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. This content is for illustrative purposes.

. Historic machine Service Manuals are posted here to provide information for Haas machine owners.

. Publications are intended for use only with machines built at the time of original publication.

. As machine designs change the content of these publications can become obsolete.

. You should not do mechanical or electrical machine repairs or service procedures unless you are qualified

and knowledgeable about the processes.

. Only authorized personnel with the proper training and certification should do many repair procedures.

WARNING: Some mechanical and electrical service procedures can be
extremely dangerous or life-threatening.
Know your skill level and abilities.

All information herein is provided as a courtesy for Haas machine owners
for reference and illustrative purposes only. Haas Automation cannot be held
responsible for repairs you perform. Only those services and repairs that are
provided by authorized Haas Factory Outlet distributors are guaranteed.

Only an authorized Haas Factory Outlet distributor should service or repair a
Haas machine that is protected by the original factory warranty. Servicing by
any other party automatically voids the factory warranty.
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HAAS AUTOMATION, INC.
DOKUMENT GWARANCJI OGRANICZONEJ
Na urzadzenia CNC Haas Automation, Inc.

Obowigzuje od 1. stycznia 2009
Haas Automation Inc. ("Haas" lub "Producent") udziela ograniczonej gwarancji na wszystkie nowe frezarki,
centra tokarskie i maszyny obrotowe (nazywane wspolnie "Maszynami CNC") oraz na ich podzespoty (z
wyjatkiem wymienionych ponizej w Ograniczeniach i Wylgczeniach z Licencji) ("Podzespoty"), wyprodukow-
ane przez Haas i sprzedawane przez Haas lub autoryzowanych dystrybutoréw, 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 Dokumen-
cie.

Ograniczona ochrona gwarancyjna

Kazda Maszyna CNC wraz z Podzespotami (nazywane wspodlnie "Produktami Haas") jest objeta gwarancjg
Producenta na wady materiatowe oraz wykonania. Niniejsza gwarancja jest udzielana wytgcznie ostatec-
znemu nabywcy i uzytkownikowi koncowemu Maszyny CNC ("Klient"). Niniejsza ograniczona gwarancja jest
udzielana na okres jednego (1) roku, z wyjatkiem frezarek narzedziowych i minifrezarek, dla ktérych okres
gwarancji wynosi szes¢ (6) miesiecy. Bieg okresu gwarancji zaczyna sie z datg dostarczenia Maszyny CNC
do zaktadu Klienta. Klient moze wykupi¢ przedtuzenie okresu gwarancji od Haas lub autoryzowanego dystry-
butora Haas ("Przedtuzenie Gwaranc;ji").

Wyltacznie naprawa lub wymiana

Wytaczna odpowiedzialnos¢ Producenta, jak réwniez wytagczne rozwigzanie dostepne dla Klienta odnosnie do
wszystkich Produktéw Haas ogranicza sie do naprawy lub wymiany, wedtug uznania Producenta, wadliwego
Produktu Haas objetego niniejszg gwarancja.

Odrzucenie innych gwarancji

Niniejsza gwarancja jest jedyng i wytaczng gwarancjg producenta, a ponadto zastepuje wszelkie inne
gwarancje, niezaleznie od ich charakteru i rodzaju, wyrazne lub dorozumiane, pisemne lub ustne, w tym
miedzy innymi wszelkie dorozumiane gwarancje nadawania sie do sprzedazy, domysine gwarancje na-
dawania sie do okre$lonego celu, jak réwniez wszelkie inne gwarancje dotyczace jakosci, sprawnosci lub
nienaruszenia. Wszelkie takie inne gwarancje dowolnego rodzaju zostajg niniejszym odrzucone przez produ-
centa, zas klient potwierdza, iz z nich rezygnuje.

Ograniczenia oraz wytaczenia gwarancji

Podzespoty podlegajace zuzyciu w trakcie normalnej eksploatacji oraz z uptywem czasu, w tym miedzy
innymi farba, wykonczenia okienek, zaréwki, uszczelki, uktad usuwania wiéréw itp., nie sg objete niniejszg
gwarancja. W celu zapewnienia ciggtosci ochrony gwarancyjnej, nalezy stosowac¢ sie do procedur kon-
serwacji zalecanych przez producenta oraz dokonywa¢ odnosnych adnotacji i zapiséw. Niniejsza gwarancji
straci waznos¢, jezeli Producent ustali, iz (i) dowolny Produkt Haas byt przedmiotem niewtasciwej obstugi lub
eksploatacji, zaniedbania, wypadku, btednej instalacji, niewtasciwej konserwacji, skladowania, obstugi lub
stosowania, (ii) dowolny Produkt Haas byt nieprawidtowo naprawiany lub serwisowany przez Klienta, nieau-
toryzowanego technika serwisowego lub inng nieupowazniong osobe, (iii) Klient lub dowolna osoba dokona
lub podejmie prébe dokonania jakiejkolwiek modyfikacji dowolnego Produktu Haas bez uprzedniej pisemne;j
zgody Producenta i/lub (iv) dowolny Produkt Haas zostat wykorzystany do jakichkolwiek zastosowan nieko-
mercyjnych (do zastosowan prywatnych lub w gospodarstwie domowym). Niniejsza gwarancja nie obejmuje
uszkodzen lub wad spowodowanych przez czynniki zewnetrzne lub bedace poza rozsgdnie wymagang
kontrolg Producenta, w tym 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 ograniczeh opisanych w niniejszym Dokumencie,
gwarancja Producenta nie obejmuje jakiegokolwiek zapewnienia, iz dowolny Produkt Haas spetni specy-
fikacje produkcyjne lub inne wymagania jakiejkolwiek osoby, bgdz Ze obstuga dowolnego Produktu Haas
bedzie niezakiécona i wolna od bteddéw. Producent nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci w zwigzku

z uzytkowaniem dowolnego Produktu Haas przez jakgkolwiek osobe, jak rowniez nie poniesie zadnej
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odpowiedzialnosci 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 sposdb okreslony powyzej w niniejszej gwarancji.

Ograniczenie odpowiedzialnosci i odszkodowania

Producent nie poniesie odpowiedzialnosci wobec Klienta lub dowolnej innej osoby z tytutu jakiegokolwiek
roszczenia odszkodowawczego, ubocznego, wtdrnego, karnego, specjalnego lub innego, bedacego przedmi-
otem powddztwa o niedotrzymanie umowy, o wynagrodzenie szkody spowodowanej czynem niedozwolonym,
badz innego powddztwa dozwolonego w mys| prawa, zwigzanego bezposrednio lub posrednio z dowolnym
Produktem Haas, innymi produktami dostarczonymi lub ustugami $wiadczonymi przez Producenta lub au-
toryzowanego dystrybutora, technika serwisowego lub innego autoryzowanego przedstawiciela Producenta
(nazywani wspolnie "Autoryzowanym Przedstawicielem"), badz z wadami czesci lub produktéw wykonanych
przy uzyciu dowolnego Produktu Haas, nawet jezeli Producent lub dowolny autoryzowany przedstawiciel
zostat poinformowany o mozliwosci wystgpienia takich szkdd, ktore to szkody lub roszczenia obejmujg miedzy
innymi utrate zyskow, utrate danych, utrate produktéw, utrate przychodoéw, utrate mozliwosci uzytkowania,
koszt czasu przestoju, renome firmy, wszelkie uszkodzenia urzadzen, pomieszczen lub innej wtasnosci
dowolnej osoby, jak rowniez wszelkie szkody, jakie mogg by¢ spowodowane przez wadliwe dziatanie dowol-
nego Produktu Haas. Wszelkie takie roszczenia zostajg niniejszym odrzucone przez Producenta, za$ Klient
potwierdza, iz z nich rezygnuje. Wylgczna odpowiedzialno$¢ Producenta, jak rowniez wytgczne rozwigzanie
dostepne dla Klienta odno$nie do wszelkich roszczen, niezaleznie od ich przyczyny, ogranicza sie do
naprawy lub wymiany, wedtug uznania Producenta, wadliwego Produkty Haas w sposéb okreslony w nin-
iejszej 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 Autoryzowanym
Przedstawicielem. Klient uznaje i potwierdza, ze cena Produktow Haas bytaby wyzsza, gdyby Producent miat
ponosi¢ odpowiedzialnos¢ z tytutu odszkodowan i roszczen wykraczajacych poza zakres niniejszej gwarancji.

Catos¢ porozumienia

Niniejszy Dokument zastepuje wszelki inne porozumienia, obietnice, oswiadczenia i zapewnienia, ustne

lub pisemne, pomiedzy stronami lub udzielone przez Producenta odno$nie do przedmiotu niniejszego Do-
kumentu, a ponadto zawiera cato$¢ uzgodnien i porozumien 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 Przedtuzenie Gwarancji
wytgcznie w zakresie, w jakim przedtuza ono odnosny okres gwarancji.

Przenoszalnosé

Niniejsza gwarancja moze by¢ przeniesiona z pierwotnego Klienta na inng osobe, jezeli Maszyna CNC zost-

anie sprzedana w drodze sprzedazy prywatnej przed uptywem okresu gwarancji, przy czym pod warunkiem,

iz Producent zostanie powiadomiony o takiej sprzedazy na pismie, zas gwarancja bedzie dalej obowigzywaé
w chwili przeniesienia. Cesjonariusz niniejszej gwarancji bedzie zwigzany wszystkimi warunkami niniejszego
Dokumentu.

Niniejsza gwarancja podlega przepisom prawa stanu Kalifornii, z wyjgatkiem przepisoéw i zasad regulujacych
konflikty praw. Wszelkie spory zwigzane z niniejsza gwarancjg beda rozstrzygane przez sad kompetentnej
jurysdykcji w hrabstwie Ventura, hrabstwie Los Angeles lub hrabstwie Orange, w Kalifornii. Dowolny war-
unek lub postanowienie niniejszego Dokumentu, ktore jest niewazne lub niewykonalne w dowolnej sytuaciji
oraz w dowolnej jurysdykcji, pozostanie bez wptywu na waznos¢ lub wykonalnos¢ pozostatych warunkéw i
postanowien niniejszego Dokumentu, ani tez na waznos¢ lub wykonalno$¢ dowolnego takiego naruszajgcego
warunku lub postanowienia w dowolnej innej sytuacji lub w dowolnej innej jurysdykcji.

Rejestracja gwarancji
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W razie wystgpienia jakichkolwiek problemoéw dotyczacych maszyny, nalezy w pierwszej kolejnosci zwrdcié
sie do instrukcji obstugi. Jezeli nie pomoze to w rozwigzaniu problemu, to nalezy skontaktowac sie z auto-
ryzowanym dystrybutorem Haas. W razie ostatecznos$ci, mozna skontaktowac¢ sie bezposrednio z Haas pod
numerem wskazanym ponize;.

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, California 93030-8933 USA

Telefon: (805) 278-1800

Telefaks: (805) 278-8561
Aby zapewni¢ Klientowi (uzytkownikowi koncowemu) niniejszej maszyny dostep do najnowszych aktualizaciji
i informacji o bezpieczenstwie produktu, prosimy o niezwtoczne zwrécenie karty rejestracyjnej urzadzenia.
Prosimy o dokfadne wypetnienie dokumentu i wystanie go na ww. adres DO RAK (VF-1, GR-510, VF-6 itp. —
podac odpowiedni model) DZIALU REJESTRACUJI. Prosimy o zatgczenie kopii faktury w celu potwierdzenia
okresu gwarancyjnego i zapewnienia ochrony gwarancyjnej dla zakupionego wyposazenia opcjonalnego.

Nazwa firmy: Imie i nazwisko osoby kontaktowe;:
Adres:

Dealer: Data instalacji: / /
Numer modelu: Numer seryjny:

Telefon: ( ) TELEFAKS: ( )
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Drogi Kliencie Haas,
Twoja pelna satysfakcja i zadowolenie maja kluczowe znaczenie zarowno dla Haas Automation, Inc., jak i dla dystrybu-
tora Haas, od ktorego kupiliscie urzadzenie. Normalnie, wszelkie zapytania dotyczace transakcji sprzedazy lub eksploatacji
urzadzen zostana szybko rozpatrzone przez dystrybutora.
Jezeli jednak takie zapytania nie zostang rozpatrzone w sposob dla Ciebie zadowalajacy, to prosimy przedyskutowac sprawe
z cztonkiem kierownictwa punktu dealerskiego, badz bezposrednio z dyrektorem punktu, a nastgpnie:
Skontaktowac¢ si¢ Centrum Obstugi Klienta Haas Automation pod numerem 800-331-6746 i poprosic o potaczenie z Dziatem
Obstugi Klienta. Aby przyspieszy¢ rozpatrzenie zapytan, prosimy o uprzednie przygotowanie ponizszych informacji:
* Imig i nazwisko, nazwg firmy, adres i numer telefonu
* Model i numer seryjny maszyny
* Nazwa punktu dealerskiego oraz imi¢ i nazwisko osoby kontaktowej w punkcie dealerskim
* Istota problemu
Zapytania pisemne mozna kierowa¢ do Haas Automation na ponizszy adres:
Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030
Do rak: Menedzera ds. Zadowolenia Klientow
e-mail: Service@HaasCNC.com
Gdy skontaktujesz si¢ z Centrum Obstugi Klienta Haas Automation, dotozymy wszelkich staran w celu szybkiego rozpa-
trzenia zapytania we wspolpracy z Toba i Twoim dystrybutorem. Jako firma wiemy, Zze dobre stosunki pomigdzy klientem,
dystrybutorem i producentem leza w interesie wszystkich zainteresowanych.

Procedura zapewniania satysfakcji klientow

Opinia Klienta
W razie jakichkolwiek obaw lub pytan odnosnie do Instrukcji obstugi Haas, prosimy o
kontakt poprzez e-mail, na adres pubs@haascnc.com. Oczekujemy wszelkich Panstwa
sugestii.

o ETL LISTED
. CONFORMS TO
NFPA STD 79 .
CNQIS VS AnsiuL STD 508 .

9700845 UL SUBJECT 2011 CERTIFIED
CERTIFIED TO

CANICSA STD €22.2NO.73 Certyfikacja 1SO 9001:2000 udzielana
przez TUV Management Service (reje-
strator 1SO) stanowi niezalezng ocene
systemu zarzgdzania jakoscig firmy
Haas Automation. Ten fakt potwierdza
przestrzeganie przez firme Haas Auto-
mation norm okreslonych przez Migdzy-
narodowg Organizacje Normalizacyjng
oraz zaangazowanie firmy Haas w spet-
nianie potrzeb i wymagan swych klien-
téw na globalnym rynku.

Wszystkie obrabiarki CNC posiadajg oznaczenie "ETL
Listed", ktére poswiadcza, ze spetniajg one wymogi
Normy elektrycznej NFPA 79 dla maszyn przemysto-
wych oraz jej kanadyjskiego odpowiednika, CAN/CSA
C22.2 No. 73. Oznaczenia "ETL Listed" oraz "cETL
Listed" sg przyznawane produktom, ktére pomysinie
przeszty proby i testy wykonywane przez Intertek Te-
sting Services (ITS), organizacje bedacg alternatywa
dla Underwriters' Laboratories.

Ttumaczenie oryginalnych instrukciji
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Informacje zawarte w niniejszej instrukcji sg stale aktualizowa-
ne. Najnowsze aktualizacje oraz inne przydatne informacje sg
dostepne on-line jako darmowy plik do pobrania w formacie
.pdf (nalezy przejs¢ do www.HaasCNC.com i klikng¢ "Manual
Updates" (aktualizacje podrecznika) w menu rozwijanym "Cu-
stomer Service" (obstuga klienta) na pasku nawigac;ji).

Deklaracja zgodnosci
PRODUKT: Frezarki CNC
*Wraz ze wszystkimi opcjami zainstalowanymi fabrycznie lub u klienta
przez autoryzowany Punkt Fabryczny Haas (HFO)
WYPRODUKOWANE PRZEZ: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030 805-278-1800

Niniejszym oswiadczamy, jako podmiot wytacznie odpowiedzialny, iz produkty wymienione
powyzej, ktorych dotyczy niniejsza deklaracja, sg zgodne z przepisami wymienionymi w
Dyrektywie UE w sprawie centrow obrébkowych:

Dyrektywa w sprawie maszyn 2006/42/UE

Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej 2004 / 108 / UE
EN 61000-6-1:2001 Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) - Czesé 6-1: Normy
rodzajowe
EN 61000-6-3:2001 Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) - Czes¢ 6-3: Normy
rodzajowe

Dyrektywa w sprawie niskiego napiecia 2006/95/UE

Normy dodatkowe:
EN 614-1:2006+A1:2009
EN 894-1:1997+A1:2008
EN 14121-1:2007

RoHS: ZGODNOSC na podstawie Wylaczenia wedtug dokumentacji producenta. Wylaczenie
dot.:
a) Stacjonarnych narzedzi przemystowych o duzej skali

b) Systeméw monitorowania i sterujacych
c) Otowiu jako pierwiastka stopowego w stali
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BEZPIECZENSTWO

PAMIETAC O BEZPIECZENSTWIE!

KONCENTROWAC SIE NA
WYKONYWANEJ PRACY

Wszystkie frezarki zawierajg potencjalnie niebezpiecz-
ne czesci obrotowe, pasy i kota pasowe, podzespoty
znajdujgce sie pod wysokim napieciem, podzespoty
pracujgce z duzg gtosnoscia, a takze ukiady spre-
zonego powietrza. Podczas uzywania maszyn CNC
oraz ich podzespotow, nalezy zawsze stosowac sie do
podstawowych procedur bezpieczenstwa w celu ogra-
niczenia ryzyka odniesienia obrazen i spowodowania
uszkodzen mechanicznych do minimum.

Wazne — Niniejsza maszyna moze by¢
obstugiwana wylacznie przez odpowiednio
przeszkolony personel, zgodnie z Instrukcja
obstugi, naklejkami bezpieczenstwa, proce-
durami bezpieczenstwa oraz instrukcjami
dotyczacymi bezpiecznej obstugi maszyny.

Ogolne specyfikacje i ograniczenia dotyczace eksploatacji produktu

Dotyczace srodowiska (wytacznie do uzytku w pomieszczeniach zamknietych)*

Minimum Maksimum
Temperatura robocza 5°C (41°F) 50°C (122°F)
Temperatura przechowywania -20°C (-4°F) 70°C (158°F)

Wilgotno$¢ otoczenia

Wilgotnos¢ wzgledna 20%, bez kondensaciji| Wilgotnos¢ wzgledna 90%, bez kondensacji

stanowisku operatora

Wysokos¢ Wysokos$¢ nad poziomem morza 6000 stop (1829 m)
Hatas
Minimum Maksimum**
Emitowany ze wszystkich obszarow
maszyny podczas pracy przy typowym Powyzej 70 dB Powyzej 85 dB

* Nie uzywa¢ maszyny w atmosferze wybuchowej (wybuchowe opary i/lub pyty)

** Przedsigwzig¢ $rodki ostrozno$ci w celu zabezpieczenia narzadu stuchu przed hatasem emitowanym przez maszyne. Uzywac wypo-
sazenia ochrony stuchu oraz zmienia¢ procedury i techniki obrobki (oprzyrzadowanie, predko$¢ wrzeciona, predkos¢ osi, stosowane
uchwyty, programowane $ciezki) w celu zredukowania hatasu i/lub ograniczenia dostepu do obszaru maszyny podczas obrébki.
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PRzECZYTAC PRZED URUCHOMIENIEM MASZYNY:

¢ Niniejsza maszyna powinna by¢ obstugiwana wytacznie przez kompetentny personel. Personel nieprzesz-
kolony stanowi zagrozenie dla siebie oraz dla maszyny, za$ niewtasciwa obstuga powoduje utrate uprawnien
gwarancyjnych.

¢ Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ maszyne pod katem uszkodzonych czesci i narzedzi. Kazda uszkodzo-
na czesc¢ lub narzedzie powinno by¢ wiasciwie naprawione lub wymienione przez kompetentny personel. Nie
uruchamia¢ maszyny, gdy wydaje sie, ze ktérykolwiek podzespot nie funkcjonuje prawidtowo. Skontaktowac
sie z szefem warsztatu.

¢ Podczas pracy przy maszynie uzywac odpowiedniego wyposazenia ochrony wzroku i stuchu. Zaleca sie
okulary ochronne zabezpieczajgce przed uderzeniami, zatwierdzone przez ANSI, oraz wyposazenie ochrony
stuchu zatwierdzone przez OSHA w celu ograniczenia ryzyka uszkodzenia wzroku i utraty stuchu.

¢ Nie uruchamia¢ maszyny, gdy drzwiczki sg otwarte lub blokady drzwiczek nie funkcjonujg prawidtowo.
Obracajgce sie narzedzia thgce mogg spowodowac powazne obrazenia. Gdy pracuje program, stét frezarski
i glowica wrzeciona moga przesuwac sie szybko w dowolnym kierunku.

¢ Przycisk zatrzymania awaryjnego to duzy, okragty czerwony przycisk na pulpicie operatora. Nacisniecie
przycisku zatrzymania awaryjnego powoduje natychmiastowe zatrzymanie catosci ruchu maszyny, serwomo-
toréw, urzgdzenia do wymiany narzedzi i pompy chtodziwa. Uzywac przycisku zatrzymania awaryjnego tylko
w nagtych wypadkach, aby nie doszto do awarii maszyny.

¢ Panel elektryczny nalezy zamknac, za$ szafke sterownicza zabezpieczy¢ kluczem i zaczepami; ww.
podzespoty mozna otworzy¢ tylko na czas instalacji i prac serwisowych. Woéwczas tylko odpowiednio wyk-
walifikowani technicy powinni mie¢ dostep do panelu. Gdy gtéwny wiacznik maszyny jest wigczony, w
panelu wystepuje wysokie napiecie (takze na ptytkach drukowanych i w obwodach logicznych), a niektére
podzespoty rozgrzewajg sie do wysokich temperatur. Tak wiec konieczne jest zachowanie szczegdlnej
ostroznosci. Po instalacji maszyny, szafke sterowniczg nalezy zamknga¢; kluczyk moze by¢ udostepniony
wytgcznie wykwalifikowanemu personelowi serwisowemu.

¢ NIE modyfikowac lub zmieniac¢ niniejszego urzgdzenia w jakikolwiek sposob. Jezeli konieczne sg mody-
fikacje, to wszelkie zgtoszenia nalezy kierowa¢ do Haas Automation, Inc. Wszelkie modyfikacje lub zmiany
dowolnej tokarki lub frezarki Haas grozg odniesieniem obrazen i/lub uszkodzeniami mechanicznymi, ktore
spowodujg utrate uprawnien gwarancyjnych.

¢ Sprawdzi¢ lokalne kody i przepisy bezpieczenstwa przed uzyciem maszyny. Skontaktowac sie z dealerem w
razie pojawienia sie jakichkolwiek zagadnien dotyczacych bezpieczenstwa.

¢ Obowigzkiem witasciciela warsztatu jest dopilnowanie, aby wszystkie osoby uczestniczgce w instalaciji i
obstudze maszyny zapoznaly sie doktadnie z instrukcjami instalacji, obstugi i bezpieczenstwa dotaczonymi do
maszyny PRZED przystgpieniem do jakichkolwiek prac. Ostateczna odpowiedzialno$¢ za bezpieczenstwo
spoczywa na szefie warsztatu i osobach, ktére obstugujg maszyne.

¢ Maszyna jest sterowana automatycznie i moze wigczy¢ sie w dowolnym czasie.
¢ Maszyna moze spowodowac powazne obrazenia ciata.
¢ Nie obstugiwac przy otwartych drzwiczkach.
¢ Nie wchodzi¢ do obudowy maszyny.
¢ Nie obstugiwac¢ bez wtasciwego przeszkolenia.
¢ Zawsze nosi¢ okulary ochronne.

¢ Nie umieszczac rgk na narzedziu we wrzecionie i jednoczesnie naciska¢ ATC FWD, ATC REV, NEXT TOOL,
badz wyda¢ komende wymiany narzedzia. Urzadzenie do wymiany narzedzi wigczy sie i zgniecie reke.
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¢ Aby nie doszto do uszkodzenia urzadzenia do wymiany narzedzi, narzedzia muszg by¢ ustawione w linii z
uchami napedu wrzeciona podczas wprowadzania narzedzi.

¢ Zasilanie elektryczne musi spetnia¢ wymagania okreslone w niniejszej instrukcji. Podtgczenie maszyny
do dowolnego innego zrédta zasilania moze spowodowac powazne uszkodzenia i utrate uprawnieh gwaran-
cyjnych.

¢ Nie nacisng¢ przycisku POWER UP/RESTART na pulpicie operatora przed zakonczeniem procedury insta-
laciji.

¢ Nie uruchamia¢ maszyny przed zakonczeniem wszystkich procedur okreslonych w instrukcji instalaciji.
¢ Zabrania sie przystepowania do prac serwisowych przy maszynie przy podtaczonym zasilaniu.

¢ Przy duzej predkosci pracy/posuwu, niewtasciwie zablokowane czesci moga zostaé wyrzucone i przebic
drzwiczki bezpieczenstwa. Obrdbka nadwymiarowych lub stabo zablokowanych czesci nie jest bezpieczna.

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

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

¢ Glowica wrzeciona moze nagle opasc¢. Personel nie moze wchodzi¢ w obszar znajdujacy sie bezposrednio
pod gtowicg wrzeciona.

¢ Podczas wykonywania prac przy maszynie, nalezy stosowac sie do ponizszych wskazéwek:

Normalna praca - Podczas pracy maszyny, drzwiczki muszg by¢ zamkniete, zas ostony muszg znajdowac sie
na miejscu.

tadowanie i wytadowywanie czesci — Operator otwiera drzwiczki lub ostone, wykonuje zadanie, a nastepnie
zamyka drzwiczki lub ostone przez nacisnieciem przycisku Cycle start (co powoduje rozpoczecie ruchu au-
tomatycznego).

tadowanie lub wytadowywanie narzedzi — Operator wchodzi do obszaru obrébki skrawaniem w celu
zatadowania lub wytadowania narzedzi. Catkowicie opusci¢ obszar przed zadaniem komendy ruchu au-
tomatycznego (przyktadowo "nastepne narzedzie", "ATC/Turret FWD/REV").

Konfigurowanie zadania obrobki skrawaniem — Nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego przed dodaniem
lub zdjeciem osprzetu do/z maszyny.

Konserwacja / Czyszczenie maszyny — Nacisna¢ przycisk zatrzymania awaryjnego lub wytgczy¢ maszyne
przed wejsciem do obudowy.

Nie wchodzi¢ do obszaru obrébki skrawaniem, gdy maszyna znajduje sie w ruchu; ryzyko odniesienia
powaznych obrazen ciata lub $mierci.

Obstuga bez nadzoru
W catosci zabudowane maszyny CNC zostaty zaprojektowane pod katem pracy bez nadzoru; jednakze
wybrany proces obrébki moze wymaga¢ monitorowania.

Obowigzkiem wiasciciela warsztatu jest zarowno bezpieczne ustawienie maszyn i stosowanie najlepszych
praktyk/technik obroébki, jak i zarzadzanie tymi metodami. Proces obrébki musi by¢ monitorowany, aby nie
doszto do uszkodzen w razie wystgpienia sytuacji zagrozenia.

Dla przyktadu, jezeli wystapi ryzyko pozaru w zwigzku z rodzajem obrabianego materiatu, to nalezy
zainstalowac¢ system gasniczy w celu ograniczenia ryzyka odniesienia obrazenh przez personel/uszkodzenia
urzadzen lub budynku. Nalezy skontaktowac¢ sie z odpowiednim specjalistg w celu zainstalowania narzedzi
monitorujacych zanim maszyny bedg mogty pracowaé bez nadzoru.

Nalezy koniecznie wybra¢ urzadzenia monitorujgce, ktére moga niezwtocznie wykonac stosowne dziatania
bez ingerencji cztowieka, aby zapobiec wypadkowi w razie wykrycia problemu.
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ZASTOSOWANIA | WYTYCZNE DOTYCZACE PRAWIDLOWEJ EKSPLOATACJI MASZYNY

Wszystkie frezarki zawierajg potencjalnie niebezpieczne narzedzia obrotowe, pasy i kota pasowe, podzespoty
znajdujace sie pod wysokim napieciem, podzespoty pracujgce z duzg gtosnoscia, a takze uktady sprezonego
powietrza. Podczas uzywania frezarek oraz ich podzespotéw, nalezy zawsze stosowac sie do podstawow-
ych procedur bezpieczenstwa w celu ograniczenia ryzyka odniesienia obrazen i spowodowania uszkodzen
mechanicznych do minimum. PRZECZYTAC WSZYSTKIE ODNOSNE OSTRZEZENIA, ZALECENIA |
INSTRUKCJE PRZED URUCHOMIENIEM NINIEJSZEJ MASZYNY.

IMODYFIKACJE MASZYNY

NIE modyfikowac¢ lub zmieniac niniejszego urzgdzenia w jakikolwiek sposob. Jezeli konieczne sa mody-
fikacje, to wszelkie zgtoszenia nalezy kierowa¢ do Haas Automation, Inc. Wszelkie modyfikacje lub zmiany
dowolnej obrabiarki Haas grozg odniesieniem obrazen i/lub uszkodzeniami mechanicznymi, ktére spowodujg
utrate uprawnien gwarancyjnych.

IKALKOMANIE BEZPIECZENSTWA

W celu szybkiego zwrdcenia uwagi na oraz wtasciwego zrozumienia niebezpieczenstw zwigzanych z
narzedziami CNC, na maszynach Haas umieszczono kalkomanie z symbolami zagrozenia w miejscach
wystepowania zagrozen. Jezeli kalkomanie zostang uszkodzone lub zuzyjg sie, badz jesli wymagane bedg
dodatkowe kalkomanie w celu podkreslenia danego aspektu bezpieczehstwa, to nalezy skontaktowac sie z
dealerem lub z fabrykg Haas. Zabrania sie zmieniania lub zdejmowania jakichkolwiek naklejek lub sym-
boli bezpieczenstwa.

Wszystkie zagrozenia zostaty zdefiniowane i objasniona na ogdlnej kalkomanii bezpieczenstwa umieszczonej
z przodu maszyny. Miejsca wystepowania poszczegolnych zagrozen oznaczono symbolami ostrzezenia.
Nalezy przejrze¢ i zrozumiec¢ cztery czesci kazdego ostrzezenia bezpieczenstwa, objasnione ponizej, i
zapoznac sie z symbolami podanymi na ponizszych stronach.

Symbol ostrzezenia

|

Poziom zagrozenia/Komunikat stowny

|__A OSTRZEZENE _|

A Niebezpieczenstwo powaznych ob-
razen ciata. Maszyna nie zapewnia
ochrony przed toksynami.

B Mgietka chtodziwa, drobne czastki, wiory i
opary moga by¢ niebezpieczne.

C Stosowac sig do danych bezpieczenstwa i ostrze-
zen producentéw poszczegdlinych materiatow.

Symbol dziatania

Symbol "Bacznos$¢" - Okresla potencjalne

zagrozenie i wzmacnia wydzwigk komunikatu

stownego.

Komunikat stowny - Objasnia lub wzmacnia

wydzwiek symbolu bacznosci.

A: Zagrozenie.

B: Konsekwencje zignorowania symbolu
bacznosci.

C: Dziatania zapobiegajgce odniesieniu obrazen.
Patrz takze Symbol dziatania.

