,0308 0,0005
44. 0,018 0,0093 89. 0,031 0,0003
45. 0,0184 0,0092

5.8 Uklady wspoirzednych

Ukfady sterowania CNC korzystajg z szeregu réznych uktadéw wspétrzednych i korekciji,
ktore pozwalajg uzytkownikowi kontrolowac potozenie ostrzy narzedzi wzgledem czesci. W
niniejszym rozdziale opisano wspotprace pomiedzy réznymi uktadami wspoétrzednych i
korekcjami oprzyrzadowania.
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Programowanie

5.8.1

5.8.2

5.8.3

Obowiazujacy uktad wspétrzednych

Obowigzujgcy uktad wspétrzednych jest sumg wszystkich aktualnie obowigzujgcych
uktadow wspotrzednych i korekcji. Jest to uktad wyswietlany pod etykietg Work G54 na
ekranie Position. Jest on ponadto tozsamy =z wartoSciami zaprogramowanymi
w programie kodu G przy zatozeniu, iz nie wykonuje sie zadnej kompensacji ostrza
narzedzia. Obowigzujgca wspotrzedna = wspétrzedna globalna + wspotrzedna wspdlna +
wspoitrzedna robocza + wspotrzedna podrzedna + korekcje narzedzi.

Uktad wspoétrzednych roboczych FANUC — Wspétrzedne robocze stanowig dodatkowg
opcjonalng zmiane potozenia wspdirzednych wzgledem globalnego uktadu
wspotrzednych. W uktadzie sterowania Haas znajduje sie 105 uktadéw wspéirzednych
roboczych, oznaczonych od G54 do G59i0d G154 P1do G154 P99. G54 jestwspditrzedng
roboczg, ktéra obowigzuje w chwili zatgczenia uktadu sterowania. Ostatnia uzyta
wspotrzedna robocza obowigzuje do chwili uzycia innej wspotrzednej roboczej badz
wylgczenia maszyny. G54 mozna odznaczy¢ poprzez zapewnienie, zeby wartodci X i Z na
stronie korekcji roboczych dla G54 byly ustawione na zero.

Podrzedny uktad wspoétrzednych FANUC — Podrzedny uktad wspotrzednych to uktad
wspotrzednych w obrebie uktadu wspotrzednych roboczych. Dostepny jest tylko jeden
podrzedny ukfad wspodtrzednych, ustawiany przez komende G52. Kazda komenda G52
ustawiona w trakcie programu zostanie usunieta, gdy program dobiegnie konca przy M30,
a takze w razie nacisniecia [RESET] lub [POWER OFF].

Wspdlny uktad wspodtrzednych FANUC — Wspdiny (Comm) ukiad wspéitrzednych
znajduje sie na drugiej stronie ekranu korekcji wspotrzednych roboczych, tuz ponizej
globalnego uktadu wspétrzednych (G50). Wspdlny uktad wspoétrzednych pozostaje
w pamieci po wylgczeniu zasilania. Wspdlny uktad wspétrzednych mozna zmienic recznie
za pomocg komendy G10 lub przy uzyciu makrozmiennych.

Automatyczne ustawianie korekcji narzedzi

Korekcje narzedzi sg zapisywane automatycznie poprzez naci$niecie [X DIAMETER
MEASURE] lub [Z FACE MEASURE]. Jezeli wspolna, globalna lub aktualnie wybrana
korekcja robocza majg przypisane wartosci, to zapisana korekcja narzedzia bedzie réznic¢
sie od rzeczywistych wspdtrzednych maszyny o te wartosci. Po ustawieniu narzedzi do
zadania, wszystkim narzedziom nalezy zada¢ bezpieczny punkt odniesienia
wspotrzednych X, Z jako lokalizacje wymiany narzedzi.

Globalny uktad wspétrzednych (G50)

Globalny uktad wspotrzednych jest pojedynczym uktadem wspétrzednych, ktéry przesuwa
wszystkie wspotrzedne robocze i korekcje narzedzi od potozenia zerowego maszyny.
Globalny uktad wspotrzednych jest obliczany przez uktad sterowania, przez co biezgce
potozenie maszyny staje sie skutecznymi wspotrzednymi okreslonymi przez komende G50.
Obliczone wartosci globalnego uktadu wspoétrzednych sg widoczne na wyswietlaczu
wspotrzednych Active Work Offset tuz pod dodatkowg korekcjg roboczg G154 P99.
Globalny uktad wspétrzednych jest zerowany automatycznie w chwili wigczenia zasilania
uktadu sterowania CNC. Wspotrzedna globalna nie ulega zmianie po nacisnieciu [RESET].
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Konfiguracja i obstuga konika

5.9

5.10

Konfiguracja i obstuga konika

Konik ST-10 jest ustawiany recznie, po czym tuleja tozyskowa wrzeciona zostaje
przytozona hydraulicznie do obrabianego przedmiotu. Zada¢ komende ruchu hydraulicznej
tulei fozyskowej wrzeciona za pomocg nastepujgcych kodow M:

M21: Konik do przodu
M22: Konik do tytu

W razie zadania M21 tuleja tozyskowa wrzeciona konika przesunie sie do przodu i utrzyma
staty nacisk. Korpus konika nalezy zablokowa¢ we wtasciwym potozeniu przed zadaniem
M21.

W razie zadania M22 tuleja tozyskowa wrzeciona konika odsunie sie od obrabianego
przedmiotu. Cisnienie hydrauliczne stuzy do wycofania tulei tozyskowej, po czym zasilanie
cisnienia hydraulicznego jest wytgczane. Uktad hydrauliczny zawiera zawory zwrotne,
ktére zachowujg potozenie tulei tozyskowej. Nastepnie cisnienie hydrauliczne jest
ponownie wywierane przy starcie cyklu i przy petlowaniu programu M99 dla pewnosci, ze
tuleja fozyskowa pozostanie wycofana.

Podprogramy

Podprogramy:

. Z reguty szereg komend, ktére sg powtarzane kilkakrotnie w programie.

. Sg napisane w oddzielnym programie zamiast wielokrotnego powtarzania polecen
w programie gtéwnym.

. Wywotuje sie je w programie gtdwnym przy uzyciu kodu M97 lub M98 i kodu P.

. Mogg zawiera¢ 1. do powtérnego zliczania. Wywotanie podprogramu powtarza sie L

razy, zanim gtéwny program przejdzie do nastepnego bloku.
Jezeli uzywany jest kod M97:

. Kod P ()nnnnn jest tozsamy z numerem bloku (Nnnnnn) lokalnego podprogramu.
. Podprogram musi znajdowac sie w programie gtdwnym.
Jezeli uzywany jest kod M98:

. Kod P (nnnnn) jest tozsamy z numerem programu (Onnnnn) podprogramu.

. Jesli podprogram nie znajduje sie w pamieci, plik musi mie¢ nazwe Onnnnn.nc.
Nazwa pliku musi zawiera¢é O, wiodgce zera i .nc, aby maszyna odszukata
podprogram.

. Podprogram musi znajdowac¢ sie w aktywnym katalogu lub w lokalizacji okreslone;j

w ustawieniu 251/252. Patrz strona 398 w celu uzyskania dodatkowych informaciji na
temat lokalizacji wyszukiwania podprogramow.
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5.11

5.12

Ustawianie lokalizacji wyszukiwania

W momencie wywotania podprogramu przez program uklad sterowania szuka najpierw
podprogramu w aktywnym katalogu. Jezeli ukfad sterowania nie moze odnalez¢
podprogramu, uktad sterowania stosuje ustawienia 251 i 252 do okreslenia miejsca,
w ktorym ma wyszukiwaé jako w nastepnym. Zobacz te ustawienia w celu uzyskania
dodatkowych informaciji.

Aby utworzy¢ liste lokalizacji wyszukiwania w ustawieniu 252:

1. W menedzerze urzadzen ([LIST PROGRAM]) wybra¢ katalog, ktéry ma zostac
dodany do listy.

Nacisngc¢ [F3].

Podswietli¢ opcje SETTING 252 w menu, a nastepnie nacisng¢ [ENTER].
Uktad sterowania doda biezacy katalog do listy lokalizacji wyszukiwania

w ustawieniu 252.

Aby wyswietli¢ liste lokalizacji wyszukiwania, nalezy sprawdzi¢ wartosci ustawienia 252 na
stronie Settings.

Wiecej informacji w trybie online
W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetniajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwaciji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum

zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowac¢ réwniez przy
uzyciu urzgdzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobéw Haas.

[Ty =]

[=]

171



Wiecej informacji w trybie online
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Programowanie opcji

Chapter 6: Programowanie opc

6.1

6.2

6.2.1

i
Wprowadzenie

Oprdcz funkcji standardowych, maszyna moze posiada¢ wyposazenie opcjonalne, ktére
wymaga specjalnych procedur programowania. W niniejszym podrozdziale opisano
sposoby programowania takich opcji.

Jezeli maszyna nie posiada tych opciji, to wiekszos¢ z nich mozna zakupi¢ kontaktujgc sie
z HFO.

Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP)

Automatyczny nastawiacz narzedzi zwieksza doktadnos¢ czesci i spojnosé konfiguracii,
réwnoczesnie skracajgc czas konfiguracji o nawet 50%. System zawiera tatwe w uzyciu
automatyczne i reczne tryby pracy, z przyjaznym dla uzytkownika interfejsem do szybkiego
programowania w stylu konwersacyjnym.

. Operacje automatyczne, reczne i operacje wykrywania uszkodzen narzedzi

. Zwieksza doktadnosc¢ i spéjnosé ustawiania narzedzi

. Konwersacyjne szablony utatwiajgce operacje ustawiania narzedzi

. Programowanie makr nie jest wymagane

. Wyprowadzanie kodu G do MDI, gdzie mozna go edytowac albo przenie$s¢ do
programu

Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP) —
wyréwnywanie

Ta procedura pokazuje, jak wyréwnywaé automatyczny nastawiacz narzedzi.
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Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP)

Ten kod powinien dziata¢ w trybie MDI przez 3 minuty:

M104; (Tool Presetter Down)

G04 P4.;

M105; (Tool Presetter Up)

G04 P4.;

M99;

Jesli ramie ATP [2] nie wyrdwna sie z blokiem poczgtkowym [1], uzy¢ Sruby
nastawczej 3/8-24" [3] w celu jego przesuniecia z poblize lub oddalenia od bloku
poczgtkowego. Upewni¢ sie, ze nakretka zabezpieczajgca jest dokrecona do
ustawionego potozenia.
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Programowanie opcji

Ten kod powinien dziata¢ w trybie MDI: M104. To opuszcza ramie ATP.

Zainstalowac¢ narzedzie obracanie-zakleszczanie sie narzedzi w pierwszej kieszeni
gtowicy.

Impulsowo przesunac osie X i Z, aby kohcdéwka narzedzia obracanie-zakleszczanie
sie narzedzi [2] znalazta sig blisko palca sondy [1].

Jesli narzedzie nie zréwna sie ze Srodkiem palca, obréci¢ gérng Srube nastawczg
3/8-24" x 2" [3], aby przesungé palec do gory lub w dét.

Upewnic¢ sie, ze nakretka zabezpieczajgca jest dokrecona do ustawionego
potozenia.
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Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP)

3.

Przymocowaé podstawe magnetyczng wskaznika zegarowego do gtowicy.
Przesunagé wskaznik w poprzek palca sondy.

Palec sondy musi by¢ potozony réwnolegle do osi Z. Btgd musi by¢ mniejszy niz
0,0004" (0,01 mm).

W razie potrzeby poluzowa¢ sruby palca sondy [1] [2] i wyregulowaé potozenie.

NOTE: W przypadku tego ATP stosowane sg dwa typy palcéw, jeden
z dwiema $rubami regulacyjnymi [1] i jeden z pojedynczg $rubg
regulacyjng [2].

6.2.2 Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP) — testowanie

Ta procedura pokazuje, jak testowac¢ automatyczny nastawiacz narzedzi.
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Programowanie opcji

CAUTION:

Turret | Radil Tip
Location Geometry Direction
[¢] [¢] -10, 6812 a. @: None
[¢] 0. -10. 6990 0. 0: None
[¢] -0.0013 -11.1989 a. BT
[¢] 0. -11.2018 0.0315 3 X-Z
[¢] g: -10,5147 a. S
[¢] 0. 0. 0. 0: None
0 B: -10.9099 B 2: X+ Z
<] 0. Q. 0. 0: None
[¢] -0, 0e04 -16.0192 Q. 2 ¥+ Z
<] 0. Q. 0. 0: None
[¢] B -8.6169 0.0160 2iREE
<] 0. Q. 0. 0: MNone
[¢] B -7.4940 a. it
[¢] 0. 0. 0. 2! X+ Z-
[¢] g: -14 6994 a. BT
0 0. -11.3630 0.0160 3: X- Z-
0 B: -11.4219 (of 0: None
<] 0. Q. 0. 0: None
Enter & Value - Set to VDI center line - Set to BOT center line
i X Diameter Measure - Set value - Add To Value i Work Offset

Naciska¢ [OFFSET] do momentu wyboru “TOOL GEOMETRY”.

Zapisac¢ wartos¢ w OFFSET

Te warto$¢ koniecznie nalezy zapisac doktadnie.
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Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP)

2.

Current Comma

| Timers ‘ Macro Vars | Active Codes ATM | Calculator | Medi

Parts Catcher Retracted

Chuck Unclamped

Main Spindle Jog RPM: 3000

Main Spindle Orient 303.9278
Main Spindle Brake Disengaged
Main Spindle Position Engage Disengaged

Probe 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

Upewni¢ sie, ze ramie ATP nie uderza w czesci maszyny.
Nacisng¢ [CURRENT COMMANDS].

Wybra¢ karte Devices.

Wybra¢ karte Mechanisms.

Zaznaczy¢ Probe Arm.

Nacisng¢ [F2], aby unies¢ ramie ATP.

Nacisng¢ [F2], aby opuscic¢ ramie ATP.
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Programowanie opcji

Comn
L
© 4

(

Upewni¢ sie, ze narzedzie obracanie-zakleszczanie sie narzedzi zainstalowano
w pierwszej kieszeni.

Upewnic¢ sie, ze pierwsza kieszen jest skierowana w strone wrzeciona.
Impulsowo przesung¢ osie X i Z do srodka palca sondy [2].

Upewnic¢ sie, ze jest odstep [1] miedzy palcem sondy [2] a narzedziem
obracanie-zakleszczanie sie narzedzi.
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Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP)

Zf

NOTE:
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Nacisng¢ [OFFSET] raz lub dwa razy, aby przej$¢ do ekranu TOOL GEOMETRY.
Wybra¢ wartos¢ OFFSET 1.

Nacisng¢ 0. Nacisng¢ [F2].

Spowoduje to usuniecie wartosci OFFSET 1.

W razie pojawienia sie komunikatu ostrzegawczego [1] nacisnag¢ [Y], aby wybraé
opcje Tak.

Nacisna¢ [.001].

Nacisng¢ i przytrzymac [-X], az narzedzie zakleszczania sie narzedzi dotknie sondy.

Bedzie stychac sygnat dzwiekowy, gdy narzedzie zakleszczania sie
narzedzi dotknie sondy narzedziowey.

Zapisac¢ wartos¢ w OFFSET 1.

Impulsowo odsunaé o$ X od ramienia ATP. Czterokrotnie wykonac kroki 2, 3 i 4.
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Poréwnac¢ najwyzszg i najnizszg zarejestrowang warto$c.

Jesli roznica jest wieksza niz 0,002 (0,05 mm), nalezy zmierzy¢ i wyregulowac srube
nastawczg 3/8-24" x 2" zamontowang w ramieniu ATP.

Sruba nastawcza 3/8-24" x 2" moze nie by¢ prawidtowo dokrecona. W takim
wypadku nalezy wykona¢ procedure Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP) —
wyréwnywanie.

Wstawi¢ zarejestrowane wartosci z kroku 1 do warto$ci KOREKCJI dla NARZEDZIA
1.

Za pomocg polecen M104 i M105 w trybie MDI dopilnowac, aby ATP dziatat
prawidiowo.

M104; (Tool Presetter Down)

M105; (Tool Presetter Up)
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Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP)

6.2.3

Automatyczny nastawiacz narzedzi (ATP) — kalibracja

Ta procedura pokazuje, jak kalibrowa¢ automatyczny nastawiacz narzedzi.

Zainstalowac¢ narzedzie tokarskie do srednic zewnetrznych w stanowisku 1 [2]
gtowicy.

Zainstalowac¢ obrabiany przedmiot w uchwycie. [1]
Wykonac ciecie wzdtuz srednicy obrabianego przedmiotu w kierunku ujemnej osi Z.

Nacisng¢ [HAND JOG]. Nacisng¢ [.001]. Przytrzymac¢ [+Z], aby odsunaé narzedzie
od czesci.

Zatrzymac wrzeciono.
Zmierzy¢ srednice naciecia wykonanego na obrabianym przedmiocie [3].

Nacisng¢ [X DIAMETER MEASURE], aby wprowadzi¢ warto$¢ do kolumny
[OFFSET] dla osi X.

Wprowadzi¢ $srednice obrabianego przedmiotu.

Nacisng¢ [ENTER]. Powoduje to dodanie wartosci do wartosci kolumny [OFFSET].
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Zapisac¢ te wartosc jako liczbe dodatnig. Jest to korekcja A. Zmieni¢ ustawienia od
59 do 61, 333 i od 334 do 0.

Odsuna¢ narzedzie [1] do bezpiecznego potozenia poza Sciezke ramienia ATP [2].
Ten kod powinien dziata¢ w trybie MDI: M104.
Powoduje to przesuniecie ramienia ATP do potozenia dolnego.

Impulsowo przesungé os Z, aby zréwnac¢ koncéwke narzedzia [3] ze srodkiem palca
[4].

Impulsowo przesungé¢ o$ X w celu przestawienia koncéwki narzedzia 0,25" (6,4 mm)
nad palcem sondy.

Nacisng¢ [.001].

Przytrzymac [-X], az sonda wyemituje sygnat dZzwigkowy i zatrzyma narzedzie.
Zapisa¢ wartos¢ kolumny [OFFSET] osi X jako liczbe dodatnia.

Jest to korekcja B. Odja¢ korekcje B od korekcji A.

Wprowadzi¢ wynik jako warto$¢ dodatnig do ustawienia 59
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O

Zmierzy¢ szerokos$¢ palca [1].
Wprowadzi¢ tg wartos¢ jako liczbe dodatnig dla ustawien 63 i 334.

Jesli palec sondy jest poprawnie skalibrowany, wartosci z [X DIAMETER
MEASURE] i warto$¢ z palca sg rowne.

Pomnozy¢ szerokos¢ palca sondy przez dwa.
Odja¢ te wartos¢ od ustawienia 59.
Wprowadzi¢ te wartos¢ jako liczbe dodatnig dla ustawienia 60.

Wartosc¢ ustawienia 333 pozostanie zerowa.

AFTER COMPLETING THIS TASK:
Zmieni¢ wartosci ponizszego makra, aby pasowaty do wartosci ustawienia.

Ustawienie 59 = #10582
Ustawienie 60 = #10583
Ustawienie 63 = #10585
Ustawienie 333 = #10584
Ustawienie 334 = #10585
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6.3

6.3.1

OsC

0Os C zapewnia wysokoprecyzyjny, dwukierunkowy ruch wrzeciona, ktory jest w peni
interpolowany z ruchem X i/lub Z. Operator moze zada¢ wrzecionu predkosci od 0,01 do
60 obr./min.

Praca osi C jest zalezna od masy, S$rednicy i dlugosci obrabianego przedmiotu i/lub
uchwytu roboczego (uchwytu). Skontaktowaé sie z dziatem aplikacji Haas w razie
planowanego zastosowania jakiejkolwiek konfiguracji nietypowo ciezkiej, o duzej srednicy
lub diugiej.

Przeksztalcanie z uktadu kartezjanskiego na uktad
biegunowy (G112)

Przeprogramowywanie wspotrzednych kartezjanskich na biegunowe, powodujgce
przeksztatcenie komend potozenia X,Y na ruch obrotowy osi C i ruch liniowy osi X.
Przeprogramowywanie wspotrzednych kartezjanskich na biegunowe znaczgco zmniejsza
ilo§¢ kodu wymagang do wydawania komend ruchu ztozonego. Normalnie, prosta linia
wymaga wielu punktéw do zdefiniowania $ciezki, podczas gdy w uktadzie kartezjanskim
wymagane sg tylko punkty koncowe. Ta funkcja umozliwia programowanie obrébki
powierzchni czotowych w ukfadzie wspétrzednych kartezjanskich.

Uwagi dot. programowania

Zaprogramowane ruchy powinny zawsze ustawiac linie srodkowg narzedzia.

Sciezki narzedzi nie moga przecinaé¢ linii $rodkowej wrzeciona. W razie potrzeby
zmodyfikowac¢ program w taki sposéb, aby naciecie nie przekroczyto srodka czesci.
Naciecia, ktore muszg przekroczy¢ linie srodkowg wrzeciona, mozna wykona¢ w dwdch
przejsciach rownolegtych po obu stronach linii Srodkowej wrzeciona.

Przeksztatcanie z uktadu kartezjanskiego na uktad biegunowy jest komendg modalna.
Patrz strona 257 w celu uzyskania dodatkowych informacji na temat modalnych kodéw G.
Kod G112 powinien by¢ uzywany z tokarkg wykorzystujgcg o$ C oraz oprzyrzadowanie
ruchome do programowania frezu w dowolnym miejscu wzdtuz nieobracajgcej sie czesci.

Kod G112 umozliwia konturowanie 3-D z uzyciem osi X, Y i Z. Programowanie linii
srodkowej narzedzia (G40) oraz kompensacja $rednicy frezu (G41/G42) sg dostepne za
posrednictwem G112. Sg one réwniez dostepne dla narzedzia w dowolnej z trzech
ptaszczyzn wyboru (G17, G18, G19).

Tokarka z osig Y moze korzysta¢ z G112, a to moze by¢ przydatne do wydtuzenia zakresu
ruchu narzedzia napedzanego na catg dtugos¢ czesci.

Ruchy koliste (G02 i G03) w dowolnej z trzech ptaszczyzn (G17, G18, G19) réwniez sg
dostepne za posrednictwem G112.

Poniewaz wrzeciono sie nie obraca w G112, trzeba wybra¢ ,posuw na cal”’ (G98).

Po uaktywnieniu G112 wszystkie ruchy programuje sie za pomoca XYZ, a C nie mozna
uzywac.

Wszystkie wartosci X sg podawane w promieniach w przypadku korzystania z G112.
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Program przykfadowy

051120 (CARTESIAN TO POLAR INTERPOLATION) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation);
(Zz0 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G20 G40 G80 G97 G99 (Safe startup) -
Gl7 (Call XY plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
GO0 G54 X2.35 C0. Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
G112 (XY to XC interpretation);

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO X-.75 Y.5 ;

G01 z0 F10.;

G0l X0.45 (Point 1) ;

G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (Point 2) ;

GO1 Y-0.45 (Point 3) ;

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Point 4) ;

G0l X-0.45 (Point 5) ;

G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Point 6) ;

GO0l Y0.45 (Point 7) ;

G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Point 8) ;

GO01 X0.45 Y.6 (Point 9) ;

GO0 Z0.1 (Rapid retract):;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G113 (Cancel G112) ;

M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G18 (Return to XZ plane) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

6.3.2 Interpolacja kartezjanska

Komendy wspétrzednych ortokartezjanskich sg interpretowane jako ruchy osi liniowej
(ruchy gtowicy rewolwerowej) i ruchy wrzeciona (ruch obrotowy obrabianego przedmiotu).
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F6.1:

Obstuga (kody M i ustawienia)

M154 zatgcza o$ C, a M155 rozigcza os C.

W razie nieuzywania G112 ustawienie 102 — Srednica stuzy do obliczania predkosci
posuwu.

Tokarka automatycznie rozigczy hamulec wrzeciona, gdy o$ C otrzyma komende ruchu, po
czym zatgczy go, jezeli kody M sg wcigz aktywne.

Ruchy inkrementalne po osi C sg mozliwe za pomocg kodu adresowego H — patrz przyktad
ponizej:

GO C90. (C-Axis moves to 90. deg.) ;
H-10. (C-Axis moves to 80. deg. from the previous 90 deg
position) ;

Programy przyktadowe

Przyktad interpolacji kartezjanskiej 1 (1) Rzutowana Sciezka ciecia (A) Frez
walcowo-czotowy wsuwa sie o 1" w obrabiany przedmiot po jednej stronie. (B) O$ C obraca
sie 0 180 stopni w celu wyciecia ksztattu tuku. (C) Frez walcowo-czotowy wysuwa sie o 1"
z obrabianego przedmiotu.

B (o

051121 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 1) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X2. C90 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
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G0l Z-0.1 F6.0 (Feed to Z depth) ;
X1.0 (Feed to Position 2) ;

C180. F10.0 (Rotate to cut arc) ;
X2.0 (Feed back to Position 1 ) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.5 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

G53 X0 Y0 (X & Y home) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

F6.2: Przykfad interpolacji kartezjanskiej 2

' 3.0"9
1.5"0

| C270°

C180°

051122 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 2);
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
Gl9 (Call YZ plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X3.25 CO0. Y0. z0.25 ;
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6.4

(Rapid to 1st position) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

MO8 (Coolant on) ;

GO0 Z-0.75 (Rapid to Z depth) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G75 X1.5 1I0.25 F6. (Begin G75 on 1st hole) ;
GO0 C180. (Rotate C axis to new position) ;
G75 X1.5 1I0.25 F6. (Begin G75 on 2nd hole) ;
GO0 C270. (Rotate C axis to new position) ;
G75 X1.5 1I0.25 F6. (Begin G75 on 3rd hole) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.25 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

Tokarki dwuwrzecionowe (seria DS)

DS-30 jest tokarkg z dwoma wrzecionami. Wrzeciono gtéwne jest umieszczone
w obudowie stacjonarnej. Drugie wrzeciono, ,wrzeciono dodatkowe”, ma obudowe, ktéra
porusza sie wzdluz osi liniowej, oznaczonej literg ,B”, i zastepuje typowy konik. Do
zadawania komend wrzecionu dodatkowemu uzywa sie specjalnego pakietu kodow M.
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F6.3:

6.4.1

Tokarka dwuwrzecionowa z opcjonalng osig Y

Sterowanie zsynchronizowane wrzecion

Tokarki dwuwrzecionowe mogg synchronizowac wrzeciono gtéwne i dodatkowe. Oznacza
to, ze gdy wrzeciono gtéwne otrzyma komende obrotu, wrzeciono dodatkowe bedzie
obracac sie z tg samg predkoscig oraz w tym samym kierunku. Jest to tzw. tryb sterowania
synchronicznego wrzecionami (SSC). W trybie SSC oba wrzeciona wspdlnie
przyspieszajg, utrzymujg predkos¢ i zwalniajg. Operator moze uzy¢ obu wrzecion do
podparcia obrabianego przedmiotu na obu kohAcach w celu zapewnienia maksymalnej
stabilno$ci i minimalnego poziomu wibracji. Mozna réwniez przenies¢ obrabiany przedmiot
pomiedzy wrzecionem gtéwnym i dodatkowym, co pozwala ,przerzuci¢” czesé podczas gdy
wrzeciona wykonujg ruch obrotowy.

Z SSC skojarzone sg dwa kody G:
G199 aktywuje SSC.
G198 anuluje SSC.

W razie zadania komendy G199 oba wrzeciona przeprowadzajg orientacje przed
przyspieszeniem do zaprogramowanej predkosci.
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NOTE:

W razie programowania zsynchronizowanych wrzecion podwajnych,
nalezy najpierw doprowadzi¢ wrzeciona do pozgdanej predkoSci za
pomocg MO03 (dla wrzeciona gtéwnego) i M144 (dla wrzeciona
dodatkowego) przed zadaniem G199. W razie zadania G199 przed
zadaniem komendy predko$ci wrzeciona, oba wrzeciona podejmag
probe zachowania synchronizacji podczas przyspieszania, czego
efektem bedzie anormalnie diugi czas przyspieszania.

Jezeli aktywny jest tryb SSC i operator nacisnie [RESET] lub [EMERGENCY STOP], to
tryb SSC obowigzuje do chwili zatrzymania sie wrzecion.

Wyswietlacz sterowania zsynchronizowanego wrzecion

Wyswietlacz sterowania zsynchronizowanego wrzecion jest dostepny na ekranie CURRENT
COMMANDS.

Kolumna SPINDLE przedstawia status wrzeciona gtéwnego. Kolumna SECONDARY
SPINDLE przedstawia status wrzeciona dodatkowego. Trzecia kolumna przedstawia stany
rézne. Po lewej znajduje sie kolumna tytutdw wierszy.

G15/G14 — Jezeli G15 wystepuje w kolumnie SECONDARY SPINDLE, to wrzecionem
prowadzgcym jest wrzeciono gtéwne. Jezeli G14 wystepuje w kolumnie SECONDARY
SPINDLE, to wrzecionem prowadzgcym jest wrzeciono dodatkowe.

SYNC (G199) — Gdy w wierszu wystepuje G199, synchronizacja wrzecion jest aktywna.

POSITION (DEG) — Ten wiersz przedstawia aktualne potozenie, w stopniach, wrzeciona
gtébwnego oraz wrzeciona dodatkowego. Wartosci wynoszg od -180,0 stopni do 180,0
stopni. Sg one uzaleznione od domysinego potozenia orientacji kazdego wrzeciona.

Trzecia kolumna wskazuje aktualng réznice, w stopniach, pomiedzy oboma wrzecionami.
Gdy oba wrzeciona znajdujg sie przy odnosnych znacznikach zerowych, ta warto$¢ wynosi
zero.

Jezeli warto$¢ w trzeciej kolumnie jest ujemna, to przedstawia ona biezgce opodznienie
wrzeciona dodatkowego wzgledem wrzeciona gtéwnego, w stopniach.

Jezeli wartos¢ w trzeciej kolumnie jest dodatnia, to przedstawia ona biezgce prowadzenie
wrzeciona dodatkowego wzgledem wrzeciona gtéwnego, w stopniach.

VELOCITY (RPM) — Ten wiersz przedstawia faktyczng warto$¢ obr./min. wrzeciona
gtdwnego i wrzeciona dodatkowego.

G199 R PHASE OFS. — Jest to warto$¢ R zaprogramowana dla G199. W razie nie
zadania komendy G199 ten wiersz jest pusty; w przeciwnym razie zawiera on warto$¢ R
w ostatnio wykonanym bloku G199.

Patrz strona 328 w celu uzyskania dodatkowych informacji na temat G199.

CHUCK — Ta kolumna przedstawia stan zablokowania lub odblokowania uchwytu
roboczego (uchwytu lub tulei zaciskowej). W razie zablokowania, ten wiersz jest pusty; gdy

uchwyt roboczy jest otwarty, wiersz zawiera wyraz ,UNCLAMPED” (odblokowany)
w kolorze czerwonym.
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F6.4:

LOAD % — Przedstawia aktualng warto$¢ procentowg obcigzenia dla kazdego wrzeciona.
Objasnienie korekcji fazy R

Gdy tokarki dwuwrzecionowe sg zsynchronizowane, wykonujag one orientacje, a nastepnie
obracajg sie ztg samg predkoscig, za$ ich pofozenia poczatkowe sg nieruchome
wzgledem siebie. Innymi stowy, wzgledna orientacja, jaka jest widoczna gdy oba wrzeciona
sg zatrzymane w swych potozeniach poczgtkowych, zostaje zachowana podczas ruchu
obrotowego wrzecion zsynchronizowanych.

Operator moze uzy¢ warto$ci R zG199, M19 lub M119 w celu zmiany tej wzglednej
orientacji. Wartos¢ R okresla korekcje, w stopniach, od potozenia poczgtkowego wrzeciona
nadgzajgcego. Operator moze uzy¢ tej wartosci w celu umozliwienia zazebienia szczek
uchwytu podczas operacji przekazywania obrabianego przedmiotu. Przyktad podano na
rysunku F6.4.

G199 Przyktad wartosci R: [1] Wrzeciono prowadzgce, [2] Wrzeciono nadazajgce

L ]1

Znajdowanie wartosci R G199

Aby znalez¢ wtasciwg warto$¢ G199 R:

1. W trybie MDI zada¢ M1 9 w celu zorientowania wrzeciona giébwnego orazM119 w celu
zorientowania wrzeciona dodatkowego.

Spowoduje to okreslenie domys$inej orientacji pomiedzy potozeniami poczatkowymi
wrzecion.

2. Dodac¢ warto$é R w stopniach do M119 w celu wprowadzenia korekcji dla potozenia
wrzeciona dodatkowego.

3. Sprawdzi¢ interakcje szczek uchwytu. Zmieni¢ wartos¢ R M119 w celu
wyregulowania potozenia wrzeciona dodatkowego, az do osiggniecia prawidtowej
interakcji szczek uchwytu.

4, Zapisac prawidtowg wartos¢ R i uzy¢ jej w blokach G199 programu.
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6.4.2

6.5

Programowanie wrzeciona dodatkowego

Struktura programu dla wrzeciona dodatkowego jest tozsama ze strukturg programu dla
wrzeciona gtéwnego. Uzy¢é G14 w celu zastosowania kodéw M i cykli standardowych
wrzeciona gtéwnego wzgledem wrzeciona dodatkowego. Anulowa¢ G14 za pomocg G15.
Patrz strona 276 w celu uzyskania dodatkowych informacji na temat tych kodéw G.

Komendy wrzeciona dodatkowego

Do wtaczania i zatrzymywania wrzeciona dodatkowego stuzg trzy kody M:

. M143 wigcza wrzeciono w kierunku do przodu.
. M144 witgcza wrzeciono w kierunku do tytu.
. M145 zatrzymuje wrzeciono.

Kod adresowy P okresla predkos¢ wrzeciona od 1 obr./min. do predkosci maksymalinej.
Ustawienie 345

Ustawienie 345 wybiera pomiedzy zaciskaniem $rednicy zewnetrznej i $rednicy
wewnetrznej dla wrzeciona dodatkowego. Patrz strona 410 w celu uzyskania dodatkowych
informacji.

G14/G15 — Zamiana wrzeciona

Te kody G okreslajg, ktore wrzeciono jest prowadzace w trybie Sterowanie
zsynchronizowane wrzecion (SSC) (G199).

G14 ustawia wrzeciono dodatkowe jako wrzeciono prowadzace, zas G15 anuluje G14.

Ekran SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL w komendach biezacych informuje o
aktualnie prowadzgcym wrzecionie. Jezeli prowadzi wrzeciono dodatkowe, to wyswietlony
jest kod G14 w kolumnie SECONDARY SPINDLE. Jezeli prowadzi wrzeciono gtdwne, to
wyswietlony jest kod G15 w kolumnie SPINDLE.

Lista funkcji

Lista funkcji zawiera opcje standardowe i opcje do kupienia.
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F6.5:

Karta Funkcje

Factory

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

| Feature | Status | Date |

v| Machine Purchased Acquired 08-23-17
v| Macros Purchased Acquired 09-19-17
|| Rotation And Scaling Tryout Available

v| Rigid Tapping Purchased Acquired 09-19-17
|| TCPC and DWO Tryout Available

| | M18 Spindle Orient Tryout Available

|| WPS Editing Tryout Available

v| Media Display Purchased Acquired 09-19-17
v Max Memory: 1GB Purchased Acquired 09-19-17
v| Wireless Netwarking Purchased Acquired 09-19-17
|| [Compensation Tables Feature Disabled Purchase Required
v| High Pressure Coolant Purchased Acquired 09-19-17
v| Max Spindle Speed: 4000 RFM Purchased Acquired 09-19-17

*¥Tryout time is only updated while Feature is enabled.

- Turn On/Off Feature - Purchase Feature With Entered Activation Code.

6.5.1

6.5.2

W celu uzyskania dostepu do listy:
1. Nacisng¢ [DIAGNOSTIC].

2. Przej$¢ do Parameters, a nastgpnie do karty Features. (Kupione opcje sg
zaznaczone na zielono, a ich stan jest zaznaczony jako KUPIONE).

Wiacz/wytacz kupione opcje

Aby witgczy¢ lub wytgczy¢ kupiong opcje:
1. Podswietli¢ opcje na karcie FEATURES.
2. Nacisng¢ [ENTER], aby wigczy¢ opcje ON/OFF.
Jezeli przedstawiona opcja jest przetagczona na OFF, opcja jest niedostepna.

Wyprébowywanie opcji

Niektére opcje sg dostepne w 200-godzinnej wersji probnej. Na karcie FUNKCJE
w kolumnie Stan wskazywane sg opcje dostepne do wyprébowania.
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NOTE: Jezeli dana opcja nie wystepuje w wersji probnej, w kolumnie Stan
widac¢ informacje FEATURE DISABLED, a opcje nalezy kupic, aby jej
uzywanie byto mozliwe.

Aby uruchomié wersje probna:

1. Podswietli¢ funkcje.

2. Nacisngé [ENTER]. Nacisng¢ [ENTER] ponownie, aby wytgczy¢ opcje lub
zatrzymac regulator czasowy.

Stan funkcji zmienia sie na TRYOUT ENABLED, a kolumna daty wskazuje godziny
pozostate z okresu probnego. Gdy okres proby zakonczy sie, stan zmienia sie na
EXPIRED. Okresu prébnego dla wygasnietych opcji nie mozna wydtuzy¢. Aby ich
uzywanie byto mozliwe, konieczny jest zakup.

(%
NOTE: Okres probny jest aktualizowany tylko wtedy, kiedy opcja jest
wigczona.

6.6 Oprzyrzadowanie ruchome

Tej opcji nie mozna zainstalowac u klienta.

F6.6: Osiowe i promieniowe oprzyrzadowanie ruchome: [1] Oprzyrzadowanie osiowe, [2]
Oprzyrzadowanie promieniowe.
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6.6.1 Wprowadzenie do oprzyrzadowania ruchomego

Opcja oprzyrzadowania ruchomego pozwala uzytkownikowi napedzac¢ narzedzia osiowe
lub promieniowe VDI w celu wykonywania takich operacji, jak frezowanie, nawiercanie lub
diutowanie. Frezowanie ksztattow jest mozliwe za pomocg osi C i/lub osi Y.

Uwagi dot. programowania

Naped oprzyrzgdowania ruchomego wytgcza sie automatycznie w razie wydania komendy
wymiany narzedzi.

W celu uzyskania najlepszej doktadnosci frezowania nalezy zastosowac kody M zaciskania
wrzeciona (M14 — Wrzeciono gtéwne/M114 — Wrzeciono dodatkowe) przed
przystgpieniem do obrobki. W razie zadania nowej predkosci wrzeciona gtdwnego lub
nacisniecia [RESET] wrzeciono odblokuje sie automatycznie.

Maksymalna predkos$¢ napedu oprzyrzagdowania ruchomego to 6000 obr./min.
Oprzyrzgdowanie ruchome Haas jest zaprojektowane pod kgtem frezowania przy srednich

obcigzeniach, np.: frezowanie stali miekkiej frezem walcowo-czotowym o srednicy maks.
3/4".

6.6.2 Oprzyrzadowanie ruchome — instalacja nozy

Uy

CAUTION: Nie wolno dokrecac tulei zaciskowych narzedzi napedzanych na
glowicy. Dokrecenie tulei zaciskowych narzedzi napedzanych na
gfowicy spowodowatoby uszkodzenie maszyny.

F6.7: ER-32-AN Klucz rurowy i klucz maszynowy: [1] ER-32-AN Klucz rurowy, [2] Sworzen, [3]
Klucz maszynowy 1, [4] Uchwyt narzedziowy, [5] ER-32-AN wkfadka nakretki, [6] Obudowa
tulei zaciskowej, [7] Klucz maszynowy 2.
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6.6.3

F6.8:

6.6.4

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

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

3. Zatozy¢ klucz maszynowy 1 [3] na kotek i zablokowaé go o nakretke obudowy tulei
zaciskowej. Moze zaj$¢ potrzeba obrécenia nakretki obudowy tulei zaciskowe;j
w celu zaczepienia klucza maszynowego.

4. Zaczepi¢ zeby klucza rurowego kluczem maszynowym 2 [7] i dokrecic.

Montaz oprzyrzadowania ruchomego w gtowicy

Aby zamocowac i zainstalowac¢ oprzyrzadowanie ruchome:

1. Zamocowac uchwyt oprzyrzgdowania ruchomego promieniowego lub osiowego i
dokreci¢ $ruby montazowe.

2. Dokreci¢ sruby montazowe na krzyz momentem 60 ft-lbs (82 N-m). Sprawdzi¢, czy
dolna powierzchnia uchwytu narzedziowego jest przymocowana w réownej linii do
powierzchni czotowej gtowicy.

Instalacja oprzyrzgdowania ruchomego

Kody M oprzyrzadowania ruchomego

Ponizsze kody M sg uzywane dla oprzyrzgdowana ruchomego. Ponadto patrz rozdziat pt.
Kody M, zaczynajgc od strony 367.

M19 Orientacja wrzeciona (opcja)

M1 9 orientuje wrzeciono do potozenia zerowego. Uzy¢ wartosci P lub R w celu ustawienia
wrzeciona w okreslonym potozeniu (w stopniach). Stopnie doktadnosci — P zaokragla do
najblizszego catego stopnia, zas R zaokragla do najblizszej setnej czesci stopnia (x . xx).
Kat mozna obejrze¢ na ekranie Current Commands Tool Load.
M119 ustawi wrzeciono dodatkowe (tokarki DS) w ten sam sposob.
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6.7

6.7.1

NOTE:

M133/M134/M135 Oprzyrzadowanie ruchome do przodu/do
tytu/zatrzymanie (opcja)

Patrz strona 364 odnosnie do kompletnego opisu tych kodow M.

Makra (opcja)
Wprowadzenie do makr

Ta funkcja uktadu sterowania jest opcjonalna; nalezy skontaktowac
sie z HFO w celu uzyskania dodatkowych informacji na temat jej
kupienia.

Makra zwigkszajg mozliwosci i elastycznos¢ uktadu sterowania poza zakres dostepny ze
standardowym kodem G. Potencjalne zastosowania to rodziny czesci, specjalne cykle
standardowe, ruchy skomplikowane i sterowanie pracg wyposazenia opcjonalnego.
Mozliwosci sg niemalze nieograniczone.

Makro to kazdy program powtarzalny/podprogram, kiéry moze by¢é wykonywany
wielokrotnie. Makroinstrukcja moze przydzieli¢ wartos¢ zmiennej lub odczyta¢ wartosc ze
zmiennej, oceni¢ wyrazenie, warunkowo lub bezwarunkowo przej$¢ do innego punktu
w programie badz warunkowo powtdrzy¢ okreslong cze$é programu.

Ponizej podano kilka przyktadéw zastosowan makr. Przyktady majg charakter ogdlny —
nie przedstawiajg kompletnych makroprogramow.

Przydatne kody Gi M

M00, M01, M30 — Zatrzymanie programu

G04 — Sterowana przerwa w ruchu

G65 Pxx — Wywotanie makropodprogramu. Umozliwia przechodzenie zmiennych.
M2 9 — Ustawianie przekaznika wyjscia z M-FIN.

M59 — Ustaw przekaznik wyjscia.

M69 — Usun przekaznik wyjscia.

M96 Pxx Qxx — Warunkowe rozgatezienie lokalne, gdy sygnat wejscia dyskretnego
wynosi 0

M97 Pxx — Wywotanie lokalnego podprogramu standardowego

M98 Pxx — Wywotanie podprogramu

M99 — Powrd6t lub petla podprogramu

G103 — Limit antycypaciji bloku. Kompensacja frezu nie jest dozwolona.

M109 — Interaktywne wejscie uzytkownika (patrz strona 359)
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Zaokraglanie

Uktad sterowania przechowuje liczby dziesietne jako wartosci binarne. W efekcie, liczby
przechowywane w zmiennych moga wymagac zaokraglenia o 1 cyfre mniej znaczgca. Dla
przyktadu liczba 7 przechowana w makrozmiennej #10000 moze by¢ pdzniej odczytana
jako 7,000001, 7,000000 lub 6,999999. Jezeli w instrukcji podano

IF [#10000 EQ 7].. ;
to odczyt moze byc¢ btedny. Bezpieczniejszy sposob zaprogramowania to
IF [ROUND [#10000] EQ 7].. ;

Zasadniczo jest to problemem tylko w przypadku =zapisywania liczb catkowitych
w makrozmiennych, gdy nie przewiduje sie wystgpienia czesci utamkowej w pozniejszym
czasie.

Antycypowanie
Antycypowanie jest bardzo wazng koncepcjg w programowaniu makr. Uktad sterowania

dazy do przetworzenia jak najwigekszej liczby wierszy przed czasem, aby przyspieszy¢
przetwarzanie. Obejmuje to interpretacje makrozmiennych. Dla przyktadu:

#12012 = 1 ;
G04 Pl. ;
#12012 = 0 ;

Celem jest wigczenie wyjscia, odczekanie 1 sekundy i wylgczenie wyjscia. Jednakze
funkcja antycypowania spowoduje wtgczenie i natychmiastowe wytgczenie wyjscia
podczas przetwarzania przerwy w ruchu przez ukfad sterowania. G103 P1 stuzy do
ograniczenia antycypowania do 1 bloku. Aby niniejszy przyktad zadziatat prawidtowo,
nalezy zmodyfikowac go jak nizej:

G103 Pl (See the G-code section of the manual for a further
explanation of G103) ;

#12012=1 ;
G04 Pl. ;

’

’

#12012=0 ;
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6.7.2

NOTE:

Antycypowanie bloku i usuwanie bloku

Ukiad sterowania Haas korzysta z funkcji antycypowania blokéw w celu odczytywania
blokéw kodu znajdujgcych sie za aktualnym blokiem kodu oraz przygotowywania sie na
nie. Umozliwia to uktadowi sterowania swobodne przechodzenie z jednego ruchu do
drugiego. G103 ogranicza antycypowanie blokéw kodu przez uktad sterowania. Kod
adresowy Pnn w G103 okresla dozwolong wartos¢ antycypowania dla uktadu sterowania.
Aby uzyskac dodatkowe informacje, zobacz G103 na stronie 320.

Tryb usuwania bloku umozliwia selektywne pomijanie blokéw kodu. Na poczatku blokéw,
ktére majg by¢é pominiete, nalezy wstawi¢ znak /. Nacisngé [BLOCK DELETE] w celu
uaktywnienia trybu usuwania blokéw. Kiedy tryb usuwania blokéw jest aktywny, uktad
sterowania nie wykonuje blokéw oznaczonych znakiem /. Dla przyktadu:

Uzycie

/M99 (Sub-Program Return) ;
przed blokiem z

M30 (Program End and Rewind) ;

sprawia, ze podprogram staje sie programem gtéwnym, kiedy opcja [BLOCK DELETE]
jest wigczona. Program jest uzywany jako podprogram, gdy tryb ,Block Delete” (usuwanie
bloku) jest wytaczony.

W razie uzycia znacznika usuwania bloku ,/”, nawet jesli tryb usuwania bloku jest
nieaktywny, wiersz zablokuje antycypowanie. Jest to przydatne do debugowania
przetwarzania makr w programach NC.

Uwagi dot. obstugi

Makrozmienne mozna zapisywa¢ lub tadowac¢ przez port Udziat sieciowy lub USB,
podobnie jak ustawienia i korekcje.

Strona wyswietlacza makrozmiennych

Makrozmienne lokalne i globalne #1-#33 i #10000—#10999 sg wyswietlane i
modyfikowane za posrednictwem ekranu Komendy biezgce.

Wewnetrznie w maszynie 10000 jest dodawane do trzycyfrowych
makrozmiennych. Dla przyktadu: Makro 100 jest wys$wietlane jako
10100.
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1. Nacisng¢ [CURRENT COMMANDS] i za pomoca klawiszy nawigacyjnych przej$¢ do
strony Macro Vars.

Gdy ukfad sterowania interpretuje program, zmienna zmienia sie, a wyniki sg
pokazywane na stronie wyswietlacza Macro Vars.

2. Wprowadzi¢ wartosé (maksimum to 999999,000000) i nacisng¢ [ENTER], aby
ustawi¢ makrozmienng. Nacisng¢ [ORIGIN] w celu wyczyszczenia
makrozmiennych; to spowoduje wyswietlenie polecenia wyskakujgcego czyszczenia
Zrédta. Nacisngé liczbe 1-3, aby dokonaé wyboru, lub nacisngé [CANCEL], aby
wyjse.

F6.9: Polecenie wyskakujgce czyszczenia zrédfa. 1: Clear Cell — zeruje zaznaczong
komoérke. 2: Clear Column — zeruje aktywne wpisy kolumny kursora. 3: Clear All
Global Macros — zeruje globalne wpisy makro (makro 1-33, 10000-10999).

Origin

1: Clear Cell
2: Clear Column
3: Clear all Global Macros

Exit [CANCEL]
\, S

3. Aby wyszukaé zmienng, nalezy wprowadzi¢ numer makrozmiennej i nacisngé
strzatke w gére lub w dét.

4. Wyswietlone zmienne przedstawiajg wartosci zmiennych podczas wykonywania
programu. Niekiedy sg one wyswietlane z wyprzedzeniem czynnosci wykonywanych
przez maszyne siegajgcym 15 blokéw. Usuwanie btedéw z programoéw jest
tatwiejsze w przypadku wprowadzenia G103 P1 na poczgtku programu w celu
ograniczenia buforowania blokéw. G103 bez wartosci P mozna dodac¢ po blokach
makrozmiennych w programie. Aby makroprogram dziatat poprawnie, nalezy
pozostawi¢ G103 P1 P1 w programie podczas tadowania zmiennych. W celu
uzyskania dodatkowych informacji na temat G103 przej$¢ do podrozdziatu niniejszej
instrukcji pt. Kody G.

Wyswietlanie makrozmiennych w oknie regulatoréw
czasowych i licznikéw

W oknie Timers And Counters mozna wyswietli¢ wartosci dowolnych dwdch
makrozmiennych i przypisaé im wyswietlang nazwe.

W celu okreslenia, ktére dwie makrozmienne bedg wyswietlone w oknie Timers And
Counters:
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Nacisng¢ [CURRENT COMMANDS].
Przy uzyciu przyciskdw nawigacyjnych wybrac strone TIMERS.
Zaznaczy¢ nazwe Macro Label #1 lub nazwe Macro Label #2.

Wprowadzi¢ nowg nazwe i nacisng¢ [ENTER].

ok~ 0N =

Za pomoca klawiszy strzatek wybra¢ pole wprowadzania danych Macro Assign
#1 lub Macro Assign #2 (odpowiadajgce wybranej nazwie Macro Label).

6. Wprowadzi¢ numer makrozmiennej (bez #) i nacisngé [ENTER].

W oknie Timers And Counters pole znajdujgce sie po prawej stronie od wprowadzanej
nazwy Macro Label (#1 lub #2) wyswietla przypisang warto$¢ zmienne;.

Makroargumenty

Argumenty w instrukcji G65 zapewniajg mozliwos¢é przesytania warto$ci do
makropodprogramu standardowego oraz ustawiania lokalnych zmiennych wywotanego
makropodprogramu standardowego.

Nastepne (2) tabele wskazujg mapowanie alfabetycznych zmiennych adresowych do
zmiennych numerycznych uzytych w makropodprogramie standardowym.

Adresowanie alfabetyczne

T6.1: Tabela adreséw alfabetycznych
Adres Zmienna Adres Zmienna
A 1 N -
B 2 o) -
C 3 P -
D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 U 21
| 4 \% 22
J 5 W 23
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Adres Zmienna Adres Zmienna

K 6 X 24

L - Y 25

M 13 VA 26

Alternatywne adresowanie alfabetyczne
Adres Zmienna Adres Zmienna Adres Zmienna

A 1 K 12 23
B 2 | 13 24
C 3 J 14 25
| 4 K 15 26
J 5 | 16 27
K 6 J 17 28
| 7 K 18 29
J 8 | 19 30
K 9 J 20 31
| 10 K 21 32
J 11 | 22 33

Argumenty przyjmujg dowolng warto$¢ zmiennopozycyjng z doktadnoscig do czterech
miejsc dziesietnych. Jezeli ukfad sterowania pracuje w systemie metrycznym, to przyjmuje
czesci tysieczne (0,000). W przykiadzie ponizej lokalna zmienna #1 przyjmie wartos¢
0,0001. Jezeli liczba dziesietna nie jest uwzgledniona w wartosci argumentu, przyktadowo:

Ge65 P9910 Al B2 C3 ;

Te wartosci sg przekazywane do makropodprogramow wedtug ponizszej tabeli:
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Przesytanie argumentow dot. liczb catkowitych (bez przecinka
dziesietnego)

Adres Zmienna Adres Zmienna Adres Zmienna

A (.0001) J (.0001) S 1

B .0002 K (.0001) T 1

Cc .0003 L 1. U (.0001)

D 1. M 1. Y% (.0001)

E 1. N - w (.0001)

F 1 o) - X (.0001)

G - P - Y (.0001)

H 1, Q (.0001) z (.0001)

[ (.0001) R (.0001)

Wszystkim 33 lokalnym makrozmiennym mozna przypisa¢ wartosci z argumentami za
pomocg alternatywnej metody adresowania. W ponizszym przyktadzie przedstawiono
sposob przesytania dwoch zestawow lokalizacji wspotrzednych do makropodprogramu.
Lokalne zmienne od #4 do #9 wigcznie nalezatoby ustawi¢, odpowiednio, na od 0,0001 do
0,0006 wiacznie.

Przykfad:
G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6;

Ponizsze litery nie mogg by¢é uzywane do przekazywania parametrow do
makropodprogramu: G, L, N, O oraz P.

Makrozmienne

Istnieja (3) kategorie makrozmiennych: lokalne, globalne i systemowe.

Makrostate sg wartosciami zmiennopozycyjnymi, umieszczanymi w makrowyrazeniach.
Mogag im towarzyszy¢ adresy A-Z lub mogg one wystepowaé samodzielnie w razie uzycia
w wyrazeniu. Przyktady statych to 0,0001, 5,3 oraz -10.
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Zmienne lokalne

Zmienne lokalne mieszczg sie w przedziale od #1 do #33. Grupa zmiennych lokalnych jest
dostepna nieprzerwanie. W chwili wykonania wywotania podprogramu z komendg G65,
zmienne lokalne zostajg zapisane, zas nowa grupa zostaje udostepniona do uzytku.
Nazywa sie to ,zagniezdzaniem” zmiennych lokalnych. Podczas wywotania G65 wszystkie
nowe zmienne lokalne zostajg zastgpione wartosciami niezdefiniowanymi, zas wszystkie
zmienne lokalne, ktére majg odpowiadajgce zmienne adresowe w wierszu G65, zostajg
ustawione na warto$ci wiersza G65. Ponizej przedstawiono tabele zmiennych lokalnych
wraz z argumentami zmiennej adresu, ktére zmieniajg je.

Zmienna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adres: A B C I J K D E F H
Alternatywnie: | J K I J
Zmienna: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adres: M Q R S T u \Y
Alternatywnie: | K I J K | J K | J K |
Zmienna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: w X Y Z

Alternatywnie: | J K | J K J K | J K

Zmienne 10, 12, 14-16 i 27-33 nie majg odpowiadajgcych argumentéw adresowych.
Mozna je ustawi¢ pod warunkiem uzycia odpowiedniej liczny argumentéw I, Ji K, zgodnie
z opisem podanym powyzej w rozdziale dotyczacym argumentéw. Po umieszczeniu
w makropodprogramie, zmienne lokalne moga by¢ odczytywane i modyfikowane poprzez
odniesienie do liczb zmiennych 1-33.

Gdy argument 1 zostaje uzyty do wykonania wielokrotnych powtérzen makropodprogramu,
argumenty zostajg ustawione tylko dla pierwszego powtérzenia. Oznacza to, ze jezeli
zmienne lokalne 1-33 zostang zmodyfikowane w pierwszym powtdrzeniu, to nastepne
powtdrzenie bedzie miato dostep wytgcznie do wartosci zmodyfikowanych. WartoSci
lokalne sg zachowywane od powtdrzenia do powtdrzenia, gdy adres L jest wiekszy niz 1.

Wywotanie podprogramu poprzez M97 lub M98 nie powoduje zagniezdzenia zmiennych
lokalnych. Wszelkie zmienne bedgce przedmiotem odniesienia w podprogramie
wywotanym przez M98 sg tymi samymi zmiennymi i warto$ciami, ktére istniaty przed
wywotaniem M97 lub M98.
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Zmienne globalne

Zmienne globalne sg dostepne nieprzerwanie i pozostajg w pamieci po wytgczeniu
zasilania. Istnieje tylko jedna kopia kazdej zmiennej globalnej. Zmienne globalne sg
ponumerowane #10000—#10999. Trzy starsze zakresy: (#100—#199, #500—#699 i
#800—#999) pozostajg dostepne. Starsze 3-cyfrowe makrozmienne zaczynajg sie
w zakresie #10000; tj., makrozmienna #100 jest wyswietlana jako #10100.

NOTE: Za pomocg zmiennej #100 lub #10100 w programie ukfad sterowania
uzyska dostep do tych samych danych. Dopuszczalne jest uzycie
dowolnego numeru zmiennej.

Niekiedy zainstalowane fabrycznie opcje wykorzystujg zmienne globalne, na przykfad
pomiary sondg czy zmieniacze palet itp. Patrz tabela Makrozmienne na stronie 206, ktéra
zawiera liste zmiennych globalnych i informacje o ich zastosowaniu.

Uy

CAUTION: Podczas korzystania ze zmiennej globalnej nalezy sie upewnic, ze
Zadne inne programy na maszynie nie uzywajg tej samej zmiennej
globalnej.

Zmienne systemowe

Zmienne systemowe pozwalajg wchodzi¢ w interakcje z szerokim wyborem warunkow
sterowania. Warto$ci zmiennych systemowych moga zmieni¢ funkcje uktadu sterowania.
Jezeli program odczyta zmienng systemowg, moze zmodyfikowaé swoje dziatanie
w zaleznosci od wartosci zawartej w zmiennej. Niektére zmienne systemowe majg status
Jylko do odczytu”; oznacza to, ze nie mogg by¢ modyfikowane. Patrz tabela
Makrozmienne na stronie 206, ktéra zawiera liste zmiennych systemowych i informacje o
ich zastosowaniu.

Tabela makrozmiennych

Ponizej znajduje sie tabela makrozmiennych — zmiennych lokalnych, globalnych i
systemowych z informacjami o ich zastosowaniu. Lista zmiennych uktadu sterowania
nowej generacji zawiera zmienne starszego typu.

Zmienna
Zmienna NGC starszego typu Uzycie
#0 #0 Nie jest to liczba (tylko do odczytu)
#1-#33 #1-#33 Argumenty makrowywotania
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Zmienna
Zmienna NGC starszego typu Uzycie

#10000- #10199 #100- #199 Zmienne ogolnego zastosowania, zapisywane po
wytgczeniu zasilania

#10200- #10399 N/A Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po
wytgczeniu zasilania

#10400- #10499 N/A Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po
wylgczeniu zasilania

#10500- #10549 #500-#549 Zmienne ogolnego zastosowania, zapisywane po
wytgczeniu zasilania

#10550- #10580 #550-#580 Dane kalibracji sondy (jezeli zainstalowana)

#10581-#10699 #581- #699 Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po
wyfgczeniu zasilania

#10700- #10799 #700- #749 Zmienne ukryte, przeznaczone wytgcznie do uzytku
wewnetrznego

#10709 #709 Stuzy do wprowadzania zaciskania mocowania. Nie
stosowaé uniwersalnie.

#10800- #10999 #800- #999 Zmienne ogdlnego zastosowania, zapisywane po
wyfgczeniu zasilania

#11000- #11063 N/A 64 wejscia dyskretne (tylko do odczytu)

#1064- #1068

#1064- #1068

Maksymalne obcigzenia osi dla, odpowiednio, osi X, Y, Z, A
oraz B

#1080- #1087

#1080- #1087

Surowe dane analogowe do wejs¢ cyfrowych (tylko do
odczytu)

#1090- #1098

#1090- #1098

Filtrowane dane analogowe do wejs$¢ cyfrowych (tylko do
odczytu)

#1098

#1098

Obcigzenie wrzeciona z napgdem wektorowym Haas (tylko
do odczytu)

#1264- #1268

#1264- #1268

Maksymalne obcigzenia osi dla, odpowiednio, osi C, U. V, W
iT

#1601- #1800

#1601- #1800

Liczba czesci roboczych narzedzi od numeru #1 do 200
wigcznie
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Zmienna NGC

Zmienna

starszego typu

Uzycie

#1801- #2000

#1801- #2000

Maksymalne zarejestrowane wibracje narzedzi od 1 do 200

#2001- #2050

#2001- #2050

Korekcje przesuniecia narzedzi w osi X

#2051- #2100

#2051- #2100

Korekcje przesuniecia narzedzi w osi Y

#2101- #2150

#2101- #2150

Korekcje przesuniecia narzedzi w osi Z

#2201- #2250

#2201- #2250

Korekcje zuzycie promienia ostrza narzedzia

#2301- #2350

#2301- #2350

Kierunek koncowki narzedzia

#2701- #2750

#2701- #2750

Korekcje zuzycia narzedzi w osi X

#2751- #2800

#2751- #2800

Korekcje zuzycia narzedzi w osi Y

#2801- #2850

#2801- #2850

Korekcje zuzycia narzedzi w osi Z

#2901- #2950

#2901- #2950

Korekcje zuzycie promienia ostrza narzedzia

#3000 #3000 Alarm programowalny

#3001 #3001 Milisekundowy regulator czasowy

#3002 #3002 Godzinowy regulator czasowy

#3003 #3003 Supresja bloku pojedynczego

#3004 #3004 Sterowanie przejmowaniem sterowania recznego [FEED
HOLD]

#3006 #3006 Programowalne zatrzymanie z komunikatem

#3011 #3011 Rok, miesigc, dzieh

#3012 #3012 Godzina, minuta, sekunda

#3020 #3020 Regulator czasowy wtgczania (tylko do odczytu)

#3021 #3021 Regulator czasowy rozpoczecia cyklu

#3022 #3022 Regulator czasowy posuwu

#3023 #3023 Regulator czasowy czesci biezacych (tylko do odczytu)
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Zmienna

Zmienna NGC starszego typu Uzycie
#3024 #3024 Regulator czasowy ostatniej obrobionej czesci
#3025 #3025 Regulator czasowy cze$ci poprzednich (tylko do odczytu)
#3026 #3026 Narzedzie we wrzecionie (tylko do odczytu)
#3027 #3027 Obr./min. wrzeciona (tylko do odczytu)
#3030 #3030 Blok pojedynczy
#3032 #3032 Usun blok
#3033 #3033 Zatrzymanie opcjonalne
#3196 #3196 Regulator czasowy bezpieczenstwa komorki

#3201- #3400

#3201- #3400

Srednica rzeczywista dla narzedzi od 1 do 200 wigcznie

#3401- #3600

#3401- #3600

Programowalne potozenia chtodziwa dla narzedzi od 1 do
200 wigcznie

#3901#3901

#3901#3901

M30 liczba 1

#3902#3902

#3902#3902

M30 liczba 2

#4001- #4021

#4001- #4021

Poprzednie kody G grupy bloku

#4101- #4126

#4101- #4126

Poprzednie kody adresowe bloku.

NOTE: (1) Mapowanie 4101
do 4126 przebiega
tak samo Jak
alfabetyczne
adresowanie
w podrozdziale pt.
~Makroargumenty”;
np. instrukcja x1.3
ustawia zZmienng
#4124 na 1,3.

#5001- #5006

#5001- #5006

Potozenie kohcowe poprzedniego bloku
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Zmienna NGC

Zmienna

starszego typu

Uzycie

#5021- #5026

#5021- #5026

Wspotrzedna obecnego potozenia maszyny

#5041- #5046

#5041- #5046

Wspétrzedna obecnego potozenia roboczego

#5061- #5069

#5061- #5069

Aktualne potozenie sygnatu pominiecia — X, Y, Z, A, B, C,
u,v,w

#5081- #5086

#5081- #5086

Obecna korekcja narzedzia

#5201- #5206

#5201- #5206

G52 korekcje robocze

#5221- #5226

#5221- #5226

G54 korekcje robocze

#5241- #5246

#5241- #5246

G55 korekcje robocze

#5261- #5266

#5261- #5266

G56 korekcje robocze

#5281- #5286

#5281- #5286

G57 korekcje robocze

#5301- #5306

#5301- #5306

G58 korekcje robocze

#5321- #5326

#5321- #5326

G59 korekcje robocze

#5401- #5500

#5401- #5500

Regulatory czasowe posuwu do narzedzia (w sekundach)

#5501- #5600

#5501- #5600

Regulatory czasowe pracy catkowitej narzedzi (w
sekundach)

#5601- #5699

#5601- #5699

Limit monitora trwatosci uzytkowej narzedzi

#5701- #5800

#5701- #5800

Licznik monitora trwatosci uzytkowej narzedzi

#5801- #5900

#5801- #5900

Monitor obcigzenia narzedzi (maksymalne dotad wykryte
obcigzenie)

#5901- #6000

#5901- #6000

Limit monitora obcigzenia narzedzi

#6001- #6999

#6001- #6999

Zarezerwowane. Nie uzywac.

#6198

#6198

Flaga NGC/CF

#7001- #7006

#7001- #7006

G110 (G154 P1) dodatkowe korekcje robocze

#7021- #7026

#7021- #7026

G111 (G154 Pp2) dodatkowe korekcje robocze
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Zmienna NGC

Zmienna
starszego typu

Uzycie

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 - G129 (G154 P3 - P20)dodatkowe korekcje
robocze

#8500 #8500 Zaawansowane zarzadzanie narzedziami (ATM) grupa ID

#8501 #8501 Procent fgcznej dostepnej trwatosci uzytkowej narzedzi ATM
dla wszystkich narzedzi w grupie

#8502 #8502 taczne dostepne zliczanie zuzycia narzedzi ATM w grupie

#8503 #8503 tgczne dostepne zliczanie otwordw narzedzi ATM w grupie

#8504 #8504 tgczny dostepny czas posuwu narzedzi ATM (w sekundach)
w grupie

#8505 #8505 taczny dostgpny czas narzedzi ATM (w sekundach)
W grupie

#8510 #8510 Numer nastepnego narzedzia ATM, ktére ma byc¢ uzyte

#8511 #8511 Procent dostepnej trwatosci uzytkowej nastepnego
narzedzia ATM

#8512 #8512 Dostepne zliczanie zuzycia nastepnego narzedzia ATM

#8513 #8513 Dostepne zliczanie otworéw nastepnego narzedzia ATM

#8514 #8514 Dostepny czas posuwu nastepnego narzedzia ATM (w
sekundach)

#8515 #8515 Dostepny tgczny czas nastepnego narzedzia ATM (w
sekundach)

#8550 #8550 ID pojedynczego narzedzia

#8551 #8551 Liczba czesci roboczych narzedzi

#8552 #8552 Maksymalne zarejestrowane wibracje

#8553 #8553 Korekcje dtugosci narzedzi

#8554 #8554 Zuzycie dtugosci narzedzi

#8555 #8555 Korekcje $rednicy narzedzi
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Zmienna NGC

Zmienna
starszego typu

Uzycie

#8556 #8556 Zuzycie srednicy narzedzia

#8557 #8557 Faktyczna Srednica

#8558 #8558 Programowalne potozZenie chtodziwa

#8559 #8559 Regulator czasowy posuwu do narzedzia (w sekundach)

#8560 #8560 Regulatory czasowe pracy catkowitej narzedzi (w
sekundach)

#8561 #8561 Limit monitora trwatosci uzytkowej narzedzi

#8562 #8562 Licznik monitora trwato$ci uzytkowej narzedzi

#8563 #8563 Monitor obcigzenia narzgdzi (maksymalne dotad wykryte
obcigzenie)

#8564 #8564 Limit monitora obcigzenia narzedzi

#9000 #9000 Akumulator kompensagji cieplnej

#9000- #9015

#9000- #9015

Zarezerwowane (duplikat akumulatora kompensac;ji cieplnej
osi)

#9016-#9016

#9016-#9016

Akumulator kompensacji cieplnej wrzeciona

#9016- #9031

#9016- #9031

Zarezerwowane (duplikat akumulatora kompensacji cieplnej
osi od wrzeciona)

#10000- #10999 N/A Zmienne uniwersalne

#11000- #11255 N/A Wejscia dyskretne (tylko do odczytu)

#12000- #12255 N/A Wyijscia dyskretne

#13000- #13063 N/A Filtrowane dane analogowe do wejsé cyfrowych (tylko do
odczytu)

#13013 N/A Poziom chtodziwa

#14001- #14006 N/A G110(G154 P1) dodatkowe korekcje robocze

#14021- #14026 N/A G110(G154 pP2) dodatkowe korekcje robocze
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Zmienna

Zmienna NGC starszego typu Uzycie
#14041- #14386 N/A G110(G154 P3-G154 P20)dodatkowe korekcje robocze
#14401- #14406 N/A G110 (G154 P21) dodatkowe korekcje robocze
#14421- #15966 N/A G110 (G154 P22-G154 P99)dodatkowe korekcje robocze
#20000- #29999 N/A Ustawienie
#30000- #39999 N/A Parametr
#32014 N/A Numer seryjny maszyny
#50001- #50200 N/A Typ narzedzia
#50201- #50400 N/A Materiat narzedzia
#50401- #50600 N/A Punkt korekcji narzedzi
#50601- #50800 N/A Szacunkowe obr./min.
#50801- #51000 N/A Szacunkowa predkos$¢ posuwu
#51001- #51200 N/A Skok korekcji
#51201- #51400 N/A Rzeczywiscie VPS Szacunkowe obr./min.
#51401- #51600 N/A Materiat roboczy
#51601- #51800 N/A Predkos$¢ posuwu VPS
#51801- #52000 N/A Przyblizona dtugos¢ sondy X
#52001- #52200 N/A Przyblizona dtugos¢ sondy Y
#52201- #52400 N/A Przyblizona dtugos¢ sondy Z
#52401- #52600 N/A Przyblizona srednica sondy
#52601- #52800 N/A Wysokos¢ pomiaru krawedzi
#52801- #53000 N/A Tolerancja narzedzia
#53201- #53400 N/A Typ sondy
#53401- #53600 N/A Promien narzedzia napedzanego
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Zmienna
Zmienna NGC starszego typu Uzycie

#53601- #53800 N/A Zuzycie promienia narzedzia napedzanego

#53801- #54000 N/A Geometria X

#54001- #54200 N/A Geometria Y

#54201- #54400 N/A Geometria Z

#54401- #54600 N/A Geometria srednicy

#54601- #54800 N/A Koncowka

#54801- #55000 N/A Zuzycie geometrii X

#55001- #55200 N/A Zuzycie geometrii Y

#55201- #55400 N/A Zuzycie geometrii Z

#55401- #55600 N/A Zuzycie srednicy

6.7.3 Dogtebna prezentacja zmiennych systemowych
Zmienne systemowe sg powigzane ze Scisle okreslonymi funkcjami. Ponizej zamieszczono
szczegotowy opis tych funkciji.
#550—#699 #10550—#10699 Dane ogdblne i dane kalibracji
sondy
Te zmienne uniwersalne sg zapisywane po wytgczeniu zasilania. Niektore z tych wyzszych
zmiennych #5xx przechowujg dane kalibracji sondy. Przyktad: #592 ustawia strone stotu,
na ktérej sonda narzedziowa bedzie pozycjonowana. Jezeli te zmienne zostang
zastgpione, bedzie konieczna ponowna kalibracja sondy.
NOTE: Jezeli w maszynie nie ma zainstalowanej sondy, zmiennych mozna

uzywac jako zmiennych uniwersalnych, zapisywanych w momencie
wytgczenia zasilania.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-bitowe
wejscia dyskretne

Wyznaczone wejscia urzgdzen mozna potgczy¢ z nastepujgcymi makrami:
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Przestarzate
Zmienne zmienne Uzycie
#11000-#11255 256 wejscia dyskretne (tylko do odczytu)
#13000-#13063 #1080-#1087 Surowe i filtrowane dane analogowe do wej$é cyfrowych
#1090-#1097 (tylko do odczytu)

Okreslone wartosci wprowadzone mozna odczyta¢ z programu. Format to #11nnn, gdzie
nnn jest wprowadzang liczbg. Nacisngé [DIAGNOSTIC] i wybra¢ karte I/0, aby sprawdzi¢
numery wejs¢ i wyjs¢ dla réznych urzadzen.