Poziom zagrozenia - Przedstawiony za pomocg kodu kolorowego
w celu wskazania ryzyka zwigzanego ze zignorowaniem zagrozenia.
Czerwony + "DANGER" (niebezpieczenstwo) = W razie zignoro-
wania, zagrozenie NIECHYBNIE spowoduje $mier¢ lub powazne
obrazenia ciata.

Pomarariczowy + "WARNING" (bacznos$¢) = W razie zignorowania,
zagrozenie MOZE spowodowaé $mier¢ lub powazne obrazenia ciata.
Z6ity + "CAUTION" (ostrzezenie) = W razie zignorowania, zagroze-
nie MOZE spowodowaé drobne lub umiarkowane obrazenia ciata.
Niebieski + "NOTICE" (uwaga) = Wskazuje dziatanie, ktére nalezy
podja¢, aby nie doszlo do uszkodzenia maszyny.

Zielony + "INFORMATION" (informacja) = Szczegdtowe dane na
temat podzespotéw maszyny.

Symbol dziatania: Wskazuje
dziatania zapobiegajace odniesieniu
obrazen. Niebieskie kotka wskazujg
obligatoryjne dziatania zapobiegajace
odniesieniu obrazen, natomiast czer-
wone kotka z kreska uko$ng wskazujg
dziatania zakazane, ktérych podjecie
grozi odniesieniem obrazen.
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KKALKOMANIE OSTRZEGAWCZE FREZAREK

A NIEBEZPIECZENSTWO

W trybie automatycznym

/ Niebezpieczenstwo poraze- Y tycznym,

nia pradem.

Niebezpieczenstwo $mierci

wskutek porazenia pradem.

Wylaczy¢ i zablokowag zasilanie

systemu przed przystapieniem do prac

serwisowych.

maszyna moze wigczyc sie
Niebezpieczenstwo powaznych

niespodziewanie.
obrazen ciafa. Maszyna nie za-

Operator nie posiadajacy wyma-
ganych kwalifikacji jest _narazony
pewnia ochrony przed toksynami.
Mgietka chiodziwa, drobne

na obrazenia ciata lub $mier¢.
) czastki, wiory i opary moga by¢

Przeczyta¢ i zrozumie¢ \nstrukcje obstugi
2 niebezpieczne.
Stosowac sig do danych bezpie-
czenstwa i ostrzezen producentow

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

Niebezpieczenstwo obra-
Zzen ciafa.

W razie poslizgnigcia lub upad-
ku mozna odnie$¢ powazne
skaleczenia, sttuczenia i inne
obrazenia ciafa.

Nie uzywac maszyny w lokalizacjach mo-
krych, wilgotnych lub stabo oéwietlonych.

oraz 0zne \stwa przed
poszczegdlnych materiatow.

do obstugi maszyny.
Niebezpieczenstwo pozaru
i eksplozji.
Maszyna nie jest odporna na wybuchy
lub ogien, a ponadto nie zapewnia
ochrony przed tymi zjawiskami.
Nie obrabiac materiaow oraz nie stosowac
chtodziw wybuchowych lub fatwopalnych. Ko-
rzystac z danych bezpieczeristwa i ostrzezen
producentow poszczegélnych materiafow.

N|ebezp|eczenstwo powaz-
Grozi to powaznymi obra-

nych obrazen ciafa.
Obudowa moze nie zatrzymac
wszystkich rodzajow rozrzuca-
Zeniami Ciafa.
Czesci ruchome moga pochwy-
ci¢, przytrzasna¢ lub zrani¢.
A a Ostre narzedzia lub widry moga
\ \ bez trudu przebic skore.
m Przed siggnigciem do wewnatrz
sprawdzi¢, czy maszyna nie znajduje okularéw ochronnych i wyposazenia

nych przedmiotéw.
Doktadnie sprawdzi¢ ustawienia przed
sig w trybie pracy automatycznej. ochrony stuchu.
Na przestrzeni czasu, stycznosc z chlodmwem i olejem moze spowodowac Ze okienka ochronne stang sig kruche i utracq skutecznosé. Wymie-
¢ na

Niebezpieczenstwo obrazen
narzadu wzroku i stuchu.
Rozrzucane odpady materiato-
we mogg spowodowac utrate
wzroku. Poziom hatasu moze
przekroczy¢ 70 dBA.

Podczas obstugi lub pracy w poblizu
maszyny nalezy bezwzglednie uzywac

$
N

>P"§“ >

rozpoczeciem jakichkolwiek prac skrawania.
chmiast w razie wyki kszych peknie¢. Okienka ochronne nalez mieni¢ do dwa lata.

Zawsze stosowaé bezpieczna prakiyke obrob-
) . Niebezpieczenstwo powaz-

Grozi to powaznymi obra- nych obrazen ciata.
zeniami ciata. Zawsze stosowac bezpieczng
Czesci ruchome moga pochwy- praktyke mocowania. Niewfasci-
Gié. i przytrzasnag. Wie zamocowane czgsci mogg
Bezwzglednie zabezpieczy¢ luzng by¢ wyrzucone z maszyny, stwa-
odziez i diugie wiosy. rzajac $miertelne zagrozenie.

Mocowac obrabiane elementy i

S

osprzet w sposob bezpieczny.
Niebezpieczenstwo uderzenia. Czesci ruchome mogg
Podzespoly maszyny moga przygniesc.
przygnies¢ i zranic. Urzadzenie do wymiany narze-
Nie wykonywat zadnych czynnosci dzi wiaczy sie i zgniecie reke.
przy jakiejkolwiek czesci maszyny, Nie umieszczac rak na wrzecionie
gdy ta znajduje sie w trybie pracy i jednoczesnie naciska¢ ATC FWD,
automatycznej. Zawsze trzymac sie z ATC REV, NEXT TOOL, badz wydac
daleka od czesci ruchomych.

komende wymiany narzedzia.

® Zabrania si¢ obstugi maszyny przez personel nie posiadajacy wymaganych kwalifikacji.

® Nie modyfikowa¢ lub zmienia¢ niniejszej maszyny w jakikolwiek sposdb. ©2009 s psmten n

® Nie obstugiwa¢ niniejszej maszyny, gdy jakiekolwiek podzespoty sg zuzyte lub uszkodzone.

® Urzadzenie nie zawiera zadnych cze$ci przeznaczonych do samodzielnego serwisowania przez uzytkownika. Maszyna winna by¢
naprawiana i serwisowana wytgcznie przez autoryzowanych technikow serwisowych.

Konserwacja Oczyscic ekran filtru raz na tydzien.

Z:;o(rjnlka Raz na tydzien zdja¢ pokrywe zbiornika chtodziwa i oczysci¢ wszelki osad z wnetrza zbiornika.
crogziwa Nie uzywac¢ wody kranowej - ryzyko trwalego uszkodzenia korozyjnego. Wymagane jest chiodziwo
Flltr bramowy hamujace rozwdj rdzy.
Nie uzywac cieczy toksycznych lub fatwo palnych jako chtodziwa.
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OSTRZEGAWCZE

Filtr bra-

TOKAREK

A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo poraze-
nia pradem.
Niebezpieczenstwo $mierci
wskutek porazenia pradem.
Wylaczy¢ i zablokowac zasilanie
systemu przed przystapieniem do prac
serwisowych.

Niebezpieczenistwo
powaznych obrazen ciata.
Maszyna nie zapewnia
ochrony przed toksynami.
Mgietka chiodziwa, drobne czastki,
widry i opary moga by¢ niebezpieczne.
Stosowac sie do danych bezpie-
czenstwa i ostrzezen producentow
poszczegoinych materiatow.
Niebezpieczenstwo pozaru
i eksplozji.

Maszyna nie jest odporna na wybuchy
lub ogien, a ponadto nie zapewnia
ochrony przed tymi zjawiskami.

Nie obrabia¢ materiatow oraz nie stosowa¢
chtodziw wybuchowych lub fatwopalnych. Ko-
rzystac z danych bezpieczenstwa i ostrzezen
producentdw poszczegélnych materiatow.
Grozi to powaznymi obra-
Zeniami Ciafa.

Czesci ruchome moga pochwy-
ci¢, przytrzasnac lub zranic.
Ostre narzedzia lub wiéry mogq
bez trudu przebic skore.

Przed siggnigciem do wewnatrz
sprawdzic, czy maszyna nie znajduje
sie w trybie pracy automatycznej.

O
®
®
&

Na przestrzeni czasu, stycznosc z chlodziwem i olejem moze spowodowac, ze okienka ochronne stang SIQ kruche i utracq skutecznosé. Wymie-
ni¢ natychmiast w razie | i ch

krycia odbarwien, badz drobnych lub wieksz!

Grozi to powaznymi obra-
Zeniami Ciafa.

Czesci ruchome moga pochwy-
ci¢ i przytrzasnac.

Bezwzglednie zabezpieczy¢ luzng
odziez i diugie wiosy.

Niebezpieczenistwo powaz-
nych obrazen ciata.

Niewtasciwie zamocowane czesci ol
moga by¢ wyrzucone z maszyny,
stwarzajac $miertelne zagrozenie. [ ) I

Wyzsza warto$¢ obr./min.
zmniejszy site zacisku uchwytu.
Podczas skrawania nie wolno stosowa¢
niebezpiecznych ustawieri lub przekra-
cza¢ znamionowych obr./min. uchwytu.
Czesci ruchome moga zranic.
Ostre narzedzia moga bez trudu
przebi¢ skore.

Nie wykonywac zadnych czynnosci
przy jakiejkolwiek czesci maszyny,

gdy ta znajduje sie w trybie pracy
automatycznej. Zabrania sie dotykania
obrabianych elementow, gdy te
znajduja sie w ruchu.

QOczyscic ekran filtru raz na tydzien.

Szczelina

do zawie-  Nie uzywa¢ wody kranowej - ryzyko
szenia rozwoj rdzy.

pompy

Raz na tydzien zdja¢ pokrywe zbiornika chtodziwa i oczysci¢ wszelki osad z wnetrza zbiornika.

Nie uzywac cieczy toksycznych lub fatwo palnych jako chiodziwa.

W trybie automatycznym, maszyna
moze wlaczy¢ sie niespodziewanie.
Operator nie posiadajacy wyma-
ganych kwalifikacji jest narazony
na obrazenia ciata lub $mier¢.
Przeczytaé i zrozumie¢ instrukcje obstugi
oraz oznaczenia bezpieczenstwa przed
przystapieniem do obstugi maszyny.
Niebezpieczenstwo powaz-
nych obrazen ciata.
Obudowa moze nie zatrzymaé
wszystkich rodzajow rozrzuca-
nych przedmiotow.

Doktadnie sprawdzi¢ ustawienia przed
rozpoczeciem jakichkolwiek prac skrawania.
Zawsze stosowaé bezpieczna praktyke obrob-
ki. Nie obstugiwac przy otwartych drzwiczkach
lub okienkach, badz ze zdjgtymi oslonami,
Niebezpieczenstwo obra-
Zen ciata.

W razie poslizgnigcia lub upad-
ku mozna odnies¢ powazne
skaleczenia, stiuczenia i inne
obrazenia ciafa.

Nie uzywa¢ maszyny w lokalizacjach mo-
krych, wilgotnych lub stabo o$wietlonych.
Niebezpieczenstwo obrazen
narzadu wzroku i stuchu.
Rozrzucane odpady materiato-
we mogg spowodowac utrate
wzroku. Poziom hatasu moze
przekroczy¢ 70 dBA.

Podczas obstugi lub pracy w pob\lzu maszy-
ny nalezy bezwzgledme uzywac okularow
zenia ochrony stuchu.

£

knie¢. Okienka ochronne nalez mieni¢ do dwa lata.

Niebezpieczenstwo powaz-
nych obrazen ciata oraz

ryzyko uderzenia.

Pret bez odpowiedniego podpar-
cia moze uderzy¢ z potencjalnie
$miertelnym skutkiem.

Nie wysuwac pretéw przeznaczonych do
obrobki poza koniec tulei wysuwanej bez
zapewnienia odpowiedniego podparcia.
Nie stosowa¢ nadmiernych sit skrawa-
nia - ryzyko wyrwania preta z podpory.
Uwazag, aby sanie wzdtuzne lub
narzedzie nie uderzylo podtrzymki
statej lub konika; cze$¢ moze zostac
poluzowana.

Nie przekreci¢ podtrzymki statej.

@ Zabrania sie obstugi maszyny przez personel nie posiadajacy wymaganych kwalifikacji.

@ Ograniczyc¢ dostep do tokarek z ramg otwarta.

©® Uzy¢ podtrzymki statej lub konika do podparcia diugich pretow; stosowac sie
do bezpiecznych praktyk obrobki.

© Nie modyfikowaé lub zmienia¢ niniejszej maszyny w jakikolwiek sposob.

© Nie obstugiwaé niniejszej maszyny, gdy jakiekolwiek podzespoty sq zuzyte
lub uszkodzone.

©® Maszyna winna by¢ naprawiana i serwisowana wytacznie przez autoryzo-
wanych technikow.

trwatego uszkodzenia korozyjnego. Wymagane jest chiodziwo hamujace

290765 Wersja F
©2009 Haas Automation, Inc.
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NNE KALKOMANIE BEZPIECZENSTWA

W zaleznos$ci od modelu i zainstalowanych opcji, na maszynie mogqg znajdowac sie inne kalkomanie:

Nie otwierac tego okienka, gdy maszyna pracuje
Nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego lub wytgczy¢ zasilanie
maszyny przed otwarciem.

Whnetrze maszyny moze byc¢ $liskie, a ponadto znajdujg sie w nim ostre
krawedzie - ryzyko skaleczenia.

AA

29-0779 Wersja D
© 2009 Haas Automation, Inc.

Niebezpieczenstwo obrazen ciata.
Drzwi otworzg sie i palety bedg przesuwane automatycznie.
Czesci ruchome moga pochwyci¢ lub przygniesc.
Bezwzglednie trzymac
rece z dala od
tancucha.
Odsunac sie,
gdy zatgczony
oo jest brzeczyk

J) i drzwi sg
otwarte

29-0020 Wersja C

Niebezpieczenstwo obrazen ciata
Stanowisko tadowania musi by¢ wolne od ciat obcych, aby mozliwy

byt odbior palet.
Narzedzia pozostawione na stanowisku
tadowania zaktodcg prostoliniowo$¢
palety. Nieodpowiednio ustawione
palety moga spasc¢ na personel.
Przed wymiang palet sprawdzi¢,
czy stanowisko tadowania palet
jest wolne od ciat obcych i
znajduje sie w potozeniu

poczatkowym.

Patrz rozdziat dotyczacy APC w celu uzyskania dodatkowych informacji.

7
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A\ NIEBEZPIECZENSTWO

S ~
D@

Zakaz wejscia
Ryzyko porazenia prgdem, obrazen
ciata lub uszkodzenia maszyny.
Nie wchodzi¢ do oraz nie sta¢ na
tym obszarze.

29-0746 Wersja C

OzNACZENIA "BaczNos$é", "OsTRZEZENIE™ | "UwAGA™

W catej niniejszej instrukcji, wazne i krytyczne informacje sg poprzedzone wyrazami "Bacznos$c",
"Ostrzezenie" i "Uwaga"

Bacznos$¢ stuzy do oznaczania sytuacji powaznego zagrozenia dla operatora i/lub maszyny. Przedsiewzig¢
wszelkie wymagane i zalecane $rodki ostroznosci. Nie kontynuowac, jezeli nie mozna zastosowac sie do
ponizszych instrukcji i ostrzezen. Przyktadem znaku "Baczno$¢" jest:

OSTRZEZENIE! Zabrania sie wkiadania rak pomiedzy urzadzenie do wymiany narzedzi a glowice
wrzeciona.

Ostrzezenia sg stosowane w przypadku potencjalnego ryzyka odniesienia drobnych obrazen ciata lub spow-
odowania mniej powaznych uszkodzen mechanicznych, przyktadowo:

OSTRZEZENIE! Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych bezwzglednie wylaczyé zasilanie maszyny.

Uwagi przekazujg operatorowi dodatkowe informacje na temat danej czynnosci lub procedury. Operator
powinien uwzgledni¢ te informacje podczas wykonywania danej czynnosci w celu zapewnienia prawidtowosci
pracy, przyktadowo:

UWAGA: Jezeli maszyna jest wyposazona w opcjonalny stot z wiekszym przeswitem Z, to zastosowac sie
do ponizszych wytycznych:

Niniejsze urzadzenie zostato poddane testom, na podstawie ktérych ustalono, iz jest zgodne z limitami dla
urzadzen cyfrowych Klasy A, stosownie do Czesci 15 Przepisow FCC. Te limity majg na celu zapewnienie
odpowiedniej ochrony przed szkodliwymi zaktdceniami, gdy urzgdzenie jest uzywane w srodowisku komer-
cyjnym. Niniejsze urzadzenie generuje, wykorzystuje i moze emitowac energie fal radiowych, w zwigzku z
czym — jezeli nie zostanie zainstalowane i nie bedzie uzywane zgodnie z instrukcjg obstugi — moze wywotaé
szkodliwe zaktocenia komunikacji radiowej. Eksploatacja niniejszego urzadzenia na terenie mieszkalnym
wedtug wszelkiego prawdopodobienstwa wywota szkodliwe zaktdcenia, a wéwczas uzytkownik bedzie
zobowigzany do usuniecia takich zaktécen na swoj wiasny koszt.

Frezarka Instrukcja obstugi 96-0121 wersja Y 01-2010
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WPROWADZENIE

Ponizej przedstawiono wizualne wprowadzenie do frezarki HAAS. Niektore z pokazanych funkcji zostang

omowione szczegotowo w odnosnych rozdziatach.

Uktad sterowania
zdalnego regulatora
Instrukcja obstugi oraz
dane dot. montazu
(przechowywane
wewnatrz)

Urzadzenie
do wymiany
narzedzi (typ
parasolowy)

Widok obrécony o 90° CCW

Mocowane bocznie
urzgdzenie do wymiany

Lista referencyjna
kodéw GiM

narzedzi (SMTC) serwomoto
otwieracza Zespot gtowicy
drzwiczek au- wrzeciona
tomatycznych

2X swiatta o duzym natezeniu
2 przetgczniki: 1 na Swiattach
1 na precie czotowym
(opcja

Przenosnik
wioréw Tack
(Opcja) acka na-

rzedziowa

Imadto
trzymaja-
ce narze-
dzia

Pojemnik na Przedni stot roboczy
wiory Przycisk zwalniania .
narzedzi Pistolet
natryskowy
Ramig
podwajne
SMTC &
Opcjonalny
|~ zespot P-Cool
Wrzeciono

Dysze chiodziwa

Schowek

Hold to Run

(wstrzymanie pracy)

Widok obrécony o 90° CCW

robocze

sygnalizacyjna
robocza

Tacka narzedziowa i

Uchwyt rgczki imadta

usSB

Blokada MEM (pamiec)
Uruchom - Konfiguracja
Drugie potozenie
poczatkowe

Drzwiczki - Sterowanie
reczne

Przetacznik o$wietlenia
roboczego x2 (zabezpie-
czeniem GFl)

Elektryczna skrzynka
sterownicza

|_— 2X oswietlenie

N

sterownicza

PN

10 Frezarka Instrukcja obstugi
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Elektryczna
skrzynka
sterownicza

Zespot inteli-
gentnego panelu
olejowego

Zespot panelu

L idok obrécony o 90° CW
Zespdt zbiornika
olejowo-powietrz-  chtodziwa
nego

Manometr

Filtr powietrza/regulator A .
ci$nienia oleju

Koncowka Dodatkowy port Pompa oleju

weza (instalacja\ powietrza

pneumatyczna S %
warsztato\wa)

Wlew oleju (do

Dysza po- znacznika ,Max”)
wietrzna ([inii Zbiornik oleju Filtr oleju
powietrza)

TABLICZKA INFORMACYJNA

Model

Numer seryjny

Data produkc;ji

Napiecie

Faza

Herc

Petne obcigzenie

Najwieksze obcigzenie

Zwarciowa zdolnos¢ wytgczania

Schemat oprzewodowania

Prad zwarciowy

Btysk tuku, wartos¢ znamionowa

Obudowa NEMA typ 1, przeznaczona wytgcznie
do uzytku wewnetrznego.

Zabezpieczenie nadpradowe zapewnione przy
zaciskach zasilania maszyny)

Made in USA

Gtéwny wytgcznik
automatyczny

Wentylator skrzynki sterowniczej
_~" (pracuje w spos6b przerywany)

Czujnik poziomu
chtodziwa

|

— Chtodziwo (opcja)

1 Chtodziwo
dodatkowe (opcja)

Sptukiwanie (opcja)

Przenosnik (opcja)

Pompa
standar-
dowa

Czujnik
poziomu

Zdjeta ostona panelu olejowo-powietrznego

96-0121 wersja Y 01-2010
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Frezarki Poziome
EC-300 -400 -500

Mocowane bocznie
urzadzenie do wymiany

Przetacznik narzedzi (SMTC) Zdal lat Lampka sygnalizacyjna
owarneg ) alny regulator robocza
zatrzymania
Loie_ ista referencyjna
narzedziowe kodow G i M
Zsuwnia

Tacka
narzedziowa
Gtoéwna skrzynka
sterownicza

; UsB
- Blokada MEM (pamigc¢)
I Uruchom - Konfiguracja
WIOrow. Drugie poloienieg !
oczatkowe
rzwiczki - Sterowanie

reczne
Fgrzelqcznik

. h Ki i } o$wietlenia roboczego
Stot Uchwyt raczki imadta” oy 1o Run  (zabezpieczenie GF?)
przedni (wstrzymanie pracy)
Mocowane bocznie
natryskowy urzqdze_nle do wymiany
narzedzi (SMTC
Konsola mocujgca ) zedzi ( )
dyszy
Gtoéwna
skrzynka
sterownicza
Przyciski: Subpanel

Zatrzymanie awaryjne
Indeks obrotowy
Paleta gotowa

Patrz rozdziat
"Zmieniacz palet"
Zespot platformy

Zespot platformy
(strona operatora)

(strona przednia)

Zsuwnia Gtoéwna skrzynka
wiéréw Lo sterownicza

EC-1600 -2000 -3000
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Wyswietlacz uktadu sterowania sktada sie z okienek, ktdre réznig sie w zaleznosci od aktualnego trybu
sterowania i uzywanych klawiszy wyswietlacza. Na ponizszej ilustracji przedstawiono podstawowy ukfad
wyswietlacza:

YSWIETLACZ | TRYBY UKLADU STEROWANIA

Aktualgy tryb
(e
AT 202020

Okienko wyswietla-

Glowne okienko wyswietlacza
cza programu y

Regulatory
czasowe,
Liczniki/
Zarzgdzanie
narzedziami

Status Wyswietlacz potozenia /
predkosci i posuwu / Mierniki obcigzenia osi /
Pomoc edytora Schowek

Komunikaty\A[

Wejscie -7 ) :

Interakcja z danymi moze odbywac sie wylgcznie w aktualnie aktywnym okienku. W dowolnym czasie
aktywne jest tylko jedno okienko, oznaczone biatym ttem. Dla przyktadu, aby pracowac w tabeli Korekcji
narzedzi, nalezy najpierw uaktywnié¢ tabele poprzez nacisniecie klawisza "Offset" w celu nadania jej biatego
tta. Nastepnie mozna wprowadzaé zmiany do danych. Zmiana aktywnego okienka w trybie sterowania jest z
reguty wykonywana za pomoca klawiszy wyswietlacza.

Funkcje uktadu sterowania sg zorganizowane w trzech trybach: Setup (ustawienia), Edit (edycja) i Opera-
tion (obstuga). Kazdy tryb zapewnia wszystkie informacje niezbedne do wykonywania zadan objetych danym
trybem, dopasowane do jednego ekranu. Dla przyktadu, tryb "Setup" wyswietla zaréwno tabele robocze i
korekcji narzedzi, jaki i informacje na temat potozenia. Tryb "Edit" udostepnia dwa okienka edycji programu
oraz dostep do systemow VQCP i IPS/WIPS (jezeli sg zainstalowane).

Aby uzyskac dostep do trybdéw, uzy¢ klawiszy trybow w nastepujacy sposob:

Setup: klawisze ZERO RET, HAND JOG. Zapewnia wszystkie funkcje sterowania zwigzane z ustawianiem
maszyny.

Edit: klawisze EDIT, MDI/DNC, LIST PROG. Zapewnia wszystkie funkcje zwigzane z edycja, zarzadzaniem i
przenoszeniem.

Operation: klawisz MEM. Zapewnia wszystkie funkcje sterowania wymagane w celu wykonania czesci.
Aktualny tryb jest pokazany w pasku tytutu u gory wyswietlacza.

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

96-0121 wersja Y 01-2010 Frezarka Instrukcja obstugi 13
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INAWIGACJA W MENU Z ZAKLADKAMI

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

Aby przejs¢ o jeden poziom zaktadek do goéry, nalezy nacisng¢ "Cancel".

KKASETA STEROWNICZA WPROWADZENIE DO KLAWIATURY

Klawiatura jest podzielona na osiem czesci: klawisze funkcyjne, klawisze impulsowania, klawisze sterowania
recznego, klawisze wyswietlacza, klawisze kursora, klawisze alfanumeryczne, klawisze trybu i klawisze num-
eryczne. Ponadto na kasecie sterowniczej i klawiaturze znajdujg sie rézne inne klawisze i elementy funkcyjne,
ktére opisano pokrotce.

)|

lPRZES ' l ' l l ZERO
NARZ NARZ NARZ =
—

=) (a))(e)(c)(o)(e)
GO00000
()(m)(n)(o)(r (o)
DO 0000
)OO

Power On (wlaczenie zasilania) - Wigcza maszyne.
Power Off (wytaczenie zasilania) - Wytgcza maszyne.

Emergency Stop (zatrzymanie awaryjne) - Zatrzymuje ruch wszystkich osi, zatrzymuje wrzeciono i
urzadzenie do wymiany narzedzi, a takze wytgcza pompe chitodziwa.

Jog Handle (zdalny regulator) - Stuzy do impulsowania wszystkich osi. Moze réwniez by¢ uzywany do prze-
wijania przez kod programu lub pozycje menu podczas edycji.

Cycle Start (rozpoczecie cyklu) - Rozpoczyna program. Ten przycisk stuzy takze do uruchamiania symulacji
programu w trybie graficznym.

14
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Feed Hold (zatrzymanie posuwu) - Zatrzymuje ruch wszystkich osi. Uwaga: Podczas ciecia, wrzeciono
obraca sie.

Reset (resetowanie) - Zatrzymuje maszyne (osie, wrzeciono, pompe chtodziwa i urzadzenie do wymiany
narzedzi). Uzycie tego przycisku nie jest zalecang metoda zatrzymywania maszyny, gdyz kontynuowanie od
tego punktu moze by¢ utrudnione.

Power Up (zalaczenie zasilania) / Restart (ponowne uruchomienie) - W wiekszosci maszyn, nacisniecie
tego klawisza powoduje powrét osi do potozenia zerowego maszyny, co umozliwia wymiane narzedzia. Patrz
ustawienie 81 w rozdziale "Ustawienia" w celu uzyskania dodatkowych informacji.

Recover (przywracanie) - Ten przycisk pomaga operatorowi przywrdéci¢ urzadzenie do wymiany narzedzi w
razie anormalnego zatrzymania. Patrz podrozdziat dot. urzadzenia do wymiany narzedzi w celu uzyskania
bardziej szczegdtowych informac;i.

Memory Lock Key Switch (przetacznik blokady pamieci) - Po ustawieniu w potozeniu zablokowanym, ten
przetacznik zabezpiecza przed edycjg programow i zmiang ustawien przez operatora; ponadto wigcza on
ponizsze ustawienia. Ponizej opisano hierarchie blokad:

Przetgcznik blokuje ustawienia i wszystkie programy.

Ustawienie 7 blokuje parametry.

Ustawienie 8 blokuje wszystkie programy.

Ustawienie 23 blokuje 9xxx programow.

Ustawienie 119 blokuje korekcje.

Ustawienie 120 blokuje makrozmienne.
Second Home Button (przycisk drugiego potozenia poczatkowego) - Ten przycisk powoduje szybki
ruch wszystkich osi do wspétrzednych okreslonych w korekcji roboczej G154 P20. Sekwencja wyglada
nastepujaco: O$ Z zostanie najpierw przywrdocona do potozenia zerowego maszyny, po czym nastapi ruch osi
XiY, zas na koniec 0$ Z zostanie przesunieta do drugiego potozenia poczgtkowego. Ta funkcja jest dostepna
we wszystkich trybach z wyjatkiem DNC.

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

Brzeczyk klawiatury - Zlokalizowany u gory korytka czesci. Wyregulowac¢ gtosnos¢ poprzez obrdcenie
pokrywy.

KLAWISZE FUNKCYJNE

Klawisze F1- F4 - Te przyciski maja rozne funkcje w zaleznosci od trybu pracy. Dodatkowe opisy i przykfady
mozna znalez¢ w rozdziatach dotyczacych okreslonych trybow.

Tool Offset Meas (pomiar korekcji narzedzia) - Stuzy do zapisywania korekcji dtugosci narzedzia podczas
ustawiania czesci.

Next Tool (nastepne narzedzie) - Stuzy do wyboru nastepnego narzedzia z urzadzenia do wymiany
narzedzi. Dostepne po nacisnieciu Tool Offset Measure w Ustawieniach.

Tool Release (zwolnienie narzedzia) - Zwalnia narzedzie z wrzeciona w trybach: MDI, "zero return" i "handle
jog".

Part Zero Set (ustawianie potozenia zerowego czesci) - Uzywany do rejestrowania korekcji wspotrzednych
roboczych podczas ustawiania czesci (patrz "Ustawianie korekcji" w rozdziale "Obstuga").

KLAWISZE IMPULSOWANIA

Chip FWD (przenosnik wioréw - do przodu) - Uruchamia opcjonalny przenosnik sSrubowy wiéréow w kierunku
"do przodu", usuwajac widry z maszyny.
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Chip Stop (zatrzymanie przenosnika srubowego wiérow) - Zatrzymuje ruch przenosnika srubowego wioréw.

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

XI-X, YI-Y, ZI-Z, Al-A i B/-B (klawisze osi) - Umozliwiajg operatorowi reczne impulsowanie osi poprzez
przytrzymanie pojedynczego przycisku lub nacisniecie przycisku pozadanej osi i uzycie zdalnego regulatora.

Jog Lock (blokada impulsowania) - Wspétpracuje z przyciskami osi. Nacisng¢ "jog lock", a nastepnie przy-
cisk osi - 0$ przesunie sie do konca zakresu ruchu lub do czasu ponownego nacisniecia "jog lock".

CLNT Up (chtodziwo do géry) - Przesuwa opcjonalng dysze programowalnego uktadu chtodziwa (P-Cool) do
gory.

CLNT Down (chtodziwo do dotu) - Przesuwa opcjonalng dysze P-Cool do dotu.

AUX CLNT (dodatkowy ukfad chtodziwa) - Nacisniecie tego klawisza wytgcznie w trybie MDI wtgcza opcjonal-
ny uktad chtodziwa wrzeciona (TSC); nacisniecie go po raz kolejny wytgcza TSC.

KLAWISZE STEROWANIA RECZNEGO

Te klawisze dajg uzytkownikowi mozliwos$¢ przejecia kontroli recznej nad predkoscia ruchu (szybkiego) osi nie
zwigzanego z cieciem, zaprogramowanymi wartosciami posuwu i predkosciami wrzeciona.

-10 - Zmniejsza biezaca predkos¢ posuwu o 10%.