Przyktad:

#10000=#11018

Ten przykiad rejestruje stan #11018, ktory odwotuje sie do wejscia 18 (M-Fin_Input), do
zmiennej #10000.

Wejscia uzytkownika na plytce drukowanej WE/WY

Na ptytce drukowanej WE/WY znajduje sie zestaw (2) dostepnych wejs¢ (100 (#11100) i
101 (#11101)) przy TB5.

!
TB5
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Urzadzenia podtaczone do tych wej$¢é musza mie¢ wiasne ukfady zasilania. Kiedy
urzgdzenie stosuje 10-25 V miedzy stykami 1 i 2, wejscie 100-bitowe (Makro #11100)
zmienia sie z 1 na 0. Kiedy urzadzenie stosuje 10-25 V miedzy stykami 3 i 4, wejscie
101-bitowe (Makro #11101) zmienia si¢ z 1 na 0.

=S AAA——ANAN o !

4
¥’ —— 100
VvV — 3 #11100

N

Awml:

10-25V

1 4
A4 AN * ; — 101
I VVYV 2 ¥ I;:3_#11101

#12000—#12255 1-bitowe wyjscia dyskretne

Uktad sterowania Haas moze sterowaé maksymalnie 256 wyjsciami dyskretnymi.
Jednakze niektére z tych wyjs¢ sg zarezerwowane do uzytku przez uktad sterowania Haas.

Zmienne Zmienne Uzycie

Przestarzate

#12000-#12255 256 wyjsc¢ dyskretnych

Okreslone wartosci wyjsciowe mozna odczyta¢ z programu lub zapisa¢ z niego. Format to
#12nnn, gdzie nnn jest liczbg wyjsciowa.

Przykfad:
#10000=#12018 ;

Ten przyktad rejestruje stan #12018, ktéry odwotuje sie do wejscia 18 (silnik pompy
chtodziwa), do zmiennej #10000.

#1064—#1268 Maksymalne obcigzenia osi

Ponizsze zmienne zawierajg maksymalne obcigzenie osiggniete przez o$ od czasu
ostatniego wigczenia zasilania maszyny lub ostatniego usuniecia wartosci z danej
makrozmiennej. Maksymalne obcigzenie osi to najwieksze obcigzenie (100,0 = 100%),
jakiego doswiadczyta 0$; nie jest to obcigzenie osi w chwili odczytu zmiennej przez uktad
sterowania.

#1064 =08 X #1264 =08 C

#1065=08Y #1265=0S8 U
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#1066 =087 #1266 =08V
#1067 =0S A #1267 =08 W
#1068 =0$B #1268 =08T

Korekcje narzedzi

Uzy¢ ponizszych makrozmiennych w celu odczytania lub ustawienia nastepujgcych
wartosci geometrii, przesunie¢ lub korekcji zuzycia:

#2001-#2050

korekcja geometrii/przesuniecia osi X

#2051-#2100

korekcja geometrii/przesuniecia osi Y

#2101-#2150

korekcja geometrii/przesuniecia osi Z

#2201-#2250

Geometria promienia ostrza narzedzia

#2301-#2350

Kierunek koncowki narzedzia

#2701-#2750

Zuzycie narzedzia w osi X

#2751-#2800

Zuzycie narzedzia w osi Y

#2801-#2850

Zuzycie narzedzia w osi Z

#2901-#2950

Zuzycie promienia ostrza narzedzia

#3000 Programowalne komunikaty alarmowe

#3000 Alarmy mozna programowac. Alarm programowalny funkcjonuje tak samo, jak
alarmy wbudowane. Alarm jest generowany poprzez ustawienie makrozmiennej #3000 na
liczbe pomiedzy 1 a 999.

#3000= 15 (MESSAGE PLACED INTO ALARM LIST) ;

Po wykonaniu tej czynnosci, u dotu wyswietlacza zaczyna btyskaé napis A1arm, za$ tekst
w nastepnym komentarzu zostaje wprowadzony do listy alarméw. Numer alarmu (w tym
przyktadzie 15) zostaje dodany do 1000 i uzyty jako numer alarmu. W razie wygenerowania
alarmu wten sposdb, nastepuje zatrzymanie catego ruchu, za$ program nalezy
zresetowac, aby mozna byto kontynuowac prace. Programowalne alarmy majg zawsze
numery z zakresu od 1000 do 1999.
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#3001-#3002 Regulatory czasowe

Dwa regulatory czasowe mogg by¢ ustawione na dang wartos¢ poprzez przydzielenie
numeru do odnos$nej zmiennej. Program moze nastepnie odczyta¢ zmienng i okresli¢ czas,
jaki uptynat od chwili ustawienia regulatora czasowego. Regulatory czasowe mogg byc¢
uzywane do symulowania cykli sterowanych przerw w ruchu, okreslania czasu pomiedzy
czesciami oraz wszedzie tam, gdzie wymagane jest zachowanie zalezne od czasu.

. #3001 milisekundowy regulator czasowy — Milisekundowy regulator czasowy
reprezentuje czas systemowy po wigczeniu zasilania w liczbie milisekund. Cata
liczba zwrécona po przejsciu do #3001 przedstawia liczbe milisekund.

. #3002 Godzinowy regulator czasowy — Godzinowy regulator czasowy jest podobny
do milisekundowego regulatora czasowego, jednakze ztym wyjgtkiem, iz liczba
zwrocona po przejsciu do #3002 jest podana w godzinach. Godzinowy i
milisekundowy regulator czasowy sg niezalezne od siebie i mogg by¢ ustawiane
oddzielnie.

#3003 Supresja bloku pojedynczego

Zmienna #3003 zapewnia sterowanie reczne nad funkcja bloku pojedynczego w kodzie G.
Jezeli zmienna #3003 ma wartos¢ 1, ukiad sterowania wykonuje kazde polecenie kodu G
ciggle, pomimo ze funkcja bloku pojedynczego jest ON. W razie ustawienia wartosci #3003
na zero blok pojedynczy funkcjonuje normalnie. Aby kazdy wiersz kodu wykonac w trybie
bloku pojedynczego, nalezy nacisng¢ [CYCLE START].

#3003=1 ;

G54 GOO X0 z0 ;

G8l1 RO.2 z-0.1 F.002 LO ;
52000 MO3 ;

#3003=0 ;

T02 MO6 ;

Q.05 G83 R0O.2 Z-1. F.001 LO ;
X0. Z0. ;

#3004 Witacza i wytacza wstrzymanie posuwu

Zmienna #3004 pozwala przeja¢ sterowanie reczne nad sScisle okreslonymi funkcjami
uktadu sterowania podczas pracy.

Pierwszy bit wytgcza [FEED HOLD]. Jezeli zmienna #3004 jest ustawiona na 1, opcja
[FEED HOLD] jest wytaczona dla kolejnych blokéw programu. Ustawi¢ #3004 na 0, aby
ponownie wigczyé [FEED HOLD]. Dla przykfadu:

(Approach code - [FEED HOLD] allowed) ;
#3004=1 (Disables [FEED HOLD])
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(Non-stoppable code - [FEED HOLD] not allowed) ;
#3004=0 (Enables [FEED HOLD]) ;
(Depart code - [FEED HOLD] allowed) ;

Ponizej przedstawiono mape bitéw zmiennej #3004 oraz skojarzone przejecia sterowania
recznego.

E = Aktywowane D = Dezaktywowane

Przejecie kontroli
recznej nad Kontrola

Wstrzymanie predkoscia zatrzymania

#3004 posuwu posuwu doktadnego
E E E
D E E
E D E
D D E
E E D
D E D
E D D
D D D

#3006 Zatrzymanie programowalne

Istnieje mozliwos$¢ dodawania zatrzyman do programu w taki sposob, aby dziataty tak jak
M00 — uktad sterowania zatrzymuje sie i czeka na nacisniecie [CYCLE START], po czym
program przechodzi do bloku po #3006. W tym przyktadzie uktad sterowania wyswietla
komentarz znajdujgcy sie w dolnej centralnej lewej czesci ekranu.

#3006=1 (comment here) ;
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Kody ostatniej grupy blokéw (modaine) #4001-#4021

Dzieki grupom kodéw G maszyna moze przetwarzac kody w wydajniejszy sposéb. Kody G
o podobnych funkcjach znajdujg sie z reguty w tej samej grupie. Na przyktad kody G90 i
G91 nalezg do grupy 3. Makrozmienne od #4001 do #4021 przechowujg ostatni lub
domysiny kod G dla jednej z 21 grup.

Numer grupy kodéw G jest podany obok jej opisu w rozdziale kodu G.

Przykiad:

G81 Cykl standardowy nawiercania (grupa 09)

Jezeli makroprogram odczyta kod grupy, to program moze zmieni¢ zachowanie kodu G.
Jezeli #4003 zawiera 91, to makroprogram moze ustali¢, czy wszystkie ruchy powinny by¢
inkrementalne, czy tez absolutne. Nie ma zadnej zmiennej skojarzonej dla grupy zero; kody
G grupy zero sg niemodalne.

Dane adresowe ostatniego bloku (modalne) #4101-#4126

Kody adresowe A-Z (z wytgczeniem G) sg utrzymywane jako wartosci modalne. Informacje
przedstawione przez ostatni wiersz kodu interpretowany przez proces antycypowania
znajdujg sie w zmiennych od #4101 do #4126 wigcznie. Numeryczne mapowanie liczb
zmiennych do adreséw alfabetycznych odpowiada mapowaniu pod adresami
alfabetycznymi. Dla przyktadu warto$¢ uprzednio zinterpretowanego adresu D znajduje sie
w #4107, zas ostatnia zinterpretowana wartos¢ 1 — w #4104. W razie aliasowania makra
do kodu M, uzytkownik nie moze przesyta¢ zmiennych do makra za pomocg zmiennych
#1—#33. Zamiast tego nalezy uzy¢ wartosci #4101—#4126 w makrze.

Ostatnie potozenie docelowe #5001—#5006

Dostep do ostatniego zaprogramowanego punktu dla ostatniego bloku ruchu mozna
uzyska¢ poprzez zmienne #5001—#5006, odpowiednio X, Z, Y, A i C. Wartosci sa
podawane w systemie biezgcych wspétrzednych roboczych i mogg by¢ uzyte, gdy
maszyna znajduje sie w ruchu.

Wspétrzedne biezagcego potozenia maszyny #5021-#5026

#5021 O$ X #5022 08 Z #5023 08 Y

#5024 OSA #5025 08B #5026 08 C

Aby uzyska¢ aktualne potozenia osi maszyny, nalezy wywota¢ makrozmienne
#5021—#5025 odpowiadajgce odpowiednio osiom X, Z, Y, Ai B.
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NOTE: Wartosci NIE MOGA by¢ odczytane, gdy maszyna znajduje sie
w ruchu.
#5041-#5046 Wspotrzedna obecnego potozenia roboczego
Aby uzyska¢ aktualne potozenia osi maszyny, nalezy wywotaé makrozmienne
#5041—-#504 6 odpowiadajgce osiom X, Z, Y, A, Bi C.
NOTE: Wartosci NIE MOGA by¢ odczytane, gdy maszyna znajduje sie
w ruchu.

Wzgledem wartosci #504X zastosowano kompensacje diugosci narzedzia.
Biezace potozenie sygnalu pominiecia nr #5061-#5069
Makrozmienne #5061—#5069 odpowiadajgce osi X, Z, Y, A, B, C, U, V i W daja pozycje
osi, w ktérych wystgpit ostatni sygnat pominiecia. Wartosci sg podawane w systemie
biezgcych wspdétrzednych roboczych i mogg by¢ uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu.
Wzgledem wartosci nr #5062 (z) zastosowano kompensacje dtugosci narzedzia.
#5081 —#5086 Kompensacja dlugosci narzedzia
Makrozmienne #5081—#5086 podajg aktualng catkowitg kompensacje dtugosci narzedzia
odpowiednio na osi X, Z, Y, A, B lub C. Obejmuje to korekcje dtugosci narzedzia
wzorcowang przez biezgcg warto$¢ ustawiong w (T) plus warto$¢ zuzycia.
#5201-#5326, #7001—#7386, #14001-#14386
Makrowyrazenia mogg odczytywac i ustawiaC¢ wszystkie korekcje robocze. Pozwala to
wstepnie ustawi¢ wspotrzedne na doktadne lokalizacje, badz ustawi¢ wspotrzedne na
warto$ci oparte na wynikach lokalizacji sygnatu pominigcia i obliczeniach. W razie
odczytania dowolnej korekcji, kolejka antycypowania interpretacji zostaje zatrzymana do
czasu wykonania danego bloku.

#5201- #5206 G52 X, 7, Y, A, B, C wartosci korekcji

#5221- #5226 G54 X, 7, Y, A, B, C wartosci korekcji

#5241- #5246 G55 X, 7, Y, A, B, C warto$ci korekcji

#5261- #5266 G56 X, 7, Y, A, B, C wartosci korekcji
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#5281- #5286

G57 X, Z, Y, A, B, C warto$ci korekcji

#5301- #5306

G58 X, Z, Y, A, B, C warto$ci korekcji

#5321- #5326

G59 X, 7, Y, A, B, C wartosci korekcji

#7001- #7006 G110 (G154 P1) dodatkowe korekcje robocze
#7021-#7026 G111 (G154 P2) dodatkowe korekcje robocze
(#14021-#14026)

#7041-#7046 G114 (G154 P3) dodatkowe korekcje robocze
(#14041-#14046)

#7061-#7066 G115 (G154 P4) dodatkowe korekcje robocze
(#14061-4#14066)

#7081-#7086 Gll6 (G154 P5) dodatkowe korekcje robocze
(#14081-#14086)

#7101-#7106 G117 (G154 P6) dodatkowe korekcje robocze
(#14101-#14106)

#7121-#7126 G118 (G154 P7) dodatkowe korekcje robocze
(#14121-#14126)

#7141-#7146 G119 (G154 p8) dodatkowe korekcje robocze
(#14141-#14146)

#7161-#7166 G120 (G154 P9) dodatkowe korekcje robocze
(#14161-#14166)

#7181-#7186 G121 (G154 P10) dodatkowe korekcje robocze
(#14181-#14186)

#7201-#7206 G122 (G154 pP11) dodatkowe korekcje robocze
(#14201-#14206)

#7221-#7226 G123 (G154 P12) dodatkowe korekcje robocze
(#14221-#14221)

#7241-#7246 G124 (G154 pP13) dodatkowe korekcje robocze
(#14241-#14246)

#7261-#7266 G125 (G154 P14) dodatkowe korekcje robocze

(#14261-#14266)
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$7281-4#7286
(#14281-#14286)

Gl26 (G154

P15) dodatkowe korekcje robocze

#7301-#7306 G127 (G154 Pl16) dodatkowe korekcje robocze
(#14301-#14306)
#7321-#7326 G128 (G154 P17) dodatkowe korekcje robocze
(#14321-#14326)
#7341-#7346 G129 (G154 P18) dodatkowe korekcje robocze

(#14341-#14346)

#7361-#7366
(#14361-#14366)

G154 P19 dodatkowe korekcje robocze

#7381-#7386
(#14381-#14386)

G154 P20 dodatkowe korekcje robocze

#6001—#6250 Dostep do ustawien za pomoca

makrozmiennych

Dostep mozna uzyskiwac przy uzyciu zmiennych #20000—-#20999 lub #6001—#6250,
zaczynajgc odpowiednio od ustawienia 1. Patrz strona 367, aby uzyska¢ szczegotowe
opisy ustawien dostepnych w uktadzie sterowania.

NOTE:

Numery zakresu

#20000-20999 odpowiadajg bezposrednio
numerom ustawien. #6001-#6250 nalezy uzywac¢ do uzyskiwania
dostepu do ustawien tylko wtedy, jezeli program musi by¢
kompatybilny ze starszymi maszynami Haas.

#6198 Identyfikator uktadu sterowania nowej generacji

Makrozmienna #6198 ma wartos¢ 1000000 w formacie tylko do odczytu.

Zmienng #6198 mozna przetestowa¢ w programie w celu wykrycia wersji ukfadu
sterowania, a nastepnie warunkowo uruchomi¢ kod programu dla tej wersji uktadu
sterowania. Dla przyktadu:

IF[#6198 EQ 1000000] GOTOS5 ;

(Non-NGC code)

Iz
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GOTO6 ;

N5 (NGC code) ;

N6 M30 ;

o

Jezeli w tym programie wartos$¢ przechowywana w #6198 jest rowna 1000000, przej$¢ do
kompatybilnego kodu sterownika Next Generation Control i zakoriczyé program. Jezeli
warto$¢ przechowywana w #6198 nie jest rowna 1000000, uruchomi¢ program inny niz
NGC i zakonczy¢ program.

#7501—#7806, #3028 Zmienne zmieniacza palet

Status palet zautomatycznego zmieniacza palet jest sprawdzany za pomocg
nastepujgcych zmiennych:

#7501-#7506 Priorytet palet

#7601-#7606 Status palet

#7701-#7706 Numery programu cze$ci przydzielone paletom
#7801-#7806 Licznik uzycia palet

#3028 Liczba palet zatadowanych na odbiornik

#8500-#8515 Zaawansowane zarzadzanie narzedziami

Te zmienne zawierajg informacje na temat Zaawansowanego zarzgdzania narzedziami
(ATM). Ustawi¢ zmienng #8500 na numer narzedzia lub numer grupy narzedzi, a nastepnie
przejs¢ do informacji dla wybranego narzedzia/grupy narzedzi za pomocg makr tylko do
odczytu #8501-#8515.
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#8500 Zaawansowane zarzgdzanie narzedziami (ATM).
Identyfikator grupy

#8501 ATM. Procent tgcznej dostepnej trwatosci uzytkowej
narzedzi dla wszystkich narzedzi w grupie.

#8502 ATM. Laczne dostepne zliczanie zuzycia narzedzi
w grupie.

#8503 ATM. Laczne dostepne zliczanie otwordéw narzedzi
w grupie.

#8504 ATM. taczny dostepny czas posuwu narzedzi (w
sekundach) w grupie.

#8505 ATM. Laczny dostepny czas narzedzi (w sekundach)
w grupie.

#8510 ATM. Numer nastepnego narzedzia, ktére ma by¢
uzyte.

#8511 ATM. Procent dostepnej trwatosci uzytkowe;j
nastepnego narzedzia.

#8512 ATM. Dostepne zliczanie zuzycia nastepnego
narzedzia.

#8513 ATM. Dostepne zliczanie otworéw nastepnego
narzedzia.

#8514 ATM. Dostepny czas posuwu nastepnego narzedzia
(w sekundach).

#8515 ATM. Dostepny tgczny czas nastepnego narzedzia (w

sekundach).

#8550—#8567 Zaawansowane zarzagdzanie narzedziami
oprzyrzadowania
Te zmienne zapewniajg informacje na temat oprzyrzagdowania. Ustawi¢ zmienng #8550 na

numer narzedzia lub numer grupy narzedzi, a nastepnie przej$¢ do informacji dla
wybranego narzedzia za pomocg makr tylko do odczytu #8551—#8567.
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NOTE: Makrozmienne #1601—-#2800 dajg dostep do tych samych danych
dla narzedzi indywidualnych co #8550—#8567 dla narzedzi z grupy
narzedzi.

#8550 Srednica wewnetrzna pojedynczego narzedzia

#8551 Liczba czesci roboczych narzedzia

#8552 Maksymalne zarejestrowane wibracje

#8553 Przesuniecie dtugosci narzedzia

#8554 Zuzycie dtugosci narzedzi

#8555 Przesuniecie Srednicy narzedzia

#8556 Zuzycie srednicy narzedzia

#8557 Faktyczna Srednica

#8558 Programowalne potozenie chlodziwa

#8559 Regulator czasowy posuwu do narzedzia (w
sekundach)

#8560 Regulatory czasowe pracy catkowitej narzedzi (w
sekundach)

#8561 Limit monitora trwatosci uzytkowej narzedzi

#8562 Licznik monitora trwatosci uzytkowej narzedzi

#8563 Monitor obcigzenia narzedzi (maksymalne dotad
wykryte obcigzenie)

#8564 Limit monitora obcigzenia narzedzi

6.7.4 Uzywanie zmiennych

Wszystkie zmienne sg oznaczone znakiem numeru (#), po ktérym nastepuje liczba
dodatnia: #1, #10001i #10501.
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6.7.5

Zmienne sg wartosciami dziesietnymi przedstawionymi jako liczby zmiennopozycyjne.
Jezeli zmienna nie byta nigdy uzywana, to moze przybrac specjalng warto$¢ undefined.
Wskazuje to, iz nie byta uzywana. Zmienng mozna ustawi¢ na warto$¢ undefined za
pomoca specjalnej zmiennej #0. #0 ma wartos¢ niezdefiniowang lub 0,0, w zaleznosci od
kontekstu. Posrednie odniesienia do zmiennych mozna realizowa¢ poprzez zawarcie
numeru zmiennej w nawiasach: # [<Expression>]

Wyrazenie zostaje ocenione, zas wynik staje sie udostepniong zmienng. Dla przyktadu:

#1=3 ;
#[(#11=3.5 + #1 ;

Ustawia to zmienng #3 na wartos¢ 6,5.
Zmienne mozna umieszczac¢ w miejsce adresu kodu G, gdy adres odnosi sie do liter A—7.
W bloku:

N1 GO X1.0 ;
zmienne mozna ustawié¢ na nastepujgce warto$ci:

$7 =
$1 =

= O
O ~e
~

i zastgpic:
N1 G#7 X#1 ;

Warto$ci w zmiennych w czasie przebiegu sg uzywane jako wartosci adresowe.
Zastepowanie adreséw

Standardowg metoda ustawiania adreséw sterujgcych 2-z jest podanie adresu, a za nim
liczby. Dla przyktadu:

GOl X1.5 Z3.7 F.02 ;

ustawia adresy G, X, z i F na— odpowiednio — 1, 1,5, 3,71 0,02, przez co uktad sterowania
otrzymuje instrukcje wykonania ruchu liniowego, G01, do poftozenia X = 1,5 Z = 3,7
z predkoscig posuwu wynoszaca 0,02 cala na obrét. Sktadnia makra umozliwia zastgpienie
wartosci adresu dowolng zmienng lub wyrazeniem.

Poprzednia instrukcja moze by¢ zastgpiona nastepujgcym kodem:
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#3=3.7 ;
#4=0.02 ;
G#1 X[#1+#2] Z#3 F#4 ;

Dopuszczalna sktadnia dla adreséw 2-2 (z wytgczeniem N lub 0) wyglada nastepujgco:

<address><variable> A#101
<address><-><variable> A-#101
<address>[<expression>] Z[#5041+3.5]
<address><->[<expression>] Z-[SIN[#1]]

Jezeli wartos¢ zmiennej jest niezgodna z zakresem adresu, to wygenerowany zostanie
standardowy alarm ukfadu sterowania. Na przyktad ten kod wywotatby alarm niewaznego
kodu G, gdyz nie ma zadnego kodu G143:

#1= 143 ;
G#1 ;

W razie uzycia zmiennej lub wyrazenia zamiast wartosci adresu, warto$¢ zostanie
zaokraglona do cyfry najmniej znaczgcej. Jezeli #1 = 0,123456, to GO1 X#1 spowoduje
przesuniecie obrabiarki do 0,1235 na osi X. Jezeli ukfad sterowania pracuje w trybie
metrycznym, to maszyna zostanie przesuniete do 0,123 na osi X.

W razie zastgpienia wartosci adresu zmienng nieokreslong, odniesienie do tego adresu
zostanie zignorowane. Dla przyktadu:

(#1 is undefined) ;
GO0 X1.0 Z#1 ;

staje sie

GO0 X1.0 (no Z movement takes place) ;

Makroinstrukcje

Makroinstrukcje sg wierszami kodu, ktére pozwalajg programiscie manipulowac uktadem
sterowania za pomocg funkcji podobnych do dowolnego standardowego jezyka
programowania. Obejmuje to funkcje, operatory, wyrazenia warunkowe i arytmetyczne,
instrukcje przypisania oraz instrukcje sterujace.
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Funkcje i operatory sg uzywane w wyrazeniach do modyfikacji zmiennych lub wartosci.
Operatory majg kluczowe znaczenie dla wyrazen, podczas gdy funkcje utatwiajg prace
programisty.

Funkcje

Funkcje sg wbudowanymi programami standardowymi, ktore sg dostepne dla programisty.
Wszystkie funkcje majg postac¢ <function_name>[argument] i zwracajg zmiennopozycyjne
wartosci dziesietne. W ukiadzie sterowania Haas dostepne sg nastepujgce funkcje:

Funkcja Argument Zwraca Uwagi

SIN[] Stopnie Dziesietne Sinus

COS9[] Stopnie Dziesietne Cosinus

TAN[ ] Stopnie Dziesietne Tangens

ATAN[ ] Dziesietne Stopnie Arcus tangens taki sam
jak FANUC ATAN[ 1/[1]

SQRT[ ] Dziesietne Dziesietne Pierwiastek kwadratowy

ABS[ ] Dziesietne Dziesietne Warto$¢ absolutna

ROUNDI ] Dziesietne Dziesietne Zaokraglenie wartosci
dziesietnej

FIX[ ] Dziesietne Liczba catkowita Obcig¢ utamek

ACOS[] Dziesietne Stopnie Arcus cosinus

ASIN[ ] Dziesietne Stopnie Arcus sinus

#[ ] Liczba catkowita Liczba catkowita Posrednie odniesienie,
patrz strona 226

Uwagi dot. funkcji

Funkcja ROUND funkcjonuje rdéznie, w zaleznosci od kontekstu. W razie uzycia
w wyrazeniach arytmetycznych, kazda liczba z czescig utamkowg wiekszg niz lub rowng
0,5 zostanie zaokraglona do najblizszej liczby catkowitej; w przeciwnym razie czes$c¢
utamkowa zostanie odcieta od liczby.

>3
°

#1=1.714 ;
#2=ROUND[#1] (#2 is set to 2.0) ;
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#1=3.1416 ;
#2=ROUND[#1] (#2 is set to 3.0) ;

%

Jezeli kod ROUND jest uzywany w wyrazeniu adresu, wymiary metryczne i katow sg
zaokraglane z doktadnoscig do trzech miejsc. Dla wymiaréw calowych, doktadnosé do
czterech miejsc po przecinku jest ustawieniem domysinym.

o\

#1= 1.00333 ;

GOO X[ #1 + #1 ] ;

(Table X Axis moves to 2.0067)
GO0 X[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] ]
(Table X Axis moves to 2.0067)
GOO A[ #1 + #1 ] ;

(Axis rotates to 2.007) ;

GO0 A[ ROUND[ #1 ] + ROUND[ #1 ] ]
(Axis rotates to 2.007) ;

D[1.67] (Diameter rounded up to 2)

%

r

’

’

Potozenie ustalone a zaokraglenie

oe

#1=3.54 ;
#2=ROUND[#1] ;
#3=FIX[#1].

o

°

#2 zostanie ustawione na 4. #3 zostanie ustawione na 3.

Operatory

Operatory maja (3) kategorie: boolowskie, arytmetyczne i logiczne.
Operatory Boole’a

Operatory Boole’a zawsze wyliczajg do 1,0 (PRAWDA) lub 0,0 (FALSZ). Istnieje szes¢
operatorow Boole’a. Te operatory nie sg ograniczone do wyrazen warunkowych, ale
najczesciej sg stosowane wiasnie w wyrazeniach warunkowych. S3 to:

EQ — réwna sie

NE — nie réwna sie
GT — wieksze niz
LT — mniejsze niz
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GE — wieksze niz lub rowne
LE — mniejsze niz lub réwne

Ponizej podano cztery przykfady uzycia operatorow Boole’a oraz operatoréw logicznych:

Przyktad

Wyjasnienie

[#10001 EQ 0.0] GOTO100 ;

Przejs¢ do bloku 100, jezeli warto$¢ w zmiennej
#10001 jest rowna 0,0.

WHILE [#10101 LT 10] DO1 ;

Gdy zmienna #10101 jest mniejsza niz 10, powtorzy¢
petle DO1..END1.

#10001=[1.0 LT 5.0] ;

Zmienna #10001 jest ustawiona na 1,0 (PRAWDA).

#10003] GOTOl ;

[#10001 AND #10002 EQ

Jezeli zmienna #10001 ORAZ zmienna #10002 sg
rowne wartosci w #10003, to uktad sterowania
przeskakuje do bloku 1.

Operatory arytmetyczne

Operatory arytmetyczne sktadajg sie z operatoréw jednosktadnikowych i binarnych. Sa to:

- Jednosktadnikowy plus

+1.23

- Jednosktadnikowy minus

-[COS[30]]

- Dodatek binarny

#10001=#10001+5

- Odejmowanie binarne

#10001=#10001-1

* - Mnozenie #10001=#10002*#10003
/ - Dzielenie #10001=#10002/4
MOD - Reszta #10001=27 MOD 20 (#10001 zawiera 7)
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NOTE:

Operatory logiczne

Operatory logiczne sg operatorami, ktére pracujg na binarnych wartosciach bitowych.
Makrozmienne sg liczbami zmiennopozycyjnymi. W razie uzycia operatoréow logicznych
w makrozmiennych, zastosowana zostanie tylko czes¢ liczby zmiennopozycyjnej bedaca
liczg catkowitg. Operatory logiczne to:

OR — logicznie LUB dwie wartosci razem
XOR — Wylgcznie LUB dwie wartosci razem
AND — Logicznie ORAZ dwie wartosci razem
Przykfady:

o

°

#10001=1.0 ;
#10002=2.0 ;
#10003=#10001 OR #10002 ;

°

W tym przypadku zmienna #10003 bedzie zawiera¢ 3,0 po operacji OR.

o

°

#10001=5.0 ;
#10002=3.0 ;
IF [[#10001 GT 3.0] AND [#10002 LT 10]] GOTOl ;

o

°

W tym miejscu ukfad sterowania przejdzie do bloku 1, gdyz #10001 GT 3.0 wylicza na
1,0, zas #10002 LT 10wylicza na 1,0, w zwigzku z czym 1,0 aND 1,0 jest 1,0 ,TRUE”
(prawda) — nastepuje GOTO.

Aby osiggna¢ pozgdane wyniki, nalezy zachowac¢ maksymalng
ostrozno$¢ podczas korzystania z operatoréw logicznych.

Wyrazenia

Wyrazenia definiuje sie jako dowolng sekwencje zmiennych i operatoréw w nawiasach
kwadratowych [ oraz ]. Istniejg dwa zastosowania wyrazen: wyrazenia warunkowe lub
arytmetyczne. Wyrazenia warunkowe zwracajg wartosci FALSZYWE (0,0) Ilub
PRAWDZIWE (wszelkie wartosci niezerowe). Wyrazenia arytmetyczne wykorzystujg
operatory arytmetyczne wraz z funkcjami do ustalania wartosci.
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Wyrazenia arytmetyczne

Wyrazenie arytmetyczne to takie, ktére wykorzystuje zmienne, operatory lub funkcje.
Wyrazenie arytmetyczne zwraca warto$¢. Wyrazenia arytmetyczne sg stosowane z reguty
— ale nie tylko — w instrukcjach przypisania.

Przyktady wyrazen arytmetycznych:

Q

°

#10001=#10045*#10030 ;
#10001=#10001+1 ;
X[#10005+COS[#10001]]
#[#10200+#10013]1=0 ;

Q

°

Wyrazenia warunkowe

W uktadzie sterowania Haas wszystkie wyrazenia ustawiajg wartos¢ warunkowa. Ta
warto$¢ jest albo 0,0 (FALSZYWA), albo niezerowa (PRAWDZIWA). Kontekst, w jakim
wyrazenie jest uzyte, okresla czy wyrazenie jest wyrazeniem warunkowym. Wyrazenia
warunkowe sg uzywane w instrukcjach IF oraz WHILE, a takze w komendzie M99.
Wyrazenia warunkowe mogg korzystaC z operatorow Boole’a, aby poméc ocenic¢ stan
TRUE lub FALSE.

Konstrukcja warunkowa M99 jest unikatowa dla uktadu sterowania Haas. Bez makr, M99
w ukfadzie sterowania Haas moze rozgatezi¢ sie bezwarunkowo do dowolnego wiersza
w biezgcym podprogramie poprzez umieszczenie kodu P wtym samym wierszu. Na
przykfad:

N50 M99 P10 ;

rozgatezia sie do N1 0. Nie zwraca sterowania do wywotujacego podprogramu. Gdy makra
sg aktywne, M99 mozna uzy¢ z wyrazeniem warunkowym do rozgateziania warunkowego.
Aby wykonac rozgatezienie, gdy zmienna #10000 jest mniejsza niz 10, nalezatoby
zakodowac powyzszy wiersz nastepujgco:

N50 [#10000 LT 10] M99 P10 ;

W tym przypadku rozgatezienie nastepuje tylko wéwczas, gdy #1 0000 wynosi mniej niz 10;
w przeciwnym razie przetwarzanie jest kontynuowane z nastepnym kolejnym wierszem
programu. W powyzszym przykfadzie warunkowy M99 mozna zastgpic

N50 IF [#10000 LT 10] GOTOl0 ;
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Instrukcje przypisania

Instrukcje przypisania umozliwiajg edycje zmiennych. Format komendy przypisania to:
<expression>=<expression>

Wyrazenie po lewej stronie znaku réwnosci musi zawsze odnosi¢ sie do makrozmiennej,
posrednio lub bezposrednio. To makro inicjuje sekwencje zmiennych do dowolnej wartosci.
W tym przyktadzie zostaty uzyte przypisania posrednie i bezposrednie.

Q

°

050001 (INITIALIZE A SEQUENCE OF VARIABLES) ;
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=base variable) ;
#3000=1 (Base variable not given) ;

N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=size of array) ;
#3000=2 (Size of array not given) ;

N3 WHILE [#19 GT 0] DOl ;

#19=#19-1 (Decrement count) ;

#[#2+#19]1=#22 (V=value to set array to) ;
END1 ;

M99 ;

Q

°

Powyzsze makro moze by¢ uzyte do inicjowania trzech zestawéw zmiennych
w nastepujgcy sposob:

Q

°

G65 P300 B10l. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
G65 P300 B501. s5 v1. (INIT 501..505 TO 1.0) ;
G65 P300 B550. s5 VvO (INIT 550..554 TO 0.0) ;

Q

°

Wymagany bytby przecinek dziesietny w B101 . itp.
Instrukcje sterujace

Instrukcje sterujgce pozwalajg programiscie wykonywaé rozgatezienia, zaréwno
warunkowe, jak i bezwarunkowe. Dajg takze mozliwo$¢ powtdrzenia odcinka kodu
opartego na warunku.
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Rozgatezienie bezwarunkowe (GOTOnnn oraz M99 Pnnnn)

W uktadzie sterowania Haas dostepne sa dwie metody bezwarunkowego rozgateziania.
Rozgatezienie bezwarunkowe jest zawsze rozgatezieniem do okre$lonego bloku. M99 P15
rozgatezia sie bezwarunkowo do bloku o numerze 15. M99 mozna uzy¢ niezaleznie od
tego, czy zainstalowano makra; jest to tradycyjna metoda bezwarunkowego rozgateziania
w uktadzie sterowania Haas. GOTO15 dziata tak samo jak M99 P15. W uktadzie sterowania
Haas mozna uzy¢ polecenia GOTO w tym samym wierszu co inne kody G. Polecenie GOTO
jest wykonywane po wszelkich innych poleceniach, takich jak kody M.

Rozgatezienie wyliczone (GOTO#n oraz GOTO [expression])

Rozgatezienie wyliczone pozwala programowi przekaza¢ kontrole do innego wiersza kodu
w tym samym podprogramie. Uktad sterowania moze obliczyé blok, gdy program jest
uruchomiony, przy uzyciu formularza GOTO [expression] lub moze pomingé blok przez
lokalng zmienng taka, jak w formularzu GOTO#n.

GOTO zaokragla zmienng lub wynik wyrazenia skojarzony z rozgatezieniem wyliczonym.
Jezeli na przyktad zmienna #1 zawiera 4,49, a program zawiera polecenie GOTO#1, uktad
sterowania prébuje transferowac do bloku, ktéry zawiera N4. Jezeli #1 zawiera 4,5, uktad
sterowania wykonuje przeniesienie do bloku zawierajgcego N5.

Przyktad: Ponizszy szkielet kodu mozna rozwingé w program, ktéry dodaje do czesci
numery seryjne:

o\

050002 (COMPUTED BRANCHING) ;
(D=Decimal digit to engrave) ;

’

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE 0] AND [#7 LE 9]] GOTO0O99 ;
#3000=1 (Invalid digit) ;

N99;

#7=FIX[#7] (Truncate any fractional part) ;

GOTO#7 (Now engrave the digit) ;

NO (Do digit zero) ;

M99 ;

N1 (Do digit one) ;

99

o 2~

W powyzszym podprogramie standardowym to wywotanie stuzy do wygrawerowania piatej
cyfry:
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G65 PS9200 D5 ;

Wyliczone GOTO wykorzystujgace wyrazenie moglyby zosta¢ uzyte do przetwarzania
rozgatezionego w oparciu o wyniki odczytéw wejs¢ sprzetowych. Dla przyktadu:

°

GOTO [[#1030*2]+#1031] ;
NO (1030=0, 1031=0) ;
...M99 ;

N1(1030=0, 1031=1) ;
...M99 ;

N2 (1030=1, 1031=0) ;
...M99 ;

N3(1030=1, 1031=1) ;
...M99 ;

%

#1030 #1031.
Rozgatezienie warunkowe (JEZELI oraz M99 Pnnnn)

Rozgatezianie warunkowe pozwala programowi przekazac¢ kontrole innemu odcinkowi
kodu w tym samym podprogramie. Rozgatezianie warunkowe moze by¢ uzyte wytgcznie
w razie aktywacji makr. Ukfad sterowania Haas zapewnia dwie podobne metody
wykonania rozgatezienia warunkowego:

IF [<conditional expression>] GOTOn

Jak juz opisano, <conditional expression> jest dowolnym wyrazeniem wykorzystujgcym
ktorykolwiek z szedciu operatoréw Boole’a EQ, NE, GT, LT, GE lub LE. Nawias otaczajgcy
wyrazenie jest obowigzkowy. Nie ma potrzeby uwzglednienia tych operatoréw w uktadzie
sterowania Haas. Dla przykfadu:

IF [#1 NE 0.0] GOTOS5 ;
mogtoby réwniez mieé postac:
IF [#1] GOTOS5 ;
W tej instrukcji jezeli zmienna #1 zawiera dowolng wartos¢ inng niz 0,0 badz warto$¢

nieokreslong #0, to nastgpi rozgatezienie do bloku 5; w przeciwnym razie wykonany
zostanie nastepny blok.

W uktadzie sterowania Haas <conditional expression> jest rowniez uzywane z formatem
M99 Pnnnn. Dla przyktadu:
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NOTE:

GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5;

W tym przypadku element warunkowy dotyczy tylko czesci instrukcji odnoszgcej sie do
M99. Obrabiarka otrzymuje instrukcje przejscia do x0, YO niezaleznie od tego, czy
wyrazenie dokona oceny Prawda czy Fatsz. Tylko rozgatezienie, M99, zostaje wykonane
w oparciu o warto$¢ wyrazenia. Zaleca sie uzycie wersji IF GOTO, jezeli wymagana jest
przenosnosgé.

Wykonanie warunkowe (JEZELLI, TO)

Instrukcje sterujgce mogg réwniez by¢é wykonywane za pomocg konstrukcji IF THEN.
Format:

IF [<conditional expression>] THEN <statement> ;

Aby zachowac¢ zgodno$c ze sktadnig FANUC, THEN nie moze by¢
uzyte z GOTOn.

Ten format jest tradycyjnie stosowany do warunkowych instrukcji przypisania, takich jak:
IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;

Zmienna #590 jest ustawiona na zero, gdy wartos¢ #590 przekracza 100,0. W ukfadzie
sterowania Haas, jezeli element warunkowy oceni na FALSZ (0,0), to pozostata czesé
bloku 1F jest ignorowana. Oznacza to, ze instrukcje sterujgce moga rowniez byc¢
uwarunkowane, w zwigzku z czym mozna by napisac¢, przyktadowo:

IF [#1 NE #0] THEN GOl X#24 Y#26 F#9 ;

Powoduje to wykonanie ruchu liniowego tylko woéwczas, gdy zmiennej #1 zostata
przypisana wartos¢. Inny przyktad to:

IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;

Oznacza to, ze jezeli #1 (adres 2) jest wieksza niz lub réwna 180, to nalezy ustawi¢
zmienng #101 na zero i powrdci¢ od podprogramu.

Ponizej podano przyktad instrukcji IF, ktéra rozgatezia sie, jezeli zmienna zostata
zainicjowana do zawarcia dowolnej wartosci. W przeciwnym razie przetwarzanie jest
kontynuowane i system generuje alarm. Nalezy pamieta¢, ze w razie wygenerowania
alarmu wykonywanie programu zostaje zatrzymane.

o\
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N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (TEST FOR VALUE IN F) ;
N2 #3000=11(NO FEED RATE) ;
N3 (CONTINUE) ;

%

Powtoérzenie/petlowanie (WHILE DO END)

Kluczowe znaczenie dla wszystkich jezykdéw programowania ma zdolno$¢ wykonywania
sekwencji instrukcji okreslong liczbe razy lub petlowanie przez sekwencje instrukcji az do
spetnienia okreslonego warunku. Umozliwia to tradycyjne kodowanie G przy uzyciu adresu
L. Podprogram moze by¢ wykonany dowolng liczbe razy za pomocg adresu 1.

M98 P2000 L5 ;

Jest to ograniczone, gdyz nie mozna warunkowo zakornczy¢ wykonania podprogramu.
Makra zapewniajg elastyczno$¢ z konstrukcjg WHILE-DO-END. Dla przyktadu:

o
]

WHILE [<conditional expression>] DOn ;
<statements> ;
ENDn ;

o
]

Powoduje to wykonanie instrukcji pomiedzy DOn i ENDn, dopdki wyrazenie warunkowe
wylicza na ,Prawda”. Nawiasy w wyrazeniu sg niezbedne. Jezeli wyrazenie wyliczy na
,Fatsz”, to blok za ENDn zostanie wykonany w nastepnej kolejno$ci. WHILE mozna skrocic¢
do wH. Czes¢ DOn—ENDn instrukcji jest parg spasowang. Wartos¢ n to 1-3. Oznacza to, ze
na jeden podprogram mogg przypas¢ co najwyzej trzy zagniezdzone petle. Gniazdo jest
petlg w petli.

Chociaz zagniezdzanie instrukcji WHILE moze odbywaé sie tylko do trzech poziomdw,
faktycznie nie ma zadnego ograniczenia, gdyz kazdy podprogram moze mie¢ do trzech
poziomow zagniezdzania. Jezeli zachodzi potrzeba zagniezdzenia w poziomie wiekszym
niz 3, to segment zawierajgcy trzy najnizsze poziomy zagniezdzania moze byc¢
przeksztatcony w podprogram, tym samym pokonujgc ograniczenie.

Jezeli w podprogramie znajdujg sie dwie oddzielne petle WHILE, to mogg one korzystac
z tego samego indeksu zagniezdzania. Dla przykfadu:

oe

#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 500] DO1 ;

END1 ;

<Other statements>

#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 300] DO1 ;

END1 ;
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D

CAUTION:

6.7.6

Mozna uzy¢ GOTO w celu wyskoczenia z obszaru objetego DO-END, ale do wykonania
samego skoku nie mozna uzy¢ GOTO. Skoki wykonywane w obszarze DO-END za pomoca
GOTO sg dozwolone.

Petle nieskornczong mozna wykonac poprzez wyeliminowanie WHILE oraz wyrazenia. Tak
wiec

o\

DO1 ;
<statements>
END1 ;

o

°

wykonuje do czasu nacisniecia klawisza RESET.

Nastepujacy kod moze by¢ mylacy:

o

WH [#1] DO1 ;
END1 ;

o

°

W powyzszym przyktadzie zostaje wygenerowany alarm wskazujacy, ze nie znaleziono
zadnego Then; Then odnosi sie do DO1. Zmieni¢ DO1 (zero) na DO1 (litera O).

Komunikacja z urzadzeniami zewnetrznymi — DPRNTJ ]

Makra zapewniajg dodatkowe mozliwosci komunikacji z urzgdzeniami peryferyjnymi.
Urzadzenia zapewnione przez uzytkownika umozliwiajg digitalizacje czesci, generowanie
raportéw z inspekcji w czasie przebiegu, a takze synchronizowanie uktadéw sterowania.

Wyjscie sformatowane
Instrukcja DPRNT pozwala programom przesytaé sformatowany tekst do portu

szeregowego. Instrukcja DPRNT moze drukowac wszelkie teksty i dowolne zmienne do
portu szeregowego. Instrukcja DPRNT ma nastepujgcg forme:

DPRNT [<text> <#nnnn[wfl>... ] ;
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DPRNT musi by¢ jedyng komendg w bloku. W poprzednim przyktadzie <text> to dowolny
znak od A do Z lub litery (+, -, /, * oraz spacja). Jezeli wyjsciem jest gwiazdka, to zostaje
ona przeksztatcona na spacje. <#nnnn [wf]> jest zmienna, po ktérej nastepuje format.
Liczba zmienna moze by¢ dowolng makrozmienng. Format [wf] jest wymagany i sktada
sie z dwdch cyfr w nawiasie kwadratowym. Nalezy pamietac, ze makrozmienne sg liczbami
rzeczywistymi z czescig catkowita i cze$cig utamkowa. Pierwsza cyfra w formacie oznacza
taczng liczbe miejsc zarezerwowanych w wyjsciu dla czesci catkowitej. Druga cyfra
oznacza tgczng liczbe miejsc zarezerwowanych dla czesci utamkowej. Ukfad sterowania
moze uzy¢ dowolnej cyfry z zakresu 0-9 dla czesci catkowitej i czesci utamkowe;.

Przecinek dziesietny jest drukowany pomiedzy czescig catkowitg i czescig utamkowsa.
Czed¢ utamkowa jest zaokrgglana do miejsca najmniej znaczgcego. Jezeli dla czesci
utamkowej zarezerwowano zero miejsc, to przecinek dziesietny nie jest drukowany. Zera
koncowe sg drukowane, jezeli wystepuje cze$¢ utamkowa. Przynajmniej jedno miejsce jest
zarezerwowane dla czesci catkowitej, nawet w razie uzycia zera. Jezeli warto$¢ czesci
catkowitej ma mniej cyfr niz zarezerwowano, to generowane sg spacje prowadzgce. Jezeli
wartos$¢ czesci catkowitej ma wiecej cyfr niz zarezerwowano, to pole zostaje rozszerzone,
aby umozliwi¢ wydruk tych cyfr.

Ukfad sterowania wysyta powrét karetki po kazdym bloku DPRNT.

DPRNTI ] Przyktad:

Kod Wyijscie

#1= 1.5436 ;

DPRNT [X#1[44]1*Z#1[03]1*T#1[401] ;

X1.5643621.544 T 1

DPRNT [ ***MEASURED* INSIDE*DIAMETER**

ZMIERZONA SREDNICA WEWNETRZNA

’

DPRNT[] ;

(bez tekstu, tylko powrdét san)

#1=123.456789 ;

DPRNT [X-#1[35]]

X-123.45679 ;
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Ustawienia DPRNT][ ]

Ustawienie 261 okresla miejsce docelowe instrukcji DPRNT. Instrukcje mozna generowaé
do pliku lub przesyta¢ do portu TCP. Ustawienia 262 i 263 okreslajg miejsce docelowe
wyjsciowych instrukcji DPRNT. Patrz rozdziat Ustawienia w niniejszej instrukcji w celu
uzyskania dalszych informac;ji.

Wykonanie

Instrukcje DPRNT sg wykonywane w czasie antycypowania. Oznacza to, ze nalezy
zachowac ostroznosc¢ co do miejsc pojawienia sie instrukcji DPRNT w programie, zwtaszcza
jezeli ma by¢ wykonany wydruk.

G103 jest przydatna do ograniczania antycypacji. Jezeli operator chce ograniczy¢
interpretacje antycypowania do jednego bloku, to powinien doda¢ ponizsze polecenie na
poczatku programu: To powoduje, ze uktad sterowania antycypuje (2) bloki.

G103 P1 ;

Aby anulowaé limit antycypaciji, nalezy zmieni¢ komende na G103 P0. Nie mozna uzyé
G103 przy aktywnej kompensaciji frezu.

Edycja

Bfednie skonstruowane Ilub niewlasciwie umieszczone makroinstrukcje powodujg
wygenerowanie alarmu. Zachowac¢ ostroznos¢ podczas edycji wyrazen; nawiasy muszg
by¢ zréwnowazone.

Funkcja DPRNT[ ] moze by¢ edytowana podobnie jak komentarz. Mozna jg usungc,
przemiesci¢ jako catg pozycje, a takze edytowaC poszczegdlne pozycje w nawiasie.
Zmienne odniesienia i wyrazenia formatu muszg by¢é modyfikowane jako cate jednostki.
Jezeli operator chce zmieni¢ [24] na [44], to powinien naprowadzi¢ kursor w taki sposéb,
aby zaznaczy¢ [24], wprowadzi¢ [44] i nacisng¢ [ENTER]. Nalezy pamietac, iz istnieje
mozliwos¢ uzycia zdalnego regulatora do przechodzenia przez diugie wyrazenia DPRNT [
1.

Adresy z wyrazeniami mogg by¢ nieco mylgce. W tym przypadku adres alfabetyczny jest
samodzielny. Na przykfad ponizszy blok zawiera wyrazenie adresowe w X:

GO0l X [COS [90]1 Z3.0 (CORRECT) ;
W tym przypadku, X i nawiasy sg samodzielne i moga by¢ edytowane jako oddzielne
pozycje. Edycja daje mozliwos¢ usuniecia catego wyrazenia i zastgpienia go stalg

zZmiennopozycyjna.

GOl X 0 Z3.0 (WRONG) ;
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NOTE:

6.7.7

Powyzszy blok spowoduje wygenerowanie alarmu w czasie przebiegu. Prawidtowa forma
wyglada nastepujaco:

GOl X0 z3.0 (CORRECT) ;

Pomiedzy X i zerem (0) nie ma spacji. NALEZY PAMIETAC, iz w razie
uzycia samodzielnego znaku alfanumerycznego jest on wyrazeniem
adresowym.

G65 Opcja wywotania makropodprogramu (grupa 00)

G65 jest komendg wywolujgcg podprogram z mozliwoscig przekazywania do niego
argumentow. Format jest nastepujacy:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

Argumenty napisane kursywg w nawiasach kwadratowych sg opcjonalne. Patrz rozdziat pt.
,Programowanie” w celu uzyskania szczegotowych informacji na temat makroargumentow.

Komenda G65 wymaga adresu P odpowiadajgcego numerowi programu aktualnie
znajdujgcego sie w napedzie uktadu sterowania lub Sciezki do programu. W razie uzycia
adresu L makrowywotanie zostaje powtorzone okre$long liczbe razy.

W momencie wywotania podprogramu uktad sterowania szuka podprogramu na aktywnym
napedzie lub Sciezki do programu. Jezeli podprogramu nie mozna zlokalizowa¢ na
aktywnym napedzie, ukfad sterowania szuka na napedzie wyznaczonym przez ustawienie
251. Patrz sekcja Ustawianie lokalizacji wyszukiwania, aby uzyska¢ wiecej informacji na
temat wyszukiwania podprogramow. Alarm wystepuje, jezeli uktad sterowania nie moze
odnalez¢ podprogramu.

W przyktadzie 1 podprogram 1000 zostaje wywotany raz bez przekazania warunkéw do
podprogramu. G65 sg podobne do wywotan M98, ale nie identyczne. G65 mogg by¢
zagniezdzane maksymalnie dziewieciokrotnie, co oznacza, ze program 1 moze wywotac
program 2, program 2 moze wywotaé program 3, zas program 3 moze wywota¢ program 4.

Przyktad 1:

Q

G65 P1000 (Call subprogram 001000 as a macro) ;
M30 (Program stop) ;
001000 (Macro Subprogram) ;

M99 (Return from Macro Subprogram) ;

Q

°
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NOTE:

6.7.8

NOTE:

W przyktadzie 2 program LightHousing.nc zostaje wywotany za pomocg zawartej w nim
Sciezki.
Przykfad 2:

%

G65 P15 Al. Bl.;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) Al. Bl.;

W Sciezkach rozrézniana jest wielko$c¢ liter.

Aliasing

Kody aliasowane sg kodami G i M zdefiniowanymi przez uzytkownika, ktére odnosza sie
do makroprogramu. Uzytkownicy majg do dyspozycji 10 kodéw aliasowanych G oraz 10
kodow aliasowanych M. Numery programu od 9010 do 9019 sg zastrzezone dla
aliasowania kodu G, a numery od 9000 do 9009 sg zastrzezone dla aliasowania kodu M.

Aliasowanie to sposéb przydzielenia kodu G lub kodu M do sekwencji G65 P####4#. Na
przykiad w poprzednim przyktadzie 2 tatwiej bytoby wpisac:

GO6 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 ;

Podczas aliasowania zmienne mozna przepuszcza¢ z kodem G; zmiennych nie mozna
przepuszczac z kodem M.

W tym przypadku nieuzywany kod G, G0O6 zastgpit G65 P9010. Aby powyzszy blok mégt
funkcjonowaé, nalezy ustawi¢ wartos¢ skojarzong z podprogramem 9010 na 06. Patrz
rozdziat Ustawianie aliaséw, aby uzyskac¢ informacje o sposobie konfigurowania aliaséw.

Nie mozna aliasowac¢ G00, G65, G66 ani G67. Wszystkie pozostate
kody pomiedzy 1i 255 mogag by¢ zastosowane do aliasowania.

Jezeli podprogram makrowywotania jest ustawiony na kod G i skojarzony podprogram nie
znajduje sie w pamieci, pojawia sie alarm. Patrz rozdziat G65 Wywotanie
makropodprogramu na stronie 242, aby uzyskac informacje o sposobie zlokalizowania
podprogramu. Jezeli podprogram nie zostanie znaleziony, to ukfad generuje alarm.

Ustawianie aliasow

Konfiguracje aliasu kodu G lub M wykonuje sie w oknie Kody aliasu. Aby ustawi¢ alias:
1. Nacisng¢ [SETTING] i przejs¢ do karty Alias Codes.
2. Nacisng¢ [EMERGENCY STOP] w ukiadzie sterowania.
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F6.10:

6.8

3. Przy uzyciu klawiszy kursora wybra¢ makrowywotanie M lub G, ktére ma by¢ uzyte.
Wprowadzi¢ numer kodu G lub M, ktéry ma by¢ aliasowany. Na przyktad dla aliasu

GO06 nalezy wpisac¢ 06.

Nacisnaé [ENTER].

Powtorzy¢ kroki 3-5 dla innych aliasowanych kodow G lub M.
Zwolni¢ [EMERGENCY STOP] w ukfadzie sterowania.

Ustawienie wartosci aliasu na 0 dezaktywuje aliasowanie dla skojarzonego

podprogramu standardowego.

Okno Kody aliasu

Settings And Graphics

Graphics | Settings | Network | Motifications | Rotary ]

M-Codes & G-Codes Program Aliases Value

M MACRO CALL OS000

M MACRO CALL 05001

M MACRO CALL ©S002

M MACRO CALL ©S003

M MACRO CALL 05004

M MACRO CALL ©9005

M MACRO CALL OS006

M MACRO CALL OS007

M MACRO CALL ©S008

M MACRO CALL ©S009

G MACRO CALL OS010

G MACRO CALL 09011

G MACRO CALL 09012

G MACRO CALL 05013

G MACRO CALL 09014

G MACRO CALL 09015

G MACRO CALL 09016

G MACRO CALL 09017

G MACRO CALL 09018

[l =1 T e e | e | T | s | e | ) ) e | || 2

G MACRO CALL 09019

Kreator ksztattu

Kreator ksztattu umozliwia szybkie rysowanie ksztattéw programu i Sciezek narzedzi. Aby
utworzy¢ nowy ksztatt, nacisng¢ [EDIT], a nastepnie wybra¢ karte Shape Creator. Jesli
profil ksztattu zostat juz utworzony, przejs¢ do folderu programu listy User Data, My Profiles
i wybrac plik kreatora ksztattu. Nacisngé [SELECT PROGRAM], aby kontynuowac edycje

ksztattu.
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F6.11: Ekran Kreator ksztattu.

o0 0N~

10.
11.
12.

13.

Program Generation

Editor VPS Shape Creator

File Name: (Not Saved)

V Raw Dimensions
1 X Position 0.0000 3
Z Position 0.0000
V Rapid Point
X Position 0.0000
Z Position 0.0000
V Start
¥ Position 0.0000
7 Position 0.0000
2 {ENTER] Add Row

4 | @ Jog Rate: .1 “ Save File === 9
51 [ setvale JF2) Enable Zoom 10 13
6—- - Add Motion UF3]| open the calculztor. T
7— - Alter Motion Type [ new shase: discard changes ———— 1 2
8__ [EEE Delete Motion

Press left arrow to collapse row, or right arrow to expand.—— 1 4

Zmienne ruchu.

Nacisng¢ [ENTER], aby doda¢ nowy wiersz.
Deska kreslarska Kreator ksztattu.
Predkos¢ zdalnego regulatora

Nacisng¢ [ENTER], aby ustawi¢ wartos¢.

Nacisng¢ [INSERT], aby wstawi¢ ruch: Liniowy ruch posuwu, Ruch kolisty posuwu
CW, Ruch kolisty posuwu CCW.

Zaznaczy¢ wymagany ruch i nacisng¢ przycisk [ALTER], aby zmieni¢ typ ruchu na
inny.

Zaznaczy¢ wymagany ruch i nacisng¢ przycisk [DELETE], aby usungc¢ ruch.

Nacisng¢ [F4], a nastepnie wpisa¢ nazwe, aby zapisa¢ plik generatora ksztattu. Plik
zostanie zapisany w folderze User Data/Moje profile/.

Nacisng¢ przycisk [F2], aby wigczy¢ powiekszenie
Nacisng¢ przycisk [F3], aby otworzy¢ funkcje kalkulatora.

Nacisng¢ przycisk [ORIGIN], aby wykona¢ nowy ksztatt albo odrzuci¢ dokonane
zmiany.

Pole widoku powigkszenia
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14. Tekst pomocy.
6.8.1 Korzystanie z kreatora ksztaitu

Ponizej znajduje sie przyktad wykorzystania kreatora ksztattu do wygenerowania prostego
profilu toczenia zgrubnego $rednicy zewnetrzne;.

F6.12: Przykiad kreatora ksztattu

Prograrm Generation

Editor WPS Shape Creator

File Name: OD-SHAPE.scp
V Raw Dimensions
X Position 2.5000(
Z Position 0.0250
V Rapid Point
X Position 3.3000
Z Position 0.2000
V Start
X Position 0.5000
Z Position 0.2000
V 1: Linear Feed
X Position 0.5000 | o
Z Position -1.6000 :
Angle 180. 000 i’
Chamfer 0.0000
Round 0. 0E00
V 2! Linear Feed
X Position 1.5000
Z Position -1.6000
Angle 90. 000
Chamfer 0.0000
Round 0. 0E00
V 3! Linear Feed
X Position 1.5000
Z Position -3.0000
Angle 180. 000
@ Jlog Rate: .1 “ Save File
Set value Enable Zoom
L] F2. =t
u Add Motion “ Open the calculator,
- Alter Motion Type “ MNew shape; discard changes
u Delete Motion
Press left arrow to collapse row, or right arrow to expand.

Nacisng¢ przycisk [EDIT] i prawy kursor obok karty Shape Creator.

2. Za pomocg pokretta impulsowanego ustawi¢ wartosci. Ustawi¢ surowe potozenia
wymiaréw: Potozenie X 2,5000, Potozenie Z 0,0250.

3. Ustawi¢ potozenia punktu ruchu szybkiego: Potozenie X 3,3000, Potozenie Z
0,2000.

Ustawi¢ potozenia poczatkowe: Potozenie X 0,5000, Potozenie Z 0,2000.
Nacisng¢ [ENTER], aby doda¢ wiersz, i wybra¢ 1: Liniowy ruch posuwu.

Ustawi¢ potozenia posuwu liniowego: Potozenie X 0,5000, Potozenie Z -1,6000,
Kat180,000, Fazka 0,0000, Zaokraglenie 0,0000.

Nacisng¢ [ENTER], aby doda¢ wiersz, i wybra¢ 1: Liniowy ruch posuwu.

Ustawi¢ potozenia posuwu liniowego: Potozenie X 1,5000, Polozenie Z -1,6000,
Kat90,000, Fazka 0,0000, Zaokraglenie 0,0000.
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6.8.2

F6.13:

11.
12.

13.

Korzystanie z kreatora ksztattu — Szablon VPS

Nacisng¢ [ENTER], aby doda¢ wiersz, i wybra¢ 1: Liniowy ruch posuwu.

Ustawi¢ potozenia posuwu liniowego: Potozenie X 1,5000, Potozenie Z -3,0000,
Kat180,000, Fazka 0,0000, Zaokraglenie 0,0000.

Nacisng¢ [ENTER], aby doda¢ wiersz, i wybraé¢ 1: Liniowy ruch posuwu.

Ustawi¢ potozenia posuwu liniowego: Potozenie X 3,3000, Potozenie Z -3,0000,
Kat90,000, Fazka 0,0000, Zaokraglenie 0,0000.

Nacisng¢ [F4], aby zapisac profil ksztattu. Po zakonczeniu uktad sterowania zapisze

plik na karcie Dane uzytkownika w folderze Moje profile. W nastepnym punkcie
znajdujg sie informacje na temat generowania programu kodéw G z uzyciem

szablonu VPS korzystajgcego z tego profilu ksztattu.

W tym przyktadzie tworzony jest program kodu G z wykorzystaniem cyklu usuwania profilu
Srednicy zewnetrznej w szablonach VPS.

Przyktad kreatora ksztattu

1.
2.
3.

Program Generation

Editor WPS Shape Creator

rOD Profile Removal Cycles

Run in MDI [CYCLE START]
Generéfe Goode [F@]

[ORIGIN]

Jog Axis+ [HAND JOG]

'\ | I\ - @
CHOOSE SHAPE p
OD ROUGH AND FINISH CYCLES
‘ Back
Value - Ranges
SHAPE ~ OD-SHAPE.scp [ENTER] to select file
TOOL_NUMBER Ak [1-12]
TOOL_OFFSET_MUMBER 1 [1-99]
WORK_OFFSET 54 [54 - 59]
MAX_RPM 2300 * [1-5000]
SURFACE_SPEED_MINUTE G50 * [50 - Z2000]
FLOOD_COOLANT 8 89
HPC_COOLANT 89 88 89
STOCK_DIAMETER 2.5000
STOCK_REMOWAL _CYCLE 71 87173
TOOL NOSE_COMP 42 * 40 42

PRESS ENTER to Select your predefined Shape File

Nacisng¢ przycisk [EDIT] i lewy kursor obok karty VPS.

Przejs¢ do folderu VPS i nacisng¢ prawy kursor, aby zobaczy¢ szablony.
Odszuka¢ szablon OD Profile Removal Cycles i nacisngé przycisk [ENTER].
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6.9

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

22.

23.

24.
25.

Dla opcji SHAPE nacisng¢ [ENTER], aby wybrac¢ plik kreatora ksztattu, ktory zostat
utworzony w poprzednim punkcie.

Jako TOOL_NUMBER ustawic 1.

Jako TOOL_OFFSET_NUMBER ustawic¢ 1.

Wprowadzi¢ numer KOREKCJI_ROBOCZEJ. W tym przykfadzie jest to wartos¢ 54.
Dla zmiennej MAX_RPM ustawic¢: 2300

Dla zmiennej SURFACE_SPEED_MINUTE ustawi¢ warto$c: 650

Dla zmiennej FLOOD _COOLANT ustawi¢ wartos¢: 8.

Dla zmiennej HPC_COOLANT ustawi¢ warto$c: 88

Warto$¢ zmiennej STOCK_DIAMETER jest okreslona w pliku kreatora ksztattu.
Dla zmiennej STOCK_REMOVAL _CYCLE ustawi¢ wartos¢: 71.

Dla zmiennej TOOL_NOSE_COMP (kompensacja ostrza narzedzia) ustawic¢
wartosc: 42.

Dla zmiennej DOC (gtebokos$¢ ciecia) ustawi¢ wartosé: 0.05

Dla zmiennej X_FINISH _STOCK ustawi¢ wartosc¢: 0.01

Dla zmiennej Z_FINISH_STOCK ustawi¢ warto$¢: 0.003

Dla zmiennej FEEDRATE ustawi¢ wartosc: 0.01

Warto$¢ zmiennej X_RAPID_POINT jest okreslona w pliku kreatora ksztattu.
Warto$¢ zmiennej Z_RAPID_POINT jest okreslona w pliku kreatora ksztattu.

Dla zmiennej RETRACT_X_HOME wprowadzic¢ Y, aby wystac potozenie
poczatkowe gtowicy w osi X, lub N, aby wprowadzi¢ wartos¢ potozenia wymiany
narzedzi osi Z w nastepnym wierszu.

Dla zmiennej RETRACT_Z_HOME wprowadzi¢ Y, aby wysta¢ potozenie
poczgtkowe gtowicy w osi Z, lub N, aby wprowadzi¢ warto$¢ potozenia wymiany
narzedzi osi Z w nastepnym wierszu.

Dla zmiennej END_M_CODE ustawi¢ wartos¢: 30, aby zakonczy¢ program
z uzyciem M30.

Nacisng¢ [F4], aby wygenerowaé kod G, i wybrac¢ 2 dla Output to MDI.

Nacisng¢ przycisk [GRAPHICS]. Uruchomi¢ program i sprawdzi¢, czy dziata bez
alarmow.

Visual Programming System (VPS)

VPS umozliwia szybkie tworzenie programéw przy uzyciu szablonéw programoéw. W celu
uzyskania dostepu do VPS nacisng¢ [EDIT], a nastepnie wybra¢ karte VPS.
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F6.14:

6.9.1

Ekran poczatkowy VPS. [1] Ostatnio uzywane szablony, [2] Okno katalogu szablonéw, [3]
[ENTER], aby zatadowac szablon, [4] [F4], aby przetgczaé sie miedzy katalogiem Ostatnio
uzywane a katalogiem szablonu.

Program Generation

Editor WPS Shape Creator

To Switch Boxes [F4]

Recently Used
[Templates/\/PS/OD Turn

Forward ’ Search (TEXT) [F1]. or [F1] to clear.

Current Directory:

File Name | Size ‘ Last Modified |
VPS <DIR> 02/24/17 08:54 >
CUSTOM [EEIREY 02/24/17 08:54 >

W oknie katalogu szablonu mozna wybiera¢ miedzy katalogami VPS lub CUSTOM.
Podswietli¢ nazwe katalogu i nacisng¢ strzatke kursora [RIGHT], aby wyswietli¢ zawarto$¢
katalogu.

Ekran poczgtkowy VPS umozliwia réwniez wybieranie szablonéw, ktére byty ostatnio
uzywane. Nacisngé¢ [F4], aby przejs¢ do okna Ostatnio uzywane i podswietli¢ szablon na
liscie. Nacisng¢ [ENTER] w celu zatadowania szablonu.

Przyktad VPS

Jezeli stosowany jest system VPS, nalezy wybra¢ szablon dla funkcji, ktéra ma zostaé
zaprogramowana, a nastepnie wprowadzi¢ zmienne w celu utworzenia programu.
Domys$Ine szablony obejmujg pomiary sondg i wtasciwosci czesci. Mozna réwniez tworzy¢
szablony niestandardowe. W celu otrzymania pomocy dotyczacej szablonéw
niestandardowych nalezy skontaktowac¢ sie z dziatem aplikacji punktu HFO.

W tym przyktadzie szablon VPS zostat zastosowany do zaprogramowania OD ROUGH

PROFILING. Wszystkie szablony VPS dziatajg wtaki sam sposob: Najpierw nalezy
wypei¢ wartosci zmiennych szablonu, a nastepne wygenerowac program.
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F6.15:

3.

Nacisng¢ [EDIT], a nastepnie wybra¢ karte VPS.

Uzy¢ klawiszy strzatek kursora, aby podswietli¢ opcje menu vPs. Uzy¢ klawisza
strzatki kursora [RIGHT], aby wybra¢ opcje.

Podswietli¢ i wybraé opcje OD Rough Profiling z nastepnego menu.

Przyktad okna generowania programu grawerowania VPS. [1] llustracja zmiennej, [2] Tabela
zmiennych, [3] Tekst opisu zmiennej, [4] Wskaznik zmiany wartosci domysinej, [5] llustracja
szablonu, [6] Czyszczenie [ORIGIN], [7] Generowanie kodu G [F4], [8] Uruchamianie w MDI

Program Generation
Editor WPS Shape Creator
0D PROFILE ROUGH TURNING CYCLE —
Run in MDI [CYCLE START] _8
Generate Gcode [F.4.] L 7
[ORIGIN |- §]
&
//"_‘.,\-H\
I‘ |' | - Q- 5
L (1l @
Work_Offsets gt
PROFILE ROUGH
‘ Back
[ veneble | Vawe | Ranges |
WORK_OFFSETS 55. * -\ 4
TOOL NUMBER 2 ®[1-12]
SHAPE [ENTER] to select file
STOCK DIAMETER 3.0 [0.1 -9.0]
TOOL_COMP 40 40 42
Doc 0.05 [Min: ©.0]
2 X_FINISH_STOCK 0.005 [0.00 - 0.05]
Z_FIMNISH_STOCK 0,005 [0.00 - 0.85]
MAX_RPM 1800 [1-5000]
SURFACE_SPEED_MINUTE 500 [50 -2000]
FEEDRATE 0.01 [0.001 - 0.277778]
3 Enter the WORK OFFSET NUMBER

W oknie Generowanie programu uzyc¢ klawiszy strzatek kursora [UP] i [DOWN] do
podswietlania wierszy zmiennych.

Wprowadzi¢ wartos¢ dla podswietlonej zmiennej i nacisng¢ [ENTER]. W razie
zmiany wartosci domysinej uktad sterowania wyswietli gwiazdke (*) obok zmienne;j.
Aby przywroci¢ warto$¢ domysing zmiennej, nacisng¢ przycisk [ORIGIN].

Nacisng¢ klawisz strzatki kursora [DOWN], aby przej$¢ do nastepnej zmienne;.

Po wprowadzeniu wszystkich wartosci mozna nacisng¢ [CYCLE START], aby
uruchomi¢ bezposrednio program w MDI lub [F4], aby wygenerowaé kod do
schowka lub MDI bez uruchamiania programu.
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6.10 OsY

Os$ Y porusza narzedzia prostopadle do linii srodkowej wrzeciona. Ten ruch jest
realizowany poprzez potgczony ruch srub z nakretkg kulkowg osi X i osi Y.

Informacje na temat programowania mozna znalez¢ w G17 i G18, poczgwszy od strony
276.

F6.16: Ruch w osiY: [1] Ruch ztozony w osi Y , [2] ptaszczyzna pozioma.

6.10.1 Strefy ruchu osi Y

Szczegotowe informacje na temat stref roboczych oraz stref ruchu maszyny mozna
znalez¢ w witrynie data.haascnc.com/install.
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TIP:

6.10.2

TIP:

6.10.3

Dostep do tej witryny mozna uzyska¢ pod adresem
www.haascnc.com, klikajgc pozycje Whasciciele> Nowa maszyna/
INSTALACJA WSTEPNA.

Wybra¢ model maszyny, a nastepnie klikng¢ ,Pobierz szczegdtowe rysunki uktadow dla ...
PDF”.

Przy konfigurowaniu narzedzi dla osi Y nalezy uwzgledni¢ nastepujgce czynniki:

. Srednice obrabianego przedmiotu
. Przediuzenie narzedzia (narzedzia promieniowe)
. Wymagany ruch osi Y od linii Srodkowej

Tokarka z osia Y i gtowica VDI

Pofozenie obszaru roboczego przesunie sie wrazie uzycia promieniowego
oprzyrzgdowania ruchomego. Dlugos¢, na jaka frez wystaje z linii sSrodkowej kieszeni
narzedziowej, jest odlegtosciag przesuniecia strefy.

Szczegotowe informacje na temat stref roboczych oraz stref ruchu maszyny mozna
znalez¢ w witrynie data.haascnc.com/install.

Dostep do tej witryny mozna uzyska¢ pod adresem
www.haascnc.com, klikajgc pozycje Whasciciele> Nowa maszyna/
INSTALACJA WSTEPNA.

Wybra¢ model maszyny, a nastepnie klikng¢ ,Pobierz szczegdtowe rysunki uktadéw dla...
PDF”.

Obstuga i programowanie

Os Y jest dodatkowg osig tokarki (jezeli znajduje sie na wyposazeniu), ktérg mozna
sterowac¢ i ktéra zachowuje sie tak samo jak standardowe osie X i Z. O$ Y nie wymaga
zadnego polecenia aktywac;ji.

Tokarka automatycznie przywraca o$ Y do linii Srodkowej wrzeciona po wymianie
narzedzia. Przed wydaniem polecenia ruchu obrotowego sprawdzi¢, czy gtowica jest
prawidiowo ustawiona.

Podczas programowania z osig Y dostepne sg standardowe kody G i M Haas.

252



Programowanie opcji

Kompensacje frezu zalezng od modelu frezarki mozna zastosowaé zaréwno
w plaszczyznie G17, jak i G19 podczas wykonywania operacji z uzyciem oprzyrzgdowania
ruchomego. Nalezy przestrzega¢ zasad okreslonych dla kompensaciji frezu, aby podczas
stosowania i anulowania kompensacji nie wystgpit ruch nieprzewidziany. Wartosé
promienia uzywanego narzedzia musi zosta¢ wprowadzona do kolumny RADIUS strony
geometrii narzedzia dla przedmiotowego narzedzia. Koncéwka narzedzia jest oznaczona
jako ,,0” — nie nalezy wprowadzaé¢ zadnej innej wartosci.

Zalecenia dotyczgce programowania:

. Wydaé polecenie powrotu osi do potozenia poczatkowego lub do bezpiecznej
lokalizacji wymiany narzedzi wruchu szybkim za pomocg G53, co skutkuje
jednoczesnym przesunieciem wszystkich osi z tg sama predkos$cia. Niezaleznie od
potozenia osi Y i osi X wzgledem siebie, obie porusza sie z MAKS. mozliwg
predkoscig w kierunku zadanego potozenia; zreguly nie kornczg one ruchu
jednoczesnie. Dla przyktadu:

G53 X0 (command for home) ;
G53 X-2.0 (command for X to be 2" from home) ;
G53 X0 Y0 (command for home) ;

Patrz G53 na stronie 283.

W razie wydania osi Y i osi X polecenia powrotu do potozenia poczatkowego za
pomocg G28 nalezy spetni¢ warunki wyszczegoélnione ponizej i spodziewac sie
zachowania wskazanego ponizej:

- Identyfikacja adresu dla G28:

X=0U
Y=y
Z=W
B=B
C=H
Przyktad:

G28 UO (U zero) ; wysyla 0o$ X Axis do potozenia poczgtkowego.
G28 UO ; jest OK dla osi Y ponizej linii Srodkowej wrzeciona.

G28 U0 ; generuje alarm 560, jezeli 0$ Y znajduje sie powyzej linii Srodkowe;j
wrzeciona. Jednakze przywrocenie osi Y do potozenia poczatkowego
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w pierwszej kolejnosci lub uzycie G28 bez adresu literowego nie skutkuje
wygenerowaniem alarmu 560.

Sekwencja G28 ; wysyla X, Y i B do potozenia poczgtkowego w pierwszej
kolejnosci, a nastepnie C i 2

G28 U0 YO ; nie generuje zadnego alarmu, niezaleznie od potozenia osi Y.
G28 YO0 ; jest OKdla osiY powyzej linii Srodkowej wrzeciona.
G28 YO ; jest OK dla osiY ponizej linii Srodkowej wrzeciona.

Nacisniecie [POWER UP/RESTART] lub [HOME G28] powoduje wyswietlenie
komunikatu: Function locked.

- Jezeli osi X zostanie wydane polecenie powrotu do potozenia poczgtkowego,
gdy 08 Y znajduje sie powyzej linii sSrodkowej wrzeciona (dodatnie
wspoétrzedne osi Y), to wygenerowany zostanie alarm 560. Najpierw nalezy
zadac¢ polecenie powrotu do potozenia poczgtkowego osi Y, a nastepnie osi X.

- Jezeli 0$ X otrzyma polecenie powrotu do potozenia poczgtkowego, a 0$ Y
znajduje sie ponizej linii Srodkowej wrzeciona (ujemne wspotrzedne osi Y), to
0$ X powrdéci do potozenia poczatkowego, zas 0o$ Y sie nie ruszy.

- Jezeli zaréwno 0$ X, jak i 0$ Y otrzymajg polecenie powrotu do potozenia
poczgtkowego za pomocg G28 U0 YO0, to 0§ X i 0$ Y powrdcag do potozenia
poczgtkowego jednoczesnie, niezaleznie od tego, czy 0$ Y znajduje sie
powyzej, czy tez ponizej linii Srodkowe;.

. Zablokowac wrzeciono gtéwne i/lub wrzeciono dodatkowe (jezeli znajduje sie na
wyposazeniu) w dowolnym czasie, gdy wykonywane sg operacje z uzyciem
oprzyrzgdowania ruchomego, a 0$ C nie jest interpolowana.

NOTE: Hamulec wysprzegli sie automatycznie, gdy tylko wydana zostanie
komenda ruchu pozycjonowania osi C.

. Ponizsze cykle standardowe mogg by¢ uzyte z osig Y. Patrz strona263 w celu
uzyskania dodatkowych informaciji.
Cykle wytgcznie osiowe:

- Wiercenie: G74, G81, G82, G83,
- Toczenie: G85, G89,

- Gwintowanie: G95, G186,
Cykle wytagcznie promieniowe:

- Wiercenie: G75 (cykl rowkowania), G241, G242, G243,
- Toczenie: G245, G246, G247, G248
- Gwintowanie: G195, G196

Przykfad programowania operacji frezowania w osi Y:
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F6.17: Przykiad programu frezowania w osi Y: [1] Posuw, [2] Ruch szybki.

- m e om oo

050004 (Y AXIS MILLING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(20 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
Gl9 (Call YZ plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X4. C90. Y0. Z0.1 ;

(Rapid to clear position) ;

M14 (Spindle brake on) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0 X3.25 Y-1.75 Z0. (Rapid move) ;

GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linear feed) ;

GO0 X3.25 (Rapid retract) ;

GO0 Y-1.75 Z-0.375 (Rapid move) ;

GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linear feed) ;

GO0 X3.25 (Rapid retract) ;

GO0 Y-1.75 Z-0.75 (Rapid move) ;

GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO0l Y1.75 F22. (Linear feed) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X3.25 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
M15 (Spindle brake off) ;
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6.11

M155 (Disengage C axis) ;
M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;
G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;
G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

Wiecej informacji w trybie online

Informacje na temat programowania innego opcjonalnego wyposazenia sg dostepne
w punkcie PRACA Z MASZYNA HAAS, w tym:

. Chtodziwo pod wysokim cisnieniem (HPC)
. Sonda automatycznego ustawiania narzedzi
. Automatyczne drzwiczki z serwomotorem

Aby uzyskac dostep do witryny, nalezy przejs¢ na strone www.HaasCNC.com i wybrac
Wiasciciele.

Ten kod QR mozna zeskanowacé réwniez przy uzyciu urzgdzenia mobilnego, aby przejsé¢
bezposrednio do sekcji z informacjami o programowaniu opcji w Centrum zasobdw.

Of510

[=]
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Chapter 7: Kody G

7.1

711

D

Wprowadzenie

Ten rozdziat zawiera szczegotowe opisy kodow G uzywanych do programowania maszyny.

Lista kodow G

CAUTION: Przyktadowe  programy  w niniejszym  podreczniku  zostaty
przetestowane pod katem doktadnosci, lecz zostaty podane wytgcznie
do celéw ilustracyjnych. Programy nie definiujg narzedzi, korekcji ani
materiatow. Nie opisujg uchwytéw roboczych ani innych uchwytéw. Po
wybraniu przyktadowego programu do uruchomienia na maszynie
nalezy zrobi¢ to w trybie graficznym. Zawsze przestrzega¢ zasad
bezpiecznej obrobki w przypadku uruchamiania nieznanego
programu.

NOTE: Przyktadowe programy wtym podreczniku sg przyktadem
konserwatywnego stylu programowania. Celem przyktadow jest
prezentacja bezpiecznych i niezawodnych programoéw, ktére nie sg
konieczne najszybszymi lub najwydajniejszymi sposobami na obstuge
maszyny. Przyktadowe programy uzywajg kodéw G, ktérych mozna
nie uzywac w bardziej wydajnych programach.

Kod Opis Grupa Strona
GO0 Ustawianie w ruchu szybkim 01 264
GO1 Ruch interpolaciji liniowej 01 265
G02 Ruch interpolaciji kolistej CW 01 272
GO03 Ruch interpolacji kolistej CCW 01 272
G04 Sterowana przerwa w ruchu 00 274
G09 Doktadne zatrzymanie 00 275
G10 Ustawianie korekgji 00 275

257




Wprowadzenie

Kod Opis Grupa Strona
Gl4 Zamiana wrzeciona dodatkowego 17 276
G15 Anulowanie zamiany wrzeciona dodatkowego 17 276
G17 Ptaszczyzna XY 02 276
G18 Plaszczyzna XZ 02 276
G19 Plaszczyzna YZ 02 276
G20 Wybierz cale 06 277
G21 Wybierz jednostki metryczne 06 277
G28 Powrd6t do punktu zerowego maszyny 00 277
G29 Powrét od punktu odniesienia 00 277
G31 Funkcja pominiecia 00 277
G32 Wykrawanie gwintu 01 278
G40 Anulowanie kompensac;ji ostrza narzedzia 07 281
G4l Kompensacja ostrza narzedzia (TNC) lewa 07 281
G42 Kompensacja ostrza narzedzia (TNC) prawa 07 281
G50 Limit predko$ci wrzeciona 00 282
G50 Ustawianie korekcji wspotrzednej globalnej FANUC 00 282
G52 Ustawianie lokalnego uktadu wspotrzednych FANUC 00 283
G53 Wybér uktadu wspotrzednych maszyny 00 283
G54 Uktad wspotrzednych #1 FANUC 12 283
G55 Uktad wspotrzednych #2 FANUC 12 283
G56 Uktad wspotrzednych #3 FANUC 12 283
G57 Uktad wspotrzednych #4 FANUC 12 283
G58 Uktad wspoirzednych #5 FANUC 12 283
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Kod Opis Grupa Strona
G59 Uktad wspotrzednych #6 FANUC 12 283
G61l Doktadne zatrzymanie modalne 15 283
G64 Anulowanie doktadnego zatrzymania G61 15 283
G65 Opcja wywotania makropodprogramu 00 283
G70 Cykl wykanczania 00 284
G71 Srednica zewnetrzna/$rednica wewnetrzna Cykl usuwania 00 285
materiatu
G72 Cykl usuwania materiatu z powierzchni czotowe;j 00 288
G73 Cykl usuwania materiatu, sciezka nieregularna 00 292
G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej 00 294
G75 Srednica zewnetrzna/$rednica wewnetrzna Cykl rowkowania | 00 297
G76 Cykl gwintowania, przejscie wielokrotne 00 300
G80 Anulowanie cyklu standardowego 09 303
G81l Cykl standardowy wiercenia 09 304
G82 Cykl standardowy nawiercania wstepnego 09 304
G83 Normalny cykl standardowy nawiercania precyzyjnego 09 306
G84 Cykl standardowy gwintowania 09 308
G85 Cykl standardowy wytaczania 09 312
G86 Cykl standardowy — wytaczanie i zatrzymywanie 09 312
G89 Cykl standardowy — wytaczanie i sterowana przerwa 09 313
w ruchu
G90 Srednica zewnetrzna/$rednica wewnetrzna Cykl toczenia 01 314
G92 Cykl gwintowania 01 315
G94 Cykl obrébki powierzchni czotowej 01 317
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Kod Opis Grupa Strona
G95 Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie sztywne 09 318
(powierzchnia czotowa)
G96 Stata predkosé powierzchniowa wigczona 13 319
G97 Stata predko$¢ powierzchniowa wytgczona 13 319
G98 Posuw na minute 10 319
G99 Posuw na obrot 10 319
G100 Wytgczenie obrazu lustrzanego 00 319
G101 Odblokuj odbicie lustrzane 00 319
G103 Ograniczenie antycypac;ji bloku 00 320
G105 Komenda Servo Bar 09 320
G110 Uktad wspoirzednych #7 12 321
G111 Uktad wspotrzednych #8 12 321
G112 XY do XC Interpolacja 04 319
G113 Anuluj G112 04 322
G114 Uktad wspotrzednych #9 12 323
G115 Uktad wspotrzednych #10 12 323
G116 Uktad wspotrzednych #11 12 323
G117 Uktad wspotrzednych #12 12 323
G118 Uktad wspotrzednych #13 12 323
G119 Uktad wspotrzednych #14 12 323
G120 Uktad wspotrzednych #15 12 323
G121 Uktad wspoirzednych #16 12 323
G122 Uktad wspoirzednych #17 12 323
G123 Uktad wspotrzednych #18 12 323
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Kod Opis Grupa Strona
G124 Uktad wspotrzednych #19 12 323
G125 Uktad wspotrzednych #20 12 323
G126 Uktad wspotrzednych #21 12 323
G127 Uktad wspotrzednych #22 12 323
G128 Uktad wspotrzednych #23 12 323
G129 Uktad wspotrzednych #24 12 323
G154 Wybierz wspotrzedne robocze P1-99 12 323
G184 Cykl standardowy gwintowania odwrotnego dla gwintow 09 324
lewych
G186 Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie sztywne odwrotne 09 325
(dla gwintow lewych)
G187 Regulacja doktadnosci 00 326
G195 Oprzyrzadowanie ruchome do przodu, gwintowanie 09 326
promieniowe ($rednica)
G196 Oprzyrzadowanie ruchome do tytu, gwintowanie 09 326
promieniowe wsteczne ($rednica)
G198 Dezaktywacja synchronicznego sterowania wrzecion 00 317
G199 Aktywacja synchronicznego sterowania wrzecion 00 328
G200 Indeks w locie 00 330
G211 Reczne ustawianie narzedzi - 331
G212 Automatyczne ustawianie narzedzi - 331
G241 Promieniowy cykl standardowy nawiercania 09 332
G242 Promieniowy cykl standardowy nawiercania wstepnego 09 334
G243 Promieniowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego 09 335
G245 Promieniowy cykl standardowy wytaczania 09 337
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Kod Opis Grupa Strona
G246 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i 09 339
zatrzymywanie
G249 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i sterowana 09 342
przerwa w ruchu

NOTE:

NOTE:

Wprowadzenie do kodow G

Kody G sg uzywane do zadawania specyficznych operacji dla maszyny, takich jak proste
ruchy maszyny lub funkcje wiercenia. Mogg one réwniez zadawa¢ komendy dotyczace
bardziej skomplikowanych funkcji, zwigzanych z opcjonalnym oprzyrzagdowaniem
napedzanym i osig C.

Kazdy kod G ma numer grupy. Kazda grupa kodéw zawiera komendy dotyczgce $Scisle
okreslonego tematu. Dla przyktadu, kody G grupy 1 wydajg komendy ruchu od punktu do
punktu osiom maszyny, zas kody G grupy 7 sg specyficzne dla funkcji kompensacji frezu.

Kazda grupa ma dominujacy kod G; jest to tzw. domysiny kod G. Domysiny kod G w grupie
to taki, ktory jest standardowo uzywany przez maszyne, chyba ze okre$lony zostanie inny
kod G z tej grupy. Na przyktad ruch X, Z mozna zaprogramowac w taki sposéb: x-2.
z-4 . ustawia maszyne przy uzyciu kodu G00.

Witadciwg technikg programowania jest poprzedzenie wszystkich
ruchéw kodem G.

Domysine kody G dla kazdej grupy sg przedstawione na ekranie Current Commands pod
zakladkg A1l Active Codes. W razie zadania innego kodu G z grupy (ustawienia go
jako aktywnego), ten kod G zostanie wyswietlony na ekranie A11 Active Codes.

Polecenia kodéw G sg modalne lub niemodalne. Modalny kod G dziata do kohca programu
lub do momentu, az zostanie zadany inny kod G z tej samej grupy. Niemodalny kod G ma
wplyw wylgcznie na wiersz, w ktérym sie znajduje; nie ma wplywu na nastepny wiersz
programu. Kody grupy 00 sg niemodalne; pozostate grupy sg modalne.

Intuicyjny  system programowania Haas (IPS) jest trybem
programowania, ktory albo ukrywa kod G, albo catkowicie omija uzycie
kodow G.
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NOTE:

NOTE:

Cykle standardowe

Cykle standardowe upraszczajg programowanie czesci. Najbardziej powszechne
powtarzane operacje osi Z, takie jak nawiercanie, gwintowanie i wytaczanie, majg cykle
standardowe. Jezeli cykl standardowy jest aktywny, jest wykonywany w kazdej nowej
pozycji. Ruchy osi sg wykonywane przez cykle standardowe jako polecenia szybkie (G00),
zas operacja cyklu standardowego jest wykonywana po ruchu osi. To dotyczy cykli G17,
G19, a takze ruchow osi Y na tokarkach z osig Y.

Korzystanie z cykli standardowych

Modalne cykle standardowe obowigzujg po zdefiniowaniu i sg wykonywane w osi Z dla
kazdego potozenia osi X, Y oraz C.

Ruchy ustawiania pofozenia osi X, Y lub C podczas cyklu
standardowego sg wykonywane jako ruchy szybkie.

Cykle standardowe dziatajg roznie w zaleznosci od tego, czy aktywne jest pozycjonowanie
przyrostowe (U,W), czy bezwzgledne (X, Y lub C).

W razie zdefiniowania w bloku cyklu standardowego licznika petli (numer kodu L.nn) cykl
standardowy zostanie powtdrzony zadang liczbe razy z ruchem inkrementalnym (U lub w)
pomiedzy poszczegdlnymi cyklami.

Wprowadzi¢ liczbe powtdrzen (1) kazdorazowo, gdy wymagane jest powtorzenie cyklu
standardowego. Uklad sterowania nie zapamietuje liczby powtérzen (1) dla nastepnego
cyklu standardowego.

Nie nalezy stosowa¢ kodéw sterujgcych M dla wrzeciona, gdy aktywny jest cykl
standardowy.

Anulowanie cyklu standardowego

G80 anuluje wszystkie cykle standardowe. G0O lub kod G01 réwniez anuluje cykl
standardowy. Cykl standardowy pozostaje aktywny, az zostanie anulowany przez G80,
GO0 lub GO1.

Cykle standardowe z oprzyrzagdowaniem napedzanym

Cykle standardowe G81, G82, G83, G85, G86, G87, G88, G89, G95 i G186 mogg byc¢
uzywane z osiowym oprzyrzgdowaniem ruchomym, zas cykle G241, G242, G243, G245 i
G249 mogg by¢ uzywane z promieniowym oprzyrzgdowaniem ruchomym. Niektére
programy trzeba sprawdzi¢ w celu ustalenia, czy wigczajg one wrzeciono gtéwne, przed
uruchomieniem cykli standardowych.

G84 i G184 nie mogg by¢ uzywane z oprzyrzgdowaniem ruchomym.
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NOTE:

G00 Ustawianie w ruchu szybkim (grupa 01)

*B — Komenda ruchu osi B

*C — Komenda ruchu osi C

*U — Komenda ruchu inkrementalnego osi X

*W — Komenda ruchu inkrementalnego osi Z

*X — Komenda ruchu absolutnego osi X

*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y

*Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* wskazuje opcje

Ten kod G stuzy do poruszania osi maszyny z maksymalng predkoscig. Jest on uzywany
gtéwnie do szybkiego ustawiania maszyny w danym punkcie przed kazdg komenda
posuwu (skrawania). Ten kod G jest modalny, tak wiec blok z GO0 spowoduje, ze wszystkie
bloki nastepujace bedg wykonywane w ruchu szybkim do czasu okre$lenia innego ruchu
skrawania.

Na 096t ruch szybki nie odbywa sie w linii prostej. Kazda okreslona 0$
jest przesuwana ztg samg predkoScig, ale wszystkie osie
niekoniecznie zakoriczg ruch w tym samym czasie. Maszyna poczeka
na zakonczenie ruchu przez wszystkie osie przed uruchomieniem
nastepnej komendy.
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NOTE:

G01 Ruch interpolacji liniowej (grupa 01)

F — Predkos¢ posuwu

* B — Komenda ruchu osi B

* C — Komenda ruchu osi C

* U — Komenda ruchu inkrementalnego osi X

* W — Komenda ruchu inkrementalnego osi Z

* X — Komenda ruchu absolutnego osi X

*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y

* Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* A — Opcjonalny kat ruchu (uzywany tylko z jednym spo$rdd X, z, U, W)

* | — Fazowanie osi X od Z do X (znak nie ma znaczenia, tylko dla obrotéw o 90 stopni)
* K — Fazowanie osi Z od X do Z (znak nie ma znaczenia, tylko dla obrotéw o 90 stopni)

*,€ — Odlegtos¢ od srodka przeciecia, w ktérym rozpoczyna sie fazowanie (znak nie ma
znaczenia, fazowanie moze dotyczyé linii pod katami innymi niz 90 stopni)

* ,R/IR — Promien wyokraglenia lub tuku (znak nie ma znaczenia)

Ten kod G zapewnia ruch po linii prostej (liniowy) od punktu do punktu. Ruch moze
odbywac sie na 1 lub wiekszej liczbie osi. Operator moze zada¢ G01 z 3 lub wiekszg liczbg
osi. Wszystkie osie rozpoczng i zakonczg ruch jednoczesnie. Predkos¢ wszystkich osi jest
kontrolowana, co pozwala osiggng¢ zadang predkos¢é posuwu po rzeczywistej Sciezce.
Istnieje rowniez mozliwos¢é wydania komendy osi C; zapewni to ruch spiralny. Predkosé
posuwu w osi C zalezy od ustawienia $rednicy dla osi C (ustawienie 102), ktére decyduje
o ruchu spiralnym. Komenda adresu F (predko$¢ posuwu) jest modalna i moze by¢
okreslona w poprzednim bloku. Jedynie okreslone osie sg przesuwane.

Przyktad zaokraglania i fazowania narozy

Blok fazowania lub blok zaokrgglania narozy mozna wprowadzi¢ automatycznie pomiedzy
dwa bloki interpolacji liniowej poprzez zadanie ,C (fazowanie) lub , R (zaokraglanie
narozy).

Obie te zmienne wykorzystujg symbol przecinka (,) przed zmienna.

Za blokiem poczatkowym musi nastepowaé konczgcy blok interpolacji liniowej (moze
pojawi¢ sie pauza G04). Te dwa bloki interpolacji liniowej okreslajg teoretyczny rég
przeciecia. Jezeli blok rozpoczecia okresla , C (przecinek C), to warto$¢ nastepujgca po C
jest odlegtoscig od rogu przeciecia, w ktéorym rozpoczyna sie frezowanie, a takze
odlegtoscig od tego samego rogu, w ktérym frezowanie dobiega konca. Jezeli blok
poczgtkowy okresla ,R (przecinek R), to wartos¢ nastepujgca po ,R jest promieniem
okregu stycznego z rogiem w dwdch punktach: w punkcie rozpoczecia tuku wstawianego
bloku frezowania naroza oraz w punkcie konncowym tego tuku. Mogg wystepowac kolejne
bloki z zadanym fazowaniem lub frezowaniem narozy. Musi wystepowa¢ ruch w obu
osiach okreslonych przez wybrang ptaszczyzne (aktywna ptaszczyzna X-Y (G17), X-Z
(G18) lub Y-Z (G19). W razie fazowania tylko kata 90° wartos¢ I lub K mozna zastgpic
w razie uzycia , C.
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F7.1:

Fazowanie

45°

T_, Z(W),K

o

060011 (GO1 CHAMFERING) ;

(G54 X0 is at the center of rotation)
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99

G50 s1000

(Limit spindle to 1000 RPM)

G97 sS500 MO3 (CsS off, Spindle on CW)

GO0 G54 X0 z0.25

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G0l Z0 FO0.005 (Feed to Z0) ;

N5 GO1 X0.50 K-0.050 (Chamfer 1) ;

GOl z-0.5

(Linear feed to Z-0.5) ;

N7 GO1 X0.75 K-0.050 (Chamfer 2) ;
N8 GO01 z-1.0 I0.050 (Chamfer 3) ;
N9 GO01 X1.25 K-0.050 (Chamfer 4) ;

GOl z-1.5

(Feed to z-1.5) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 X1.5 M09 (Rapid Retract, Coolant
G53 X0 (X home) ;

G53 z0 MO5

(Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

’

(Safe startup)

’

’

(Rapid to 1lst position)

off)

’

’
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Ponizsza sktadnia kodu G automatycznie zawiera promieh fazowania i zaokraglania
narozy 45° pomiedzy dwoma blokami interpolac;ji liniowej, ktdre przecinajg sie pod katem
prostym (90 stopni).
Sktadnia fazowania

G01 X(U) x Kk ;
GOl Z(W) =z Ii ;

Sktadnia zaokraglania narozy

G0l X(U) x Rr ;
GO0l Z(W) z Rr ;

Adresy:

| = fazowanie, Z do X

K = fazowanie, X do Z

R = zaokraglanie narozy (kierunek osi X lub Z)

Uwagi:

1. Programowanie inkrementalne jest mozliwe w razie okreslenia U lub w zamiast,
odpowiednio X lub z. Tak wiec zadziata on nastepujaco:
X(biezace potozenie + i) = Ui
Z(biezgce potozenie + k) = Wk
X(biezace potozenie +r) = Ur
Z(biezgce potozenie + r) = Wr

2. Biezace potozenie osi X lub Z zostaje dodane do inkrementu.

I, K oraz R zawsze okreslajg wartos¢ promienia (warto$¢ programowania
promienia).
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F7.2:

F7.3:

Kod fazowania Z do X: [A] Fazowanie, [B] kod/przyktad, [C] ruch.
A B c X3.52-0.5
1. Z+ to X+ X2.5 Z7-2; X2.5 Z-2;
G012-0.510.1; G01Z-0.6; 1
X3.5; X2.7 Z-0.5; /
X3.5;
X2.5 Z-2. <! 0.1
2.Z+to X- X2.5Z-2.; X2.52-2.; > ‘
G012-0.51-0.1; G01 Z-0.6; ) {,
X1.5; ’
3.Z-to X+ X1.52-0.5.; X1.52-0.5 X1.52-0.5
G01Z-2.10.1; G01Z-1.9; X2.52-2.
X2.5; X1.7 Z-2,;
X2.5; \ 3
4.7-to X- X1.5Z-0.5.; X1.5 Z-0.5;
G01Z-2.1-0.1; G012-1.9; 0.1 | X1.52-0.5
X0.5; X1.3 Z-2. <
X0.5; !
4
0.1
X0.5 Z-2.
Kod fazowania X do Z: [A] Fazowanie, [B] kod/przyktad, [C] ruch.
A B C X1.5Z-1.
\\
1. X-to Z- X1.52Z-1.; X1.52Z-1.;
G01 X0.5K-0.1;  GO01 X0.7;
Z-2.; X0.5 Z-1.1; 1 2
Z-2. X0.5 Z-2. § X0.5 Z0
0.1
2. X-to Z+ X1.52Z-1; X1.52Z-1.;
G01 X0.5 K0.1; G01 X0.7; :
20.; X0.5 Z-0.9; X1.52:2. 3 ) 4X1 520
Z0.;
3. X+ to Z- X0.5 Z-1.; X0.5Z-1.; N
GO01 X1.5K-0.1;  GO1 X1.3;
Z-2.; X1.52-1.1;
Z-2.
4. X+ to Z+ X0.5 Z-1.; X0.5Z-1;
G01 X1.5 K0.1; G01 X1.3;
Z0.; X1.52-0.9;
Z0,;
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F7.4: Kod zaokraglania narozy Z do X: [A] Zaokraglanie narozy, [B] kod/przykfad, [C] ruch.
A B C X3. Z-1.
R=0.1
1. Z+ to X+ X2.7Z-2.; X2.Z-2.;
G01 Z-1 R.1; G01 Z-1.1; 1
X3, G03 X2.2 Z-1. RO.1;
G01 X3;
X2.2Z-2.
2. Z+ to X- X2.7Z-2.; X2.2Z-2.;
GO01 Z-1. R-0.1; GO01 Z-1.1; 5
X1, G02 X1.8 Z-1 R0O.1;
GO01 X1,
3.Z-to X+ X2.2Z-1.; X2.Z-1.; X1.z-1.
G01Z-2.R0.1;  GO1Z-1.9; X3. Z-2.
X3,; G02 X2.2 Z-2. R0.1; _
GO1 X3.; y 0
3
4.Z-to X- X2.Z-1.; X2. 71 \_
G01 Z-2. R-0.1; G012-1.9.;
X1, GO03 X1.8 Z-2; 0.1 [ , X2.Z-1.
GO1 X1.; <
YD
X1. Z-2.
F7.5: Kod zaokraglania narozy X do Z: [A] Zaokraglanie narozy, [B] kod/przyktad, [C] ruch.
A B c X3.Z-1.  X3.Z-2.
1. X-to Z- X3. Z-1;; X3. 21,
G01 X0.5R-0.1;  GO01 X0.7;
Z-2.; X0.5 Z-1.1; 1 2
Z-2. R=0.1
X2.Z-2.
2. X-to Z+ X3.2Z-2; X3.Z-2.; X2.Z-1
G01X0.5R0.1;  GO1X0.7; X2.Z2-2.
Z0.; X0.5 Z-0.9; 3 4
Z0.;
3. X+ to Z- X1.2Z-1; X1. 21,
G01 X1.5R-0.1;  GO1 X1.3; _ ~
7.2, X1.5 Z-11: X1.Z-1 X1.2Z-2
Z-2.
4. X+ to Z+ X1.2-2; X1.2z2-21
G01 X1.5 R0.1; G01 X1.3;
Z0.; X1.5Z-0.9;
Z0.;
Zasady:
1. Uzy¢ adresu K tylko z adresem X (U) . Uzy¢ adresu T tylko z adresem z (W) .

2. Uzy¢ adresu R albo z X (U) , albo z z (W), ale nie z oboma w tym samym bloku.
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3. Nie uzywacé T oraz K wspolnie w tym samym bloku. Uzywajgc adresu R, nie uzywaé
I czy K.

4. Nastepny blok musi by¢ kolejnym pojedynczym ruchem liniowym, ktéry jest
prostopadty do poprzedniego.

5. Automatyczne fazowanie lub zaokrgglanie narozy nie moze by¢é stosowane w cyklu
gwintowania lub w cyklu standardowym.

6. Promien fazowania lub frezowania musi by¢ na tyle maty, aby mogt zmiescic sie
pomiedzy przecinajgcymi sie liniami.

7. W trybie liniowym (G01) uzyc tylko pojedynczego ruchu osi X lub Z dla fazowania lub
zaokraglania narozy.

G01 Fazowanie z A

W razie okreslania kata (2) wyda¢ komende ruchu tylko w jednej z pozostatych osi (X lub

Z); druga oS jest obliczana w oparciu o kat.

F7.6: G01 Fazowanie z A: [1] Posuw, [2] Ruch szybki, [3] Punkt rozpoczecia, [4] Punkt
zakonczenia.

1
——-2

- D -,
7
4 &
\\ 37

25" A=150 /

|

|

(30°x1/2’) | 1
_‘L__._L_ ¢

oo

060012 (GO1 CHAMFERING WITH 'A') ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X4. Z0.1 (Rapid to clear position) ;
MO8 (Coolant on) ;

X0 (Rapid to center of diameter) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z0 F0.01 (Feed towards face) ;

GO0l X4. (position 3) ;
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X5. Al150. (position 4) ;

Z-2. (Feed to back of part) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X6. M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

NOTE: A-30=A150; A-45=A135
W razie okreslania kata (2) wyda¢ komende ruchu tylko w jednej z pozostatych osi (X lub
Z); druga os jest obliczana w oparciu o kat.

F7.7: G01 Fazowanie z A: [1] Posuw, [2] Ruch szybki, [3] Punkt rozpoczecia, [4] Punkt
zakonczenia.

——— 2" ~
7
4 £
N3

25" A=150 /

|

|

(30°x1/2") | 1
_i___l_ ¢

o\

060012 (GO1 CHAMFERING WITH 'A') ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X4. 70.1 (Rapid to clear position) ;
MO8 (Coolant on) ;

X0 (Rapid to center of diameter) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G0l Z0 F0.01 (Feed towards face) ;
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NOTE:

GO0l X4. (position 3) ;

X5. A150. (position 4) ;

Z2-2. (Feed to back of part) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X6. M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

A-30=A150; A-45=A135

Ruch interpolacji kolistej G02 CW/G03 CCW (grupa 01)

F — Predkos¢ posuwu

*| — Odlegtosé wzdtuz osi X do $rodka kota
*J — Odlegtos¢ wzdtuz osi Y do srodka kota
*K — Odlegtos$¢ wzdtuz osi Z do $rodka kota
*R — Promien tuku

*U — Komenda ruchu inkrementalnego osi X
*W — Komenda ruchu inkrementalnego osi Z
*X — Komenda ruchu absolutnego osi X

*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y

*Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* wskazuje opcje

Te kody G sg uzywane do okreslania ruchu kolistego (CW lub CCW) osi liniowych (Ruch
kolisty jest mozliwy na osiach X i Z zgodnie z wyborem dokonanym w G18). Wartosci X i Z
stuzg do okreslania punktu koncowego ruchu i mogg uzywac¢ zaréwno ruchu absolutnego
(x'i 2), jak i inkrementalnego (U i W). Jezeli nie zostanie okreslona ani X, ani z, to punkt
koncowy tuku jest taki sam jak punkt rozpoczecia dla odnosnej osi. Istniejg dwa sposoby
okreslenia srodka ruchu kolistego; pierwszy korzysta z I lub K w celu okreslenia odlegtosci
od punktu rozpoczecia do srodka tuku; drugi korzysta z R do okreslenia promienia tuku.

W celu uzyskania informacji na temat G17 i G19 Frezowanie ptaszczyzn patrz rozdziat

,Oprzyrzadowanie ruchome”.
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F7.8:

F7.9:

G02 Definicje osi: [1] Tokarki rewolwerowe, [2] tokarki stotowe.

+X
1
- <—t—> +7
7
X
|
T X
—  Z -—a— 47
2
+X
Programy G02 i G0O3
0312R
7 R =.100 + .0312
/
100 R G02 U.1376 W-.0688R.0688 (1.0688) ;

100 R

R =.100 +.0312

G02 U-.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

G02

R=.100 +.0312

G03 U.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

100 R
\

R=.100-.0312

G03 U-.1376 W-.0688 R.0688 (I-.0688) ;

GO03
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R stuzy do okreslania promienia tuku. W przypadku dodatniej wartosci R ukfad sterowania
wygeneruje sciezke 180 stopni lub mniej; w celu wygenerowania promienia ponad 180
stopni, nalezy okresli¢ ujemng wartos¢ R. X lub z sg wymagane do okre$lenia punktu
koncowego, jezeli ten rézni sie od punktu rozpoczecia.

Ponizsza linia przetnie tuk wynoszacy mniej niz 180 stopni:

GOl X3.0 Z4.0 ;
G02 z-3.0 R5.0 ;

F7.10: GO02 tuk wykorzystujgcy promien

I oraz K stuzg do okres$lania srodka tuku. W razie uzycia I i K nie mozna uzy¢ R. I lub K to
podpisana odlegtos¢ od punktu rozpoczecia do srodka okregu. W razie okreslenia tylko T
lub tylko K drugi parametr jest przyjmowany jako zero.

F7.11: GO02 Zdefiniowanie X i Z: [1] Start.

4
N

G04 Sterowana przerwa w ruchu (grupa 00)

P — Czas sterowanej przerwy w ruchu w sekundach lub milisekundach

NOTE: Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedac w Srodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.
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NOTE:

G04 okresla opdznienie lub sterowang przerwe w ruchu w programie. Blok zawierajgcy
G04 zostanie opdzniony o czas okreslony przez kod adresowy P. Dla przyktadu:

G04 P10.0. ;

Opdznia program o 10 sekund.

G04 P10. oznacza sterowang przerwe w ruchu rzedu 10 sekund;
G04 P10 to sterowana przerwa w ruchu rzedu 10 milisekund. Nalezy
pamigtac o tym, aby uzywac kropek dziesietnych prawidtowo, tak aby
okresli¢ prawidtowy czas przerwy.

G09 Doktadne zatrzymanie (grupa 00)

Kod G09 stuzy do okreslania kontrolowanego zatrzymania osi. Wywiera on wptyw tylko na
blok, w ktérym zostanie zadany. Jest niemodalny i nie ma wpltywu na bloki nastepujgce po
bloku, w ktérym zostat zadany. Ruchy maszyny =zostang spowolnione do
zaprogramowanego punktu przed przejsciem przez ukfad sterowania do nastepnego
polecenia.

G10 Ustawianie korekcji (grupa 00)

G10 umozliwia ustawienie korekcji w programie. G10 zastepuje reczne wprowadzanie
korekcji (np. dtugosci i srednicy narzedzia, a takze korekcji wspotrzednych roboczych).

L — Wybdr kategorii korekcji.

. L2 Pochodzenie wspotrzednych roboczych dla COMMON oraz G54-G59
. L10 Korekcja geometrii lub przesuniecia
L1 lub L11 Zuzycie narzedzia

. L20 Pochodzenie dodatkowej wspotrzednej roboczej dla G110-G129
P — Wybdr scisle okreslonej korekgciji.

. P1P50-— Wzorcuje korekcje geometrii, zuzycia lub robocze (1.10-1.11)
. P0 — Wzorcuje korekcje wspoétrzednej roboczej COMMON (L2)

. P1-P6 — G54-G59 wzorcuje wspotrzedne robocze (1.2)

. P1-P20 G110—G129 wzorcuje wspotrzedne pomocnicze (1.20)

. P1-P99 G154 P1-P99 wzorcuje wspotrzedng pomocniczg (L20)

Q — Wyimaginowany kierunek naktadki ostrza noza

R — Promieh ostrza narzedzia

*U — Wartos¢ inkrementalna do dodania do korekcji osi X
*W — Warto$¢ inkrementalna do dodania do korekgciji osi Z
*X — Korekcja osi X

*Z — Korekcja osi Z

* wskazuje opcje
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NOTE:

F7.12:

G14 Zamiana wrzeciona dodatkowego/G15 Anuluj (grupa 17)

G14 powoduje, ze wrzeciono dodatkowe staje sie wrzecionem gtéwnym, takze wrzeciono
dodatkowe reaguje na polecenia normalnie dotyczgce wrzeciona gtéwnego. Dla przyktadu,
M03, M04, MO5 i M19 wywrg wptyw na wrzeciono dodatkowe, zas$ M143, M144, M145, i
M119 (polecenia wrzeciona dodatkowego) spowodujg wygenerowanie alarmu.

G50 ograniczy predkos$¢ wrzeciona dodatkowego, zas G96 ustawi
warto$¢ posuwu powierzchniowego wrzeciona dodatkowego. Te kody
G regulujg predko$¢ wrzeciona dodatkowego, gdy nastepuje ruch
w osi X. GO1 Posuw na obr./min. wykonuje posuw w odniesieniu do
wrzeciona dodatkowego.

G14 automatycznie aktywuje obraz lustrzany osi Z. Jezeli wykonano juz obraz lustrzany osi
Z (ustawienie 47 lub G101), to funkcja obrazu lustrzanego zostanie anulowana.

G14 jest anulowany przez G15, M30 na koncu programu, lub przez nacisniecie [RESET].

Ptaszczyzna G17 XY/Ptaszczyzna G18 XZ/Ptaszczyzna G19 YZ (grupa
02)

Ten kod definiuje ptaszczyzne, w ktérej wykonywany jest ruch $ciezki narzedzia.
Zaprogramowania kompensacji promienia koncowki narzedzia G41 lub G42 spowoduje
zastosowanie kompensacji frezu promienia narzedzia w ptaszczyznie G17 niezaleznie od
tego, czy G112 jest aktywny. W celu uzyskania dodatkowych informacji, patrz
Kompensacja frezu w rozdziale pt. ,Programowanie”. Kody wyboru ptaszczyzny sg
modalne i obowigzujg do chwili wyboru innej ptaszczyzny.

Wybor ptaszczyzny G17, G181 G19
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Format programu z kompensacjg ostrza narzedzia:

Gl7 GO1 X_ Y F_ ;
G40 GO1 X_ Y I_J_F_;

G20 Wybor cali/lG21 Wybor systemu metrycznego (grupa 06)

Uzy¢ kodow G20 (cale) i G21 (mm), aby zapewni¢ prawidlowe ustawienie wyboru
cali/systemu metrycznego dla programu. Ustawienie 9 stuzy do wybierania pomiedzy
programowaniem calowym i metrycznym. G20 w programie powoduje alarm, jezeli
ustawienie 9 nie jest ustawione na cale.

G28 Powrét do potozenia zerowego maszyny (grupa 00)

Kod G28 przywraca wszystkie osie (X, Y, z, B i C) jednoczesnie do potozenia zerowego
maszyny, gdy zadna o$ nie jest okreslona w wierszu G28.

Alternatywnie, gdy w wierszu G2 8 okreslono jedng lub wiecej lokalizacji osi, G28 przejdzie
do wskazanych lokalizacji, a nastepnie do potozenia zerowego maszyny. Jest to tzw. punkt
odniesienia G29; jest on zapisywany automatycznie do opcjonalnego wykorzystania
W G209.

G28 X0 Z0 (moves to X0 Z0 in the current work coordinate system
then to machine zero) ;

G28 X1. Z1. (moves to X1. Zl. in the current work coordinate
system then to machine zero) ;

G28 U0 WO (moves directly to machine zero because the initial
incremental move 1s zero) ;

G28 U-1. W-1 (moves incrementally -1. in each axis then to
machine zero) ;

G29 Powrét od punktu odniesienia (grupa 00)

G29 przesuwa osie na okreslong pozycje. Osie wybrane w tym bloku zostajg przesuniete
do punktu odniesienia G29 zapisanego w G28, a nastepnie do lokalizacji okreslonej
w komendzie G29.

G31 Posuw do pominiecia (grupa 00)

(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy.)
Ten kod G stuzy do zapisania sondowanej lokalizacji w makrozmienne;j.
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NOTE:

NOTE:

Witgczyc sonde przed uzyciem G31.

F — Predkos$¢ posuwu w calach (mm) na minute

*U — Komenda ruchu inkrementalnego osi X

*V — Komenda ruchu inkrementalnego osi Y

*W — Komenda ruchu inkrementalnego osi Z

X — Komenda ruchu absolutnego osi X

Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y

Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

* wskazuje opcje

Ten kod G przesuwa zaprogramowane osie, jednoczesnie wyszukujgc sygnatu od sondy
(sygnatu pominiecia). Zadany ruch zostaje rozpoczety i trwa do osiggniecia potozenia lub
do chwili otrzymania sygnatu pominiecia przez sonde. Jezeli sonda odbierze sygnat
pominiecia podczas ruchu G31, to ukfad sterowania wydaje sygnat dZzwiekowy, zas
potozenie sygnatu pominiecia zostaje zapisane w makrozmiennych. Nastepnie program
wykona kolejny wiersz kodu. Jezeli sonda nie odbierze sygnatu pominiecia podczas ruchu
G31, to uktad sterowania nie wyda sygnatu dzwiekowego, za$§ potozenie sygnatu
pominiecia zostanie zapisane na koncu zaprogramowanego ruchu, a program bedzie
kontynuowany.

Makrozmienne od #5061 do #5066 wigcznie stuzg do przechowywania potozen sygnatu
pominiecia dla kazdej osi. W celu uzyskania dodatkowych informacji na temat tych
zmiennych sygnatu pominiecia, patrz Makra w rozdziale niniejszej instrukcji pt.
.,Programowanie”.

Nie stosowa¢ kompensacji frezu (G41 lub G42) z G31.
G32 Skrawanie gwintu (grupa 01)

F — Predkos$¢ posuwu w calach (mm) na minute

Q — Kat rozpoczecia gwintu (opcja). Patrz przykiad na nastepne;j stronie.

U/W — Komenda inkrementalnego pozycjonowania osi X/Z. (Wartosci inkrementalna
gtebokosci gwintu sg zdefiniowane przez uzytkownika)

X/Z — Komenda absolutnego pozycjonowania osi X/Z. (Wartosci giebokosci gwintu sg
zdefiniowane przez uzytkownika)

Predkos¢ posuwu jest rownowazna prowadzeniu gwintu. Nalezy
okresli¢ ruch dla przynajmniej jednej osi. Gwinty stozkowe majg
prowadzenie zarowno w X, jak i Z. W tym przypadku predkos$¢ posuwu
nalezy ustawi¢ na wiekszg warto$¢ prowadzenia. G99 (Posuw na
obroét) musi by¢ aktywny.
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F7.13: G32 Definicja prowadzenia (predkos¢ posuwu): [1] Gwint prosty, [2] Gwint stozkowy.

NOTE:

D

CAUTION:

Lz»‘ ‘ Lz

Lx=0

G32 rozni sie od pozostatych cykli skrawania gwintow tym, ze stozkowatos¢ i/lub
prowadzenie mogg zmienia¢ sie nieprzerwanie na catej dtugosci gwintu. Ponadto na
koniec operacji gwintowania nie jest wykonywany Zzaden automatyczny powrét do
potozenia.

Przy pierwszym wierszu bloku kodu G32, posuw osi jest synchronizowany z sygnatem
obrotu kodera wrzeciona. Ta synchronizacja obowigzuje dla kazdego wiersza w sekwenciji
G32. Istnieje mozliwosé anulowania i ponownego wywotania G32 bez utraty pierwotne;j
synchronizacji. Oznacza to, ze przejscia wielokrotne bedg nadagza¢ doktadnie za
poprzednig Sciezkg narzedzia. (Rzeczywiste obr./min. wrzeciona muszg by¢ identyczne
pomiedzy przejsciami).

Zatrzymanie bloku pojedynczego oraz Wstrzymanie posuwu zostajg
odroczone do ostatniego wiersza sekwencji G32. Sterowanie reczne
predko$cig posuwu jest ignorowane, gdy G32 jest aktywne;
Rzeczywista  predko$¢ posuwu zawsze  wyniesie  100%
zaprogramowanej predkosci posuwu. M23 i M24 nie majg wplywu na
dziatania G32, uzytkownik musi w razie potrzeby zaprogramowac
fazowanie. Nie mozna uzywac¢ G32 z zadnymi cyklami standardowymi
kodu G (ti.: G71). Nie zmienia¢ predko$ci obr./min. podczas
gwintowania.

G32 jest modalny. Zawsze anulowac¢ G32 innym kodem G z grupy 01
na koniec operacji gwintowania. (Kody G grupy 01: G00, G01, G02,
G03, G32, G90, G92i G94.
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F7.14:

Cykl wykrawania gwintu ,prosto-do wrzeciona-prosto”

N6

N5

A

N3 1

- -+ Rapid
—-— Feed

NOTE:

Przyktad ma charakter wytgcznie informacyjny. Do faktycznego
wykrawania gwintow sg z requty wymagane przejscia wielokrotne.

o\

060321 (G32 THREAD CUTTING WITH TAPER) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 M0O3 (CSS off, Spindle on CW) ;

N1 GO0 G54 X0.25 7z0.1 (Rapid to 1st position) ;
MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

N2 G32 Z-0.26 F0.065 (Straight thread, Lead =
N3 X0.455 Z-0.585 (Blend to tapered thread) ;
N4 Z-0.9425 (Blend back to straight thread) ;
N5 X0.655 Z-1.0425 (Pull off at 45 degrees) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

N6 GO0 X1.2 M09 (Rapid Retract,
G53 X0 (X home) ;
G53 Z0 MO5 (Z home,
M30 (End program) ;

°N
°

Coolant off) ;

spindle off) ;
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F7.15:

G40 Anulowanie kompensacji ostrza narzedzia (grupa 07)

*X — Lokalizacja absolutna celu odejscia na osi X
*Z — Lokalizacja absolutna celu odejscia na osi Z
*U — Odlegto$¢ inkrementalna do celu odejscia na osi X
*W — Odlegtosc¢ inkrementalna do celu odejscia na osi Z

* wskazuje opcje
G40 anuluje G41 lub G42. Zaprogramowanie Txx00 takze anuluje kompensacje ostrza

narzedzia. Nalezy anulowa¢ kompensacje ostrza narzedzia przed zakonczeniem
programu.

Odejscie narzedzia z reguty nie odpowiada punktowi na czesci. W wielu przypadkach
moze wystgpi¢ niedostatecznie lub nadmiernie gtebokie skrawanie.

G40 Anulowanie TNC: [1] Naciecie dolne.

G41 Kompensacja ostrza narzedzia (TNC) w lewo/G42 TNC w prawo
(grupa 07)

G41 lub G42 stuzg do wyboru kompensacji ostrza narzedzia. G41 przesuwa narzedzie
w lewo od zaprogramowanej sciezki w celu skompensowania rozmiaru narzedzia i vice
versa dla G42. Korekcje narzedzia nalezy wybra¢ za pomocg kodu Tnnxx, gdzie xx
odpowiada korekcjom, ktore majg by¢ uzyte z narzedziem. W celu uzyskania dodatkowych
informacji, patrz Kompensacja ostrza narzedzia w rozdziale niniejszej instrukcji pt.
,Obstuga”.
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F7.16: G41 TNC w prawo oraz G42 TNC w lewo: [1] Kohcowka = 2, [2] Koncowka = 3.

(=)

G41 G42

G50 Limit predkosci wrzeciona

G50 mozna uzy¢ w celu ograniczenia maksymalnej predkosci narzedzia. Uktad sterowania
nie dopusci, aby wrzeciono przekroczyto wartos¢ adresu s okreslong w komendzie G50. Ta
funkcja jest stosowana w trybie statego posuwu powierzchniowego (G96).

Ten kod G ogranicza takze wrzeciono dodatkowe w maszynach serii DS.

N1G50 S3000 (Spindle rpm will not exceed 3000 rpm) ;
N2G97 M3 (Enter constant surface speed cancel, spindle on) ;

NOTE: Aby anulowac te komende, uzy¢ innego G50 i okresli¢c maksymalng
warto$c¢ obr./min. dla maszyny.

G50 Ustawianie korekcji wspotrzednej globalnej FANUC (grupa 00)

U — Wartosé inkrementalna i kierunek przesuniecia wspotrzednej globalnej X.
X — Absolutna korekcja wspotrzednej globalne;.

W — Wartos$¢ inkrementalna i kierunek przesuniecia wspotrzednej globalnej Z.
Z — Absolutne przesuniecie wspétrzednej globalnej.

S — Ograniczenie predkosci wrzeciona na okreslong wartos¢

G50 wykonuje szereg réznych funkcji. Ustawia i przesuwa wspotrzedng globalng, a takze
ogranicza predkos¢ wrzeciona do wartosci maksymalnej. Ww. omowiono w temacie
Globalny uktad wspétrzednych w rozdziale pt. ,Programowanie”.

Aby ustawi¢ wspotrzedng globalng, zada¢ G50 zwartoscig X lub z. Obowigzujgca
wspotrzedng staje sie wartos¢ okreslona w kodzie adresowym X lub z. Pod uwage brane
sg biezgce potozenie maszyny, korekcje robocze i korekcje narzedzi. Wspodirzedna
globalna zostanie obliczona i ustawiona. Dla przyktadu:
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G50 X0 Z0 (Effective coordinates are now zero) ;

Aby przesung¢ globalny uktad wspoétrzednych, nalezy okres$li¢ G50 z wartoscig U lub w.
Globalny uktad wspotrzednych zostanie przesuniety o wartos¢ i w kierunku okreslonym w U
lub w. Aktualnie obowigzujgca wysSwietlana wspéirzedna zmienia sie o te wartosc
w kierunku przeciwnym. Ta metoda jest czesto stosowana do umieszczania potozenia
zerowego czesci poza komarka robocza. Dla przykfadu:

G50 W-1.0 (Effective coordinates are shifted left 1.0) ;

G52 Ustawianie lokalnego uktadu wspoétrzednych FANUC (grupa 00)
Ten kod wybiera uktad wspotrzednych uzytkownika.
G53 Wybor uktadu wspétrzednych maszyny (grupa 00)

Ten kod tymczasowo anuluje korekcje wspoétrzednych roboczych i korzysta z ukfadu
wspotrzednych maszyny.

G54-G59 Ukitad wspoétrzednych #1-#6 FANUC (grupa 12)

Kody G54—-G59 to uktady wspodtrzednych z mozliwoscig ustawiania przez uzytkownika,
#1-#6, dla korekcji roboczych. Wszystkie podzniejsze odniesienia do potozen osi sg
interpretowane w nowym ukladzie wspéirzednych. Dostep do korekcji uktadu
wspotrzednych roboczych uzyskuje sie z poziomu strony Active Work Offset.
Informacje na temat dodatkowych korekcji sg dostepne w punkcie G154 na stronie 323.

G61 Tryb zatrzymania doktadnego (grupa 15)

Kod G61 stuzy do okreslania zatrzymania doktadnego. Ruchy szybkie oraz interpolowane
zostajg spowolnione do zatrzymania dokfadnego przed rozpoczeciem przetwarzania
kolejnego bloku. W zatrzymaniu doktadnym, ruchy trwajg diuzej, za$ ruch ciagty frezu jest
niedostepny. Moze to spowodowac gtebsze skrawanie w miejscu zatrzymania narzedzia.

G64 Anuluje tryb zatrzymania doktadnego (grupa 15)
Kod G64 anuluje doktadne zatrzymanie i wybiera normalny tryb ciecia.
G65 Opcja wywotania makropodprogramu (grupa 00)

G65 jest opisany w sekcji Programowanie makr.
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G70 Cykl wykanczajacy (grupa 00)
Cykl wykanczajgcy G70 moze by¢ uzyty do wykanhczania sciezek cigecia zgrubnego
w cyklach usuwania materiatu, takich jak G71, G72 i G73.

P — Numer bloku poczatkowego do wykonania przez program standardowy
Q — Numer bloku koncowego do wykonania przez program standardowy

G18 Ptaszczyzna Z-X musi by¢ aktywna

NOTE: Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedgc w $rodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.

F7.17: G70Cykl wykanczania: [P] Blok poczatkowy, [Q] Blok koncowy.

GO0

G71 P10 Q50 F.012 (rough out N10 to N50 the path) ;
N10 ;

F0.014 ;

N50 ;

G70 P10 Q50 (finish path defined by N10 to N50) ;

Cykl G70 jest podobny do wywotania podprogramu lokalnego. Jednakze G70 wymaga
okreslenia numeru bloku poczatkowego (kod P) oraz numeru bloku koncowego (kod Q).
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NOTE:

Cykl G70 jest zazwyczaj stosowany po wykonaniu G71, G72 lub G73 przy uzyciu blokow
okreslonych przez p i 9. Obowigzujg dowolne kody F, S lub T z blokiem PQ. Po wykonaniu
bloku Q wykonany zostaje ruch szybki (G00), ktdry przywraca maszyne do potozenia
poczatkowego, zapisanego przed rozpoczeciem G70. Program nastepnie powraca do
bloku nastepujgcego po wywotaniu G70. Podprogram standardowy w sekwencji PQ jest
dopuszczalny pod warunkiem, iz nie zawiera on bloku z kodem N pasujgcym do kodu Q
okreslonego przez wywotanie G70. Ta funkcja nie jest kompatybilna z uktadami sterowania

FANUC.

Po G70 wykonany zostanie blok nastepujgcy po G70, a nie blok z kodem N pasujacym do

kodu @ okreslonego w wywotaniu G70.

G71 Cykl usuwania materiatu sSrednicy zewnetrznej/Srednicy
wewnetrznej (grupa 00)

Pierwszy blok (do uzycia tylko w przypadku zastosowania notacji dwublokowej G71)

*U — Glebokos¢ skrawania dla kazdego przejscia ze zdejmowaniem materiatu, promien

dodatni
*R — Wysokos$¢ cofania dla kazdego przejscia usuwania materiatu
Drugi blok

*D — Gtebokos¢ ciecia dla kazdego przejscia usuwania materiatu, promien dodatni (do

uzycia tylko w przypadku zastosowania notacji jednoblokowej G71)
*F — Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute (G98) lub na obrét (G99) do
zastosowania w catym bloku G71 PQ
*I — Wielkos¢ i kierunek naddatku przejscia zgrubnego G71 w osi X, promien
*K — Wielkos¢ i kierunek naddatku przejscia zgrubnego G71 w osi Z, promienh
P — Numer bloku poczgtkowego dla $ciezki obrdbki zgrubne;j
Q — Numer bloku kohcowego dla $ciezki obrébki zgrubnej
*S — Predkos$¢ wrzeciona do stosowania w catym bloku G71 PQ
*T — Narzedzie i korekcja do stosowania w catym bloku G71 PQ
*U — Wielkos¢ i kierunek naddatku wykanhczania G71 w osi X, $rednica
*W — Wielkos¢ i kierunek naddatku wykariczania G71 w osi Z

* wskazuje opcje
Ptaszczyzna G18 z-X musi by¢ aktywna.
Przyktad programowania 2-blokowego G71:

G71 U... R...
G71 F... I... K... P... Q... S... T... U... W...

Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedgc w Srodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.
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F7.18:

NOTE:

G71 Usuwanie materiatu: [1] Ustawienie 73, [2] Potozenie poczgtkowe, [3] Ptaszczyzna
przeswitu osi Z, [4] Naddatek wykanczania, [5] Naddatek obrébki zgrubnej, [6]
Zaprogramowana Sciezka.

Ten cykl standardowy poddaje materiat czesci obrébce zgrubnej z uwzglednieniem
ksztattu gotowej czesci. Okresli€é ksztalt czesci poprzez zaprogramowania $ciezki
wykanczajgcej narzedzia, a nastepnie uzy¢ bloku G71 PQ. Wszelkie komendy F, S lub T
w wierszu G71 lub obowigzujgce w chwili zastosowania G71 przez caty cykl obrébki
zgrubnej G71. Z reguty do wykanczania ksztattu stuzy wywotanie G70 do tej samej definicji
bloku PQ.

Za pomocg komendy G71 adresowane sg dwa rodzaje $ciezek obrébki. Pierwszy rodzaj
sciezki (Typ 1) wystepuje wtedy, gdy o$ X zaprogramowanej sciezki nie zmienia kierunku.
Drugi rodzaj Sciezki (Typ 2) umozliwia zmiane kierunku osi X. Zaréwno dla Typu |, jak i
Typu Il, zaprogramowana $ciezka w osi Z nie moze zmieni¢ kierunku. Jezeli blok P zawiera
tylko potozenie osi X, zaktadana jest obrébka zgrubna typu 1. Jezeli blok p zawiera tylko
potozenie osi X i osi Z, zaktadana jest obrébka zgrubna typu 2.

Pozycja osi Z podana w bloku P w celu okre$lenia obrobki zgrubnej
typu 2 nie musi powodowac ruchu osi. Mozna uzyc biezgcej pozycji osi
Z. Na przyktad w przyktadowym programie na stronie 285 Nalezy
pamietac, ze blok P1 (wskazywany komentarzem w nawiasach)
zawiera to samo pofozenie 0si Z co potozenie poczgtkowe w bloku
GO0 powyzej.

Dowolny z czterech kwadrantéw ptaszczyzny X-Z moze by¢ przeciety poprzez wiasciwe
okres$lenie kodéw adresowych D, I, K, Ui W.

Na rysunkach potozenie poczatkowe s jest potozeniem narzedzia w chwili wywotania G71.

Ptaszczyzna przeswitu z [3] pochodzi od potozenia poczatkowego osi Z oraz sumy W i
opcjonalnego naddatku wykanczania K.
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F7.19:

G71 Zwiazki pomiedzy adresami

U+ W- [+ K- U+ W+ [+ K+

VA
]

U- W- |- K- U- W+ |- K+

Typ | — dane szczego6towe

Gdy programista okresli Typ |, zaktada sie, ze $ciezka narzedzia w osi X nie dokonuje
nawrotu podczas ciecia. Kazda lokalizacja przejscia zgrubnego w osi X jest okreslana
poprzez zastosowanie wartosci okreslonej w D do biezgcego potozenia X. Charakter ruchu
wzdtuz ptaszczyzny przeswitu Z dla kazdego przejscia zgrubnego jest okreslany przez kod
G w bloku P. Jezeli blok p zawiera kod G00, to ruch wzdtuz ptaszczyzny przeswitu z
odbywa sie w trybie szybkim. Jezeli blok P zawiera G01, to ruch bedzie zgodny
z predkoscig posuwu G71.

Kazde przejécie zgrubne zostaje zatrzymane zanim przetnie zaprogramowang $ciezke
narzedzia, umozliwiajgc zastosowanie zaréwno tolerancji obrdbki zgrubnej, jak i
wykanczajgcej. Nastepnie narzedzie zostaje wycofane z materiatu pod katem 45 stopni.
Narzadzie przesuwa sie nastepnie w trybie szybkim do ptaszczyzny przeswitu w osi Z.

Po zakonczeniu obrébki zgrubnej, narzedzie zostaje przesuniete wzdtuz sciezki narzedzia
w celu oczyszczenia nacigcia zgrubnego. W razie zadania | oraz K, wykonane zostanie
dodatkowe zakonczenie ciecia rownolegte do Sciezki narzedzia.

Typ Il — dane szczegoétowe

Gdy programista okresli Typ I, $ciezka PQ osi X moze zmieniac¢ sie (dla przyktadu, $ciezka
narzedzia w osi X moze odwrdci¢ kierunek).

Sciezka PO osi X nie moze przekroczyé pierwotnego potozenia poczatkowego. Jedyny
wyjatek to konczgcy blok Q.

Typ Il musi mie¢ ruch wzorcowania, w osi X oraz w osi Z, w bloku okre$lonym przez P.
Obrébka zgrubna jest podobna do Typu |, jednakze z tym wyjatkiem, ze po kazdym
przejéciu wzdtuz osi Z narzedzie pojdzie Sciezkg okreslong przez Q. Nastepnie narzedzie
wycofa sie réwnolegle do osi X. Metoda obrébki zgrubnej Typu Il nie pozostawia czynnosci
w czesci przed skrawaniem wykanczajgcym i typowo prowadzi do lepszego wykonczenia.
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NOTE:

G72 Cykl usuwania materiatu z powierzchni czotowej (grupa 00)

Pierwszy blok (do uzycia tylko w przypadku zastosowania notacji dwublokowej G72)

*W — Gtebokos$¢ skrawania dla kazdego przej$cia ze zdejmowaniem materiatu, promien
dodatni

*R — Wysokos¢ cofania dla kazdego przejscia usuwania materiatu

Drugi blok

*D — Gilebokos¢ ciecia dla kazdego przejscia usuwania materiatu, promien dodatni (do
uzycia tylko w przypadku zastosowania notacji jednoblokowej G72)

*F — Predkos$¢ posuwu w calach (mm) na minute (G98) lub na obrét (G99) do
zastosowania w catym bloku G71 PQ

*I — Wielko$¢ i kierunek naddatku przejscia zgrubnego G72 w osi X, promien

*K — Wielkos¢ i kierunek naddatku przejscia zgrubnego G72 w osi Z, promien

P — Numer bloku poczatkowego dla sciezki obrobki zgrubnej

Q — Numer bloku korncowego dla $ciezki obrdbki zgrubne;j

*S — Predkos$¢ wrzeciona do stosowania w catym bloku G72 PQ

*T — Narzedzie i korekcja do stosowania w catym bloku G72 PQ

*U — Wielkos¢ i kierunek naddatku wykanczania G72 w osi X, srednica

*W — Wielkos¢ i kierunek naddatku wykanczania G72 w osi Z

* wskazuje opcje
Ptaszczyzna G18 z-X musi by¢ aktywna.
Przyklad programowania 2-blokowego G72:

G72 W... R...
G72 F... I... K... P... Q... S... T... U... W...

Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedgc w Srodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
rowniez do cyklu standardowego.
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F7.20: G72 Przyktad podstawowego kodu G: [P] Blok poczatkowy, [1] Punkt rozpoczecia, [Q] Blok
koncowy.

oe

060721 (G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 1) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS, spindle on CW) ;

GO0 G54 X6. 7Z0.1 (Rapid to clear position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 P1 Q2 D0.075 U0.01 W0.005 F0.012 (Begin G72) ;
N1 GO0 Z-0.65 (Pl - Begin toolpath);

GO0l X3. F0.006 (1lst position);

72-0.3633 (Face Stock Removal) ;

X1.7544 70. (Face Stock Removal) ;
X-0.0624 ;

N2 GO0 Z0.02 (Q2 - End toolpath);

G70 Pl Q2 (Finish Pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 720 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

o

°
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F7.21: G72 Sciezka narzedzia: [P] Blok poczatkowy, [1] Punkt rozpoczecia, [Q] Blok koncowy.

P
|

%

060722 (G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 2) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS, spindle on CW) ;

GO0 G54 X4.05 z0.2 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 P1 Q2 U0.03 W0.03 D0.2 FO0.01 (Begin G72);
N1 GO0 Z-1.(P1 - Begin toolpath) ;

GO0l X1.5 (Linear feed) ;

X1. Z2-0.75 (Linear feed) ;

GO01 Z0 (Linear feed) ;

N2 X0(Q2 - End of toolpath) ;

G70 Pl Q2 (Finishing cycle) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%
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F7.22:

Ten cykl standardowy usuwa materiat z czesci z uwzglednieniem ksztattu gotowej czesci.
Jest on podobny do G71, ale usuwa materiat wzdtuz powierzchni czotowej cze$ci. Okreslié
ksztalt czesci poprzez zaprogramowania $ciezki wykanczajgcej narzedzia, a nastepnie
uzy¢ bloku G72 PQ. Wszelkie komendy F, S lub T w wierszu G72 lub obowigzujgce w chwili
zastosowania G72 przez caty cykl obrébki zgrubnej G72. Z reguty do wykanczania ksztattu
stuzy wywotanie G70 do tej samej definicji bloku PQ.

Za pomocg komendy G72 adresowane sg dwa rodzaje $ciezek obrdbki.

. Pierwszy rodzaj sciezki (Typ 1) wystepuje wtedy, gdy 0$ Z zaprogramowanej sciezki
nie zmienia kierunku. Drugi rodzaj Sciezki (Typ 2) umozliwia zmianeg kierunku osi Z.
Zaréwno dla pierwszego, jak i drugiego typu zaprogramowanej $ciezki, os X nie
moze zmieni¢ kierunku. Jezeli ustawienie 33 jest ustawione na FANUC, to Typ 1 jest
wybierany poprzez zastosowanie tylko ruchu w osi X w bloku okreslonym przez p
w wywotaniu G72.

. Gdy w bloku P wystepuje zaréwno ruch w osi X, jak i wosi Z, przyjmowana jest
obrébka zgrubna Typu 2.

G72 Cykl usuwania materiatu z powierzchni czotowej: [P] Blok poczatkowy, [1] Ptaszczyzna
przeswitu osi X, [2] GO0 blok w P, [3] Zaprogramowana $ciezka, [4] Naddatek obrobki
zgrubnej, [5] Naddatek wykanhczania.

W
o
P rd X =k X <‘.kﬁs
| —— , 1 : 1 : |:
I 1 | 1 1
u/2 ! I ! 1
5 ! V2
(U,W) | : 1 ::
4 Y
(LK) ' !

G72 sktada sie z fazy obrébki zgrubnej i z fazy wykanczajgcej. Fazy obrobki zgrubne;j i
obrébki wykanczajgcej sg obstugiwane odmiennie dla Typu 1 oraz dla Typu 2. Ogdlnie
rzecz biorgc, faza obrobki zgrubnej sktada sie z powtarzanych przejs¢ wzdtuz osi X
z okreslong predkoscia posuwu. Faza wykanczania sktada sie z przejscia wzdtuz
zaprogramowanej sciezki narzedzia w celu usuniecia nadmiaru materiatu pozostawionego
przez faze obrébki zgrubnej, przy jednoczesnym pozostawieniu materialu na cykl
wykanczajagcy G70. Ruch kohcowy wobu typach jest powrotem do potozenia
poczatkowego S.

Na poprzednim rysunku potozenie poczatkowe s jest potozeniem narzedzia w chwili
wywotania G72. Plaszczyzna przeswitu X pochodzi od potozenia poczgtkowego osi X oraz
sumy U i opcjonalnych naddatkéw wykanczania 1.
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F7.23:

NOTE:

Dowolny z czterech kwadrantéw ptaszczyzny X-Z moze by¢ przeciety poprzez wiasciwe
okreslenie kodéw adresowych I, K, U i W. Na ponizszym rysunku wskazano prawidtowe
znaki dla tych kodéw adresowych wcelu uzyskania pozadanych parametrow
w powigzanych kwadrantach.

G72 Zwigzki pomiedzy adresami

U+, W- I+ K- U+ W+ 1+ K+

g
ey

U-,W-,I- K- U-, W+ |- K+

G73 Cykl usuwania materiatu, sciezka nieregularna (grupa 00)

D — Liczba catkowita przejs¢ skrawajgcych, liczba dodatnia

*F — Predkos$¢ posuwu w calach (mm) na minute (G98) lub na obrét (G99) do
zastosowania w catym bloku G73 PQ

I — Odlegtos¢ w osi X i kierunek od pierwszego do ostatniego ciecia, promien

K — Odlegtos¢ w osi Z i kierunek od pierwszego do ostatniego ciecia

P — Numer bloku poczatkowego dla sciezki obrobki zgrubnej

Q — Numer bloku koncowego dla Sciezki obrobki zgrubnej

*8 — Predkos$¢ wrzeciona do stosowania w catym bloku G73

*T — Narzedzie i korekcja do stosowania w catym bloku G73

*U — Wielkos$¢ i kierunek naddatku wykanczania G73 w osi X, $rednica

*W — Wielkos¢ i kierunek naddatku wykanczania G73 w osi Z

* wskazuje opcje
G18 Ptaszczyzna Z-X musi by¢ aktywna

Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedgc w $rodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.
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F7.24: G73 Cykl usuwania materiatu, sciezka nieregularna: [P] Blok poczatkowy, [Q] Blok korAcowy,
[1] Potozenie poczatkowe, [2] Zaprogramowana sciezka, [3] Naddatek wykanczania, [4]
Naddatek obrdbki zgrubne;.

Cykl standardowy G73 moze byé uzyty do skrawania zgrubnego materiatow
ksztattowanych, takich jak odlewy. Cykl standardowy zaktada, ze materiat byt zataczany
lub brakuje w nim pewnej znanej odlegtosci od zaprogramowanej $ciezki narzedzia pQ.

Obrdbka skrawaniem zaczyna sie od biezgcego potozenia (S), przechodzac ruchem
szybkim lub posuwem do pierwszego ciecia zgrubnego. Charakter ruchu podejscia zalezy
od tego, czy w bloku P zaprogramowano G00, czy G01. Obrébka kontynuowana jest
réwnolegle do zaprogramowanej $ciezki narzedzia. Po osiggnieciu bloku ¢ wykonany
zostaje szybki ruch odejscia do potozenia poczatkowego, wraz z korekcjg dla drugiego
przejscia obrébki zgrubnej. Przejscia obrébki zgrubnej sg kontynuowane w ten sposéb az
do wykonania liczby przej$¢ okreslonej w D. Po ukohczeniu ostatniego przejscia obrobki
zgrubnej, narzedzie powraca do potozenia poczgtkowego S.

Obowigzujg tylko F, s i T przed zadaniem lub w bloku G73. Wszelkie kody posuwu (F),
predkosci wrzeciona (S) lub wymiany narzedzi (T) w wierszach od P do Q sg ignorowane.

Korekcja pierwszego ciecia zgrubnego jest okreslana przez (U/2 + 11) dla osi X oraz przez
(w + K) dla osi Z. Kazde nastepne przej$cie obrdbki zgrubnej przechodzi inkrementalnie
blizej koncowego przejscia obrébki zgrubnej o wartosé (I/(D- 1)) w osi X oraz o wartos¢
(k/(D-1)) wosi Z. Ostatnie ciecie zgrubne zawsze pozostawia naddatek wykarnczania
materiatu okreslony przez U/2 dla osi X oraz przez w dla osi Z. Ten cykl standardowy jest
przeznaczony do uzytku z cyklem standardowym wykanczania G70.

PQ zaprogramowanej $ciezki narzedzia nie musi by¢ monotoniczne w X lub Z, ale nalezy
zachowac¢ ostroznos¢ w celu zapewnienia, zeby istniejgcy materiat nie zakidcit ruchu
narzedzia podczas ruchoéw podejscia i odejscia.
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Wprowadzenie

NOTE:

F7.25:

Krzywe monotoniczne to krzywe, ktére majg tendencje do poruszania
sie tylko w jednym kierunku wraz ze wzrostem x. Krzywa wzrastajgca
monotonicznie zawsze wzrasta wraz z x, tj. f(a)>f(b) dla wszystkich
a>b. Krzywa malejgca monotonicznie zawsze maleje wraz ze
wzrostem x, tj. f(a)<f(b) for all a>b. Te same ograniczenia obowigzujg
dla monotonicznych krzywych niemalejgcych i monotonicznych
krzywych niewzrastajgcych.

Wartos¢ D musi by¢ dodatnig liczbg catkowitg. Jezeli warto$¢ D zawiera liczbe dziesietna,
to wygenerowany zostanie alarm. Cztery kwadranty ptaszczyzny zX mogg by¢ obrobione
skrawaniem w razie uzycia nastepujgcych znakéw dla U, I, Wi K.

G71 Zwigzki pomiedzy adresami

U+ W- [+ K- U+ W+ [+ K+

VAN
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej (grupa 00)

* D — Przeswit narzedzia podczas powrotu do ptaszczyzny poczatkowej, promien dodatni

* F — Predko$¢ posuwu

* 1 — Wielkos$¢ inkrementu pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi X, promien
dodatni

K — Wielko$¢ inkrementu pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi Z w cyklu

* U — Odlegtos¢ inkrementalna osi X od aktualnego potozenia X przed powrotem do
ptaszczyzny poczgtkowe;.

W — Odlegtos¢ inkrementalna w osi Z do catkowitej gtebokosci nawiercania precyzyjnego

X — Lokalizacja absolutna najdalszego cyklu nawiercania precyzyjnego w osi X (Srednica)

Z — Lokalizacja absolutna w osi Z, tgczna gtebokos¢ nawiercania precyzyjnego

* wskazuje opcje
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F7.26:

F7.27:

G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni kohcowej, nawiercanie precyzyjne: [1] Ruch
szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana $ciezka, [S] Potozenie poczgtkowe, [P] Cofanie
precyzyjne (ustawienie 22).

- -- 1
-2

Cykl standardowy G74 jest uzywany do rowkowania na powierzchni czotowej czesci, do
nawiercania precyzyjnego lub do wytaczania.

***Ostrzezenie: Polecenie kodu D jest rzadko uzywane i powinno by¢ uzywane tylko wtedy,
gdy $ciana na zewnatrz rowka nie istnieje jak na rysunku powyzej. Kod D moze byé
stosowany w rowkowaniu i wytaczaniu w celu zapewnienia przesuniecia przeswitu
narzedziowego w osi X przed powrotem w osi Z do punktu przeswitu ,C”. Jesli jednak obie
strony rowka istniejg podczas przesuniecia, wowczas narzedzie rowka by pekio. Dlatego
nie warto uzywacé polecenia D.

W razie dodania kodu X lub U do bloku G74, gdy X nie jest biezgcym potozeniem, nastgpig
co najmniej dwa cykle nawiercania precyzyjnego. Jeden w biezgcej lokalizacji oraz drugi
w lokalizacji Xx. Kod I jest odlegtoscig inkrementalng pomiedzy cyklami nawiercania
precyzyjnego wosi X. Dodanie I skutkuje wykonaniem wielu cykli
precyzyjnego pomiedzy potozeniem poczgtkowym S i X. Jezeli odlegto$ci pomiedzy s i X
nie mozna réwno podzieli¢ przez I, to ostatni interwat bedzie mniejszy niz I.
Jezeli kod K jest dodany do bloku G74, nawiercanie precyzyjne jest wykonywane w kazdym
interwale okreslonym przez K, nawiercenie precyzyjne jest szybkim ruchem przeciwnie do
kierunku posuwu z odlegtoscig zdefiniowang przez ustawienie 22. Kod D moze by¢
uzywany do rowkowania i wytaczania w celu zapewnienia przeswitu materiatu podczas
powrotu do ptaszczyzny poczgtkowej S.

G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3]
Rowkowanie.

Tool

--.»1
-+ 2

205

nawiercania



Wprowadzenie

%

060741 (G74 END FACE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M0O3 (CsS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X3. Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G74 Z-0.5 KO.1 F0.01 (Begin G74) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

F7.28: G74 Cykl rowkowania czotowego powierzchni koncowej (przejscie wielokrotne): [1] Ruch
szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana $ciezka, [4] Rowkowanie.

Tool

E,>: _ I

<—r,

ﬁj

————— —-—&— S

- 2
— 3

__7 4

o

°

060742 (G74 END FACE MULTI PASS) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
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GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CW) ;
GO0 G54 X3. 7Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G74 X1.75 Z-0.5 1I0.2 KO.1 FO0.01 (Begin G74) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 zZ0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

G75 Cykl rowkowania srednicy zewnetrznej/Srednicy wewnetrznej
(grupa 00)

*D — Przeswit narzedzia podczas powrotu do ptaszczyzny poczatkowej, wartos¢ dodatnia

*F — Predkos¢ posuwu

*I — Wielkos$¢ inkrementu pomiedzy nawierceniami precyzyjnymi w cyklu w osi X (pomiar
promienia)

*K — Wielko$¢ inkrementu pomiedzy cyklami nawiercania precyzyjnego w osi Z

*U — Odlegtosé¢ inkrementalna w osi X do tgcznej gtebokosci nawiercania precyzyjnego

W — Odlegtos¢ inkrementalna w osi Z do najdalszego cyklu nawiercania precyzyjnego

X — Lokalizacja absolutna w osi X tgcznej gtebokosci nawiercania precyzyjnego ($rednica)

Z — Lokalizacja absolutna w osi Z do najdalszego cyklu nawiercania precyzyjnego

* wskazuje opcje

G75 Cykl rowkowania srednicy zewnetrznej/srednicy wewnetrznej: [1] Ruch szybki, [2]
Posuw, [S] Potozenie poczgtkowe.

w
= | "'
. | «f
| i | Aur
| | AR
| | 3 X - 2
-1 D
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Wprowadzenie

Cykl standardowy G75 moze by¢ uzyty do rowkowania srednicy zewnetrznej. W razie
dodania kodu z lub w do bloku G75, gdy z nie jest biezgcym potozeniem, nastgpig co
najmniej dwa cykle nawiercania precyzyjnego. Jeden w biezacej lokalizacji oraz drugi
w lokalizacji z. Kod K jest odlegtoscig inkrementalng pomiedzy cyklami nawiercania
precyzyjnego wosi z. Dodanie K skutkuje wykonaniem wielokrotnych, réwnie
rozmieszczonych rowkow. Jezeli odlegtosci pomiedzy potozeniem poczatkowym i tgczng
gtebokoscig (z) nie mozna réwno podzieli¢ przez K, to ostatni interwat wzdtuz z bedzie
mniejszy niz K.

NOTE: Usuwanie wiéréw jest definiowane przez ustawienie 22.
F7.30: G75 Przejscie pojedyncze srednicy zewnetrznej

i

E_'
--------- —&- --2
-+— 3
= 4

oo

060751 (G75 OD GROOVE CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD groove tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 M0O3 (CSS off, spindle on CW) ;

GO0 G54 X4.1 70.1 (Rapid to 1st position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO01 Z-0.75 F0.05 (Feed to Groove location) ;
G75 X3.25 I10.1 F0.01 (Begin G75) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;
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F7.31:

M30 (End program)

%

’

Mgy

4

----»2
-1—3

oo

060752

(G75 OD GROOVE CYCLE 2) ;
(G54 X0 is at the center of rotation)

(20 is on the face of the part) ;
(Tl is an OD groove tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS)

T101

G50 S1000
G97 s500 MO3

M08 (Coolant on)
G96 S200

(CSS on)

I

I

(CSS off,
GO0 G54 X4.1 70.1

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GOl Z-0.75 F0.05

G97 s500
GO0 G53 X0 MO9
G53 zZ0 MO5

Q

°

(Feed to Groove location)
G75 X3.25 7-1.75 1I0.1 K0.2 F0.01
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

(CSS off)

(Z home,
M30 (End program)

I

I

(X home,

(Select tool and offset 1) ;
GO0 G18 G20 G40 G80 G99
(Limit spindle to 1000 RPM)
spindle on CW)
(Rapid to 1st position)

coolant off)

spindle off) ;

(Safe startup)

’

’

’

’

’

’

’

(Begin G75)

Ponizszy program jest przykladem programu G75 (przejscie wielokrotne):

’

G75 Przejscie wielokrotne Srednicy zewnetrznej: [1] Narzedzie, [2] Ruch szybki, [3] Posuw,
[4] Rowkowanie.
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NOTE:

F7.32:

G76 Cykl gwintowania, przejscie wielokrotne (grupa 00)

*A — Kat ostrza narzedzia (wartos¢: od 0 do 120 stopni) Nie uzywac przecinka
dziesietnego

D — Pierwsze przejscie, gtebokos¢ skrawania

F(E) — Predkos¢ posuwu, prowadzenie gwintu

*I — Warto$é gwintu stozkowego, pomiar promienia

K — Wysokos¢ gwintu, definiuje pomiar gtebokosci, pomiar promienia

*P — Ciecie wzdtuz jednej krawedzi (state obcigzenie)

*Q — Kat rozpoczecia gwintu (Nie uzywac kropki dziesietnej)

*U — Odlegtos¢ inkrementalna w osi X, poczgtek do maksymalnej gtebokosci srednicy
gwintu

*W — Odlegtos¢ inkrementalna w osi Z, poczagtek do maksymalnej dtugosci gwintu

*X — Lokalizacja absolutna w osi X, maksymalna gteboko$¢ srednicy gwintu

*Z — Lokalizacja absolutna w osi Z, maksymalna dtugos¢ gwintu

* wskazuje opcje

Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedac w Srodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.

G76 Cykl gwintowania, przejécie wielokrotne: [1] Gteboko$é Z, [2] Srednica drugorzedna, [3]
Srednica gtéwna.

Al

Ustawienie 95/ustawienie 96 okresla wielkosé/kat fazowania; M2 3/M2 4 wigczajg/wytgczajg
ON/OFF fazowanie.
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F7.33:

NOTE:

G76 Cykl gwintowania, przejscie wielokrotne, stozkowe: [1] Ruch szybki, [2] Pgsuw, [3]
Zaprogramowana $ciezka, [4] Naddatek ciecia, [5] Potozenie poczgtkowe, [6] Srednica
koncowa, [7] Cel, [A] Kat.

Z
< W I
P
L ------------- i —
| =2
I|||+ — 3
7 N 4
KY
X* —6
I A/2

Cykl standardowy G76 moze by¢ uzywany do wykonywania zaréwno gwintow prostych, jak
i stozkowych (rurowych).

Wysokos$¢ gwintu jest definiowana jako odlegtos$¢ od grzbietu gwintu do dna bruzdy gwintu.
Obliczona gtebokos¢ gwintu (K) bedzie wartoscig K pomniejszong o tolerancje
wykanczania (ustawienie 86, Tolerancja wykanczania gwintu).

Warto$¢é stozka gwintu jest okre$lona w I. Stozek gwintu jest mierzony od potozenia
docelowego X, Z w punkcie [7] do potozenia [6]. Warto$¢ | jest réznicg w odlegtosci
promieniowej od poczgtku do kohca gwintu, nie katem.

Konwencjonalna Srednica zewnetrzna gwintu stozkowego ma ujemna
wartosc I.

Glebokos¢ pierwszego ciecia przez gwint jest okreslona w D. Glebokos$¢ ostatniego ciecia
przez gwint mozna kontrolowac¢ ustawieniem 86.

Kat ostrza narzedzia dla gwintu okresla sie w A. Warto§¢ miesci sie w przedziale od 0 do
120 stopni. Jezeli A nie jest uzyte, to przyjeta zostaje warto$¢ 0 stopni. W celu ograniczenia
drgah podczas gwintowania, nalezy uzyé A59 podczas wykrawania gwintu o kacie
zawartym 60 stopni.

Kod F okresla predkosé posuwu do gwintowania. Okreslenie G99 (posuwu na obrét) przed
cyklem standardowym gwintowania nalezy zawsze do dobrej praktyki programowania. Kod
F wskazuje takze skok lub prowadzenie gwintu.
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F7.34:

NOTE:

Na koncu gwintu wykonywane jest opcjonalne fazowanie. Wielko$¢ i kat fazowania sg
kontrolowane ustawieniem 95 (Wielkos¢ fazowania gwintu) i ustawieniem 96 (Kat
fazowania gwintu). Wielko$¢ fazowania jest oznaczana wedtug liczby gwintéw, tak ze
w razie zapisania 1,000 w ustawieniu 95 przy predkosci posuwu 0,05 faza bedzie wynosié¢
0,05. Fazowanie moze poprawi¢ wyglad i funkcjonalno$¢ gwintéw, ktére muszg byé
obrabiane skrawaniem do wystepu. W razie zapewnienia odcigzenia na koncu gwintu
fazowanie mozna wyeliminowa¢ poprzez okreslenie 0,000 dla wielkosci fazowania
w ustawieniu 95 lub uzycie M24. Wartos¢ domys$ina dla ustawienia 95 to 1,000, zas kat
domysiny dla gwintu (ustawienie 96) wynosi 45 stopni.

G76 Korzystanie z wartosci A: [1] Ustawienie 95 i 96 (patrz uwaga), [2] Ustawienie 99
(Minimalne skrawanie gwintu), [3] Koncowka tnaca, [4] Ustawienie 86 — Naddatek
wykanczania.

M23
2 3
T /-
—0-B
155 D 1
M24 /X@N +D11N lK
4
4
%

Ustawienia 95 i 96 wywierajg wplyw na koncowg wielko$¢ i kat
fazowania.

Dostepne sg cztery opcje dla G76 Wielokrotne skrawanie gwintu:

p1:Skrawanie jednostronne, stata warto$¢ skrawania
p2:Skrawanie dwustronne, stata wartos$¢ skrawania
P3: Skrawanie jednostronne, stata gtebokos¢ skrawania

el

P4: Skrawanie dwustronne, stata gtebokos¢ skrawania

P1 oraz P3 umozliwiajg gwintowanie jednostronne, ale réznica polega na tym, ze w razie
zastosowania P3, przy kazdym przejSciu zostaje wykonane ciecie o statej gtebokosci.
Podobnie opcje P2 oraz P4 umozliwiajg skrawanie dwustronne, przy czym P4 zapewnia
statg gtebokosé skrawania przy kazdym przejsciu. W oparciu o doswiadczenie zebrane
w przemys$le, opcja skrawania dwustronnego P2 moze zapewni¢ lepsze wyniki
gwintowania.

D okresla gtebokos¢ pierwszego ciecia. Kazde kolejne ciecie jest okreslane przez réwnanie
D*sqrt(N), gdzie N to przejscie N wzdluz gwintu. Krawedz prowadzgca frezu wykonuje
catosc¢ skrawania. W celu obliczenia potozenia x dla kazdego przejscia, nalezy zsumowac
wszystkie poprzednie przejscia, zmierzone od punktu rozpoczecia — wartosci X —
kazdego przejscia
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F7.35: G76 Cykl wykrawania gwintu, przejscie wielokrotne

o\

060761 (G76 THREAD CUTTING MULTIPLE PASSES) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

GO0 G54 X1.2 720.3 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G76 X0.913 7-0.85 K0.042 D0.0115 ¥F0.0714 (Begin G76) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

Q

°

G80 Anuluj cykl standardowy (grupa 09)

G80 anuluje wszystkie aktywne cykle standardowe.

NOTE: G00 lub G01 réwniez anuluje cykle standardowe.
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F7.36:

G81 Cykl standardowy nawiercania (grupa 09)

*C — Komenda ruchu absolutnego osi C (opcja)
F — Predkos¢ posuwu

*L — Liczba powtérzen

R — Potozenie ptaszczyzny R

*X — Komenda ruchu osi X

*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y

*Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje
Patrz takze G241 odno$nie do nawiercania promieniowego oraz G195/G196 odnosnie do
gwintowania promieniowego z uzyciem oprzyrzgdowania ruchomego.

G81 Cykl standardowy wiercenia: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek lub koniec skoku,
[4] Ptaszczyzna poczatkowa, [R] Ptaszczyzna R, [Z] Potozenie u dotu otworu.

--- 1
-2
03

G82 Cykl standardowy nawiercania wstepnego (grupa 09)

*C — Komenda ruchu absolutnego osi C (opcja)

F — Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

*L — Liczba powtdrzen

P — Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
R — Potozenie ptaszczyzny R

*X — Komenda ruchu osi X

*Y — Komenda ruchu osi Y

*Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje
Ten kod G jest modalny, gdyz uruchamia cykl standardowy do chwili jego anulowania lub

wyboru innego cyklu standardowego. Po uruchomieniu kazdy ruch X powoduje wykonanie
tego cyklu standardowego.

Patrz takze G242 odnodnie do promieniowego nawiercania wstepnego z uzyciem
oprzyrzgdowania ruchomego.
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it

NOTE:

F7.37:

F7.38:

Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedgc w Srodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.

G82 Cykl standardowy nawiercania wstepnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek lub
koniec skoku, [4] Sterowana przerwa w ruchu, [5] Plaszczyzna poczatkowa, [R] Ptaszczyzna
R, [Z] Potozenie dotu otworu.

-t - -1
-+—2
0 3
J 4

G82 Nawiercanie w osi Y

o\°

060821 (G82 LIVE SPOT DRILL CYCLE) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X1.5 CO. Z1. (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING CYCLE) ;

G82 C45. 7-0.25 F10. P80 (Begin G82) ;
C135. (2nd position) ;
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C225. (3rd position) ;

C315. (4th position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (C axis disengage) ;

M135 (Live tool off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

Do obliczenia czasu trwania sterowanej przerwy w ruchu na koncowym etapie cyklu
nawiercania wstepnego nalezy uzy¢ nastepujgcego wzoru:

P = Obroty sterowanej przerwy w ruchu x 60 000/obr./min.

Jezeli sterowana przerwa w ruchu narzedzia ma trwa¢ dwa petne obroty przy catkowitej
gtebokosci Z w programie powyzej (praca przy 1500 obr./min.), to nalezy obliczyé
nastepujaco:

2 x 60000/ 1500 = 80

Wprowadzi¢ P80 (80 milisekund lub P.08 (0,08 sekundy) w wierszu G82, aby sterowana
przerwa w ruchu trwata 2 obroty przy 1 500 obr./min.

G83 Cykl standardowy normalnego nawiercania precyzyjnego (grupa
09)

*C — Komenda ruchu absolutnego osi C (opcja)

F — Predkos$¢ posuwu w calach (mm) na minute

*I — Wielko$¢ pierwszej gtebokosci skrawania

*J — Warto$¢ zmniejszajgca gtebokos¢ skrawania z kazdym przejsciem
*K — Minimalna gteboko$¢ skrawania

*L — Liczba powtérzen

*P — Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
*Q — Wartos$¢ wciecia, zawsze inkrementalna

*R — Potozenie ptaszczyzny R

*X — Komenda ruchu osi X

*Y — Komenda ruchu osi Y

Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje
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F7.39: G83 Cykl standardowy nawiercania precyzyjnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek
lub koniec skoku, [4] Sterowana przerwa w ruchu, [#22] Ustawienie 22, [#52] Ustawienie 52.

/////////T

\

NOTE: W razie okreS$lenia 1, Joraz K wybierany jest inny tryb pracy. Pierwsze
przejscie wykona weciecie o warto$¢ I, za$ kazde nastepne cigcie
zostanie zmniejszone o warto$¢ J, za$ minimalna gteboko$c
Skrawania to K. Nie uzywac warto$ci QO podczas programowania za
pomocg I, Ji K.

Ustawienie 52 zmienia sposob dziatania G83 w chwili powrotu do ptaszczyzny R. Z reguty
ptaszczyzna R jest ustawiona w bezpiecznej odlegtosci od naciecia w celu zapewnienia,
zeby ruch usuwania wiérow umozliwit usuniecie wiéréw z otworu. Skutkuje to jednak
ruchem zmarnowanym podczas pierwszego nawiercania przez te pustg przestrzen. Jezeli
ustawienie 52 jest ustawione na odlegto$¢ wymagang w celu usuniecia wiérow, to
ptaszczyzna R moze by¢ umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci. W chwili
wystgpienia ruchu usuwania do R z zostanie przesuniete za R o te warto$¢ w ustawieniu
52. Ustawienie 22 jest wartoscig posuwu w z konieczng do powrdcenia do tego samego
punktu, w ktérym nastgpito cofniecie.

o°

060831 (G83 NORMAL PECK DRILLING) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CW) ;
GO0 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1lst position) ;
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M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G83 z-1.5 F0.005 Q0.25 R0O.1 (Begin G83)
(BEGIN COMPLETION BLOCKS)

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 ;

%

o

(LIVE PECK DRILL - AXIAL) ;
T1111 ;

G98 ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X6. CO. YO0. Z1. ;
GO0 X1.5 720.25 ;

G97 P1500 M133 ;

M08 ;

G83 G98 C45. 7-0.8627 F10. Q0.125 ;
Cl135. ;

C225. ;

C315. ;

GO0 G80 Z70.25 ;

M155 ;

M135 ;

MO9S ;

G28 HO. (Unwind C-Axis) ;
GO0 G54 X6. Y0. Z1l. ;

G1l8 ;

G99 ;

MOl ;

M30 ;

%

G84 Cykl standardowy gwintowania (grupa 09)

F — Predkos¢ posuwu

* R — Potozenie ptaszczyzny R

S — Obr./min., wywotane przed G84
* X — Komenda ruchu osi X

Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje
Uwagi dotyczgce programowania:
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. Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona CW przed tym cyklem standardowym.
Ukfad sterowania wykonuje to automatycznie.

. W razie gwintowania przy uzyciu G84 na tokarce najprostszym rozwigzaniem jest
uzycie G99 Posuw na obrét.

. Prowadzenie to odlegtos¢ pokonana wzdtuz osi sruby dla kazdego petnego obrotu.

. Predkos¢ posuwu w przypadku uzycia G99 jest réwna prowadzeniu gwintownika.

. Konieczne jest wywotanie wartosci s przed G84. Wartos¢ s okresla obr./min. cyklu
gwintowania.

. W trybie metrycznym (G99 z ustawieniem 9 = MM) predkos$¢ posuwu jest metrycznym
odpowiednikiem prowadzenia, w MM.

. W trybie calowym (G99 z ustawieniem 9 = INCH) predkos¢ posuwu jest calowym
odpowiednikiem prowadzenia, w calach.

. Prowadzenie (i predkos¢ posuwu G99) dla gwintownika M10 x 1,0 mm wynosi 1,0
mm, czy tez 0,03937" (1,0/25,4=0,03937).

Przyktady:

1. Prowadzenie gwintownika 5/16-18 wynosi 1,411 mm (1/18*25,4=1,411), czy tez
0,0556" (1/18 = 0,0556)

2. Ten cykl standardowy moze by¢ uzyty na wrzecionie dodatkowym tokarki
dwuwrzecionowej (DS) w razie poprzedzenia go G14.
Zobacz G14 Zamiana wrzeciona dodatkowego na stronie 276, aby uzyska¢ wiecej

informaciji.

3. Do gwintowania osiowego z oprzyrzgdowaniem ruchomym uzy¢ komendy G95 lub
G1l86.

4. Do gwintowania promieniowego z oprzyrzgdowaniem ruchomym uzyé komendy
G195 lub G196.

5. Informacje na temat gwintowania odwrotnego (gwint lewy) na wrzecionie gtdwnym

lub dodatkowym,
patrz strona 324.

Wiecej przyktadéw programowania — zaréwno dla trybu calowego, jak i metrycznego —
podano ponizej:

F7.40: G84 Cykl standardowy gwintowania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek lub koniec
skoku, [4] Ptaszczyzna poczatkowa, [R] Ptaszczyzna R, [Z] Potozenie u dotu otworu.

-«--1
-—2

03
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o\

060841 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = MM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)

(T1 is a 1/4-20 Tap) ;

G21 (ALARM if setting 9 is not MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 Z12.7 (Rapid to 1st position) ;
MO8 (Coolant on) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7z-12.7 R12.7 F1.27 (1/20*25.4 = 1.27) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o

060842 (METRIC TAP, SETTING 9 = MM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)

(Tl is an M8 x 1.25 Tap)

G21 (ALARM if setting 9 is not MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 Z12.7 (Rapid to 1st position) ;
MO8 (Coolant on) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7z-12.7 R12.7 F1.25 (Lead = 1.25) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

060843 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = IN) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)
(T1 is a 1/4-20 Tap) ;

310



Kody G

G20 (ALARM if setting 9 is not INCH) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
GO0 G54 X0 Z0.5 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

5800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7Z-0.5 R0O.5 F0.05 (Begin G84) ;

(1/20 = .05) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o°

060844 (METRIC TAP, SETTING 9 = IN) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)

(Tl is an M8 x 1.25 Tap) ;

G20 (ALARM if setting 9 is not INCH) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
GO0 G54 X0 Z0.5 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

5800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 Z-0.5 R0O.5 F0.0492 (1.25/25.4 = .0492) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%
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G85 Cykl standardowy wytaczania (grupa 09)

NOTE: Ten cykl wykonuje posuw do przodu oraz posuw do tytu.

F — Predkos¢ posuwu

*L — Liczba powtérzen

*R — Potozenie ptaszczyzny R
*X — Komenda ruchu osi X

*Y — Komenda ruchu osi Y

Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje

F7.41: 85 Cykl standardowy wytaczania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek lub koniec
skoku, [4] Ptaszczyzna poczatkowa, [R] Plaszczyzna R, [Z] Potozenie dotu otworu.

-+ --1
-2

03

G86 Cykl standardowy — wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09)

NOTE: Wrzeciono zatrzymuje sie i wycofuje z otworu ruchem szybkim.

F — Predkos¢ posuwu

*L — Liczba powtérzen

*R — Potozenie ptaszczyzny R
*X — Komenda ruchu osi X

*Y — Komenda ruchu osi Y

*Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje
Ten kod G zatrzyma wrzeciono, gdy narzedzie osiggnie spdd otworu. Narzedzie zostanie
wycofane po zatrzymaniu sie wrzeciona.
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F7.42: G86 Cykl standardowy — wytaczanie i zatrzymywanie: tokarke [1] Ruch szybki, [2] Posuw,
[3] Poczatek lub koniec skoku, [4] Ptaszczyzna poczatkowa, [R] Ptaszczyzna R, [Z]
Potozenie dotu otworu.

---1
-—2

03

G89 Cykl standardowy — wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu
(grupa 09)

NOTE: Ten cykl wykonuje posuw do przodu oraz posuw do tytu.

F — Predkosc¢ posuwu

*L — Liczba powtdrzen

*P — Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
*R — Potozenie ptaszczyzny R

*X — Komenda ruchu osi X

*Y — Komenda ruchu osi Y

*Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje

NOTE: Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedgc w $rodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.
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F7.43:

F7.44:

G89 Cykl standardowy — wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu: [1] Posuw, [2] Poczatek
lub koniec skoku, [3] Sterowana przerwa w ruchu, [4] Ptaszczyzna poczatkowa, [R]
Ptaszczyzna R, [Z] Potozenie dotu otworu.

Z <—O;
R 03
X %
4\2@%

G90 Cykl toczenia srednicy zewnetrznej/sSrednicy wewnetrznej (grupa
01)

F(E) — Predko$¢ posuwu

*I — Opcjonalna odlegtosc i kierunek stozka osi X, promien
*U — Odlegtos¢ inkrementalna osi X do celu, srednica

*W — Odlegtos$¢ inkrementalna osi Z do celu

X — Lokalizacja absolutna celu na osi X

Z — Lokalizacja absolutna celu na osi Z

* wskazuje opcje

G90 Cykl toczenia srednicy zewnetrznej/srednicy wewnetrznej: [1] Ruch szybki, [2] Posuw,
[3] Zaprogramowana $ciezka, [4] Naddatek ciecia, [5] Naddatek wykanczania [6] Potozenie
poczgtkowe, [7] Cel.

G90 jest uzywany do prostego wytaczania, jednakze dostepne sg przejscia wielokrotne
gwintowania poprzez okreslenie lokalizacji x dodatkowych przejsc.

Proste przejscia wykrawania mozna wykonywaé poprzez okre$lenie X, 7 i F. Dodanie
wartosci I skutkuje wykonaniem ciecia stozkowego. Warto$¢ stozka jest wzorcowana na
podstawie celu. Innymi stowy, T zostaje dodane do wartosci X przy celu.

Dowolny z czterech kwadrantow ZX mozna zaprogramowac za pomocg U, W, X i z; stozek

jest dodatni lub ujemny. Na ponizszym rysunku przedstawiono kilka przyktadéw wartosci
wymaganych do obrobki skrawaniem w kazdym z czterech kwadrantow.

314



Kody G

F7.45:

G90-G92 Zwigzki pomiedzy adresami

U-, W+, |- U-,W-I-
it W wlidh
Il I
X+
+Z+

I f *_‘:flv

U+ W+, I+ U+ W- I+

G92 Cykl gwintowania (grupa 01)

F(E) — Predkosc¢ posuwu, prowadzenie gwintu

*I — Opcjonalna odlegtos¢ i kierunek stozka osi X, promien
*Q — Kat rozpoczecia gwintu

*U — Odlegtos¢ inkrementalna osi X do celu, srednica

*W — Odlegtos¢ inkrementalna osi Z do celu

X — Lokalizacja absolutna celu na osi X

Z — Lokalizacja absolutna celu na osi Z

* wskazuje opcje
Uwagi dotyczace programowania:

Ustawienie 95/ustawienie 96 okresla wielko$¢/kat fazowania; M23/M24
wigcza/wytgcza fazowanie.

G92 jest uzywany do prostego gwintowania, jednakze dostepne sg przejscia
wielokrotne gwintowania poprzez okre$lenie lokalizacji x dodatkowych przejsc.
Gwinty proste mozna wykonywa¢ poprzez okreslenie X, 7 i F. Dodanie wartosci 1
skutkuje wycieciem gwintu rurowego lub gwintu stozkowego. Wartos¢ stozka jest
wzorcowana na podstawie celu. Innymi stowy, T zostaje dodane do wartosci X przy
celu. Na koncu gwintu zostaje automatycznie wyciety ukos przed osiggnieciem celu;
wartos¢ domysina tego ukosu to jeden gwint pod katem 45 stopni. Te wartoSci mogg
by¢ zmieniane za pomocg ustawienia 95 i ustawienia 96.

Podczas programowania inkrementalnego, znak liczby nastepujgcej po zmiennych U
i W zalezy od kierunku $ciezki narzedzia. Dla przyktadu, jezeli kierunek $ciezki wzdtuz
osi X jest ujemny, to wartos¢ U takze jest ujemna.
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F7.46: G92 Cykl gwintowania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana $ciezka, [4]
Potozenie poczatkowe, [5] Srednica podrzedna, [6] 1/gwintéw na cal = posuw na obrét (wzér
calowy; F = prowadzenie gwintu).

o\

060921 (G92 THREADING CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;
GO0 G54 X0 z0.25 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

X1.2 Z.2 (Rapid to clear position) ;

G92 X.980 z-1.0 F0.0833 (Begin Thread Cycle) ;

X.965 (2nd pass) ;
X.955 (3rd pass) ;
X.945 (4th pass) ;
X.935 (5th pass) ;
X.925 (6th pass) ;
X.917 (7th pass) ;
X.910 (8th pass) ;
X.905 (9th pass) ;
X.901 (10th pass)
X.899 (1llth pass)

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

316



Kody G

F7.47:

F7.48:

G94 Cykl obrébki powierzchni czotowej (grupa 01)

F(E) — Predkos¢ posuwu

*K — Opcjonalna odlegtosc¢ i kierunek stozkowania w osi Z
*U — Odlegtos¢ inkrementalna osi X do celu, srednica

*W — Odlegtos$¢ inkrementalna osi Z do celu

X — Lokalizacja absolutna celu na osi X

Z — Lokalizacja absolutna celu na osi Z

* wskazuje opcje

G94Cykl obrébki powierzchni czotowej: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana
Sciezka, [4] Naddatek ciecia, [5] Naddatek wykanczania [6] Potozenie poczatkowe, [7] Cel.

K 6 -2

Proste przejscia obrébki powierzchni czotowej mozna wykonywac poprzez okres$lenie X, 7
i . Dodanie K skutkuje wykrawaniem stozkowej powierzchni czotowej. Wartos¢ stozka jest
wzorcowana na podstawie celu. Innymi stowy, K zostaje dodane do wartosci X przy celu.

Dowolny z czterech kwadrantéw ZX mozna zaprogramowacé przez zréznicowanie U, W, X i
7. Stozek jest dodatni lub ujemny. Na ponizszym rysunku przedstawiono kilka przyktadéw
wartosci wymaganych do obrébki skrawaniem w kazdym z czterech kwadrantéw.

Podczas programowania inkrementalnego, znak liczby nastepujgcej po zmiennych U i W

zalezy od kierunku sciezki narzedzia. Jezeli kierunek sciezki wzdtuz osi X jest ujemny, to
wartos¢ U takze jest ujemna.

G94 Zwigzki pomiedzy adresami: [S] Potozenie poczatkowe.

U-,W+,K- U-,W-,K-

||?_ i_?l
s
|||g}_§ Z-J@IV

U+ W+,K+ U+,W- K+
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G95 Oprzyrzagdowanie ruchome, gwintowanie sztywne (powierzchnia
czotowa) (grupa 09)

*C — Komenda ruchu absolutnego osi C (opcja)

F — Predkos¢ posuwu

R — Potozenie ptaszczyzny R

S — Obr./min., wywotane przed G95

W — Odlegtos¢ inkrementalna na osi Z

X — Opcjonalna s$rednica czesci, komenda ruchu osi X
*Y — Komenda ruchu osi Y

Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje
G95 Gwintowanie sztywne przy uzyciu oprzyrzgdowania ruchomego jest osiowym cyklem

gwintowania podobnym do G84 Gwintowanie sztywne, gdyz wykorzystuje adresy F, R, X i
7, jednakze wystepujg nastepujace réznice:

. Uktad sterowania musi znajdowac sie w trybie G99 Posuw na obrét, aby gwintowanie
funkcjonowato prawidtowo.

. Przed G95 musiata zosta¢ wydana komenda s (predkos¢ wrzeciona).

. 0Os$ X musi by¢ ustawiona pomiedzy potozeniem zerowym maszyny i Srodkiem

wrzeciona gtéwnego; nie ustawiac jej poza srodkiem wrzeciona.

o\

060951 (G95 LIVE TOOLING RIGID TAP) ;

(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(T1 is a 1/4-20 tap) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X1.5 C0O0. Z0.5 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING CYCLE) ;

S500 (Select tap RPM) ;

G95 C45. z-0.5 RO.5 F0.05 (Tap to Z-0.5) ;
Cl135. (next position) ;

C225. (next position) ;

C315. (last position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%
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A

WARNING:

G96 Stata predkosé powierzchniowa WELACZONA (grupa 13)

G96 zadaje ukfadowi sterowania komende utrzymania statej predkosci skrawania przy
naktadce noza. Obr./min. wrzeciona opierajg sie na $rednicy czesci, przy ktérej
wykonywane jest skrawanie, oraz na zadanej wartoéci S (obr./min. = 3,82 x SFM/DIA).
Oznacza to, ze gdy narzedzie zbliza sie do X0, predkos¢ wrzeciona wzrasta. Gdy dla
ustawienia 9 wybrano INCH, warto$¢ S okresla stopy powierzchni na minute. Gdy dla
ustawienia 9 wybrano MM, wartos¢ S okresla metry powierzchni na minute.

Najbezpieczniej jest okreslic maksymalng predko$¢ wrzeciona dla
funkcji statej predkosci powierzchniowej. Uzy¢ G50 w celu ustawienia
maksymalnej warto$ci obr./min. wrzeciona. W razie nie ustawienia
wartosci granicznej, predko$¢ wrzeciona bedzie wzrastac, gdy
narzedzie zacznie osiggac Srodek czesci. Nadmierna predkos$¢ moze
spowodowac rozrzucenie czesci i uszkodzenie oprzyrzgdowania.

G97 Stata predkosé powierzchniowa WYLACZONA (grupa 13)

Wydaje uktadowi sterowania komende NIEPRZEPROWADZANIA regulacji predkosci
wrzeciona w oparciu o srednice ciecia, a ponadto powoduje anulowanie wszelkich komend
G96. W razie uruchomienia G97 wszelkie komendy S majg posta¢ obrotow na minute
(obr./min.).

G98 Posuw na minute (grupa 10)

G98 zmienia interpretacje kodu adresowego F. Wartos¢ F wskazuje cale na minute, gdy
ustawienie 9 jest nastawione na INCH, a F wskazuje milimetry na minute, gdy ustawienie
9 jest nastawione na MM.

G99 Posuw na obrét (grupa 10)

Ta komenda zmienia interpretacje adresu . Wartos¢ r wskazuje cale na obrét wrzeciona,
gdy ustawienie 9 jest nastawione na INCH, podczas gdy F wskazuje milimetry na obrét
wrzeciona, gdy ustawienie 9 jest nastawione na MM.

G100 Dezaktywacja/G101aktywacja obrazu lustrzanego (grupa 00)

*X — Komenda osi X
*Z — Komenda osi Z

* wskazuje opcje. Wymagana jest przynajmniej jedna.
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NOTE:

NOTE:

Programowalne obrazowanie lustrzane moze by¢ wigczone lub wytgczone oddzielnie dla
osi X i/lub Z. Informacja o wykonaniu obrazu lustrzanego osi jest podawana u dotu ekranu.
Te kody G sg stosowane w bloku komend bez zadnych innych kodéw G; nie spowodujg
one zadnego ruchu osi. G101 wigczy obraz lustrzany dla kazdej osi wyszczegdlnionej
w tym bloku. G100 wytgczy obraz lustrzany dla kazdej osi wyszczegdlnionej w tym bloku.
Faktyczna warto$¢ podana dla kodu X lub z nie ma zadnego skutku; G100 lub G101 nie
bedzie miat skutku samoczynnie. Na przyktad G101 X 0 wigcza obraz lustrzany osi X.

Nalezy pamietad, ze ustawienia 45 i 47 wigcznie mogg byc¢ uzyte
w celu recznego wyboru obrazu lustrzanego.

G103 Ograniczenie antycypowania bloku (grupa 00)

G103 okresla maksymalng liczbe blokéw antycypowang przez uktad sterowania (zakres
0-15), dla przyktadu:

G103 [P..]

W trakcie ruchéw maszyny ukfad sterowania przygotowuje przyszte bloki (wiersze kodu)
z pewnym wyprzedzeniem. Zazwyczaj takie zachowanie jest nazywane ,wyprzedzaniem
bloku”. W czasie, gdy uktad sterowania wykonuje aktualny blok, jest juz zinterpretowany i
przygotowany kolejny blok w celu zapewnienia ciggtego ruchu.

Polecenie programu G103 PO lub po prostu G103 wylgcza ograniczenie bloku. Polecenie
programu G103 Pn ogranicza antycypowanie do n blokdw.

G103 jest przydatny do usuwania btedéw z makroprograméw. Uktad sterowania
interpretuje wyrazenia makro w czasie antycypowania. W przypadku wprowadzenia G103
P1 do programu, uktad sterowania interpretuje makrowyrazenia z wyprzedzeniem (1) bloku
wzgledem aktualnie wykonywanego bloku.

Zaleca sie dodanie kilku pustych wierszy po wywotaniu G103 P1. Zapewnia to, ze zadne
wiersze kodu po G103 P1 nie sg interpretowane przed ich osiggnieciem.

G103 wplywa na kompensacje frezu oraz obrobke szybka.

Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedac w Srodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.

G105 Komenda Servo Bar

To jest kod G stuzgcy do sterowania podajnikiem pretow.
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G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]

| — Opcjonalna poczatkowa dtugosé wypchniecia (makrozmienna #3101) Sterowanie
reczne (zmienna #3101, jezeli nie zadano komendy T)

J — Opcjonalna dtugosc¢ czesci + naddatek (makrozmienna #3100) Sterowanie reczne
(zmienna #3100, jezeli nie zadano komendy J)

K — Opcjonalna minimalna dtugos¢ zaciskania (makrozmienna #3102) Sterowanie reczne
(zmienna #3102, jezeli nie zadano K)

P — Opcjonalny podprogram odcinania

R — Opcjonalna orientacja wrzeciona dla nowego preta

I, J, K sg funkcjami sterowania recznego dla wartosci makrozmiennych

wyszczegdblnionych na stronie komend biezacych. Uktad sterowania uzywa warto$ci

sterowania recznego tylko dla wiersza komendy, w ktérym sie znajdujg. Wartosci

przechowywane w biezacych poleceniach nie sg modyfikowane.

G110 / G111 Uklad wspotrzednych #7/#8 (grupa 12)

G110 wybiera #7, a G111 wybiera #8 dodatkowe wspohrzedne korekcji roboczych.
Wszystkie pdzniejsze odniesienia do potozen osi sg interpretowane w nowym ukfadzie
wspotrzednych korekcji roboczych. Dziatanie G110 i G111 jest identyczne jak G154 P1 i
G154 P2.

G112 Interpolacja XY do XC (grupa 04)

Funkcja G112 Interpolacja XY do XC pozwala uzytkownikowi programowac kolejne bloki
wspotrzednych kartezjanskich XY, ktére uktad sterowania automatycznie przeksztatca na
wspotrzedne biegunowe XC. Gdy jest aktywna, uklad sterowania wykorzystuje G17 XY do
skokow liniowych XY GO1 i G02 oraz G0O3 dla ruchu kotowego. G112 przeksztatca réwniez
polecenia ustawiania X, Y na ruchy obrotowe osi C oraz liniowe osi X.

G112 Przyktadowy program
F7.49: G112 Interpolacja XY do XC

061121 (G112 XY TO XC INTERPOLATION) ;
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(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;
(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

Gl7 (Call XY plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

GO0 G54 X0.875 CO0. Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
Gl12 (XY to XC interpretation);

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

Gl Z0. F15. (Feed towards face) ;

Y0.5 F5. (Linear feed) ;

GO03 X.25 Y1.125 R0.625 (Feed CCW) ;
GO0l X-0.75 (Linear feed) ;

G03 X-0.875 Y1. R0.125 (Feed CCW) ;
GO0l Y-0.25 (Linear Feed) ;

G03 X-0.75 Y-0.375 R0.125 (Feed CCW) ;
G02 X-0.375 Y-0.75 R0.375 (Feed CW) ;
GO0l Y-1 (Linear feed) ;

GO03 X-0.25 Y-1.125 R0.125 (Feed CCW) ;

G0l X0.75 (Linear feed) ;

G03 X0.875 Y-1. R0.125 (Feed CCW) ;
GO0l Y0. (Linear feed) ;

GO0 Z0.1 (Rapid retract) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G113 (Cancel Gl112) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

G113 Anulowanie interpolacji XY do XC (grupa 04)

G113 anuluje funkcje przeksztatcania z uktadu ortokartezjariskiego na uktad biegunowy.
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NOTE:

NOTE:

G114-G129 Uklad wspotrzednych #9-#24 (grupa 12)

Kody G114-G129 to uktady wspétrzednych z mozliwoscig ustawiania przez uzytkownika,
#9—#24, dla korekcji roboczych. Wszystkie pdzniejsze odniesienia do potozen osi sg
interpretowane w nowym ukitadzie wspéirzednych. Dostep do korekcji uktadu
wspotrzednych roboczych uzyskuje sie z poziomu strony Active Work Offset.
Dziatanie kodow G114-G129 jest identyczne jak kodéw G154 P3-G154 P18.

G154 Wybor wspoétrzednych roboczych P1-P99 (grupa 12)

Ta funkcja zapewnia 99 dodatkowych korekcji roboczych. G154 z wartoscig P od 1 do 99
aktywuje dodatkowe korekcje robocze. Dla przyktadu G154 P10 wybiera korekcje roboczg
10 z listy dodatkowych korekcji roboczych.

Od G110 do G129 odnoszg sie do tych samych korekcji roboczych co
od G154 PI1 do P20 wigcznie; mozna je wybra¢ za pomocg dowolnej
Z metod.

W razie uaktywnienia korekcji roboczej G154 nagtdwek w gérnej prawej korekcji roboczej
przedstawia warto$¢ G154 P.

Wartosci P sg modalne. Oznacza to, Ze, bedac w $rodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.

G154 format korekcji roboczych
#14001-#14006 G154 P1 (also #7001-#7006 and G110)
#14021-#14026 G154 P2 (also #7021-#7026 and G111)
#14041-#14046 G154 P3 (also #7041-#7046 and G112)
#14061-#14066 G154 P4 (also #7061-#7066 and G113)
#14081-#14086 G154 P5 (also #7081-#7086 and G114)
#14101-#14106 G154 P6 (also #7101-#7106 and G115)
#14121-#14126 G154 P7 (also #7121-#7126 and G116)
#14141-#14146 G154 P8 (also #7141-#7146 and G117)
#14161-#14166 G154 P9 (also #7161-#7166 and G118)
#14181-#14186 G154 P10 (also #7181-#7186 and G119
#14201-#14206 G154 P11 (also #7201-#7206 and G120
#14221-#14221 G154 P12 (also #7221-4#7226 and G121
(

)
)
)
#14241-#14246 G154 P13 (also #7241-#7246 and G122)
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#14261-#14266 G154 P14
#14281-4#14286 G154 P15
#14301-#14306 G154 P16
#14321-4#14326 G154 P17
#14341-4#14346 G154 P18
#14361-#14366 G154 P19
#14381-#14386 G154 P20
#14401-4#14406 G154 P21
#14421-4#14426 G154 P22
#14441-414446 G154 P23
#14461-#14466 G154 P24
#14481-4#14486 G154 P25
#14501-#14506 G154 P26
#14521-4#14526 G154 P27
#14541-4#14546 G154 P28
#14561-#14566 G154 P29
#14581-#14586 G154 P30
#14781-4#14786 G154 P40
#14981-#14986 G154 P50
#15181-#15186 G154 P60
#15381-#15386 G154 P70
#15581-#15586 G154 P80
#15781-#15786 G154 P90
#15881-#15886 G154 P95
#15901-#15906 G154 P96
#15921-4#15926 G154 P97
#15941-4#15946 G154 P98
#15961-#15966 G154 P99

also #7261-#7266 and G123
also #7281-#7286 and G124
also #7301-#7306 and G125
also #7321-#7326 and G126
also #7341-#7346 and G127
also #7361-#7366 and G128
also #7381-#7386 and G129

~ o~ o~ o~~~ —~
—_— = — — — ~— ~—

G184 Cykl standardowy gwintowania odwrotnego dla gwintéw lewych
(grupa 09)

F — Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

R — Potozenie ptaszczyzny R

S — Obr./min., wywotane zanim niezbedny bedzie G184
*W — Odlegtos¢ inkrementalna na osi Z

*X — Komenda ruchu osi X

*Z — Potozenie u dotu otworu (opcja)

* wskazuje opcje

324



Kody G

Uwagi dotyczgce programowania: Podczas nawiercania, predko$¢ posuwu jest
prowadzeniem gwintu. Patrz przyktad G84 w razie zaprogramowania jako G99 Posuw
na obrét.

Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona CCW przed tym cyklem standardowym; uktad
sterowania wykonuje to automatycznie.

F7.50: G184 Cykl standardowy gwintowania odwrotnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek
lub koniec skoku, [4] Gwint lewy, [5] Plaszczyzna poczatkowa, [R] Ptaszczyzna R, [Z]
Potozenie dotu otworu.

-+--1
-—2

03

G186 Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie sztywne odwrotne (dla
gwintow lewych) (grupa 09)

F — Predko$¢ posuwu

C — Polozenie osi C

R — Potozenie ptaszczyzny R

S — Obr./min., wywotane zanim niezbedny bedzie G186
W — Odlegtos¢ inkrementalna na osi Z

*X — Srednica cze$ci, komenda ruchu osi X

*Y — Komenda ruchu osi Y

Z — Potozenie u dotu otworu

* wskazuje opcje
F7.51: G95, G186 Gwintowanie sztywne przy uzyciu oprzyrzgdowania ruchomego: [1] Ruch szybki,

[2] Posuw, [3] Poczatek lub koniec skoku, [4] Plaszczyzna poczatkowa, [R] Ptaszczyzna R,
[Z] Potozenie dotu otworu.

Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona CW przed tym cyklem standardowym; uktad
sterowania wykonuje to automatycznie. Patrz Gg84.
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G187 Kontrola doktadnosci (grupa 00)

Programowanie G187 odbywa sie nastepujaco:

G187 E0.01 (to set wvalue) ;
G187 (to revert to setting 85 value) ;

G187 jest uzywany do wyboru doktadnosci obrébki narozy. Forma zastosowania G187 to
G187 Ennnn, gdzie nnnn to pozadana doktadno$c¢.

G195/G196 Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie promieniowe do
przodu/do tytu (Srednica) (grupa 09)

F — Predkosc¢ posuwu na obrot (G99)

*U — Odlegtos¢ inkrementalna osi X do dotu otworu

S — Obr./min., wywotane przed G195

*X — Potozenie absolutne osi X u dotu otworu

*Z — Komenda ruchu potozenia absolutnego osi Z

R — Potozenie ptaszczyzny R

*C — Komenda ruchu absolutnego osi C

*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y

*W — Komenda ruchu inkrementalnego osi Z

*E — Obr./min. Usuwania wiéréw (wrzeciono cofa sie, aby usung¢ wiory po kazdym
otworze)

* wskazuje opcje

Ten kod G jest modalny, gdyz uruchamia cykl standardowy do chwili jego anulowania lub

wyboru innego cyklu standardowego. Cykl rozpoczyna sie od biezgcego potozenia,
gwintowanie do wskazanej gtebokos$ci osi X. Mozna uzy¢ ptaszczyzny R.

S obr./min. nalezy wywotac¢ jako liczbe dodatnig. Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona
w prawidtowym kierunku; ukfad sterowania wykonuje to automatycznie.
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F7.52: G195/G196 Gwintowanie sztywne przy uzyciu oprzyrzagdowania ruchomego: [1] Ruch
szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek lub koniec skoku, [4] Punkt rozpoczecia, [5] Powierzchnia
czesci, [6] Dot otworu, [7] Linia srodkowa.

-+ --1
-—2
e3

061951 (G195 LIVE RADIAL TAPPING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(T1 is a tap)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X3.25 7Z-0.75 CO. (Start Point) ;

M08 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

S500 (Select tap RPM) ;

G195 X2. F0.05 (Taps to X2., bottom of hole) ;
GO0 C180. (Index C-Axis) ;

GO0 C270. Y-1. Z-1. (Index C-Axis, YZ-axis positioning) ;
G80 (Cancel Canned Cycle);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 720.25 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

G53 X0 YO (X & Y home) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

G198 Dezaktywacja synchronicznego sterowania wrzecion (grupa 00)

G198 dezaktywuje synchroniczne sterowanie wrzecionami, umozliwiajgc niezalezne
sterowanie wrzecionem gtéwnym i wrzecionem dodatkowym.
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G199 Aktywacja synchronicznego sterowania wrzecion (grupa 00)

*R — Stopnie i faza wrzeciona nadgzajgcego wzgledem wrzeciona sterowanego
* wskazuje opcje

Ten kod G synchronizuje obr./min. obu wrzecion. Komendy potozenia lub predkosci do
wrzeciona nadgzajgcego, z reguly wrzeciona dodatkowego, sg ignorowane, gdy aktywna
jest funkcja synchronicznego sterowania wrzecion. Jednakze kody M obu wrzecion sg
sterowane niezaleznie.

Wrzeciona pozostajg zsynchronizowane, dopoki tryb synchroniczny nie zostanie
dezaktywowany za pomocg G198. Bedzie tak nawet w razie zatgczenia zasilania.

Wartos¢ R w bloku G199 ustawia wrzeciono nadgzajgce z doktadnoscig do wskazanej
liczby stopni wzgledem znacznika 0 na wrzecionie sterowanym. Przyktady wartosci R
w blokach G199:

G199 R0O.0 (The following spindle’s origin, O-mark, matches the
commanded spindle’s origin, O-mark) ;

G199 R30.0 (The following spindle’s origin, O-mark, is
positioned +30 degrees from the commanded spindle’s origin,
O-mark) ;

G199 R-30.0 (The following spindle’s origin, O-mark, is
positioned -30 degrees from the commanded spindle’s origin,
O-mark) ;

Gdy w bloku G199 okreslona zostanie wartos¢ R, uktad sterowania w pierwszej kolejnoéci
dopasowuje predkos¢ wrzeciona nadgzajgcego wzgledem wrzeciona sterowanego, a
nastepnie reguluje orientacje (wartos¢ R w bloku G199). Po osiggnieciu wskazanej
orientacji R, wrzeciona zostajg zablokowane w trybie synchronicznym az do odblokowania
za pomocg komendy G198. Mozna to rowniez osiagng¢ przy zerowej wartosci obr./min.
Patrz takze cze$¢ G199 wyswietlacza sterowania zsynchronizowanego wrzecion na
stronie 191.

o\

061991 (G199 SYNC SPINDLES) ;
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
GO0 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
GO0 G54 X2.1 z0.5 ;

G98 M08 (Feed per min, turn coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
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G01 Z-2.935 F60. (Linear feed) ;

M12 (Air blast on) ;

M110 (Secondary spindle chuck clamp) ;
M143 P500 (Secondary spindle to 500 RPM) ;
G97 MO4 S500 (Main spindle to 500 RPM) ;
G99 (Feed per rev) ;

M111 (Secondary spindle chuck unclamp) ;
M13 (Air blast off) ;

MO5 (main spindle off) ;

M145 (Secondary spindle off) ;

G199 (Synch spindles) ;

GO0 B-28. (Rapid secondary spindle to face of part)

G04 PO.5 (Dwell for .5 sec) ;

GO0 B-29.25 (Feed secondary spindle onto part) ;
M110 (secondary spindle chuck clamp) ;

G04 P0O.3 (Dwell for .3 sec) ;

MO8 (Turn coolant on) ;

G97 S500 MO3 (Turn spindle on at 500 RPM, CSS off)
G96 S400 (CSS on, RPM is 400) ;

G01 X1.35 F0.0045 (Linear feed) ;

X-.05 (Linear feed) ;

GO0 X2.1 M09 (Rapid retract) ;

GO0 B-28. (Rapid secondary spindle to face of part)

G198 (Synch spindle off) ;
MO5 (Turn off main spindle) ;

GO0 G53 B-13.0 (Secondary spindle to cut position);

GO0 G53 X-1. Y0 Z-11. (Rapid to 1lst position) ;
(*******Second Side Of part********)

G55 G99 (G55 for secondary spindle work offset) ;
GO0 G53 B-13.0 ;

G53 GO0 X-1. YO zZ-11. ;

Gl14 ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

G50 S2000 (limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S1300 MO3 ( ;

GO0 X2.1 z0.5 ;

Z0.1 M08 ;

G96 S900 ;

G01 z0 FO.01 ;

X-0.06 F0.005 ;

GO0 X1.8 z0.03 ;

G01 z0.005 FO0.01 ;

X1.8587 z0 F0.005 ;

GO03 X1.93 72-0.0356 K-0.0356 ;

G01 X1.935 72-0.35 ;

GO0 X2.1 7z0.5 M09 ;

’

’

’
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G97 S500 ;
G1l5 ;
G53 GO0 X-1. YO Z-11. ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 G53 X0 M09 (X home) ;
G53 Z0 (Z home) ;

G28 HO. (Unwind C-Axis) ;
M30 (End program) ;

%

G200 Indeksowanie na biezaco (grupa 00)

U — Opcjonalny ruch wzgledny po osi X do potozenia wymiany narzedzia

W — Opcjonalny ruch wzgledny po osi Z do potozenia wymiany narzedzia

X — Opcjonalne potozenie koncowe X

Z — Opcjonalne potozenie koncowe Z

T — Wymagany numer narzedzia i numer korekcji w formacie standardowym

G200 Indeksowanie na biezgco powoduje, iz tokarka wykonuje ruch odsuwajacy, wymienia
narzedzia i powraca do czesci, aby zaoszczedzi¢ czasu.

CAUTION: G200 rzeczywiScie przyspiesza prace, ale takze wymaga zachowania
wiekszej ostroznosci. Bezwzglednie przeprowadzi¢c dokfadne
sprawdzenie programu, przy ruchu szybkim 5%, a ponadto zachowac
daleko posunietg ostrozno$¢ w razie zaczynania od potowy programu.

Normalnie wiersz wymiany narzedzi sktada sie z kilku wierszy kodu, przyktadowo:

G53 GO0 X0. (BRING TURRET TO SAFE X TC POS) ;
G53 GO0 Z-10. (BRING TURRET TO SAFE Z TC POS) ;
T202 ;

Uzycie G200 zmieni ten kod nastepujgco:
G200 T202 U.5 W.5 X8. Z2. ;

Jezeli T101 dopiero co zakonczyto wytaczanie Srednicy zewnetrznej czesci, to nie ma
potrzeby powrdcenia do bezpiecznego potozenia wymiany narzedzi w razie uzywania
G200. Zamiast tego (jak w przyktadzie) w momencie wywotania wiersza G200 gfowica
rewolwerowa:

1. Odblokuje sie w swoim aktualnym potozeniu.
2. Przesunie sie inkrementalnie w osiach X i Z o wartosci podanew UiW (U.5 W.5)
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NOTE:

3. Zakonczy wymiane narzedzi w tym potozeniu.

4. Uzywajgc nowych korekcji narzedzi i roboczych, gtowica wykona ruch szybki do
potozenia XZ wywotanego w wierszu G200 (X8. Z2.).

Wszystko to zachodzi bardzo szybko, niemal jednoczes$nie, w zwigzku z czym nalezy
przeprowadzi¢ kilka préb w bezpiecznej odlegtosci od uchwytu.

Po odblokowaniu gtowica rewolwerowa przesuwa sie w kierunku wrzeciona o niewielkg
wartos¢ (by¢ moze 0,1-0,2"), w zwigzku z czym nie jest pozgdane, aby narzedzie znalazto
sie bezposrednio przy szczekach lub tulei wysuwanej w chwili zadania komendy G200.

Poniewaz ruchy U i W sg odlegto$ciami inkrementalnymi od biezgcego potozenia narzedzia,
w razie odsuniecia za pomocg zdalnego regulatora i uruchomienia programu w nowym
potozeniu, gtowica rewolwerowa przesunie sie do tego nowego potozenia, zatrzymujac sie
na prawo od niego. Innymi stowy, w razie impulsowania recznego konika wstecz na
odlegtosc¢ 0,57, a nastepnie wydawania polecenia G200 T202 U.5 Wl. X1. z1. glowica
uderzy w konik — przesuwajgc inkrementalne W1. (1" w prawo). Z tego powodu zaleca sie
skonfigurowanie ustawienia 93 i ustawienia 94, Strefa ograniczona konika.

Informacje na ten temat zamieszczono na stronie 5.

G211 Reczne ustawianie narzedzi/G212 Automatyczne ustawianie
narzedzi

T — numer narzedzia. Mozna go wprowadzi¢ jako Tnn lub Tnnnn.

H — Kierunek koncéwki narzedzia. H-5 zblizy sie do sondy od strony X (-) i H5 od strony
X (+).

*K — Oznacza cykl kalibracji. Wartosci 1 lub 2)

*M — Wartos¢ tolerancji uszkodzenia narzedzia.

*C — Wartosc¢ srednicy wiercenia. Ma zastosowanie tylko z kierunkami korncéwki 5-8.
Korekcja bedzie korygowana o potowe tej wartosci (tzn. program zaktada 90-stopniowy
punkt wiercenia).

*X — Koryguj punkty podejscia i rozpoczecia cyklu sondowania.

*Z — Koryguj punkty podejscia i rozpoczecia cyklu sondowania.

*B — Umozliwia uzytkownikowi uzycie innej wartosci do przesunigcia narzedzia X lub Z
podczas sondowania (od punktu rozpoczecia do potozenia docelowego nad sondg).
Warto$¢ domysina to 6 mm.

*U — Koryguj punkt rozpoczecia X na H1 - 4.

*W — Koryguj punkt rozpoczecia Z na H1 - 4.