100% - Zastepuje predkosc¢ objetg sterowaniem recznym zaprogramowang predkoscig posuwu.
+10 - Zwieksza biezacg predkos¢ posuwu o 10%.

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

100% - Zastepuje zaprogramowang predkos¢ wrzeciona predkosciag objetg sterowaniem recznym.
+10 - Zwieksza biezacg predkos¢ wrzeciona o 10%.

Hand Cntrl Feed (sterowanie reczne predkosci posuwu) - Nacisniecie tego przycisku pozwala uzywac¢ zdal-
nego regulatora do sterowania predkoscig posuwu w inkrementach +1%.

Hand Cntrl Spin (sterowanie reczne wrzeciona) - Nacisniecie tego przycisku pozwala uzywac¢ zdalnego regu-
latora do sterowania predkoscig wrzeciona w inkrementach +1%.

CW - Uruchamia wrzeciono w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazowek zegara. Ten przycisk jest
niedostepny w maszynach CE (na eksport).

CCW - Uruchamia wrzeciono w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara. Ten przycisk jest
niedostepny w maszynach CE (na eksport).

Wrzeciono mozna uruchomi¢ lub wytaczy¢ za pomoca przyciskow CW lub CCW, gdy maszyna znajduje sie
w zatrzymaniu bloku pojedynczego lub nacisnieto przycisk Feed Hold (zatrzymanie posuwu). Gdy program
zostanie ponownie uruchomiony za pomocg "Cycle Start", wrzeciono zostanie przywrécone do poprzednio
zadanej predkosci.

STOP - Zatrzymuje wrzeciono.

5% 1 25% 1 50% / 100% Rapid - Ogranicza ruch szybki maszyny do wartosci wskazanej przez klawisz. Przy-
cisk "100% Rapid" zapewnia najwiekszy ruch szybki.

Korzystanie ze sterowania recznego
Podczas pracy, predko$¢ posuwu mozna zmienia¢ od 0% do 999% zaprogramowanej wartosci. Do tego celu
stuzg przyciski +10%, -10% oraz 100%. Podczas cykli gwintowania G74 i G84, funkcja sterowania recznego
predkoscig posuwu nie jest dostepna. Sterowanie reczne predkoscig posuwu nie zmienia predkosci ktore-
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jkolwiek osi dodatkowej. Podczas impulsowania recznego, sterowanie reczne predkoscig posuwu reguluje
predkosci posuwu wybrane z bloku klawiszy. Umozliwia to precyzyjng regulacje predkosci impulsowania.

Predkosc¢ wrzeciona takze mozna zmienia¢, od 0% do 999%, za pomoca funkcji sterowania recznego wrze-
ciona. Ta funkcja jest niedostepna takze dla G74 i G84. W trybie Single Block (bloku pojedynczego), wrze-
ciono mozna zatrzymacé. Wigczy sie ono automatycznie po wznowieniu programu za pomocg przycisku Cycle
Start (rozpoczecie cyklu).

Poprzez nacisniecie klawisza "Handle Control Feedrate" (sterowanie reczne predkoscig posuwu), zdalny
regulator moze by¢ uzyty do sterowania predkoscig posuwu w zakresie od 0% do 999% w inkrementach +1%.
Poprzez nacisniecie klawisza "Handle Control Spindle" (sterowanie reczne predkoscig wrzeciona), zdalny
regulator moze by¢ uzyty do sterowania predkoscig wrzeciona w inkrementach +1% (od 0% do 999%).

Ruch szybki (G00) moze by¢ ograniczony do 5%, 25% lub 50% predkosci maksymalnej za pomocg bloku
klawiszy. Jezeli predkos¢ 100% jest za duza, to mozna zmienic jg na 50% za pomocg ustawienia 10.

Na stronie ustawien mozna wytgczy¢ klawisze sterowania recznego w taki sposoéb, ze ich uzycie przez opera-
tora bedzie niemozliwe. Sa to ustawienia 19, 20 i 21.

Przycisk Feed Hold (zatrzymanie posuwu) petni role przycisku przetaczajgcego na sterowanie reczne, gdyz
jego nacisniecie powoduje zatrzymanie ruchu szybkiego i ruchu posuwu. Po zatrzymaniu posuwu, nalezy
nacisna¢ przycisk Cycle Start (rozpoczecie cyklu), aby wznowi¢. Przetacznik drzwiczek na obudowie petni
podobng role, ale wyswietli "Door Hold" (wstrzymanie drzwiczek) w razie otwarcia drzwiczek. Gdy drzwiczki
sg zamkniete, uktad sterowania znajduje sie w trybie Feed Hold (zatrzymanie posuwu), w zwigzku z czym
nalezy nacisng¢ Cycle Start (rozpoczecie cyklu), aby kontynuowac¢. Funkcje "Door Hold" i "Feed Hold" nie
powodujg zatrzymania zadnej osi dodatkowe;.

Operator moze przeja¢ kontrole reczng nad ustawieniem chtodziwa poprzez nacisniecie przycisku COOLNT.
Pompa pozostanie wtgczona lub wytgczona do czasu nastepnego kodu M lud dziatania operatora (patrz
ustawienie 32).

Sterowanie reczne mozna przestawi¢ na ustawienia domysine za pomocg M06, M30 i/lub nacisniecie "RE-
SET" (patrz Ustawienie 83, 87, 88).

KLAWISZE WYSWIETLACZA

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

Prgrm/Convrs - W wiekszosci trybéw stuzy do wyboru aktywnego okna programu. W trybie MDI/DNC
nacisniecie zapewnia dostep do VQC i IPS/WIPS (jezeli zainstalowano).

Posit (Potozenie) - Stuzy do wyboru okna potozen, ktére znajduje sie w dolnej srodkowej czesci wiekszosci
ekranéw. Wyswietla aktualne potozenia osi. Klawisz POSIT stuzy do przetaczania pomiedzy kolejnymi
potozeniami. Aby filtrowac osie wyswietlone w oknie, nalezy wpisac litere dla kazdej osi, ktére ma by¢
wyswietlona, i nacisngé WRITE/ENTER. Potozenie kazdej osi jest wyswietlane we wskazanej kolejnosci.

Offset (korekcja) - Nacisng¢ w celu przetgczania pomiedzy dwoma tabelami korekcji. Wybra¢ tabele "Tool
Offsets" (Korekcje narzedzi) w celu wyswietlenia i przeprowadzenia edycji geometrii dtugosci narzedzi, ko-
rekcji promienia, korekcji zuzycia i potozenia chtodziwa. Wybra¢ tabele "Work Offsets" (Korekcje robocze) w
celu przeprowadzenia edyciji lokalizacji korekcji roboczych okreslonych kodami G, uzywanych w programach.

Curnt Comds (Komendy biezgce) - Nacisngé PAGE UP / PAGE DOWN w celu przejscia przez menu Main-
tenance (Konserwacja), Tool Life (Trwatos¢ uzytkowa narzedzi), Tool Load (Obcigzenie narzedzi), Advanced
Tool Management (ATM; Zaawansowane zarzadzanie narzedziami), System Variables (Zmienne systemowe),
Clock settings (Ustawienia zegara) oraz ustawienia regulatora czasowego/licznika.

Alarm / Mesgs (Alarmy/Komunikaty) - Wyswietla ekrany przegladarki alarméw i komunikatéw. Dostepne sg
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trzy ekrany alarmow, z ktorych pierwszy przedstawia aktualnie aktywne alarmy (najpierw nacisng¢ przycisk
Alarm/Mesgs). Nacisng¢ prawy klawisz strzalki, aby przejrze¢ historie alarmow. Uzy¢ klawiszy do goéry i do
dotu, aby przewing¢ przez wpisy historii alarmow, i nacisng¢ F2 w celu zapisania do urzgdzenia pamieci.

Param / Dgnos (parametry/diagnostyka) - Wyswietla parametry, ktére definiujg prace maszyny. Parametry
sg zorganizowane wedtug kategorii w menu z zaktadkami; aby znalez¢ znany parametr, wpisac jego numer
i nacisng¢ strzatke do goéry lub do dotu. Parametry sg ustawiane fabrycznie i powinny by¢ modyfikowane
wytgcznie przez autoryzowany personel Haas.

Ponowne nacisniecie klawisza "Param / Dgnos" powoduje wys$wietlenie pierwszej strony danych diagnostyc-
znych. Te informacje sg uzywane gtdéwnie do wykrywania i usuwania usterek przez autoryzowanego technika
serwisowego Haas. Pierwsza strona danych diagnostycznych opisuje wejscia i wyjscia dyskretne. Nacisniecie
"Page Down" powoduje wyswietlenie dodatkowych stron danych diagnostycznych.

Setng / Graph (ustawienia/grafika) - Wyswietla i pozwala zmienia¢ ustawienia uzytkownika. Podobnie jak
Parametry, Ustawienia sg zorganizowane wedtug kategorii w menu z zaktadkami. Aby znalez¢ znane ustawie-
nie, wpisa¢ numer i nacisna¢ strzatke do gory lub do dotu.

Ponowne nacisniecie klawisza "Setng / Graph" wiacza tryb graficzny. W trybie graficznym, uzytkownik moze
zobaczy¢ wygenerowang sciezke narzedzia programu i, w razie potrzeby, usung¢ btedy z programu przed
jego uruchomieniem (patrz "Tryb graficzny" w rozdziale "Obstuga")

Help / Calc (pomoc / kalkulator) - Wyswietla tematy pomocy w menu z zaktadkami. Dostepna pomoc obejmu-
je krotkie opisy kodéw G i M, definicje funkcji uktadu sterowania, wykrywanie i usuwanie usterek oraz zagad-
nienia z zakresu konserwacji. Menu pomocy zawiera takze kilka kalkulatoréw.

W niektorych trybach, nacisniecie klawisza HELP/CALC powoduje pojawienie sie wyskakujgcego okienka
pomocy. Za pomocg tego okienka mozna uzyskaé¢ dostep do tematéw pomocy wtasciwych dla aktualnego
trybu, a takze wykonac niektoére funkcje opisane w menu. Aby uzyskac dostep do opisanego powyzej menu
z zaktadkami z wyskakujacego okienka pomocy, nalezy ponownie nacisngé HELP/CALC. Nacisna¢ HELP/
CALC po raz trzeci, aby powrécic¢ do ekranu, ktory byt aktywny, gdy Help/CALC nacisnieto po raz pierwszy.

KLAWISZE KURSORA

Uzy¢ klawiszy kursora w celu przejscia do réznych ekrandw i pdl w ukfadzie sterowania, a takze do edycji
programéw CNC.

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

Up/Down Arrows (strzatki - w gore/w dot) - Przesuwaja o jedna pozycje, blok lub pole w goére/w dot.

Page Up/Down (strona w goére/w dot) - Stuzg do zmiany wyswietlaczy lub do przechodzenia o jedng strone
w gore/w dot podczas przegladania programu.

Left Arrow (lewa strzatka) - Uzywana do wyboru samodzielnie edytowalnych pozycji podczas przegladania
programu; przesuwa kursor w lewo. Stuzy do przewijania przez zaznaczenia ustawien.

Right Arrow (prawa strzatka) - Uzywana do wyboru samodzielnie edytowalnych pozycji podczas
przegladania programu; przesuwa kursor w prawo. Jest uzywana do przewijania wyboréw ustawien i prze-
suwa okienko powiekszenia w prawo w trybie graficznym.

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

KLAWISZE ALFANUMERYCZNE

Klawisze alfanumeryczne stuzg do wprowadzania liter alfabetu wraz z pewnymi znakami specjalnymi. Niek-
tére znaki specjalne sg wprowadzane poprzez nacisniecie w pierwszej kolejnosci klawisza "Shift".
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Shift - Klawisz shift zapewnia dostep do dodatkowych znakéw na klawiaturze. Dodatkowe znaki sg widoczne
w lewym gornym rogu niektorych klawiszy alfanumerycznych i numerycznych. Nacisnigcia Shift, a nastepnie
klawisza ze znakiem wprowadzi znak w wiersz wprowadzania danych. Podczas wprowadzania tekstu,
domysina czcionka to UPPER CASE (wersaliki); aby uzy¢ matych liter, nacisng¢ i przytrzymac klawisz Shift.

Jezeli w uktadzie sterowania zainstalowano pigtg 0$, to w celu wyboru osi B do impulsowania nalezy nacisng¢
przycisk Shift, a nastepnie klawisze impulsowania +/-A.

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

() - Nawiasy sg uzywane do oddzielania komend programu CNC od komentarzy uzytkownika. Zawsze nalezy
wprowadzac je parami. Uwaga: Kazdorazowo w przypadku odbioru niewaznej linii kodu przez port RS-232
podczas odbierania programu, zostaje ona dodana do programu w nawiasie.

| - Prawa kreska ukosna jest uzywana w funkcji "Block Delete" (usuwanie bloku) oraz w makrowyrazeniach.
Jezeli ten symbol jest pierwszym symbolem w bloku i wtgczono funkcje "Block Delete", to odnosny blok jest
ignorowany w chwili uruchomienia. Symbol jest rowniez uzywany jako znak dzielenia w makrowyrazeniach

(patrz rozdziat "Makra").

[ 1- Nawiasy kwadratowe sg uzywane w makrofunkcjach. Makra sg opcjonalng funkcjg oprogramowania.

KLAWISZE TRYBU

Klawisze trybu zmieniajg status operacyjny obrabiarki CNC. Po nacisnieciu przycisku trybu, przyciski w tym
samym rzedzie stajg sie dostepne dla uzytkownika. Aktualny tryb jest zawsze wyswietlany w gérnej Srodkowej
czesci wyswietlacza.

EDIT- Wybor trybu edycji. Ten tryb jest uzywany do edycji programéw w pamieci uktadu sterowania. Tryb
edycji udostepnia dwa okienka edycji: jedno dla aktualnie aktywnego programu oraz drugie do edycji w tle.
Do przetgczania pomiedzy tymi okienkami stuzy klawisz EDIT. Nacisng¢ F1 w celu uzyskania dostepu do
wyskakujgcych okienek pomocy.

Insert - Nacisniecie tego przycisku powoduje wprowadzenie komend do programu przed kursorem. Ten przy-
cisk wprowadza réwniez tekst ze schowka do aktualnej lokalizacji kursowa, a ponadto stuzy do kopiowania
blokéw kodu w programie.

Alter - Nacisniecie tego przycisku zmienia podkreslong komende lub tekst na nowo wprowadzone komendy
lub tekst. Ten przycisk zmienia rowniez podkreslone zmienne na tekst znajdujacy sie w schowku, badz prze-
suwa wybrany blok do innej lokalizaciji.

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

MEM (pamiec) - Wybiera tryb pamieci. Ekran wyswietla aktywny program i inne informacje wymagane podc-
zas produkcji czesci.

Single Block - Wiacza lub wytacza pojedynczy blok. Gdy blok pojedynczy jest wiaczony, tylko jeden blok
programu zostaje wykonany dla kazdego nacisniecia "Cycle Start".

Dry Run - Stuzy do sprawdzania faktycznego ruchu maszyny "na sucho", bez ciecia czesci. (patrz
podrozdziat "Praca na sucho" w rozdziale "Obstuga")

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

Gdy ta funkcja jest wigczona i zaprogramowano kod M01 (zatrzymanie opcjonalne), maszyna zatrzyma sie
po osiagnieciu M01. Maszyna wznowi prace po nacisnieciu "Cycle Start". Jednakze - w zaleznosci od funkgciji
"look-ahead" (antycypowania) (G103) - zatrzymanie moze nie nastgpi¢ natychmiast (patrz rozdziat "Antycy-
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powanie bloku"). Innymi stowy, funkcja antycypowania bloku moze spowodowac zignorowanie najblizszego
MO1 przez komende "Optional Stop".

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

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

MDI/DNC - Tryb MDI jest trybem "Manualnego wprowadzania danych", w ktérym program moze by¢ napisa-
ny, ale nie jest wprowadzany do pamieci. Tryb DNC "Bezposrednie sterowanie numeryczne" umozliwia "do-
zowane" wprowadzanie duzych programow do uktadu sterowania w celu ich wykonania (patrz rozdziat "Tryb
DNC").

Coolnt (Chtodziwo) - Wigcza i wytgcza opcjonalny uktad chtodziwa.

Orient Spindle (orientacja wrzeciona) - Obraca wrzeciono do okreslonego potozenia, a nastepnie blokuje
je. Moze by¢ stosowane podczas ustawiania w celu wskazania czesci.

ATC FWD / REV - Obraca gtowice rewolwerowg do nastepnego/poprzedniego narzedzia. Aby zatadowac
okreslone narzedzie do wrzeciona, przejs¢ do trybu MDI lub impulsowania recznego, wpisa¢ numer narzedzia
(T8) i nacisng¢ ATC FWD lub ATC REV.

Hand Jog (impulsowanie regulatorem automatycznym) - Wybiera tryb impulsowania osig .0001, .1 -
0,0001 cala (metryczny 0,001 mm) dla kazdej podziatki na zdalnym regulatorze. Do pracy na sucho, .1 cala/
min.

.0001/.1, .001/1., .01/10., .1/100. - W trybie calowym, pierwsza liczba (liczba gérna) wybiera zakres impulso-
wania dla kazdego klikniecia zdalnego regulatora. Gdy tokarka znajduje sie w trybie MM, pierwsza liczba jest
mnozona przez dziesie¢ podczas impulsowania osig (np. .0001 przeksztatca sie w 0.001 mm). Druga liczba
(liczba dolna) obstuguje tryb pracy na sucho i jest uzywana do wyboru predkosci posuwu i ruchu osi.

Zero Ret (zerowanie) - Wybiera tryb "Zero Return”, ktéry wyswietla lokalizacje osi w czterech réznych kat-
egoriach, a mianowicie: Operator, Praca G54, Maszyna i Odlegtos¢ do pokonania. Nacisng¢ POSIT, aby
przetgczy¢ pomiedzy kategoriami.

All - Przesuwa wszystkie osie do potozenia zerowego maszyny. Jest to podobne do "Power Up/Restart", przy
czym z tym wyjatkiem, ze nie nastgpi wymiana narzedzia. Stuzy takze do okreslania poczatkowego potozenia
zerowego Osi.

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

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

HOME G28 - Przywraca wszystkie osi do potozenia zerowego w ruchu szybkim. Ponadto, Home G28 pow-
oduje powrét pojedynczej osi do potozenia zerowego w podobny sposéb w razie wprowadzenia litery osi i
naci$niecia przycisku G28. OSTRZEZENIE! Nie ma zadnego komunikatu ostrzegawczego, ktory ostrzegtby
operatora o potencjalnej kolizji. Dla przyktadu, jezeli 0$ Z znajduje sie posréd czesci, gdy os X lub Y jest ze-
rowana, moze nastgpic¢ zderzenie.

List Prog (wykaz programow) - Kontroluje wszystkie czynnosci zwigzane z tadowaniem i zapisywaniem
danych w uktadzie sterowania.

20

Frezarka Instrukcja obstugi 96-0121 wersja Y 01-2010



®

Select Prog (wybér programu) - Powoduje, ze zaznaczony program staje sie programem aktywnym. Uwa-
ga: Aktywny program jest poprzedzony "A" w wykazie programéw. Zarzadzenie wieloma programami poprzez
nacisniecie WRITE/ENTER w celu umieszczenia zaznaczenia przy pozgdanych programach, a nastepnie
nacisniecie F1 w celu wyboru funkgji.

Send (wyslij) - Przesyta programy przez port szeregowy RS-232.
Recv (odbierz) - Odbiera programy z portu szeregowego RS-232.

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

IKLAWISZE NUMERYCZNE

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

Cancel - Ten klawisz stuzy do usuwania ostatniego wprowadzonego znaku.

Space - Uzywany do formatowania komentarzy wprowadzonych do programéw lub w obszarze komunikatu.
Write/Enter - Uniwersalny klawisz wprowadzania.

- (znak minus) - Uzywany do wprowadzania liczb ujemnych.

. (kropka dziesietna) - Uzywana do precyzyjnego wprowadzania wartosci liczbowych.

DATA 1| GobZINA

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

W celu dokonania regulacji, nacisng¢ Emergency Stop, wpisac aktualng date (w formacie MM-DD-RRRR) lub
aktualng godzine (w formacie HH:MM) i nacisng¢ WRITE/ENTER. Po zakonczeniu zresetowa¢ Emergency
Stop.

PROGRAM ROZGRZEWANIA WRZECIONA

Jezeli dowolne wrzeciono nie pracowato przez ponad 4 dni, to musi zosta¢ rozgrzane przed rozpoczeciem
pracy. Zapobiegnie to ewentualnemu przegrzaniu wrzeciona wskutek osadzenia sie smaru. Wraz z maszyng
dostarczono 20-minutowy program rozgrzewania (numer 002020), ktory powoli zwieksza predkosé wrzecio-
na, tym samym umozliwiajac jego stabilizacje cieplng. Ten program moze réwniez by¢ uzywany codziennie do
rozgrzewania wrzeciona przed pracg przy duzych predkosciach.

CooLANT LEVEL GAUGE PRZYRZAD POMIAROWY POZIOMU CHLODZIWA

Poziom chtodziwa jest wyswietlany w prawym gérnym rogu ekranu w trybie MEM, badz na ekranie CURNT
COMDS. Pionowy stupek przedstawia status chtodziwa. Wyswietlacz zaczyna miga¢, gdy chtodziwo osigga
poziom, przy ktérym przeptyw chtodziwa bytby przerywany.

LAMPKA SYGNALIZACYJNA ROBOCZA

Lampka sygnalizacyjna umozliwia szybkie wzrokowe potwierdzenie aktualnego stanu maszyny. Lampka syg-
nalizacyjna obstuguje cztery r6zne stany:

Off (wyl.) - Maszyna jest bezczynna.

Swiatto zielone ciagte - Maszyna pracuje.
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Swiatto zielone migajace - Maszyna jest zatrzymana, ale znajduje sie w stanie gotowosci. Aby kontynuowag,
konieczna jest interwencja operatora.

Swiatto migajace czerwone - Wystapit btad, badz maszyna znajduje sie w stanie zatrzymania awaryjnego.

Wyprébowanie opcji — sterowanie 200-godzinne
Opcje, ktorych aktywacja normalnie wymaga kodu odblokowania (gwintowanie sztywne, makra itp.),
mozna dowolnie aktywowac i dezaktywowac poprzez wprowadzenie liczby "1" zamiast kodu odblokowania.
Wprowadzi¢ "0", aby wytaczy¢ opcje. Opcja aktywowana w ten sposob zostanie automatycznie deakty-
wowana po uptywie tgcznie 200 godzin wtgczonego zasilania. Nalezy pamietaé, ze dezaktywacja nastepuje
wylacznie w razie wylgczenia zasilania maszyny - nie podczas jej pracy. Opcje mozna aktywowac na state
poprzez wprowadzenie kodu odblokowania. Nalezy pamieta¢, ze w okresie 200 godzin wyswietlona zostanie
litera "T" po prawej stronie opcji na ekranie parametrow. Nalezy pamietac, ze opcja obwodu bezpieczenstwa
jest wyjatkiem; jej wtgczenie i wytaczenie jest mozliwe tylko za pomocg kodéw odblokowania.

Aby wprowadzi¢ "1" lub "0" do opcji, nalezy wytgczy¢ ustawienie 7 (blokada parametrow) i wcisng¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego. Gdy opcja osiggnie 100 godzin, maszyna wyemituje alarm ostrzegajacy o rychtym
uptywie czasu préby. Aby aktywowac opcje na state, nalezy skontaktowac sie z dealerem.

Gwintowanie sztywne
Gwintowanie zsynchronizowane eliminuje konieczno$¢ stosowania drogich, ruchomych pokretet do
gwintownikéw, a takze zabezpiecza przed znieksztatceniem gwintu prowadzacego i rozcigganiu gwintu
poczatkowego.

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

Ruch obrotowy i skalowanie
Ruchu obrotowego nalezy uzywac w potgczeniu z prébkowaniem korekcji roboczej w celu przyspieszenia pro-
cedury ustawiania obrabianych przedmiotéw, badz w celu obrdcenia wzornika do innego potozenia lub wokét
obwodu itp. Skalowanie stuzy do zmniejszania lub powiekszania $ciezki narzedzia lub wzornika.

Orientacja wrzeciona
Opcja orientacji wrzeciona umozliwia ustawianie wrzeciona pod $cisle okreslonym, zaprogramowanym katem,
przy uzyciu standardowego silnika wrzeciona i standardowego kodera wrzeciona do obstugi sprzezenia
zwrotnego. Ta opcja zapewnia niedrogie i zarazem doktadne (0.1 stopnia) ustawianie.

Obrébka wysokoobrotowa
Obrébka wysokoobrotowa umozliwia zwiekszenie predkosci usuwania materiatu, poprawe jakosci
wykonczenia powierzchni, a takze zmniejszenie sit tnacych, co skutkuje obnizeniem kosztéw obrdbki sk-
rawaniem i dtuzszg trwatoscig uzytkowg narzedzi.

Obrébka wysokoobrotowa jest z reguty wymagana dla ksztattéw gtadko rzezbionych (np. form odlewniczych/
prasowniczych). Opcja obrébki wysokoobrotowej Haas zwieksza antycypacje do 80 blokéw oraz umozliwia
taczenie skokéw posuwu przy petnej predkosci (500 cali na minute).

Nalezy koniecznie zrozumiec, ze obrobka wysokoobrotowa funkcjonuje najlepiej w przypadku ksztattéw
gtadko rzezbionych, gdy predko$¢ posuwu moze pozosta¢ wysoka podczas taczenia jednego skoku z
nastepnym. W razie wystgpienia ostrych krawedzi, uktad sterowania musi kazdorazowo zwolni¢ - w przeci-
wnym razie dojdzie do frezowana narozy.

Wptyw, jaki fgczenie skokdw wywiera na predko$¢ posuwu, polega zawsze na spowolnieniu ruchu. Tak wiec
zaprogramowana predkos¢ posuwu (F) jest wartoscig maksymalng, zas uktad sterowania niekiedy stosuje
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Zbyt krotka diugosé skoku moze skutkowaé zbyt duzg liczbg punktéw danych. Sprawdzi¢ sposob, w jaki sys-
tem CAD/CAM generuje punkty danych, w celu zapewnienia, zeby nie przekroczyt 1000 blokéw na sekunde.

wartosci nizsze w celu osiggniecia wymaganej doktadnosci.

Zbyt mata liczba punktéw danych moze spowodowac powstanie katéw "fasetowych" lub taczonych, ktére
sg tak znaczne, ze uktad sterowania musi zwolni¢ predkos$¢ posuwu. Fasetowanie nastepuje woéwczas, gdy
pozadana Sciezka ptaska w rzeczywistosci sktada sie z krotkich, ptaskich skokow, ktére sg niedostatecznie
zblizone do pozadanej ptaskosci ptaszczyzny.

Oprzyrzadowanie do obrobki wysokoobrotowej — Zalecane uchwyty narzedziowe to AT-3 (lub wyzszy
model) z nylonowg srubg rezerwowa. Tolerancje utrzymywane przez model AT-3 stanowig minimum zalecane
dla proceséw wysokoobrotowych. Nylonowa $ruba rezerwowana zwigksza trzymanie narzedzia przez tuleje
zaciskOow i zapewnia lepsze uszczelnienie, co wspomaga przekaz chtodziwa.

W celu zapewnienia najlepszego trzymania i wspotsrodkowosci, uzywac jednokgtowych uchwytéw tulei
zaciskowej oraz tulei zaciskowych. Te systemy tulei zaciskowych sktadajg z pojedynczego dtugiego kata
zlokalizowanego w uchwycie. Najlepsze rezultaty zapewnia kat na bok wynoszacy osiem stopni lub mnie;.
Gdy wymagana jest maksymalna sztywnosc i niska tolerancja, nie nalezy stosowa¢ dwukgtowych systemow
tulei zaciskowych. Zaleca sie minimalne zaczepienie rzedu 2/3 catej dtugosci srednicy otworu w dwudzielne;j
jednokatowej tulei zaciskowej. Jednakze zaleca sie zaczepienie rzedu 3/4 lub petne, gdy jest to mozliwe.

Oswietlenie o duzym natezeniu - Dodatkowe $wiatta zapewniajg lepsze oswietlenie obszaru roboczego.
Swiatta zatgczajq sie automatycznie w razie otwarcia i zamkniecia drzwiczek; mozna wiaczyé je recznie za
pomoca witgcznika z boku pulpitu sterowniczego. Po zatgczeniu Swiatet, Swiatta wigczg sie w razie otwarcia
lub zamkniecia drzwiczek. Po ustawieniu wtgcznika w pozycji "off" (wyt.), Swiatta nie wigcza sie po otwarciu
drzwiczek. Patrz ustawienie 238.

DALNY REGULATOR

Zaawansowany kolorowy zdalny regulator (RJH) jest wyposazony w kolorowy wyswietlacz ciektokrystaliczny
(LCD) i ukfad sterowania, co zwieksza jego funkcjonalno$¢. Wyposazono go rowniez w Swiatto btyskowe z
diodg LED o wysokim natezeniu.

Klawisze funkcyjne Kolorowy wySW|etIacz LCD

Start /w F\_
cyklu Wstrzy ﬂ
mame 4.._

«Yﬂ

)

KIaW|sze Futerat

strzatkowe IS
A\ \Pokret’ro
czétenka
é% Koétko
impulsowe
Patrz rozdziat dotyczacy korekcji i obstugi maszyny w celu uzyskania bardziej szczegotowych informaciji na te
tematy.

Pokretto
wyboru osi

LCD - Wyswietla dane maszyny oraz interfejs RJH-E/C.

Klawisze funkcyjne (F1-F5) - Klawisze zmiennofunkcyjne. Kazdy klawisz odpowiada etykiecie u dotu ekranu
LCD. Nacisniecie klawisza funkcyjnego skutkuje realizacjg lub przewinieciem odnosnego menu. Funkcje
przewijane sg podswietlone w razie wtgczenia.

Cycle Start (rozpoczecie cyklu) - Rozpoczyna zaprogramowany ruch osi.

Feed Hold (zatrzymanie posuwu) - Zatrzymuje zaprogramowany ruch osi.
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Klawisze strzatek - Stuzg do nawigowania pomiedzy polami menu (do goéry/do dotu) oraz do wyboru
predkosci impulsowania (w lewo/w prawo).

Koétko impulsowe - Impulsuje wybrang 0$ o wybrany inkrement. Pracuje tak samo, jak zdalny regulator w
uktadzie sterowania.

Impulsowanie czétenka - Obraca o maks. 45 stopni CW lub CCW od srodka i powraca do $rodka w razie
zwolnienia. Stuzy do impulsowania osiami ze zmienng predkoscia. Im dalej czétenko zostanie obrécone od
potozenia centralnego, tym szybciej porusza sie 0$. W celu zatrzymania ruchu poczekac, az pokretto powrdci
do potozenia srodkowego.

Wybér osi - Stuzy do wyboru dowolnej dostepnej osi do impulsowania. Wybrana o$ zostaje wyswietlona u
dotu ekranu. Potozenie skrajne prawe tego wybieraka stuzy do uzyskania dostepu do menu pomocniczego.

Zdjecie jednostki z kotyski/wyjecie z futeratu powoduje wtgczenie zasilania i przekazuje kontrole impulsow-
ania z kasety do zdalnego regulatora (Pokretto reczne na kasecie jest nieaktywne).

UWAGA: Kaseta musi znajdowac sie w trybie "Hand Jog" (ustawianie).