* wskazuje opcje

Kod G211 wymaga kodu Tnnn, albo bezpos$rednio przed wierszem
G211, albo w tym samym wierszu. Kod The G211 réwniez wymaga
kodu Hnnn. Kod G212 wymaga kodu Hnnn tylko wtym samym
wierszu, ale wywotanie narzedzia kodu Tnnn jest wymagane przed
nim.

Korzystanie z funkcji G211 Reczne ustawianie narzedzi
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IMPORTANT: Automatyczna sonda narzedziowa musi by¢ skalibrowana przed

uzyciem G211 / G212.

Kod G211 stuzy do ustawiania poczgtkowej korekcji narzedzia (X, Z lub obu). Przed
uzyciem ramie sondy trzeba opusci¢. Nastepnie impulsowo przesungé koncéwke
narzedzia na miejsce okoto 0,25 cala od naroza problemu, ktéry odpowiada wymaganemu
kierunkowi koncowki. Kod albo uzyje biezacej korekcji narzedzia, jesli zostata przedtem
wywotana, albo nalezy wybra¢ korekcje za pomocg kodu T. Cykl zmierzy narzedzie,
wprowadzi korekcje i przywrdci narzedzie do potozenia wyjsciowego.

Korzystanie z funkcji G212 Automatyczne ustawianie narzedzi

Kod G212 stuzy do wstepnego sondowania narzedzia, ktére ma juz ustawiong korekcje, na
przyktad po zmianie wstawki. Mozna go réwniez uzy¢ do sprawdzenia narzedzia pod
katem uszkodzenia. Narzedzie zostanie przesuniete z dowolnego miejsca do wiasciwej
orientacji wzgledem sondy za pomocg polecenia G212. Ta $ciezka jest okreslana przez
zmienng kierunku koncéwki narzedzia H, ktéra musi by¢ poprawna, bo inaczej narzedzie
moze sie zniszczyc.

IMPORTANT: Nalezy zachowac ostroznos¢ przy wytgczaniu dotykowym wszelkich

narzedzi roboczych, aby nie uderzaty o wrzeciono czy tylng Sciane
maszyny. Narzedzie | korekcje trzeba wywofa¢c Tnnn przed
uruchomieniem G212, bo inaczej zostanie wygenerowany alarm.

Kod G212 stuzy do wstepnego sondowania narzedzia, ktére ma juz ustawiong korekcje, na
przyktad po zmianie wstawki. Mozna go réwniez uzy¢ do sprawdzenia narzedzia pod
katem uszkodzenia. Narzedzie zostanie przesuniete z dowolnego miejsca do wiasciwej
orientacji wzgledem sondy za pomocg polecenia G212. Ta $ciezka jest okreslana przez
zmienng kierunku koncéwki narzedzia H, ktéra musi by¢ poprawna, bo inaczej narzedzie
moze sie zniszczyc.

IMPORTANT: Nalezy zachowac ostroznos¢ przy wytgczaniu dotykowym wszelkich

narzedzi roboczych, aby nie uderzaty o wrzeciono czy tylng Sciane
maszyny. Narzedzie | korekcje trzeba wywofa¢ Tnnn przed
uruchomieniem G212, bo inaczej zostanie wygenerowany alarm.

G241 Promieniowy cykl standardowy nawiercania (grupa 09)

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

F — Predkos¢ posuwu

R — Potozenie ptaszczyzny R ($rednica)
*X — Potozenie u dotu otworu ($rednica)
*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y
*Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* wskazuje opcje
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F7.53: G241 Promieniowy cykl standardowy nawiercania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek
lub koniec skoku, [4] Punkt rozpoczecia, [5] Ptaszczyzna R, [6] Powierzchnia czesci, [Z] Dot
otworu, [8] Linia srodkowa.

-+ --1
-2
e3

o

062411 (G241 RADIAL DRILLING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Z-0.75 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G241 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. (Begin G241) ;
X1.85 Y-0.255 z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 720 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%
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G242 Standardowy promieniowy cykl nawiercania wstepnego (grupa
09)

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

F — Predkos¢ posuwu

P — Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
R — Potozenie ptaszczyzny R ($rednica)

*X — Potozenie u dotu otworu (srednica)

*Y — Komenda ruchu osi Y

*Z — Komenda ruchu osi Z

* wskazuje opcje

Ten kod G jest modalny. Pozostaje on aktywny do czasu anulowania (G80) lub wyboru
innego cyklu standardowego. Po uruchomieniu kazdy ruch v i/lub z powoduje wykonanie
tego cyklu standardowego.

NOTE: Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedac w Srodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.

F7.54: G242 Promieniowy cykl standardowy nawiercania wstepnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3]
Punkt rozpoczecia, [4] Ptaszczyzna R, [5] Powierzchnia czesci, [6] Sterowana przerwa
w ruchu u dotu otworu, [7] Linia srodkowa.

-+--1
-—2

o

062421 (G242 RADIAL SPOT DRILL) ;

(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
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NOTE:

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G241 X2.1 Y0.125 Z2-1.3 C35. R4. PO.5 F20. ;

(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. PO0.7 (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 720 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%

G243 Promieniowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego

(grupa 09)

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

F — Predkos$¢ posuwu

*I — Wielko$¢ pierwszej gtebokosci skrawania

*J — Warto$¢é zmniejszajgca gtebokos$¢ skrawania z kazdym przejsciem
*K — Minimalna gtebokos¢ skrawania

*P — Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
*Q — Wartos¢ weciecia, zawsze inkrementalna

R — Potozenie ptaszczyzny R ($rednica)

*X — Potozenie u dotu otworu (Srednica)

*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y

*Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* wskazuje opcje

Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedgc w Srodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.
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F7.55:

G243 Promieniowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw,
[3] Poczatek lub koniec skoku, [4] Ptaszczyzna R, [#52] Ustawienie 52, [5] Ptaszczyzna R,
[6] Powierzchnia czesci, [#22] Ustawienie 22, [7] Sterowana przerwa w ruchu u dotu otworu,
[8] Linia srodkowa.

Uwagi dotyczagce programowania: W razie okreslenia I, J i K wybrany zostanie inny tryb
pracy. Pierwsze przejScie wykona naciecie o wartosci I, zas kazde nastepne ciecie
zostanie zmniejszone o wartosc J, przy czym minimalna gtebokos¢ ciecia to K. Nie uzywac
wartosci Q podczas programowania za pomoca I, J i K.

Ustawienie 52 zmienia sposob dziatania G243 w chwili powrotu do ptaszczyzny R. Z reguly
pfaszczyzna R jest ustawiona w bezpiecznej odlegtosci od naciecia w celu zapewnienia,
zeby ruch usuwania wiéréw umozliwit usunigcie widréw z otworu. Skutkuje to jednak
ruchem zmarnowanym podczas pierwszego nawiercania przez te pustg przestrzen. Jezeli
ustawienie 52 jest ustawione na odlegto$¢ wymagang w celu usuniecia wiérow, to
ptaszczyzna R moze byC umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci. W chwili
wystgpienia ruchu usuwania do R Z zostanie przesuniete za R o te wartos¢ w ustawieniu
52. Ustawienie 22 jest warto$cig posuwu w X, konieczng w celu powrdcenia do tego
samego punktu, w ktérym nastgpito cofniecie.

o

062431 (G243 RADIAL PECK DRILL CYCLE) ;
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
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MO8 (Coolant on) ;

G243 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. Q0.25 F20. ;
(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. Q0.25 (Next position);
GO0 Z1. (Rapid retract) ;

M135 (Live tool off) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X home, coolant off) ;

G53 70 ;

MO0 ;

(G243 - RADIAL WITH I,J,K PECK DRILLING) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW - 1500 RPM) ;

MO8 (Coolant on) ;

G243 X2.1 Y0.125 Z-1.3 10.25 J0.05 KO.1 C35. R4. F5. ;
(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 z-0.865 I0.25 J0.05 KO0.1 C-75. ;
(next position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Turn live tool off) ;

GO0 G53 X0 YO M09 (X & Y home, coolant off) ;

G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

G245 Promieniowy cykl standardowy wytaczania (grupa 09)

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

F — Predkos¢ posuwu

R — Potozenie ptaszczyzny R ($rednica)
*X — Potozenie u dotu otworu ($rednica)
*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y
*Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* wskazuje opcje
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F7.56: G245 Promieniowy cykl standardowy wytaczania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Poczatek
lub koniec skoku, [4] Punkt rozpoczecia, [5] Ptaszczyzna R, [6] Powierzchnia czesci, [Z] Dot
otworu, [8] Linia srodkowa.

-« --1
-2
3

o\

062451 (G245 RADIAL BORING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CwW at 500 RPM) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G245 X2.1 Y0.125 7z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9S (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y home) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%
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G246 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i zatrzymywanie
(grupa 09)

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

F — Predkos¢ posuwu

R — Potozenie ptaszczyzny R ($rednica)
*X — Potozenie u dotu otworu ($rednica)
*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y
*Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* wskazuje opcje
Ten kod G zatrzyma wrzeciono, gdy narzedzie osiggnie spod otworu. Narzedzie zostanie
wycofane po zatrzymaniu sie wrzeciona.

o

062461 (G246 RADIAL BORE AND STOP) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1st position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G246 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 zZ-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1l. MO9 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

o

°
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G247 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i wycofywanie
reczne (grupa 09)

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

F — Predkos¢ posuwu

R — Potozenie ptaszczyzny R ($rednica)
*X — Potozenie u dotu otworu (srednica)
*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y
*Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* wskazuje opcje
Ten kod G zatrzyma wrzeciono u dotu otworu. Nastepnie narzedzie zostanie wycofane

z otworu impulsowaniem recznym. Program bedzie kontynuowany po nacisnieciu [CYCLE
START].

oe

062471 (G247 RADIAL BORE AND MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G247 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;

(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 7z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

o

°
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G248 Cykl standardowy — wytaczanie promieniowe, sterowana

przerwa w ruchu i wycofywanie reczne (grupa 09)

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

F — Predkos¢ posuwu

P — Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
R — Potozenie ptaszczyzny R (Srednica)

*X — Potozenie u dotu otworu (srednica)

*Y — Komenda ruchu absolutnego osi Y

*Z — Komenda ruchu absolutnego osi Z

* wskazuje opcje

Ten kod G zatrzyma narzedzie u dotu otworu, gdzie pozostanie na czas sterowanej
przerwy, obracajgc sie przez czas oznaczony wartoscig P. Nastepnie narzedzie zostanie
wycofane z otworu impulsowaniem recznym. Program bedzie kontynuowany po

nacisnieciu [CYCLE START].

o\

062481 (G248 RADIAL BORE, DWELL, MANUAL RETRACT)

(G54 X0 YO is at the center of rotation)
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position)

P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;
MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G248 X2.1 Y0.125 Zz-1.3 C35. R4. Pl. F20.
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position)

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1l. MO9 (Rapid retract, coolant off)
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

o

°

’

’

’

’

’

’
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Wprowadzenie

G249 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i sterowana
przerwa w ruchu (grupa 09)

C — Komenda ruchu absolutnego osi C

F — Predkos¢ posuwu

P — Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
R — Potozenie ptaszczyzny R

*X — Potozenie u dotu otworu

*Y — Komenda ruchu osi Y

*Z — Komenda ruchu osi Z

* wskazuje opcje

NOTE: Wartosci P sg modalne. Oznacza to, ze, bedgc w $rodku cyklu
standardowego, w razie uzycia G04 Pnn lub M97 Pnn warto$¢ P
zostanie uzyta do sterowanej przerwy w ruchu/podprogramu, jak
réwniez do cyklu standardowego.

F7.57: G249 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu: [1] Ruch
szybki, [2] Posuw, [3] Punkt rozpoczecia, [4] Ptaszczyzna R, [5] Powierzchnia czesci, [6]
Sterowana przerwa w ruchu u dotu otworu, [7] Linia $rodkowa.

-«--1
-2

o\

062491 (G249 RADIAL BORE AND DWELL) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;
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Kody G

7.2

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G249 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. P1.35 F20. ;

(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Zz-0.865 C-75. P1.65 (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y home) ;

G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

Wiecej informaciji w trybie online

W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetniajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwacji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum
zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowac¢ réwniez przy
uzyciu urzgdzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobéw Haas.

Opig0

[=]
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Kody M

Chapter 8: Kody M

8.1

8.1.1

D

CAUTION:

NOTE:

Wprowadzenie

Ten rozdziat zawiera szczegdtowe opisy kodéw M uzywanych do programowania

maszyny.

Lista kodow M

Przyktadowe  programy  w niniejszym  podreczniku  zostafy
przetestowane pod katem doktadnosci, lecz zostaty podane wytgcznie
do celéw ilustracyjnych. Programy nie definiujg narzedzi, korekcji ani
materiatow. Nie opisujg uchwytéw roboczych ani innych uchwytéw. Po
wybraniu przykfadowego programu do uruchomienia na maszynie
nalezy zrobi¢ to w trybie graficznym. Zawsze przestrzega¢ zasad
bezpiecznej obrobki w przypadku uruchamiania nieznanego
programu.

Przyktadowe programy wtym podreczniku sg przyktadem
konserwatywnego stylu programowania. Celem przyktadow jest
prezentacja bezpiecznych i niezawodnych programoéw, ktére nie sg
konieczne najszybszymi lub najwydajniejszymi sposobami na obstuge
maszyny. Przyktadowe programy uzywajg kodéw G, ktérych mozna

nie uzywac w bardziej wydajnych programach.

Kody M to zbiér roznych komend maszyny, ktére nie zadajg ruchu osi. Format kodu M to

litera M, po ktérej nastepujag dwie lub trzy cyfry, przyktadowo M0 3.

Tylko jeden kod M jest dozwolony dla jednego wiersza kodu. Wszystkie kody M skutkujg

na koncu bloku.

Kod

Opis

Strona

MO0

Zatrzymanie programu

349

MO1

Zatrzymanie programu

350

MO02

Koniec programu

350

MO03

Wigczenie wrzeciona w kierunku do przodu

350
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Wprowadzenie

Kod Opis Strona
M04 Wigczenie wrzeciona w kierunku do tytu 350
M05 Stop wrzeciona 350
M08 Wiaczenie chiodziwa 350
M09 Wytgczenie chtodziwa 350
M10 Blokada uchwytu 350
M11 Odblokowanie uchwytu 350
M12 Automatyczny nadmuch strumienia powietrza wigczony (opcja) 350
M13 Automatyczny nadmuch strumienia powietrza wytgczony (opcja) 350
M14 Wigczenie hamulca wrzeciona gtéwnego (opcjonalna o$ C) 351
M15 Wytgczenie hamulca wrzeciona giéwnego (opcjonalna o$ C) 351
M17 Ruch obrotowy gtowicy do przodu 351
M18 Ruch obrotowy gtowicy do tytu 351
M19 Orientacja wrzeciona (opcja) 351
M21 Posuwanie naprzéd konika (opcja) 351
M22 Wycofywanie konika (opcja) 351
M23 Frezowanie poza gwintem wigczone 352
M24 Frezowanie poza gwintem wytgczone 352
M30 Koniec programu i resetowanie 352
M31 Przeno$nik srubowy wiéréw do przodu (opcja) 353
M33 Przenosnik srubowy wiéréw zatrzymanie (opcja) 353
M36 Chwytacz czesci wi. (opcja) 353
M37 Chwytacz czesci wyt. (opcja) 353
M38 Wahania predkosci wrzeciona wiaczone 353
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Kod Opis Strona
M39 Wahania predkosci wrzeciona wytgczone 353
M41 Niski bieg (opcja) 354
M42 Wysoki bieg (opcja) 354
M43 Odblokowanie gtowicy (wytgcznie do celéw serwisowych) 354
M4 4 Zablokowanie gtowicy (wytgcznie do celéw serwisowych) 354
M51 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja) 354
M52 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja) 354
M53 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja) 354
M54 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja) 354
M55 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja) 354
M56 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja) 354
M57 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja) 354
M58 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja) 354
M59 Ustaw przekaznik wyjscia 354
M61 Wylgczenie M przez uzytkownika (opcja) 355
M62 Wytaczenie M przez uzytkownika (opcja) 355
M63 Wytaczenie M przez uzytkownika (opcja) 355
M64 Wytaczenie M przez uzytkownika (opcja) 355
M65 Wytgczenie M przez uzytkownika (opcja) 355
M66 Wylgczenie M przez uzytkownika (opcja) 355
M67 Wylgczenie M przez uzytkownika (opcja) 355
M68 Wytaczenie M przez uzytkownika (opcja) 355
M69 Usun przekaznik wyjscia 355
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Wprowadzenie

Kod Opis Strona
M78 Alarm w razie wykrycia sygnatu pominiecia 355
M79 Alarm w razie niewykrycia sygnatu pominigcia 355
M85 Otwarcie drzwiczek automatycznych (opcja) 356
M86 Zamkniecie drzwiczek automatycznych (opcja) 356
M88 Wiaczenie chtodziwa pod wysokim cisnieniem (opcja) 356
M89 Wytgczenie chiodziwa pod wysokim cisnieniem (opcja) 356
M95 Tryb obnizonej gotowosci 356
M96 Poming¢ w razie braku sygnatu 356
M97 Wywotanie podprogramu lokalnego 357
M98 Wywotanie podprogramu 357
M99 Powrdt lub petla podprogramu 358
M104 Wysuniecie ramienia sondy (opcja) 359
M105 Wsuniecie ramienia sondy (opcja) 359
M109 Interaktywne wejscie uzytkownika 359
M110 Blokowanie uchwytu wrzeciona dodatkowego (opcja) 350
M111 Odblokowanie uchwytu wrzeciona dodatkowego (opcja) 350
M112 Wiaczenie nadmuchu powietrza wrzeciona dodatkowego (opcja) 362
M113 Wytgczenie nadmuchu powietrza wrzeciona dodatkowego (opcja) 362
M114 Wiaczenie hamulca wrzeciona dodatkowego (opcja) 362
M115 Wyltgczenie hamulca wrzeciona dodatkowego (opcja) 362
M119 Orientacja wrzeciona dodatkowego (opcja) 363
M121 Kody M uzytkownika (opcja) 363
M122 Kody M uzytkownika (opcja) 363
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Kod Opis Strona
M123 Kody M uzytkownika (opcja) 363
M124 Kody M uzytkownika (opcja) 363
M125 Kody M uzytkownika (opcja) 363
M126 Kody M uzytkownika (opcja) 363
M127 Kody M uzytkownika (opcja) 363
M128 Kody M uzytkownika (opcja) 363
M130 / M131 Wyswietlanie no$nikow/Anulowanie wyswietlania nosnikow 363
M133 Oprzyrzadowanie ruchome do przodu (opcja) 364
M134 Oprzyrzadowanie ruchome do tytu (opcja) 364
M135 Oprzyrzadowanie ruchome zatrzymanie (opcja) 364
138 Wahania predkosci wrzeciona wigczone 364
139 Wahania predkosci wrzeciona wytgczone 364
M143 Wrzeciono dodatkowe — do przodu (opcja) 365
M144 Wrzeciono dodatkowe — do tytu (opcja) 365
M145 Wrzeciono dodatkowe — zatrzymanie (opcja) 365
M154 Zasprzeglenie osi C (opcja) 365
M155 Wysprzeglenie osi C (opcja) 365
M219 M219 Orientacja oprzyrzadowania ruchomego 365

MO0 Zatrzymanie programu

Kod MO0 zatrzymuje program. Zatrzymuje osie, wrzeciono i wytgcza chiodziwo (w tym
opcjonalnie chtodziwo wrzeciona, nadmuch powietrza narzedzia i automatyczny pistolet
pneumatyczny/smarowanie iloscig minimalng.). Nastepny blok po M00 zostanie
podswietlony podczas przeglgdania w edytorze programoéw. Nacisniecie [CYCLE START]
skutkuje kontynuacjg programu od zaznaczonego bloku.
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Wprowadzenie

NOTE:

MO01 Opcjonalne zatrzymanie programu

M01 dziata tak samo jak M00, przy czym funkcja zatrzymania opcjonalnego musi by¢
wigczona. Nacisng¢ [OPTION STOP] w celu wigczenia/wylgczenia tej funkcii.

MO02 Zakonczenie programu

M02 konczy program.

Programy najczesciej koriczy sie za pomocg M30.

MO03/ M04/ M05 Wiaczenie wrzeciona w kierunku do
przodu/do tytu/zatrzymanie

M03 obraca wrzeciono w kierunku do przodu. M04 obraca wrzeciono w kierunku do tytu.
M05 zatrzymuje wrzeciono. Informacje na temat predkosci wrzeciona mozna znalez¢
W G96/G97/G50.

M08 Wiaczenie chtodziwa/M09 Wytaczenie chtodziwa

M08 wigcza opcjonalny doptyw chtodziwa, zas M09 wytgcza go. Odnosnie do chtodziwa
pod wysokim cisnieniem, patrzmMsg8/M8 9.

M10/M11 Zaciskanie/zwalnianie uchwytu

M10 zaciska uchwyt, za$ M11 go zwalnia.

Kierunek zaciskania jest sterowany przez ustawienie 282 (patrz strona 404 w celu
uzyskania dodatkowych informacji).

M12/M13 Automatyczny nadmuch strumienia powietrza
wigczony/wytaczony (opcja)

M12 i M13 stuzg do aktywacji opcjonalnego automatycznego nadmuchu strumienia
powietrza. M12 wigcza nadmuch powietrza, za$ M13 wytgcza nadmuch powietrza. M12
Srrr Pnnn (rrr wobr./min. i nnn w milisekundach) wtgcza nadmuch powietrza na
okreslony czas, obraca wrzeciono z okreslong predkoscig w czasie, kiedy nadmuch jest
wigczony, a nastepnie automatycznie wyltgcza wrzeciono i nadmuch powietrza. Polecenie
nadmuchu powietrza dla wrzeciona dodatkowego to M112/M113.
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Kody M

NOTE:

NOTE:

M14/M15 Wiaczenie/wylaczenie hamulca wrzeciona
gtéwnego (opcjonalna os C)
Te kody M sg stosowane w maszynach wyposazonych w opcjonalng o$ C. M14 przykfada

hamulec typu szczekowego, ktéry przytrzymuje wrzeciono gtéwne, podczas gdy M15
zwalnia hamulec.

M17/M18 Ruch obrotowy gltowicy do przodu/do tytu

M17 i M18 obracajg gtowice do przodu (M17) lub do tytu (M18) w razie dokonania wymiany
narzedzi. Ponizszy program kodu M17 powoduje przejScie glowicy rewolwerowej do
narzedzia 1 lub jej cofniecie do narzedzia 1 w razie zadania M18.

N1 T0101 M17 (Forward) ;

N1 T0101 M18 (Reverse) ;

M17 lub M18 obowigzuje przez pozostatg cze$¢ programu.

Ustawienie 97, Kierunek wymiany narzedzi, musi by¢ ustawione na
M17/M18.

M19 Orientacja wrzeciona (opcja)

M19 reguluje state potozenie wrzeciona. Wrzeciono jest orientowane do potozenia
zerowego wylgcznie w razie niezainstalowania opcjonalnej funkcji orientacji wrzeciona
M109.

Funkcja orientacji wrzeciona umozliwia stosowanie kodéw adresowych P i R. Dla przykfadu
M19 P270. orientuje wrzeciono w potozeniu 270 stopni. Warto$¢ R pozwala programiscie
wprowadzi¢ maksymalnie dwa miejsca po przecinku, na przyktad M19 R123.45.
Orientacja wrzeciona jest zalezna od masy, srednicy i dlugosci obrabianego przedmiotu
i/lub uchwytu roboczego. Skontaktowac¢ sie z dziatem aplikacji Haas w razie planowanego
zastosowania jakiejkolwiek konfiguracji nietypowo ciezkiej, o duzej srednicy lub dtugiej.

M21/M22 Posuwanie naprzéd/wycofywanie konika (opcja)
M21 i M22 ustawiajg konik. M21 wykorzystuje ustawienia 341 i 342 do przesuwania na

odlegtos¢ posuwania naprzdd konikaM22 wykorzystuje ustawienie 105 do przesuwania
konika do punktu wycofania.

ST10 nie wykorzystuje zadnych ustawien (105, 341, 342).
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Wprowadzenie

Wyregulowaé cisnienie za pomocg zaworéw na HPU (z wyjatkiem ST-40, gdzie do
definiowania cisnienia docisku stosuje sie ustawienie 241). W celu uzyskania informacji na
temat prawidtowego cisnienia konika ST, patrz strony 5 5.

Uy

CAUTION: Nie uzywac¢ M21 w programie, jezeli konik jest ustawiany recznie. W
takiej sytuacji konik wycofa sie od obrabianego przedmiotu i zmieni
swoje pofozenie wzgledem niego, co moze spowodowac upadek
obrabianego przedmiotu.

F8.1: Sruba nastawcza zaworu ciénieniowego: [1] Pokretto blokujgce, [2] Pokretto regulacyjne.

M23/M24 Frezowanie poza gwintem witgczone/wytaczone

M2 3 wydaje uktadowi sterowania komende wykonania ukosu na koncu gwintu wykonanego
za pomocg G76 lub G92. M24 wydaje ukladowi sterowania komende nie wykonania ukosu
na koncu cykli gwintowania (G76 lub G92). M23 obowigzuje do czasu zmiany przez M24;
podobnie jest dla M24. Patrz ustawienia 95 i 96 odnos$nie do kontroli wielkosci i kgta ukosu.
M2 3 jest ustawieniem domyslnym przy wigczaniu zasilania oraz w przypadku resetowania
ukfadu sterowania.

M30 Koniec programu i resetowanie

M30 zatrzymuje program. Zatrzymuje on wrzeciono i wytgcza doptyw chtodziwa, za$ kursor
programu powraca do poczatku programu.

NOTE: M30 juz nie anuluje korekcji dtugo$ci narzedzi.
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Kody M

M31/M33 Przenosnik srubowy wiéréw do
przodu/zatrzymanie (opcja)

M31 rozpoczyna prace silnika opcjonalnego przenosnika srubowego wiérow w kierunku do
przodu; jest to kierunek usuwania wiorow z maszyny. Przenosnik Srubowy nie bedzie
obracac sie, jezeli drzwiczki sg otwarte. Zalecane jest przerywane stosowanie przenosnika
srubowego widréw. Praca ciggta spowoduje przegrzanie silnika. Ustawienia 114 i 115
sterujg czasami cyklu roboczego przenosnika srubowego.

M33 zatrzymuje ruch przenosnika Srubowego.
M36/M37 Chwytacz czesci wi./wyl. (opcja)

M36 obraca chwytacz czesci w potozenie umozliwiajgce uchwycenie czesci. M37 obraca
chwytacz czesci w potozenie poza obszarem roboczym.

M38/M39 Wahania predkosci wrzeciona
wiaczone/wytaczone

Funkcja Wahania predkosci wrzeciona (SSV) pozwala operatorowi okresli¢ zakres, w jakim
predkos¢ wrzeciona bedzie zmieniaé sie ciggle. Jest to pomocne przy ttumieniu drgah
narzedzi, ktére mogg prowadzi¢ do niewlasciwego wykonczenia czesci i/lub uszkodzi¢
narzedzie thgce. Uktad sterowania réznicuje predkosé wrzeciona na podstawie ustawieh
165 i 166. Na przyklad w celu zréznicowania predkosci wrzeciona +/- 50 obr./min
z aktualnie zadanej predkosci zcyklem roboczym trwajgcym 3 sekundy, ustawié
ustawienie 165 na 50, a ustawienie 166 na 30. Z uzyciem tych ustawien ponizszy program
réznicuje predkos¢ wrzeciona w zakresie od 950 do 1050 obr./min po poleceniu M38.

M38/39 Przyktadowy program

o\°

060381 (M38/39-SSV-SPINDLE SPEED VARIATION) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(z0 is on the face of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
S1000 M3 (Turn spindle CW at 1000 RPM) ;
G04 P3. (Dwell for 3 seconds) ;

M38 (SSV ON) ;

G04 P60. (Dwell for 60 seconds) ;

M39 (SSV OFF) ;

G04 P5. (Dwell for 5 seconds) ;

GO0 G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 (Z home & C unwind) ;

M30 (End program) ;

o

°
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Wprowadzenie

Predkos¢ wrzeciona zmienia sie ciggle przy cyklu roboczym 3 sekund, dopdki nie zostanie
wykryta komenda M39. Wéwczas maszyna powréci do zadanej predkosci, zas tryb SSV
zostanie wyfgczony.

Komenda zatrzymania programu, przyktadowo M30 lub nacisniecie [RESET], takze
wytgczy SSV. Jezeli odchyt obr./min. przekroczy zadang warto$¢ predkosci, to wszelkie
ujemne wartosci obr./min. (ponizej zera) zostang przetozone na warto$¢ rownowazng
dodatnig. Jednakze wrzeciono nie moze zejs¢ ponizej 10 obr./min., gdy tryb SSV jest
aktywny.

Stata predkos$¢ powierzchniowa: W razie aktywaciji statej predkosci powierzchniowej (G96)
(co skutkuje obliczeniem predkosci wrzeciona), komenda M38 zmieni te wartos¢ za
pomocg ustawien 165 i 166.

Operacje gwintowania: G92, G76 i G32 umozliwig odchyly predkosci wrzeciona w trybie
SSV. Nie jest to zalecane, gdyz mogg wystgpi¢ problemy z prowadzeniem gwintu,
wynikajgce z niedopasowanego przyspieszania wrzeciona i osi Z.

Operacje gwintowania: G84, G184, G194, G195 i G196 sg wykonywane przy zadanej
predkosci bez zastosowania SSV.

M41/M42 Niski/wysoki bieg (opcja)

W maszynach z przektadnig M4 1 stuzy do wyboru biegu niskiego, zas M42 do wyboru biegu
wysokiego.

M43/M44 Odblokowanie/zablokowanie gtowicy (wylgcznie
do celéw serwisowych)

Wyltacznie do celéw serwisowych.
M51-M58 Wigczenie M przez uzytkownika (opcja)

Kody od M51 do M58 wigcznie sg opcjonalne dla interfejsow uzytkownika. Aktywujg one
jeden z przekaznikéw i pozostawiajg go w stanie aktywnym. Uzy¢ M61-M68, aby je
wytgczyC. [RESET] wytgcza wszystkie te przekazniki.

Zobacz M121 do M128 na stronie 363, aby uzyska¢ szczegdtowe informacje na temat
przekaznikow kodu M.

M59 Ustaw przekaznik wyjscia

Ten kod M witgcza przekaznik. Przyktad jego zastosowania to M59 Pnn, gdzie nn to numer
wigczanego przekaznika. Komendy M59 mozna uzyé w celu wigczenia dowolnego
z przekaznikow wyjs¢ dyskretnych w zakresie od 1100 do 1155. W razie uzywania makr
M59 P1103 wykonuje to samo co opcjonalna makrokomenda #1103 = 1, ale z tg r6znica,
ze jego przetworzenie nastepuje w tej samej kolejnosci, co ruch osi.
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Kody M

NOTE:

F8.2:

Grupa 8 zapasowych funkcji M wykorzystuje adresy 1140-1147.

M61-M66 Wyltaczenie M przez uzytkownika (opcja)

Kody od M61 do M66 wigcznie sg opcjonalne dla interfejsow uzytkownika. Wytgczajg one
jeden z przekaznikow. Uzy¢ M51-M56, aby je wigczy¢. [RESET] wylgczy wszystkie te
przekazniki. Zobacz M121-M126, aby uzyskaé szczegétowe informacje na temat
przekaznikow kodu M.

M69 Usun przekaznik wyjscia

M69 wytgcza przekaznik. Przyktad jego zastosowania to M69 P12nnn, gdzie nnn to numer
wytgczanego przekaznika. Komendy M69 mozna uzy¢ w celu wytgczenia dowolnego
z przekaznikdw wyjS¢ w zakresie od 12000 do 12255. W razie uzywania makr M69
P12003 wykonuje to samo co opcjonalna makrokomenda #12003=0, ale z tg réznica, ze
jego przetworzenie nastepuje w tej samej kolejnosci, co ruch osi.

M78/M79 Alarm w razie wykrycia/niewykrycia sygnatu
pominiecia

Ten kod M jest uzywany z sondg. M78 wygeneruje alarm, jezeli zaprogramowana funkcja
pominiecia (G31) otrzyma sygnat od sondy. Jest on uzywany woéwczas, gdy nie oczekuje
sie sygnatu pominiecia, co moze wskazywac na zderzenie sondy. M79 wygeneruje alarm,
jezeli zaprogramowana funkcja pominiecia (G31) nie otrzyma sygnatu od sondy. Jest on
uzywany wowczas, gdy brak sygnatu pominiecia oznacza btgd pozycjonowania sondy. Te
kody mogg by¢ umieszczane wtym samym wierszu z kodem G pominiecia lub
w dowolnym nastepnym bloku.

M78/M79 Alarm w razie wykrycia/niewykrycia sygnatu pominiecia: [1] Nie znaleziono
sygnatu, [2] Znaleziono sygnat.

1 2

[P

b
fgix
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a@‘
L4 ™4

DANGER:

M85/M86 Otwarcie/zamkniecie drzwiczek automatycznych
(opcja)

M85 otwiera drzwiczki automatyczne, zas M86 je zamyka. Kaseta sterownicza wydaje
sygnat dzwiekowy, gdy drzwiczki znajdujg sie w ruchu.

M88/M89 Wiaczenie/wytaczenie chtodziwa pod wysokim
cisnieniem (opcja)

M88 wigcza opcjonalny uktad chiodziwa pod wysokim cisnieniem, za$ M89 wylgcza ten
uktad. Uzy¢ M89 w celu wytgczenia uktadu chtodziwa pod wysokim cisnieniem podczas
wykonywania programu przed obréceniem gtowicy rewolwerowe.

Wytaczy¢ ukfad chtodziwa pod wysokim ciSnieniem przed
wykonaniem wymiany narzedzi.

M95 Tryb obnizonej gotowosci

Tryb obnizonej gotowosci jest dtugotrwatg sterowang przerwg w ruchu. Format komendy
M95 to: M95 (hh:mm).

Komentarz nastepujgcy bezposrednio po M95 musi zawieraé czas trwania w godzinach i
minutach czasu obnizonej gotowosci maszyny. Na przykiad jezeli biezgca godzina to
18:00, zas uzytkownik chce, aby maszyna pozostata w trybie obnizonej gotowos$ci do
godziny 6:30 nastepnego dnia, nalezy zastosowac polecenie M95 (12:30). Wiersz
(wiersze) nastepujgcy (nastepujgce) po M95 powinien zawiera¢ komendy ruchu osi oraz
komendy rozgrzewki wrzeciona.

M96 Poming¢ w razie braku sygnatu

P — Blok programu, do ktérego nalezy przejs¢ po spetnieniu wymagan testu warunkowego
Q — Zmienna wejscia dyskretnego do testu (od 0 do 63)

Ten kod testuje wejscie dyskretne pod kgtem statusu 0 (wylgczony). Jest to przydatne
podczas sprawdzania statusu automatycznego uchwytu roboczego lub innych akcesoriéw,
ktore generujg sygnat dla ukfadu sterowania. Warto$¢ Q musi znajdowac sie w zakresie od
0 do 63, co odpowiada warto$ciom wejsciowym znajdujgcym sie na ekranie diagnostyki
(gorna lewa wartos¢ wejsciowa wynosi 0, a dolna prawa to 63). Kiedy ten blok programu
jest wykonywany, a sygnat wejsciowy okreslony przez ¢ ma wartos¢ 0, blok programu
Pnnnn jest wykonywany (wiersz Pnnnn musi znajdowacé sie w tym samym programie).

NO5 M96 P10 Q8 (Test input #8, Door Switch, until closed) ;
N10 (Start of program loop) ;
(Program that machines part) ;

’
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N85 M21 (Execute an external user function) ;
N90 M96 P10 Q27 (Loop to N10 if spare input [#27] is 0) ;
N95 M30 (If spare input is 1 then end program) ;

M97 Wywotanie podprogramu lokalnego

Ten kod stuzy do wywotania podprogramu (podprogramu) wzorcowanego przez numer
wiersza (N) w tym samym programie. Wymagany jest kod Pnn, ktéry musi pasowac¢ do
numeru wiersza w tym samym programie. Jest to przydatne dla prostych podprogramdéw
w programie; nie jest bowiem wymagany oddzielny program. Podprogram musi kohczy¢
sie M99. Kod Lnn w bloku M97 powtdrzy wywotfanie podprogramu nn razy.

%

069701 (M97 LOCAL SUBPROGRAM CALL) ;

M97 P1000 L2 (L2 will run the N1000 line twice) ;
M30 ;

N1000 GOO G55 X0 Z0O (N line that will run after M97 P1000 is
run) ;

5500 MO3 ;

GO0 z-.5 ;

G0l X.5 F100. ;

G03 zI-.5 ;

GO0l X0 ;

Zl. F50. ;

G28 U0 ;

G28 WO ;

M99 ;

%

M98 Wywotanie podprogramu

P — Numer podprogramu do uruchomienia

L — Powtarza wywotanie podprogramu (1-99) razy.

(<PATH>) — Sciezka katalogu podprogramu.

M98 wywotuje podprogram w formacie M98 Pnnnn, gdzie Pnnnn jest numerem programu
do wywotania lub M98 (<path>/Onnnnn), gdzie <path> jest sciezkg urzgdzenia, ktéra
prowadzi do podprogramu.

Podprogram musi zawiera¢ M99, aby powracat do programu gtéwnego. Mozna dodaé
liczbe Lnn do bloku M98 M98, aby wywota¢ podprogram nn razy przed przejSciem do
nastepnego bloku.
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Jezeli program wywota podprogram M98, uktad sterowania wyszuka podprogram
w gtéwnym katalogu programoéw. Jezeli uktad sterowania nie moze znalez¢ podprogramu,
bedzie szuka¢ w lokalizacji okreslonej w ustawieniu 251. Patrz strona171 w celu uzyskania
dodatkowych informacji. Alarm wystepuje, jezeli uktad sterowania nie moze odnalez¢
podprogramu.

M98Przykiad:
Podprogram jest programem oddzielnym (000100) od programu gtéwnego (000002).

o

°

000002 (PROGRAM NUMBER CALL) ;
M98 P100 L4 (CALLS 000100 SUB 4 TIMES) ;
M30 ;

oe

oe

000100 (SUBPROGRAM) ;
MO0 ;
M99 (RETURN TO MAIN PROGRAM) ;

000002 (PATH CALL):;
M98 (USB0O/000001.nc) L4 (CALLS 000100 SUB 4 TIMES) ;
M30 ;

oe

o

000100 (SUBPROGRAM) ;
MOO ;
M99 (RETURN TO MAIN PROGRAM) ;

o

°

M99 Powrét lub petla podprogramu

Ten kod ma trzy gtébwne zastosowania:

1.

M99 jest uzywany na koncu podprogramu, podprogramu lokalnego lub makra w celu
powrdcenia do programu gtéwnego.

2. M99 Pnn przestawia program do odpowiadajgcego mu Nnn w programie.

3. M99 w programie gtéwnym powoduje powrét programu w petli do poczatku oraz jego
wykonywanie do chwili nacisniecia [RESET].

Uwagi dot. programowania — Zachowanie Fanuc mozna symulowa¢ za pomocg

nastepujgcego kodu:
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Haas

Fanuc

Wywotywanie programu:

00001

00001

N50 M98 P2

N50 M98 P2

N51 M99 P100

N100 (kontynuowac tutaj)

N100 (kontynuowac tutaj)

M30
M30
Podprogram: 00002 00002
M99 M99 P100

M99 z makrami — Jezeli maszyna jest wyposazona w opcjonalne makra, to mozna uzyé
zmiennej globalnej i okresli¢ blok, do ktérego ma nastgpi¢ przejscie, poprzez dodanie
#nnnnn = dddd do podprogramu standardowego, a nastepnie zastosowanie M99
P#nnnnn po wywotaniu podprogramu.

M104/M105 Wysuniecie/wsuniecie ramienia sondy (opcja)

Opcjonalne ramie sondy do ustawiania narzedzi jest wysuwane i wsuwane za pomocag tych
kodow M.

M109 Interaktywne wejscie uzytkownika

P — Liczba z zakresu (500-549) reprezentujgca makrozmienng o takiej samej nazwie.

Ten kod M pozwala programowi z kodem G umie$ci¢ krotkg podpowiedz (komunikat) na
ekranie. Makrozmienna z zakresu od 500 do 549 wtgcznie musi by¢ okreslona przez kod
P. Program moze sprawdzi¢ wystgpienie dowolnego znaku, ktéry mozna wprowadzi¢
z klawiatury poprzez poréwnanie z dziesietnym odpowiednikiem znaku ASCII.
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T8.1: Wartosci znakéw ASCII

32 spacja 59 ; Srednik

33 ! wykrzyknik 60 < mniejsze niz

34 " podwojny cudzystow 61 = znak rownosci

35 # znak numeru 62 > wieksze niz

36 $ znak dolara 63 ? znak zapytania

37 % znak procenta 64 @ znak at

38 & ampersand 65-90 A-Z wielkie litery

39 ’ cudzystow zamykajgcy 9 [ nawias kwadratowy

pojedynczy otwierajgcy

40 ( nawias otwarty 92 \ ukosnik

41 ) nawias zamykajacy 93 ] nawias kwadratowy
zamykajacy

42 * gwiazdka 94 A karetka

43 + znak plusa 95 _ podkreslenie

44 , przecinek 96 ‘ cudzystéw
otwierajgcy
pojedynczy

45 - znak minus 97-122 a-z mate litery

46 . kropka 123 { nawias klamrowy
otwierajgcy

47 / kreska 124 | kreska pionowa

48-57 0-9 liczby 125 } nawias klamrowy
zamykajacy

58 : dwukropek 126 ~ tylda

Ponizszy program przyktadowy zada uzytkownikowi pytanie typu Tak lub Nie, a nastepnie
poczeka na wprowadzenie odpowiedzi Y lub N. Wszystkie inne znaki zostang zignorowane.

o\
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061091 (57 M109 01 Interactive User Input) ;
N1 #501= 0. (Clear the variable) ;
N5 M109 P501 (Sleep 1 min?) ;

IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (Wait for a key) ;
IF [ #501 EQ 89. ] GOTO1l0 (Y) ;
IF [ #501 EQ 78. ] GOTO20 (N) ;

GOTOl (Keep checking) ;

N10 (A Y was entered) ;

MO5 (00:01)

GOTO30 ;

N20 (An N was entered) ;

G04 P1l. (Do nothing for 1 second) ;
N30 (Stop)

M30 ;

%

Ponizszy program przyktadowy poprosi uzytkownika o wybranie numeru, a nastepnie
poczeka na wprowadzenie 1, 2, 3, 4 lub 5; wszystkie inne znaki bedg ignorowane.

%

061092 (58 M109 02 Interactive User Input) ;

N1 #501= 0 (Clear Variable #501) ;

(Variable #501 will be checked) ;

(Operator enters one of the following selections) ;
N5 M109 P501 (1,2,3,4,5) ;

IF [ #501 EQ 0 ] GOTOS ;

(Wait for keyboard entry loop until entry) ;
(Decimal equivalent from 49-53 represent 1-5) ;

IF [ #501 EQ 49 ] GOTO1l0 (1 was entered go to N10)
IF [ #501 EQ 50 ] GOTO20 (2 was entered go to N20) ;
IF [ #501 EQ 51 ] GOTO30 (3 was entered go to N30)
IF [ #501 EQ 52 ] GOTO40 (4 was entered go to N40)
IF [ #501 EQ 53 ] GOTO50 (5 was entered go to N50) ;
GOTO1l (Keep checking for user input loop until found) ;
N10 ;

(If 1 was entered run this sub-routine) ;

(Go to sleep for 10 minutes) ;

#3006= 25 (Cycle start sleeps for 10 minutes) ;

MO5 (00:10)

GOTO100 ;

N20 ;

(If 2 was entered run this sub routine) ;

(Programmed message) ;

#3006= 25 (Programmed message cycle start) ;

GOTO100 ;

N30 ;
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(If 3 was entered run this sub routine) ;

(Run sub program 20) ;

#3006= 25 (Cycle start program 20 will run) ;
G65 P20 (Call sub-program 20) ;

GOTO0100 ;

N40 ;

(If 4 was entered run this sub routine) ;

(Run sub program 22) ;

#3006= 25 (Cycle start program 22 will be run) ;
M98 P22 (Call sub program 22) ;

GOTO0100 ;

N50 ;

(If 5 was entered run this sub-routine) ;
(Programmed message) ;

#3006= 25 (Reset or cycle start will turn power off) ;
#1106= 1 ;

N100 ;

M30 ;

%

M110/M111 Blokowanie/odblokowanie uchwytu wrzeciona
dodatkowego (opcja)

Te kody M blokujg i odblokowujg uchwyt wrzeciona dodatkowego. Zaciskanie Srednicy
zewnetrznej/Srednicy wewnetrznej jest ustawiane za pomocg ustawienia 122.
M112/M113 Witaczenie/wytaczenie nadmuchu powietrza
wrzeciona dodatkowego (opcja)

M112 wilgcza nadmuch powietrza wrzeciona dodatkowego. M113 wytgcza nadmuch
powietrza wrzeciona dodatkowego. M112 Srrr Pnnn (rrr jest wobr./min., a nnn
w milisekundach) witgcza nadmuch powietrza na okreslony czas, obraca wrzeciono
z okreslong predkoscig w czasie, kiedy nadmuch jest wigczony, a nastepnie
automatycznie wylgcza wrzeciono i nadmuch powietrza.

M114/M115 Wiaczenie/wytaczenie hamulca wrzeciona
dodatkowego (opcja)

M114 przyktada hamulec typu szczekowego, ktéry przytrzymuje wrzeciono dodatkowe,
podczas gdy M115 zwalnia hamulec.
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NOTE:

NOTE:

M119 Orientacja wrzeciona dodatkowego (opcja)

Ta komenda orientuje wrzeciono dodatkowe (tokarki DS) w potozeniu zerowym. Istnieje
mozliwos¢ dodania wartosci P lub R w celu ustawienia wrzeciona w okreslonym potozeniu.
Warto$¢ p ustawi wrzeciono z doktadnoscig do odnosnego petnego stopnia (np. P120 to
120°). Wartos¢ R ustawi wrzeciono z dokfadnoscig do utamka stopnia (np. R12.25 to
12,25°). Format: M119 Pxxx/M119 Rxx.x. Kat wrzeciona jest widoczny na ekranie
Obcigzenia narzedzi komend biezgcych.

M121-M128 Kody M uzytkownika (opcja)

Kody od M121 do M128 wtacznie sg opcjonalne dla interfejsow uzytkownika. Aktywujg one
jeden z przekaznikédw od 1132 do 1139 wigcznie, czekajg na sygnat M-fin, zwalniajg
przekaznik i czekajg na zakonczenie sygnatu M-fin. [RESET] konczy wszelkie operacje,
ktére sg zawieszone i czekajg na sygnat M-fin.

M130 Wyswietlanie nosnikéw/M131 Anulowanie
wyswietlania nosnikéw

M130 umozliwia wyswietlanie wideo, jak réwniez obrazéw nieruchomych podczas
wykonywania programu. Oto kilka przyktadow, w jaki sposdb mozna korzystac z tej funkc;ji:

. Dostarczanie wskazowek wizualnych lub instrukcji roboczych podczas obstugi
programu

. Dostarczanie obrazéw w celu utatwienia kontroli czesci w okreslonych punktach
programu

. Prezentacja procedur z wykorzystaniem wideo

Poprawny format polecenia to M130 (file.xxx), gdzie file.xxx to nazwa pliku
z dodaniem Sciezki w razie koniecznosci. Mozna réwniez dodaé drugi komentarz
w nawiasach, ktéry pojawi sie jako komentarz u géry okna multimediow.

M130 wykorzystuje ustawienia wyszukiwania podprogramu,
ustawienia 251 i 252 w ten sam sposéb co M98. Mozna réwniez uzy¢
polecenia Insert Media File w edytorze, aby tatwo wstawic¢ kod
M130, ktéry zawiera Sciezke. Patrz strona 121 w celu uzyskania
dodatkowych informacji.

Dozwolone formaty plikow to MP4, MOV, PNG i JPEG.

Aby uzyskac¢ najkrotszy czas fadowania, nalezy uzywac plikbw
Z rozmiarami pikseli podzielnymi przez 8 (wiekszos¢ nieedytowanych
obrazéw cyfrowych ma domysinie te wymiary) i maksymalnym
rozmiarem w pikselach 1920 x 1080.
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Materiaty multimedialne pojawiajg sie na karcie Multimedia w obszarze Biezgce polecenia.
Multimedia sg wyswietlane do czasu, az M130 wyswietli inny plik lub M131 wyczysci
zawartos¢ karty Multimedia.

F8.3: Przyktad wyswietlania multimediéw — Robocza instrukcja podczas wykonywania programu

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Caleulator @

NOW

Frog Comment:

00:06/00:45 |

2E e He HE =0 =@

M133/M134/M135 Oprzyrzadowanie ruchome do przodu/do
tytu/zatrzymanie (opcja)

M133 obraca wrzeciono oprzyrzgdowania ruchomego w kierunku do przodu. M134 obraca
wrzeciono oprzyrzgdowania ruchomego w kierunku do tytu. M135 zatrzymuje wrzeciono
oprzyrzgdowania ruchomego.

Predkos¢ wrzeciona jest kontrolowana przez kod adresowy P. Dla przyktadu P1200 zada
predkos¢ wrzeciona 1200 obr./min.

M138/M139 Wahania predkosci wrzeciona
wiagczone/wytaczone

Funkcja Wahania predkosci wrzeciona (SSV) pozwala okresli¢ zakres, w jakim predkosc¢
wrzeciona bedzie zmieniaé sie ciggle. Jest to pomocne przy ttumieniu drgan narzedzi, ktére
mogg prowadzi¢ do niewtasciwego wykonczenia czesci i/lub uszkodzi¢ narzedzie tnace.
Uktad sterowania réznicuje predkos¢ wrzeciona na podstawie ustawien 165 i 166. Na
przyktad w celu zréznicowania predkosci wrzeciona +/- 100 obr./min z aktualnie zadanej
predkosci z cyklem roboczym trwajgcym 1 sek., ustawi¢ ustawienie 165 na 100, a
ustawienie 166 na 1.

Zastosowane wahania zalezg od materiatu, oprzyrzgdowania i charakterystyki
zastosowania, ale 100 obr./min. w ciggu 1 sekundy jest dobrym punktem wyjscia.
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W przypadku korzystania z M138 mozna zmieni¢ wartosci ustawien 165 i 166 za pomocag
kodéw adresowych P i E. Gdzie P to wahania SSV (obr./min.), a E to cykl SSV (sek.). Patrz
przykfad ponizej:

M138 P500 E1.5 (Turn SSV On, vary the speed by 500 RPM, cycle
every 1.5 seconds);

M138 P500 (Turn SSV on, vary the speed by 500, cycle based on
setting 166);

M138 E1.5 (Turn SSV on, vary the speed by setting 165, cycle
every 1.5 seconds);

M138 jest niezalezny od polecen wrzeciona; po wydaniu tego polecenia staje sie ono
aktywne nawet wtedy, gdy wrzeciono sie nie obraca. Ponadto M138 pozostaje aktywny do
momentu anulowania za pomocg M139 lub w przypadku wydania polecenia M30,
zresetowania bgdz zatrzymania awaryjnego.

M143/M144/M145 Wrzeciono dodatkowe do przodu/do
tylu/zatrzymanie (opcja)

M143 obraca wrzeciono dodatkowe w kierunku do przodu. M144 obraca wrzeciono
dodatkowe w kierunku do tytu. M145 zatrzymuje wrzeciono dodatkowe

Predkos¢ subwrzeciona jest sterowana kodem adresowym P, dla przyktadu P1200 zadaje
komende predkosci wrzeciona 1 200 obr./min.

M154/M155 Wysprzeglenie/zasprzeglenie osi C (opcja)
Ten kod M jest uzywany do zasprzeglania lub wysprzeglania silnika opcjonalnej osi C.
M219 Orientacja oprzyrzagdowania ruchomego (opcja)

P — Liczba stopni (0 — 360)
R — Liczba stopni z dwoma miejscami dziesietnymi (0,00 — 360,00).

M219 reguluje state potozenie narzedzia napedzanego. M219 orientuje wrzeciono
w potozeniu zerowym. Funkcja orientacji wrzeciona umozliwia stosowanie kodow
adresowych P i R. Dla przyktadu:

M219 P270. (orients the live tool to 270 degrees) ;

Warto$¢ R pozwala programiscie wprowadzi¢ maksymalnie dwa miejsca po przecinku, na
przyktad:

M219 R123.45 (orients the live tool to 123.45 degrees) ;
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8.2  Wiecej informacji w trybie online

W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetniajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwacji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum
zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowa¢ réwniez przy
uzyciu urzadzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobéw Haas.

[ ]y =]

[=]
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Chapter 9: Ustawienia

9.1

Wprowadzenie

Ten rozdziat zawiera szczegétowe opisy ustawien do kontrolowania sposobu pracy
maszyny.

9.1.1 Lista ustawien

Na karcie SETTINGS ustawienia sg podzielone na grupy. Uzy¢ klawiszy strzatek kursora
[UP] i [DOWN], aby podswietli¢ grupe ustawien. Nacisng¢ klawisz strzatki kursora
[RIGHT], aby wyswietli¢ ustawienia w grupie. Nacisna¢ klawisz strzatki kursora [LEFT],
aby powrdcic do listy grupy ustawien.
Aby uzyska¢ szybki dostep do pojedynczego ustawienia, upewnic sie, ze karta SETTINGS
jest aktywna, wpisa¢ numer ustawienia, po czym nacisna¢ [F1] lub jesli ustawienie jest
podswietlone, nacisng¢ strzatke kursora [DOWN].
Niektore ustawienia majg wartosci numeryczne pasujgce do danego zakresu. Aby zmieni¢
wartos¢ tych ustawien, nalezy wprowadzi¢ nowg wartos¢ i nacisngé [ENTER]. Inne
ustawienia majg specyficzne dostepne wartosci wybierane z listy. Aby wyswietli¢ dostepne
opcje tych ustawien, nalezy uzy¢ klawiszy strzatek kursora [RIGHT]. Nacisng¢ [UP] i
[DOWN], aby przewija¢ opcje. Nacisng¢ [ENTER] w celu wybrania opcji.

Ustawienie Opis Strona

1 Regulator czasowy automatycznego wytgczania zasilania 375

2 Wytgczenie zasilania przy M30 375

4 Graficzna Sciezka szybka 375

5 Graficzny punkt nawiercania 375

6 Blokada panelu przedniego 375

8 Blokada pamieci programu 376

9 Wymiarowanie 376

10 Ograniczenie ruchu szybkiego do 50% 377

17 Blokada zatrzymania opcjonalnego 377

18 Blokada usuwania bloku 377
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Ustawienie Opis Strona
19 Blokada przejecia sterowania recznego nad predkoscig posuwu 377
20 Blokada przejecia sterowania recznego nad wrzecionem 377
21 Blokada przejecia sterowania recznego nad ruchem szybkim 377
22 Cykl standardowy, delta Z 377
23 Blokada edycji programéw 9xxx 377
28 Dziatanie dla cyklu standardowego bez X/Y 378
29 G91 Niemodalny 378
31 Resetowanie wskaznika programu 378
32 Przejecie sterowania recznego nad chtodziwem 378
39 Sygnalizator dzwiekowy przy M00, M0O1, M02, M30 379
42 MOO po wymianie narzedzi 379
43 Typ kompensacji frezu 379
44 Min. predkos$¢ posuwu jako procent promienia kompensacji frezu 379
45 Obraz lustrzany osi X 379
46 Obraz lustrzany osi Y 379
47 Obraz lustrzany osi Z 379
52 G83 Wycofanie powyzej R 380
53 Impulsowanie bez wyzerowania 381
56 M30 Przywr6é domysine wartosci G 381
57 Zatrzymanie doktadne cyklu standardowego X-Y 381
58 Kompensacja frezu 381
59 Korekcja sondy X+ 381
60 Korekcja sondy X- 381
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Ustawienie Opis Strona
63 Szerokos¢ sondy narzedziowe;j 382
64 Uzycia pomiaru korekcji roboczej narzedzi 382
74 Sledzenie programéw 9xxx 382
75 Programy 9xxx w trybie bloku pojedynczego 383
77 Skalowanie liczb catkowitych F 383
80 Obraz lustrzany osi B 384
82 Jezyk 384
83 M30/Resetowanie przeje¢ sterowania recznego 384
84 Dziatanie w razie przecigzenia narzedzia 384
85 Maksymalne frezowanie narozy 385
87 Resetowanie przejecia sterowania recznego po wymianie narzedzi 386
88 Resetowanie przejecia sterowania recznego 386
90 Maks. liczba narzedzi do wyswietlenia 386
93 Przeswit X konika 387
94 Przeswit Z konika 388
95 Wielko$c¢ fazowania gwintu 387
96 Kat fazowania gwintu 387
97 Kierunek wymiany narzedzi 387
99 Minimalne skrawanie gwintu 388
101 Przejecie sterowania recznego nad posuwem -> Ruch szybki 389
102 Srednica osi C 389
103 Start cyklu/FH tym samym klawiszem 389
104 Zdalny regulator do bloku pojedynczego 389
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Ustawienie Opis Strona
105 Odlegtos¢ cofania konika 389
108 Szybki ruch obrotowy G28 390
109 Czas rozgrzewki w min. 390
110 Odlegtos$é rozgrzewania X 390
111 Odlegtos¢ rozgrzewania Y 390
112 Odlegtos¢ rozgrzewania Z 390
113 Metoda wymiany narzedzi 391
114 Czas cyklu przenosnika (w minutach) 391
115 Czas wigczenia przenosnika (w minutach) 391
117 G143 Korekcja globalna 392
118 M99 Zwiekszenie M30 CNTRS 392
119 Blokada korekcji 392
120 Blokada makrozmiennych 392
130 Predkos$¢ wycofywania podczas gwintowania 392
131 Drzwiczki automatyczne 392
133 Powtérz gwintowanie sztywne 393
142 Tolerancja zmiany korekgiji 393
143 Port gromadzenia danych maszyny 393
144 Przejecie sterowania recznego nad posuwem -> Wrzeciono 393
145 Konik przy czesci do startu cyklu 394
155 Zataduj tabele kieszeni 394
156 Zapisz korekcje z programem 394
158 % kompensacji rozszerzenia cieplnego $ruby X 394

370




Ustawienia

Ustawienie Opis Strona
159 % kompensacji rozszerzenia cieplnego $ruby Y 394
160 % kompensacji rozszerzenia cieplnego sruby Z 394
162 Domyslinie do ptywaka 394
163 Dezaktywacja predkosci impulsowania .1 395
165 Wahania SSV (obr./min.) 395
166 Cykl SSV 395
191 Gtadkos¢ domysina 395
196 Wytaczenie przenosnika 396
197 Wytaczenie chifodziwa 396
199 Regulator czasowy podswietlenia 396
216 Wytgczenie serwomotoru i hydrauliki 396
232 G76 Domysiny kod P 396
238 Regulator czasowy $wiatta o duzym natezeniu (w minutach) 396
239 Regulator czasowy wytgczania oswietlenia roboczego (w minutach) | 396
240 Ostrzezenie dot. trwatosci uzytkowej narzedzia 397
241 Sita trzymajgca konika 397
242 Czestotliwos¢ usuwania wody z powietrza 393
243 Czas wiaczenia funkcji usuwania wody z powietrza 397
245 Wrazliwos¢ na niebezpieczne wibracje 397
247 Jednoczesny ruch XYZ podczas wymiany narzedzi 398
250 Obraz lustrzany osi C 398
251 Lokalizacja wyszukiwania podprogramu 398
252 Niestandardowa lokalizacja wyszukiwania podprogramu 398
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Ustawienie Opis Strona
253 Domyslna szeroko$¢ narzedzia graficznego 399
261 Lokalizacja przechowywania DPRNT 400
262 Docelowa $ciezka plikow DPRNT 400
263 Port DPRNT 401
264 Zwiekszenie autoposuwu 401
265 Zmniejszenie autoposuwu 402
266 Reczne sterowanie minimalng predkoscig autoposuwu 402
267 Zamkniecie trybu impulsowania po czasie bezczynnosci 402
268 Drugie potozenie poczagtkowe X 402
269 Drugie potozenie poczgtkowe Y 402
270 Drugie potozenie poczgtkowe Z 402
276 Monitor wejscia uchwytu roboczego 403
277 Czestotliwos¢ cyklu smarowania 403
281 Blokada pedatu noznego uchwytu 404
282 Blokowanie uchwytu wrzeciona gtéwnego 404
283 Obr./min. zwalniania uchwytu 404
284 Start cyklu dozwolony przy zwolnionym uchwycie 404
285 Programowanie srednicy X 404
286 Gtebokos¢ ciecia w cyklu standardowym 404
287 Wycofywanie w cyklu standardowym 404
289 Tolerancje wykonczenia gwintu 404
291 Limit predkosci wrzeciona gtéwnego 405
292 Limit predkosci wrzeciona przy otwartych drzwiczkach 405
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Ustawienie Opis Strona
306 Minimalny czas usuwania wiorow 405
313 Maks. granica ruchu uzytkownika X 405
314 Maks. granica ruchu uzytkownika Y 405
315 Maks. granica ruchu uzytkownika Z 405
319 Linia srodkowa wrzeciona VDI X 405
320 Linia srodkowa wrzeciona BOT X 405
321 Linia rodkowa wrzeciona Y 405
322 Alarm pedatu noznego konika 406
323 Wylgczenie filtra Srodkowozaporowego 406
325 Tryb reczny wigczony 406
326 Lokalizacja zerowa X w trybie graficznym 407
327 Lokalizacja zerowa Z w trybie graficznym 407
328 Ograniczenie ruchu szybkiego e-pokretta recznego 407
330 Przekroczenie limitu czasu wyboru uruchamiania wielu systeméw 407
332 Blokada pedatu noznego 407
333 Korekcja sondy Z+ 407
334 Korekcja sondy Z- 407
335 Liniowy tryb szybki 408
336 Wigczenie podajnika pretéw 408
337 Bezpieczna lokalizacja wymiany narzedzi X 409
338 Bezpieczna lokalizacja wymiany narzedzi Y 409
339 Bezpieczna lokalizacja wymiany narzedzi Z 409
340 Czas opdznienia zacisku uchwytu 409
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Ustawienie Opis Strona
341 Potozenie ruchu szybkiego konika 409
342 Odlegtos¢ posuwania naprzéd konika 410
343 Wahania SSV subwrzeciona 410
344 Cykl SSV subwrzeciona 410
345 Zaciskanie uchwytu subwrzeciona 410
346 Obr./min. zwalniania uchwytu subwrzeciona 411
347 Wahania SSV oprzyrzagdowania ruchomego 411
348 Cykl SSV oprzyrzgdowania ruchomego 411
349 Zaciskanie uchwytu oprzyrzgdowania ruchomego 411
350 Obr./min. zwalniania uchwytu oprzyrzadowania ruchomego 411
352 Limit predkosci oprzyrzagdowania ruchomego 411
355 Limit predkosci subwrzeciona 411
356 Gtosnos¢ sygnalizatora dzwigkowego 412
357 Czas bezczynnosci startu cyklu kompensacji rozgrzewania 412
358 Czas opdznienia zaciskania/zwalniania podtrzymki statej 412
359 Czas opéznienia zacisku uchwytu subwrzeciona 412
360 Blokada pedatu noznego podtrzymki statej 412
361 Czas wentylacji popychacza pretow 412
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F9.1:

1 — Automatyczny regulator czasowy wylgczania zasilania

To ustawienie stuzy do automatycznego wytgczania zasilania maszyny, gdy nie byta
uzywana przez pewien czas. Wartos¢ wprowadzona do tego ustawienia oznacza liczbe
minut, przez jakg maszyna pozostanie bezczynna przed wytgczeniem zasilania. Zasilanie
maszyny nie zostanie wytgczone automatycznie w trakcie wykonywania programu, za$
czas (liczba minut) powréci do zera kazdorazowo po nacisnieciu przycisku lub uzyciu
elementu sterujgcego [HANDLE JOG]. Sekwencja automatycznego wylgczania daje
operatorowi 15-sekundowe ostrzezenie przed wylgczeniem zasilania; przez ten czas
naci$niecie dowolnego przycisku zatrzyma operacje wytgczania zasilania.

2 — Wylaczenie zasilania przy M30

Jezeli to ustawienie jest ustawione na ON, to zasilanie maszyny zostaje wytgczone po
zakonczeniu programu (M30). Maszyna udzieli operatorowi 15-sekundowego ostrzezenia
po osiggnieciu M30. Naci$nij dowolny klawisz, aby przerwaé sekwencje wytgczania
zasilania.

4 — Graficzna sciezka szybka
To ustawienie zmienia sposéb, w jaki program jest widziany w trybie graficznym. Gdy jest

wytgczone (OFF), ruchy szybkie (nie thgce) nie pozostawiajg Sciezki. Gdy jest wigczone
(ON), ruchy szybkie narzedzia pozostawiajg linie przerywang na ekranie.

Ustawienie 4 — graficzna $ciezka szybka:[1] Wszystkie ruchy szybkie narzedzia
pokazywane z linig przerywang, jezeli ON. [2] Kiedy WYL.., pokazywane tylko linie ciecia.

1 2

5 — Graficzny punkt nawiercania

To ustawienie zmienia sposéb, w jaki program jest widziany w trybie graficznym. Gdy jest
wilgczone (ON), miejsca wiercenia cyklu standardowego pozostawiajg znak okregu na
ekranie. Gdy jest wylgczone (OFF), na ekranie grafiki nie ma zadnych dodatkowych
znakow.

6 — Blokada panelu przedniego

W razie ustawienia na ON to ustawienie dezaktywuje klawisze wrzeciona [FWD]/[REV]
oraz [TURRET FWD]/[TURRET REV].
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8 — Blokada pamieci programu

To ustawienie blokuje funkcje edycji pamieci ([ALTER], [INSERT] itp.) w razie jego
wigczenia (ON). Blokuje ono rowniez MDI. Funkcije edycji nie zostajg ograniczone przez to
ustawienie.

9 — Wymiarowanie

To ustawienie wybiera pomiedzy trybem calowym i metrycznym. W razie ustawienia na
INCH zaprogramowane jednostki dla X i Z sg calami, z doktadno$cig do 0,0001". Przy
ustawieniu na MM zaprogramowane jednostki to milimetry, do 0,001 mm. Wszystkie
wartosci korekcji sg konwertowane po zmianie tego ustawienia z cali na milimetry lub
odwrotnie. Jednakze zmiana tego ustawienia nie spowoduje automatycznego przetozenia
programu przechowywanego w pamigci; uzytkownik musi zmieni¢ zaprogramowane
wartosci osi dla nowych jednostek.

W razie ustawienia na INCH domysiny kod G to G20; w razie ustawienia na MM domysiny

kod G to G21.
Cal Metryczny

Posuw cale/min. oraz cale/obr. m/min. oraz mm/obr.
Maks. zakres ruchu Rézni sie w zaleznosci od osi i modelu
MinirTlaIny programowalny (.0001) .001
wymiar
Klawisz impulsowania

osi Cal Metryczny
(.0001) klikniecie 0,0001 cala/impuls klikniecie 0,001 mm/impuls
.001 klikniecie 0,001 cala/impuls klikniecie 0,01 mm/impuls
.01 klikniecie 0,01 cala/impuls klikniecie 0,1 mm/impuls
1. klikniecie 0,1 cala/impuls kliknigcie 1 mm/impuls
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10 — Ograniczenie ruchu szybkiego do 50%

Wigczenie tego ustawienia (ON) ogranicza maszyne do 50% najszybszego nietngcego
ruchu osi (ruch szybki). Oznacza to, ze jezeli maszyna moze ustawi¢ osie na 700 cali na
minute (ipm), to ta warto$¢ zostanie ograniczona do 350 ipm w razie wigczenia (ON) tego
ustawienia. Gdy to ustawienie jest wigczone (ON), ukfad sterowania wyswietli komunikat
przejecia sterowania recznego w ruchu szybkim 50%. Gdy jest ono wylgczone (OFF),
dostepna jest najwyzsza predko$¢ wynoszgca 100% ruchu szybkiego.

17 — Blokada zatrzymania opcjonalnego

Funkcja Zatrzymania opcjonalnego nie jest dostepna w razie wigczenia tego ustawienia
ON.

18 — Blokada usuwania bloku
Funkcja Usuwania bloku nie jest dostepna w razie wigczenia tego ustawienia ON.

19 — Blokada przejecia sterowania recznego nad
predkoscia posuwu

Przyciski przejecia sterowania recznego nad predkoscig posuwu zostajg odtgczone w razie
wigczenia ON tego ustawienia.

20 — Blokada przejecia sterowania recznego nad
wrzecionem

Klawisze przejecia sterowania recznego nad predkoscig wrzeciona zostajg odtgczone
w razie wigczenia ON tego ustawienia.

21 — Blokada przejecia sterowania recznego nad ruchem
szybkim

Klawisze przejecia sterowania recznego nad ruchem szybkim osi zostajg odfgczone
w razie wigczenia ON tego ustawienia.

22 — Cykl standardowy, delta Z

To ustawienie okresla odlegtos¢ wycofania osi Z w celu usuniecia wiérow podczas cyklu
usuwania ze sciezkg nieregularng G73.