Umiesci¢ zdalny regulatora z powrotem na kotysce/ w futerale, aby wytaczy¢ go i przywrdci¢ sterowanie im-
pulsowaniem do kasety.

Pokretto impulsowe i pokretto czétenka umozliwiajg przewijanie w celu zmiany wartosci pola definiowalnego
przez uzytkownika, takiego jak korekcja narzedzi, dlugosc¢, zuzycie itp.

Wbudowana funkcja "Panic" — Nacisng¢ dowolny klawisz podczas ruchu osi w celu natychmiastowego za-
trzymania wrzeciona i catego ruchu osi. Nacisniecie "Feed Hold", gdy wrzeciono znajduje sie w ruchu, a uktad
sterowania znajduje sie w trybie Handle Jog, spowoduje zatrzymanie wrzeciona. Komunikat "Button pressed
while axis was moving—Reselect Axis" (hacisnieto przycisk, gdy poruszala sie 0o$ - ponownie wybraé

os) pojawi sie na wyswietlaczu. Przesung¢ gatke wyboru osi do innej osi w celu skasowania.

Jezeli gatka wyboru osi zostanie poruszona podczas obracania pokretta impulsowania czétenka, to komunikat
"Axis selection changed while axis was moving—Reselect Axis" (Zmieniono wybér osi, gdy poruszata
sie - ponownie wybraé os) pojawi sie na wyswietlaczu, zas catos¢ ruchu osi zatrzyma sie. Przesunaé gatke
wyboru osi do innej osi w celu skasowania btedu.

Jezeli pokretto impulsowania czétenka zostanie obrécone z potozenia wycentrowanego po zdjeciu zdalnego
regulatora z kotyski/wyjeciu z futeratu, badz gdy tryb uktadu sterowania zostanie zmieniony na tryb z ruchem
(przyktadowo z trybu MDI na Handle Jog), to komunikat "Shuttle off center—No Axis selected” (Czétenko
nie jest wycentrowane - nie wybrano zadnej osi) pojawi sie na wyswietlaczu i nie dojdzie do zadnego
ruchu osi. Przesuna¢ gatke wyboru osi w celu skasowania btedu.

Jezeli pokretto impulsowania zostanie obrécone, gdy uzywane jest pokretto czétenka, to komunikat "Conflict-
ing jog commands— Reselect Axis" (Sprzeczne komendy impulsowania - ponownie wybraé os) pojawi
sie na wyswietlaczu zdalnego regulatora, za$ catos¢ ruchu osi zatrzyma sie. Przesuna¢ gatke wyboru osi do
innej osi w celu skasowania btedu, a nastepnie z powrotem w celu ponownego wyboru poprzednio wybranej
osi.

UWAGA: Jezeli dowolnego z powyzszych btedow nie mozna bedzie usuna¢ poprzez poruszenie gatki
wyboru osi, to moze to oznaczac, ze wystapit problem dotyczacy pokretta czétenka. Skontaktowac sie z
dziatem serwisowym Haas w celu dokonania naprawy/wymiany.

Jezeli kontakt pomiedzy zdalnym regulatorem a uktadem sterowania zostanie zerwany z dowolnej przyczyny
(przeciety lub roztgczony przewdd itp.), to cato$¢ ruchu osi zostanie zatrzymana. Po ponownym podtaczeniu,
komunikat "RJH / Control Communication Fault—Reselect Axis" (Awaria RJH/komunikacji z uktadem
sterowania) pojawi sie na wyswietlaczu zdalnego regulatora. Przesung¢ gatke wyboru osi w celu skasowania
btedu. Jezeli nie mozna usuna¢ btedu, to umiescic¢ jednostke na kotysce/w futerale, poczekaé az wytgczy sie,
a nastepnie zdjg¢ z kotyski/wyjac z futeratu.
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Menu RJH

~Przesung¢ kursor w lewo/w prawo w celu zmiany predkoéci.,
) impulsowania (biezaca predkos¢ jest podswietlona)
Komunikaty pomocy
aktualnego trybu
oraz wrazliwe na

kontekst ASet Tod|l Offsets
.0001 - .001 - ER- .1 _
Strzatki "up/down” | [ Tool in spindle 1 Obszar danych
do wyboru pol Tool offset: 1 roboczych
o Zn|1(|entjlfc we;rtosc; Length: 4.0470 (wyglad wyswietlacza

poxretiem Impu Coolant pos: 15 Zhienia sis)
sowania/czétenka J | €
Aktualnie wybrana ,— Nastepny ekran
0$ i potozenie 7 A 0.0000

| SET Z | ADJST | TOOL COOL | HWORK> |
I

Klawisze funkcyjne (zmienne wraz z trybem)

Impulsowanie reczne RJH
To menu zawiera duzy wyswietlacz przedstawiajgcy biezgce potozenie maszyny. Obrocenie pokretta
czotenka lub pokretta impulsowania przesunie aktualnie wybrang o$ o aktualnie wybrany inkrement impul-
sowania. Zmieni¢ inkrement impulsowania za pomocg lewego/prawego klawisza strzatki. Nacisng¢ "OPER",
"WORK", "MACH" lub "TO GO" w celu zmiany uktadu wspétrzednych (aktualny jest podswietlony). Aby
wyzerowac potozenie operatora, nacisng¢ klawisz funkcyjny pod OPER w celu wyboru potozenia, a nastepnie
klawisz funkcyjny ponownie (pojawi sie ZERO).

Manual Jogging
.0001 - .001 - XN .1
X: 0.0000 in
Y: 0.0000 in
L: 0.0000 in
OPER | HORK T0 GO | TooL>

Korekcje narzedzi RJH
Uzy¢ tego menu do ustawiania i sprawdzania korekcji narzedzi. Wybraé pola za pomocg klawiszy funkcyjnych
i zmieni¢ wartosci przy uzyciu pokretta impulsowania lub pokretta czétenka. Wybrac osie za pomocg pokretta.
Linia osi (u dotu wyswietlacza) musi by¢ zaznaczona, aby mozliwe byto impulsowanie tej osi. Nacisng¢
ENTER w celu ustawienia aktualnego potozenia osi Z w tabeli korekcji. Aby wprowadzi¢ korekty do wartosci
tabeli, nacisng¢ ADJST, uzy¢ pokretta czotenka lub pokretta impulsowania w celu wyboru zwigkszenia lub zm-
niejszenia wartosci (uzy¢ lewej i prawej strzatki, aby zmieni¢ inkrement), a nastepnie nacisngé ENTER w celu
zastosowania korekty. Nacisngé TOOL w celu zmiany narzedzi, a nastepnie COOL w celu zmiany potozenia
chtodziwa dla wybranego narzedzia.

OSTRZEZENIE: Podczas wymiany narzedzi, trzymac si¢ z dala od wrzeciona.
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Set Tool Offsets
.0001 - .001 - XN -1
Tool in spindle 1

Tool offset: 1
Length: 4.0470
Coolant pos: 15

VA 0.0000

SET Z | ADJST | TOOL COOL | WORK>

KoRrekcJE RoBocZE RJH

Nacisng¢ WK CS w celu zmiany zmiany kodu G korekcji roboczej. Impulsowac wybrang osig recznie przy
uzyciu pokretta czétenka lub pokretta impulsowego, gdy podkreslone jest pole osi u dotu ekranu. Nacisng¢
SET w celu ustawienia biezgcego potozenia aktualnej osi w tabeli korekcji roboczych. Przesuna¢ wybierak osi
do nastepnej osi i powtdérzy¢ proces w celu ustawienia tej osi. Aby skorygowa¢ ustawiong wartos¢, przesungé
wybierak osi do pozadanej osi. Nacisng¢ ADJST i uzy¢ pokretta impulsowania lub pokretta czétenka w celu
zwiekszenia lub zmniejszenia wartosci korekty, po czym nacisngé ENTER w celu zastosowania korekty.

Menu pomocnicze

Menu pomocnicze RJH zawiera uktady sterowania chtodziwa maszyny oraz o$wietlenia btyskowego RJH.
W celu uzyskania dostepu do menu, nalezy przesuna¢ wybierak osi do potozenia skrajnie prawego (wska-
zanego przez ikone strony wyttoczong na obudowie RJH). Przetacza¢ dostepne funkcje poprzez naciskanie
odnosnego klawisza funkcyjnego.

Auxiliary Menu 1 ( Utility Menu
RJH-C Fi Version:
Flash Light: OFF 0.01g trmuare fersion
Coolant: OFF RJH-C Font Version:
RJH-C

RJH-C Font ID 5
Main Build Version:
VER M16.02x

Menu UTIL

Zapewnia dostep do informacji o aktualnej konfiguracji RJH. Te informacje sg uzywane do celéw diagnostyc-
znych przez technikéw serwisowych. Nacisng¢ AUX w celu powrécenia do Menu pomocniczego.

Wyswietlacz programu (tryb pracy)

Ten tryb wyswietla aktualnie uruchomiony program. Przejs¢ do trybu pracy poprzez nacisniecie "MEM"

lub "MDI" na kasecie sterowniczej. Opcje zaktadki u dotu ekranu zawierajg uktady sterowania do wt./wyt.
chtodziwa, bloku pojedynczego, zatrzymania opcjonalnego i kasowania bloku. Komendy przewijane, takie jak
COOL, pojawig sie podswietlone w razie wigczenia. Przyciski CYCLE START i FEED HOLD funkcjonujg tak
samo, jak przyciski na kasecie. Powréci¢ do impulsowania poprzez nacisniecie HAND JOG na kasecie ste-
rowniczej, badz umiesci¢ zdalny regulator z powrotem na kotysce/w futerale w celu dalszej obstugi programu
z kasety.
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OBSLUGA

ALACZENIE ZASILANIA MASZYNY

Wigczy¢é maszyne za pomoca przycisku "Power-On" na kasecie sterownicze;j.

Maszyna wykona autotest i nastepnie albo wyswietli ekran komunikatéw (jezeli zostata pozostawiona
wiadomos¢), albo ekran alarméw. W obu przypadkach frezarka zgtosi jeden alarm (102 SERVOS OFF).
Kilkakrotne nacisniecie przycisku "Reset" skasuje alarmy. Jezeli alarmu nie mozna skasowac, to maszyna
moze wymagac serwisowania; skontaktowac sie z dealerem.

Po skasowaniu alarmoéw, maszyna potrzebuje punktu odniesienia, od ktérego rozpocznie wszystkie operacje;
ten punkt nazywa sie "Home" (potozenie poczatkowe). Aby ustawi¢ maszyne w potozeniu poczatkowym,
nacisng¢ przycisk "Power-Up Restart". Ostrzezenie: Ruch automatyczny rozpocznie sie natychmiast po
nacisnieciu tego przycisku. Trzymac sie z dala od wnetrza maszyny oraz od urzgdzenia do wymiany narzedzi.
Nalezy pamietaé, ze nacisniecie przycisku "Power-Up/Reset" automatycznie usunie alarm 102 - jezeli zostat
wygenerowany.

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

PROWADZENIE DO PROGRAMOWANIA

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

Nacisng¢ przycisk MDI/CNC w celu przejscia do tego trybu. Kod programowania nalezy wprowadzi¢ poprzez
wpisanie komend i nacisniecie Enter na koncu kazdego wiersza. Nalezy pamietaé, ze koniec bloku (EOB)
zostanie wprowadzony automatycznie na kohcu kazdego wiersza.

PROGRAM - MDI

G97 $1000 MO3 ;
GO0 X2. Z0.1 :

GO1 X1.8 Z-1. F12 ;
X1.78 ;

X1.76 ;

X1.75 ;

Do edycji programu MDI uzy¢ klawiszy z prawej strony przycisku "Edit". Zaznaczy¢ zmieniany punkt
kursorem, aby moc skorzysta¢ z poszczegoélnych funkcji edytowania.

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

Aby zmieni¢ wartos$¢, uzy¢ przyciskow strzatkowych lub zdalnego regulatora w celu zaznaczenia komendy, a
nastepnie wprowadzi¢ nowg komende i nacisng¢ "Alter".

Aby usunag¢ komende, zaznaczy¢ komende i nacisng¢ "Delete".
Klawisz "Undo" odwraca zmiany (do 9 operacji wstecz), ktére wprowadzono w programie MDI.

Program MDI mozna zapisa¢ w pamieci uktadu sterowania. W tym celu ustawi¢ kursor na poczatku programu
(lub nacisng¢ "Home"), wprowadzi¢ nazwe programu (nazwy programow muszg by¢ podawane w formacie
Onnnnn; litera "O", a za nig do 5 cyfr) i nacisng¢ "Alter". Program zostanie dodany do listy programéw, zas st-
rona MDI zostanie oczyszczona. Aby ponownie przej$¢ do programu, nacisnaé¢ "List Prog" i wybra¢ program.
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Dane w MDI zostajg zachowane po opuszczeniu trybu MDI oraz po wytgczeniu maszyny.

Aby usuna¢ biezace komendy MDI, nacisng¢ przycisk "Erase Prog".

PROGRAMY PONUMEROWANE

Aby stworzy¢ nowy program, nacisna¢ "LIST PROG" w celu przejscia do ekranu programu i trybu listy pro-
gramow. Wprowadzi¢ numer programu (Onnnnn) i nacisna¢ klawisz "Select Prog" lub Enter. Jezeli program
istnieje, to zostanie wybrany. Jezeli program jeszcze nie istnieje, to zostanie stworzony. Nacisng¢ "Edit", aby
wyswietli¢ nowy program. Nowy program sktada sie jedynie z nazwy programu i kofAca bloku (;).

UWAGA: Nie zaleca sie uzywania liczb O09XXX podczas tworzenia nowych programéw. Makroprogramy
czesto wykorzystujg liczby w tym bloku, w zwigzku z czym ich nadpisanie moze spowodowac dezaktywacje
funkcji maszyny. (Przyktad: nadpisanie O09876 spowoduje awarie operacji G47 (grawerowanie)).

Programy ponumerowane zostajg zapisane po wytgczeniu maszyny.

Podstawowa edycja programoéw MDI oraz ponumerowanych

Jedyna réznicg pomiedzy programem MDI a programem ponumerowanym jest kod O. Aby edytowa¢ program
MDI, wystarczy nacisngé MDI. Aby edytowaé program ponumerowany, wybraé go i nacisng¢ "Edit".

Tryb edycji programu obejmuje wpisanie danych programu; nastepnie nacisng¢ enter. Dane programowe
dzielg na trzy kategorie: adresy, komentarze i konce bloku (EOB).

PROGRAM EDIT 000741 (CYCLE START TO SIMULATE) PROGRAM EDIT 000741

GO0 X0 Z0.1 ;
G74 Z-0.345 F0.03 KO0.1 ;

GO0 X2. 0.1 ;
G74 X1. Z-4. 10.2 K0.75 D255 ;
GO0 X3. Z0.1

Aby doda¢ kod programu do istniejgcego programu, zaznaczy¢ kod, przed ktérym ma znalez¢ sie kod do-
datkowy, wpisa¢ dane i nacisna¢ klawisz "Insert". Przed nacisnieciem "Insert" mozna wprowadzi¢ wiecej niz
jeden kod, przyktadowo X, Y czy Z.

Dane adresowe skfadajg sie z litery, po ktérej nastepuje wartos¢ numeryczna. Dla przyktadu: G04 P1.0.
G04 wydaje komende sterowanej przerwy w ruchu (pauzy), zas P1.0 to dlugos¢ (1 sekunda) tej sterowanej
przerwy w ruchu.

Komentarze moga sktada¢ sie ze znakoéw alfanumerycznych lub numerycznych, ale muszg byé¢ poprzedzone
nawiasem. Dla przykfadu: (1 sekunda sterowanej przerwy w ruchu). Komentarze mogg mie¢ maksymalnie 80
znakow.

Konce blokéw wprowadza sie poprzez nacisniecie przycisku EOB; sg one wyswietlane jako $rednik (;). Sg
one stosowane podobnie jak powr6t karetki na koncu akapitu. W programowaniu CNC, na koncu ciggu kodu
programu zostaje wprowadzony EOB.

Przyktadem wiersza kodu wykorzystujgcego trzy rodzaje komend to:
G04 P1. (1 sekunda sterowanej przerwy w ruchu);

Nie ma potrzeby wprowadzania jakichkolwiek symboli lub spacji pomiedzy komendami. Aby utatwi¢ odczyt i
edycje, pomiedzy elementy automatycznie wprowadzane sg spacje.

Aby zmieni¢ znaki, zaznaczy¢ odpowiednig czes¢ programu za pomocg przyciskow strzatek lub zdalnego
regulatora, wprowadzi¢ kod zastepczy i nacisng¢ "Alter".

Aby usuna¢ znaki lub komendy, zaznaczy¢ znaki i nacisng¢ "Delete".
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Nie ma komendy zapisu, gdyz program jest zapisywany kazdorazowo po wprowadzeniu jednego wiersza.

Przeksztalcanie programu MDI na program ponumerowany
Program MDI mozna przeksztatci¢ na program numerowany i dodac¢ do listy programéw. W tym celu ustawi¢
kursor na poczatku programu (lub nacisng¢ "Home"), wprowadzi¢ nazwe programu (nazwy programow muszg,
by¢ podawane w formacie Onnnnn; litera "O", a za nig do 5 cyfr) i nacisng¢ "Alter". Program zostanie dodany
do listy programow, zas tryb MDI zostanie oczyszczony. Aby ponownie przejs¢ do programu, nacisng¢ "List
Prog" i wybra¢ program.

Przeszukiwanie programu
Bedac w trybie MDI, EDIT lub MEM, klawiszy "up" i "down" mozna uzy¢ w celu wyszukania $cisle okreslonych
kodow lub tekstu w programie. Aby wyszukac scisle okreslone znaki, wpisac¢ te znaki w wiersz wprowadza-
nia danych (np. G40) i nacisng¢ klawisz "up" lub "down". Klawisz "up" wyszukuje pozadany znak wstecz (ku
poczatkowi programu), zas klawisz "down" wyszukuje do przodu (ku koncowi programu).

Usuwanie programoéw
Aby usuna¢ program, nacisng¢ "LIST PROG". Uzy¢ klawiszy "up" lub "down" w celu zaznaczenia numeru
programu i nacisng¢ klawisz ERASE PROG. Po pojawieniu sie podpowiedzi nacisng¢ Y w celu potwierdzenia
usuniecia lub N, aby cofngé. Mozna réwniez wpisa¢ numeru programu i nacisng¢ klawisz ERASE PROG;
jednakze z tej opciji nalezy korzysta¢ ostroznie, gdyz nie ma zadnej podpowiedzi T/N i program zostanie
usuniety natychmiast.

Zaznaczenie "ALL" na koncu listy i nacisniecie klawisza "ERASE PROG" spowoduje usuniecie wszystkich
programéw na liscie. Z maszyng sg dostarczane pewne wazne programy, a mianowicie 002020 (rozgrz-
ewanie wrzeciona), 009997 (wzrokowy kod szybki) i 009876 (plik czcionki grawerowania). Przed skasow-
aniem wszystkich programéw zapisac te programy na urzgdzenie pamieci masowej lub na komputer osobisty.
Wiaczy¢ ustawienie 23 w celu zabezpieczenia programow O09XXX przed usunieciem.

UWAGA: Klawisz UNDO nie odzyska programow skasowanych.

Zmiana nazwy programow
Numer programu mozna zmieni¢ poprzez wprowadzenie nowego numeru w trybie "Edit" i nacisniecie przy-
cisku "Alter". Uwazac, aby omytkowo nie nadpisa¢ waznych programoéw, takich jak wymienione w poprzednim
podrozdziale.

Maksymalna liczba programéw
Jezeli w pamieci uktadu sterowania znajduje sie maksymalna liczba programéw (500), to wyswietlony zost-
anie komunikat "DIR FULL"; nie ma mozliwosci utworzenia nowego programu.

Wybér programu
Przej$¢ do katalogu programu poprzez nacisniecie "List Prog"; wyswietlone zostang programy znajdujace sie
w pamieci. Przewingé do pozadanego programu i nacisngé¢ "Select Prog" w celu wyboru programu. Wprow-
adzenie nazwy programu i naci$niecie "Select Prog" takze spowoduje wybér programu.

Po nacisnieciu "Select Prog", przy nazwie programu pojawi sie litera "A". Jest to program, ktory zostanie
uruchomiony po zmianie trybu na MEM i nacisnieciu "CYCLE START". Zostanie on réwniez wyswietlony na
ekranie EDIT.

Bedac w trybie MEM, mozna szybko wybra¢ i wyswietli¢ inny program; w tym celu wpisa¢ numer programu
(Onnnnn) i nacisng¢ przycisk strzatki "do goéry" lub "do dotu", badz F4.

Wybrany program pozostanie wybrany po wytgczeniu maszyny.

tadowanie programéw do uktadu sterowania CNC
Programy ponumerowane mozna skopiowac z uktadu sterowania CNC do komputera osobistego (PC) i
na odwroét. Zaleca sie zapisywanie programéw do pliku z rozszerzeniem ".txt". W ten sposéb sg one roz-
poznawane przez kazdy komputer osobisty PC jako proste pliki tekstowe. Programy mozna przenosi¢ na
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wiele réznych sposobdéw, przyktadowo za pomocg USB, RS-232 lub dyskietek elastycznych. Ustawienia,
korekcje i makrozmienne mozna przenosi¢ pomiedzy CNC i komputerem osobistym PC w podobny sposob.

W razie odebrania od CNC, znieksztatcone dane programu sg przeksztatcane na komentarz i zapisywane
w programie, po czym zostaje wygenerowany alarm. Jednakze takie dane zostang zatadowane do uktadu
sterowania.

USB / Dysk twardy / Menedzer urzadzen Ethernet
Uktad sterowania Haas zawiera menedzera urzadzen, ktéry przedstawia dostepne urzgdzenia pamieci
podtgczone do maszyny w menu z zaktadkami.

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

Podczas przegladania listy programéw w zaktadce urzadzenia, uzy¢ klawiszy strzatek "do gory"/"do dotu" w
celu zaznaczania programoéw i nacisng¢ Enter w celu dodania zaznaczonego programu do wyboru.

Ponizszy przyktad przedstawia katalog dla urzgdzenia USB. Program wybrany z pamieci jest oznaczony "A".
Wybrany plik jest rowniez przedstawiany na wyswietlaczu aktywnego programu.

Nawigacja w menu z zakladkami Aktywny Program Zaznaczony Program _ Aktywna Zaktadka

Klawisze strzatki: Nawigacja w zaktadkach
WRITE/ENTER: Wybér zaktadki

CANCEL: Cofnigcie o jeden poziom zaktadek
Wybdér programu

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

INSERT: Utworzenie Nowego Folderu w
Biezgcym Katalogu (Wpisa¢ Nazwe Folderu,
nastepnie nacisnaé Insert)

ALTER: Zmiana Nazwy Folderu lub Programu

Tryb Pomocy

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

i
MEMORY | FLOPPY | HARD DRIVE / USB DEVICE | NET SHARE )

CURRENT DIRECTORY: USB DEYICE\

. (USB DEVICE) /

/011133 (WORK ORDER 7)
[A] 012234 (WORK ORDER 11)
< FHTTING

PROJECT 2
ALL

Wybrany program

>

1153 10-29-07 11:13:25

784 11-12-07 08:20:00
Rozmiar Pliku /YmH
< >
Podkatalog -~

Data i Godzina

3 PROGRAMS 88% FREE (889260 KB)

Use CURSOR keys to navigate listing
and CANCEL to go back to devices.
</ : FILES IN SELECTION Press HELP for Help listing.

[A] : ACTIVE PROGRAM (001254)

Nawigacja w katalogach

Aby przejs¢ do podkatalogu, przewing¢ do podkatalogu i nacisng¢ "Enter".

Aby opusci¢ podkatalog, przejs¢ do poczatku podkatalogu lub nacisngé¢ "Cancel".

Tworzenie katalogéw

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

Aby utworzyé nowy podkatalog, przejs¢ do katalogu, w ktérym znajdzie sie nowy podkatalog, wpisa¢ nazwe i

nacisnagc “Insert”. Podkatalogi sg wyswietlane z nazwg i sufiksem (DIR)”.

Kopiowanie plikéw

Zaznaczyc¢ plik i nacisng¢ "Enter", aby go wybrac¢. Przy nazwie pliku pojawi sie znacznik wyboru.

Przejs¢ do katalogu docelowego za pomoca klawiszy strzatek, nacisng¢ "Enter", a nastepnie nacisng¢ F2 w
celu skopiowania pliku.

Nalezy pamieta¢, ze pliki skopiowane z pamieci uktadu sterowania do urzadzenia sg zakonczone sufiksem
“.NC”. Mozna jednak zmieni¢ nazwe poprzez przejscie do katalogu docelowego, wprowadzenie nowej nazwy i
nacisniecie F2.
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Powielenie pliku

Nacisng¢ "List Prog" w celu przejscia do Menedzera Urzadzeh. Wybra¢ zaktadke pamieci. Ustawi¢ kursor
przy programie do skopiowania, wprowadzi¢ nowy numer programu (Onnnnn) i nacisng¢ klawisz F2. Zaznac-
zony program zostanie powielony z nowag nazwa i stanie sie¢ programem aktywnym. Aby powieli¢ plik do
innego urzgdzenia, naprowadzi¢ kursor na nazwe programu i nacisng¢ F2 bez wprowadzania nowej nazwy
pliku. Menu wyskakujace przedstawi liste urzgdzen docelowych. Wybrac urzadzenie i nacisng¢ Enter w celu
powielenia pliku. Aby skopiowac wiele plikdw, nacisng¢ Enter w celu umieszczenia znacznika wyboru przy
kazdej nazwie pliku.

Konwencja nazewnictwa plikéw
Nazwy plikéw nalezy utrzymac¢ w standardowym formacie "osiem-kropka-trzy". Dla przykfadu: program1.txt.
Jednakze niektére programy CAD/CAM korzystajg z ".NC” do rozpoznawania typu pliku, co jest dozwolone.
Nazwy plikbw moga rowniez by¢ takie same, jak numer programu bez zadnego rozszerzenia, ale niektore
aplikacje komputeréw osobistych moga nie rozpoznac pliku.

Nazwa kazdego pliku powstatego w ukfadzie sterowania sktada sie z litery “O” i 5 cyfr. Dla przyktadu, O12345.

Zmiana nazw
Aby zmieni¢ nazwe pliku w urzadzeniu USB lub na dysku twardym, zaznaczy¢ plik, wpisa¢ nowg nazwe i
nacisngc "Alter".

Usuwanie
Aby usuna¢ plik programu z urzgdzenia, zaznaczy¢ plik i nacisna¢ “Erase Prog”. Aby usuna¢ wiele plikow,
nalezy wybrac je (nacisng¢ Enter w celu dodania pliku do wyboru i opatrzenia go znacznikiem wyboru; cofngé
wybdr poprzez ponowne nacisniecie Enter), po czym nacisna¢ Erase Prog w celu usuniecia wszystkich
wybranych plikow.

Pomoc na ekranie
Aby uruchomi¢ pomoc na ekranie, nalezy nacisng¢ "HELP/CALC". Wybrac¢ funkcje z menu wyskakujgcego
i nacisng¢ "Enter", aby wykona¢, badz uzy¢ wskazanego goracego klawisza. Aby opusci¢ ekran Pomocy,
nacisna¢ klawisz "Cancel", co spowoduje powrét do menedzera urzgdzen.

RS-232
RS-232 to jedna z mozliwosci podigczenia uktadu sterowania Haas CNC do innego komputera. Ta funkcja
pozwala programiscie tadowac i pobiera¢ programy, ustawienia i korekcje narzedzi z komputera osobistego
PC.

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

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

Wtyk 1, Uziom Wtyk nr 1, Uziom ekranu

Wtyk 2, Czarny ~ Wiyk nr 2 TXD — Przesyt danych
Wtyk 3, Czerwony Wtyk nr 3 RXD — Odbicr danych
WK 7, Zielony — wityk nr 4 RTS (opcja)

Wityk nr 5 CTS (opcja)

Wtyk nr 7 Sygnat uziomu

Ve

Wityk 25
Y \Wiyk 13
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OSTRZEZENIE! Jedna z gtéwnych przyczyn uszkodzen elektronicznych jest brak wiasciwego uzi-
emienia na frezarce CNC oraz na komputerze. Brak uziemienie spowoduje uszkodzenie CNC lub
komputer, badz obu.

Dtugos$¢ przewodu

Ponizej przedstawiono szybkosci transmisji oraz odnosne maksymalne dtugosci przewodéw.

szybkos¢ transmisji 9,600: 100 stop (30 m) RS-232

szybkos¢ transmisji 38,400: 25 stop (8 m) RS-232

szybkos¢ transmisji 115,200: 6 stop (2 m) RS-232
Ustawienia pomiedzy uktadem sterowania CNC oraz innym komputerem muszg by¢ zgodne. Aby zmienic
ustawienia w uktadzie sterowania CNC, przejs¢ do strony Ustawien (nacisnac¢ "Setng/Graph") i przewing¢ do
ustawien RS-232 (lub wpisac "11" i nacisng¢ strzatke "do gory" lub "do dotu"). Uzy¢ strzatek "up" lub "down"
w celu zaznaczenia ustawien oraz strzatki lewej i prawej do zmiany wartosci. Po zaznaczeniu wtasciwego
wyboru nacisng¢ Enter.

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

11 Szybkos¢ transmisji (9600) 24 Zapis poczatkowy do uruchomienia (brak)
12 Parzystos¢ (réwna) 25 Wzor EOB (CR LF)
13 Bity stopu (1) 37 Bity numeru danych (7)

14 Synchronizacja X wigczona/X wytgczona
Z uktadem sterowania Haas mozna skojarzy¢ szereg roznych programow. Przyktadem jest program Hiper
Terminal, zainstalowany w wiekszosci aplikacji Microsoft Windows. Aby zmieni¢ ustawienia tego programu,
przejs¢ do menu rozwijanego "File" (plik) u gory po lewej. Wybrac¢ "Properties" (wlasciwosci) z menu i
nacisna¢ przycisk "Configure" (konfiguruj). Spowoduje to otwarcie ustawien portu; zmienic je, aby dopasowac
do ustawien uktadu sterowania CNC.

Aby odebra¢ program z komputera osobistego PC, nacisng¢ klawisz "LIST PROG". Przesuna¢ kursor do
wyrazu "ALL" i nacisng¢ klawisz RECV RS-232; ukfad sterowania odbierze wszystkie programy gtéwne i pod-
programy az do "%", co oznacza koniec wejscia. Wszystkie programy przestane do uktadu sterowania z kom-
putera osobistego PC musza zaczynac sie od wiersza zawierajacego pojedynczy symbol "%" i kornczy¢ wi-
erszem zawierajacym pojedynczy symbol "%". Nalezy pamieta¢, ze w przypadku uzycia "ALL", poszczegdlne
programy muszg mie¢ numer programu w formacie Haas (Onnnnn). W razie braku numeru programu, wpisa¢
numer programu przed nacisnieciem "RECV RS-232"; program zostanie zapisany pod tym numerem. Jako
wejscie mozna rowniez wybrac istniejgcy program, ktory zostanie zastgpiony.

Aby przestac¢ program do komputera osobistego PC, uzy¢ kursora w celu wyboru programu, po czym
nacisna¢ klawisz "SEND RS-232". Mozna wybra¢ "ALL" w celu przestania wszystkich programow
znajdujacych sie w pamieci uktadu sterowania. Mozna takze wigczy¢ ustawienie 41 w celu dodania spacji do
wyjscia RS-232 i poprawienia czytelnosci programow.

Strony parametrow, ustawien, korekcji i makrozmiennych mogg by¢ przesytane oddzielnie poprzez RS-232; w
tym celu wybrac tryb "LIST PROG", przej$¢ do pozadanego ekranu wyswietlacza i nacisng¢ klawisz "SEND".
Mozna je takze odbiera¢ poprzez nacisniecie klawisza RECV i wybranie w komputerze osobistym PC pliku,
ktéry ma by¢ odebrany.

Plik mozna przeglada¢ na komputerze osobistym PC poprzez dodanie rozszerzenia ".ixt" do nazwy pliku z
ukfadu sterowania CNC. Nastepnie otworzy¢ plik na komputerze osobistym PC za pomocg programu, takiego
jak Windows Notepad.

W razie otrzymania komunikatu przerwania, sprawdzi¢ ustawienie pomiedzy frezarka i komputerem oso-
bistym PC oraz przewadd.

Usuwanie plikow

Na stronie "List Prog" wpisa¢ "DEL (nazwa pliku)", gdzie (nazwa pliku) to nazwa pliku na dyskietce elastyc-
znej. Nacisng¢ WRITE. Pojawi sie komunikat "DISK DELETE", a plik zostanie usuniety z dyskietki elastyc-
znej.
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Program mozna uruchomi¢ z jego lokalizacji w sieci lub z urzgdzenia pamieci masowej (urzadzenie pamieci
masowej USB, dyskietka elastyczna, dysk twardy). Aby uruchomi¢ program z takiej lokalizacji, nalezy
przejs¢ do ekranu Menedzera Urzadzeh (nacisnag¢ List Prog), zaznaczy¢ program na wybranym urzadzeniu
i nacisna¢ "Select Prog". Program zostanie wyswietlony w okienku programu aktywnego, zas symbol "FNC"
przy nazwie programu w List Prog wskaze, iz jest to aktualnie aktywny program FNC. Podprogramy mozna
wywotaé za pomocg M98, przy czym pod warunkiem, ze podprogram znajduje sie w tym samym katalogu,
co program gtéwny. Ponadto, podprogram musi by¢ nazwany zgodnie z konwencjg nazewnictwa Haas, z
uwzglednieniem wielkosci liter, np. 012345.nc.

STEROWANIE NUMERYCZNE PLikOW (FNC

OSTRZEZENIE! Program mozna modyfikowa¢ zdalnie, a zmiana zacznie obowigzywa¢ od nastepnego uru-
chomienia programu. Podprogramy mozna zmieniaé, gdy program CNC jest uruchomiony.

Edycja programu nie jest dozwolona w FNC. Program mozna wyswietli¢ i przegladac, ale jego edycja nie
jest mozliwa. Edycje mozna przeprowadzi¢ z komputera sieciowego lub poprzez zatadowanie programu do
pamieci.

Aby uruchomié¢ program w FNC:

1. Nacisna¢ List Prog, a nastepnie przej$s¢ do menu z zaktadkami dla odnosnego urzadzenia (USB, dysk
twardy, Net Share).

2. Przejs¢ do wiasciwego programu kursorem i nacisna¢ Select Prog. Program pojawi sie w okienku Aktywny
Program i moze by¢ uruchomiony bezposrednio z urzadzenia pamigci masowe;.

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

BEeEzPo$SREDNIE STEROWANIE NUMERYCZNE (DNC

Bezposrednie Sterowanie Numeryczne (DNC) to kolejna metoda zatadowania programu do ukfadu sterow-
ania. Zapewnia ono mozliwo$¢ uruchomienia programu, gdy jest on odbierany przez port RS-232. Ta funkcja
rézni sie od programu zatadowanego przez port RS-232, gdyz nie ma zadnego ograniczenia co do wielkosci
programu CNC. Program jest uruchamiany przez uktad sterowania w trakcie przesytu do tego ukfadu; nie jest
on zapisywany w ukladzie sterowania.

[]
WAITING FOR DNC., . Q01000 ;
(G-CODE FINAL QC TEST CUT) ;
(MATERIAL IS 2:68 6061 ALUMINUM) ;

(MAIN) ;

5
MO ;

(READ DIRECTIONS FOR PARAMETERS AND SETTINGS) 3
(FOR VF - SERIES MACHINES WHATH AXIS CARDS) ;

(USE / FOR HS, VR, VB, AND NON - FORTH MACHINES) ;
(CONNECT CABLE FOR HASC BEFORE STARTING

THE PROGRAM) ;

(SETTINGS TO CHANGE) ;

(SETTING 31 SET TO OFF) ;

H

DNC k3252 DNC RS232

DNC END FOUND

DNC mozna uruchomié za pomoca bitu 18 w parametrze 57 oraz przy uzyciu ustawienia 55. Wtgczy¢ bit
parametru (1) i zmieni¢ ustawienie 55 na "On". Zaleca sie uruchomienie DNC z wybrang opcjg "Xmodem" lub
parzystosci, gdyz woéwczas nastepuje wykrywanie btedéw transmisji i zatrzymanie programu DNC bez awarrii.
Ustawienia pomiedzy uktadem sterowania CNC oraz innym komputerem muszg by¢ zgodne z ww. zalece-
niami. Aby zmieni¢ ustawienia w ukladzie sterowania CNC, przej$¢ do strony Ustawien (nacisng¢ "Setng/
Graph") i przewing¢ do ustawien RS-232 (lub wpisa¢ "11" i nacisnaé przycisk "up" lub "down"). Uzy¢ strzatek
"up" lub "down" w celu zaznaczenia zmiennych oraz strzatki lewej i prawej do zmiany wartosci. Po zaznacze-
niu wtasciwego wyboru nacisng¢ Enter.
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Zalecane ustawienia RS-232 dla DNC to:

Ustawienia: 11 Baud Rate Select: 19200

12 Wybor parzystosci: BRAK

13 Bity stopu:1

14 Synchronizacja: XMODEM

37 RS-232 Bity danych: 8
Aby wybra¢ DNC, dwukrotnie nacisnaé MDI (strona DNC "Program DNC") u gory strony. Uwaga: DNC potrze-
buje co najmniej 8000 bajtéw dostepnej pamieci uzytkownika. W tym celu przejs¢ do strony "List Programs" i
sprawdzi¢ ilos¢ wolnej pamieci u dotu strony.

Program przestany do uktadu sterowania musi zaczynac i konczy¢ sie "%". Wybrana szybkos¢ transmisji
(ustawienie 11) dla portu RS-232 musi zapewni¢ nadazanie za szybkoscig realizacji bloku w programie. Jezeli
szybkos¢ transmisiji jest zbyt wolna, to narzedzie moze zatrzymac sie podczas ciecia.

Rozpocza¢ wysytanie programu do uktadu sterowania przed nacisnieciem przycisku "Cycle Start". Po
wyswietleniu komunikatu "DNC Prog Found" nacisng¢ "Cycle Start".

Uwagi dot. DNC

Gdy w DNC jest uruchomiony program, nie mozna zmienic¢ trybow. Z zatem edycja takich funkc;ji, jak "Back-
ground Edit", jest niedostepna.

DNC obstuguije tryb "Drip". Uktad sterowania wykonuje jeden blok (komende) na raz. Kazdy blok jest wykony-
wany natychmiast, bez zadnego antycypowania blokéw. Wyjatkiem jest sytuacja, w ktérej wydano komende
"Cutter Compensation". Kompensacja frezu wymaga odczytania trzech blokow komend ruchu przed wyko-
naniem bloku skompensowanego.

Dostepna jest w petni dupleksowa komunikacja podczas DNC; w tym celu uzy¢ komendy G102 lub DPRNT,
aby wspéirzedne osi zostaty wyprowadzone do sterujgcego komputera osobistego.

GromADZENIE DANYCH MAszyYNY

Gromadzenie Danych Maszyny jest aktywowane przez Ustawienie 143, ktére pozwala uzytkownikowi
pobiera¢ dane z ukfadu sterowania za pomocag komendy Q przesytanej przez port RS-232 (lub przy uzyciu
opcjonalnego pakietu sprzetowego). Ta funkcja bazuje na oprogramowaniu i wymaga uzycia dodatkowego
komputera w celu zazgdania, zinterpretowania i przechowania danych z uktadu sterowania. Réwniez niektore
makrozmienne moga by¢ ustawiane przez komputer zdalny.

Gromadzenie danych za pomoca portu RS-232

Uktad sterowania reaguje na komende Q wylacznie w razie wigczenia (ON) Ustawienia 143. Stosowany jest
ponizszy format wyjscia:

(STX) (CSV response) (ETB) (CR/LF) (Ox3E)
STX (0x02) oznacza poczatek danych. Ten znak sterujacy jest przeznaczony dla komputera zdalnego.
CSV oznacza Comma Separated Variables, {j. jedng lub wiecej zmiennych danych oddzielonych przecinkami.
ETB (0x17) oznacza koniec danych. Ten znak sterujacy jest przeznaczony dla komputera zdalnego.
CR/LF informuje komputer zdalny, ze segment danych dobiegt konca i nalezy przejs¢ do nastepnego wiersza.
0x3E Wyswietla podpowiedz " ) ".

Jezeli uktad sterowania jest zajety, to udziela on odpowiedzi "Status, Busy". Jezeli zadanie nie zostanie roz-
poznane, to uktad sterowania udziela odpowiedzi "Unknown" i generuje nowg podpowiedz " ) ". Mozna uzyé
nastepujacych komend:
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Q100 - Numer seryjny maszyny
)Q100
SOFTWARE, VER M16.01

Q101 - Wersja oprogramowania
sterujgcego

)Q101

WARE, VER M16.01

Q102 - Numer modelu maszyny
)Q102
MODEL, VF2D

Q104 - Tryb (LIST PROG, MDI, itp.)
)Q104
MODE, (MEM)

SOFT-

Q200 - Wymiany narzedzi, tacznie
)Q200 TOOL
CHANGES, 23

Q201 - Numer uzywanego narzedzia
)Q201 USING
TOOL, 1

Q300 - Czas taczny zatgczenia zasi-
lania

)Q300
00027:50:59

P.O. TIME,

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 Parts Counter #1 (M30 Licznik
czesci nr 2, resetowalny przy uktadzie
sterowania)

)Q402

M30 #1, 553

Q403 - M30 Parts Counter #2 (M30 Licznik
czesci nr 2, resetowalny przy uktadzie
sterowania)

)Q403

M30 #2, 553

Q500 - Trzy w jednym (PROGRAM, OxxxxXx,
STATUS, PARTS, xxxxx)

)Q500

STATUS, BUSY

Q600 Makrozmienna lub zmienna systemu
)Q600 801
ACRO, 801, 333.339996

Uzytkownik ma mozliwos¢ zazadania zawarto$ci dowolnej makrozmiennej lub zmiennej systemowej za
pomocg komendy Q600; dla przyktadu, "Q600 xxxx". Spowoduje to wyswietlenie zawartosci makrozmien-
nej xxxx na zdalnym komputerze. Ponadto, zapisy do makrozmiennych nr 1-33, 100-199, 500-699, 800-
999 oraz od nr 2001 do nr 2800 wigcznie mogq by¢ wykonywane za pomocg komendy "E"; przyktadowo,

"Exxxx yyyyyy.yyyyyy", gdzie xxxx to makrozmienna, za$ yyyyyy.yyyyyy to nowa wartos¢. Z tej funkcji nalezy
korzysta¢ wytacznie wéwczas, gdy nie wystepujg zadne alarmy.

Gromadzenie danych za pomoca opcjonalnego sprzetu

Ta metoda jest uzywana w celu przekazywania statusu maszyny do komputera zdalnego; jej aktywacja
wymaga instalacji ptytki przekaznikowej 8 zapasowych kodéw M (wszystkie z nich stajg sie dedykowane dla
ponizszych funkgcji i nie mogg by¢ uzywane do normalnej obstugi kodéw M), przekaznika wtgczenia zasilania,
dodatkowego zestawu stycznikéw zatrzymania awaryjnego i zestawu specjalnych przewodow. Informacje na
temat cen tych czesci mozna uzyskac od dealera.

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

Dostepne beda nastepujgce statusy maszyny:
* Styki E-STOP. Nastgpi zamkniecie po nacisnieciu przycisku E-STOP.

* Zasilanie wigczone (ON) - 115 V (prad zmienny). Wskazuje, ze uktad sterowania jest wigczony (ON). Nalezy
podtaczy¢ go do cewki przekaznikowej (115 V (prad zmienny) w celu ustanowienia potaczenia.

* Zapasowy przekaznik wyjscia 40. Wskazuje, ze uktad sterowania znajduje sie w trybie "In-Cycle" (praca.)

* Zapasowy przekaznik wyjscia 41 i 42:
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11 = Tryb MEM oraz bez alarmow (tryb AUTO.)
10 = Tryb MDI oraz bez alarmow (tryb reczny.)
01 = Tryb bloku pojedynczego (tryb pojedynczy)
00 = inne tryby (zero, DNC, jog, list prog itp.)

* Zapasowy przekaznik wyjscia 43 i 44:

11 = Zatrzymanie wstrzymania posuwu (wstrzymanie posuwu.)

10 = MOO lub MO1 stop

01 = M02 lub M30 stop (zatrzymanie programu)

00 = zaden z powyzszych (moze by¢ zatrzymanie bloku pojedynczego lub RESET.)
* Zapasowy przekaznik wyjscia 45 (Sterowanie reczne predkoscig posuwu jest aktywne, zas predkos¢ po-
suwu NIE wynosi 100%)

* Zapasowy przekaznik wyjscia 46 (Sterowanie reczne predkoscig wrzeciona jest aktywne, zas predkos¢
wrzeciona NIE wynosi 100%)

* Zapasowy przekaznik wyjscia 47 (Uktad sterowania znajduje sie w trybie "EDIT")

Konieczne jest prawidtowe przymocowanie czesci do stotu. Mozna to wykonaé na szereg réznych sposobow -
za pomocg imadet, uchwytéw, czy tez srub mtoteczkowych lub zaciskow.

Funkcje narzedzi (Tnn)
Kod Tnn stuzy do wyboru nastepnego narzedzia, ktére zostanie umieszczone we wrzecionie przez
urzadzenie do wymiany narzedzi. Adres T nie rozpoczyna operacji wymiany narzedzi, a jedynie wybiera
narzedzie, ktore zostanie uzyte jako nastepne. Z kolei M06 oraz [] rozpocznie operacje wymiany narzedzia,
przyktadowo T1M06 wprowadzi narzedzie 1 do wrzeciona.

Uwaga: Zaden ruch X lub Y nie jest wymagany przed wykonaniem wymiany narzedzia. Jezeli jednak
mocowanie lub obrabiany przedmiot jest duzy, to ustawi¢ X lub Y przed wymiang narzedzia, aby zapobiec
zderzeniu narzedzi i mocowania lub czesci.

Komende wymiany narzedzi mozna wyda¢ przy dowolnym potozeniu osi X, Y i Z. Uktad sterowania przy-
wroci 0$ Z do potozenia zerowego maszyny. Podczas wymiany narzedzia, ukfad sterowania przesunie 0$ Z
do potozenia powyzej potozenia zerowego maszyny, ale nigdy ponizej potozenia zerowego. Po zakonczeniu
wymiany narzedzia, os Z znajdzie sie w potozeniu zerowym maszyny.

Uchwyty narzedziowe
Frezarki Haas oferujg szereg ré6znych opcji wrzeciona. Kazdy z tych typdw wymaga innego uchwytu
narzedziowego. Najczesciej stosuje sie wrzeciona o stozku nr 40 oraz nr 50. Wrzeciona ze stozkiem 40
dzielg sie na dwa rodzaje - BT i CT, ich petne nazwy to BT40 oraz CT40. Wrzeciono i urzgdzenie do wymiany
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narzedzie mogag obstugiwac tylko jeden rodzaj.

Sruby dwustronna

Sruba dwustronna czy tez pokretto zatrzymujace jest wymagane w celu zabezpieczenia uchwytu
narzedziowego we wrzecionie. Sruby dwustronne, wkrecane w gérna cze$é uchwytu narzedziowego, sa
dopasowane do roznych modeli wrzecion. Na ponizszym wykresie opisano sruby dwustronne uzyte we
frezarkach Haas. Nie wolno uzywac srub dwustronnych z krétkim watkiem lub z tbem ze zgrubieniem 90-sto-
pniowym; nie bedg one funkcjonowac, a ponadto spowodujg powazne uszkodzenie wrzeciona.

0.990 Tylko TSC @

Gwinty 5/8-11 cala L otwér przelotowy
ji==Ct
« TPS24CT (TSC) ! 45°

+ PS24CT (Nie-TSC) |JMTBA, standardowe MAS 403 P40T-1

1.780
Gwinty 17-8 cala 1.386 Tylko TSClQJ
« TPS24CT50 (TSC) = otwor przelo-
+ PS24CT50 (Nie-TSC) 745toowy 0.31

JMTBA, standardowe MAS 403 P50T-1

1.104— - Tylko TSC @
i ) otwér przeloto-
« TPS24BT (TSC) Gwinty M16 X 2 —t%ﬁj —m/ wy0.172
« PS24BT (nie-TSC) =X H—yi 5
JMTBA, standardowe MAS 403 P40T-1
1 - -1.780
Gwinty M24 X 3-380 %, 11 TykeTsC @
« TPS24E50 (TSC) 8 ) otworopgﬁelo-
+PS24E50 (Nie-TSC) | = 5" O

JMTBA, standardowe MAS 403 P50T-1

5/8"-11 Gwinty M16X2 5 >0 [ ohwor prloto-
17-8 + TPS24E (TSC) t;‘,_krp wy 0.172
+ PS24E (Nie-TSC) %@450
JMTBA, standardowe MAS 403 P40T-1
— ~1.780
Gwinty M24 X 3 1'386:‘ | F I{v'vkgr;fz%lo@_
2.50 | .44 | M16X2 |1.75 , towy 031
50T | 4.00 |3.84 | .44 | M24x3 |2.75 JMTBA, standardowe MAS 403 P50T-

Zespot uchwytu narzedziowego

Uchwyty narzedziowe i sruby dwustronne muszg by¢ w dobrym stanie. Nalezy dokrecac je kluczem, gdyz
W przeciwnym razie moga zakleszczy¢ sie we wrzecionie. Czysci¢ korpusy uchwytéw narzedziowych
(czes¢ wprowadzang do wrzeciona) za pomocg lekko naoliwionej $cierki, aby zostawi¢ na nich warstwe
zapobiegajaca rdzewieniu.

Uchwyt narzedziowy CT, stozek 40

AN
Sruba dwustronna Narzedzie (nawiercanie centralne)

Zainstalowac¢ narzedzie w uchwycie narzedziowym wedtug instrukcji producenta narzedzi.

URZADZENIE DO WYMIANY NARZEDZI

Dla frezarek Haas sg dostepne dwa rodzaje urzadzen do wymiany narzedzi, a mianowicie mocowane bocznie
urzadzenie do wymiany narzedzi oraz urzgdzenie do wymiany narzedzi typu parasolowego. Komendy dla obu
typéw wydaje sie wedtug podobnego schematu, ale procedury ich ustawiania sg odmienne.

Przed zatadowaniem narzedzi, frezarka musi zostac¢ przywrécona do potozenia zerowego (przycisk "power
up/restart"); powinno to odby¢ sie podczas zataczenia zasilania maszyny.

Urzadzenie do wymiany narzedzi jest obstugiwane recznie za pomoca przycisku zwalniania narzedzi oraz
przyciskéw ATC FWD i ATC REV. Dostepne sa dwa przyciski zwalniania narzedzi; jeden z boku ostony
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gtowicy wrzeciona, za$ drugi na bloku klawiszy.

tadowanie Urzadzenie do wymiany narzedzi

OSTRZEZENIE! Nie przekraczaé specyfikacji maksymalnych urzadzenia do wymiany narzedzi. Masa najciezszych
narzedzi powinna by¢ roztozona réwnomiernie. Oznacza to, ze narzedzia ciezkie powinny by¢ rozmieszczane
naprzeciwlegle, nie obok siebie. Sprawdzi¢, czy odstepy pomiedzy narzedziami w urzadzeniu do wymiany
narzedzi sgq odpowiednie; ta odlegtos¢ wynosi 3,6" dla 20 kieszeni.

UWAGA: W przypadku niskiego ci$nienia powietrza lub niewystarczajacej jego ilosci, nacisk wywierany na
ttok zwalniania narzedzi zostanie zmniejszony, co wydtuzy czas wymiany narzedzi lub uniemozliwi zwolnie-
nie blokady narzedzia.

OSTRZEZENIE! Trzymac sie z dala od urzadzenia do wymiany narzedzi podczas zataczenia zasilania,
wylaczenia zasilania oraz wszelkich operacji wykonywanych przez urzadzenie do wymiany narzedzi.

Narzedzia s zawsze tadowane do urzadzenia do wymiany narzedzi zaczynajac od instalacji narzedzia we wrze-
cionie. Nigdy nie tadowa¢ narzedzia bezposrednio do urzadzenia do wymiany narzedzi.

OSTRZEZENIE! Jezeli narzedzie wyda gtosny dzwiek podczas zwalniania, to nalezy doktadnie sprawdzi¢
jego stan, aby zapobiec powaznemu uszkodzeniu czétenka.

tadowanie narzedzi - mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi

UWAGA: Narzedzie o normalnych wymiarach ma $rednice ponizej 3" dla maszyn ze stozkiem 40 lub ponizej
4" dla maszyn ze stozkiem 50. Narzedzia o wiekszych wymiarach sa traktowane jako duze.

1. Sprawdzi¢, czy tadowane narzedzia majg sruby dwustronne pasujgce do frezarki.

2. Nacisna¢ przycisk CURNT COMDS. Po ponownym zafgczeniu zasilania/ponownym uruchomieniu,
nacisna¢ klawisz "Page Up" raz, aby przejs¢ do ekranu "Tool Pocket Table" (tabela kieszeni narzedziowych).
W normalnym trybie pracy naciska¢ "Page Up/Down" w celu przejscia do "Tool Pocket Table".

3. Usuna¢ wszelkie oznaczenia "Large" (duze) lub "Heavy" (ciezkie) narzedzi. Uzy¢ klawiszy kursora, aby
przejs¢ do dowolnej kieszeni narzedziowej z zaznaczeniem "L" lub "H". Nacisna¢ spacje, a nastepnie "Write/
Enter" w celu usuniecia oznaczen "Large" lub "Heavy" narzedzi. Mozna réwniez nacisng¢ 3, a nastepnie "Ori-
gin" w celu usuniecia wszystkich oznaczen.

4. Nacisna¢ "Origin" w celu zresetowania "Tool Pocket Table" na wartosci domysine. Narzedzie nr 1 zostanie
umieszczone we wrzecionie, narzedzie nr 2 w kieszeni 1, narzedzie nr 3 w kieszeni 2 itp. Stuzy to usunieciu
poprzednich ustawien "Tool Pocket Table", a takze zmianie numeracji "Tool Pocket Table" dla nastepnego pro-
gramu. Innym sposobem zresetowania "Tool Pocket Table" jest wprowadzenie 0 (zero) i nacisniecie "Origin",
co skutkuje zresetowaniem wszystkich wartosci na zero.
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UWAGA: Dwie rézne kieszenie narzedziowe nie mogg mie¢ przypisanego tego samego numeru narzedzia.
Wprowadzenie numeru narzedzia juz wyswietlonego w "Tool Pocket Table" spowoduje btad "Invalid Number"
(niewazny numer).

5. Ustali¢, czy nastepny program bedzie wymagac jakichkolwiek duzych narzedzi. Duze narzedzie ma
Srednice wiekszg niz 3" dla maszyn ze stozkiem 40 oraz wiekszg niz 4" dla maszyn ze stozkiem 50. Jezeli
nie sg uzywane duze narzedzia, to przejs¢ do kroku 10. Jezeli duze narzedzia sg uzywane, to przejs¢ do
nastepnego kroku.

6. Zorganizowac narzedzia w taki sposdb, aby byly dopasowane do programu CNC. Ustali¢ potozenia num-
eryczne wszelkich duzych narzedzi oraz oznaczyc¢ te kieszenie jako duze (Large) w "Tool Pocket Table". Aby
oznaczy¢ kieszen narzedziowg "Large", przej$¢ do tej kieszeni i nacisng¢ "L", a nastepnie "Write/Enter".

OSTRZEZENIE! Nie mozna ustawi¢ duzego narzedzia w urzadzeniu do wymiany narzedzi, jezeli jedna lub
obie sasiednie kieszenie juz zawieraja narzedzia. Spowoduje to zderzenie urzadzenia do wymiany narzedzi.
Dla narzedzi duzych, pobliskie kieszenie muszg by¢ puste. Jednakze duze narzedzia mogq znajdowac sie w
przylegajacych pustych kieszeniach.

7. Po oznaczeniu wszystkich niezbednych kieszeni narzedziowych jako "Large" i "Heavy", nacisna¢ klawisz
"Origin" w celu zmiany numeraciji "Tool Pocket Table". Maszyna jest teraz gotowa do wprowadzenia narzedzia
nr 1 do wrzeciona.

8. Wzig¢ narzedzie nr 1 do reki i wiozy¢ je do wrzeciona (zaczynajac od sruby dwustronnej). Obrécié
narzedzie w taki sposéb, aby dwa naciecia w uchwycie narzedziowym byty ustawione w linii z klapkami wrze-
ciona. Popchna¢ narzedzie do gory, jednoczesnie naciskajac przycisk "Tool Release" (zwalnianie narzedzi).
Po zamocowaniu narzedzia we wrzecionie, zwolni¢ przycisk "Tool Release" (zwalnianie narzedzi).

Przycisk zwalniania__Lyps4

9. Nacisng¢ przycisk "Next Tool" (nastepne narzedzie).
10. Powtarzaé¢ czynnosci 9 i 10 w celu zatadowania wszystkich narzedzi.

Wysokoobrotowe mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi
Wysokoobrotowe urzgdzenie do wymiany narzedzi posiada dodatkowe oznaczenie narzedzi - "Heavy"
(ciezkie). Narzedzia ciezkie definiuje sie jako narzedzia wazace wiecej niz 4 funty. W razie uzycia narzedzia
wazacego wiecej niz 4 funty, nalezy koniecznie wprowadzi¢ je do tabeli z oznaczeniem "H" (Uwaga: Wszyst-
kie duze narzedzia sa traktowane jako ciezki). Podczas pracy, "h" w tabeli narzedzi oznacza ciezkie narzedzie
w duzej kieszeni.

Jako srodek ostroznosci, urzadzenie do wymiany narzedzi bedzie pracowac z predkoscig wynoszacg mak-
symalnie 25% normalnej predkosci w razie wymiany ciezkiego narzedzia. Predkos$¢ ruchu kieszeni w gore/w
dot nie zostaje spowolniona. Uktad sterowania przywraca predkos¢ do biezacej predkosci szybkiej po
zakonczeniu operacji wymiany narzedzia. W razie napotkania probleméw przy zmianie nietypowego lub skra-
jnie krotkiego/dtugiego oprzyrzadowania, nalezy skontaktowac sie z dealerem w celu uzyskania pomocy.

H - Heavy (ciezkie), ale niekoniecznie duze (duze narzedzia wymagaja pustych kieszeni po obu stronach).
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L — Wymagane sg puste kieszenie z obu stron (zaklada sie, ze duze narzedzia sg ciezkie).

h - Narzedzie ciezkie o matej Srednicy w kieszeni oznaczonej dla narzedzia duzego (muszg by¢ puste kiesze-
nie po obu stronach). Mata litera "h" oraz "|" jest wprowadzana przez ukfad sterowania; zabrania sie wprowad-
zania matej litery "h" lub "I"do tabeli narzedzi.

| — W kieszeni wrzeciona zarezerwowanej dla duzych narzedzi znajduje sie narzedzie o matej srednicy.
Duze narzedzia sa traktowane jako ciezkie.
Nie zaklada sie, ze narzedzia ciezkie sg duze.

W standardowych urzadzeniach do wymiany narzedzi, "H" i "h" nie majg zadnego wptywu na prace.
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Schemat technologiczny tadowania narzedzi

tadowanie do
mocowanego bocznie
urzadzenia do wymia-

n dzi

"Duze narzedzie" ma Srednice
wiekszg niz 3" dla frezarek ze
stozkiem 40, badz wieksza niz

Nacisna¢ URUCH / RESTART 4" dla frezarek ze stozkiem 50.
Poczeka¢ na Zero Return

(od wigczenia zasilania)

Wysokoobrotowe urzadzenia

Nagisna¢ CURNT do wymiany narzedzi: "Ciezkie
COMDS, PAGE UP w < .
celu przejrzenia Tabeli narzedzie" to narzedzie
kieszeni narzedziowych. Wazace 4 funty IUb WIQCGJ

Aby usung¢ oznaczenie
Duzego (Large) i/lub . . - . s
Ciezkiego (Heavy) | Ni@ wpisywac matej litery
narzedzia, nalez 44 H H ”

€zy wyswietiono ja- Y przewir?qé do kaidggo ,,h lub ma'ej ||te':y ,,l . (L)

kiekolwiek oznaczenia >———pt "L j/lub "H", a nastepnie | O tabeli narzedziowe;j.
{Large” (duze) lub "SPACE", "WRITE".

Heavy"? Usungé wszystkie
poprzez naciéniecie 3,

N O|RIGIN

Zorganizowa¢ narzedzia
w taki sposob, aby byty

Czy beda potrzebne: Y
(jakiekolwiek narzedzia > > dopasowane do programu
LLarge" (duze) lub ,Heavy> CNC. Ustali¢ potozenia

(ciezkie)? numeryczne narzedzi

duzych.
Przewing¢ do kieszeni narze-
»| Wiozy¢ narzedzie | dziowej, ktére ma pomiescic¢
" dowrzeciona. | duze narzedzie, i nacisngé L,

WRITE. (Lub nacisng¢ H dla
narzedzia cigzkiego)

Nacisng¢ HAND JOG,
OFSET w celu wyswie-
tlenia Tabeli korekcji

: Czy zachodzi
dzi. N\
nar2f 2 ﬁrzeba oznaczenia Y

dodatkowych narzedzi

Impulsujac przesunaé o$ Z w celu usta- duzych?
ienia przesunigcia narzedzia. Nacisngd|
TOOL OFFSET MESUR. Nacisna¢ N

Nacisng¢ ORIGIN.

"Next Tool" (nastepne narzedzie).

Czy majg by¢
zatadowane dodatkowe
narzedzia duze?

Uzycie "0" do oznaczenia narzedzia
"0" (liczba zero) moze by¢ wprowadzona do tabeli narzedzi w miejsce numeru narzedzia. Urzadzenie do
wymiany narzedzi woéwczas "nie widzi" takiej kieszeni, a ponadto nigdy nie podejmie proby zainstalowania lub
pobrania narzedzia z kieszeni z oznaczeniem "0".

Wopisac¢ 0, a nastepnie nacisnag¢ "Origin" w celu wyzerowania wszystkich kieszeni; wpisa¢ 1, a nastepnie
nacisngc¢ "Origin" w celu okreslenia sekwenciji kieszeni; wpisac 3, a nastepnie nacisng¢ "Origin" w celu
usuniecia wszystkich wpiséw H,h,L,I. "0" nie mozna uzy¢ do oznaczenia narzedzia wtozonego do wrzeciona.
Wrzeciono musi zawsze posiada¢ oznaczenie numeru narzedzia.