23 — Blokada edycji programow 9xxx

Jezeli to ustawienie jest wigczone (ON), uktad sterowania nie umozliwia wyswietlania ani
modyfikacji plikébw w katalogu 09000 w Memory/. To chroni makroprogramy, cykle
sondowania i wszystkie inne pliki w folderze 09000.
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NOTE:

NOTE:

W przypadku préby uzyskania dostepu do folderu 09000 w czasie, kiedy ustawienie 23 jest
wigczone (ON), pojawia sie komunikat Setting 23 restricts access to folder..

28 — Dziatanie dla cyklu standardowego bez X/Y

Jest to ustawienie ON/OFF. Ustawienie preferowane to ON

W razie ustawienia OFF pierwotny blok definicji cyklu standardowego bedzie wymagac¢
kodu x lub Y do wykonania cyklu standardowego.

W razie ustawienia ON pierwotny blok definicji cyklu standardowego zarzadzi wykonanie
jednego cyklu — takze wtedy, gdy blok nie zawiera Zadnego kodu X lub Y.

Nalezy pamieta¢, ze gdy wdanym bloku wystepuje 10, cykl
standardowy nie zostanie wykonany w wierszu definicji. To ustawienie
nie ma wpfywu na cykle G72.

29 — Niemodalny G91

W razie wigczenia tego ustawienia (ON) komenda G91 bedzie uzyta tylko w aktualnym
bloku programu (niemodalnym). W razie jego wytgczenia (OFF) i wydania komendy G91
maszyna wykorzysta ruchy inkrementalne dla wszystkich potozen osi.

To ustawienie musi by¢ wytgczone (OFF) dla cykli grawerowania G47.

31 — Resetowanie wskaznika programu

W razie wytaczenia tego ustawienia (OFF) [RESET] nie zmienia potozenia wskaznika
programu. W razie jego wigczenia (ON) nacisniecie [RESET] przesuwa wskaznik programu
do poczatku programu.

32 — Przejecie sterowania recznego nad chiodziwem

To ustawienie kontroluje sposéb pracy pompy chiodziwa. Jezeli ustawienie 32 jest
ustawione na NORMAL, mozna nacisng¢ [COOLANT] lub uzy¢ kodéw M w programie do
wigczania i wytgczania pompy chiodziwa.

Jezeli ustawienie 32 jest wylgczone (OFF), ukfad sterowania generuje komunikat
FUNCTION LOCKED po naci$nieciu [COOLANT]. Uktad sterowania generuje alarm, kiedy
program poleca witgczenie lub wytgczenie pompy chtodziwa.

Jezeli ustawienie 32 jest ustawione na IGNORE, ukfad sterowania ignoruje wszystkie
zaprogramowane polecenia chiodziwa, lecz mozna naciska¢c [COOLANT] w celu
wigczenia lub wytgczenia pompy chiodziwa.
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39 — Sygnalizator dzwiekowy przy M00, M01, M02, M30

Wiaczenie tego ustawienia (ON) uruchamia sygnalizator dzwiekowy klawiatury w razie
wykrycia MO0, M01 (z aktywng funkcjg zatrzymania opcjonalnego), M02 lub M30.
Sygnalizator dzwiekowy pozostaje wigczony do czasu nacisniecia dowolnego przycisku.

42 — MO0 po wymianie narzedzi

Wigczenie tego ustawienia (ON) zatrzymuje program po wymianie narzedzi; wygenerowany
zostanie komunikat z odpowiednig informacjg. Aby kontynuowac¢ program, trzeba nacisng¢
[CYCLE START].

43 — Typ kompensacji frezu

To ustawienie kontroluje rozpoczecie pierwszego skoku skrawania skompensowanego
oraz sposéb wyjmowania narzedzia z obrabianej czesci. Dostepne opcje to A oraz B;
odnosnie do przyktadéw patrz rozdziat ,Kompensacja ostrza narzedzia” na stronie 137.

44 — Min. predkos¢ posuwu jako procent promienia
kompensacji frezu

Minimalna predkos$¢ posuwu jako procent promienia kompensacji ostrza narzedzia wptywa
na predkos¢ posuwu, gdy kompensacja frezu przesuwa narzedzie do wewnagtrz naciecia
kolistego. Ten rodzaj przejsScia zostaje spowolniony w celu utrzymania statej predkosci

posuwu powierzchniowego. To ustawienie okresla najwolniejszg predko$¢ posuwu jako
procent zaprogramowanej predkosci posuwu.

45, 46, 47 — Obraz lustrzany osi X, Y, Z

Gdy jedno lub wiecej z tych ustawien sg wigczone (ON), ruch osi jest odwracany (odbicie
lustrzane) wokét zerowego punktu roboczego. Patrz takze G101, Wigcz obraz lustrzany.
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F9.2: Bez obrazu lustrzanego [1], ustawienie 45 ON — obraz lustrzany X [2], ustawienie 46 ON —
obraz lustrzany Y [4], ustawienie 45 i ustawienie 46 ON — obraz lustrzany XY [3]
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52 — G83 Wycofanie powyzej R

To ustawienie zmienia zachowanie G83 (cykl nawiercania precyzyjnego). Wiekszos¢
programistow ustawia ptaszczyzne odniesienia (R) znacznie powyzej przejscia, aby
zapewni¢ catkowite usuniecie wiorow z otworu przez ruch usuwania wioréw. Powoduje to
jednak strate czasu, gdyz maszyna nawierca pustg przestrzen. Jezeli ustawienie 52 jest
ustawione na odlegto$¢ wymagang w celu usuniecia wiéréw, to ptaszczyzna R moze by¢
umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci.

F9.3: Ustawienie 52 — G83 Wycofanie powyzej R: [#52] Ustawienie 52, [1] Potozenie poczagtkowe,
[2] Ptaszczyzna R, [3] Czoto czesci.

#52
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53 — Impulsowanie bez wyzerowania

Wigczenie tego ustawienia (ON) umozliwia impulsowanie osiami bez zerowania maszyny
(tj. bez ustalenia potozenia poczgtkowego maszyny). Jest to niebezpieczny stan, gdyz o$
moze uderzyé o mechaniczne ograniczniki, co grozi uszkodzeniem maszyny. Po wigczeniu
zasilania uktadu sterowania, to ustawienie automatycznie powraca do OFF.

56 — M30 Przywré¢ domysine wartosci G

W razie wiagczenia tego ustawienia (ON) zakonczenie programu za pomocg M30 lub
poprzez nacisniecie [RESET] przywrdci warto$ci domysine wszystkich modalnych kodow
G.

57 — Zatrzymanie dokladne X-Z w cyklu standardowym

Ruch szybki XZ skojarzony z cyklem standardowym moze nie osiggnaé doktadnego
zatrzymania, gdy to ustawienie jest OFF. Ustawienie ON dla tego ustawienia zapewnia
dokfadne zatrzymanie ruchu XZ.

58 — Kompensacja frezu

To ustawienie wybiera zastosowany rodzaj kompensacji frezu (FANUC lub YASNAC).
Zapoznac sie z punktem dotyczgcym funkcji narzedzi na stronie 133.

59, 60 — Korekcja sondy X+, X-

Te ustawienia stuzg do definiowania przemieszczenia i wielkosci ATP. Te cztery
ustawienia (59, 60, 333, 334) okreslajg odlegtos¢ i kierunek ruchu od miejsca uruchomienia
sondy do faktycznej lokalizacji wykrytej powierzchni.

Wiecej informacji na temat kalibracji ATP znajduje sie na stronie 182.

Te ustawienia sg uzywane przez kod G31. Wartosci wprowadzone dla kazdego ustawienia
muszg by¢ liczbami dodatnimi.

W celu uzyskania dostepu do tych ustawien mozna uzy¢ makr; w celu uzyskania
dodatkowych informac;ji patrz rozdziat pt. Makra.
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F9.4:

59/60/X##/## Korekcja sondy narzedziowej:[1] Uchwyt, [2] Czes¢, [3] Sonda, [#59]
Ustawienie 59, [#60] Ustawienie 60, [###] Ustawienie ##, [###] Ustawienie ##,

i ~ #333
»| |¢ #334

#60

63 — Szerokos¢ sondy narzedzi

To ustawienie stuzy do okreslania szerokosci sondy uzytej do sprawdzania $rednicy
narzedzia. To ustawienie jest dostepne tylko dla opcji sondy.

Wiecej informacji na temat kalibracji ATP znajduje sie na stronie 182.
64 — Zastosowania robocze pomiaru korekcji narzedzi

Ustawienie (Pomiar korekcji narzedzi z wykorzystaniem ustawien roboczych) zmienia
sposob dziatania klawisza [Z FACE MEASURE]. W razie ustawienia ON wprowadzona
korekcja narzedzia jest zmierzong korekcjg narzedzia plus korekcja wspotrzednych
roboczych (0$ Z). Gdy jest ono OFF, korekcja narzedzia jest rGwna potozeniu Z maszyny.

74 — Sledzenie programoéw 9xxx

To ustawienie, wraz z ustawieniem 75, jest przydatne do usuwania btedéw z programow
CNC. Gdy ustawienie 74 jest wigczone (ONON), uktad sterowania wyswietla kod
w makroprogramach (09xxxx). W razie jego wytgczenia (OFF) ukiad sterowania nie
wyswietla kodu serii 9000.
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75 — Programy 9xxxx w trybie bloku pojedynczego

Gdy ustawienie 75 jest ON, a ukfad sterowania pracuje w trybie bloku pojedynczego, uktad
sterowania zatrzyma sie przy kazdym bloku kodu w makroprogramie (09xxxx) i zaczeka,
az operator nacisnie [CYCLE START]. Gdy ustawienie 75 jest OFF, makroprogram jest
wykonywany ciggle, zas uktad sterowania nie zatrzymuje sie przy kazdym bloku — nawet
jesli tryb bloku pojedynczego jest ON. Ustawienie domysine to ON.

Gdy ustawienie 74 oraz ustawienie 75 sg jednocze$nie ON, uktad sterowania pracuje
normalnie. Innymi stowy, wszystkie wykonane bloki sg zaznaczone i wyswietlone, zas
w trybie bloku pojedynczego nastepuje pauza przed wykonaniem kolejnych blokéw.

Gdy ustawienie 74 oraz ustawienie 75 sg jednoczesnie OFF, uklad sterowania wykonuje
programy serii 9000 bez wyswietlania kodu programu. Jezeli uktad sterowania znajduje sie
w trybie bloku pojedynczego, to podczas wykonywania programu serii 9000 nie nastgpi
zadna pauza bloku pojedynczego.

Gdy ustawienie 75 jest ON, a ustawienie 74 jest OFF, programy serii 9000 sg wyswietlane
w kolejno$ci realizaciji.

77 — Skalowanie liczb catkowitych F

To ustawienie pozwala operatorowi wybra¢ sposob interpretacji wartosci F (predkosé
posuwu), kidéra nie zawiera przecinka dziesietnego, przez uktad sterowania. (Uzywanie
przecinka dziesietnego jest zalecane zawsze.) To ustawienie pomaga operatorom
uruchamia¢ programy opracowane na ukfadzie sterowania innym niz Haas.

Dostepnych jest 5 ustawieh predkosci posuwu: Ponizszy wykres przedstawia wptyw
poszczegodlnych ustawieh na dany adres F10.

CAL MILIMETR
Ustawienie 77 Szybkos$¢ posuw Ustawienie 77 Szybkos$é posuw
DOMYSLNE F0.0010 DOMYSLNE F0.0100
LICZBA CALKOWITA F10. LICZBA CALKOWITA F10.
1. F1.0 1. F1.0
.01 F0.10 .01 FO0.10
.001 F0.010 .001 F0.010
(.0001) F0.0010 (.0001) F0.0010
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NOTE:

80 — Obraz lustrzany osi B

Jest to ustawienie ON/OFF. Gdy jest wytgczone (OFF), ruch osi odbywa sie normalnie. Gdy
jest wtgczone (ON), ruch osi B moze by¢ obrazowany (lub odwracany) wokot zerowego
punktu roboczego. Zobacz réwniez G101 i ustawienia 45, 46, 47, 48 i 250.

82 — Jezyk

Jezyki inne niz angielski sg dostepne w uktadzie sterowania Haas. Aby przetgczyé na inny
jezyk, nalezy wybraé jezyk za pomocg strzatek kursora [LEFT] i [RIGHT], a nastepnie
nacisng¢ [ENTER].

83 — M30/Resetowanie przejecia sterowania recznego

W razie wigczenia tego ustawienia (ON) M30 przywraca wszystkie funkcje przejecia
sterowania recznego (predkosé posuwu, wrzeciono, ruch szybki) do ustawien domysinych
(100%).

84 — Dzialanie w razie przecigzenia narzedzia

Jezeli narzedzie jest przecigzone, ustawienie 84 wyznacza reakcje ukfadu sterowania. Te
ustawienia powodujg okreslone czynnosci (zobacz Wprowadzenie do Zaawansowanego
zarzadzania narzedziami

na stronie 99):

. ALARM powoduje zatrzymanie maszyny.

. Polecenie FEEDHOLD wys$wietla komunikat Tool Overloadimaszyna zatrzymuje
sie w stanie wstrzymania posuwu. Nacisng¢ dowolny klawisz w celu usuniecia
komunikatu.

. Polecenie BEEP powoduje wygenerowanie sygnatu dzwiekowego przez uktad
sterowania.

. Ustawienie na AUTOFEED powoduje, ze uktad sterowania automatycznie ogranicza

predkosé posuwu w oparciu o obcigzenie narzedzia.

Podczas gwintowania (sztywnego lub swobodnego) funkcje przejecia
sterowania recznego nad posuwem i wrzecionem sg zablokowane,
w zwigzku z czym ustawienie AUTOFEED jest niedostepne (ukfad
Sterowania pozornie zareaguje na nacisniecie przyciskow przejecia
sterowania recznego poprzez wyswietlenie komunikatéw sterowania
recznego).
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D

CAUTION:

Nie uzywac¢ ustawienia AUTOFEED podczas frezowania gwintu lub
automatycznego gwintowania odwrotnego gtowic, gdyz mogag
wystgpi¢ nieprzewidziane skutki lub nawet zderzenie.

Ostatnia zadana predko$¢ posuwu zostanie przywrécona po zakohczeniu wykonywania
programu, bgdz gdy operator nacisnie [RESET] lub wytgczy (OFF) ustawienie AUTOFEED.
Operator moze uzy¢ [FEEDRATE OVERRIDE], gdy ustawienie AUTOFEED jest
zaznaczone. Te klawisze zostang rozpoznane przez ustawienie AUTOFEED jako nowa
zadana predkos¢ posuwu, dopoki nie zostanie przekroczona wartos¢ graniczna obcigzenia
narzedzia. Jezeli jednak przekroczono juz warto$¢ graniczng obcigzenia narzedzia, to
uktad sterowania zignoruje przyciski [FEEDRATE OVERRIDE].

85 — Maksymalne zaokraglanie narozy

To ustawienie okre$la tolerancje dokfadnosci obrébki wokét narozy. Poczatkowa wartos¢
domysina to 0,05". To oznacza, ze uktad sterowania zachowuje promienie narozy nie
wieksze niz 0,05".

Ustawienie 85 powoduje, ze uktad sterowania dopasowuje posuwy wokét narozy w celu
zachowania wartosci tolerancji. Im mniejsza wartos¢ ustawienia 85, tym wolniejszy posuw
uktadu sterowania wokét narozy w celu zachowania tolerancji. Im wyzsza wartosc
ustawienia 85, tym szybszy posuw uktadu sterowania wokoét narozy maksymalnie do
zadanej predkosci posuwu, lecz uktad moze zaokragli¢ naroze do kata, ktérego wartosé
moze zaokragli¢ wartos¢ toleranciji.

NOTE: Kat naroza ma réwniez wptyw na zmiane predko$ci posuwu. Ukfad
sterowania moze przycinac pfytkie naroza w ramach tolerancji przy
wyzszej predkosci posuwu niz z wezszymi narozami.

F9.5: Uktad sterowania moze przycina¢ naroza [1] w ramach tolerancji przy wyzszej predkosci

posuwu hiz moze przycina¢ naroza [2].

1

Jezeli ustawienie 85 ma wartos¢ zero, uktad sterowania pracuje w taki sposdb, jak gdyby
wydano polecenie zatrzymania doktadnego w kazdym bloku ruchu.

Patrz takze G187 - Accuracy Control (Group 00) na stronie 326.
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F9.6:

NOTE:

Nalezy zatozy¢, ze zadana predkos¢ posuwu jest zbyt duza do osiggniecia naroza [1]. Jezeli
ustawienie 85 ma wartos¢ 0,025, sterownik zwalnia predkos¢ posuwu wystarczajgco do
osiggniecia naroza [2] (z promieniem 0,025"). Jezeli ustawienie 85 ma wartos¢ 0,05,
sterownik zwalnia predkos¢ posuwu wystarczajgco do osiggniecia naroza [3]. Predkos¢
posuwu odpowiednia do osiggnieci naroza [3] jest wieksza niz predkos¢ posuwu do
osiggniecia naroza [2].

1

/

2
(RO.025")

I
(R0.05")

87 — Resetowanie przejecia sterowania recznego po
wymianie narzedzi

Jest to ustawienie ON/OFF. W razie wykonania wymiany narzedzi Tnn, gdy to ustawienie
jest ON, wszelkie przejecia sterowania recznego zostajg anulowane i przywrécone do
wartosci zaprogramowanych.

To ustawienie ma wptyw tylko na zaprogramowang wymiane narzedzi,
nie ma wptywu na wymiany narzedzi [TURRET FWD] czy [TURRET
REV].

88 — Resetowanie przejecia sterowania recznego

Jest to ustawienie ON/OFF. Gdy jest ono wigczone (ON), a operator naci$nie [RESET],
wszelkie przejecia sterowania recznego zostajg anulowane i przywrécone do wartosci
zaprogramowanych lub domysinych (100%).

90 — Maks. liczba narzedzi do wyswietlenia

To ustawienie ogranicza liczbe narzedzi wyswietlong na ekranie Korekcje narzedzi.
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93 — Przeswit X konika

To ustawienie wspotpracuje z ustawieniem 94 w celu okreslenia strefy ograniczonego
ruchu konika, ktéra ogranicza wspotdziatanie konika i gtowicy rewolwerowej. To ustawienie
okresla zakres ruchu osi X, gdy réznica pomiedzy lokalizacjg osi Z a lokalizacjg konika
osiggnie warto$¢ ponizej wartosci okreslonej w ustawieniu 94. Jezeli ten warunek pojawi
sie w czasie, kiedy program jest uruchomiony, zostaje wygenerowany alarm. Podczas
impulsowania alarm nie zostanie wygenerowany, ale ruch bedzie ograniczony.

F9.7: Przeswit X konika

l
|
|
|
I

-

97 — Kierunek wymiany narzedzi

X CLEARANCE (93);

To ustawienie okresla domysiny kierunek wymiany narzedzi. Moze by¢ ustawiony na
SHORTEST lub M17/M18.

W razie wyboru SHORTEST ukfad sterowania wykonuje obrét w kierunku wymaganym
w celu osiggniecia nastepnego narzedzia przy najmniejszym zakresie ruchu. Program
moze wcigz uzy¢ M17 i M18 w celu ustalenia kierunku wymiany narzedzi, ale po dokonaniu
tej operacji powr6t do najkrétszego kierunku narzedzia jest mozliwy wytgcznie za pomoca
[RESET] lub M30/M02.

Poprzez wybdér M17/M18 uktad sterowania przesuwa gtowice rewolwerowg albo stale do
przodu, albo stale do tytu, w zaleznosci od ostatniego M17 lub M18. W razie wykonania
[RESET], [POWER ON] lub M30/M02 uktad sterowania przyjmuje M17 jako kierunek
gtowicy rewolwerowej podczas wymian narzedzi, przy czym zawsze do przodu. Ta opcja
jest przydatna, gdy program musi oming¢ pewne obszary gtowicy narzedziowej w uwagi na
oprzyrzadowanie o niestandardowych wymiarach.

96 — Kat fazowania gwintu
Patrz ustawienie 95.
95 — Wielkos¢ fazowania gwintu

To ustawienie jest uzywane w cyklach gwintowania G76 i G92 w razie wydania komendy
M2 3. Gdy komenda M2 3 jest aktywna, skoki gwintowania korncza sie wycofaniem kgtowym,
nie zas wycofaniem prostym. Wartos¢ w ustawieniu 95 jest rowna wymaganej liczbie
obrotéw (gwintéw sfazowanych).
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NOTE: Nalezy zauwazyc, Zze ustawienia 95 i 96 sg od siebie zalezne.
(Wielokrotno$c¢ biezgcego prowadzenia gwintu, F lub E).

F9.8: Ustawienie 95 — Wielkos$¢ fazowania gwintu, skok gwintowania G76 lub G92 przy aktywnym

M23 [1]: Ustawienie 96 = 45, [2] Ustawienie 95 x Otéw, [3] Sciezka narzedzia, [4]
Zaprogramowany punkt koncowy gwintu, [5] Rzeczywisty punkt koncowy skoku, [6] Otow.

1 Njﬁ

L
+

-y

94 — Przeswit Z konika

° +
(&) N SN @V]

To ustawienie jest minimalng dopuszczalng réznicg pomiedzy osig Z i konikiem (patrz
ustawienie 93). Jezeli jednostkami sg cale, to wartos¢ -1,0000 oznacza, ze gdy o$ X jest
ponizej ptaszczyzny przeswitu X (ustawienie 93), 0§ Z musi znajdowac¢ sie w odlegtosci
powyzej 1 cala od potozenia konika w kierunku ujemnym na osi Z.

F9.9: Przeswit Z konika

Z CLEARANCE (94);

e

99 — Minimalne skrawanie gwintu

To ustawienie, uzywane w cyklu standardowym gwintowania G76, okresla minimalng
liczbe kolejnych skrawan gwintu. Liczba kolejno nastepujgcych przejs¢ nie moze by¢
mniejsza niz warto$¢ okreslona w tym ustawieniu. Wartos¢ domysina to 0,001 cala.
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NOTE:

101 — Przejecie sterowania recznego nad posuwem -> Ruch
szybki

W razie nacisniecia [HANDLE FEED], gdy to ustawienie jest wtgczone (ON), zdalny
regulator wywrze wplyw zaréwno na przejecie sterowania recznego nad posuwem, jak i
nad ruchem szybkim. Ustawienie 10 wptywa na maksymalng predkosc¢ ruchu szybkiego.
Predkosc¢ ruchu szybkiego nie moze przekroczy¢ 100%. Ponadto, [+10% FEEDRATE], [-
10% FEEDRATE] i [100% FEEDRATE] zmieniajg razem predkos$¢ ruchu szybkiego oraz
predkoscé.

102 — Srednica osi C

To ustawienie obstuguje opcje osi C.

Jest to wpis liczbowy. Stuzy do ustawiania posuwu katowego osi C. Poniewaz predkos¢
posuwu jest zawsze podawana w programie w calach na minute (lub milimetrach na
minute), uktad sterowania musi zna¢ srednice czesci obrabianej w osi C w celu obliczenia
katowej predkosci posuwu.

Przy prawidtowej wartosci tego ustawienia predkos¢ posuwu powierzchniowego na
nacieciu wrzeciona bedzie doktadnie predkoscig posuwu zaprogramowang w uktadzie
sterowania. Wiecej informacji mozna znalez¢ w punkcie Os C.

103 — Start cyklu/FH tym samym klawiszem

Nalezy nacisnac i przytrzymac przycisk [CYCLE START], aby uruchomi¢ program, gdy to
ustawienie jest ON. W razie zwolnienia [CYCLE START] generowany jest stan
wstrzymania posuwu.

To ustawienie nie moze by¢ wigczone przy ustawieniu 104 ON. Gdy dowolne z nich jest ON,
drugie zostanie automatycznie wylgczone.

104 — Zdalny regulator do bloku pojedynczego

Element sterujacy [HANDLE JOG] moze by¢ uzywany do przechodzenia w pojedynczych
krokach przez program, gdy to ustawienie jest ON. Odwrdcenie kierunku elementu
sterujgcego [HANDLE JOG] skutkuje wstrzymaniem posuwu.

To ustawienie nie moze by¢ wigczone przy ustawieniu 103 ON. Gdy dowolne z nich jest ON,
drugie zostanie automatycznie wylgczone.

105 — Odlegtos¢ cofania konika

Odlegto$¢ od potozenia ruchu szybkiego, na jakg wycofa sie konik w razie wydania
komendy. To ustawienie powinno mie¢ wartos¢ dodatnia.

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions pod
Settings
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NOTE:

O

CAUTION:

108 — Szybki ruch obrotowy G28

Jezeli to ustawienie jest wigczone (ON), to uklad sterowania przywraca osie obrotowe do
zera w zakresie +/-359,99 stopni lub mniejszym.

Dla przyktadu jezeli jednostka obrotowa znajduje sie w potozeniu +/-950,000 stopni i
wydano komende zerowania, to stoét obrotowy obrdci sie o +/-230,000 stopni do potozenia
poczatkowego, gdy to ustawienie jest wigczone (ON).

Os obrotowa powrdci do potozenia poczgtkowego maszyny, nie za$
do aktywnego potozenia wspotrzednych roboczych.

109 — Czas rozgrzewki w min.

Jest to liczba minut (maksymalnie 300 minut od momentu wigczenia zasilania), w ciggu
ktérych uktad sterowania stosuje kompensacje okreslone w ustawieniach 110-112.
Przeglad — jezeli maszyna zostanie witgczona, a ustawienie 109 i co najmniej jedno
z ustawien 110, 111 lub 112 jest ustawione na warto$¢ niezerowg, to sterownik wyswietli
ponizsze ostrzezenie:

CAUTION! Warm up Compensation is specified!

Do you wish to activate

Warm up Compensation (Y/N)?

W razie odpowiedzi Y na monit uktad sterowania natychmiast zastosuje catg kompensacije
(ustawienia 110, 111, 112), zas kompensacja zacznie obnizac sie wraz z uptywem czasu.
Dla przyktadu, po uptywie 50% czasu okreslonego w ustawieniu 109, odlegtos¢
kompensacji bedzie wynosi¢ 50%.

Aby ponownie zatgczy¢ czas, nalezy wytgczy¢ i wigczy¢ zasilanie maszyny, a nastepnie
odpowiedzie¢ YES na pytanie dotyczgce kompensaciji, zadane przy witgczeniu zasilania.

Zmiana ustawien 110, 111 lub 112 przy uruchomionej kompensacji
moze spowodowac nagty ruch rzedu maks. 0,0044 cala.

110, 111, 112 — Odlegtosé rozgrzewki X, Y, Z

Ustawienia 110, 111 i 112 okreslajg wartos¢ kompensacji (maks. = + 0,0020" lub + 0,051
mm) zastosowana dla osi. Aby ustawienia 110-112 zadziataty, nalezy wprowadzi¢ warto$¢
dla ustawienia 109.
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NOTE:

113 — Metoda wymiany narzedzi

To ustawienie jest uzywane dla tokarek TL-1 i TL-2. To ustawienie wybiera sposob
wymiany narzedzi. Wybér Auto powoduje przejscie do domysinego automatycznego
urzgdzenia do wymiany narzedzi w maszynie. Wybor Gang T1 umozliwia zastosowanie
urzadzenia do wymiany narzedzi Gang TI. Urzadzenie Gang Tl zmienia tylko korekcje
narzedzi:

. T12 powoduje przetgczenie na narzedzie 12 i wykorzystuje korekcje z narzedzia 12

. T1213 powoduje przetgczenie na narzedzie 12 i wykorzystuje korekcje z narzedzia
13

. T1200 powoduje przetgczenie na narzedzie 12 i nie wykorzystuje korekcji narzedzia

Wyboér T1 Post umozliwia reczng wymiane narzedzi. W przypadku wymiany narzedzi
w programie maszyna sie zatrzyma przy wymianie narzedzi i wySwietli monit o
zatadowanie narzedzia. Zatadowaé wrzeciono i nacisng¢ [CYCLE START], aby
kontynuowaé program.

114 — Cykl przenosnika (w minutach)

Ustawienie 114 Czas cyklu przenosnika jest odstepem czasu, po ktérym przenosnik
wigcza sie automatycznie. Na przyktad jezeli ustawienie 114 ma warto$¢ 30, przenosnik
wioréw bedzie sie wigczaé co pét godziny.

Czas wiaczenia nalezy ustawic¢ na nie wiecej niz 80% czasu cyklu. Patrz ustawienie 115 na
stronie 391.

Przycisk [CHIP FWD] (lub M31) uruchamia przenos$nik w Kierunku do
przodu i aktywuje cykl.

Przycisk [CHIP STOP] (lub M33) zatrzymuje przeno$nik i anuluje cykl.

NOTE:

115 — Czas wiaczenia przenosnika (w minutach)

Ustawienie 115 Czas wigczenia przenosnika to czas pracy przenosnika. Na przyktad jezeli
ustawienie 115 zostanie ustawione na 2, przenosnik wiérow bedzie pracowac przez 2
minuty, a nastepnie sie wytgczy.

Czas wiaczenia nalezy ustawi¢ na nie wiecej niz 80% czasu cyklu. Patrz ustawienie 114
Czas cyklu na stronie 391.

Przycisk [CHIP FWD] (lub M31) uruchamia przeno$nik w kierunku do
przodu i aktywuje cykl.

Przycisk [CHIP STOP] (lub M33) zatrzymuje przeno$nik i anuluje cykl.
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NOTE:

117 — Korekcja globalna G143 (tylko modele VR)

To ustawienie jest przeznaczone dla klientéw, ktérzy majg kilka frezarek piecioosiowych
Haas i chcg przesyta¢ programy i narzedzia miedzy nimi. Do tego ustawienia wprowadza
sie roznice dtugosci osi przegubu, ktéra zostanie zastosowana do kompensaciji dlugosci
narzedzia G143.

118 — M99 Zwiekszenie M30 CNTRS

Gdy to ustawienie jest ON, M99 dodaje jeden do licznikéw M30 (sg one widoczne po
nacisnieciu [CURRENT COMMANDS]).

M99 zwieksza liczniki tylko w razie wystgpienia w programie gtownym,
nie za$ w podprogramie.

119 — Blokada korekcji

Wiaczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwia zmiane wartosci na ekranie Korekcje.
Jednakze programy, ktére zmieniajg korekcje makrami lub G10, mogg dalej to robié.

120 — Blokada makrozmiennych

Wigczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwia zmiane makrozmiennych. Jednakze
programy, ktére zmieniajg makrozmienne, wcigz mogg je zmieniac.

130 — Predkosé wycofywania podczas gwintowania

To ustawienie wptywa na predkosé wycofywania podczas cyklu gwintowania (Frezarka
musi by¢ wyposazona w opcje gwintowania sztywnego). Wprowadzenie wartosci,
przyktadowo 2, zadaje frezarce komende wycofania z gwintu z predkoscig dwukrotnie
wiekszg od predkosci wejscia. W razie ustawienia wartosci 3 wycofanie nastgpi
z predkoscig trzykrotnie wiekszg. Wartos¢ 0 lub 1 nie bedzie miata zadnego wptywu na
predkosé wycofywania.

Wprowadzenie wartosci 2 jest tozsame z uzyciem wartosci kodu adresowego J wynoszgce
2 dla G84 (cykl standardowy gwintowania). Jednakze okreslenie kodu J dla gwintowania
sztywnego ma priorytet przed ustawieniem 130.

131 — Drzwiczki automatyczne

Ten parametr obstuguje opcje drzwiczek automatycznych. Nalezy go wigczy¢ (ON) dla
maszyn zdrzwiczkami  automatycznymi. Patrz takze M85/M86 (Kody M
otwarcia/zamkniecia drzwiczek automatycznych).
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NOTE:

NOTE:

Kody M funkcjonujg tylko wtedy, gdy maszyna odbiera sygnat
,Cell-Safe” od robota. W celu uzyskania dodatkowych informacji
nalezy skontaktowac sie z integratorem robotow.

Drzwiczki zamykajg sie po nacisnieciu [CYCLE START], a otwierajg, gdy program
osiggnie M00, M01 (z wlaczonym zatrzymaniem opcjonalnym WLt), M02 lub M30, zas
wrzeciono przestanie sie obracac.

133 — Powtérz gwintowanie sztywne

To ustawienie (Powtdrz gwintowanie sztywne) zapewnia, ze podczas gwintowania
wrzeciono jest zorientowane w sposob zapewniajgcy ustawienie gwintdw w linii w razie
zaprogramowania drugiego przejscia gwintowania w tym samym otworze.

To ustawienie musi by¢ wigczone (ON), gdy program zada komende
gwintowania precyzyjnego.

142 — Tolerancja zmiany korekcji

To ustawienie ma zapobiega¢ btedom operatora. Generuje komunikat ostrzegawczy, gdy
korekcja zostanie zmieniona o wiecej niz wartos¢ ustawienia, z 0 na 3,9370 cala (z 0 na
100 mm). W razie zmiany korekcji o wartos¢ przekraczajgcg wartos¢ wprowadzong
(dodatnig lub ujemng), uktad sterowania generuje nastepujgcy monit: XX changes the
offset by more than Setting 142! Accept (Y/N)?

Nacisngc¢ [Y], aby kontynuowac i zaktualizowac¢ korekcje. Nacisngé [N] w celu odrzucenia
zmiany.

143 — Port gromadzenia danych maszyny

Jezeli to ustawienie ma warto$¢ niezerowa, to definiuje ono port sieciowy, ktérego ukiad
sterowania uzywa do wysytania do maszyny informacji o zbieraniu danych. Jesli to
ustawienie ma warto$¢ zero, uktad sterowania nie wysytla do maszyny informacji o
zbieraniu danych.

144 — Przejecie sterowania recznego nad
posuwem->Wrzeciono

To ustawienie stuzy do utrzymania statego doptywu widréw w razie przejecia sterowania
recznego. W razie wigczenia tego ustawienia (ON) kazde przejecie sterowania recznego

nad predkoscig posuwu zostanie réwniez zastosowane do predkosci wrzeciona, zas
wszelkie przejecia sterowania recznego nad wrzecionem zostang dezaktywowane.
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145 — Konik przy czesci do startu cyklu

Gdy ustawienie 145, Konik przy czesci dla [CYCLE START] jest wytgczone (OFF),
maszyna zachowuije sie tak jak uprzednio. Gdy to ustawienie jest wtgczone (ON), konik
musi dociska¢ do czesci w chwili nacisniecia [CYCLE START] — w przeciwnym razie
wyswietlony zostanie alarm 9109 KONIK POZA POtLOZENIEM TRZYMANIA CZESCI i
program nie uruchomi sie.

155 — Zataduj tabele kieszeni

To ustawienie jest uzywane wytgcznie w przypadku aktualizacji oprogramowania i/lub
skasowania pamieci i/lub reinicjalizacji uktadu sterowania. W celu zastgpienia zawartosci
tabeli kieszeni narzedziowej mocowanego bocznie urzgdzenia do wymiany narzedzi
danymi z pliku, ustawienie musi by¢ wtgczone (ON).

Jezeli to ustawienie jest wytgczone (OFF) podczas wprowadzania pliku Korekcji
z urzadzenia sprzetowego, to zawartos¢ tabeli Pocket Tool pozostanie niezmieniona.
Ustawienie 155 automatycznie przechodzi do potozenia domysinego OFF po wtgczeniu
maszyny.

156 — Zapisz korekcje z programem

Jezeli to ustawienie jest ustawione na ON, uktad sterujgcy zapisze korekcje w pliku
programu podczas jego zapisywania. Korekcje sg widoczne w pliku przed koncowym
znakiem %, pod nagtéwkiem 0999999.

Gdy program zostanie ponownie zatadowany do pamieci, uktad sterowania wyswietli monit
Load Offsets (Y/N?).Nacisng€ Y, aby zatadowac zapisane korekcje. Nacisngé N, aby
ich nie tadowac.

158, 159, 160 — % kompensaciji rozszerzenia cieplnego
sruby X, Y, Z

Te ustawienia mozna regulowa¢ w przedziale od -30 do +30; stuzg one do zmiany
istniejgcych warto$ci kompensaciji rozszerzenia cieplnego sruby w zakresie, odpowiednio,
od -30% do +30%.

162 — Domyslnie do zmiennoprzecinkowej

Gdy to ustawienie ma wartos¢ ON, ukiad sterowania bedzie interpretowat kod catkowity tak,
jakby miat przecinek dziesietny. Gdy to ustawienie jest wylgczone (OFF), wartosci za
kodami adresowymi, ktore nie zawierajg kropek dziesietnych, sg traktowane jako notacja
operatora (np. czesci tysieczne lub dziesieciotysieczne).
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Przy
Wprowadzona wylaczonym Przy wigczonym
wartos¢ ustawieniu ustawieniu
W trybie calowym X-2 X-0,0002 X-2,0
W trybie MM X-2 X-0,002 X-2,0

NOTE:

Ta funkcja dotyczy nastepujacych kodéw adresowych:
X, Y,Z,AB,CEIJ K U W
Zawiera A i D z wyjatkiem nastepujacych sytuacii:

. wartos¢ A (kat narzedzia) znajduje sie w bloku G76. wartos¢ G76 A zawierajgca
kropke dziesietng =zostanie znaleziona podczas wykonywania programu,
generowany jest alarm 605 ,nvalid Tool Nose Angle” (niewazny kat
ostrza narzedzia);

. wartos¢ D znajduje sie w bloku G73.

To ustawienie wplywa na interpretacje wszystkich programéw. Nie
wptywa ono na ustawienie 77 — Skalowanie liczb catkowitych F.

163 — Dezaktywacja predkosci impulsowania .1

To ustawienie wylgcza najwyzszg predkos¢ impulsowania. Jezeli operator wybierze
najwyzszg predkos¢ impulsowania, to zamiast niej maszyna automatycznie dobierze
predkos¢ bezposrednio nizsza.

165 — Wahania SSV wrzeciona gtéwnego (obr./min.)

Okresla wartosé, o jakg obr./min. mogg wahac sie na plus lub na minus od zadanej wartosci
podczas uzywania funkcji Spindle Speed Variation (wahania predko$ci wrzeciona). To
ustawienie musi mie¢ warto$¢ dodatnia.

166 — Cykl SSV wrzeciona gtéwnego

Okresla cykl pracy lub szybkosé zmiany predkosci wrzeciona gtéwnego. To ustawienie
musi mie¢ wartos¢ dodatnia.

191 — Gladkos¢ domysina

Warto$¢é tego ustawienia ROUGH, MEDIUM |lub FINISH ustawia domysing gtadkosé i
wspoétczynnik maksymalnego frezowania narozy. Uktad sterowania stosuje te wartosé
domyslng do momentu, az polecenie G187 zastgpi ustawienie domysine.
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196 — Wylaczenie przenosnika

Okresla czas czekania bez aktywnosci przed wytgczeniem przenosnika widrow.
Jednostkami sg minuty.

197 — Wylaczenie chtodziwa

To ustawienie to czas czekania bez aktywnosci przed zatrzymaniem przeptywu chtodziwa.
Jednostkami sg minuty.

199 — Regulator czasowy podswietlenia

To ustawienie okresla czas w minutach, po jakim podswietlenie wyswietlacza maszyny
zostanie wytgczone, gdy uzytkownik nie korzysta z uktadu sterowania (z wyjgtkiem trybu
JOG, GRAPHICS Ilub SLEEP, badz gdy wystepuje alarm). Nacisnaé dowolny klawisz
w celu przywrocenia ekranu (preferowany klawisz to [CANCEL]).

216 — Wylaczenie serwomotoru i hydrauliki

To ustawienie okresla czas trwania bezczynnosci w sekundach przed uruchomieniem
trybu oszczedzania energii. Tryb oszczedzania energii wytgcza wszystkie serwomotory i
pompy hydrauliczne. W razie potrzeby silniki i pompy uruchamiajg sie ponownie (ruch
osi/wrzeciona, wykonanie programu itp.).

232 — G76 Domysiny kod P

Domysina wartos¢ kodu P, jakiej nalezy uzy¢, gdy kod P nie istnieje w wierszu G76 badz
gdy uzyty kod P ma wartos¢ mniejszg niz 1 lub wiekszg niz 4. Mozliwe wartosci to pP1, P2,
P3 oraz PA4.

238 — Regulator czasowy swiatta o duzym natezeniu
(minuty)

Okresla czas, w minutach, przez jaki opcjonalne swiatto o duzym natezeniu (HIL) pozostaje
wigczone po zatgczeniu. Swiatto wigcza sie w razie otwarcia drzwiczek oraz zatgczenia
wigcznika swiatta. Jezeli ta wartos¢ wynosi zero, to $wiatlo pozostanie wigczone, gdy
drzwiczki sg otwarte.

239 — Regulator czasowy wylgczania oswietlenia
roboczego (minuty)

Okresla czas w minutach, po jakim oswietlenie robocze wytgczy sie automatycznie, jezeli

nie zostang nacisniete zadne klawisze i nie zostanie uzyty [HANDLE JOG]. Jezeli w chwili
wytgczenia oswietlenia wykonywany jest program, to bedzie on kontynuowany.
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T9.1:

240 — Ostrzezenie dot. trwatosci uzytkowej narzedzia

Ta wartos¢ jest wartoscig procentowg trwatosci uzytkowej narzedzia. Kiedy zuzycie
narzedzi osiggnie ten prog procentowy, uktad sterowania wyswietla ikone ostrzezenia
dotyczgcego zuzycia narzedzia.

241 — Sita trzymajaca konika
Sita, jaka ma by¢ przytozona do czesci przez konik (tylko ST-40/45, ST-40L/40L i
ST-50/55). Jednostkg jest niuton (w trybie metrycznym) oraz funt-sita (w trybie

standardowym), zgodnie z ustawieniem 9.

Specyfikacja konika z serwomotorem

Min. napor (minimum programowalne) Maks. napo6r (minimum programowaine)

1000 Ib/4448 N 4500 Ib/20017 N

242 — Czestotliwosé usuwania wody z powietrza (w
minutach)

To ustawienie okre$la czestotliwos¢ w minutach, zjakg kondensat jest usuwany ze
zbiornika powietrza ukfadu.

243 — Czas witaczenia funkcji usuwania wody z powietrza (w
sekundach)

To ustawienie okresla czas w sekundach, przez jaki kondensat jest usuwany ze zbiornika
powietrza ukfadu.

245 — Wrazliwosé na niebezpieczne wibracje

To ustawienie ma (3) poziomy wrazliwosci przyspieszeniomierza niebezpiecznych wibraciji
w szafie rozdzielczej maszyny: Normal, Low lub Off. Warto$¢ zostaje ustawiona
domysinie na Normal przy kazdym wigczeniu zasilania maszyny.

Aktualny odczyt sity g jest widoczny na stronie Gauges w menu Diagnostics.

Zaleznie od maszyny wibracje sg uznawane za niebezpieczne po przekroczeniu 600-1
400 g. Jezeli wibracje sg na tym lub wyzszym poziomie, maszyna generuje alarm.

Jezeli dane zastosowanie ma tendencje do powodowania wibracji, ustawienie 245 mozna
zmieni¢ na nizszg wrazliwos$¢, aby zapobiec ucigzliwym alarmom.
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NOTE:

247 — Jednoczesny ruch XYZ podczas wymiany narzedzi

Ustawienie 247 okre$la sposob poruszania sie osi podczas wymiany narzedzi. Jezeli
ustawienie 247 jest OFF, to 0$ Z cofnie sie pierwsza, a w nastepnej kolejnosci osie X i Y.
Ta funkcja moze byé przydatna do unikania kolizji oprzyrzadowania przy niektérych
konfiguracjach osprzetu. Jezeli ustawienie 247 jest ON, to osie bedg poruszaé sie
jednoczesnie. Moze to spowodowac kolizje pomiedzy oprzyrzgdowaniem i obrabianym
przedmiotem, wskutek ruchu obrotowego osi B i C. Usilnie zaleca sie pozostawienie tego
ustawienia OFF w modelu UMC-750, z uwagi na znaczne ryzyko kolizji.

250 — Obraz lustrzany osi C

Jest to ustawienie ON/OFF. Gdy jest wytgczone (OFF), ruch osi odbywa sie normalnie. Gdy
jest wtgczone (ON), ruch osi C moze by¢ obrazowany (lub odwracany) wokét zerowego
punktu roboczego. Zobacz rowniez G101 i ustawienia 45, 46, 47, 48 i 80.

251 — Lokalizacja wyszukiwania podprogramu

To ustawienie okresla katalog wyszukiwania zewnetrznych podprograméw, kiedy
podprogram nie znajduje sie w tym samym katalogu, co program gtéwny. Rowniez jezeli
uktad sterowania nie moze znalez¢é podprogramu M98, uktad sterowania szuka w tym
miejscu. Ustawienie 251 ma (3) opcje:

. Memory
. USB Device
. Setting 252

Dla opcji Memory i USB Device podprogram musi znajdowac sie w katalogu gtéwnym
urzgdzenia. Jezeli zostanie wybrana opcja Setting 252, w ustawieniu 252 musi by¢
okreslona lokalizacja wyszukiwania do uzywania.

Jezeli uzywany jest kod M98:

. Kod P (nnnnn) jest tozsamy z numerem programu (Onnnnn) podprogramu.

. Jesli podprogram nie znajduje sie w pamieci, plik musi mie¢ nazwe Onnnnn.nc.
Nazwa pliku musi zawiera¢ O, wiodagce zera i .nc, aby maszyna odszukata
podprogram.

252 — Niestandardowa lokalizacja wyszukiwania
podprogramu

To ustawienie okresla lokalizacje wyszukiwania podprogramu, kiedy ustawienie 251 jest
ustawione na Setting 252. W celu wprowadzenia zmian w tym ustawieniu podswietli¢
ustawienie 252 i nacisng¢ kursor [RIGHT]. Okienko wyskakujgce ustawienia 252 zawiera
objasnienie sposobu usuwania i dodawana $ciezek wyszukiwania oraz zawiera liste
istniejgcych sciezek wyszukiwania.
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NOTE:

Aby usung¢ Sciezke wyszukiwania:

1. Podswietli¢ sciezke wskazywang w okienku wyskakujgcym ustawienia 252.
2. Nacisng¢ [DELETE].

Jezeli konieczne jest usuniecie kilku Sciezek, powtérzyé czynnosci 1 2.

Aby ustawi¢ nowa Sciezke:

Nacisng¢ [LIST PROGRAM].

Podswietli¢ katalog do dodania.

Nacisng¢ [F3].

Wybra¢ Setting 252 addinacisng¢ [ENTER].

Aby dodac¢ kolejna Sciezke, powtdrzyé czynnosci od 1 do 4.

o nh =

Jezeli uzywany jest kod M98:

. Kod P (nnnnn) jest tozsamy z numerem programu (Onnnnn) podprogramu.

. Jesli podprogram nie znajduje sie w pamieci, plik musi mie¢ nazwe Onnnnn.nc.
Nazwa pliku musi zawiera¢ O, wiodgce zera i .nc, aby maszyna odszukata
podprogram.

253 — Domysina szerokos¢ narzedzia graficznego

Jezeli to ustawienie jest wigczone (ON), tryb graficzny uzywa domysinej szerokosci
narzedzia (wiersz) [1]. Jezeli to ustawienie jest wytgczone (OFF), tryb graficzny uzywa
geometrii Srednicy korekcji narzedzia okreslonej w tabeli Tool Offsets jako szerokosci
narzedzia graficznego [2].
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F9.10:

Wyswietlacz grafiki z ustawieniem 253 wtgczonym [1] i wylgczonym [2].

1

2

261 — Lokalizacja przechowywania DPRNT

DPRNT to funkcja makro, dzieki ktérej uktad sterowania moze komunikowaé sie
z zewnetrznymi  urzgdzeniami. Uktad sterowania NGC (Next-Generation Control)
umozliwia przesytanie instrukcji DPRNT przez sie¢ TCP lub zapisywanie ich do pliku.

Ustawienie 261 umozliwia okre$lenie miejsca docelowego wyjsciowej instrukcji DPRNT:

. Disabled (Wytgczony) — Uktad sterowania nie przetwarza instrukcji DPRNT.

. File (Plik) — Uklad sterowania przekazuje instrukcje DPRNT do lokalizacji pliku
okreslonej w ustawieniu 262.

. TCP Port (Port TCP) — Ukiad sterowania przekazuje instrukcje DPRNT do numeru
portu TCP okreslonego w ustawieniu 263.

262 — Docelowa sciezka plikow DPRNT

DPRNT to funkcja makro, dzieki ktérej uktad sterowania moze komunikowaé sie
z zewnetrznymi  urzgdzeniami. Uktad sterowania NGC (Next-Generation Control)
umozliwia przesytanie instrukcji DPRNT przez sie¢ TCP lub zapisywanie ich do pliku.

Jezeli ustawienie 261 ma wartos¢ File, w ustawieniu 262 mozna okresli¢ lokalizacje pliku,
do ktérej uktad sterowania bedzie wysytac instrukcje DPRNT.
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F9.11: P
A

263 — Port DPRNT

DPRNT to funkcja makro, dzieki ktérej uktad sterowania moze komunikowaé sie
z zewnetrznymi urzgdzeniami. Uklad sterowania NGC (Next-Generation Control)
umozliwia przesyfanie instrukcji DPRNT przez sie¢ TCP.

Jezeli ustawienie 261 jest ustawione na TCP Port, w ustawieniu 263 mozna okresli¢ port
TCP, do ktérego ukiad sterowania bedzie wysyta¢ instrukcje DPRNT. Na komputerze PC
mozna uzywac dowolnego programu terminalowego obstugujacego TCP.

Aby potaczy¢ sie ze strumieniem DPRNT maszyny, w programie terminalowym nalezy
uzy¢ wartosci portu razem z adresem IP maszyny. Na przykfad jezeli stosowany jest
program terminalowy PUTTY:

1. W czeéci opcji podstawowych wprowadzi¢ adres IP maszyny oraz numer portu
w ustawieniu 263.

2. Wybra¢ typ potaczenia ,Raw” lub ,Telnet”.

3. Klikng¢ ,Open” (Otwérz) w celu rozpoczecia potgczenia.

rogram PUTTY moze zapisac te opcje w celu wykorzystania w przysztych potaczeniach.
by zachowac otwarte potgczenie, wybraé¢ ustawienie ,Enable TCP keepalives” (Wtacz TCP

keepalives) w opcjach ,Connection” (Potagczenie).

#2 PUTTY Configuration @ 2 PuTTY Configuration @
Category: Category:
=J- Session Basic options for your PuTTY session =I- Session Options controlling the connection
TE"" Loglging Specify the destination you want to connect to T Loglging Sending of null packets to keep session active
= Terminal eminal
. Keyboard Host Name (or IP address) Port ¢ i Keyboard Seconds between keepalives (Dtotum off) 0
Bell 172.21.13.144 2525 Bell
.. Features Connection type .. Features Lowdevel TCP connection options
= Window @ Raw Telnet Rlogin S5H Serial Window Disable Nagle's algorithm (TCP_NODELAY option)
- Appearance X Appearance I Enable TCF keepalives (SO_KEEPALIVE option) I
. Behaviour Load, save or delete a stored session Behaviour
- Translation Saved Sessions Translation e I Cal s
- Selection DPRNT Selection 0 Auto D IPva4 _ IPve
- Colours Defautt Settings —_ : Colours Logical name of remote host
= Connection =I- Connection X
.. Data | Save | Deta Logical name of remote host {e.g. for SSH key lookup):
- Praxy Debug — - Proxy
- Telnet | Delete | - Telnet
- Rlagin - Rlogin
&- SSH +- SSH
- Seral Close window on exit: - Setal
HAlways Newver @ Only on clean ext
About | ‘ | | Open | | Cancel | l About I l I [ Open ] l Cancel I

Aby sprawdzi¢ potgczenie, wprowadzi¢ polecenie ping w oknie terminala PUTTY i
nacisng¢ klawisz Enter. Maszyna wys$le komunikat pingret, jezeli potgczenie jest aktywne.
Mozna ustanowi¢ do (5) rownoczesnych potgczen jednoczesnie.

264 — Zwiekszenie autoposuwu

Gdy autoposuw jest aktywny, to ustawienie okresla wartos¢ procentowg, o ktérg predkosc
posuwu wzrasta po ustaniu przecigzenia narzedzia.
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NOTE:

Uy

CAUTION:

265 — Zmniejszenie autoposuwu

Gdy autoposuw jest aktywny, to ustawienie okresla warto$¢ procentowg, o ktorg predkosc
posuwu maleje w razie przecigzenia narzedzia.

266 — Reczne sterowanie minimalng predkoscia
autoposuwu

To ustawienie okresla minimalng wartos¢ procentowg, do ktérej autoposuw moze
ograniczy¢ predkos¢ posuwu.

267 — Zamkniecie trybu impulsowania po czasie
bezczynnosci

To ustawienie okre$la maksymalny czas trwania, w minutach, przez jaki uktad sterowania
pozostaje w trybie impulsowania bez ruchu osi i bez aktywno$ci klawiatury. Po tym czasie

uktad sterowania automatycznie zmienia tryb na MDI. Warto$¢ zero wytacza te
automatyczng zmiane na tryb MDI z trybu impulsowania.

268 — Drugie potozenie poczatkowe X

To ustawienie okresla pozycje osi X dla drugiego potozenia poczatkowego w calach lub
w milimetrach. Wartos$¢ ta jest ograniczona limitami ruchu dla danej osi.

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions w obszarze
Settings. Patrz strona 427 zopisem karty w celu uzyskania
dodatkowych informacji.

Nieprawidfowe ustawienie potozen uzytkownika moze spowodowac
awarie maszyny. Pofozenia uzytkownika nalezy ustawia¢ ostroznie,
szczegolnie po dokonaniu jakich$ zmian w aplikacji (nowy program,
inne narzedzia itp.). Kazde potozenie osi nalezy sprawdzac i zmienia¢
osobno.

269 — Drugie potozenie poczatkowe Y

To ustawienie okresla pozycje osi Y dla drugiego potozenia poczatkowego w calach lub
w milimetrach. Wartos$¢ ta jest ograniczona limitami ruchu dla danej osi.
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NOTE:

D

CAUTION:

NOTE:

D

CAUTION:

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions w obszarze
Settings. Patrz strona 427 zopisem Kkarty w celu uzyskania
dodatkowych informacji.

Nieprawidfowe ustawienie potozen uzytkownika moze spowodowac
awarie maszyny. Pofozenia uzytkownika nalezy ustawia¢ ostroznie,
szczegolnie po dokonaniu jakich$ zmian w aplikacji (nowy program,
inne narzedzia itp.). Kazde potozenie osi nalezy sprawdzac i zmieniac
osobno.

270 — Drugie potozenie poczatkowe Z

To ustawienie okresla pozycje osi Z dla drugiego potozenia poczatkowego w calach lub
w milimetrach. Wartos¢ ta jest ograniczona limitami ruchu dla danej osi.

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions w obszarze
Settings. Patrz strona 427 z opisem karty w celu uzyskania
dodatkowych informacji.

Nieprawidfowe ustawienie potozen uzytkownika moze spowodowac
awarie maszyny. Pofozenia uzytkownika nalezy ustawia¢ ostroznie,
szczegolnie po dokonaniu jakich$ zmian w aplikacji (nowy program,
inne narzedzia itp.). Kazde potozenie osi nalezy sprawdzac i zmieniac
osobno.

276 — Numer wejscia uchwytu roboczego

To ustawienie okredla numer wejScia do monitorowania zacisku mocowania uchwytu
roboczego. Jedli uktad sterowania otrzyma polecenie uruchomienia wrzeciona, podczas
gdy wejscie to wskazuje, ze uchwyt roboczy nie jest zaci$niety, maszyna wygeneruje

alarm.

277 — Czestotliwos¢ smarowania osi

To ustawienie okresla odstep czasu, w godzinach, pomiedzy cyklami dla ukfadu
smarowania osi. Warto$¢ minimalna to 1 godzina. Wartos¢ maksymalna miesci sie
w przedziale od 12 do 24 godzin, zaleznie od modelu maszyny.
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281 — Blokada pedatu noznego uchwytu

Jest to ustawienie ON/OFF. Gdy jest ono OFF, pedat nozny uchwytu pracuje normalnie. Gdy
jest ono wigczone (ON), wszelkie dziatania przy wytaczniku noznym sg ignorowane przez
uktad sterowania.

282 — Zaciskanie uchwytu wrzeciona gtéwnego

To ustawienie okresla kierunek zaciskania uchwytu wrzeciona gtéwnego. W razie
ustawienia na ,,0.D.” uchwyt zostaje uznany za zacisniety w chwili przesuniecia szczek do
Srodka wrzeciona. W razie ustawienia na ,I.D.” uchwyt zostaje uznany za zacisniety
w chwili odsuniecia szczek od Srodka wrzeciona.

283 — Obr./min. zwalniania uchwytu wrzeciona gtéwnego

To ustawienie okresla maksymalng predkosé wrzeciona gtéwnego do odblokowywania
uchwytu. Obr./min., przy ktérych uchwyt nie bedzie dziatat. Jesli wrzeciono gtéwne obraca
sie szybciej od tej wartosci, uchwyt nie otworzy sie. Jesli wrzeciono gtéwne obraca sie
wolniej od tej wartosci, uchwyt sie otworzy.

284 — Start cyklu dozwolony przy zwolnionym uchwycie
To ustawienie umozliwia dziatanie startu cyklu przy zwolnionym uchwycie.
285 — Programowanie srednicy X

To ustawienie ustawia Srednice do programowania. Kiedy to ustawienie ma wartosé
PRAWDA, interpretuje dane wejsciowe jako srednice, a nie promien.

286 — Glebokosc¢ ciecia w cyklu standardowym

To ustawienie jest uzywane z cyklami standardowymi G71 i G72 do okreslenia gtebokosci
inkrementalnej dla kazdego przejscia podczas ciecia zgrubnego. Jest ono uzywane, jezeli
programista nie okresli kodu D. Warto$¢ domysina to 0,100 cala.

287 — Wycofanie w cyklu standardowym

To ustawienie jest uzywane z cyklami standardowymi G71 i G72 do okreslania wartosci
wycofania po cieciu zgrubnym. Przedstawia ono przeswit miedzy narzedziem i materiatem,
gdy narzedzie nawraca w celu wykonania kolejnego przejscia.

289 — Naddatek wykonczenia gwintu

To ustawienie, uzywane w cyklu standardowym gwintowania G76, okresla ilos¢ materiatu,
jaka pozostanie na gwincie do ostatniego przejscia w cyklu.
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NOTE:

NOTE:

291 — Limit predkosci wrzeciona giéwnego

To ustawienie okresla najwyzszg predkosé dla wrzeciona gtéwnego. Gdy to ustawienie ma
wartos¢ niezerowg, wrzeciono nigdy nie przekroczy wskazanej predkosci.

292 — Limit predkosci wrzeciona przy otwartych
drzwiczkach
To ustawienie okresla maksymalng dopuszczalng predkos¢ wrzeciona przy otwartych

drzwiczkach maszyny. Warto$¢ zero wytgcza to ustawienie, a uktad sterowania
wykorzystuje domysing warto$¢ 500 obr./min.

306 — Minimalny czas usuwania wiorow

To ustawienie okresla minimalny czas, w sekundach, przez jaki wrzeciono pozostaje na
.predkosci usuwania wioréw” (obr./min. wrzeciona oznaczone w poleceniu E cyklu
standardowego). Doda¢ czas do tego ustawienia, jesli polecone cykle usuwania wiéréw nie
usuwajg catkowicie wiéréw z narzedzia.

313, 314, 315 — Maks. granica ruchu uzytkownika X, Y, Z

To ustawienie umozliwia okreslenie niestandardowego potozenia granicy ruchu dla osi X,
YiZ

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions w obszarze
Settings. Patrz strona 427 zopisem karty wcelu uzyskania
dodatkowych informacji.

319 — Linia srodkowa wrzeciona VDI X

To ustawienie umozliwia zdefiniowanie potozenia maszyny, ktére wyréwnuje $rodek
uchwytu narzedziowego VDI ze srodkiem wrzeciona.

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions pod
Settings

320 — Linia srodkowa wrzeciona BOT X

To ustawienie umozliwia zdefiniowanie potozenia maszyny, ktére wyréwnuje $rodek
uchwytu narzedziowego BOT ze srodkiem wrzeciona.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions pod
Settings

321 — Linia srodkowa wrzeciona Y

To ustawienie umozliwia zdefiniowanie potozenia maszyny, ktore wyréwnuje srodek
uchwytéw narzedziowych ze $rodkiem wrzeciona dla osi Y.

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions pod
Settings

322 — Alarm konika pedatu noznego

W razie uzycia M21 w celu przesuniecia konika do punktu trzymania i przytrzymania czesci
uktad sterowania wygeneruje alarm, jezeli czes¢ nie zostanie wykryta po osiggnieciu
punktu trzymania. Ustawienie 322 mozna wigczy¢ (ON), a woéwczas wygenerowany
zostanie alarm w przypadku uzycia pedatu noznego do przesuniecia konika do punktu
trzymania i niewykrycia czesci.

323 — Wylaczenie filtra sSrodkowozaporowego

Gdy to ustawienie jest wikgczone (On), wartosci filtra Srodkowozaporowego sg ustawiane na
zero. Gdy to ustawienie jest wylgczone (O£ £), wykorzystuje wartosci domysine maszyny
wyznaczone przez parametry. Wigczenie tego ustawienia (On) poprawi doktadnosé
kotowa, a wytaczenie (O££) poprawi wykonczenie powierzchni.

Aby to ustawienie zadziatato, trzeba wytgczyc i wigczy¢ zasilanie.

325 — Tryb reczny wiaczony

Wiaczenie tego ustawienia (ON) umozliwia impulsowanie osiami bez zerowania maszyny
(tj. bez ustalenia potozenia poczgtkowego maszyny).

Limity impulsowania natozone przez ustawienie 53 Impulsowanie bez wyzerowania nie
bedg mie¢ zastosowania. Predko$¢ impulsowania bedzie okreslana przez przetgcznik
e-pokretta lub przyciski predko$ci impulsowania (jesli e-pokretto nie jest podtgczone).
Gdy to ustawienie jest ON, do wymiany narzedzi mozna stosowac przyciski [ATC FWD] lub
[ATC REV].

Po zastosowaniu ustawienia OFF maszyna bedzie pracowa¢ normalnie i bedzie wymagac¢
zerowania.
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326 — Lokalizacja zerowa X w trybie graficznym

To ustawienie lokalizuje gorng czes¢ okienka powiekszania wzgledem potozenia zerowego
X maszyny (patrz rozdziat pt. Grafika). Jego wartos¢ domyslina to zero.

327 — Lokalizacja zerowa Z w trybie graficznym

To ustawienie lokalizuje gorng czes¢ okienka powiekszania wzgledem potozenia zerowego
Z maszyny (patrz rozdziat pt. Grafika). Jego warto§¢ domy$ina to zero.

328 — Ograniczenie ruchu szybkiego e-pokretta recznego

To ustawienie umozliwia ograniczenie szybkosci poruszania sie e-pokretta recznego po
nacisnieciu i przytrzymaniu przycisku ruchu szybkiego. Wartos¢ zero wytgcza przycisk.

330 — Przekroczenie limitu czasu wyboru uruchamiania
wielu systemow

Jest to ustawienie tylko symulatora. Gdy symulator jest wigczony, wyswietla on ekran, na
ktérym mozna wybiera¢ r6zne modele symulatorow. To ustawienie okresla, jak diugo
wyswietlany jest ten ekran. Jesli uzytkownik nie zrobi nic przed uptywem czasu,
oprogramowanie wczyta ostatnig aktywng konfiguracje symulatora.

332 — Blokada pedatu noznego

Jest to ustawienie ON/OFF. Gdy jest ono wytgczone (OFF), pedat nozny pracuje normalnie.
Gdy jest ono wigczone (ON), wszelkie dziatania przy wytgczniku noznym sg ignorowane
przez uktad sterowania.

333, 334 — Korekcja sondy Z+, Z-

Te ustawienia stuzg do definiowania przemieszczenia i wielkosci ATP. Te cztery
ustawienia (59, 60, 333, 334) okreslajg odlegtos¢ i kierunek ruchu od miejsca uruchomienia
sondy do faktycznej lokalizacji wykrytej powierzchni.

Wiecej informac;ji na temat kalibracji ATP znajduje sie na stronie 182.

Te ustawienia sg uzywane przez kod G31. Wartosci wprowadzone dla kazdego ustawienia
muszg by¢ liczbami dodatnimi.

W celu uzyskania dostepu do tych ustawien mozna uzy¢ makr; w celu uzyskania
dodatkowych informacji patrz rozdziat pt. Makra.
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F9.12:

NOTE:

59/60/333/334 Korekcja sondy narzedziowej:[1] Uchwyt, [2] Czes$¢, [3] Sonda, [#59]
Ustawienie 59, [#60] Ustawienie 60, [#333] Ustawienie 333, [#334] Ustawienie 334,

1 2
| — #333
»| |¢ #334
H __—> @\

i N—3

#60
@ I
#59

335 — Liniowy tryb szybki

To ustawienie mozna ustawi¢ w jednym zdwdch trybdw. Opisy tych trybow sa
nastepujgce:
NONE Ruchy szybkie pojedynczych osi do punktoéw koncowych niezalezne od siebie.

LINEAR (XYZ) Osie XYZ, po otrzymaniu polecenia ruchu szybkiego, poruszajg sie liniowo
w przestrzeni 3D. Wszystkie pozostate ruchy szybkie osi z niezaleznymi
predkosciami/przyspieszeniami.

Wszystkie tryby powodujg, ze program jest wykonywany w takim
samym czasie trwania (bez wydtuzania czy skracania czasu
wykonywania).

336 — Wiaczenie podajnika pretow

To ustawienie wigcza karte Podajnik pretéw w [CURRENT COMMANDS] pod kartg
Urzadzenia. Ta strona stuzy do konfigurowania podajnika pretow.
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D

CAUTION:

337, 338, 339 — Bezpieczna lokalizacja wymiany narzedzi X,
Y,Z

Te ustawienia umozliwiajg zdefiniowanie bezpiecznego potozenia osi X, Y i Z w poleceniu
wymiany narzedzia, zanim osie przejdg do swoich ostatecznych pofozenn wymiany
narzedzi. To potozenie stuzy do unikania kolizji z mocowaniami, konikiem i innymi
potencjalnymi przeszkodami. Uktad sterowania wykorzystuje to potozenie do kazdej
wymiany narzedzi, bez wzgledu na uzyte polecenie (M06, [NEXT TOOL] itd.)

Nieprawidtowe ustawienie potozen uzytkownika moze spowodowac
awarie maszyny. Potozenia uzytkownika nalezy ustawiac¢ ostroznie,
szczegolnie po dokonaniu jakichs zmian w aplikacji (nowy program,
inne narzedzia itp.). Kazde potozenie osi nalezy sprawdzac i zmienia¢
osobno.

340 — Czas opdznienia zacisku uchwytu

Czas sterowanej przerwy w ruchu, ktéry jest dopuszczalny po zacisnieciu uchwytu
(polecenie M10). Wykonywanie programu nie bedzie kontynuowane do momentu
uptyniecia tego czasu.

341 — Potozenie ruchu szybkiego konika

Jest to punkt, w ktérym konik zmienia ruch z szybkiego na posuw podczas przesuwania sie
w kierunku czesci. To ustawienie powinno mie¢ warto$¢ ujemna.

F9.13: Potozenie ruchu szybkiego konika

NOTE:

L

j‘ ] - ‘\\
A

=S \, Fobrosronfin
RAPID POSITION (341)

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions pod
Settings
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F9.14:

NOTE:

342 — Odlegtosé posuwania naprzéd konika

To ustawienie dotyczy odlegtosci od potozenia ruchu szybkiego konika do najbardziej
odlegtego od srodka punktu wewnatrz czesci.

Aby okresli¢ warto$¢ dla tego ustawienia:

. Impulsowo przesung¢ konik do czota czesci

. Odja¢ aktualne potozenie od potozenia cofania, aby uzyska¢ odlegtos¢ od potozenia
cofania do czotfa czesci

. Nastepnie doda¢ 0,375-0,500” (9,5 — 12,7 mm)

Na podstawie tego ustawienia maszyna obliczy potozenie docelowe wewnatrz czesci

wzgledem potozenia ruchu szybkiego (ustawienie 341).

Odlegtos¢ posuwania naprzod konika

ADVANCE DISTANCE (342

To ustawienie znajduje sie na karcie User Positions pod
Settings

343 — Wahania SSV subwrzeciona (obr./min.)

Okresla wartos¢, o jakg obr./min. mogg wahac sie na plus lub na minus od zadanej wartosci
podczas uzywania funkcji Sub Spindle Speed Variation (wahania predkosci subwrzeciona).
To ustawienie musi mie¢ warto$¢ dodatnig.

344 — Cykl SSV subwrzeciona

Okresla cykl pracy lub szybko$¢ zmiany predkosci subwrzeciona. To ustawienie musi mie¢
warto$¢ dodatnia.

345 — Zaciskanie uchwytu subwrzeciona

To ustawienie okresla kierunek zaciskania uchwytu subwrzeciona. W razie ustawienia na
,O.D.” uchwyt zostaje uznany za zacisniety w chwili przesuniecia szczek do $rodka
subwrzeciona. W razie ustawienia na ,1.D.” uchwyt zostaje uznany za zacisniety w chwili
odsuniecia szczek od srodka subwrzeciona.
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346 — Obr./min. zwalniania subwrzeciona

To ustawienie okre$la maksymalng predkos¢ subwrzeciona do odblokowywania uchwytu.
Obr./min., przy ktérych uchwyt nie bedzie dziatat. Jesli subwrzeciono obraca sie szybciej
od tej wartosci, uchwyt nie otworzy sie. Jesli subwrzeciono obraca sie wolniej od tej
wartosci, uchwyt sie otworzy.