96-0121 wersja Y 01-2010 Frezarka Instrukcja obstugi 41



-&

Aby oznaczy¢ kieszen jako "zawsze pustq": Uzy¢ przyciskow strzatek w celu przejscia do i zaznaczenia
odnosnej kieszeni, a nastepnie nacisna¢ przycisk 0 na bloku klawiszy numerycznych oraz przycisk Enter.

"Moving Tools in the Carousel” (przesuwanie narzedzi w karuzeli)

Jezeli zajdzie potrzeba przesuniecia narzedzi w karuzeli, to wykonac¢ ponizsze czynnosci.

OSTRZEZENIE! Uprzednio zaplanowaé reorganizacje narzedzi w karuzeli. Aby ograniczyé ryzyko zderzen
urzadzenia do wymiany narzedzi, zminimalizowa¢ ruch narzedzi. Jezeli aktualnie w urzadzeniu do wymiany
narzedzi znajduja sie jakiekolwiek narzedzia duze lub ciezkie, to dopilnowag¢, aby ich przesuwanie byto mozliwe
wylacznie miedzy odpowiednio oznaczonymi kieszeniami narzedziowymi.

Tworzenie miejsca na narzedzie duze

Urzadzenie do wymiany narzedzi przedstawione na ilustracji jest wyposazone w szereg narzedzi o wymiarach
standardowych. Dla celéw niniejszego przyktadu, narzedzie nr 12 zostanie przesuniete do kieszeni 18 w celu
stworzenia miejsca na narzedzie duze, ktére bedzie umieszczone w kieszeni 12.

1. Wybrac tryb MDI. Nacisng¢ przycisk CURNT COMDS. Nacisng¢ "Page Up/Down" (w razie potrzeby) w
celu przejscia do ekranu "Tool Pocket Table". Sprawdzi¢, ktore narzedzie (tj. o jakim numerze) znajduje sie w
kieszeni 12.

2. Wprowadzi¢ Tnn do uktadu sterowania (gdzie Tnn jest numerem narzedzia z czynnosci 1). Nacisng¢ ATC
FWD. Spowoduje to umieszczenie narzedzia z kieszeni 12 we wrzecionie.

3. Wprowadzi¢ P18 do uktadu sterowania, a nastepnie nacisng¢ ATC FWD w celu wprowadzenia narzedzia
aktualnie znajdujacego sie we wrzecionie do kieszeni 18.

Narzedzie 12 do
kieszeni 18

Narzedzie duze
w kieszeni 12

4. Przejsc¢ do kieszeni 12 w "Tool Pocket Table" i nacisna¢ "L", "Write/Enter" w celu oznaczenia tej kieszeni
jako "Large" (duza).

5. Wprowadzi¢ numer narzedzia do SPNDL (wrzeciono) w "Tool Pocket Table". Wtozy¢ narzedzie do wrze-
ciona.

UWAGA: Dwie rézne kieszenie narzedziowe nie mogg mie¢ przypisanego tego samego numeru narzedzia.
Wprowadzenie numeru narzedzia juz wyswietlonego w "Tool Pocket Table" spowoduje btad "Invalid Number"
(niewazny numer).

6. Wprowadzi¢ P12 do uktadu sterowania, a nastepnie nacisngé ATC FWD. Narzedzie zostanie umieszczone
w kieszeni 12.

UWAGA: Mozna réowniez programowac narzedzia ekstraduze. Narzedzie "ekstraduze" to takie, ktére zajmuje
trzy kieszenie; $rednica narzedzia zajmuje kieszenie narzedziowe z obu stron kieszeni, w ktérej to narzedzie
jest zainstalowane. Zmieni¢ bit 3 parametru 315 na 1, jezeli wymagane jest narzedzie o takim rozmiarze.
Tabela narzedzi musi zostac¢ zaktualizowana, gdyz obecnie pomiedzy narzedziami ekstraduzymi wymagane
sg dwie puste kieszenie.
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Urzadzenie do wymiany narzedzi typu parasolowego
tadowanie narzedzi Narzedzia sg tadowane do urzgdzenia do wymiany narzedzi typu parasolowego
zaczynajac od instalacji narzedzia we wrzecionie. Aby zatadowac narzedzie do wrzeciona, nalezy najpierw
przygotowac narzedzie, a nastepnie wykonaé ponizsze czynnosci:

1. Sprawdzi¢, czy tadowane narzedzia majg sruby dwustronne pasujace do frezarki.
2. Wybra¢ tryb MDI.
3. Zorganizowac narzedzia w taki sposob, aby byty dopasowane do programu CNC.

4. Wzig¢ narzedzie nr 1 do reki i wtozy¢ je do wrzeciona (zaczynajac od sruby dwustronnej). Obroci¢
narzedzie w taki sposéb, aby dwa naciecia w uchwycie narzedziowym byty ustawione w linii z klapkami wrze-
ciona. Popchnac¢ narzedzie do gory, jednoczesnie naciskajac przycisk "Tool Release" (zwalnianie narzedzi).
Po zamocowaniu narzedzia we wrzecionie, zwolni¢ przycisk "Tool Release" (zwalnianie narzedzi).

5. Nacisng¢ klawisz "ATC FWD".
6. Powtarzac czynnosci 4 i 5 w celu zatadowania wszystkich narzedzi.

Urzadzenie do wymiany narzedzi typu parasolowego - odzyskiwanie
Jezeli urzadzenie do wymiany narzedzi zatnie sig, to uktad sterowania automatycznie przechodzi do
trybu alarmowego. W tej sytuacji nalezy nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego i usung¢ przyczyne
zaciecia. Nacisng¢ przycisk RESET (resetowanie) w celu usuniecia alarmow. Nacisna¢ przycisk "Recover" i
zastosowac sie do wskazowek w celu zresetowania urzgdzenia do wymiany narzedzi.

OSTRZEZENIE! Nigdy nie ktasé rak w poblizu urzadzenia do wymiany narzedzi, chyba ze nacisnieto przycisk
EMERGENCY STOP (zatrzymanie awaryjne).

Mocowane bocznie urzadzenie do wymiany narzedzi - odzyskiwanie
W razie wystgpienia problemu podczas wymiany narzedzia, zachodzi koniecznos$¢ przeprowadzenia proce-
dury odzyskiwania urzadzenia do wymiany narzedzi. Przej$¢ do trybu odzyskiwania urzadzenia do wymiany
narzedzi poprzez nacisniecie przycisku "Recover". Bedac w trybie odzyskiwania urzadzenia do wymiany
narzedzi, operator otrzymuje instrukcje i pytania dotyczace przeprowadzenia prawidtowej procedury odzyski-
wania urzadzenia do wymiany narzedzi. Przed opuszczeniem tego trybu nalezy przeprowadzi¢ caty proces
odzyskiwania urzgdzenia do wymiany narzedzi. Jezeli tryb opuszczono przedwczesnie, to procedure odzyski-
wania urzadzenia do wymiany narzedzi nalezy rozpocza¢ od poczatku.

Drzwiczki urzadzenia do wymiany narzedzi oraz tablica rozdzielcza (jezeli znajdujq sie na

wyposazeniu)
Takie frezarki, jak MDC, EC-300 i EC-400, sg wyposazone w subpanel utatwiajgcy fadowanie narzedzi.
Przetgcznik "Manual/Auto" musi by¢ ustawiony na "Auto", aby mozliwa byta automatyczna praca urzadzenia
do wymiany narzedzi. W razie ustawienia przetgcznika na "Manual", dwa pozostate przyciski - oznaczone CW
i CCW - bedg zatgczone, uniemozliwiajgc automatyczng wymiane narzedzi. Przyciski CW i CCW obracajgq
urzadzenie do wymiany narzedzi w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara oraz w kierunku
przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara. Drzwiczki sg wyposazone w przetacznik, ktory wykrywa
moment otwarcia drzwiczek.

Obstuga
Jezeli drzwiczki koszyka zostang otwarte w trakcie operacji wymiany narzedzi, to operacja zostanie zatrzyma-

na; jej wznowienie wymaga zamkniecia drzwiczek koszyka. Jednakze wszelkie wykonywane operacje obrobki
skrawaniem beda kontynuowane.

Jezeli przetgcznik zostanie ustawiony na "Manual" podczas operacji wymiany narzedzi, to biezacy ruch
urzadzenia do wymiany narzedzi zostanie ukonczony. Nastepna operacja wymiany narzedzi zostanie wyko-
nana dopiero po przestawieniu przetacznika do potozenia "Auto". Wszelkie wykonywane operacje obrobki
skrawaniem beda kontynuowane.

Karuzela obrdci sie o jedno potozenie po kazdym nacisnieciu przycisku CW lub CCW, gdy przetacznik jest
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ustawiony na "Manual"

Jezeli podczas odzyskiwania urzadzenia do wymiany narzedzi drzwiczki koszyka sg otwarte lub przetgcznik
znajduje sie w potozeniu "Manual" i naci$niety zostanie przycisk "Recover”, to uktad sterowania wyswietli ko-
munikat informujacy operatora o tym, iz drzwiczki sg otwarte, badz ze maszyna znajduje sie w trybie recznym.
Operator musi zamkna¢ drzwiczki i ustawi¢ przetacznik w potozeniu pracy automatycznej, aby kontynuowac.

Schemat przywracania mocowanego bocznie urzadzenia do wymiany narzedzi do potozenia
poczatkowego

Nacisnag przycisk

przywracania

Wystepuja alarmy, ktére muszg by¢ skasowane.
Nacisna¢ "T", aby kontynuowag, a nastepnie
"Reset" w celu wykasowania alarmoéw, po czym
sprobowa¢ ponownie.

Narzedziew, RETS W,
Qﬂieniu lub N Soiozem S
wrzecionie, ‘czatkowym?’
(T/N)? —y
N
Czy w potozeniu

poczatkowym przejs¢ do
przywracania kieszeni

Czy ramie zapobie-
anie wyjeciu narze-
dzia z wrzeciona lub
kieszeni (T/N)?,

CNC czeka na komende
"T", aby kontynuowac

PN

Czy karuzela znaj:
Narzedzie moze upasc podczas odzysKiwania narzedzia. Q{j;’;’zﬁgﬁgzy
Rozlozy¢ cos m\ekklego pod narzedziem, aby zlapac je. .
Nie uzywac rak do schwytania narzedzia; nacisnac "T",
aby kontynuowag.

CNC czeka na komende "T", aby kontynuowac. N
Przy ie kieszen
prosze czekac

Nacisnag¢ przycisk
strzatki w celu
przesunigcia karuzeli
lub nacisna¢ "Write"
w celu kontynuowanial Czy karuzela znaj™
automatycznego Q @ sie pomiedzy
kigszeniami?

Przejs¢ do na-
stepnej kieszeni

komende "Write", aby
kontynuowaé

y

Uzy¢ ponizszych komend w celu wyjecia wszystkich narzedzi z|
wrzeciona i ramienia. Przesuna¢ karuzele za pomoca strzatek.

ATC Fwd/Reyv - Obrét ramienia do przodu lub do tytu Sprawdzi¢ Operacja przywracania S(rona przesunigé
Tool Release - Przetgczanie blokowania/odblokowania biezaca kieszen ona
narzedzia karuzeli, wpisa¢ powodzeniem! Nacisnac kleszem
Strzata géra/dét - Przesuwanie kieszeni do géry lub do dotu biezacy numer 'Y", aby kontynuowag.
Orient Spindle - Orientacja wrzeciona kieszeni i naci- Nalezy zaktualizowa¢
Aby mozna bylo przesuwac wrzeciono w gore/w dol, ramie sna¢ "Enter" strone d°|YCZQCﬂ
a ponadto kieszeni i narzedzi.

nalezy opdsclc funkcje przywracanla urza,dzenlavdo wymiany
rzedzi

Czy zakoriczono korzystame z komend (T)?

CNC czeka na komende "T*, aby kontynuowaé. Czujniki i logika diagnostyczna
Zespot krzywki
Kacisnighs Sygnat Schowanie Ruch Pobieranie i
orientacje do polozenia obrotowy upuszczanie
wrzeciona? poczatkowego narzedzi
- - - Wejscie dyskretne
Nastapi '%&%ifgﬁ': orientacj Blokowanie/odblokowanie Z6tte / 0 Z6ite 1 0 Wytaczenie / 1
O z ezeli i Potozenie poczatkowe Wytaczenie /1 Czerwone/0  Czerwone /0
Trzymajac narzedzie, nacisnac przycisk zwalniania zakloci ruch ramienia, to moze Zatrzymanie silnika Wytgczenie /1 Czerwone /0 Wytgczenie / 1
narzedzi i wyja¢ wszystkie narzedzia z ramienia i dOJSC do uszkodzenia ramienia,
rzeciona. a%'SQaCNO agb‘gﬁ”ﬁ,"“;vcvac Wykres Kkaruzeli
W
Trzymajac narzedzie, nacisnag kolek zwalniania adz y anu Sygnat Kieszen, Kieszer, Podno- Opusz-  Kieszer

blokady narzedzia na ramieniu |wysunqc narzedzie.

Uwaga: Oba korice ramienia sg wyposazone w kotki narzedzie narzedzie szenie czanie - pomigdzy

| blokad a < . nrjeden we we wia- kieszeni kieszeni polozeniem
¢ zwa_n‘\ama Oﬂf. ynarzg ?'3T7 N"lub "0 wiasciwym éciwym narze- narze- podniesionym i
2y wyjeto wszystkie narzedzia ( )? pofozeniu potozeniu dziowej dziowej opuszczonym
Cnc czeka na komende "T", aby kontynuowaé [¢] Wejscie dyskretne

Wykonac orientacje (Kieszen) Narzedzwe nr jeden we 0 1 1 1 1

wrzeciona wlasciwym poloz
i Q(\eszewa/ Namidzle we ‘wiasciwym polozeniu 0 0 0 0 0
ieszeni 0 0 0 1 1
Ramie W | 1 1 1 0 1
6,02%,&“ pos Uzy¢ ATC Fwd/Rev w celu obrécenia ramienia do
'cz@m? ofozenia poczatkowego

Y]
[

0 ie kieszeni

Hydrauliczne urzadzenie do wymiany narzedzi
Konfiguracja kieszeni narzedziowej

Aby uzyskac dostep do Tabeli kieszeni narzedziowych, nacisng¢ klawisz Offset, a nastepnie naciska¢ prawy
klawisz strzatki w celu przejscia do kolumny kieszeni narzedziowej. Wprowadzi¢ wartosci kieszeni dla wszyst-
kich uzywanych nozy. Operator musi prawidtowo ustawi¢ te tabele, aby nie doszto do uszkodzenia narzedzi,
wrzeciona lub urzadzenia do wymiany narzedzi.

Tworzenie nowej tabeli narzedzi

W trakcie eksploatacji obrabiarki wielooperacyjnej zajdzie koniecznosé kompletnego przeprogramowania
tabeli narzedzi. Do utworzenia nowej tabeli narzedzi mozna uzyé¢ dwéch przydatnych funkgciji:

Nacisng¢ przycisk "ORIGIN" na bloku klawiszy w dowolnym czasie, gdy wyswietlany jest ekran tabeli narzedzi
— wszystkie kieszenie narzedziowe zostang ustawione na wartosci domysine. Dla przyktadu, narzedzie 1 we
wrzecionie, narzedzie 1 w kieszeni 1, narzedzie 3 w kieszeni 2 itp.
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Nacisna¢ "0", a nastepnie przycisk "ORIGIN" na bloku klawiszy w dowolnym czasie, gdy wyswietlany jest
ekran tabeli narzedzi — wszystkie kieszenie narzedziowe zostang ustawione na "0".

System numeracji narzedzi

Pierwsze witgczenie zasilania maszyny ustawia domysing tabele kieszeni narzedziowych. Tabela zostaje
skonfigurowana w taki sposob, iz kazda kieszen zawiera narzedzie o numerze zgodnym z numerem kieszeni.
Wrzeciono jest aktywowane jako zawierajgce Narzedzie 1 (T1). Dla przyktadu, kieszeh 1 jest dedykowana
dla Narzedzia 1 (T1), kieszen 2 jest dedykowana dla Narzedzia 2 (T2) itp. Tak wiec montowane bocznie
urzadzenie do wymiany narzedzi ATC 38 domysinie obstuguje 38 narzedzi, od T1 do T38 wiacznie, przy czym
T1 znajduje sie we wrzecionie.

Numery narzedzi w tabeli narzedzi przydzielajg dedykowany numer narzedzia do kazdej kieszeni urzgdzenia
do wymiany narzedzi. Ten numer pozostaje w tabeli narzedzi niezaleznie od aktualnego potozenia narzedzia.
Dla przyktadu, jezeli narzedzie 5 (T5) zostanie wyjete z kieszeni narzedziowej 5 i umieszczone we wrze-
cionie, to tabela narzedzi wskaze, iz T5 znajduje sie we wrzecionie oraz ze kieszen 5 jest dedykowana dla
narzedzia T5.

W razie wywotania danego narzedzia z programu maszyny, ukfad sterowania otrzymuje komende przeszuka-
nia tabeli narzedzi w celu znalezienia numeru narzedzia, po czym indeksuje urzadzenie do wymiany narzedzi
na kieszen zawierajaca ten numer narzedzia.

OSTRZEZENIE! Istnieje ryzyko uszkodzenia maszyny i/lub oprzyrzadowania, jezeli narzedzie wywotane z progra-
mu nie pasuje do narzedzia wymienionego w tabeli narzedzi i/lub zainstalowanego w odnosnej kieszeni.

Dopuszczalne numery narzedzi

Ogolnie rzecz bioragc, numery narzedzi wynosza od T1 do liczby kieszeni w tahcuchu urzadzenia do wymiany
narzedzi (T38 w przypadku urzadzenia do wymiany narzedzi z 30 kieszeniami); istnieje jednak mozliwos¢
wykorzystania wszystkich numerdw w tabeli narzedzi. Stanowi to zabezpieczenie na wypadek sytuaciji,

w ktorej operator wymaga wiekszej liczby narzedzi niz dostepna liczba kieszeni narzedziowych w celu
zakonczenia pracy z zakresu obrébki skrawaniem. Zatézmy — dla przyktadu — ze do wykonania pracy z
zakresu obrobki skrawaniem wymaganych jest 55 réoznych narzedzi. W pierwszej kolejnosci uzyto by grupy
38 narzedzi, po czym maszyna przerwataby prace, a wowczas operator wyjatby 17 oryginalnych narzedzi i
zastgpit je 17 narzedziami wymaganymi w celu dokonczenia pracy. Po zaktualizowaniu tabeli narzedzi w celu
odzwierciedlenia nowych narzedzi w odnosnych kieszeniach na podstawie numeréw narzedzi od T39 do T55
wiacznie, mozna bedzie kontynuowac prace.

Uzycie "0" do oznaczenia narzedzia
y

Kieszen narzedziowg mozna oznaczy¢ jako "zawsze pustq" poprzez wprowadzenie "0" (zero) jako numeru
narzedzia w tabeli narzedzi. Urzgdzenie do wymiany narzedzi wéwczas "nie widzi" takiej kieszeni, a ponadto
nigdy nie podejmie proby zainstalowania lub pobrania narzedzia z kieszeni z oznaczeniem "0".

Zera nie mozna uzy¢ do oznaczenia narzedzia wtozonego do wrzeciona. Wrzeciono musi zawsze posiadac
Oznaczenie numeru narzedzia.

Uzywanie "duzych" oznaczen narzedzi

Urzadzenie do wymiany narzedzi moze przyja¢ narzedzia nadwymiarowe, jezeli sasiednie kieszenie bedg
puste, za$ do tabeli narzedzi zostanie dodany dezygnator. Narzedzia nadwymiarowe (duze) to takie, ktére
maja srednice powyzej 4,9" (125 mm).

W celu oznaczenia duzego narzedzia, nalezy przejs¢ do danej kieszeni (w ktérej znajduje sie duze narzedzie)
i zaznaczy¢ ja, a nastepnie nacisng¢ "L" i przycisk "WRITE/ENTER". Litera "L" pojawi sie na ekranie przy tej
kieszeni, zas numery narzedzi po obu stronach zmienig sie na "-", co oznacza, iz do tych kieszeni nie mozna
wiozy¢ narzedzi.

Aby usuna¢ oznaczenie "L", nalezy zaznaczy¢ kieszen "L" i nacisng¢ przycisk "SPACE", a nastepnie przycisk
"WRITE/ENTER".
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UWAGA: Duze narzedzia nie moga by¢ wigksze niz 9,8" (250 mm).

Narzedzia ciezkie

Oznaczenie narzedzia jako "ciezkie" nie wptynie w zaden sposob na predkos¢ lub prace urzgdzenia do wymi-
any narzedzi.

Instalowanie/wyjmowanie narzedzi (hydrauliczne urzadzenie do wymiany narzedzi)
Narzedzia mozna instalowac w urzgadzeniu do wymiany narzedzi poprzez wtozenie ich bezposrednio do
kieszeniu lub zainstalowanie ich we wrzecionie i uzycie przyciskow ATC FWD/REV na bloku klawiszy w celu
ztozenia narzedzi w urzadzeniu do wymiany narzedzi. W razie uzycia przyciskéw ATC FWD/REV podczas
pierwotnej konfiguraciji, pierwszym narzedziem wtozonym do wrzeciona bedzie narzedzie T1, ktére zostanie
umieszczone w kieszeni 1.

Aby zainstalowac je bezposrednio w tancuchu urzadzenia do wymiany narzedzi, nalezy ustawic przetgcznik
na podpulpicie operatora w potozeniu "Manual" (reczny), otworzy¢ drzwiczki operatora (z tytu koszyka
urzadzenia do wymiany narzedzi) i zainstalowac narzedzie w tancuchu. Uzy¢ przyciskow CW/CCW w celu
przesuniecia tancucha do nastepnej pustej kieszeni. Nalezy pamieta¢ o pozostawieniu pustej kieszeni z obu
stron narzedzia duzego.

Po zainstalowaniu wszystkich narzedzi nalezy zaktualizowac tabele narzedzi urzgdzenia do wymiany
narzedzi.

Narzedzia mozna wyjac¢ albo poprzez wywotanie danego narzedzia do wrzeciona w celu wyjecia, albo
bezposrednio z farncucha przy stanowisku operatora w koszyku narzedziowym. Aby wyja¢ narzedzia z
tancucha, nalezy ustawi¢ przetacznik w potozeniu "Manual" (reczny), otworzy¢ drzwiczki operatora w koszyku
narzedziowym, schwycic¢ narzedzie i nacisng¢ pedat nozny.

Uzycie ATC FWD, ATC REV (hydrauliczne urzadzenie do wymiany narzedzi)
Uzycie ATC FWD/REV spowoduje przejscie urzadzenia do wymiany narzedzi do nastepnej kieszeni
narzedziowej wzgledem narzedzia znajdujgcego sie we wrzecionie. Dla przykfadu, jezeli narzedzie T15 zna-
jduje sie we wrzecionie i jest przypisane do kieszeni 20, to urzadzenie do wymiany narzedzi ustawi narzedzie
T15 w kieszeni a nastepnie wykona ATC FORWARD do kieszeni 21. Nie nastgpi pobranie narzedzia 16
(T16).

Przyciski ATC FWD/REV zmienig narzedzie we wrzecionie na nastepne lub poprzednie narzedzie. Jezeli jed-
nak nastepne lub poprzednie narzedzie jest kieszenig oznaczong zerem ({j. kieszenig pusta), to urzadzenie
do wymiany narzedzi pominie te kieszen i pobierze narzedzie z kieszeni niezerowe;.

Przywracanie urzadzenia do wymiany narzedzi (hydrauliczne urzadzenie do wymiany narzedzi)
Tryb przywracania urzadzenia do wymiany narzedzi jest uzywany do recznego przesuwania ramienia i san
urzadzenia do wymiany narzedzi do potozenia poczatkowego (HOME).

Nacisng¢ przycisk "Recover" i wykonaé polecenia wyswietlane na ekranie, aby przywréci¢ urzadzenie do
wymiany narzedzi do potozenia poczatkowego.

TRYB IMPULSOWANIA (REGULATOREM AUTOMATYCZNYM

Tryb impulsowania umozliwia impulsowanie wszystkich osi w celu ustawienia ich w pozadanym potozeniu.
Przed impulsowaniem, wszystkie osie nalezy przywréci¢ do potozen poczatkowych (ij. do ich poczatkowych
punktdw odniesienia); patrz rozdziat "Zatgczanie zasilania maszyny".

Aby przejs¢ do trybu impulsowania, nacisng¢ przycisk "hand jog", a nastepnie jedng z pozadanych osi (np. X,
Y, Z, Alub B itp.), po czym uzy¢ przyciskdow impulsowania regulatorem automatycznym lub zdalnego regulato-
ra w celu przesuniecia osi. W trybie impulsowania dostepne sg rézne predkosci inkrementalne, a mianowicie
.0001, .001, .01 oraz .1. Do impulsowania osi mozna réwniez uzy¢ zdalnego regulatora (RJH).
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Aby mdc doktadnie obrabiac czesci, frezarka musi znaé rozmieszczenie poszczegolnych czesci na stole.
Impulsujac przesungc frezarke z narzedziem wskaznikowym we wrzecionie az do osiggniecia gornego
lewego rogu czesci (patrz ilustracja ponizej); jest to potozenie zerowe czesci. Wartosci zostang wprowadzone
do G54 na stronie Korekgji roboczych.

USTAWIANIE KOREKCJI

Korekcje mozna réwniez wprowadzi¢ recznie; w tym celu wybrac jedng ze stron przesunie¢, przesung¢ kursor
do pozadanej kolumny, wpisac liczbe i nacisna¢ "Write" lub F1. Nacisniecie F1 wprowadzi liczbe do wybranej
kolumny. Wprowadzenie wartosci i nacisniecie "Write" spowoduje dodanie tej wartosci do wartosci w wybranej
kolumnie.

USTAWIANIE TYPOWYCH KOREKCJI ROBOCZYCH

1. Umiesci¢ materiat w imadle i dokrecic.

. Wtozy¢ narzedzie wskaznikowe do wrzeciona.

. Nacisng¢ "Handle Jog" (A).

. Nacisng¢ .1/100. (B) (Podczas krecenia raczka, frezarka obraca sie z duzg szybkoscia).

. Nacisng¢ +Z (C).

. Impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesunaé¢ o$ Z do potozenia ok. 1" nad czescia.

. Nacisng¢ .001/1. (E) (Podczas krecenia raczka, frezarka obraca sie z matg szybkoscia).

0 N o a A w DN

. Impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesuna¢ os$ Z do potozenia ok. 0.2" nad czescia.

9. Wybra¢ os$ X lub Y (F), a nastepnie impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesung¢ narzedzie do
lewego goérnego rogu czesci (patrz ilustracja ponizej).

10. Naciskac Offset (G) az do uaktywnienia Okienka korekcji roboczej zerowe;.
11. Ustawi¢ kursor (1) na kolumnie X G54.

12. Nacisna¢ "Part Zero Set" (J), aby wprowadzi¢ wartos$¢ do kolumny osi X. Drugie nacisniecie "Part Zero
Set" (J) spowoduje wprowadzenie wartosci do kolumny osi Y.

OSTRZEZENIE! Nie nacisnaé "Part Zero Set" po raz trzeci; spowoduje to wprowadzenie wartosci do osi Z. Efek-
tem bedzie zderzenie lub alarm osi Z po uruchomieniu programu.

© 96

Wrzeciono u gory po lewe
powierzchni czotowe

Ustawianie korekcji narzedzia
Nastepna czynnos$¢ dotyczy ustawienia stycznosci narzedzi. Definiuje to odlegtos¢ od ostrza narzedzia do
szczytu czesci. Inna nazwa tej czynnosci to "Tool Length Offset" (korekcja dtugosci narzedzia), co jest oznac-
zone jako H w wierszu kodu maszynowego; odlegtos¢ dla kazdego narzedzia zostaje wprowadzone do "Tool
Offset Table" (tabeli korekcji narzedzi).
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1. Wiozy¢ narzedzie do wrzeciona.
2. Nacisna¢ "Handle Jog" (A).
3. Nacisng¢ .1/100. (B) (Podczas krecenia raczka, frezarka obraca sie z duzg szybkoscig).

4. Wybrac¢ o$ X lub Y (C), a nastepnie impulsujac regulatorem automatycznym (D) przesung¢ narzedzie do
srodka czesci.

5. Nacisng¢ +Z (E).
6. Impulsujac regulatorem automatycznym (D), przesung¢ o$ Z do potozenia ok. 1" nad czescia.
7. Nacisng¢ .0001/.1 (F) (Podczas krecenia raczka, frezarka obraca sie z matg szybkoscia).

8. Wtozy¢ arkusz papieru pomiedzy narzedzie a obrabiany przedmiot. Ostroznie opusci¢ narzedzie jak
najblizej szczytu czesci, sprawdzajac przy tym, czy nie dociska ono arkusza.

9. Nacisng¢ "Ofset" (G).

10. Nacisng¢ "Page Up" (H) w celu przejscia do strony zatytutowanej "Coolant - Length - Radius" (chtodziwo-
dtugos¢-promien), a nastepnie przewing¢ do narzedzia nr 1.

11. Ustawi¢ kursor (1) na geometrii dla potozenia nr 1.
12. Nacisng¢ "Tool Ofset Mesur" (J).

Potozenie Z, przedstawione w dolnym lewym rogu ekranu, zostanie wprowadzone do numeru potozenia
narzedzia.

OSTRZEZENIE! Nastepna czynnos$é spowoduje szybki ruch wrzeciona w osi Z.

bl 3@??@ s, [

jest mierzona| Naktadka”l 77
od naktadki noza ~
noza do
szczytu cze-
Sci przy osi Z
w pofozeniu
poczatko-
wym.

Szczyt
czesci

13. Nacisng¢ "Next Tool" (nastepne narzedzie) (K).

Ustawianie oprzyrzadowania dodatkowego

W komendach biezacych znajdujg sie inne strony ustawien narzedzi. Nacisng¢ "Curnt Comds", a nastepnie
uzy¢ przyciskow "Page Up/Down" w celu przejscia do tych stron.

Pierwsza strona jest zatytutowana "Spindle Load" (obcigzenie wrzeciona) i "Vibration" (wibracje). Programista
moze dodac¢ warto$¢ graniczng narzedzia dla obcigzenia wrzeciona i wibracji. Uklad sterowania wzorcuje te
wartosci, przy czym mozna ustawic je na wykonanie okreslonych dziatan w razie osiggniecia zadanej warto$ci
(patrz ustawienie 84).

Druga strona jest zatytutowana "Tool Life" (trwato$¢ uzytkowa narzedzia). Na tej stronie znajduje sie kolumna
zatytutowana "Alarm". Programista moze wprowadzi¢ do tej kolumny wartosc¢, ktéra zatrzyma maszyne po
uzyciu narzedzia okreslong liczbe razy.

Wprowadzenie do zarzadzania narzedziami

Zaawansowane zarzadzanie narzedziami (ATM) daje programiscie mozliwos¢ ustawiania i uzyskiwania
dostepu do narzedzi powielonych dla tych samych prac lub dla szeregu prac. Strona ATM znajduje sie w try-
bie komend biezgcych (jednokrotnie nacisng¢ przyciski "Current Commands" i "page up"). Pojawia sie prébka
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Narzedzia powielone lub zarchiwizowane sg przydzielane do scisle okreslonych grup. Programista okresla
grupe narzedzi zamiast pojedynczego narzedzia w programie kodu G. ATM Sledzi wykorzystanie poszc-
zegolnych narzedzi w kazdej grupie i poréwnuje je z wartosciami granicznymi okreslonymi przez uzytkownika.
Po osiagnieciu wartosci granicznej (np. liczby uzycia narzedzi lub obcigzenia narzedzi), frezarka automatyc-
znie wybiera jedno z pozostatych narzedzi w grupie, gdy przedmiotowe narzedzie bedzie znéw potrzebne.

ekranu ATM; ekran zawiera "TOOL GROUP" w tytule.