347 — Wahania SSV oprzyrzadowania ruchomego
(obr./min.)
Okresla wartos$c, o jakg obr./min. mogg wahac sie na plus lub na minus od zadanej wartosci

podczas uzywania funkcji Live Tooling Speed Variation (wahania predkosci
oprzyrzgdowania ruchomego). To ustawienie musi mie¢ warto$¢ dodatnia.

348 — Cykl SSV oprzyrzadowania ruchomego

Okresla cykl pracy lub szybkos¢ zmiany predkosci oprzyrzgdowania ruchomego. To
ustawienie musi mie¢ warto$¢ dodatnia.

349 — Zaciskanie uchwytu oprzyrzagdowania ruchomego

To ustawienie okresla kierunek zaciskania uchwytu oprzyrzgdowania ruchomego. W razie
ustawienia na ,0.D.” uchwyt zostaje uznany za zacisniety w chwili przesuniecia szczek do
Srodka oprzyrzgdowania ruchomego. W razie ustawienia na ,|.D.” uchwyt zostaje uznany
za zacisniety w chwili odsunigcia szczek od $rodka oprzyrzgdowania ruchomego.

350 — Obr./min. zwalniania uchwytu oprzyrzagdowania
ruchomego

To ustawienie okresla maksymalng predkosé oprzyrzgdowania ruchomego do
odblokowywania uchwytu. Obr./min., przy ktérych uchwyt nie bedzie dziatat. Je$li

oprzyrzagdowanie ruchome obraca sie szybciej od tej wartosci, uchwyt sie nie otworzy. Jesli
oprzyrzgdowanie ruchome obraca sie wolniej od tej wartosci, uchwyt sie otworzy.

352 — Limit predkosci oprzyrzagdowania ruchomego

To ustawienie okresla najwyzszg predkos¢ dla oprzyrzgdowania ruchomego. Gdy to
ustawienie ma warto$¢ niezerowa, oprzyrzadowanie ruchome nigdy nie przekroczy
wskazanej predkosci.

355 — Limit predkosci subwrzeciona

To ustawienie okresla najwyzszg predkos¢ dla subwrzeciona. Gdy to ustawienie ma
warto$¢ niezerowa, subwrzeciono nigdy nie przekroczy wskazanej predkosci.
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356 — Glosnos¢ sygnalizatora dzwiekowego

Jest to ustawienie tylko symulatora. To ustawienie umozliwia uzytkownikowi sterowanie
gtodnoscig sygnalizatora dzwiekowego w symulatorze sterowania. Ustawienie wartosci 0
powoduje wytgczenie sygnalizatora dzwiekowego.

357 — Czas bezczynnosci startu cyklu kompensaciji
rozgrzewania

To ustawienie okredla odpowiedni czas bezczynnosci, w godzinach, na ponowne
uruchomienie kompensacji nagrzewania. Gdy maszyna pozostaje bezczynna dtuzej niz
czas w tym ustawieniu, [CYCLE START] zapyta uzytkownika, czy chce zastosowac
kompensacje nagrzewania.

Jesli uzytkownik odpowie [Y] lub [ENTER], kompensacja nagrzewania bedzie stosowana
od nowa, tak jak przy uruchamianiu maszyny, i zacznie sie [CYCLE START]. Odpowiedz
[N] spowoduje kontynuacje startu cyklu bez kompensacji nagrzewania. Nastepna szansa
na zastosowanie kompensacji nagrzewania wystgpi po uptywie okresu ustawienia 357.

358 — Czas opodznienia zaciskania/zwalniania podtrzymki
stalej

Czas sterowanej przerwy w ruchu, ktory jest dopuszczalny po zacisnieciu podtrzymki statej
(polecenie M148). Wykonywanie programu nie bedzie kontynuowane do momentu
uptyniecia tego czasu.

359 — Czas opodznienia zacisku uchwytu subwrzeciona

Czas sterowanej przerwy w ruchu, ktéry jest dopuszczalny po zacisnieciu uchwytu
subwrzeciona (polecenie M110). Wykonywanie programu nie bedzie kontynuowane do
momentu uptyniecia tego czasu.

360 — Blokada pedatu noznego podtrzymki statej

Jest to ustawienie ON/OFF. Gdy jest ono OFF, pedat nozny podtrzymki statej pracuje
normalnie. Gdy jest ono wigczone (ON), wszelkie dziatania przy wytgczniku noznym sag
ignorowane przez ukfad sterowania.

361 — Czas wentylacji popychacza pretéow

To ustawienie okresla czas, przez jaki popychacz pretdw bedzie wentylowany po wydaniu
polecenia zwolnienia zacisku.
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9.2 Potaczenie sieciowe

Z sieci komputerowej mozna korzysta¢ przez potgczenie przewodowe (Ethernet) lub
potgczenie bezprzewodowe (WiFi), i przesyta¢ pliki programoéw do i z maszyny Haas, a
takze wiele maszyn moze uzyskiwac dostep do plikdbw z centralnej lokalizacji sieciowe;.
Mozna réwniez skonfigurowa¢ udziat sieciowy, aby szybko i fatwo wspétdzieli¢ programy
miedzy maszynami w fabryce i komputerami znajdujgcymi sie w sieci.

W celu uzyskania dostepu do strony Siec:

Nacisng¢ [SETTING].
2. Wybrac¢ karte Network w menu z kartami.

Wybra¢ karte dla ustawien sieciowych (Wired Connection, Wireless
Connection lub Net Share), ktéra ma zosta¢ skonfigurowana.

F9.15: Przyktad strony ustawien sieci przewodowej

Settings And Graphics
Graphics Settings Network Motifications Rotary Alias Codes

Wired Connection Wireless Connection Net Share

Host Mame HAASMachine DHCP Server A

Domain IP Address *

DMS Server * Subnet Mask n

Mac Address Gateway

DHCP Enabled OFF Status up
‘Wired Network Enabled > on
Obtain Address Automatically = Off
IP Address

Subnet Mask
Default Gateway
DMS Server

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing [F4]!
(#3 ) Discard Changes (k4 ) Apply Changes

NOTE: Ustawienia ze znakiem > w drugiej kolumnie majg wstepnie ustawione
wartosci, spoéréd ktérych mozna wybierac. NacisngC klawisz strzatki
kursora [RIGHT], aby wyswietli¢ liste opcji. Uzy¢ klawiszy strzatek
kursora [UP] i [DOWN] w celu wybrania opcji, a nastepnie nacisngc
[ENTER] w celu potwierdzenia wyboru.

413



Potaczenie sieciowe

9.2.1 Instrukcja dotyczaca ikon w sieci

Na ekranie sterowania wida¢ ikony, przy uzyciu ktérych mozna szybko uzyskac¢ informacje
o stanie maszyny w sieci.

lkona Znaczenie

Maszyna jest podtgczona do Internetu przez sie¢ przewodowag za pomoca kabla
Ethernet.

Maszyna jest podtgczona do Internetu przez sie¢ bezprzewodowg o sile sygnatu
70-100%.

2 ZE
=
®

Maszyna jest podtgczona do Internetu przez sie¢ bezprzewodowg o sile sygnatu
30-70%.

) g
®

Maszyna jest podtgczona do Internetu przez sie¢ bezprzewodowg o sile sygnatu
1-30%.

-
®

Maszyna byta podtgczona do Internetu przez sie¢ bezprzewodowa, ale nie
odbiera pakietéw danych.
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lkona Znaczenie

Maszyna zostata z powodzeniem zarejestrowana w HaasConnect i komunikuje
sie z serwerem.

Maszyna byta przedtem zarejestrowana w HaasConnect i ma problem
Z nawigzaniem potgczenia z serwerem.

Maszyna jest podtgczona do zdalnego udziatu sieciowego.

9.2.2 Polaczenie z siecig — warunki i obowigzki

Sieci i systemy operacyjne sg rézne w zaleznosci od firmy. Jezeli maszyna jest
instalowana przez technika serwisu HFO, technik moze sprébowa¢ nawigzaé potagczenie
maszyny z siecig, korzystajgc z informacji uzytkownika, i moze rozwigzywac¢ problemy
z potgczeniem z samg maszyng. Jezeli wystgpit problem zsiecia, nalezy wezwac
wykwalifikowanego technika IT, ktéry pomoze na koszt uzytkownika.

W przypadku wezwania HFO do pomocy nalezy pamietac o tym, ze technik moze udzieli¢
pomocy tylko w zakresie oprogramowania maszyny i sprzetu sieciowego.
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F9.16:

9.2.3

Diagram odpowiedzialnosci w zakresie sieci: [A] Odpowiedzialnos¢ Haas, [B]
Odpowiedzialnos¢ klienta, [1] Maszyna Haas, [2] Sprzet sieciowy maszyny Haas, [3] Serwer
klienta, [4] Komputery klienta.

A

Ustawianie potaczenia przewodowego

Przed rozpoczeciem nalezy skontaktowac sie z administratorem sieci i dowiedzie¢ sie, czy
w sieci jest dostepny serwer DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol). Jezeli nie ma
serwera DHCP, nalezy zgromadzi¢ nastepujgce informacje:

Ao N =

Adres IP, ktérego maszyna bedzie uzywata w sieci
Adres maski podsieci

Adres bramy domysinej

Nazwa serwera DNS

Podtgczy¢ aktywny kabel Ethernet do portu Ethernet maszyny.
Wybra¢ karte Wired Connection w menu z kartami Network.
Zmienié wartos¢ ustawienia Wired Network Enabled na Wt.

Jezeli w sieci dostepny jest serwer DHCP, mozna pozwoli¢ sieci na przypisanie
adresu IP automatycznie. Zmieni¢ wartos$¢ ustawienia Obtain Address
Automatically nha ON, a nastepnie nacisngé¢ [F4], aby ustanowié potgczenie.
Jezeli w sieci nie ma serwera DHCP, przejs¢ do nastepnego kroku.

Wprowadzi¢ IP Address maszyny, adres Subnet Mask, adres Default
Gateway oraz nazwe DNS Server w odpowiednich polach.

Nacisnac¢ [F4], aby ustanowi¢ potgczenie, lub nacisng¢ [F3] w celu odrzucenia
zmian.

Po prawidtowym pofgczeniu sie maszyny z siecig wskaznik Status w polu Wired
Network Information zmienia sie na UP.
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9.24

NOTE:

9.2.5

Ustawienia sieci przewodowej

Wired Network Enabled — To ustawienie wigcza i wytgcza sie¢ przewodowa.

Obtain Address Automatically — Pozwala maszynie pobra¢ adres IP i inne
informacje o sieci z serwera protokotu Dynamic Host Configuration Protocol (DHCP). Tej
opcji mozna uzywac tylko wtedy, jezeli w sieci dostepny jest serwer DHCP.

IP Address — Statyczny adres TCP/IP maszyny w sieci bez serwera DHCP.
Administrator sieci przypisuje ten adres do maszyny.

Subnet Mask — Administrator podsieci przypisuje wartos¢ maski podsieci dla maszyn ze
statycznym adresem TCP/IP.

Default Gateway — Adres, ktory umozliwia uzyskanie dostepu do sieci przez routery.
Administrator sieci przydziela ten adres.

DNS Server — Nazwa serwera Domain Name Server lub serwera DHCP w sieci.

Format adresu dla maski podsieci, bramy i DNS to
XXX XXX XXX XXX. Na koncu adresu nie powinno byc¢ kropki. Nie
stosowa¢ liczb ujemnych. Najwyzszy mozliwy adres to
255.255.255.255.

Ustawianie potgczenia bezprzewodowego

Ta opcja pozwala maszynie nawigzywac potgczenie z siecig bezprzewodowg 2,4 GHz,
802.11b/g/n. Czestotliwosé 5 GHz nie jest obstugiwana.

Podczas ustawiania potgczenia bezprzewodowego za pomocg kreatora, wykonywane jest
skanowanie w poszukiwaniu dostepnych sieci, a nastepnie zostaje skonfigurowane
potgczenie przy uzyciu informacji o sieci uzytkownika.

Przed rozpoczeciem skontaktuj sie z administratorem sieci i dowiedz sie, czy w sieci jest
dostepny serwer DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol). Jezeli nie ma serwera
DHCP, nalezy zgromadzi¢ nastepujgce informacje:

. Adres IP, ktérego maszyna bedzie uzywata w sieci
. Adres maski podsieci

. Adres bramy domysinej

. Nazwa serwera DNS

Potrzebne sg réwniez nastepujgce informacje:

. SSID dla sieci bezprzewodowe;j
. Hasto umozliwiajgce tgczenie sie z zabezpieczong siecig bezprzewodowg
1. Wybra¢ karte Wireless Connection w menu z kartami Network.

2. Nacisng¢ [F2], aby wykona¢ skanowanie w poszukiwaniu dostepnych sieci.
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Kreator potgczen wyswietla liste dostepnych sieci z ich sitg sygnatu i typami
zabezpieczenh. Uktad sterowania obstuguje typy zabezpieczen 64/128 WEP, WPA,
WPA2, TKIP i AES.

F9.17: Ekran listy kreatora potgczen. [1] Biezace aktywne potgczenie sieciowe (jezeli jest
dostepne), [2] Identyfikator SSID sieci, [3] Sita sygnatu, [4] Typ zabezpieczen.
Settings And Graphics

Notifications | Rota Alias Codes

action Net Share

Host Name ELSSIM2 DHCP Server

Domain HAASAUTO.LOCAL IP Address 172.20.201.104
DNS Server AL plea b Gl Subnet Mask 255.255.254.0
Mac Address 00:22:88:02:37:16 Gateway 172.21.16.1
DHCP Enabled oM Status UP

Connection Wizard

Highlight a network and press [ENTER]
1 ——Active wireless 55ID: CNC-Machinesl

Wireless SSID

F1 | Forget network [ F2 | Disconnect and refresh access points F4 | Reconnect

3. Za pomocg klawiszy strzatek kursora podswietli¢ sie¢, z ktérg ma nastagpic
potgczenie.

4. Nacisng¢ [ENTER].
Pojawia sie tabela Ustawienia sieciowe.

F9.18: Tabela Ustawienia sieciowe. [1] Pole Hasto, [2] Wiacz/wytacz DHCP. Dalsze opcje pojawiajg
sie po wylgczeniu ustawienia DHCP.
Connection Wizard

Configure the network settings and press [F4] to connect
a2

4 | wireless 55ID: HAASTEC

1———— —Fassword
2 —————DHCP Enabled on
F1 | Forget network | F2 | Special Symbols F4 | Apply Changes

5. Wprowadzi¢ hasto punktu dostepu w polu Password.
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NOTE:

Jezeli podczas wpisywania hasta potrzebne sg znaki specjalne takie
jak podkres$lenia ( _ ) lub daszki ( ), nacisngc [F2] i uzy¢ menu do
wybrania potrzebnych znakéw specjalnych.

Jezeli sie¢ nie ma serwera DHCP, zmieni¢ ustawienie DHCP Enabled na OFF i
wpisac adres IP, maske podsieci, brame domysing oraz adres serwera DNS do
odpowiednich pdl.

Nacisngc¢ [F4], aby ustanowi¢ potgczenie, lub nacisng¢ [F3] w celu odrzucenia
zmian.

Po prawidlowym potaczeniu sie maszyny z siecig wskaznik Status w polu Wired
Network Information zmienia sie na UP. Maszyna potgczy sie réwniez automatycznie
z tg siecig, kiedy bedzie dostepna, chyba ze operator nacisnie przycisk F1 i potwierdzi
~Zapomnienie” sieci.

Mozliwe wskazniki stanu:

UP (AKTYWNE) — Maszyna ma aktywne potgczenie z siecig bezprzewodowsa.
DOWN (NIEAKTYWNE) — maszyna nie ma aktywnego potgczenia z siecig
bezprzewodows.

DORMANT (USPIENIE) — maszyna czeka na dziatanie zewnetrzne (zazwyczaj na
uwierzytelnienie w punkcie dostepu bezprzewodowego).

UNKNOWN (NIEZNANE) — maszyna nie moze okresli¢ stanu potgczenia.
Przyczyng moze by¢ nieprawidtowe tgcze lub nieprawidtowa konfiguracja sieci. Ten
stan moze by¢ rowniez wskazywany, kiedy maszyna przechodzi miedzy stanami.

Klawisze funkcji sieci bezprzewodowej

Klawisz

Opis

Forget network — zaznaczy¢ sie¢ i nacisng¢ [F1], aby usung¢ wszystkie
informacje o potgczeniu i uniemozliwi¢ ponowne automatyczne tgczenie sie z tg siecig.
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Klawisz Opis

Scan for networkiDisconnect and refresh access points —

w tabeli wyboru sieci nacisna¢ [F2], aby

roztgczy¢ sie z biezaca siecig i skanowac w poszukiwaniu dostepnych sieci.

Special Symbols — w tabeli ustawien sieci bezprzewodowej uzy¢ [F2], aby
zastosowac znaki specjalne, takie jak daszki czy podkreslenia, do wprowadzania hasta.

Reconnect — ponowne potaczenie z siecia, z ktérg maszyna byta potgczona
wczesniej.

Apply Changes — po wprowadzeniu zmian w ustawieniach okreslonej sieci nacisng¢
[F4], aby zapisa¢ zmiany i potgczy¢ sie z siecia.

9.2.6

NOTE:

Ustawienia sieci bezprzewodowej

Wireless Network Enabled — To ustawienie wtgcza i wytgcza sie¢ bezprzewodows.
Obtain Address Automatically — Pozwala maszynie pora¢ adres IP i inne
informacje o sieci z serwera protokotu Dynamic Host Configuration Protocol (DHCP). Tej
opcji mozna uzywac tylko wtedy, jezeli w sieci dostepny jest serwer DHCP.

IP Address — Statyczny adres TCP/IP maszyny w sieci bez serwera DHCP.
Administrator sieci przypisuje ten adres do maszyny.

Subnet Mask — Administrator podsieci przypisuje warto$¢ maski podsieci dla maszyn ze
statycznym adresem TCP/IP.

Default Gateway — Adres, ktéry umozliwia uzyskanie dostepu do sieci przez routery.
Administrator sieci przydziela ten adres.

DNS Server — Nazwa serwera Domain Name Server lub serwera DHCP w sieci.

Format adresu dla maski podsieci, bramy i DNS to
XXX XXX XXX XXX. Na koncu adresu nie powinno byc kropki. Nie
stosowac¢ liczb ujemnych. Najwyzszy mozliwy adres to
255.255.255.255.

Wireless SSID — Nazwa bezprzewodowego punktu dostepu. Numer mozna
wprowadzi¢ recznie lub mozna nacisngé¢ klawisze strzatek W LEWO lub W PRAWO, aby
wybiera¢ z listy dostepnych sieci. Jezeli sie¢ nie emituje swojego numeru SSID, nalezy
wprowadzic¢ go recznie.

Wireless Security — Tryb bezpieczenstwa uzywany przez bezprzewodowy punkt
dostepu.

Password — Hasto bezprzewodowego punktu dostepu.

420



Ustawienia

9.2.7

NOTE:

NOTE:

Ustawienia udziatu sieciowego

Udziat sieciowy umozliwia fgczenie zdalnych komputerow z uktadem sterowania maszyny
przez sie¢, co umozliwia przesyfanie plikow do i z katalogu Dane uzytkownika na
maszynie. Sg to ustawienia, ktére nalezy wyregulowaé w celu konfiguracji udziatu
sieciowego. Administrator sieci moze podac prawidtowe wartosci, ktorych nalezy uzywac.
Aby uzywac¢ udzialu sieciowego, nalezy wigczy¢ zdalne udostepnianie, lokalne
udostepnianie lub obie te funkcje.

Po zmianie tych ustawien na prawidtowe wartosci nacisng¢ [F4], aby zaczaé korzystaé
z udziatu sieciowego.

Jezeli dla tych ustawien wymagane sg znaki specjalne takie, jak
podkreslenia ( _ ) lub daszki ( * ), patrz strona 61 w celu uzyskania
instrukcji.

CNC Network Name — nazwa maszyny w sieci. Domysina warto$¢ to HAASMachine,
lecz nalezy jg zmieni¢ w taki sposdb, aby kazda maszyna w sieci miata unikatowg nazwe.

Domain / Workgroup Name — nazwa domeny lub grupy roboczej, do ktérej nalezy
maszyna.

Remote Net Share Enabled — kiedy ta opcja jest witgczona (ON), maszyna wyswietla
zawarto$¢ wspotdzielonego folderu sieciowego na karcie Network w menedzerze
urzadzen.

Remote Server Name — nazwa sieci zdalnej lub adres IP komputera, na ktérym znajduje
sie folder udziatu.

Remote Share Path — nazwa i lokalizacja wspétdzielonego zdalnego udziatu
sieciowego.

Nie stosowac spacji w nazwie folderu wspoétdzielonego.

Remote User Name — nazwa uzywana do logowania sie do serwera zdalnego lub
domeny. W nazwach uzytkownikéw rozrdéznia sie duze i mate litery, a ponadto nie moga
one zawiera¢ spaciji.

Remote Password — hasto stuzgce do logowania sie na serwer zdalny. W hastach
rozrozniana jest wielkos$¢ liter.

Local Net Share Enabled — kiedy to ustawienie jest wigczone (WL), maszyna
zezwala na dostep do katalogu User Data komputerom w sieci (wymagane hasto).
Local User Name — wysSwietla nazwe uzytkownika, ktéra stuzy do logowania sie do
uktadu sterowania z komputera zdalnego. Domysina warto$¢ to haas; tej wartosci nie
mozna zmieniaé.

Local Password — hasto konta uzytkownika na maszynie.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

9.2.8

W celu uzyskania dostepu do maszyny z sieci zewnetrznej wymagana
Jest lokalna nazwa uzytkownika i hasto.

Przykladowy udzial sieciowy

W tym przyktadzie ustanowiono potgczenie udziatu sieciowego z ustawieniem Local Net
Share Enabled ustawionym na ON. Uzytkownik chce wys$wietli¢ zawartosc¢ folderu User
Data maszyny na komputerze PC znajdujgcym sie w sieci.

W tym przykiadzie uzywany jest komputer PC z systemem Windows
7; konfiguracja uzytkownika moze by¢ inna. Jezeli nawigzanie
potgczenia jest niemozliwe, nalezy poprosic o pomoc administratora
sieci.

1. Na komputerze PC klikngé przycisk START i wybra¢ polecenie RUN (Uruchom).
Mozna rowniez przytrzymac wcisniety klawisz Windows i nacisng¢ R.

2. W wierszu polecen Uruchom wprowadzi¢ (2) ukosniki (\\), a nastepnie adres IP
maszyny lub nazwe sieci CNC.

3. Klikng¢ OK lub nacisng¢ Enter.

4, Wprowadzi¢ dla maszyny Local User Name (haas)i Local Password
w odpowiednich polach, a nastepnie klikngé OK lub nacisng¢ Enter.

5. Na komputerze PC pojawia sie okno z wyswietlonym folderem User Data maszyny.
W folderze mozna wykonywac takie same czynnosci, jak w kazdym innym folderze
systemu Windows.

Jezeli zamiast adresu IP stosowana jest nazwa sieciowa CNC
maszyny, moze by¢ konieczne wstawienie uko$nika przed nazwa
uzytkownika (\haas). Jezeli nie mozna zmieni¢ nazwy uzytkownika
w wierszu polecen systemu Windows, nalezy najpierw wybrac¢ opcje
»,UZyj innego konta”.

Gromadzenie danych maszyny

Gromadzenie danych maszyny (MDC) umozliwia korzystanie z polecen Q i E do
wyodrebniania danych z uktadu sterowania przez port Ethernet lub opcje sieci
bezprzewodowej. Ustawienie 143 umozliwia zaréwno wigczenie funkgji, jak i okreslenie
portu danych, za pomocg ktérego uktad sterowania sie komunikuje. MDC to funkcja oparta
na oprogramowaniu, ktéra wymaga uzycia dodatkowego komputera w celu zazgdania,
zinterpretowania i przechowania danych z uktadu sterowania. Komputer zdalny moze
réwniez ustawi¢ niektére makrozmienne.
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Uktad sterowania Haas wykorzystuje serwer TCP do komunikacji przez sieci. Na
komputerze zdalnym mozna korzysta¢ z dowolnego programu terminala obstugujgcego
protokét TCP; przyktady w niniejszej instrukcji obstugi wykorzystujg PuTTY. Dopuszcza sie
maksymalnie (2) jednoczesnych potgczen. Wyjscie wymagane przez jedno potgczenie jest
wysytane do wszystkich potgczen.

1. W czesci opcji podstawowych wprowadzi¢ adres IP maszyny oraz numer portu
w ustawieniu 143. Ustawienie 143 musi mie¢ niezerowg wartos¢, aby mozna byto
uzywac¢ MDC.

2. Wybra¢ typ potaczenia ,Raw” lub ,Telnet”.
3. Klikng¢ ,Open” (Otwdrz) w celu rozpoczecia potgczenia.

F9.19: Program PuTTY moze zapisac te opcje w celu wykorzystania w przysztych potgczeniach.
Aby zachowa¢ otwarte potgczenie, wybrac ustawienie ,Enable TCP keepalives” (Wigcz TCP
keepalives) w opcjach ,Connection” (Potagczenie).

2 PuTTY Configuration @ #% PuTTY Configuration @
Category: Category:
= Session Basic options for your PuTTY session Options controlling the connection
: T ) L_Dglging Specify the destination you want to connect to Sending of null packets to keep session active
eminal
- Keyboard Host Name (or IP address) Port Seconds between keepalives (Dtotum off) 0
Bell 1722113144 2525
- Features Connection type: Lowdevel TCP connection options
Window @ Raw Telnet Rlogin () SSH Serial Disable Nagle's algorithm (TCP_NODELAY option)

- Appearance
- Behaviour

- Appearance | [¥] Enable TCP keepalives (SO_KEEPALIVE option) |

Load. save or delete a stored session
- Behaviour

- Translation Sawved Sessions Translation Intemet protocol version
Selection DPRNT Selection @ Auto ) IPv4 T IPvE
+Colours Defautt Settings Load - Colours Logical name of remote host
—I- Connection | —I- Connection | X
.. Data | Sove | - Datm Logical name of remote host (e.g. for SSH key lookup):
.. Proy Debug — - Proxy
- Telnet | Delete | - Telnet
Rlogin Rlogin
- SSH - 55H
""" Serial Close window on exit: - Seral
Always MNever @ Only on clean exit
About | | Help | | Open | | Cancel | I About I I Help I [ Cpen ] I Cancel I

Aby sprawdzi¢ potgczenie, wprowadzi¢ 20100 w oknie terminala PuTTY. Jedli potgczenie
jest aktywne, uktad sterowania maszyny odpowiada za pomocg SERIAL NUMBER,
XXXXXX, gdzie XxxxxXx to faktyczny numer seryjny maszyny.

Zapytania i polecenia zbierania danych

Uktad sterowania reaguje na komende Q wytgcznie wtedy, gdy ustawienie 143 ma wartos¢
niezerowa.

Zapytania MDC
Dostepne sg nastepujgce polecenia:
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T9.2: Zapytania MDC
Komenda Definicja Przykilad
Q100 Numer seryjny maszyny >Q100 SERIAL NUMBER,
3093228

Q101 Wersja oprogramowania >Q101 SOFTWARE, VER
sterujgcego 100.16.000.1041

Q102 Numer modelu maszyny >Q102 MODEL, VF2D

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

Q200 Wymiany narzedzi (fgcznie) >Q200 TOOL CHANGES, 23

Q201 Numer uzywanego narzedzia >Q201 USING TOOL, 1

Q300 Czas (taczny) zataczenia zasilania | >Q300 P.O. TIME, 00027:50:59

Q301 Czas (taczny) ruchu >Q301 C.S. TIME, 00003:02:57

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

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

Q402 M30 Licznik czesci #1 >Q402 M30 #1, 553
(resetowalny przy ukfadzie
sterowania)

Q403 M30 Licznik czesci #2 >Q403 M30 #2, 553 STATUS,
(resetowalny przy ukfadzie BUSY (w ramach cyklu)
sterowania)

Q500 Trzy w jednym (PROGRAM, >PROGRAM, 000110, IDLE,
Oxxxxx, STATUS, PARTS, xxxxx) PARTS, 4523

Q600 Makrozmienna lub zmienna >Q600 801 MACRO, 801,

systemowa

333.339996

Uzytkownik ma mozliwo$¢ zazagdania zawartosci dowolnej makrozmiennej lub zmienne;j
systemowej za pomocg polecenia Q600, przykladowo Q600 xxxx. Spowoduje to
wys$wietlenie zawartosci makrozmiennej xxxx na zdalnym komputerze.

Format zapytania

Poprawny format zapytania to ?Q###, gdzie ### to numer zapytania, zakoficzony nowym
wierszem.

Format odpowiedzi
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NOTE:

9.2.9

9.2.10

Odpowiedzi od uktadu sterowania zaczynajg sie znakiem >, a koricza /r/n. Udane zapytania
zwracajg nazwe zapytania, a nastepnie zadane informacje rozdzielone przecinkami. Na
przyktad zapytanie 2Q102 zwraca MODEL, XXX, gdzie xxX to model maszyny. Przecinek
umozliwia potraktowanie rezultatu jako pliku z danymi CSV.

Nierozpoznane polecenie zwraca poprzedzone znakiem zapytania nierozpoznane
polecenie; na przyktad, ?Q105 zwraca ?, ?7Q105 .

Polecenia E (zapis w zmiennej)

Polecenia E mozna uzyé do zapisywania w makrozmiennych #1-33, 100-199, 500-699
(nalezy pamietaé, ze zmienne #550-580 sg niedostepne, jesli frezarka ma system
pomiaréw sondg), 800-999iod #2001 do #2800 . Na przykiad Exxxx yyyyyy.vyyyyvy,
gdzie xxxx to makrozmienna, a yyyyyy.yyyyyy to nowa wartos¢.

Podczas zapisywania zmiennej globalnej nalezy sie upewnic, ze
zadne inne programy na maszynie nie uzywajg tej zmiennej.

Haas Connect

HaasConnect to aplikacja internetowa umozliwiajgca monitorowanie warsztatu przy uzyciu
przegladarki internetowej lub urzgdzenia mobilnego. W celu uzycia HaasConnect
skonfigurowaé¢ konto na stronie myhaascnc.com, doda¢ uzytkownikdw i maszyny oraz
wyznaczy¢ alerty, ktére majg by¢ odbierane. W celu uzyskania dalszych informacji na
temat HaasConnect nalezy przejs¢ na strone diy.haascnc.com/haasconnect lub
zeskanowac ponizszy kod QR przy uzyciu urzgdzenia mobilnego.

Widok ekranu zdalnego

Niniejsza procedura opisuje sposdb wyswietlania ekranu maszyny na komputerze. Ta
maszyna musi by¢ podtgczona do sieci za pomocg kabla Ethernet lub potgczenia
bezprzewodowego.

Patrz punkt Potgczenie sieciowe na stronie 413, aby uzyskac informacje na temat sposobu
podtgczania maszyny do sieci.
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2t

NOTE:

NOTE:

NOTE:

Ao N ==

Trzeba pobra¢ na komputer przeglagdarke VNC. Wejs¢ na strone
www.realvnc.com, aby pobrac bezptatng przeglagdarke VNC.
Nacisng¢ przycisk [SETTING].
Przejs¢ do karty Wired Connection lub Wireless Connection na karcie Network.
Zapisa¢ adres IP dla maszyny.
Karta Ekran zdalny

Settings
Settings X c User Positions

Alias Codes
Connection eless Connection VEELE Haas Connect Remote Display

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 (@# §&+).

MName Value
Remote Display | = on

Remote Display Password [ | AR

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

Karta Remote Display jest dostepna w oprogramowaniu w wersji
100.18.000.1020 w w wersjach nowszych.

Przejs¢ do karty Remote Display na karcie Network.
Ustawi¢ oN dla Remote Display.
Ustawi¢ Remote Display Password.

Funkcja ekranu zdalnego wymaga silnego hasta; postepowac zgodnie
z instrukcjami wy$wietlanymi na ekranie.

Nacisng¢ [F4], aby zastosowac¢ ustawienia.

Otworzy¢ przeglgdarke VNC na komputerze.
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9.3

9. Ekran oprogramowania VNC

VNC® Viewer

17221163

UNC Server: 172.21.16.33:3900

Let VNC Server choose

Password: snnssanes|

% Connecting..

Wprowadzi¢ adres IP na serwerze VNC. Wybraé Connect.

10. W polu logowania wprowadzi¢ hasto wprowadzone w ukfadzie sterowania Haas.
11.  Wybraé oK.
12.  Ekran maszyny zostanie wyswietlony na monitorze komputera

Potozenia uzytkownika

Na tej karcie gromadzone sg ustawienia, ktore sterujg zdefiniowanymi przez uzytkownika
pofozeniami, takimi jak drugie potozenie poczgtkowe, potozenia Srodkowe wymiany
narzedzi, linia srodkowa wrzeciona, konik i granice ruchu. Patrz rozdziat ,Ustawienia”
w niniejszej instrukcji w celu uzyskania dalszych informacji na temat tych ustawien
potozenia.
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Potozenia uzytkownika

F9.20: Karta Potozenia uzytkownika

Settings MNetwaork

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

Safe Tool Change Location
Second Home Position
Spindle Center Line
Tailstock

User Travel Limit

VIV [VI[V Y

O

CAUTION: Nieprawidtowe ustawienie potozen uzytkownika moze spowodowac
awarie maszyny. PofoZenia uzytkownika nalezy ustawia¢ ostroznie,
szczegolnie po dokonaniu jakich$ zmian w aplikacji (nowy program,
inne narzedzia itp.). Kazde potozenie osi nalezy sprawdzac i zmieniac
osobno.

Aby ustawi¢ potozenie uzytkownika, impulsowo przesung¢ o$ do potozenia, ktére chcemy
wykorzystac, a nastepnie nacisngé¢ klawisz F2, aby ustawi¢ potozenie. Jesli potozenie osi
jest prawidtowe, pojawia sie ostrzezenie o kolizji (z wyjgtkiem granic ruchu uzytkownika).
Po sprawdzeniu, czy chcemy dokonaé zmiany potozenia, uktad sterowania ustawia
potozenie i uaktywnia ustawienie.

Jesli potozenie nie jest poprawne, pasek komunikatéw na dole ekranu generuje komunikat
wyjasniajgcy, dlaczego potozenie nie jest poprawne.
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Ustawienia

Aby dezaktywowac i zresetowac ustawienia potozenia uzytkownika, nalezy nacisngé
ORIGIN (poczatek), gdy karta potozen uzytkownika jest aktywna, a nastepnie dokonaé
wyboru z wyswietlanego menu.

F9.21: Menu Potozenia uzytkownika [ORIGIN]

1: Set Current Setting to Inactive

£ Ll P

: Reset Second Home Settings
Reset TC Mid Position Settings
: Reset Max User Travel Limit Settings

Exit [CANCEL]

A

5.

Nacisng¢ [1], aby usungé¢ wartos¢ aktualnie wybranego ustawienia potozenia i je
dezaktywowac.

Nacisng¢ [2], aby usungé¢ wartosci wszystkich ustawien potozenia drugiego
potozenia poczatkowego i je dezaktywowad.

Nacisng¢ [3], aby usung¢ wartosci ustawieh wymiany narzedzi oraz potozenia
srodkowego i je dezaktywowac.

Nacisngc¢ [4], aby usungé¢ wartosci wszystkich maks. granic ruchu uzytkownika i je
dezaktywowac.

Nacisng¢ [CANCEL], aby zamkng¢ menu bez dokonywania zmian.

9.4 Wiecej informacji w trybie online

W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetiajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwacji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum
zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowac¢ réwniez przy
uzyciu urzadzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobow Haas.
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Wiecej informacji w trybie online
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Inne wyposazenie

Chapter 10: Inne wyposazenie

10.1

10.2

10.3

10.4

Tokarka uchwytowa

Tokarka uchwytowa Haas idealnie nadaje sie do specjalizowanej produkcji matych czesci,
wtornych operacji na czeéciach, a takze krétkich serii czy wytwarzania prototypow.
8-stanowiskowa gtowica rewolwerowa umozliwia szybkie wymiany narzedzi, skracajac
czas cykili.

Podajnik pretow Haas
Podajnik pretow Haas to prosty i wydajny sposéb na automatyzowanie produkcji czesci

w tokarkach Haas. Ma on wytrzymalg, kompaktowag konstrukcje, ktéra zwieksza
produktywnosc¢ i usprawnia operacje toczenia.

Tokarka narzedziowa

Tokarka narzedziowa oferuje funkcje skierowane do operatoréw przyzwyczajonych dla
tokarek ustawianych recznie. Tokarka wykorzystuje dobrze znane uchwyty reczne,
jednoczesnie oferujac petng funkcjonalnosé CNC.

Wiecej informacji w trybie online
W celu uzyskania informacji zaktualizowanych i uzupetniajgcych, wtym porad,
wskazowek, procedur konserwacji i dalszych informacji, nalezy odwiedzi¢ Centrum

zasobow Haas pod adresem diy.HaasCNC.com. Kod mozna zeskanowac¢ réwniez przy
uzyciu urzgdzenia mobilnego, aby przej$¢ bezposrednio do Centrum zasobéw Haas.

[Ty =]

[=]
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Wiecej informacji w trybie online
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	T1.1: Ograniczenia środowiskowe (wyłącznie eksploatacja w pomieszczeniach zamkniętych)

	1.1.4 Ograniczenia hałasu maszyny

	1.2 Obsługa bez nadzoru
	1.3 Tryb konfiguracji
	T1.2: Ograniczenia trybu pracy/konfiguracji
	1.3.1 Komórki zautomatyzowane
	1.3.2 Odmgławianie/zdjęcie obudowy

	1.4 Modyfikacje maszyny
	1.5 Nieprawidłowe chłodziwo
	1.6 Naklejki bezpieczeństwa
	F1.1: Przykładowe symbole na naklejkach bezpieczeństwa: [1] Opis zagrożenia, [2] Zabroniona czynność, [3] Zalecana czynność.
	1.6.1 Informacje o symbolach naklejek
	T1.3: Symbole zagrożeń — żółte trójkąty
	T1.4: Symbole zabronionych czynności – czerwone kółka z przekreśleniem
	T1.5: Symbole zalecanych czynności – zielone kółka
	T1.6: Symbole informacyjne – czarne kółka

	1.6.2 Inne informacje o bezpieczeństwie
	1.6.3 Więcej informacji w trybie online
	Chapter 2: Wprowadzenie

	2.1 Przegląd tokarki
	F2.1: Elementy wyposażenia tokarki (widok z przodu)
	1. 2X światła o dużym natężeniu (opcja)
	2. Oświetlenie robocze (2X)
	3. Przenośnik wiórów (opcja)
	4. Pojemnik spustowy oleju
	5. Pojemnik na wióry
	6. Pistolet natryskowy
	7. Pedał nożny
	8. Chwytacz części (opcja)
	F2.2: Elementy wyposażenia tokarki (widok z przodu ze zdjętymi osłonami)

	1. Silnik wrzeciona
	2. Zespół głowicy rewolwerowej
	3. Konik (opcja)
	4. Chwytacz części (opcja)
	5. Ramię LTP (opcja)
	F2.3: Elementy wyposażenia tokarki (widok z przodu) Detal A — Kaseta sterownicza z szafką

	1. Robocza lampka sygnalizacyjna
	2. Schowek
	3. Instrukcja obsługi operatora oraz dane dot. montażu (przechowywane za kasetą)
	4. Elementy sterujące panelu bocznego
	5. Uchwyt narzędziowy (również prezentowany, uchwyt narzędziowy dla kasety cienkiej)
	6. Tacka składowa
	7. Lista referencyjna kodów G i M
	8. Zdalny regulator
	F2.4: Szczegół B wyposażenia tokarki — Przykład panelu smarowania

	1. Smarowanie minimalne smar, zawór elektromagnetyczny
	2. Wskaźnik ciśnienia powietrza
	3. Zawór spustowy powietrza
	4. Doprowadzenie powietrza stołu obrotowego
	5. Separator powietrza/wody
	6. Zawór odcinający powietrze
	7. Zawór elektromagnetyczny opróżniania
	8. Port wlotu powietrza
	9. Zasobnik smarowania wrzeciona
	10. Wziernik smarowania wrzeciona (2)
	11. Smarowanie osi, zasobnik smaru
	12. Wskaźnik ciśnienia smaru
	F2.5: Elementy wyposażenia tokarki (widok z boku 3/4) Detal C — Zespół zbiornika chłodziwa

	1. Standardowa pompa chłodziwa
	2. Pompa chłodziwa pod wysokim ciśnieniem (opcja)
	3. Czujnik poziomu chłodziwa
	4. Filtr siatkowy na zwierciny
	5. Filtr siatkowy
	F2.6: Tokarka narzędziowa (widok z przodu)

	1. Zespół wrzeciona
	2. e-pokrętło ręczne
	3. Pistolet natryskowy
	4. Zbiornik chłodziwa
	5. Konik
	6. Kaseta sterownicza
	F2.7: Tokarka narzędziowa (widok z przodu, drzwi zdjęte)

	1. Końcówka wrzeciona
	2. Oświetlenie robocze
	3. Sanie poprzeczne (stanowisko narzędziowe / głowica niewidoczna)
	4. Zbiornik chłodziwa
	5. Konik

	2.2 Kaseta sterownicza
	2.2.1 Panel przedni kasety
	T2.1: Elementy sterujące panelu przedniego

	2.2.2 Prawa strona kasety, panel górny i spodni
	T2.2: Elementy sterujące panelu po prawej stronie
	T2.3: Panel górny kasety sterowniczej
	T2.4: Panel dolny kasety sterowniczej

	2.2.3 Klawiatura
	1. Funkcja
	2. Kursor
	3. Ekran
	4. Tryb
	5. Numeryczny
	6. Alfanumeryczny
	7. Impulsowanie
	8. Przejęcia sterowania ręcznego
	F2.8: Klawiatura tokarki: Klawisze funkcyjne, [1] Klawisze kursora, [2] Klawisze wyświetlacza, [3] Klawisze trybu, [4] Klawisze numeryczne, [5] Klawisze alfanumeryczne, [6] Klawisze impulsowania, [7] Klawisze przejęcia sterowania ręcznego [8]


	Klawisze funkcyjne
	Klawisze kursora
	T2.5: Lista klawiszy kursora

	Klawisze wyświetlacza
	T2.6: Lista klawiszy wyświetlacza i ich działanie

	Klawisze trybu
	T2.7: Lista klawiszy trybu [EDIT] i ich działanie
	T2.8: Lista klawiszy trybu [MEMORY] i ich działanie
	T2.9: Lista klawiszy trybu [MDI] i ich działanie
	T2.10: Lista klawiszy trybu [HANDLE JOG] i ich działanie
	T2.11: Lista klawiszy trybu [ZERO RETURN] i ich działanie
	T2.12: Lista klawiszy trybu [LIST PROGRAM] i ich działanie

	Klawisze numeryczne
	T2.13: Lista klawiszy numerycznych i ich działanie

	Klawisze alfanumeryczne
	T2.14: Lista klawiszy alfanumerycznych i ich działanie

	Klawisze impulsowania
	Klawisze przejęcia sterowania ręcznego
	T2.15: Lista klawiszy przejęcia sterowania ręcznego i ich działanie
	Korzystanie z funkcji przejęcia sterowania ręcznego


	2.2.4 Wyświetlacz sterowania
	F2.9: Układ podstawowy wyświetlacza układu sterowania w trybie Operation:Mem (kiedy program jest uruchomiony)
	Słupek trybu oraz aktywnego wyświetlacza
	F2.10: Pasek trybu i wyświetlacza pokazuje [1] bieżący tryb, [2] status połączeń sieciowych oraz [3] czas.
	T2.16: Tryb, dostęp klawiszowy i wyświetlacz trybu

	Wyświetlacz korekcji
	T2.17: Tabele korekcji

	Komendy bieżące
	Urządzenia/mechanizmy
	F2.11: Wrzeciono główne — wyświetlacz urządzenia
	F2.12: Chwytacz części — wyświetlacz urządzenia
	F2.13: Ramię sondy — wyświetlacz urządzenia
	F2.14: Ekran konfiguracji podajnika prętów

	Ustawianie czasu
	1. Wybrać stronę Timers w bieżących poleceniach.
	2. Za pomocą klawiszy strzałek kursora zaznaczyć pole Date:, Time: lub Time Zone.
	3. Nacisnąć [EMERGENCY STOP].
	4. W polu Date: wpisać nową datę w formacie MM-DD-YYYY z kreskami.
	5. W polu Time: wpisać nową godzinę w formacie HH:MM z dwukropkiem. Nacisnąć [SHIFT], a następnie [9], aby wpisać dwukropek.
	6. W polu Time Zone: nacisnąć ENTER, aby wybrać z listy stref czasowych. W celu zawężenia listy szukane terminy można wprowadzić w okienku wyskakującym. Na przykład aby znaleźć czas pacyficzny (Pacific Standard Time), można wpisać PST. P...
	7. Nacisnąć [ENTER].

	Resetowanie regulatora czasowego i licznika
	1. Wybrać stronę Timers w bieżących poleceniach.
	2. Użyć klawiszy strzałek kursora w celu zaznaczenia nazwy regulatora czasowego lub licznika, który ma być zresetowany.
	3. Nacisnąć [ORIGIN] w celu zresetowania regulatora czasowego lub licznika.

	Aktywne kody
	F2.15: Wyświetlacz aktywnych kodów, przykład

	Kalkulator
	F2.16: Ekran kalkulatora standardowego
	F2.17: Ekran kalkulatora frezowania/toczenia
	F2.18: Ekran kalkulatora gwintowania
	F2.19: Wyświetlacz kalkulatora łuku

	Wyświetlanie multimediów
	T2.18: Dozwolone formaty plików multimediów
	F2.20: Przykład wyświetlania multimediów — Robocza instrukcja wideo podczas wykonywania programu



	Aktywne kody
	F2.21: Wyświetlacz aktywnych kodów, przykład

	Aktywne narzędzie
	F2.22: Wyświetlacz aktywnego narzędzia, przykład

	Wyświetlacz chłodziwa
	F2.23: Przykład wyświetlacza poziomu chłodziwa

	Wyświetlacz regulatorów czasowych i liczników
	F2.24: Przykład wyświetlacza regulatorów czasowych i liczników

	Wyświetlanie alarmów i komunikatów
	Dodawanie komunikatów
	1. Nacisnąć [ALARMS], wybrać kartę MESSAGES i nacisnąć klawisz strzałki kursora [DOWN].
	2. Wpisać komunikat.


	Słupek stanu układu
	Wyświetlacz położenia
	T2.19: Punkty odniesienia położenia osi
	F2.25: Selektor wyświetlacza osi


	Pasek wejścia
	F2.26: Pasek wejścia
	Wprowadzanie symboli specjalnych
	T2.20: Symbole specjalne
	1. Nacisnąć [LIST PROGRAMS] i wybrać urządzenie pamięci masowej.
	2. Nacisnąć [F3].
	3. Wybrać Special Symbols i nacisnąć [ENTER].
	4. Wprowadź numer, aby skopiować skojarzony symbol do paska INPUT:.

	1. Podświetlić katalog, którego nazwa ma zostać zmieniona.
	2. Wpisać MY.
	3. Nacisnąć [F3].
	4. Wybrać SPECIAL SYMBOLS i nacisnąć [ENTER].
	5. Nacisnąć [1].
	6. Wpisać DIRECTORY.
	7. Nacisnąć [F3].
	8. Wybrać RENAME i nacisnąć [ENTER].



	Wyświetlacz wrzeciona głównego
	F2.27: Wyświetlacz wrzeciona głównego (statusu prędkości i posuwu)

	Wyświetlacz wskaźników pomiarowych
	F2.28: Wyświetlacz wskaźników diagnostycznych

	Wyświetlacz aktywacji maszyny
	Wyświetlacz diagnostyczny
	Wyświetlacz testów smarowania

	2.2.5 Wykonywanie zrzutu ekranu
	1. Nacisnąć [SHIFT].
	2. Nacisnąć [F1].

	2.2.6 Raport błędów
	1. Nacisnąć [SHIFT].
	2. Nacisnąć [F3].


	2.3 Podstawowa nawigacja w menu z kartami
	1. Nacisnąć klawisz wyświetlania lub trybu.
	2. Przy użyciu klawiszy kursora lub [HANDLE JOG] przestawiać kursor podświetlenia na aktywnej karcie.
	3. Aby wybrać inną kartę w tym samym menu z kartami, nacisnąć ponownie klawisz trybu lub wyświetlania.
	4. Przy użyciu klawiszy kursora podświetlić kartę lub kartę podrzędną, i nacisnąć klawisz strzałki kursora [DOWN], aby użyć karty.
	5. Nacisnąć inny klawisz wyświetlania lub trybu, aby pracować z innymi menu z kartami.

	2.4 Pomoc
	1. Nacisnąć [HELP]. Przedstawione zostaną opcje ikon dla różnych informacji pomocy. (Nacisnąć [HELP] ponownie, aby zamknąć okno Help.)
	2. Za pomocą strzałek kursora lub elementu sterowania [HANDLE JOG] zaznaczyć opcję ikony, po czym nacisnąć [ENTER]. Naciskać strzałki kursora [UP] lub [DOWN] albo obrócić element sterowania [HANDLE JOG], aby przewijać strony większe od ek...
	3. Nacisnąć [HOME], aby przejść do najwyższego poziomu katalogu lub do góry strony.
	4. Aby przeszukać treść pomocy według słowa kluczowego, wpisać termin wyszukiwania w polu wprowadzania danych, po czym nacisnąć [F1], aby przeprowadzić wyszukiwanie. Wyniki wyszukiwania słowa kluczowego pojawią się w oknie HELP.
	5. Nacisnąć klawisze strzałek kursora [LEFT]/[RIGHT], aby przejść do poprzedniej/następnej strony z treścią.
	2.4.1 Pomoc aktywnej ikony
	2.4.2 Pomoc aktywnego okna
	2.4.3 Polecenia aktywnego okna
	2.4.4 Indeks pomocy

	2.5 Więcej informacji w trybie online
	Chapter 3: Ikony sterowania

	3.1 Instrukcja dotycząca ikon układu sterowania nowej generacji
	F3.1: Lokalizacja paska ikon
	T3.1: Ikony sterowania tokarką

	3.2 Więcej informacji w trybie online
	Chapter 4: Obsługa

	4.1 Włączanie zasilania maszyny
	F4.1: Potencjalne obszary kolizji podczas włączania zasilania
	1. Naciskać [POWER ON], aż na ekranie pojawi się logo Haas. Po sekwencji rozruchu na wyświetlaczu pojawi się ekran początkowy.
	2. Przestawić [EMERGENCY STOP] w prawo w celu jego zresetowania.
	3. Nacisnąć [RESET] w celu usunięcia alarmów rozruchu. Jeżeli alarmu nie można usunąć, maszyna może wymagać serwisowania. Skontaktować się z autoryzowanym punktem fabrycznym Haas (HFO) w celu uzyskania pomocy.
	4. Jeżeli maszyna znajduje się w obudowie, zamknąć drzwi.
	5. Nacisnąć [POWER UP].

	4.2 Rozgrzewanie wrzeciona
	4.3 Menedżer urządzeń ([List Program])
	4.3.1 Operacja menedżera urządzeń
	F4.2: Przykład ekranu początkowego menedżera urządzeń: [1] Karty Dostępne urządzenia, [2] Pole wyszukiwania, [3] Klawisze funkcyjne, [4] Wyświetlacz plików, [5] Komentarze do pliku (dostępne tylko w Memory).

	4.3.2 Kolumny wyświetlania plików
	F4.3: Przykład listy programów/katalogów

	4.3.3 Utwórz nowy program
	F4.4: Przykład menu wyskakującego Utwórz nowy program: [1] Pole Numer O programu, [2] Pole Nazwa pliku, [3] Pole Komentarz pliku.

	4.3.4 Wybierz aktywny program
	4.3.5 Zaznaczanie przy użyciu znacznika wyboru
	4.3.6 Kopiuj programy
	1. Aby skopiować pojedynczy program, należy podświetlić go na liście programów menedżera urządzeń i nacisnąć [ENTER], aby przypisać znacznik wyboru. Aby skopiować wiele programów, zaznaczyć znacznikiem wyboru wszystkie programy, które...
	2. Nacisnąć [F2] w celu uruchomienia operacji kopiowania.
	F4.5: Wybierz urządzenie

	3. Aby wybrać docelowy katalog, należy użyć klawiszy strzałek kursora. Kursor [RIGHT] aby wprowadzić wybrany katalog.
	F4.6: Przykład menu wyskakującego kopiowania

	4. Nacisnąć [ENTER] w celu ukończenia operacji kopiowania lub [CANCEL], aby powrócić do menedżera urządzeń.

	4.3.7 Edytuj program
	4.3.8 Polecenia pliku
	F4.7: Menu Polecenia pliku


	4.4 Pełna kopia zapasowa maszyny
	F4.8: Wybory menu [F4]
	1. Nacisnąć [LIST PROGRAM].
	2. Przejść do USB lub Network Device.
	3. Nacisnąć [F4].
	4. Wybrać Backup Machine i nacisnąć [ENTER].
	5. Podświetlić dane przeznaczone do wykonania kopii zapasowej i nacisnąć [ENTER], aby zastosować znacznik wyboru. Nacisnąć [F2] w celu zaznaczenia wszystkich danych. Nacisnąć [F3] w celu wyczyszczenia wszystkich znaczników wyboru.
	6. Nacisnąć [F4].
	T4.1: Domyślne nazwy plików zip
	4.4.1 Kopia zapasowa wybranych danych maszyny
	1. Jeżeli używane jest USB, włożyć urządzenie pamięci masowej USB do portu [USB] z prawej strony kasety sterowniczej. Jeżeli używany jest Net Share, upewnić się, że Net Share jest skonfigurowany prawidłowo.
	2. Użycie kursorów [LEFT] i [RIGHT] umożliwia przejście do USB w menedżerze urządzeń.
	3. Otworzyć katalog docelowy. Aby utworzyć nowy katalog na kopię zapasową danych, patrz instrukcje na stronie 90.
	4. Nacisnąć [F4].
	5. Wybrać opcję menu dla danych, których kopia zapasowa ma zostać wykonana, i nacisnąć [ENTER].
	6. Wpisać nazwę pliku w menu wyskakującym Save As. Nacisnąć [ENTER]. Po zakończeniu zapisywania pojawia się komunikat SAVED. Jeżeli nazwa istnieje, można ją zastąpić lub wprowadzić nową.
	T4.2: Wybór menu i nazwy pliku dla kopii zapasowej
	• USB0/machine serial number/CONFIGURATION/machine serial number_us.xml

	4.4.2 Przywracanie pełnej kopii zapasowej maszyny
	1. Włożyć urządzenie pamięci masowej USB z plikami kopii zapasowej do portu USB z prawej strony kasety sterowniczej.
	2. Przejść do zakładki USB w Menedżerze urządzeń.
	3. Nacisnąć [EMERGENCY STOP].
	4. Otworzyć katalog, który zawiera kopię zapasową do przywrócenia.
	5. Podświetlić plik zip HaasBackup do załadowania.
	6. Nacisnąć [F4].
	7. Wybrać Restore Machine i nacisnąć [ENTER].
	F4.9: Menu wyskakujące Restore Machine (przykład przedstawia kopię zapasową wszystkich danych)

	8. Podświetlić dane przeznaczone do przywrócenia i nacisnąć [ENTER], aby zastosować znacznik wyboru. Nacisnąć [F2] w celu zaznaczenia wszystkich danych. Nacisnąć [F3] w celu wyczyszczenia wszystkich zaznaczeń.
	9. Nacisnąć F4.


	4.5 Tryb impulsowania
	1. Nacisnąć [HANDLE JOG].
	2. Wybrać prędkość inkrementalną, która ma być użyta w trybie impulsowania ([.0001], [.001], [.01] lub [.1]).
	3. Nacisnąć odnośną oś ([+X], [-X], [+Z] lub [-Z]) i albo nacisnąć i przytrzymać te klawisze impulsowania osi, albo użyć elementu sterującego [HANDLE JOG] w celu przesunięcia wybranej osi.

	4.6 Ustawianie korekcji narzędzi
	F4.10: Korekcja narzędzi tokarki
	1. Nacisnąć [OFFSET]. Nacisnąć [HANDLE JOG].
	2. Załadować nóż do toczenia średnic zewnętrznych do głowicy rewolwerowej. Nacisnąć [NEXT TOOL] [F], aż pojawi się bieżące narzędzie.
	3. Zacisnąć obrabiany przedmiot we wrzecionie.
	4. Nacisnąć [.1/100] [B]. Podczas kręcenia uchwytem, wybrana oś porusza się z dużą prędkością.
	5. Zamknąć drzwiczki tokarki. Wpisać 50 i nacisnąć [FWD] w celu włączenia wrzeciona.
	6. Użyć noża do toczenia w stanowisku 1 w celu wykonania małego nacięcia na średnicy materiału zablokowanego we wrzecionie. Podejść do części ostrożnie, wykonując powolny posuw podczas skrawania.
	7. Po wykonaniu małego nacięcia, impulsując odsunąć nóż od części przy użyciu osi Z. Odsunąć nóż na tyle, aby możliwe było wykonanie pomiaru za pomocą narzędzia pomiarowego.
	8. Nacisnąć Wrzeciono [STOP] i otworzyć drzwiczki.
	9. Użyć narzędzia pomiarowego w celu zmierzenia nacięcia wykonanego w obrabianym przedmiocie
	10. Nacisnąć [X DIAMETER MEASURE] [D] w celu zapisania położenia osi X w tabeli korekcji.
	11. Wpisać średnicę obrabianego przedmiotu i nacisnąć [ENTER] w celu dodania jej do korekcji osi X. Korekcja odpowiadająca narzędziu i stanowisku głowicy zostanie zapisana.
	12. Zamknąć drzwiczki tokarki. Wpisać 50 i nacisnąć [FWD] w celu włączenia wrzeciona.
	13. Użyć noża do toczenia w stanowisku 1 w celu wykonania małego nacięcia na powierzchni czołowej materiału zablokowanego we wrzecionie. Podejść do części ostrożnie, wykonując powolny posuw podczas skrawania.
	14. Po wykonaniu małego nacięcia, impulsując odsunąć nóż od części przy użyciu osi X. Odsunąć nóż na tyle, aby możliwe było wykonanie pomiaru za pomocą narzędzia pomiarowego.
	15. Nacisnąć [Z FACE MEASURE] (E) w celu zapisania bieżącego położenia osi Z w tabeli korekcji.
	16. Kursor przesunie się do lokalizacji osi Z dla narzędzia.
	17. Powtórzyć wszystkie poprzednie czynności dla każdego narzędzia w programie. Wymiany narzędzi należy przeprowadzać w miejscu bezpiecznym, wolnym od przeszkód.

	4.7 Ręczne ustawianie korekcji narzędzi
	1. Wybrać jedną ze stron korekcji narzędzi.
	2. Przestawić kursor do właściwej kolumny.
	3. Wpisać liczbę i nacisnąć [ENTER] lub [F1].

	4.8 Korekcja linii środkowej dla głowic hybrydowych (VDI oraz BOT)
	1. Nacisnąć [HANDLE JOG] i wejść na stronę korekcji Tool Geometry.
	2. Wybrać kolumnę X Offset i nacisnąć [F2].

	4.9 Oprzyrządowanie
	4.9.1 Wprowadzenie do Zaawansowanego zarządzania narzędziami
	F4.11: Okienko Zaawansowanego zarządzania narzędziami: [1] Etykieta aktywnego okienka, [2] Okienko dozwolonych wartości granicznych, [3] Okienko grupy narzędzi, [4] Okienko danych narzędzi
	Makra zaawansowanego zarządzania narzędziami
	Zapisywanie tabel Zaawansowanego zarządzania narzędziami
	1. Wybrać urządzenie USB w Menedżerze urządzeń ([LIST PROGRAM]).
	2. Wpisać nazwę pliku w wierszu wprowadzania danych.
	3. Nacisnąć [F4].
	4. Wyróżnić SAVE ATM w menu wyskakującym.
	5. Nacisnąć [ENTER].

	Przywracanie tabel Zaawansowanego zarządzania narzędziami
	1. Wybrać urządzenie USB w Menedżerze urządzeń ([LIST PROGRAM]).
	2. Nacisnąć [F4].
	3. Wyróżnić LOAD ATM w menu wyskakującym.
	4. Nacisnąć [EMERGENCY STOP].
	5. Nacisnąć [ENTER].



	4.10 Ustawianie części
	4.10.1 Pedał nożny uchwytu
	F4.12: Ikona pedału nożnego uchwytu

	4.10.2 Ostrzeżenie dot. uchwytu/tulei wysuwanej
	4.10.3 Obsługa tulei wysuwanej
	Procedura regulacji siły zacisku
	F4.13: Regulacja siły zacisku na tulei wysuwanej: [1] Pokrętło blokujące, [2] Pokrętło regulacyjne.
	1. Przejść do ustawienia 282 na stronie Settings i wybrać albo I.D., albo zaciskanie O.D.. Nie wykonywać tej procedury, gdy uruchomiony jest program.
	2. Obrócić pokrętło blokujące [1] w lewo w celu poluzowania.
	3. Obrócić pokrętło regulacyjne [2], aż manometr wskaże pożądane ciśnienie. Obrócić w prawo w celu zwiększenia ciśnienia. Obrócić w lewo w celu zmniejszenia ciśnienia.
	4. Obrócić pokrętło blokujące [1] w prawo w celu dokręcenia.

	Nakładka tulei wysuwanej
	F4.14: Nakładka tulei wysuwanej [1].
	1. Zdjąć nakładkę [1]z końca tulei wysuwanej.
	2. Założyć nakładkę, gdy tylko materiał nie będzie podawany automatycznie.


	4.10.4 Wymiana uchwytu i tulei zaciskowej
	Instalacja uchwytu
	1. Oczyścić powierzchnię czołową wrzeciona i powierzchnię tylną uchwytu. Ustawić zaczep napędu u góry wrzeciona.
	2. Zdjąć szczęki z uchwytu. Zdjąć miskę środkową lub nakładkę z przodu uchwytu. Jeżeli jest dostępna prowadnica montażowa, to nałożyć ją na tuleję wysuwaną, a następnie nasunąć uchwyt.
	3. Ustawić uchwyt w taki sposób, aby jeden z otworów prowadzących znalazł się w linii z zaczepem napędu. Nakręcić uchwyt na tuleję wysuwaną za pomocą klucza do uchwytu.
	4. Mocno nakręcić uchwyt na tuleję wysuwaną, a następnie cofnąć o 1/4 obrotu. Ustawić zaczep napędu w linii z jednym z otworów w uchwycie. Dokręcić sześć (6) SHCS.
	5. Zabezpieczyć miskę środkową lub nakładkę za pomocą trzech (3) SHCS.
	6. Zainstalować szczęki. W razie potrzeby założyć nakładkę tylną. Znajduje się ona z lewej strony maszyny.

	Demontaż uchwytu
	F4.15: Ilustracja przedstawiająca demontaż uchwytu: [1] Płytka pośrednicząca uchwytu, [2] 6X Śruby z łbem gniazdowym (SHCS), [3] Uchwyt, [4] 6X SHCS.
	1. Przesunąć obie osie do położenia zerowego. Zdjąć szczęki uchwytu.
	2. Wykręcić trzy (3) śruby, które mocują miskę środkową (lub płytkę), ze środka uchwytu, a następnie zdjąć miskę.
	3. Zacisnąć uchwyt [3] i wykręcić (6) SHCS [4], które mocują uchwyt do końcówki wrzeciona lub płytki pośredniczącej.
	4. Odblokować uchwyt. Umieścić klucz do uchwytu w otworze środkowym uchwytu i odkręcić uchwyt od tulei wysuwanej. Zdjąć płytkę pośredniczącą [1], jeżeli znajduje się na wyposażeniu.

	Instalacja tulei zaciskowej
	1. Nakręcić element pośredniczący tulei zaciskowej na tuleję wysuwaną.
	2. Nałożyć końcówkę wrzeciona na wrzeciono, a następnie ustawić jeden z otworów z tyłu końcówki wrzeciona w linii z zaczepem napędu.
	3. Przymocować końcówkę wrzeciona do wrzeciona za pomocą sześciu (6) SHCS.
	4. Nakręcić tuleję zaciskową na końcówkę wrzeciona i ustawić szczelinę na tulei zaciskowej w linii ze śrubą dociskową na końcówce wrzeciona. Dokręcić śrubę dociskową z boku końcówki wrzeciona.

	Zdejmowanie tulei zaciskowej
	F4.16: Ilustracja przedstawiająca demontaż tulei zaciskowej: [1] Tuleja wysuwana, [2] Adapter tulei zaciskowej, [3] Śruba dociskowa, [4] Szczelina śruby dociskowej, [5] Tuleja zaciskowa, [6] Klucz do tulei zaciskowej, [7] Końcówka wrzeciona.
	1. Poluzować śrubę dociskową [3] z boku końcówki wrzeciona [7]. Odkręcić tuleję zaciskową [5] z końcówki wrzeciona [7] za pomocą klucza do tulei zaciskowych [6].
	2. Wykręcić sześć (6) SHCS z końcówki wrzeciona [7], a następnie zdjąć końcówkę.
	3. Zdjąć adapter tulei zaciskowej [2] z tulei wysuwanej [1].


	4.10.5 Podtrzymka stała pedału nożnego
	F4.17: Ikona podtrzymki stałej pedału nożnego


	4.11 Operacje głowicy narzędziowej
	4.11.1 Ciśnienie powietrza
	4.11.2 Mimośrodowe przyciski lokalizacyjne krzywki
	T4.3: W poniższej tabeli przedstawiono wynik dla ściśle określonych położeń przycisku krzywki.

	4.11.3 Zatyczka ochronna
	F4.18: Zatyczki ochronne głowicy w pustych kieszeniach

	4.11.4 Ładowanie narzędzi lub wymiana narzędzi
	1. Przejść do trybu MDI.
	2. Opcja: Wpisać numer narzędzia, na które ma być wymienione dotychczasowe narzędzie, w formacie Tnn.
	3. Nacisnąć [TURRET FWD] lub [TURRET REV].


	4.12 Ustawianie położenia zerowego części dla osi Z (powierzchnia czołowa części)
	1. Nacisnąć [MDI/DNC], aby wybrać narzędzie #1.
	2. Wprowadzić T1 i nacisnąć [TURRET FWD].
	3. Impulsując przesunąć oś X i Z, dopóki narzędzie nie zetknie się z powierzchnią czołową części.
	4. Naciskać [OFFSET], aż uaktywni się ekran Work Zero Offset. Podświetlić kolumnę Z Axis i wiersz kodu G, który ma zostać użyty (zalecany G54).
	5. Nacisnąć [Z FACE MEASURE], aby ustawić położenie zerowe części.

	4.13 Funkcje
	4.13.1 Tryb graficzny
	1. Nacisnąć [GRAPHICS]. Aby przejść do trybu Grafiki z trybu Edycji, można również nacisnąć [CYCLE START] w okienku aktywnego programu.
	2. Nacisnąć [CYCLE START].

	4.13.2 Regulator czasowy przeciążenia osi

	4.14 Uruchamianie programów
	1. Nacisnąć [CYCLE START].
	2. Zaleca się, aby przed rozpoczęciem skrawania uruchomić program w trybie grafiki.

	4.15 Praca-Zatrzymanie-Impulsowanie-Kontynuowani e
	1. Nacisnąć [FEED HOLD].
	2. Nacisnąć [X], [Y] lub [Z], po czym nacisnąć [HANDLE JOG]. Układ sterowania zapisze bieżące położenia X, Y i Z.
	3. Układ sterowania wyświetli komunikat Jog Away. Użyć zdalnego regulatora lub klawiszy w celu odsunięcia narzędzia od części. Operator może zadać zastosowanie chłodziwa przy użyciu [AUX CLNT] lub [COOLANT]. Wrzeciono można uruchamiać l...
	4. Impulsując przejść do położenia znajdującego się jak najbliżej położenia zapisanego w pamięci bądź do położenia, które zapewni szybką i niezakłóconą ścieżkę powrotu do położenia zapisanego w pamięci.
	5. Nacisnąć [MEMORY] lub [MDI], aby powrócić do trybu pracy. Układ sterowania będzie kontynuować pracę tylko w razie powrotu do trybu, który był aktywny w chwili zatrzymania programu.
	6. Nacisnąć [CYCLE START]. Układ sterowania wyświetli komunikat Jog Return i ruchem szybkim przesunie Y i Z w przyrostach 5% do położenia, w którym naciśnięto [FEED HOLD]. Następnie przywróci oś X. Jeżeli w trakcie tego ruchu operator na...
	7. Nacisnąć ponownie [CYCLE START] — program wznowi pracę.

	4.16 Więcej informacji w trybie online
	Chapter 5: Programowanie

	5.1 Tworzenie / wybieranie programów do edycji
	5.2 Tryby edycji programów
	F5.1: Przykładowe okienka edycji. [1] Aktywny program/Okienko MDI, [2] Okienko Edycja programu, [3] Okienko Schowek
	5.2.1 Podstawowa edycja programów
	1. Aby zapisać program lub wprowadzić zmiany w programie:
	a. Aby edytować program w MDI, nacisnąć [MDI]. Jest to tryb EDIT:MDI. Program jest wyświetlany w aktywnym okienku.
	b. Aby edytować program numerowany, wybrać go w menedżerze urządzeń ([LIST PROGRAM]) i nacisnąć [EDIT]. Jest to tryb EDIT:EDIT. Program jest wyświetlany w okienku Generowanie programu.
	2. Aby zaznaczyć kod:


	a. Użyć klawiszy strzałek kursora lub zdalnego regulatora, aby poruszać się kursorem podświetlenia po programie.
	b. Możliwa jest interakcja z pojedynczymi fragmentami kodu lub tekstu (podświetlanie kursorem), blokami kodu lub kilkunastoma blokami kodu (zaznaczanie bloków). Patrz rozdział „Zaznaczanie bloków” w celu uzyskania bardziej szczegółowych in...
	3. Aby dodać kod do programu:


	a. Wyróżnić blok kodu, za którym ma następować nowy kod.
	b. Wprowadzić nowy kod.
	c. Nacisnąć [INSERT]. Nowy kod pojawi się za zaznaczonym blokiem.
	4. Aby zastąpić kod:


	a. Zaznaczyć kod, który ma być zastąpiony.
	b. Wpisać kod, który ma zastąpić zaznaczony kod.
	c. Nacisnąć [ALTER]. Nowy kod zajmie miejsce zaznaczonego kodu.
	5. Aby usunąć znaki lub polecenia:


	a. Zaznaczyć tekst, który ma być usunięty.
	b. Nacisnąć [DELETE]. Zaznaczony tekst zostanie usunięty z programu.
	6. Nacisnąć [UNDO] w celu cofnięcia (40) ostatnich zmian.


	Zaznaczanie bloku
	1. Użyć klawiszy strzałek kursora, aby przestawić kursor podświetlenia do pierwszego lub ostatniego bloku w zaznaczeniu.
	2. Nacisnąć [F2], aby zacząć zaznaczanie.
	3. Użyć strzałek kursora lub zdalnego regulatora do powiększenia obszaru zaznaczenia.
	4. Nacisnąć [F2], aby ukończyć zaznaczanie.
	Operacje z zaznaczaniem bloku
	1. Aby skopiować i wkleić zaznaczenie:
	a. Przestawić kursor do lokalizacji, w której ma być wstawiona kopia tekstu.
	b. Nacisnąć [ENTER].
	2. Aby przenieść zaznaczenie:


	a. Przestawić kursor do lokalizacji, do której ma być przeniesiony tekst.
	b. Nacisnąć [ALTER].
	3. Nacisnąć [DELETE], aby usunąć zaznaczenie.





	5.2.2 Ręczne wprowadzanie danych (MDI)
	F5.2: Przykład strony wprowadzania danych MDI
	1. Nacisnąć [MDI], aby przejść do trybu MDI.
	2. Wpisać komendy programu w okienku. Nacisnąć [CYCLE START] w celu wykonania poleceń.
	3. Aby zapisać program utworzony w MDI jako program ponumerowany:
	a. Nacisnąć [HOME] w celu ustawienia kursora na początku programu.
	b. Wpisać nowy numer programu. Numery programów muszą być zgodne ze standardowym formatem numerów programów (Onnnnn).
	c. Nacisnąć [ALTER].
	d. W oknie wyskakującym ZMIEŃ NAZWĘ można wprowadzić nazwę pliku i tytuł pliku dla programu. Wymagany jest tylko numer O.
	e. Nacisnąć [ENTER] w celu zapisania programu w pamięci.
	4. Nacisnąć [ERASE PROGRAM] w celu usunięcia całej zawartości strony wprowadzania danych MDI.



	5.2.3 Edytory programów
	F5.3: Przykładowy ekran edytora programów. [1] Główny wyświetlacz programu, [2] Pasek menu, [3] Schowek
	Menu rozwijane edytora programu
	1. Nacisnąć [EDIT] w celu uruchomienia edytora programu.
	2. Nacisnąć [F1] w celu przejścia do menu rozwijanego.
	3. Użyć klawiszy strzałek kursora [LEFT] i [RIGHT], aby podświetlić kategorię. Po podświetleniu kategorii menu pojawia się pod nazwą kategorii.
	4. Użyć klawiszy strzałek kursora [UP] i [DOWN] w celu wybrania opcji w ramach bieżącej kategorii.
	5. Nacisnąć [ENTER] w celu wykonania polecenia.
	Menu Pliku
	Menu edycji
	Menu wyszukiwania
	F5.4: Przykład menu Znajdź i zamień: [1] Tekst do znalezienia, [2] Tekst zastępujący, [3] Kierunek wyszukiwania, [4] Opcja Znajdź, [5] Opcja Zamień, [6] Opcja Znajdź i zamień, [7] Opcja Zamień wszystko
	1. Nacisnąć [ENTER] menu rozwijanym edytora, aby otworzyć menu Find And Replace Text. Między polami w menu można się poruszać przy użyciu klawiszy strzałek kursora.
	2. W polu Find wpisać kod, który ma być wyszukany.
	3. Aby zamienić niektóre części lub cały znaleziony kod, wpisać kod zamieniający w polu Replace.
	4. Za pomocą klawiszy strzałek kursora [LEFT] i [RIGHT] wybrać kierunek wyszukiwania. Forward przeszukuje program poniżej położenia kursora, Backward przeszukuje program nad położeniem kursora.


	Menu MODYFIKUJ
	F5.5: Menu odwracania znaków plus i minus




	5.3 Wskazówki i porady
	5.3.1 Programowanie
	5.3.2 Korekcje
	1. Naciskać [OFFSET], aby przełączać się między okienkami Tool Geometry i Work Zero Offset.
	2. W celu dodania wprowadzonej liczby do wartości wybranej kursorem nacisnąć [ENTER].
	3. Nacisnąć [F1], aby zastąpić wybraną korekcję wprowadzoną liczbą.
	4. Nacisnąć [F2], aby wprowadzić wartość ujemną do korekcji.

	5.3.3 Ustawienia
	5.3.4 Obsługa
	5.3.5 Kalkulator

	5.4 Programowanie podstawowe
	1. Czynności przygotowawcze: Ta część programu wybiera korekcje robocze i narzędzi, prędkość wrzeciona, wybiera nóż oraz włącza chłodziwo.
	2. Skrawanie: Ta część programu definiuje ścieżkę narzędzia oraz prędkość posuwu dla operacji skrawania.
	3. Ukończenie: Ta część programu wyłącza chłodziwo, przesuwa narzędzie do położenia początkowego osi Z, przesuwa narzędzie do położenia początkowego osi X, wyłącza wrzeciono i pozwala na wyładowanie części z uchwytu i jej sprawdzenie

	5.4.1 Czynności przygotowawcze
	5.4.2 Skrawanie
	5.4.3 Ukończenie
	5.4.4 Absolutne a inkrementalne (XYZ a UVW)

	5.5 Kody różne
	5.5.1 Funkcje narzędzi
	Układ współrzędnych FANUC
	Korekcje narzędzi stosowane przez FANUC
	1. Nacisnąć [POWER UP/RESTART] lub [ZERO RETURN], a następnie [ALL].
	2. Nacisnąć [MDI/DNC] w celu przejścia do trybu MDI.
	3. Nacisnąć [TURRET FWD] lub [TURRET REV].
	4. Nacisnąć [CURRENT COMMANDS].


	5.5.2 Komendy wrzeciona
	5.5.3 Komendy zatrzymania programu
	5.5.4 Komendy chłodziwa

	5.6 Kody G skrawania
	5.6.1 Ruch interpolacji liniowej
	5.6.2 Ruch interpolacji kolistej
	F5.6: Przykład wykrawania łuku


	5.7 Kompensacja ostrza narzędzia
	5.7.1 Programowanie
	F5.7: Ścieżka cięcia bez kompensacji ostrza narzędzia: [1] Ścieżka narzędzia, [2] Cięcie po zużyciu [3] Pożądane cięcie.
	F5.8: Ścieżka cięcia z kompensacją ostrza narzędzia: [1] Skompensowana ścieżka narzędzia, [2] Pożądane cięcie i zaprogramowana ścieżka narzędzia.

	5.7.2 Koncepcja kompensacji ostrza narzędzia
	F5.9: Kierunek przesunięcia TNC: [1] Ścieżka narzędzia względem obrabianego przedmiotu, [2] Zaprogramowana ścieżka narzędzia.
	F5.10: Wyimaginowana końcówka narzędzia: [1] Promień ostrza narzędzia, [2] Wyimaginowana końcówka narzędzia.

	5.7.3 Używanie kompensacji ostrza narzędzia
	1. Zaprogramować część na wymiary końcowe.
	2. Podejście i odejście — Sprawdzić, czy dla każdej skompensowanej ścieżki istnieje ruch podejścia oraz ustalić zastosowany kierunek (G41 lub G42). Sprawdzić także, czy dla każdej skompensowanej ścieżki istnieje ruch odejścia.
	3. Promień oraz zużycie końcówki narzędzia – Wybrać standardową wkładkę (narzędzie z promieniem), która zostanie zastosowana dla każdego narzędzia. Ustawić promień ostrza narzędzia dla każdego skompensowanego narzędzia. Wyzerować...
	4. Kierunek końcówki narzędzia — Wprowadzić kierunek końcówki narzędzia dla każdego narzędzia korzystającego z kompensacji, G41 lub G42.
	5. Korekcja geometrii narzędzia — Ustawić geometrię długości narzędzia i wyzerować korekcje zużycia długości dla każdego narzędzia.
	6. Sprawdzić geometrię kompensacji – Uruchomić program w trybie graficznym i usunąć wszelkie pojawiające się problemy dotyczące geometrii kompensacji ostrza narzędzia. Problem można wykryć na dwa sposoby: albo zostanie wygenerowany alarm...
	7. Wykonać i sprawdzić pierwszy artykuł — Wyregulować skompensowane zużycie dla ustawionej części.

	5.7.4 Ruchy podejścia i odejścia dla TNC
	F5.11: Ruchy podejścia i odejścia TNC: [1] Ścieżka skompensowana, [2] Ścieżka zaprogramowana.
	F5.12: Użycie TNC I i K w bloku G40: [1] Nacięcie dolne.

	5.7.5 Korekcja promienia ostrza narzędzia oraz zużycia
	F5.13: Błąd skrawania przy ruchu odejścia TNC

	5.7.6 Kompensacja ostrza narzędzia oraz geometria długości narzędzia
	5.7.7 Kompensacja ostrza narzędzia w cyklach standardowych
	5.7.8 Przykłady programów wykorzystujących kompensację ostrza narzędzia
	Przykład 1: Standardowe tryby interpolacji TNC G01/G02/G03
	F5.14: Interpolacja standardowa TNC G01, G02, i G03

	Przykład 2: TNC z cyklem standardowym obróbki zgrubnej G71
	F5.15: Cykl standardowy obróbki zgrubnej TNC G71

	Przykład 3: TNC z cyklem standardowym obróbki zgrubnej G72
	F5.16: Cykl standardowy obróbki zgrubnej TNC G72

	Przykład 4: TNC z cyklem standardowym obróbki zgrubnej G73
	F5.17: Cykl standardowy obróbki zgrubnej TNC G73

	Przykład 5: TNC z modalnym cyklem toczenia zgrubnego G90
	F5.18: TNC z cyklem toczenia zgrubnego G90

	Przykład 6: TNC z modalnym cyklem toczenia zgrubnego G94
	F5.19: Modalny cykl toczenia zgrubnego TNC G94


	5.7.9 Wyimaginowana końcówka narzędzia i kierunek
	F5.20: Kody nakładek oraz lokalizacji środkowa

	5.7.10 Programowanie bez kompensacji ostrza narzędzia
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	F5.26: Obliczanie promienia ostrza narzędzia, 1/32, wartość kompensacji dla kąta 45 stopni.
	F5.27: Obliczanie promienia ostrza narzędzia, 1/64, wartość kompensacji dla kąta 30 stopni.
	F5.28: Obliczanie promienia ostrza narzędzia, 1/64, wartość kompensacji dla kąta 45 stopni.
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	5.11 Ustawianie lokalizacji wyszukiwania
	1. W menedżerze urządzeń ([LIST PROGRAM]) wybrać katalog, który ma zostać dodany do listy.
	2. Nacisnąć [F3].
	3. Podświetlić opcję SETTING 252 w menu, a następnie nacisnąć [ENTER].
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	6.3 Oś C
	6.3.1 Przekształcanie z układu kartezjańskiego na układ biegunowy (G112)
	Uwagi dot. programowania
	Program przykładowy

	6.3.2 Interpolacja kartezjańska
	Obsługa (kody M i ustawienia)
	Programy przykładowe
	F6.1: Przykład interpolacji kartezjańskiej 1 (1) Rzutowana ścieżka cięcia (A) Frez walcowo-czołowy wsuwa się o 1" w obrabiany przedmiot po jednej stronie. (B) Oś C obraca się o 180 stopni w celu wycięcia kształtu łuku. (C) Frez walcowo-cz...
	F6.2: Przykład interpolacji kartezjańskiej 2



	6.4 Tokarki dwuwrzecionowe (seria DS)
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	6.4.1 Sterowanie zsynchronizowane wrzecion
	Wyświetlacz sterowania zsynchronizowanego wrzecion
	Objaśnienie korekcji fazy R
	F6.4: G199 Przykład wartości R: [1] Wrzeciono prowadzące, [2] Wrzeciono nadążające

	Znajdowanie wartości R G199
	1. W trybie MDI zadać M19 w celu zorientowania wrzeciona głównego oraz M119 w celu zorientowania wrzeciona dodatkowego.
	2. Dodać wartość R w stopniach do M119 w celu wprowadzenia korekcji dla położenia wrzeciona dodatkowego.
	3. Sprawdzić interakcję szczęk uchwytu. Zmienić wartość R M119 w celu wyregulowania położenia wrzeciona dodatkowego, aż do osiągnięcia prawidłowej interakcji szczęk uchwytu.
	4. Zapisać prawidłową wartość R i użyć jej w blokach G199 programu.


	6.4.2 Programowanie wrzeciona dodatkowego
	Komendy wrzeciona dodatkowego
	Ustawienie 345
	G14/G15 — Zamiana wrzeciona


	6.5 Lista funkcji
	F6.5: Karta Funkcje
	1. Nacisnąć [DIAGNOSTIC].
	2. Przejść do Parameters, a następnie do karty Features. (Kupione opcje są zaznaczone na zielono, a ich stan jest zaznaczony jako KUPIONE).
	6.5.1 Włącz/wyłącz kupione opcje
	1. Podświetlić opcję na karcie FEATURES.
	2. Nacisnąć [ENTER], aby włączyć opcję ON/OFF.

	6.5.2 Wypróbowywanie opcji
	1. Podświetlić funkcję.
	2. Nacisnąć [ENTER]. Nacisnąć [ENTER] ponownie, aby wyłączyć opcję lub zatrzymać regulator czasowy.


	6.6 Oprzyrządowanie ruchome
	F6.6: Osiowe i promieniowe oprzyrządowanie ruchome: [1] Oprzyrządowanie osiowe, [2] Oprzyrządowanie promieniowe.
	6.6.1 Wprowadzenie do oprzyrządowania ruchomego
	Uwagi dot. programowania

	6.6.2 Oprzyrządowanie ruchome — instalacja noży
	F6.7: ER-32-AN Klucz rurowy i klucz maszynowy: [1] ER-32-AN Klucz rurowy, [2] Sworzeń, [3] Klucz maszynowy 1, [4] Uchwyt narzędziowy, [5] ER-32-AN wkładka nakrętki, [6] Obudowa tulei zaciskowej, [7] Klucz maszynowy 2.
	1. Włożyć nakładkę noża do wkładki nakrętki ER-AN. Wkręcić wkładkę nakrętki w nakrętkę obudowy tulei zaciskowej.
	2. Założyć klucz rurowy ER-32-AN na nakładkę noża i zaczepić zęby wkładki nakrętki ER-AN. Dokręcić wkładkę nakrętki ER-AN ręcznie za pomocą klucza.
	3. Założyć klucz maszynowy 1 [3] na kołek i zablokować go o nakrętkę obudowy tulei zaciskowej. Może zajść potrzeba obrócenia nakrętki obudowy tulei zaciskowej w celu zaczepienia klucza maszynowego.
	4. Zaczepić zęby klucza rurowego kluczem maszynowym 2 [7] i dokręcić.

	6.6.3 Montaż oprzyrządowania ruchomego w głowicy
	1. Zamocować uchwyt oprzyrządowania ruchomego promieniowego lub osiowego i dokręcić śruby montażowe.
	2. Dokręcić śruby montażowe na krzyż momentem 60 ft-lbs (82 N-m). Sprawdzić, czy dolna powierzchnia uchwytu narzędziowego jest przymocowana w równej linii do powierzchni czołowej głowicy.
	F6.8: Instalacja oprzyrządowania ruchomego


	6.6.4 Kody M oprzyrządowania ruchomego
	M19 Orientacja wrzeciona (opcja)
	M133/M134/M135 Oprzyrządowanie ruchome do przodu/do tyłu/zatrzymanie (opcja)


	6.7 Makra (opcja)
	6.7.1 Wprowadzenie do makr
	Przydatne kody G i M
	Zaokrąglanie
	Antycypowanie
	Antycypowanie bloku i usuwanie bloku

	6.7.2 Uwagi dot. obsługi
	Strona wyświetlacza makrozmiennych
	1. Nacisnąć [CURRENT COMMANDS] i za pomocą klawiszy nawigacyjnych przejść do strony Macro Vars.
	2. Wprowadzić wartość (maksimum to 999999,000000) i nacisnąć [ENTER], aby ustawić makrozmienną. Nacisnąć [ORIGIN] w celu wyczyszczenia makrozmiennych; to spowoduje wyświetlenie polecenia wyskakującego czyszczenia Źródła. Nacisnąć licz...
	F6.9: Polecenie wyskakujące czyszczenia źródła. 1: Clear Cell — zeruje zaznaczoną komórkę. 2: Clear Column — zeruje aktywne wpisy kolumny kursora. 3: Clear All Global Macros — zeruje globalne wpisy makro (makro 1-33, 10000-10999).

	3. Aby wyszukać zmienną, należy wprowadzić numer makrozmiennej i nacisnąć strzałkę w górę lub w dół.
	4. Wyświetlone zmienne przedstawiają wartości zmiennych podczas wykonywania programu. Niekiedy są one wyświetlane z wyprzedzeniem czynności wykonywanych przez maszynę sięgającym 15 bloków. Usuwanie błędów z programów jest łatwiejsze w ...

	Wyświetlanie makrozmiennych w oknie regulatorów czasowych i liczników
	1. Nacisnąć [CURRENT COMMANDS].
	2. Przy użyciu przycisków nawigacyjnych wybrać stronę TIMERS.
	3. Zaznaczyć nazwę Macro Label #1 lub nazwę Macro Label #2.
	4. Wprowadzić nową nazwę i nacisnąć [ENTER].
	5. Za pomocą klawiszy strzałek wybrać pole wprowadzania danych Macro Assign #1 lub Macro Assign #2 (odpowiadające wybranej nazwie Macro Label).
	6. Wprowadzić numer makrozmiennej (bez #) i nacisnąć [ENTER].

	Makroargumenty
	Adresowanie alfabetyczne
	T6.1: Tabela adresów alfabetycznych

	Przesyłanie argumentów dot. liczb całkowitych (bez przecinka dziesiętnego)

	Makrozmienne
	Zmienne lokalne
	Zmienne globalne
	Zmienne systemowe
	Tabela makrozmiennych


	6.7.3 Dogłębna prezentacja zmiennych systemowych
	#550–#699 #10550–#10699 Dane ogólne i dane kalibracji sondy
	#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-bitowe wejścia dyskretne
	#12000–#12255 1-bitowe wyjścia dyskretne
	#1064–#1268 Maksymalne obciążenia osi
	Korekcje narzędzi
	#3000 Programowalne komunikaty alarmowe
	#3001–#3002 Regulatory czasowe
	#3003 Supresja bloku pojedynczego
	#3004 Włącza i wyłącza wstrzymanie posuwu
	#3006 Zatrzymanie programowalne
	Kody ostatniej grupy bloków (modalne) #4001–#4021
	Dane adresowe ostatniego bloku (modalne) #4101–#4126
	Ostatnie położenie docelowe #5001–#5006
	Współrzędne bieżącego położenia maszyny #5021–#5026
	#5041-#5046 Współrzędna obecnego położenia roboczego
	Bieżące położenie sygnału pominięcia nr #5061–#5069
	#5081 —#5086 Kompensacja długości narzędzia
	#5201–#5326, #7001–#7386, #14001–#14386
	#6001–#6250 Dostęp do ustawień za pomocą makrozmiennych
	#6198 Identyfikator układu sterowania nowej generacji
	#7501–#7806, #3028 Zmienne zmieniacza palet
	#8500–#8515 Zaawansowane zarządzanie narzędziami
	#8550–#8567 Zaawansowane zarządzanie narzędziami oprzyrządowania

	6.7.4 Używanie zmiennych
	6.7.5 Zastępowanie adresów
	Makroinstrukcje
	Funkcje
	Uwagi dot. funkcji

	Położenie ustalone a zaokrąglenie
	Operatory
	Operatory Boole’a
	Operatory arytmetyczne
	Operatory logiczne

	Wyrażenia
	Wyrażenia arytmetyczne
	Wyrażenia warunkowe

	Instrukcje przypisania
	Instrukcje sterujące
	Rozgałęzienie bezwarunkowe (GOTOnnn oraz M99 Pnnnn)
	Rozgałęzienie wyliczone (GOTO#n oraz GOTO [expression])
	Rozgałęzienie warunkowe (JEŻELI oraz M99 Pnnnn)
	Wykonanie warunkowe (JEŻELI, TO)
	Powtórzenie/pętlowanie (WHILE DO END)


	6.7.6 Komunikacja z urządzeniami zewnętrznymi — DPRNT[ ]
	Wyjście sformatowane
	Ustawienia DPRNT[ ]
	Wykonanie
	Edycja

	6.7.7 G65 Opcja wywołania makropodprogramu (grupa 00)
	6.7.8 Aliasing
	Ustawianie aliasów
	1. Nacisnąć [SETTING] i przejść do karty Alias Codes.
	2. Nacisnąć [EMERGENCY STOP] w układzie sterowania.
	3. Przy użyciu klawiszy kursora wybrać makrowywołanie M lub G, które ma być użyte.
	4. Wprowadzić numer kodu G lub M, który ma być aliasowany. Na przykład dla aliasu G06 należy wpisać 06.
	5. Nacisnąć [ENTER].
	6. Powtórzyć kroki 3–5 dla innych aliasowanych kodów G lub M.
	7. Zwolnić [EMERGENCY STOP] w układzie sterowania.
	F6.10: Okno Kody aliasu




	6.8 Kreator kształtu
	F6.11: Ekran Kreator kształtu.
	1. Zmienne ruchu.
	2. Nacisnąć [Enter], aby dodać nowy wiersz.
	3. Deska kreślarska Kreator kształtu.
	4. Prędkość zdalnego regulatora
	5. Nacisnąć [Enter], aby ustawić wartość.
	6. Nacisnąć [INSERT], aby wstawić ruch: Liniowy ruch posuwu, Ruch kolisty posuwu CW, Ruch kolisty posuwu CCW.
	7. Zaznaczyć wymagany ruch i nacisnąć przycisk [Alter], aby zmienić typ ruchu na inny.
	8. Zaznaczyć wymagany ruch i nacisnąć przycisk [DELETE], aby usunąć ruch.
	9. Nacisnąć [F4], a następnie wpisać nazwę, aby zapisać plik generatora kształtu. Plik zostanie zapisany w folderze User Data/Moje profile/.
	10. Nacisnąć przycisk [F2], aby włączyć powiększenie
	11. Nacisnąć przycisk [F3], aby otworzyć funkcję kalkulatora.
	12. Nacisnąć przycisk [OriGIN], aby wykonać nowy kształt albo odrzucić dokonane zmiany.
	13. Pole widoku powiększenia
	14. Tekst pomocy.

	6.8.1 Korzystanie z kreatora kształtu
	F6.12: Przykład kreatora kształtu
	1. Nacisnąć przycisk [Edit] i prawy kursor obok karty Shape Creator.
	2. Za pomocą pokrętła impulsowanego ustawić wartości. Ustawić surowe położenia wymiarów: Położenie X 2,5000, Położenie Z 0,0250.
	3. Ustawić położenia punktu ruchu szybkiego: Położenie X 3,3000, Położenie Z 0,2000.
	4. Ustawić położenia początkowe: Położenie X 0,5000, Położenie Z 0,2000.
	5. Nacisnąć [Enter], aby dodać wiersz, i wybrać 1: Liniowy ruch posuwu.
	6. Ustawić położenia posuwu liniowego: Położenie X 0,5000, Położenie Z -1,6000, Kąt180,000, Fazka 0,0000, Zaokrąglenie 0,0000.
	7. Nacisnąć [Enter], aby dodać wiersz, i wybrać 1: Liniowy ruch posuwu.
	8. Ustawić położenia posuwu liniowego: Położenie X 1,5000, Położenie Z -1,6000, Kąt90,000, Fazka 0,0000, Zaokrąglenie 0,0000.
	9. Nacisnąć [Enter], aby dodać wiersz, i wybrać 1: Liniowy ruch posuwu.
	10. Ustawić położenia posuwu liniowego: Położenie X 1,5000, Położenie Z -3,0000, Kąt180,000, Fazka 0,0000, Zaokrąglenie 0,0000.
	11. Nacisnąć [Enter], aby dodać wiersz, i wybrać 1: Liniowy ruch posuwu.
	12. Ustawić położenia posuwu liniowego: Położenie X 3,3000, Położenie Z -3,0000, Kąt90,000, Fazka 0,0000, Zaokrąglenie 0,0000.
	13. Nacisnąć [F4], aby zapisać profil kształtu. Po zakończeniu układ sterowania zapisze plik na karcie Dane użytkownika w folderze Moje profile. W następnym punkcie znajdują się informacje na temat generowania programu kodów G z użyciem s...

	6.8.2 Korzystanie z kreatora kształtu — Szablon VPS
	F6.13: Przykład kreatora kształtu
	1. Nacisnąć przycisk [Edit] i lewy kursor obok karty VPS.
	2. Przejść do folderu VPS i nacisnąć prawy kursor, aby zobaczyć szablony.
	3. Odszukać szablon OD Profile Removal Cycles i nacisnąć przycisk [Enter].
	4. Dla opcji SHAPE nacisnąć [Enter], aby wybrać plik kreatora kształtu, który został utworzony w poprzednim punkcie.
	5. Jako TOOL_NUMBER ustawić 1.
	6. Jako TOOL_OFFSET_NUMBER ustawić 1.
	7. Wprowadzić numer KOREKCJI_ROBOCZEJ. W tym przykładzie jest to wartość 54.
	8. Dla zmiennej MAX_RPM ustawić: 2300
	9. Dla zmiennej SURFACE_SPEED_MINUTE ustawić wartość: 650
	10. Dla zmiennej FLOOD _COOLANT ustawić wartość: 8.
	11. Dla zmiennej HPC_COOLANT ustawić wartość: 88
	12. Wartość zmiennej STOCK_DIAMETER jest określona w pliku kreatora kształtu.
	13. Dla zmiennej STOCK_REMOVAL _CYCLE ustawić wartość: 71.
	14. Dla zmiennej TOOL_NOSE_COMP (kompensacja ostrza narzędzia) ustawić wartość: 42.
	15. Dla zmiennej DOC (głębokość cięcia) ustawić wartość: 0.05
	16. Dla zmiennej X_FINISH _STOCK ustawić wartość: 0.01
	17. Dla zmiennej Z_FINISH_STOCK ustawić wartość: 0.003
	18. Dla zmiennej FEEDRATE ustawić wartość: 0.01
	19. Wartość zmiennej X_RAPID_POINT jest określona w pliku kreatora kształtu.
	20. Wartość zmiennej Z_RAPID_POINT jest określona w pliku kreatora kształtu.
	21. Dla zmiennej RETRACT_X_HOME wprowadzić Y, aby wysłać położenie początkowe głowicy w osi X, lub N, aby wprowadzić wartość położenia wymiany narzędzi osi Z w następnym wierszu.
	22. Dla zmiennej RETRACT_Z_HOME wprowadzić Y, aby wysłać położenie początkowe głowicy w osi Z, lub N, aby wprowadzić wartość położenia wymiany narzędzi osi Z w następnym wierszu.
	23. Dla zmiennej END_M_CODE ustawić wartość: 30, aby zakończyć program z użyciem M30.
	24. Nacisnąć [F4], aby wygenerować kod G, i wybrać 2 dla Output to MDI.
	25. Nacisnąć przycisk [GRAPHICS]. Uruchomić program i sprawdzić, czy działa bez alarmów.


	6.9 Visual Programming System (VPS)
	F6.14: Ekran początkowy VPS. [1] Ostatnio używane szablony, [2] Okno katalogu szablonów, [3] [ENTER], aby załadować szablon, [4] [F4], aby przełączać się między katalogiem Ostatnio używane a katalogiem szablonu.
	6.9.1 Przykład VPS
	1. Nacisnąć [EDIT], a następnie wybrać kartę VPS.
	2. Użyć klawiszy strzałek kursora, aby podświetlić opcję menu VPS. Użyć klawisza strzałki kursora [RIGHT], aby wybrać opcję.
	3. Podświetlić i wybrać opcję OD Rough Profiling z następnego menu.
	F6.15: Przykład okna generowania programu grawerowania VPS. [1] Ilustracja zmiennej, [2] Tabela zmiennych, [3] Tekst opisu zmiennej, [4] Wskaźnik zmiany wartości domyślnej, [5] Ilustracja szablonu, [6] Czyszczenie [ORIGIN], [7] Generowanie kodu G...

	4. W oknie Generowanie programu użyć klawiszy strzałek kursora [UP] i [DOWN] do podświetlania wierszy zmiennych.
	5. Wprowadzić wartość dla podświetlonej zmiennej i nacisnąć [ENTER]. W razie zmiany wartości domyślnej układ sterowania wyświetli gwiazdkę (*) obok zmiennej. Aby przywrócić wartość domyślną zmiennej, nacisnąć przycisk [ORIGIN].
	6. Nacisnąć klawisz strzałki kursora [DOWN], aby przejść do następnej zmiennej.
	7. Po wprowadzeniu wszystkich wartości można nacisnąć [CYCLE START], aby uruchomić bezpośrednio program w MDI lub [F4], aby wygenerować kod do schowka lub MDI bez uruchamiania programu.


	6.10 Oś Y
	F6.16: Ruch w osi Y: [1] Ruch złożony w osi Y , [2] płaszczyzna pozioma.
	6.10.1 Strefy ruchu osi Y
	6.10.2 Tokarka z osią Y i głowicą VDI
	6.10.3 Obsługa i programowanie
	F6.17: Przykład programu frezowania w osi Y: [1] Posuw, [2] Ruch szybki.


	6.11 Więcej informacji w trybie online
	Chapter 7: Kody G

	7.1 Wprowadzenie
	7.1.1 Lista kodów G
	Wprowadzenie do kodów G
	Cykle standardowe
	Korzystanie z cykli standardowych
	Anulowanie cyklu standardowego
	Cykle standardowe z oprzyrządowaniem napędzanym
	G00 Ustawianie w ruchu szybkim (grupa 01)
	G01 Ruch interpolacji liniowej (grupa 01)
	F7.1: Fazowanie
	1. Programowanie inkrementalne jest możliwe w razie określenia U lub W zamiast, odpowiednio X lub Z. Tak więc zadziała on następująco:
	2. Bieżące położenie osi X lub Z zostaje dodane do inkrementu.
	3. I, K oraz R zawsze określają wartość promienia (wartość programowania promienia).
	F7.2: Kod fazowania Z do X: [A] Fazowanie, [B] kod/przykład, [C] ruch.
	F7.3: Kod fazowania X do Z: [A] Fazowanie, [B] kod/przykład, [C] ruch.
	F7.4: Kod zaokrąglania naroży Z do X: [A] Zaokrąglanie naroży, [B] kod/przykład, [C] ruch.
	F7.5: Kod zaokrąglania naroży X do Z: [A] Zaokrąglanie naroży, [B] kod/przykład, [C] ruch.


	1. Użyć adresu K tylko z adresem X(U). Użyć adresu I tylko z adresem Z(W).
	2. Użyć adresu R albo z X(U), albo z Z(W), ale nie z oboma w tym samym bloku.
	3. Nie używać I oraz K wspólnie w tym samym bloku. Używając adresu R, nie używać I czy K.
	4. Następny blok musi być kolejnym pojedynczym ruchem liniowym, który jest prostopadły do poprzedniego.
	5. Automatyczne fazowanie lub zaokrąglanie naroży nie może być stosowane w cyklu gwintowania lub w cyklu standardowym.
	6. Promień fazowania lub frezowania musi być na tyle mały, aby mógł zmieścić się pomiędzy przecinającymi się liniami.
	7. W trybie liniowym (G01) użyć tylko pojedynczego ruchu osi X lub Z dla fazowania lub zaokrąglania naroży.
	F7.6: G01 Fazowanie z A: [1] Posuw, [2] Ruch szybki, [3] Punkt rozpoczęcia, [4] Punkt zakończenia.
	F7.7: G01 Fazowanie z A: [1] Posuw, [2] Ruch szybki, [3] Punkt rozpoczęcia, [4] Punkt zakończenia.



	Ruch interpolacji kolistej G02 CW/G03 CCW (grupa 01)
	F7.8: G02 Definicje osi: [1] Tokarki rewolwerowe, [2] tokarki stołowe.
	F7.9: Programy G02 i G03
	F7.10: G02 Łuk wykorzystujący promień
	F7.11: G02 Zdefiniowanie X i Z: [1] Start.

	G04 Sterowana przerwa w ruchu (grupa 00)
	G09 Dokładne zatrzymanie (grupa 00)
	G10 Ustawianie korekcji (grupa 00)
	G14 Zamiana wrzeciona dodatkowego/G15 Anuluj (grupa 17)
	Płaszczyzna G17 XY/Płaszczyzna G18 XZ/Płaszczyzna G19 YZ (grupa 02)
	F7.12: Wybór płaszczyzny G17, G18 i G19

	G20 Wybór cali/G21 Wybór systemu metrycznego (grupa 06)
	G28 Powrót do położenia zerowego maszyny (grupa 00)
	G29 Powrót od punktu odniesienia (grupa 00)
	G31 Posuw do pominięcia (grupa 00)
	G32 Skrawanie gwintu (grupa 01)
	F7.13: G32 Definicja prowadzenia (prędkość posuwu): [1] Gwint prosty, [2] Gwint stożkowy.
	F7.14: Cykl wykrawania gwintu „prosto-do wrzeciona-prosto”

	G40 Anulowanie kompensacji ostrza narzędzia (grupa 07)
	F7.15: G40 Anulowanie TNC: [1] Nacięcie dolne.

	G41 Kompensacja ostrza narzędzia (TNC) w lewo/G42 TNC w prawo (grupa 07)
	F7.16: G41 TNC w prawo oraz G42 TNC w lewo: [1] Końcówka = 2, [2] Końcówka = 3.

	G50 Limit prędkości wrzeciona
	G50 Ustawianie korekcji współrzędnej globalnej FANUC (grupa 00)
	G52 Ustawianie lokalnego układu współrzędnych FANUC (grupa 00)
	G53 Wybór układu współrzędnych maszyny (grupa 00)
	G54–G59 Układ współrzędnych #1–#6 FANUC (grupa 12)
	G61 Tryb zatrzymania dokładnego (grupa 15)
	G64 Anuluje tryb zatrzymania dokładnego (grupa 15)
	G65 Opcja wywołania makropodprogramu (grupa 00)
	G70 Cykl wykańczający (grupa 00)
	F7.17: G70Cykl wykańczania: [P] Blok początkowy, [Q] Blok końcowy.

	G71 Cykl usuwania materiału średnicy zewnętrznej/średnicy wewnętrznej (grupa 00)
	F7.18: G71 Usuwanie materiału: [1] Ustawienie 73, [2] Położenie początkowe, [3] Płaszczyzna prześwitu osi Z, [4] Naddatek wykańczania, [5] Naddatek obróbki zgrubnej, [6] Zaprogramowana ścieżka.
	F7.19: G71 Związki pomiędzy adresami

	G72 Cykl usuwania materiału z powierzchni czołowej (grupa 00)
	F7.20: G72 Przykład podstawowego kodu G: [P] Blok początkowy, [1] Punkt rozpoczęcia, [Q] Blok końcowy.
	F7.21: G72 Ścieżka narzędzia: [P] Blok początkowy, [1] Punkt rozpoczęcia, [Q] Blok końcowy.
	F7.22: G72 Cykl usuwania materiału z powierzchni czołowej: [P] Blok początkowy, [1] Płaszczyzna prześwitu osi X, [2] G00 blok w P, [3] Zaprogramowana ścieżka, [4] Naddatek obróbki zgrubnej, [5] Naddatek wykańczania.
	F7.23: G72 Związki pomiędzy adresami

	G73 Cykl usuwania materiału, ścieżka nieregularna (grupa 00)
	F7.24: G73 Cykl usuwania materiału, ścieżka nieregularna: [P] Blok początkowy, [Q] Blok końcowy, [1] Położenie początkowe, [2] Zaprogramowana ścieżka, [3] Naddatek wykańczania, [4] Naddatek obróbki zgrubnej.
	F7.25: G71 Związki pomiędzy adresami

	G74 Cykl rowkowania czołowego powierzchni końcowej (grupa 00)
	F7.26: G74 Cykl rowkowania czołowego powierzchni końcowej, nawiercanie precyzyjne: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana ścieżka, [S] Położenie początkowe, [P] Cofanie precyzyjne (ustawienie 22).
	F7.27: G74 Cykl rowkowania czołowego powierzchni końcowej: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Rowkowanie.
	F7.28: G74 Cykl rowkowania czołowego powierzchni końcowej (przejście wielokrotne): [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana ścieżka, [4] Rowkowanie.

	G75 Cykl rowkowania średnicy zewnętrznej/średnicy wewnętrznej (grupa 00)
	F7.29: G75 Cykl rowkowania średnicy zewnętrznej/średnicy wewnętrznej: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [S] Położenie początkowe.
	F7.30: G75 Przejście pojedyncze średnicy zewnętrznej
	F7.31: G75 Przejście wielokrotne średnicy zewnętrznej: [1] Narzędzie, [2] Ruch szybki, [3] Posuw, [4] Rowkowanie.

	G76 Cykl gwintowania, przejście wielokrotne (grupa 00)
	F7.32: G76 Cykl gwintowania, przejście wielokrotne: [1] Głębokość Z, [2] Średnica drugorzędna, [3] Średnica główna.
	F7.33: G76 Cykl gwintowania, przejście wielokrotne, stożkowe: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana ścieżka, [4] Naddatek cięcia, [5] Położenie początkowe, [6] Średnica końcowa, [7] Cel, [A] Kąt.
	F7.34: G76 Korzystanie z wartości A: [1] Ustawienie 95 i 96 (patrz uwaga), [2] Ustawienie 99 (Minimalne skrawanie gwintu), [3] Końcówka tnąca, [4] Ustawienie 86 — Naddatek wykańczania.
	1. P1:Skrawanie jednostronne, stała wartość skrawania
	2. P2:Skrawanie dwustronne, stała wartość skrawania
	3. P3: Skrawanie jednostronne, stała głębokość skrawania
	4. P4: Skrawanie dwustronne, stała głębokość skrawania
	F7.35: G76 Cykl wykrawania gwintu, przejście wielokrotne



	G80 Anuluj cykl standardowy (grupa 09)
	G81 Cykl standardowy nawiercania (grupa 09)
	F7.36: G81 Cykl standardowy wiercenia: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Płaszczyzna początkowa, [R] Płaszczyzna R, [Z] Położenie u dołu otworu.

	G82 Cykl standardowy nawiercania wstępnego (grupa 09)
	F7.37: G82 Cykl standardowy nawiercania wstępnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Sterowana przerwa w ruchu, [5] Płaszczyzna początkowa, [R] Płaszczyzna R, [Z] Położenie dołu otworu.
	F7.38: G82 Nawiercanie w osi Y

	G83 Cykl standardowy normalnego nawiercania precyzyjnego (grupa 09)
	F7.39: G83 Cykl standardowy nawiercania precyzyjnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Sterowana przerwa w ruchu, [#22] Ustawienie 22, [#52] Ustawienie 52.

	G84 Cykl standardowy gwintowania (grupa 09)
	1. Prowadzenie gwintownika 5/16-18 wynosi 1,411 mm (1/18*25,4=1,411), czy też 0,0556" (1/18 = 0,0556)
	2. Ten cykl standardowy może być użyty na wrzecionie dodatkowym tokarki dwuwrzecionowej (DS) w razie poprzedzenia go G14.
	3. Do gwintowania osiowego z oprzyrządowaniem ruchomym użyć komendy G95 lub G186.
	4. Do gwintowania promieniowego z oprzyrządowaniem ruchomym użyć komendy G195 lub G196.
	5. Informacje na temat gwintowania odwrotnego (gwint lewy) na wrzecionie głównym lub dodatkowym,
	F7.40: G84 Cykl standardowy gwintowania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Płaszczyzna początkowa, [R] Płaszczyzna R, [Z] Położenie u dołu otworu.



	G85 Cykl standardowy wytaczania (grupa 09)
	F7.41: G85 Cykl standardowy wytaczania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Płaszczyzna początkowa, [R] Płaszczyzna R, [Z] Położenie dołu otworu.

	G86 Cykl standardowy — wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09)
	F7.42: G86 Cykl standardowy — wytaczanie i zatrzymywanie: tokarkę [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Płaszczyzna początkowa, [R] Płaszczyzna R, [Z] Położenie dołu otworu.

	G89 Cykl standardowy — wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu (grupa 09)
	F7.43: G89 Cykl standardowy — wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu: [1] Posuw, [2] Początek lub koniec skoku, [3] Sterowana przerwa w ruchu, [4] Płaszczyzna początkowa, [R] Płaszczyzna R, [Z] Położenie dołu otworu.

	G90 Cykl toczenia średnicy zewnętrznej/średnicy wewnętrznej (grupa 01)
	F7.44: G90 Cykl toczenia średnicy zewnętrznej/średnicy wewnętrznej: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana ścieżka, [4] Naddatek cięcia, [5] Naddatek wykańczania [6] Położenie początkowe, [7] Cel.
	F7.45: G90–G92 Związki pomiędzy adresami

	G92 Cykl gwintowania (grupa 01)
	F7.46: G92 Cykl gwintowania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana ścieżka, [4] Położenie początkowe, [5] Średnica podrzędna, [6] 1/gwintów na cal = posuw na obrót (wzór calowy; F = prowadzenie gwintu).

	G94 Cykl obróbki powierzchni czołowej (grupa 01)
	F7.47: G94Cykl obróbki powierzchni czołowej: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Zaprogramowana ścieżka, [4] Naddatek cięcia, [5] Naddatek wykańczania [6] Położenie początkowe, [7] Cel.
	F7.48: G94 Związki pomiędzy adresami: [S] Położenie początkowe.

	G95 Oprzyrządowanie ruchome, gwintowanie sztywne (powierzchnia czołowa) (grupa 09)
	G96 Stała prędkość powierzchniowa WŁĄCZONA (grupa 13)
	G97 Stała prędkość powierzchniowa WYŁĄCZONA (grupa 13)
	G98 Posuw na minutę (grupa 10)
	G99 Posuw na obrót (grupa 10)
	G100 Dezaktywacja/G101aktywacja obrazu lustrzanego (grupa 00)
	G103 Ograniczenie antycypowania bloku (grupa 00)
	G105 Komenda Servo Bar
	G110 / G111 Układ współrzędnych #7/#8 (grupa 12)
	G112 Interpolacja XY do XC (grupa 04)
	G112 Przykładowy program
	F7.49: G112 Interpolacja XY do XC

	G113 Anulowanie interpolacji XY do XC (grupa 04)
	G114–G129 Układ współrzędnych #9-#24 (grupa 12)
	G154 Wybór współrzędnych roboczych P1-P99 (grupa 12)
	G184 Cykl standardowy gwintowania odwrotnego dla gwintów lewych (grupa 09)
	F7.50: G184 Cykl standardowy gwintowania odwrotnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Gwint lewy, [5] Płaszczyzna początkowa, [R] Płaszczyzna R, [Z] Położenie dołu otworu.

	G186 Oprzyrządowanie ruchome, gwintowanie sztywne odwrotne (dla gwintów lewych) (grupa 09)
	F7.51: G95, G186 Gwintowanie sztywne przy użyciu oprzyrządowania ruchomego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Płaszczyzna początkowa, [R] Płaszczyzna R, [Z] Położenie dołu otworu.

	G187 Kontrola dokładności (grupa 00)
	G195/G196 Oprzyrządowanie ruchome, gwintowanie promieniowe do przodu/do tyłu (średnica) (grupa 09)
	F7.52: G195/G196 Gwintowanie sztywne przy użyciu oprzyrządowania ruchomego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Punkt rozpoczęcia, [5] Powierzchnia części, [6] Dół otworu, [7] Linia środkowa.

	G198 Dezaktywacja synchronicznego sterowania wrzecion (grupa 00)
	G199 Aktywacja synchronicznego sterowania wrzecion (grupa 00)
	G200 Indeksowanie na bieżąco (grupa 00)
	1. Odblokuje się w swoim aktualnym położeniu.
	2. Przesunie się inkrementalnie w osiach X i Z o wartości podane w U i W (U.5 W.5)
	3. Zakończy wymianę narzędzi w tym położeniu.
	4. Używając nowych korekcji narzędzi i roboczych, głowica wykona ruch szybki do położenia XZ wywołanego w wierszu G200 (X8. Z2.).


	G211 Ręczne ustawianie narzędzi/G212 Automatyczne ustawianie narzędzi
	G241 Promieniowy cykl standardowy nawiercania (grupa 09)
	F7.53: G241 Promieniowy cykl standardowy nawiercania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Punkt rozpoczęcia, [5] Płaszczyzna R, [6] Powierzchnia części, [Z] Dół otworu, [8] Linia środkowa.

	G242 Standardowy promieniowy cykl nawiercania wstępnego (grupa 09)
	F7.54: G242 Promieniowy cykl standardowy nawiercania wstępnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Punkt rozpoczęcia, [4] Płaszczyzna R, [5] Powierzchnia części, [6] Sterowana przerwa w ruchu u dołu otworu, [7] Linia środkowa.

	G243 Promieniowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)
	F7.55: G243 Promieniowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Płaszczyzna R, [#52] Ustawienie 52, [5] Płaszczyzna R, [6] Powierzchnia części, [#22] Ustawienie 22, [7] Sterowana ...

	G245 Promieniowy cykl standardowy wytaczania (grupa 09)
	F7.56: G245 Promieniowy cykl standardowy wytaczania: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Początek lub koniec skoku, [4] Punkt rozpoczęcia, [5] Płaszczyzna R, [6] Powierzchnia części, [Z] Dół otworu, [8] Linia środkowa.

	G246 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09)
	G247 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i wycofywanie ręczne (grupa 09)
	G248 Cykl standardowy — wytaczanie promieniowe, sterowana przerwa w ruchu i wycofywanie ręczne (grupa 09)
	G249 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu (grupa 09)
	F7.57: G249 Cykl standardowy promieniowy — wytaczanie i sterowana przerwa w ruchu: [1] Ruch szybki, [2] Posuw, [3] Punkt rozpoczęcia, [4] Płaszczyzna R, [5] Powierzchnia części, [6] Sterowana przerwa w ruchu u dołu otworu, [7] Linia środkowa.
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	Chapter 8: Kody M

	8.1 Wprowadzenie
	8.1.1 Lista kodów M
	M00 Zatrzymanie programu
	M01 Opcjonalne zatrzymanie programu
	M02 Zakończenie programu
	M03/ M04/ M05 Włączenie wrzeciona w kierunku do przodu/do tyłu/zatrzymanie
	M08 Włączenie chłodziwa/M09 Wyłączenie chłodziwa
	M10/M11 Zaciskanie/zwalnianie uchwytu
	M12/M13 Automatyczny nadmuch strumienia powietrza włączony/wyłączony (opcja)
	M14/M15 Włączenie/wyłączenie hamulca wrzeciona głównego (opcjonalna oś C)
	M17/M18 Ruch obrotowy głowicy do przodu/do tyłu
	M19 Orientacja wrzeciona (opcja)
	M21/M22 Posuwanie naprzód/wycofywanie konika (opcja)
	F8.1: Śruba nastawcza zaworu ciśnieniowego: [1] Pokrętło blokujące, [2] Pokrętło regulacyjne.

	M23/M24 Frezowanie poza gwintem włączone/wyłączone
	M30 Koniec programu i resetowanie
	M31/M33 Przenośnik śrubowy wiórów do przodu/zatrzymanie (opcja)
	M36/M37 Chwytacz części wł./wył. (opcja)
	M38/M39 Wahania prędkości wrzeciona włączone/wyłączone
	M38/39 Przykładowy program

	M41/M42 Niski/wysoki bieg (opcja)
	M43/M44 Odblokowanie/zablokowanie głowicy (wyłącznie do celów serwisowych)
	M51-M58 Włączenie M przez użytkownika (opcja)
	M59 Ustaw przekaźnik wyjścia
	M61-M66 Wyłączenie M przez użytkownika (opcja)
	M69 Usuń przekaźnik wyjścia
	M78/M79 Alarm w razie wykrycia/niewykrycia sygnału pominięcia
	F8.2: M78/M79 Alarm w razie wykrycia/niewykrycia sygnału pominięcia: [1] Nie znaleziono sygnału, [2] Znaleziono sygnał.

	M85/M86 Otwarcie/zamknięcie drzwiczek automatycznych (opcja)
	M88/M89 Włączenie/wyłączenie chłodziwa pod wysokim ciśnieniem (opcja)
	M95 Tryb obniżonej gotowości
	M96 Pominąć w razie braku sygnału
	M97 Wywołanie podprogramu lokalnego
	M98 Wywołanie podprogramu
	M99 Powrót lub pętla podprogramu
	1. M99 jest używany na końcu podprogramu, podprogramu lokalnego lub makra w celu powrócenia do programu głównego.
	2. M99 Pnn przestawia program do odpowiadającego mu Nnn w programie.
	3. M99 w programie głównym powoduje powrót programu w pętli do początku oraz jego wykonywanie do chwili naciśnięcia [RESET].


	M104/M105 Wysunięcie/wsunięcie ramienia sondy (opcja)
	M109 Interaktywne wejście użytkownika
	T8.1: Wartości znaków ASCII

	M110/M111 Blokowanie/odblokowanie uchwytu wrzeciona dodatkowego (opcja)
	M112/M113 Włączenie/wyłączenie nadmuchu powietrza wrzeciona dodatkowego (opcja)
	M114/M115 Włączenie/wyłączenie hamulca wrzeciona dodatkowego (opcja)
	M119 Orientacja wrzeciona dodatkowego (opcja)
	M121-M128 Kody M użytkownika (opcja)
	M130 Wyświetlanie nośników/M131 Anulowanie wyświetlania nośników
	F8.3: Przykład wyświetlania multimediów — Robocza instrukcja podczas wykonywania programu

	M133/M134/M135 Oprzyrządowanie ruchome do przodu/do tyłu/zatrzymanie (opcja)
	M138/M139 Wahania prędkości wrzeciona włączone/wyłączone
	M143/M144/M145 Wrzeciono dodatkowe do przodu/do tyłu/zatrzymanie (opcja)
	M154/M155 Wysprzęglenie/zasprzęglenie osi C (opcja)
	M219 Orientacja oprzyrządowania ruchomego (opcja)


	8.2 Więcej informacji w trybie online
	Chapter 9: Ustawienia

	9.1 Wprowadzenie
	9.1.1 Lista ustawień
	1 — Automatyczny regulator czasowy wyłączania zasilania
	2 — Wyłączenie zasilania przy M30
	4 — Graficzna ścieżka szybka
	F9.1: Ustawienie 4 — graficzna ścieżka szybka:[1] Wszystkie ruchy szybkie narzędzia pokazywane z linią przerywaną, jeżeli ON. [2] Kiedy WYŁ., pokazywane tylko linie cięcia.

	5 — Graficzny punkt nawiercania
	6 — Blokada panelu przedniego
	8 — Blokada pamięci programu
	9 — Wymiarowanie
	10 — Ograniczenie ruchu szybkiego do 50%
	17 — Blokada zatrzymania opcjonalnego
	18 — Blokada usuwania bloku
	19 — Blokada przejęcia sterowania ręcznego nad prędkością posuwu
	20 — Blokada przejęcia sterowania ręcznego nad wrzecionem
	21 — Blokada przejęcia sterowania ręcznego nad ruchem szybkim
	22 — Cykl standardowy, delta Z
	23 — Blokada edycji programów 9xxx
	28 — Działanie dla cyklu standardowego bez X/Y
	29 — Niemodalny G91
	31 — Resetowanie wskaźnika programu
	32 — Przejęcie sterowania ręcznego nad chłodziwem
	39 — Sygnalizator dźwiękowy przy M00, M01, M02, M30
	42 — M00 po wymianie narzędzi
	43 — Typ kompensacji frezu
	44 — Min. prędkość posuwu jako procent promienia kompensacji frezu
	45, 46, 47 — Obraz lustrzany osi X, Y, Z
	F9.2: Bez obrazu lustrzanego [1], ustawienie 45 ON — obraz lustrzany X [2], ustawienie 46 ON — obraz lustrzany Y [4], ustawienie 45 i ustawienie 46 ON — obraz lustrzany XY [3]

	52 — G83 Wycofanie powyżej R
	F9.3: Ustawienie 52 — G83 Wycofanie powyżej R: [#52] Ustawienie 52, [1] Położenie początkowe, [2] Płaszczyzna R, [3] Czoło części.

	53 — Impulsowanie bez wyzerowania
	56 — M30 Przywróć domyślne wartości G
	57 — Zatrzymanie dokładne X-Z w cyklu standardowym
	58 — Kompensacja frezu
	59, 60 — Korekcja sondy X+, X-
	F9.4: 59/60/X##/## Korekcja sondy narzędziowej:[1] Uchwyt, [2] Część, [3] Sonda, [#59] Ustawienie 59, [#60] Ustawienie 60, [###] Ustawienie ##, [###] Ustawienie ##,

	63 — Szerokość sondy narzędzi
	64 — Zastosowania robocze pomiaru korekcji narzędzi
	74 — Śledzenie programów 9xxx
	75 — Programy 9xxxx w trybie bloku pojedynczego
	77 — Skalowanie liczb całkowitych F
	80 — Obraz lustrzany osi B
	82 — Język
	83 — M30/Resetowanie przejęcia sterowania ręcznego
	84 — Działanie w razie przeciążenia narzędzia
	85 — Maksymalne zaokrąglanie naroży
	F9.5: Układ sterowania może przycinać naroża [1] w ramach tolerancji przy wyższej prędkości posuwu niż może przycinać naroża [2].
	F9.6: Należy założyć, że zadana prędkość posuwu jest zbyt duża do osiągnięcia naroża [1]. Jeżeli ustawienie 85 ma wartość 0,025, sterownik zwalnia prędkość posuwu wystarczająco do osiągnięcia naroża [2] (z promieniem 0,025"). Je...

	87 — Resetowanie przejęcia sterowania ręcznego po wymianie narzędzi
	88 — Resetowanie przejęcia sterowania ręcznego
	90 — Maks. liczba narzędzi do wyświetlenia
	93 — Prześwit X konika
	F9.7: Prześwit X konika

	97 — Kierunek wymiany narzędzi
	96 — Kąt fazowania gwintu
	95 — Wielkość fazowania gwintu
	F9.8: Ustawienie 95 — Wielkość fazowania gwintu, skok gwintowania G76 lub G92 przy aktywnym M23 [1]: Ustawienie 96 = 45, [2] Ustawienie 95 x Ołów, [3] Ścieżka narzędzia, [4] Zaprogramowany punkt końcowy gwintu, [5] Rzeczywisty punkt końcow...

	94 — Prześwit Z konika
	F9.9: Prześwit Z konika

	99 — Minimalne skrawanie gwintu
	101 — Przejęcie sterowania ręcznego nad posuwem -> Ruch szybki
	102 — Średnica osi C
	103 — Start cyklu/FH tym samym klawiszem
	104 — Zdalny regulator do bloku pojedynczego
	105 — Odległość cofania konika
	108 — Szybki ruch obrotowy G28
	109 — Czas rozgrzewki w min.
	110, 111, 112 — Odległość rozgrzewki X, Y, Z
	113 — Metoda wymiany narzędzi
	114 — Cykl przenośnika (w minutach)
	115 — Czas włączenia przenośnika (w minutach)
	117 — Korekcja globalna G143 (tylko modele VR)
	118 — M99 Zwiększenie M30 CNTRS
	119 — Blokada korekcji
	120 — Blokada makrozmiennych
	130 — Prędkość wycofywania podczas gwintowania
	131 — Drzwiczki automatyczne
	133 — Powtórz gwintowanie sztywne
	142 — Tolerancja zmiany korekcji
	143 — Port gromadzenia danych maszyny
	144 — Przejęcie sterowania ręcznego nad posuwem->Wrzeciono
	145 — Konik przy części do startu cyklu
	155 — Załaduj tabele kieszeni
	156 — Zapisz korekcje z programem
	158, 159, 160 — % kompensacji rozszerzenia cieplnego śruby X, Y, Z
	162 — Domyślnie do zmiennoprzecinkowej
	163 — Dezaktywacja prędkości impulsowania .1
	165 — Wahania SSV wrzeciona głównego (obr./min.)
	166 — Cykl SSV wrzeciona głównego
	191 — Gładkość domyślna
	196 — Wyłączenie przenośnika
	197 — Wyłączenie chłodziwa
	199 — Regulator czasowy podświetlenia
	216 — Wyłączenie serwomotoru i hydrauliki
	232 — G76 Domyślny kod P
	238 — Regulator czasowy światła o dużym natężeniu (minuty)
	239 — Regulator czasowy wyłączania oświetlenia roboczego (minuty)
	240 — Ostrzeżenie dot. trwałości użytkowej narzędzia
	241 — Siła trzymająca konika
	T9.1: Specyfikacja konika z serwomotorem

	242 — Częstotliwość usuwania wody z powietrza (w minutach)
	243 — Czas włączenia funkcji usuwania wody z powietrza (w sekundach)
	245 — Wrażliwość na niebezpieczne wibracje
	247 — Jednoczesny ruch XYZ podczas wymiany narzędzi
	250 — Obraz lustrzany osi C
	251 — Lokalizacja wyszukiwania podprogramu
	252 — Niestandardowa lokalizacja wyszukiwania podprogramu
	1. Podświetlić ścieżkę wskazywaną w okienku wyskakującym ustawienia 252.
	2. Nacisnąć [DELETE].

	1. Nacisnąć [LIST PROGRAM].
	2. Podświetlić katalog do dodania.
	3. Nacisnąć [F3].
	4. Wybrać Setting 252 add i nacisnąć [ENTER].


	253 — Domyślna szerokość narzędzia graficznego
	F9.10: Wyświetlacz grafiki z ustawieniem 253 włączonym [1] i wyłączonym [2].

	261 — Lokalizacja przechowywania DPRNT
	262 — Docelowa ścieżka plików DPRNT
	263 — Port DPRNT
	1. W części opcji podstawowych wprowadzić adres IP maszyny oraz numer portu w ustawieniu 263.
	2. Wybrać typ połączenia „Raw” lub „Telnet”.
	3. Kliknąć „Open” (Otwórz) w celu rozpoczęcia połączenia.
	F9.11: Program PUTTY może zapisać te opcje w celu wykorzystania w przyszłych połączeniach. Aby zachować otwarte połączenie, wybrać ustawienie „Enable TCP keepalives” (Włącz TCP keepalives) w opcjach „Connection” (Połączenie).



	264 — Zwiększenie autoposuwu
	265 — Zmniejszenie autoposuwu
	266 — Ręczne sterowanie minimalną prędkością autoposuwu
	267 — Zamknięcie trybu impulsowania po czasie bezczynności
	268 — Drugie położenie początkowe X
	269 — Drugie położenie początkowe Y
	270 — Drugie położenie początkowe Z
	276 — Numer wejścia uchwytu roboczego
	277 — Częstotliwość smarowania osi
	281 — Blokada pedału nożnego uchwytu
	282 — Zaciskanie uchwytu wrzeciona głównego
	283 — Obr./min. zwalniania uchwytu wrzeciona głównego
	284 — Start cyklu dozwolony przy zwolnionym uchwycie
	285 — Programowanie średnicy X
	286 — Głębokość cięcia w cyklu standardowym
	287 — Wycofanie w cyklu standardowym
	289 — Naddatek wykończenia gwintu
	291 — Limit prędkości wrzeciona głównego
	292 — Limit prędkości wrzeciona przy otwartych drzwiczkach
	306 — Minimalny czas usuwania wiórów
	313, 314, 315 — Maks. granica ruchu użytkownika X, Y, Z
	319 — Linia środkowa wrzeciona VDI X
	320 — Linia środkowa wrzeciona BOT X
	321 — Linia środkowa wrzeciona Y
	322 — Alarm konika pedału nożnego
	323 — Wyłączenie filtra środkowozaporowego
	325 — Tryb ręczny włączony
	326 — Lokalizacja zerowa X w trybie graficznym
	327 — Lokalizacja zerowa Z w trybie graficznym
	328 — Ograniczenie ruchu szybkiego e-pokrętła ręcznego
	330 — Przekroczenie limitu czasu wyboru uruchamiania wielu systemów
	332 — Blokada pedału nożnego
	333, 334 — Korekcja sondy Z+, Z-
	F9.12: 59/60/333/334 Korekcja sondy narzędziowej:[1] Uchwyt, [2] Część, [3] Sonda, [#59] Ustawienie 59, [#60] Ustawienie 60, [#333] Ustawienie 333, [#334] Ustawienie 334,

	335 — Liniowy tryb szybki
	336 — Włączenie podajnika prętów
	337, 338, 339 — Bezpieczna lokalizacja wymiany narzędzi X, Y, Z
	340 — Czas opóźnienia zacisku uchwytu
	341 — Położenie ruchu szybkiego konika
	F9.13: Położenie ruchu szybkiego konika

	342 — Odległość posuwania naprzód konika
	F9.14: Odległość posuwania naprzód konika

	343 — Wahania SSV subwrzeciona (obr./min.)
	344 — Cykl SSV subwrzeciona
	345 — Zaciskanie uchwytu subwrzeciona
	346 — Obr./min. zwalniania subwrzeciona
	347 — Wahania SSV oprzyrządowania ruchomego (obr./min.)
	348 — Cykl SSV oprzyrządowania ruchomego
	349 — Zaciskanie uchwytu oprzyrządowania ruchomego
	350 — Obr./min. zwalniania uchwytu oprzyrządowania ruchomego
	352 — Limit prędkości oprzyrządowania ruchomego
	355 — Limit prędkości subwrzeciona
	356 — Głośność sygnalizatora dźwiękowego
	357 — Czas bezczynności startu cyklu kompensacji rozgrzewania
	358 — Czas opóźnienia zaciskania/zwalniania podtrzymki stałej
	359 — Czas opóźnienia zacisku uchwytu subwrzeciona
	360 — Blokada pedału nożnego podtrzymki stałej
	361 — Czas wentylacji popychacza prętów


	9.2 Połączenie sieciowe
	1. Nacisnąć [SETTING].
	2. Wybrać kartę Network w menu z kartami.
	3. Wybrać kartę dla ustawień sieciowych (Wired Connection, Wireless Connection lub Net Share), która ma zostać skonfigurowana.
	F9.15: Przykład strony ustawień sieci przewodowej


	9.2.1 Instrukcja dotycząca ikon w sieci
	9.2.2 Połączenie z siecią — warunki i obowiązki
	F9.16: Diagram odpowiedzialności w zakresie sieci: [A] Odpowiedzialność Haas, [B] Odpowiedzialność klienta, [1] Maszyna Haas, [2] Sprzęt sieciowy maszyny Haas, [3] Serwer klienta, [4] Komputery klienta.

	9.2.3 Ustawianie połączenia przewodowego
	1. Podłączyć aktywny kabel Ethernet do portu Ethernet maszyny.
	2. Wybrać kartę Wired Connection w menu z kartami Network.
	3. Zmienić wartość ustawienia Wired Network Enabled na WŁ.
	4. Jeżeli w sieci dostępny jest serwer DHCP, można pozwolić sieci na przypisanie adresu IP automatycznie. Zmienić wartość ustawienia Obtain Address Automatically na ON, a następnie nacisnąć [F4], aby ustanowić połączenie. Jeżeli w sieci...
	5. Wprowadzić IP Address maszyny, adres Subnet Mask, adres Default Gateway oraz nazwę DNS Server w odpowiednich polach.
	6. Nacisnąć [F4], aby ustanowić połączenie, lub nacisnąć [F3] w celu odrzucenia zmian.

	9.2.4 Ustawienia sieci przewodowej
	9.2.5 Ustawianie połączenia bezprzewodowego
	1. Wybrać kartę Wireless Connection w menu z kartami Network.
	2. Nacisnąć [F2], aby wykonać skanowanie w poszukiwaniu dostępnych sieci.
	F9.17: Ekran listy kreatora połączeń. [1] Bieżące aktywne połączenie sieciowe (jeżeli jest dostępne), [2] Identyfikator SSID sieci, [3] Siła sygnału, [4] Typ zabezpieczeń.

	3. Za pomocą klawiszy strzałek kursora podświetlić sieć, z którą ma nastąpić połączenie.
	4. Nacisnąć [ENTER].
	F9.18: Tabela Ustawienia sieciowe. [1] Pole Hasło, [2] Włącz/wyłącz DHCP. Dalsze opcje pojawiają się po wyłączeniu ustawienia DHCP.

	5. Wprowadzić hasło punktu dostępu w polu Password.
	6. Jeżeli sieć nie ma serwera DHCP, zmienić ustawienie DHCP Enabled na OFF i wpisać adres IP, maskę podsieci, bramę domyślną oraz adres serwera DNS do odpowiednich pól.
	7. Nacisnąć [F4], aby ustanowić połączenie, lub nacisnąć [F3] w celu odrzucenia zmian.
	Klawisze funkcji sieci bezprzewodowej

	9.2.6 Ustawienia sieci bezprzewodowej
	9.2.7 Ustawienia udziału sieciowego
	1. Na komputerze PC kliknąć przycisk START i wybrać polecenie RUN (Uruchom). Można również przytrzymać wciśnięty klawisz Windows i nacisnąć R.
	2. W wierszu poleceń Uruchom wprowadzić (2) ukośniki (\\), a następnie adres IP maszyny lub nazwę sieci CNC.
	3. Kliknąć OK lub nacisnąć Enter.
	4. Wprowadzić dla maszyny Local User Name (haas) i Local Password w odpowiednich polach, a następnie kliknąć OK lub nacisnąć Enter.
	5. Na komputerze PC pojawia się okno z wyświetlonym folderem User Data maszyny. W folderze można wykonywać takie same czynności, jak w każdym innym folderze systemu Windows.


	9.2.8 Gromadzenie danych maszyny
	1. W części opcji podstawowych wprowadzić adres IP maszyny oraz numer portu w ustawieniu 143. Ustawienie 143 musi mieć niezerową wartość, aby można było używać MDC.
	2. Wybrać typ połączenia „Raw” lub „Telnet”.
	3. Kliknąć „Open” (Otwórz) w celu rozpoczęcia połączenia.
	F9.19: Program PuTTY może zapisać te opcje w celu wykorzystania w przyszłych połączeniach. Aby zachować otwarte połączenie, wybrać ustawienie „Enable TCP keepalives” (Włącz TCP keepalives) w opcjach „Connection” (Połączenie).


	Zapytania i polecenia zbierania danych
	T9.2: Zapytania MDC


	9.2.9 Haas Connect
	9.2.10 Widok ekranu zdalnego
	1. Nacisnąć przycisk [SETTING].
	2. Przejść do karty Wired Connection lub Wireless Connection na karcie Network.
	3. Zapisać adres IP dla maszyny.
	4. Karta Ekran zdalny
	5. Przejść do karty Remote Display na karcie Network.
	6. Ustawić ON dla Remote Display.
	7. Ustawić Remote Display Password.
	8. Otworzyć przeglądarkę VNC na komputerze.
	9. Ekran oprogramowania VNC
	10. W polu logowania wprowadzić hasło wprowadzone w układzie sterowania Haas.
	11. Wybrać OK.
	12. Ekran maszyny zostanie wyświetlony na monitorze komputera



	9.3 Położenia użytkownika
	F9.20: Karta Położenia użytkownika
	F9.21: Menu Położenia użytkownika [Origin]
	1. Nacisnąć [1], aby usunąć wartość aktualnie wybranego ustawienia położenia i je dezaktywować.
	2. Nacisnąć [2], aby usunąć wartości wszystkich ustawień położenia drugiego położenia początkowego i je dezaktywować.
	3. Nacisnąć [3], aby usunąć wartości ustawień wymiany narzędzi oraz położenia środkowego i je dezaktywować.
	4. Nacisnąć [4], aby usunąć wartości wszystkich maks. granic ruchu użytkownika i je dezaktywować.
	5. Nacisnąć [CANCEL], aby zamknąć menu bez dokonywania zmian.
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