Aby aktywowac ATM nalezy sprawdzi¢, czy ustawienie 7 (Blokada parametrow) jest wytaczone, a nastepnie
nacisna¢ przycisk zatrzymania awaryjnego. W bicie 28 parametru 315 nalezy zmieni¢ wartos¢ z “0” na “1” i
nacisng¢ F4 w celu przetgczenia pomiedzy okienkami. Uzy¢ klawiszy kursora (w lewo, w prawo, w gore, w
dot) w celu przejscia do poszczegolnych pozyciji w aktywnym okienku. Nacisniecie klawisza Enter wybiera,
modyfikuje lub usuwa wartosci w kazdej pozycji, w zaleznosci od wyboru.

W dolnym lewym rogu znajdujg sie proste informacje pomocy dla wybranych pozyciji.

OBSLUGA ZAAWANSOWANEGO ZARZADZANIA NARZEDZIAMI

Etykieta aktywnego
okienka
ADVANCED TOOL MANAGEMENT |
| Okienko grupy narzedzi
(TOOL DATA) / PRESS F4 TO CHANGE ACTIVE WINDOW
GROUP ID: 1000 USAGE: 0
<NEXT> <ADD> <DELETE> HOLES: 0 :
<RENAME> <SEARCH> FEED TIME: 0 < Oklen!(q dozvyolonych
GROUP USAGE: IN ORDER TOTALTIME: 0 wartosci granicznych
DESCRIPTION: TOOL LOAD: 0 TL ACTION: ALARM
TLINSPINDLE 1 CRNTPKT  H-CODE D-CODE FLUTES
TOOLS EXP  LIFE i
0 Okienko danych dot.
HOLES FEEDTIME TOTALTIME  USAGE LOAD narzedzi

oooooﬂ

Press WRITE/ENTER to display _
the previous tool groups data Tekst pomocy

Tool Group (grupa narzedzi) - W okienku grupy narzedzi operator definiuje grupy narzedzi stosowane w
programach.

Previous (poprzednie) — Zaznaczenie (PREVIOUS) i naci$niecie Enter przetgcza na ekran poprzedniej
grupy.

Next (nastepne) — Zaznaczenie (NEXT) i nacisniecie Enter przetagcza na ekran nastepnej grupy.

Add (dodaj) — Zaznaczy¢ (ADD), wprowadzi¢ liczbe z przedziatu 1000 - 2999 i nacisng¢ Enter, aby dodac¢
grupe narzedzi.

Delete (usun) — Uzy¢ (PREVIOUS) lub (NEXT) w celu przejscia do grupy do usuniecia. Zaznaczy¢ (DE-
LETE) i nacisng¢ Enter. Potwierdzi¢ usuniecie; udzielenie odpowiedzi "T" spowoduje wykonanie usuniecia;
odpowiedz "N" anuluje usuwanie.

Rename (zmien nazwe) - Zaznaczy¢ (RENAME), wprowadzi¢ liczbe z przedziatu 1000 - 2999 i nacisng¢
enter, aby zmieni¢ numeracje identyfikatora grupy.

Search (szukaj) - Aby wyszukac¢ grupe, zaznaczy¢ (SEARCH), wprowadzi¢ numer grupy i nacisna¢ enter.
Group Id (identyfikator grupy) — Wyswietla numer identyfikatora grupy.

Group Usage (uzycie grupy) — Wprowadzi¢ kolejnos¢, w jakiej narzedzia w grupie bedg wywotywane. Uzy¢
prawego i lewego klawisza kursora w celu wyboru sposobu uzycia narzedzi.
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Description (opis) — Wprowadzi¢ nazwe opisowa grupy narzedzi.

Allowed Limits (dozwolone wartosci graniczne) - Okienko dozwolonych wartosci granicznych zawiera
wartosci graniczne zuzycia narzedzi, zdefiniowane przez uzytkownika. Te zmienne wptywajg na wszystkie
narzedzia w grupie. Pozostawienie dowolnej zmiennej ustawionej na zero skutkuje ich ignorowaniem.

Feed Time (czas posuwu) — Wprowadzi¢ taczny czas (w minutach) uzywania narzedzia w posuwie.
Total Time (czas taczny) — Wprowadzi¢ tgczny czas (w minutach) uzywania narzedzia.

Tool Usage (uzycie taczne) — Wprowadzi¢ taczng ilos¢ razy uzycia narzedzia (liczba zmian narzedzia).
Holes (otwory) — Wprowadzi¢ taczng liczbe otwordw, jakg narzedzie moze nawiercic.

Tool Load (obciazenie narzedzi) — Wprowadzi¢ maksymalne obcigzenie narzedzi (wartos¢ procentowa) dla
narzedzi w grupie.

TL Action* (dziatanie automatyczne) — Wprowadzi¢ dziatanie automatyczne, jakie ma by¢ podjete w razie
osiggniecia maksymalnej wartosci procentowej obcigzenia narzedzia. Kursory przewijania w lewo/w prawo
stuzg do wyboru dziatania automatycznego.

Dane dot. narzedzi
TL in Spindle (narzedzie we wrzecionie) — Narzedzie we wrzecionie.

Tool (narzedzie) — Stuzy do dodawania lub usuwania narzedzia z grupy. Aby doda¢ narzedzie, nacisna¢ F4
w celu wyboru okienka "Tool Data" (dane dot. narzedzi). Uzy¢ klawiszy kursora w celu zaznaczenia dowol-
nego obszaru pod tytutem "Tool" (narzedzie) i wprowadzenia numeru narzedzia. Wprowadzenie zera usunie
narzedzie, za$ zaznaczenie numeru narzedzia i nacisniecie "ORIGIN" zresetuje kod H, kod D i dane dot.
czesci roboczych na wartosci domysine.

EXP (wygasniecie) — Stuzy do recznego zaznaczania narzedzia w grupie jako "przestarzatego". Aby
oznaczy¢ narzedzie jako przestarzate, wprowadzi¢ "*" lub - w celu usuniecia narzedzia przestarzatego - ( * ),
po czym nacisngc¢ enter.

Life (trwatos¢ uzytkowa) — Procentowa pozostata trwatos¢ uzytkowa narzedzia. Jest ona obliczana przez
uktad sterowania CNC na podstawie faktycznych danych dot. narzedzi oraz wartosci granicznych wprowad-
zonych przez operatora dla grupy.

CRNT PKT - Kieszenh urzadzenia do wymiany narzedzi, w ktérej znajduje sie zaznaczone narzedzie.

H-Code (kod H) — Kod H (dtugos¢ narzedzia), ktéry zostanie uzyty dla danego narzedzia. Kodu H nie mozna
edytowac, gdy ustawienie 15 "H & T Code Agreement" jest wigczone (ON). Operator moze zmieni¢ kod H
poprzez wprowadzenie numeru i nacisniecie Enter. Wprowadzony numer odpowiada numerowi narzedzia w
ekranie korekcji narzedzi.

D-Code (kod D) — Kod D, ktoéry zostanie uzyty dla danego narzedzia. Kod D mozna zmieni¢ poprzez wprow-
adzenie numeru i naci$niecie Enter.

UWAGA: Domysilnie, kody H i D w zaawansowanym zarzadzaniu narzedziami sg ustawione jako réwne
numerowi narzedzia dodanego do grupy.

Flutes (czesci robocze) — Liczba czesci roboczych narzedzia. Aby edytowac, nalezy wybrac te opcje,
wprowadzi¢ nowy numer i nacisng¢ Enter. Jest ona tozsama z kolumng "Flutes" na stronie korekcji narzedzi.

Zaznaczenie dowolnej z ponizszych sekcji (od "Holes" po "Load") i nacisniecie "ORIGIN" usunie ich wartosci.
Aby zmieni¢ wartosci, zaznaczy¢ wartos¢ w danej kategorii, wprowadzi¢ nowy numer i nacisng¢ enter.

Load (obciazenie) — Maksymalne obcigzenie (warto$¢ procentowa), jakiemu poddawane jest narzedzie.

Holes (otwory) — Liczba otwordw, jakie narzedzie wywiercito/nagwintowato/wytoczyto w ramach cykli stan-
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dardowych grupy 9.

Feed Time (czas posuwu) — Czas (w minutach) uzywania narzedzia w posuwie.
Total Time (czas taczny) — Laczny czas (w minutach) uzytkowania narzedzia.
Usage (uzycie) — llos¢ razy uzycia narzedzia.

Ustawianie grupy narzedzi
Aby doda¢ grupe narzedzi, nacisng¢ F4 w celu wyboru okienka "Tool Group" (grupa narzedzi). Uzy¢ klawiszy
kursora w celu zaznaczenia (ADD). Wprowadzi¢ liczbe z zakresu 1000 - 2999 (bedzie to numer identyfika-
tora grupy). Aby zmieni¢ numer identyfikatora grupy, zaznaczy¢ opcje (RENAME), wprowadzi¢ nowy numer i
nacisna¢ enter.

Uzytkowanie grupy narzedzi
Grupe narzedzi nalezy ustawi¢ przed uzyciem programu. Aby uzy¢ grupy narzedzi w programie, nalezy najpi-
erw ustawi¢ grupe narzedzi. Nastepnie zastgpi¢ numer narzedzia oraz kody H i kody D w programie numerem
identyfikatora grupy narzedzi. Ponizej zamieszczono przyktadowy program nowego formatu programowania.

Przykfad:
T1000 M06 (grupa narzedzi 1000)
G00 G90 G55 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 H1000 Z0.1 (kod H 1000, tozsamy z numerem identyfikatora grupy)

G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175

X1.115Y-2.75

X3.365 Y-2.875

GO00 G80 z21.0

T2000 MO6 (uzy¢ grupy narzedzi 2000)

GO00 G90 G56 X0.565 Y-1.875 S2500 M03

G43 H2000 Z0.1 (kod H 2000, tozsamy z numerem identyfikatora grupy)

G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175

X1.115Y-2.75

X3.365 Y-2.875

G00 G80 z21.0

M30

Makra

Funkcja zarzadzania narzedziami moze korzysta¢ z makr do oznaczania narzedzia w grupie jako
przestarzatego. Makra od 8001 do 8200 odnoszg sie do narzedzi od nr 1 do nr 200. Poprzez ustawienie jed-
nego z tych makr na 1, operator moze oznaczy¢ dane narzedzie jako przestarzate.

Przykfad:
#8001 = 1 (narzedzie nr 1 zostanie oznaczone jako przestarzate i nie bedzie dalej uzywane)

#8001 = 0 (jezeli narzedzie nr 1 zostato oznaczone jako przestarzate recznie lub za pomocg
makra, to ustawienie makra 8001 na 0 spowoduje, iz narzedzie nr 1 stanie sie
ponownie dostepne do uzytku)

Makrozmienne 8500-8515 aktywujg program kodu G w celu uzyskania informacji o grupie narzedzi. W razie
okreslenia numeru identyfikatora grupy narzedzi za pomocg makra 8500, uktad sterowania zwrdci informacije
na temat grupy narzedzi w makrozmiennych od 8501 do 8515 wigcznie.

W celu uzyskania informacji na temat etykiet danych makrozmiennych, patrz zmienne 8500-8515 w rozdziale
"Makra".
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Zapisywanie i odzyskiwanie tabel zaawansowanego zarzadzania narzedziami

Uktad sterowania moze zapisac i przywrdci¢ zmienne skojarzone z funkcjg zaawansowanego zarzadzania
narzedziami (ATM) na/z dyskietki elastycznej oraz przez port RS-232. Te zmienne zawierajg dane wprow-
adzone w ekranie ATM. Informacje moga by¢ zapisane w ramach ogdlnego procesu wykonywania kopii
zapasowych przy uzyciu strony LIST PROG/POSIT, czy tez oddzielnie jako dane ATM — w tym celu nalezy
wywota¢ ekran ATM i nacisng¢ F2. Gdy dane zaawansowanego zarzgdzania narzedziami zostang zapisane
w ramach ogdélnego procesu wykonywania kopii zapasowych, system tworzy oddzielny plik o przedtuzeniu
ATM. Dane ATM mozna zapisac¢ i przywroci¢ za posrednictwem portu RS232 poprzez nacisniecie przyciskow
SENDRS232 i RECV232, gdy wyswietlony jest ekran zaawansowanego zarzgdzania narzedziami.

OprcJA PROGRAMOWALNEGO IKURKA CZERPALNEGO CHLODZIWA

Opcjonalny programowalny uktad chiodziwa (P-cool) kieruje chtodziwo na obrabiang cze$¢ pod réznymi
katami. Kat chtodziwa mozna zmieni¢ w programie CNC.

Wyswietlona zostanie dodatkowa kolumna na stronie korekcji narzedzi, zatytutowana "Coolant Position"
(potozenie chiodziwa). Kurek czerpalny zostanie przesuniety do potozenia wprowadzonego dla okreslonego
narzedzia w razie wywotania powigzanego kodu H oraz MO08.

Ustawianie opcji programowalnego kurka czerpalnego chtodziwa (P-Cool)

1. Nacisna¢ przycisk OFFSET w celu przejscia do tabeli korekcji, a nastepnie nacisng¢ przycisk "CLNT UP"
lub "CLNT DOWN" w celu przesuniecia dyszy P-cool do wtasciwego potozenia. Nacisng¢ przycisk COOLNT w
celu wigczenia doptywu chtodziwa i sprawdzenia potozenia P-cool. Uwaga: Potozenie P-cool jest wyswietlone
w dolnym lewym rogu ekranu.

2. Wprowadzi¢ numer potozenia chtodziwa dla narzedzia w kolumnie "Coolant Position" (potozenie chtodziwa)
i nacisng¢ F1. Powtorzy¢ czynnosci 1 i 2 dla kazdego narzedzia.

3. Wprowadzi¢ potozenie chtodziwa jako kod H w programie. Dla przyktadu, H2 wyda uktadowi chtodziwa
komende osiggniecia potozenia wprowadzonego w kolumnie "Coolant Position" dla narzedzia nr 2.

Jezeli ustawienie 15 (H & T Agreement) jest wiaczone, to kod H i kod T zadane w programie muszg by¢ iden-
tyczne (tj. T1 H1 musza by¢ uzyte razem). Jezeli ustawienie 15 zostanie wylaczone, to zadany kod H i zadany
kod T nie musza by¢ identyczne (tj. mozna wyda¢ komende T1 H2).

[PROGRAMABLE COOLANT
NOT ADJUST NOZZLE

BY HAND

Potozenie

.........
LLLLL

......

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

Tryb grafiki mozna uruchomi¢ z trybu pamieci, MDI, DNC lub Edit. Aby uruchomi¢ program, naciska¢ przy-
cisk "SETNG/GRAPH" az do wyswietlenia strony grafiki. Aby przejs¢ do trybu Grafiki z trybu Edycji, mozna
réwniez nacisng¢ Cycle Start w okienku aktywnego programu. Aby uruchomi¢ DNC w trybie grafiki, nalezy na-
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jpierw wybra¢ DNC, a nastepnie przejs¢ do ekranu grafiki i przesta¢ program do uktadu sterowania maszyny
(patrz rozdziat DNC). Tryb grafiki zapewnia trzy przydatne funkcje wyswietlania, ktére sg dostepne przy
uzyciu klawiszy funkcyjnych (F1 - F4). F1 to przycisk pomocy, ktory przedstawia krotki opis wszystkich funkgji
dostepnych w trybie grafiki. F2 to przycisk powiekszania, ktéry zaznacza obszar za pomoca przyciskow
strzatek "do goéry" i "do dotu" w celu ustawienia skali powiekszenia (nastepnie nacisna¢ przycisk "Write"). F3 i
F4 stuzg do sterowania predkoscig symulacji. Nalezy zauwazy¢, ze nie wszystkie funkcje lub ruchy maszyny
sg symulowane w trybie grafiki.

FUNKCJA PRACY NA SUCHO

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

Funkcje "Dry Run" mozna wigczy¢ lub wytaczy¢ jedynie wtedy, gdy caty program dobiegt konca, badz po
nacisnieciu przycisku "Reset". Funkcja "Dry Run" i tak wykona wszystkie zadane ruchy XYZ i wymiany
narzedzi. Klawiszy sterowania recznego mozna uzy¢ do wyregulowania predkos¢ wrzeciona w tym trybie.
Uwaga: Tryb grafiki jest réwnie przydatny i moze nawet by¢ bezpieczniejszy, gdyz nie przesuwa osi maszyny
przed sprawdzeniem programu.

URUCHAMIANIE PROGRAMOW

Po zatadowaniu programu do maszyny i ustawieniu korekcji, nalezy uruchomi¢ program poprzez nacisniecie
przycisku "Cycle Start". Zaleca sie, aby przed rozpoczeciem ciecia uruchomi¢ program w trybie grafiki.

BACKGROUND EpIT (EDYCJA W TLE

Funkcja "Background Edit" umozliwia edycje jednego programu, gdy drugi program jest uruchomiony. W celu
aktywowania "Background Edit", gdy program jest uruchomiony, nalezy naciska¢ "Edit" az do uaktywnienia
sie okienka edycji w tle (z prawej strony ekranu). Nacisng¢ Select Prog w celu wyboru programu do edytow-
ania w tle (musi to by¢ program znajdujacy sie w pamieci) z listy i nacisna¢ Write/Enter w celu rozpoczecia
edycji w tle. W celu wyboru innego programu do edyciji w tle, nacisng¢ Select Prog w okienku edycji w tle i
wybra¢ nowy program z listy.

Zadne ze zmian wprowadzonych podczas edycji w tle nie wptyng na uruchomiony program lub jego pod-
programy. Zmiany wejdg w zycie dopiero po nastepnym uruchomieniu programu. Aby opusci¢ edycje w tle i
powrdci¢ do aktywnego programu, nacisng¢ Prgrm Convrs.

Przycisk "Cycle Start" nie moze by¢ uzywany podczas korzystania z funkcji "Background Edit". Jezeli pro-
gram zawiera zatrzymanie zaprogramowane (M0O lub M30), to opusci¢ "Background Edit" (nacisng¢ F4), a
nastepnie nacisnac¢ "Cycle Start" w celu wznowienia programu.

Uwaga: Gdy aktywna jest komenda M109 i uzytkownik przeszedt do trybu "Background Edit", wszystkie
dane klawiatury sg przekierowywane do edytora edycji w tle. Po zakonczeniu edycji (poprzez nacisniecie
Prgrm/Convrs), wejscie klawiatury powraca do M109 w aktywnym programie.

PRrACA-ZATRZYMANIE-IMPULSOWANIE-KONTYNUOWANIE

Ta funkcja pozwala operatorowi zatrzymac¢ uruchomiony program, impulsujgc odejs¢ od czesci, a nastepnie
wznowic realizacje programu. Ponizej przedstawiono procedure operacyjna;

1. Nacisna¢ "Feed Hold", aby zatrzymac¢ uruchomiony program

2. Nacisna¢ X, Y lub Z, a nastepnie przycisk "Handle Jog". Ukfad sterowania zapisze biezace potozenia X, Y i
Z. Uwaga: Osie inne niz X, Y i Z nie mogg by¢ impulsowane.

3. Ukfad sterowania wyswietli komunikat "Jog Away". Uzy¢ zdalnego regulatora, automatycznego zdalnego
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regulatora oraz przyciskow "jog" i "jog-lock" w celu odsuniecia narzedzia od czesci. Przyciski sterujace, takie
jak "AUX CLNT" (TSC) lub "COOLNT", stuzg do wtaczania/wytaczania chtodziwa (dla AUX CLNT wymagany
jest ruch obrotowy wrzeciona i zamkniecie drzwiczek). Wrzecionem mozna sterowaé za pomocg przyciskow
"CW", "CCW", "Stop" i "Tool Release". W razie potrzeby, wkfadki narzedziowe mozna zmieni¢. Ostrzezenie:
W razie kontynuowania programu, stare korekcje zostang uzyte dla potozenia powrotnego. Tak wiec wymiana
narzedzi i zmiana korekcji w czasie przerwy w programie jest niebezpieczna i niezalecana.

4. Impulsujac przejs¢ do potozenia znajdujgcego sie jak najblizej potozenia zapisanego w pamieci, badz do
potozenia, ktére zapewni szybka i niezaklécong sciezke powrotu do potozenia zapisanego w pamieci.

5. Aby powrdéci¢ do poprzedniego trybu, nacisng¢ "MEM", "MDI" lub "DNC". Uktad sterowania bedzie
kontynuowac¢ prace tylko woéwczas, gdy dany tryb byt wybrany podczas ponownego przejscia do zatrzymania.

6. Nacisnag¢ CYCLE START (start cyklu). Uktad sterowania wyswietli komunikat "Jog Return" i ruchem szyb-
kim przesunie X i Y w inkrementach 5% do potozenia, w ktérym nacisnieto "Feed Hold", a nastepnie przywro-
ci 0$ Z. Ostrzezenie: Uklad sterowania nie idzie Sciezkg uzytg do odejscia. Jezeli w trakcie tego ruchu opera-
tor nacisnie "Feed Hold", to ruch osi frezarki zostanie wstrzymany, zas na ekranie pojawi sie komunikat "Jog
Return Hold". Nacisniecie "Cycle Start" spowoduje wznowienie ruchu "Jog Return" przez uktad sterowania.
Po zakonczeniu ruchu, uktad sterowania ponownie przejdzie do stanu wstrzymania posuwu.

7. Nacisng¢ "Cycle Start" ponownie - program wznowi normalng prace. Patrz takze ustawienie 36 "Program
restart".

CZASOMIERZ PRZECIAZENIA OSI

W razie przecigzenia wrzeciona lub osi, w okienku POLOZENIE uruchamia sie regulator czasowy. Czasomi-

erz odlicza od 1,5 minuty do zera. Gdy czas osiggnie warto$¢ zero, generowany jest alarm przecigzenia osi
(SERVO OVERLOAD).

MiENIACZ PALET (EC-SERIES orAZ MDC-500

Wprowadzenie
Zmieniacz palet otrzymuje komendy poprzez program CNC. Funkcja M50 (wykonaj zmiane palet) obejmuje
odblokowywanie, podnoszenie i obracanie palet, po czym nastepuje ich opuszczenie i blokowanie. Zmieniacz
palet obraca palety o 1800 i z powrotem; nie sg one obracane ciggle w tym samym kierunku.

Zmieniacz palet jest wyposazony w mechanizm sygnalizatora dzwiekowego, ktéry ostrzega personel
znajdujacy sie w poblizu o uruchomieniu procedury zmiany palet. Aby zapobiec wypadkom, nie nalezy
polega¢ wytgcznie na sygnalizatorze dzwiekowym.

Ostrzezenia zmieniacza palet
* Duze obrabiane przedmioty moga zderzy¢ sie z ramg podczas zmiany palet.

» Sprawdzi¢ przes$wit w odniesieniu do diugosci narzedzi podczas operacji zmiany palet. Dtugie narzedzia
mogaq zderzy¢ sie z obrabianym przedmiotem.
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Artykuty o wymiarach prze-
kraczajgcych maksymalny
promien i wysoko$¢ uszko-
dzg maszyne podczas
obrotu palety

Maksymalne obcigzanie palet
EC-300 550 funtéw (249 kg) na stanowisko, rownowazenie w zakresie 20%
MDC 700 funtéw (318 kg) na stanowisko, rownowazenie w zakresie 20%
EC-400 Aparat podziatowy 1- oraz 45-stopniowy — 1000 funtéw na palete
W petni automatyczna o$ czwarta 660 funtéw na palete
Obstuga zmieniacza palet
Do wydawania komend zmieniaczowi palet stuzg kody M. M50 okresla, czy w harmonogramie przewidziano
zmiane palet. Palety zostang zmienione, jezeli zostato to przewidziane w harmonogramie, bgdz program
zatrzyma sie i wystosuje do operatora podpowiedz, iz zmiana palet nie byta przewidziana.

G188 wykorzystuje tabele zadan palet do zatadowania i uruchomienia programu przewidzianego dla biezgcej
palety. Gdy program czes$ci zostanie zakonczony, komenda M99 powraca do M50 (zmiana palet) w celu
zatadowania nastepnej palety.

M36 nie jest uzywana w tej metodzie, gdyz harmonogram dla palet jest nadzorowany przez M50. M36 stuzy
do zapewnienia kompatybilno$ci wstecznej oraz do programowania zmian palet bez uzycia PST.

Podczas tadowania/roztadowania oraz zmiany palet, operator dysponuje pomocg w postaci komunikatow. Dla
przyktadu, jezeli na poczatku zmiany palet M50 stanowisko tadowania nie jest gotowe, to na ekranie zostaje
wyswietlony komunikat. Komunikat przestanie migac i operacja wymiany palety bedzie kontynuowana dopi-
ero po osiggnieciu gotowosci przez stanowisko tadowania i nacisnieciu przycisku "Part Ready". Jezeli na
poczatku zmiany palety stanowisko fadowania jest gotowe, to nie pojawi sie zaden komunikat oraz nie bedzie
wymagane nacisniecia zadnego przycisku; zmiana palety rozpocznie sie bezposrednio.

M46 - Qn Pmm
Przej$¢ do wiersza mm w biezgcym programie, jezeli zatadowano palete n; w przeciwnym razie przej$¢ do
nastepnego bloku.

M48 - Zatwierdzenie, iz biezacy program jest odpowiedni dla zatadowanej palety
Sprawdza w "Pallet Schedule Table" (tabeli zadaniowej palet), czy biezacy program jest przypisany do
zatadowanej palety. Jezeli biezacy program nie znajduje sie na liscie lub zatadowana paleta nie pasuje do
programu, to zostaje wygenerowany alarm. M48 moze by¢ programem wyszczegdlnionym w PST, ale nigdy w
podprogramie standardowym programu PST. W razie nieprawidtowego zagniezdzenia M48, zostanie wygen-
erowany alarm.

M49Pnn Qmm - Ustawia status palety nn na warto$§¢ mm.
Bez kodu P, ta komenda ustawia status aktualnie zatadowanej palety. Status kazdej palety jest okreslany w
menu rozwijanym (PST).

Stanowisko tadowania operatora (EC-300, EC-400, MDC)
Aby ufatwi¢ tadowanie/roztadowywanie czesci oraz przyspieszy¢ produkcje, frezarki ze zmiang palet
posiadajg dodatkowy obszar fadowania. Stanowisko tadowania jest ostoniete drzwiczkami, zas w subpanelu
znajduje sie kilka przyciskow stuzgcych do sterowania pracg zmieniacza palet. Jako srodek ostroznosci, drz-
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wiczki stanowiska tadowania muszg by¢ zamkniete zanim mozliwa bedzie zmiana palety.

UWAGA: Stanowisko tadowania palet musi znajdowac¢ sie w potozeniu poczatkowym, aby mozliwa wymiana
palet.

Uktad sterowania subpanelu
Zatrzymanie awaryjne: Ten przycisk zachowuje sie tak samo jak jego odpowiednik na kasecie sterownicze;.

Indeks obrotowy: Obraca palete na stanowisku tadowania (patrz ustawienie 164).

Part Ready (czes$¢ gotowa): Stuzy do wskazywania, ze palet jest gotowa. Zawiera takze lampke, ktéra 1)
miga, gdy uktad sterowania czeka na operatora, badz 2) zapala sie, gdy operator jest gotowy do operac;ji
zmiany palet

Kod G zmieniacza palet
G188 Get Program From PST (pobierz program z PST)

Kieruje zapytanie do programu czesci o zatadowana palete w zaleznosci od wpisu PST dla palety

Programowanie zmieniacza palet
Zmieniacz palet mozna zaprogramowac do wykonania tego samego programu czesci na obu paletach lub
innego programu na kazdej palecie. Patrz "Probki programéw" w celu zapoznania sie z niektérymi opcjami
dostepnymi dla programowania zmiany palet.

Metoda 1 Ponizsza metoda jest zalecana do wykonywania zmian palet:

Aby przeprowadzi¢ automatyczne sekwencjonowanie palet i wybor programu czesci, dla kazdej palety trzeba
okresli¢ harmonogram oraz przydzieli¢ program czesci. Harmonogram mozna okresli¢c na dwa sposoby, z
ktérych pierwszy polega na uzyciu przycisku "Part Ready" na pulpicie operatora. Nacisniecie tego przycisku
okresla harmonogram dla palety znajdujacej sie poza obszarem obrobki skrawaniem.

Drugi sposéb polega na okresleniu harmonogramu palet z poziomu tabeli zadaniowej palet (PST). Ekran
stotu zadaniowego palet mozna znalez¢ poprzez nacisniecie klawisza CURNT COMDS, a nastepnie klawiszy
"Page Up" lub "Page Down". Uzy¢ klawiszy strzatek w celu zaznaczenia pola "Load Order" (kolejnosé
tadowania) dla palety. Wprowadzi¢ numer palety i nacisna¢ klawisz "Write/Enter". Jezeli dla danej palety

juz okreslono numer priorytetowy, to numery "Load Order" pozostatych palet zostang odpowiednio zaktuali-
zowane. Paleta znajdujgca sie na odbiorniku (w obszarze roboczym) ma symbol gwiazdki w kolumnie "Load
Order"; dla tej palety nie mozna okresli¢ harmonogramu.

Przydzielanie programéw czesci takze odbywa sie z ekranu PST. Klawisze strzatek stuzg do zaznaczania
pola "Program Number" dla palety. Numer programu jest wprowadzany za pomoca klawiszy, po czym nalezy
nacisna¢ klawiszy "Write/Enter". Dla przyktadu, wpisanie "O123" i nacisniecie "Write/Enter" spowoduje
wprowadzenie programu o numerze 000123 do tabeli.

Jezeli program czesci napotka M50 (bez kodu P) i nie nacisnieto przycisku "Part Ready", to ukfad sterowania
zatrzymuje prace, lampka sygnalizacyjna miga na zielono i wyswietlony zostaje komunikat "None Scheduled".
Frezarka czeka na nacisniecie przycisku "Part Ready" lub na aktualizacje PST, po czym wykonuje zmiane
palety. Ta funkcja uniemozliwia wykonanie zmiany palet, gdy operator nie jest gotowy. Przycisk "Part Ready"
mozna nacisng¢ w dowolnym czasie; zostanie on rozpoznany, gdy wymagana bedzie nastepna zmiana palet.

Metoda 2
Chociaz zaleca sie stosowanie powyzszej metody, to jednak zmieniacz palet mozna réwniez obstugiwac bez
automatycznego sekwencjonowania lub wejs¢ PST. W tym celu uzywa sie M50 z kodem P. W celu zapewnie-
nia prawidtowej pracy, M50 musi by¢ poprzedzony M36. M36 P1 przed M50 P1 sprawdzi gotowosc¢ palety nr
1.

Palety mozna zmienia¢ bez automatycznego sekwencjonowania lub wejs¢ PST. W tym celu uzywa sie
M50 z kodem P. M50 P1 zataduje palete nr 1 bez sprawdzania, czy okreslono dla niej harmonogram. Jezeli
nacisnieto przycisk "PART READY", to zatadowana zostanie paleta nr 1. Jezeli nie nacisnieto przycisku
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"PART READY" dla palety nr 1, to lampka sygnalizacyjna zacznie miga¢ i pojawi sie komunikat "Schedule
Pal#1".

Stot zadaniowy palet
Tabela zadaniowa palet zawiera szereg funkcji, ktére pomagajg uzytkownikowi przy wykonywaniu programéow
standardowych.

Kolejnos¢ tadowania oraz Status palety Te dwie funkcje wspétpracujg ze sobg w celu wskazania, ktéra
paleta znajduje sie aktualnie w obszarze obrébki skrawaniem.

Uzycie palety Ta funkcja podaje liczbe razy wprowadzenia danej palety do obszaru obrébki skrawaniem.
Licznik przestawi sie na 0 po 32767 zmianach palet.

Numer programu Ten detal przedstawia numer programu przydzielony do palety.
Komentarz dot. programu Ten obszar wyswietla komentarze napisane w programie czesci.

Mozna uzy¢ 30 réznych wartosci statusu palet. Pierwsze cztery: Unscheduled (niezaplanowane), Sched-
uled (zaplanowane), Loaded (zatadowane) i Completed (zakohczone) sg niezmienne. Pozostate 26 mozna
modyfikowac i uzywac stosownie do potrzeb.

Tekst dotyczacy statusu mozna zmienia¢ lub dodawac¢ w PST. Uzy¢ klawiszy strzatek w celu przesuniecia
kursora do kolumny "Pallet Status" (status palety), a nastepnie nacisng¢ klawisz F1. Nad kolumng "Pallet Sta-
tus" pojawi sie menu wyboru (ponowne nacisniecie F1 lub "Reset" zamknie to menu.) Liczba po lewej stronie
tekstu to numer statusu. Ten numer jest stosowany z komenda M49 w celu ustawienia statusu z programu
czesci. Pozycje w menu mozna wybiera¢ za pomocg klawiszy strzatek "Up" i "Down" lub przy uzyciu zdalnego
regulatora. Wprowadzi¢ tekst i nacisng¢ F3. Uwaga: Wszystkie palety korzystajg z tej samej listy pozycji sta-
tusu. Nacisniecie F1 zamyka menu bez zmiany statusu ktérejkolwiek palety.

Zmiane pozycji statusu na "User" (uzytkownik) wykonuje sie poprzez wybor pozycji z menu i nacisniecie F4.
Wszystkie pozycje statusu mozna zresetowac jednoczesnie za pomoca klawisza "Origin".

Zmiane statusu pojedynczej palety mozna przeprowadzi¢ z PST lub za pomocg komendy M49. W PST
przesuna¢ kursor tabeli do kolumny "Pallet Status" dla odnosnej palety. Nacisng¢ F1 w celu przejscia do
menu pozycji statusu. Uzy¢ klawiszy strzatek w celu wyboru statusu, a nastepnie nacisng¢ F2 lub "Write/En-
ter". Patrz poprzedni opis M49 oraz ponizsze przyktady odnosnie do ustawiania statusu palety z programu.

OSTRZEZENIE! Obie ponizsze komendy moga spowodowaé ruch produktéw obrotowych: "Zero Return" lub
"Handle Jog"

Nalezy wprowadzi¢ M48 na poczatek programu (lub fragmentu programu) uruchomionego dla biezacej palety.
W efekcie nastapi sprawdzenie, czy program pasuje do palety, kazdorazowo po uruchomieniu programu. Dla
przyktadu:

Oxxxx (Program uzytkownikow)
M48

; (Program czesci uzytkownikéw dla palety 1)

M30
Oxxxx (Program uzytkownikow)
M48

; (Program czesci uzytkownikéw dla palety 2)

M30

Wygenerowany zostanie alarm "A (lub B) not in Position", jezeli paleta w maszynie nie jest paletg skojarzong
z programem czesci. W razie wygenerowania tego alarmu sprawdzi¢, czy dla zatadowanej palety uruchomi-
ono odpowiedni program.
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Wazne: Sprawdzi¢, czy stét obrotowy na palecie nr 1 jest podigczony do "Connector 1" oraz czy stot obrotowy
na palecie nr 2 jest podigczony do "Connector 2".

Programy przyktadowe

Przyktad nr 1
Podstawowy program zmiany palet, ktory taduje nastepng zaplanowang palete i wykonuje program czesci.
Ponizej przedstawiono przyktad PST, ktéry wskazuje, ze paleta nr 1 jest zatadowana oraz ze paleta nr 2 jest
zaplanowana. Paleta nr 2 zostanie zatadowana w nastepnej kolejnosci (patrz kolumna 2, "Load Order"), zas
program O06012 zostanie uzyty do skrawania czesci na tej palecie (patrz kolumna 5, "Program Number").
Komentarz dotyczacy programu zostaje przechwycony od programu.

Tabela zadaniowa palet - przykfad 1

Numer Kolejno$c¢ Status palet Uzycie  Numer pro- Komentarz programu

palety tadowania palet gramu

1 * Zatadowane 23 004990 (Obrobka zgrubna/
wykanczanie)

2 1 Zaplanowane 8 006012 (Naciecie szczeliny)

000001 (Numer programu)

M50 (Zmieni¢ na nastepna palete po nacisnigciu przycisku "Part

G188: Ready")

M99 (Wywotuje program czesci dla zatadowanej palety)

004990 (Petla do poczatku programu gtéwnego)

Part Program

M99 (Program czesci uzytkownika)

00612 (Powrdt od podprogramu standardowego)

Part Program

M49Q12

M99 (Program czesci uzytkownika)

Ustawi¢ status biezgcej palety na 12, cigg znakéw definiowany
przez operatora.
(Powrét od podprogramu standardowego)

Opis: Pierwsza petla przez program O00001 zataduje palete nr 2 (M50) oraz wykona program 006012 (G188
wybiera program z PST dla palety nr 2). PST bedzie wéwczas przypominac tabele przyktadowg 2. Symbol
gwiazdki dla palety nr 2 w kolumnie "Load Order" wskazuje, ze ta paleta znajduje sie w frezarce.

Tabela zadaniowa palet - przykfad 1

Numer Kolejnos¢  Status palet Uzycie = Numer Komentarz programu
palety fadowania palet programu
1 0 Ukohczono 23 004990 (Przetaczanie - obrobka

zgrubna/wykanczanie)
2 1 Zaladowane 9 006012 (Naciecie szczeliny)

Opis: W nastepnej petli do programu 000001, M50 wykryje, ze zadne palety nie sg zaplanowane. Lampka
sygnalizacyjna bedzie miga¢ na zielono, zas program 000001 zatrzyma sie, dopoki operator nie zaplanuje
palety lub nie naci$nie "Reset". Palete mozna zaplanowac¢ poprzez nacidniecie przycisku "Part Ready".

Przyktad nr 2
Podstawowy program zmiany palet, ktory ustala czes¢ do obrébki skrawaniem na kazdej palecie. Kazda
paleta ma inng operacje obrébki skrawaniem. Nalezy pamietac, ze kod P dla M46 jest numerem wiersza w
biezgcym programie, nie za§ numerem podprogramu standardowego.
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OXXXXX Numer programu

M50 (Wykona¢ zmiane palet po nacisnieciu przycisku "Part
Ready" lub zaktualizowaniu PST)

M46 Q1 Pxx1 Ten wiersz sprawdzi, czy paleta nr 1 znajduje sie na

maszynie. Jezeli tak, to przejdzie do wiersza xx1. Jezeli pale-
ta nie znajduje sie na maszynie, to przejdzie do nastepnego
wiersza. (Patrz opis M46.)

M46 Q2 Pxx2 (Jezeli paleta nr 2 jest zatadowana, to program przejdzie do
wiersza xx2; w przeciwnym razie przejdzie do nastepnego
M99 Pxxxx wiersza.)
(Przejdz do wiersza Nxxxx: Patrz rozdziat "Kod M" w celu
Nxx1 uzyskania doktadniejszego opisu M99)
Part program (Numer wiersza.)
M99 Pxxxx (Program czesci uzytkownika dla palety nr 1)
Nxx2 (Przejs¢ do wiersza Nxxxx)
Part program (Numer wiersza)
M99 Pxxxx (Program czesci uzytkownika dla palety nr 2)
NXXXX (Przejs¢ do wiersza Nxxxx)
M99 (Numer wiersza)

(Powtorzy¢ program)

Przyktad nr 3
Jest to alternatywa metody przedstawionej w przykfadnie nr 2, ktéra wykorzystuje wywotania podprogramow
standardowych, ale nie wykonuje przejscia, jezeli paleta nie jest zaplanowana.

UWAGA: W celu zapewnienia prawidtowej pracy, M50 z kodem P musi by¢ poprzedzony M36.

M36 P1 (Na wyswietlaczu miga "No Pallet Scheduled" (brak zaplanowanej
palety), miga zielona lampka sygnalizacyjna, na zaplanowanej
palety - przycisk nr 1, do chwili naci$niecia przycisku lub zaplanow-

M50 P1 ania palety w PST)

M98 Pxxx1 (Zataduj palete nr 1)

M36 P2 (Uktad sterowania przechodzi do programu Oxxx1 i wykonuje ten

M50 P2 program)

M98 Pxxx2 (Poczeka¢ na zaplanowanie palety)

M99 (Zataduj palete nr 2)
(Uktad sterowania przechodzi do programu Oxxx2 i wykonuje ten
program)

(Powtorzy¢ program)

M99 na konhcu programu spowoduje prace ciggta. Jezeli na koncu programu znajduje sie M30, to ukfad ste-
rowania bedzie czekac¢, dopdki operator nie nacisnie "Cycle Start".

Odzyskiwanie zmieniacza palet (nie dotyczy frezarki pionowej APC)
EC-300 lub MDC - Jezeli zmiana palet zostanie przerwana, to zachodzi konieczno$¢ wykonania kolejnego
M50; uzy¢ M50P1 lub M50P2. Jezeli spowoduje to wprowadzenie niewtasciwej palety to frezarki, to zachodzi
koniecznos$¢ wykonania dodatkowego M50.

Wszystkie pozostate frezarki z poziomga zmiang palet - Uktad sterowania jest wyposazony w tryb odzyski-
wania palet, ktéry pomaga operatorowi, jezeli zmieniacz palet nie zakohczy operacji zmiany palet. Aby przejs¢
do trybu odzyskiwania zmieniacza palet, nacisna¢ przycisk "Recover”, a nastepnie wtasciwy klawisz funkcyjny
(F2) dla trybu odzyskiwania zmieniacza palet. Nalezy pamietac, ze jesli paleta znajduje sie w prawidtowym
potozeniu, to funkcja odzyskiwania zmieniacza palet jest niedostepna.

Najwygodniejszym sposobem odzyskania zmieniacza palet w razie nieudanej operacji zmiany palet jest
nacisniecie "Y" i zastosowanie sie do tekstu pomocy wyswietlonego na ekranie. Komunikat poinstruuje op-
eratora, iz nalezy zada¢ pojedynczy etap sekwencji zmiany palet. Moze zajs¢ potrzeba wykonania wiecej niz
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jednego etapu; po wykonaniu kazdego etapu, nacisna¢ "Y" w celu rozpoczecia kolejnego. Uktad sterowania
opusci ekran odzyskiwania po odzyskaniu zmieniacza palet.

Wymiana palety

Palety moga by¢ tadowane do frezarki przez stanowisko tadowania. Nalezy zwrdci¢ uwage na orientacje pale-
ty; palete mozna zatadowac tylko w jednym kierunku. W palecie wykonano naciecie, ktére utatwia prawidtowg
orientacje palety.

1. Zorientowac palete 90 stopni od potozenia poczatkowego w dowolnym kierunku.

’

2. Przymocowac odpowiednie urzadzenie do podnoszenia do czesci gérnej mocowania lub uzy¢ srub ocz-
kowych wkreconych w otwory w palecie.

3. Podnies¢ palete ok. .25" (6,35 mm) nad kotkami stanowiska fadowania, ale ponizej ptytkg ustalajaca
stanowiska fadowania. Pociggnac¢ palete do siebie, dopdki nie znajdzie sie ona poza stanowiskiem tadowania.

L L

Sktadowanie palet

Podczas zdejmowania palety, koniecznie ustawi¢ jg na miekkiej powierzchni, takiej jak drewniana paleta.
Spdd palety ma powierzchnie obrabiane skrawaniem, ktére nalezy zabezpieczy¢.

SKAZOWKI | PORADY

Wskazéwki ogoéine

Wyszukiwanie programu kursorem. Bedac w trybie EDIT lub MEM, mozna szybko wybra¢ i wyswietli¢ inny
program; w tym celu wpisa¢ numer programu (Onnnnn) i nacisnaé¢ klawisz strzatki "up" lub "down".

Wyszukiwanie komendy programu. Funkcja wyszukiwania scisle okreslonej komendy programu jest
dostepna w trybie MEM oraz EDIT. Wprowadzi¢ kod literowy adresu (A, B, C itp.) lub kod literowy adresu

i wartosé (A1.23), a nastepnie nacisng¢ klawisz strzatkowy "Up/Down". W razie wprowadzenia kodu
adresowego bez wartosci, wyszukiwanie zatrzyma sie przy nastepnym zastosowaniu tego kodu adresowego,
niezaleznie od warto$ci
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Komendy pracy wrzeciona. Wrzeciono mozna zatrzymac lub wigczy¢é komendg CW lub CCW w dowolnym
momencie, gdy maszyna znajduje sie w trybie "Single Block Stop" lub "Feed Hold". Gdy program zostanie
ponownie uruchomiony za pomocg CYCLE START, wrzeciono zostanie wigczone.

Zapisywanie programu MDI. Aby zapisa¢ program w licie programow w trybie MDI, nalezy ustawi¢ kursor
na poczatku programu MDI, a nastepnie wprowadzi¢ numer programu (Onnnnn) i nacisng¢ ALTER.

Szybkie przywracanie osi do potozenia poczatkowego. Przywroci¢ wszystkie osie ruchem szybkim do
potozenia zerowego maszyny poprzez nacisniecie klawisza HOME G28. Przesung¢ jedng 0$ do potozenia
zerowego maszyny ruchem szybkim poprzez wprowadzenie litery osi (np. X) i nacisniecie HOME G28.
OSTRZEZENIE! Nie ma zadnego komunikatu ostrzegawczego, ktéry informowaty operatora o potencjalnej
kolizji.

Korekcja
Wprowadzanie wartosci korekcji. Naciskanie OFFSET przetgcza pomiedzy strong Korekcji dtugosci
narzedzi i strong Korekcji roboczych zerowych. Nacisniecie "Write/Enter" doda wpisang liczbe do wybranej
wartosci korekcji. Nacisniecie F1 zastapi wybrang korekcje wprowadzong liczbg. Nacisniecie F2 wprowadzi
wartos¢ ujemng do korekgiji.

Potozenie kurka czerpalnego chtodziwa. Potozenie dyszy chtodziwa jest wyswietlane jako pierwsza
warto$¢ za numerem narzedzia w tabeli korekcji narzedzi.

Usuwanie wszystkich korekcji i makrozmiennych. Z poziomu ekranu "Tool Length Offset" mozna usungé¢
wszystkie korekcje poprzez nacisnigcie klawisza "Origin" . Ta sama funkcja jest dostepna na stronie "Work
Zero Offset" oraz "Macro Variables".

Kalkulator
Przenoszenie prostych obliczen. Liczbe w okienku kalkulatora prostego (w lewym gérnym rogu) mozna
przenie$¢ do dowolnego wiersza danych zaznaczonego kursorem poprzez ustawienie kursora na wierszu i
nacisniecie F3.

Przenoszenie do EDIT lub MDI. Nacisniecie F3 przeniesie liczbe z okienka kalkulatora (jezeli naprowadzono
kursor na liczbe w okienku) do wiersza wprowadzania danych trybu EDIT lub MDI. Wprowadzic¢ litere (X, Y lub
Z), ktéra ma by¢ uzyta z liczba z kalkulatora.

Kalkulator ruchéw kolistych. Kalkulator tarczowy wyswietla cztery r6zne metody zaprogramowania ru-
chu kolistego za pomocg wprowadzonych wartosci. Jedno z rozwigzah mozna przenies¢ do trybu EDIT
lub MDI. W tym celu ustawi¢ kursor na wierszu programu, ktéry ma by¢ uzyty, i nacisng¢ EDIT lub MDI.
Nacisna¢ klawisz F3; spowoduje to przeniesienie ruchu kolistego do wiersza wprowadzania danych u dotu
wyswietlacza. Nacisngc¢ "Insert" w celu dodania tego wiersza komendy ruchu kolistego do programu.

Wyrazenia jednowierszowe. Kalkulator umozliwia rozwigzywanie prostych, jednowyrazowych wyrazen bez
nawiasow, np. 23*45.2+6/2. Obliczenie zostaje wykonane po nacisnieciu przycisku "Write/Enter". Uwaga:
Mnozenie i dzielenie sg wykonywane przed dodawaniem i odejmowaniem.

Programowanie

Szybkie wycofywanie z cyklu gwintowania sztywnego G84.
Niniejsza funkcja gwintowania sztywnego zwieksza szybkos¢ opuszczania nagwintowanego otworu. Odnos$ng
komende wydaje kod J w wierszu G84, przyktadowo J2 wycofuje dwukrotnie szybciej, J3 wycofuje trzykrotnie
szybciej itp. az do J9. Kod J musi by¢ okreslony w kazdym bloku.

Powielanie programu w "LIST PROG".
W trybie "List Prog" mozna powieli¢ program poprzez wybor numeru programu, wpisanie nowego nu-
meru programu (Onnnnn) i nacisniecie F1. Wybra¢ "duplicate program/file" (powiel program/plik) z listy
wyskakujacej i nacisng¢ Enter.
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Komunikacja
Odbieranie plikow programéw z dyskietki elastycznej. Pliki programéw mozna tadowac¢ z dyskietki elasty-
cznej poprzez naped dyskietek elastycznych USB. Do przenoszenia plikow nalezy uzy¢é menu LIST PROG.

Przesytanie wielu programoéw za pomoca numeréw programoéw. W menu LIST PROG zaznaczy¢ wszyst-
kie programy, ktére majg by¢ przestane, i nacisna¢ WRITE/ENTER przy kazdym z nich, aby opatrzy¢ je znac-
znikami wyboru. Nacisna¢ F2 i wybra¢ pozgdang funkcje.

Przesytanie pliku programu z ekranu "LIST PROG". Pliki z ekranu "LIST PROG" mozna przesyta¢ do
urzadzenia USB lub poprzez port RS-232. Uzy¢ strzatek kursora i klawisza "Enter" w celu wyboru programu/
programoéw, badz "ALL" w celu przestania wszystkich programéw pod jedng nazwa pliku. W razie nacisniecia
F2, dostepne funkcje zostang przedstawione w menu wyskakujacym. Wybra¢ jedng i nacisng¢ ENTER lub
wskazany goracy klawisz, aby wykonac.

Przesytanie wielu programéw z "LIST PROG" za pomoca "SEND RS232". Istnieje mozliwos¢ przestania
kilku programéw do portu szeregowego poprzez wpisanie wszystkich nazw programéw razem w wierszu
wejscia bez spacji (np. 012345098765) i nacisniecie "SEND RS232".

Wysytanie i odbieranie korekcji, ustawien, parametréw i makrozmiennych do/od dyskietki. Korekcje,
ustawienia, parametry i makrozmienne mozna zapisa¢ w urzgdzeniu pamieci masowej. Nacisng¢ LIST
PROG, a nastepnie wybra¢ zaktadke urzgdzenia, do ktérego majg by¢ zapisane lub z ktérego majg byc¢
zatadowane. Nacisng¢ F4 i wybra¢ odpowiednig funkcje, po czym nacisna¢ WRITE.

Wysytanie i odbieranie korekcji, ustawien, parametréw i makrozmiennych do/od RS232. Korekcije,
ustawienia, parametry i makrozmienne mozna zapisa¢ do portu RS-232. Nacisng¢ "List Prog" i wybra¢ strone
ekranu (np. OFSET, SETNG). Wpisac nazwe pliku i nacisng¢ "Send RS232", aby przestac te strone ekranu
do portu RS-232. Nacisng¢ RECV RS232, aby odczyta¢ ten plik poprzez RS-232.

Usuwanie pliku programu z dyskietki elastycznej. Plik mozna usung¢ z dyskietki elastycznej z poziomu
ekranu "LIST PROG". Wpisa¢ "DEL (nazwa pliku)" i nacisng¢ "Write Enter".

SYsTEM PROGRAMOWANIA INTUICYJNEGO (IPS

Wprowadzenie
Opcjonalne oprogramowanie Systemu Programowania Intuicyjnego (IPS) upraszcza proces tworzenia kom-
pletnych programéw CNC.

Aby przej$¢ do menu IPS, nacisng¢ MDI/DNC, a nastepnie PROGRM/CONVRS. Do przechodzenia przez
menu stuzg lewe i prawe klawisze strzatki. Aby wybra¢ menu, nacisna¢ "Write/Enter". Niektére menu majg
podmenu, ktére mozna wybrac¢ za pomoca lewego i prawego przycisku strzatki (nastepnie nacisna¢ Enter).
Uzy¢ klawiszy strzatek w celu przechodzenia przez zmienne. Wprowadzi¢ zmienng za pomocag klawiatury
numerycznej i nacisna¢ "Write/Enter". Aby opusci¢ menu, nacisng¢ "Cancel".

Aby opusci¢ menu IPS, nacisng¢ dowolny klawisz wyswietlacza. Nacisng¢ PROGRM/CONVRS w trybie MDI/
DNC, aby powrdci¢ do menu IPS.

Nalezy pamieta¢, ze program, do ktérego uzyskano dostep przez menu IPS, jest rowniez dostepny w trybie
MDI.

Tryb automatyczny
Korekcje narzedzi i korekcje robocze muszg by¢ ustawione, aby mozna uruchomié operacje automatyczna.
Wprowadzi¢ wartosci dla wszystkich uzywanych nozy na ekranie ustawien. Korekcje narzedzi zostang
wywotane, gdy dany n6éz bedzie potrzebny podczas pracy automatyczne;j.

W kazdym z ponizszych ekrandw interaktywnych uzytkownik zostanie poproszony o wprowadzenie
danych potrzebnych w celu wykonania zwyktych prac obrébkowych. Po wprowadzeniu wszystkich danych,
nacisniecie “Cycle Start” rozpocznie proces obrébki skrawaniem.
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(MANUALY SETUP Y FACE YDRILLYPOCKET MILLINGY ENGRAVING Y SYSTEM

[ END MILL TOOL —I

1

WRK ZERO OFST — (R PLANE
[ _| [ 1.5000 |

X DIMENSION DEPTH OF FACE
[ 0.0000 in [ 0.0000 in _I

[Y DIMENSION —| [TOOL CLEARANCE—I

0.0000 in 0.0000 in

Wiaczanie i wytaczanie opcji
Opcja IPS jest wigczana i wylgczana za pomoca parametru 315, bitu 31 (Intuitive Prog Sys). Frezarki
wyposazone w te opcje mozna przywrdci¢ do tradycyjnych wyswietlaczy programu Haas poprzez ustawienie
tego bitu parametru na 0.

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

Aby ponownie wigczy¢ opcje IPS, przewingé do bitu parametru zgodnie z powyzszym opisem, nacisng¢ przy-
cisk zatrzymania awaryjnego, wpisac "1" i nacisng¢ Enter.

Rejestrator IPS
Rejestr IPS umozliwia proste wprowadzenie kodu G wygenerowanego przez IPS do nowych lub istniejgcych
programow.

Obstuga
1. Aby przejs¢ do IPS, nacisng¢ MDI/DNC, a nastepnie PROGRM/CONVRS.

2. Gdy rejestrator jest dostepny, w dolnym prawym rogu zaktadki pojawi sie komunikat w kolorze czerwonym:

MANUALY SETUP Y FACE Y DRILLY POCKET MILLING Y ENGRAVING Y vac)

I-CENTER DRILL —| I-DRILLTOOL —| I-TAP TOOL |

0®0
I-CENTER DEPTH 1 I-DRILL D%P(;I;)I-(I)O—l I-TAP DEPTH — O O
. in in in
060

CENTER PECK — [DRILL PECK
[ 0.0000i | [ 0.0000

I-WRK ZER0540FST-| I-R PLANE m‘ I-NUM OF HOLES —| Press <CYCLE START>

to run in MDI or <F4>
X CENTER PT DIAMETER CENTER HOLE
[ 00000|n|[ 00|n|[ —l

to record output to a
Y CENTER PT ANGLE
[ 0. 0000—| [ 0.000 deg |

program.
(_BOLTCIRCLE L BOLTLINE L _ SINGLEHOLE L MULTIPLE HOLES J

3. Nacisng¢ F4 w celu przejscia do menu rejestratora IPS. Wybrac¢ opcje 1 lub 2 menu, aby kontynuowac,
badz opcje 3 w celu anulowania i powrécenia do IPS. F4 takze powoduje powr6t do IPS z dowolnego punktu
w rejestratorze IPS.
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IPS RECORDER

1.) Select | Create Program
2.) Output to current program
3.) Cancel

F4—CANCEL

U.U0U0U 1n] | U ]

pProygruTnT

Opcja 1 menu: Wybierz / utwérz program

Wybrac te opcje menu w celu wyboru istniejacego programu w pamieci lub utworzenia nowego programu, do

ktérego zostanie wprowadzony kod G.

1. Aby stworzy¢ nowy program, nacisngg¢ litere "O", a nastepnie odpowiedni numer programu, po czym
nacisna¢ klawisz WRITE. Nowy program zostanie utworzony, wybrany i wyswietlony. Nacisng¢ klawisz

WRITE ponownie w celu wprowadzenia kodu G IPS do nowego programu.

2. W celu wyboru istniejacego programu, nalezy wpisa¢ numer istniejagcego programu za pomocg formatu
O (Onnnnn), a nastepnie nacisng¢ klawisz WRITE w celu wyboru i otwarcia programu. Aby dokona¢ wyboru
z listy istniejgcych programoéw, nalezy nacisng¢ klawisz WRITE bez wprowadzania zadnych danych. Uzy¢
klawiszy strzatek kursora w celu wyboru programu i nacisng¢é WRITE, aby go otworzy¢.

[ mANUAL | SETUP

CENTER DRILL Select | Create Program
0

CENTER DEPTH
0.0000 in [
CENTER PECK
0.0000 in [
WRK ZERD OFST— |
s ]

O

D~ O

@ O

| Face | DRILL | POCKET MILLING | ENGRAVING |vac)
F4— CANCEL

000000 (PROGRAM A)

000001 (PROGRAM B)

000002 (PROGRAM C)

000003 (PROGRAM D)

000004 (PROGRAME)
000005 (PROGRAM F)
*000006 (PROGRAM G)

0~ O

CYCLE START >

X CENTER PT
0.0000 in [

\.

Choose a program by using the cursor
keys and press WRITE to select.

or
Enter a ‘0’ followed by a new program
number and press WRITE to create.

MDI or <F4>
|d output to a

Y CENTER PT ANGLE
[ 0.0000 in [ 0.000 deg

| BOLTCIRCLE | BOLTLINE | SINGLEHOLE ] MULTIPLE HOLES )

3. Uzy¢ klawiszy strzatek w celu przesuniecia kursora do odpowiedniego punktu wprowadzenia nowego kodu.
Nacisngé WRITE w celu wprowadzenia kodu.

Opcja 2 menu: Wyjscie do biezagcego programu
1. Wybrac te opcje w celu otwarcia aktualnie wybranego programu w pamieci.

2. Uzy¢ klawiszy strzatek w celu przesuniecia kursora do odpowiedniego punktu wprowadzenia nowego kodu.
Nacisngé WRITE w celu wprowadzenia kodu.
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Ta funkcja pozwala szybko utworzy¢ program CNC oparty na kodzie G z pliku .dxf. Nalezy wykonac¢ trzy kole-
jne czynnosci:

IMPORTER PLIKOW DXF

Type: START
Group:
Chain: 0
EXTRA KEY COMMANDS
Exit (F1),
Activate Zoom (F4)
Prev Chain pt (LEFT) Y
Next Chain pt (RIGHT)|
Select Point (UP/DOWN)
Cancel Action (CANCEL)|
Select Group (PG UP/DOWN)|
Chng Line Width  (ALTER)
CURRENTGROUPS
Enter Origin Point: Use one of the following and press the WRITE key:
X: 0.0000 1) Jog to X and Y position on part. (Use jog axis keys)
¥: 0.0000 2) Use up and down arrows to select point.
3) Enter X and Y coordinates.
(o ) T ———

Funkcja importera DXF zapewnia pomoc na ekranie przez caty proces. Okienko informacyjne wskazuje
wykonane czynnosci, zaznaczajgc tekst przy kazdej wykonanej czynnosci na zielono. Wymagane klawisze
zostaty podane przy czynnosciach. Dodatkowe klawisze, przeznaczone do zastosowan zaawansowanych,
zostaty wymienione w kolumnie po lewej stronie. Po jej ukonczeniu, $ciezke narzedzia mozna wprowadzi¢ do
dowolnego programu w pamieci. Ta funkcja identyfikuje zadania powtarzalne i wykonuje je automatycznie,
przyktadowo znajdujac wszystkie otwory o tej samej srednicy. Réwniez dtugie kontury sg tgczone automatyc-
znie.

UWAGA: Importer DXF jest dostepny wytacznie z opcja IPS.

Zacza¢ od skonfigurowania nozy w IPS. Wybra¢ plik .dxf i nacisng¢ F2. Uktad sterowania rozpozna plik DXF i
zaimportuje go do edytora

1. Ustawi¢ potozenie poczatkowe czesci.
Mozna to wykonaé na jeden z trzech sposobow.

a. Wybor punktu
b. Impulsowanie
c. Wprowadzenie wspétrzednych

Do zaznaczenia punktu stuzy zdalny regulatora lub przyciski strzatek; nacisng¢ "Enter" w celu zatwierdzenia
zaznaczonego punktu jako potozenie poczatkowe. Stuzy to do ustawiania informacji na temat wspoétrzednych
roboczych surowej czesci.

2. kancuch / grupa
Ta czynnos¢ stuzy do okreslenia geometrii ksztattu (lub ksztattow). Funkcja automatycznego faczenia
tancuchowego wykrywa geometrie wiekszosci czesci. Jezeli geometria jest ztozona i odgatezia sie, to pojawi
sie podpowiedz umozliwiajgca operatorowi wybor jednego z odgatezien. Po wyborze odgatezienia, automaty-
czne taczenie tancuchowe jest kontynuowane. Podobne otwory sg grupowane razem do operacji nawiercania
i/lub gwintowania.
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TOOLPATH OPERATION CANCEL - Exit
FACE

CONTOUR

CHAIN OPTIONS

AUTOMATIC CHAINING
MANUAL CHAINING
POCKET

DRILL
ISLAND

REMOVE GROUP REFERENCES
REMOVE ALL GROUP REFERENCES

AUTOMATICALLY FINDS A PATH TO
CHAIN. IF MULTIPLE PATHS ARE
ENCOUNTERED, WILL SWITCH TO MANUAL
CHAINING

Create a single pass contour tool path.

Uzy¢ zdalnego regulatora lub przyciskow strzatek w celu wyboru punktu rozpoczecia $ciezki narzedzia.
Nacisng¢ F2 w celu otwarcia okienka dialogowego. Wybra¢ opcje najlepiej dopasowang do pozgdanego
zastosowania. Funkcja automatycznego fgczenia fancuchowego jest z reguty najlepszym wyborem, gdyz au-
tomatycznie wykres$la Sciezke narzedzia dla elementu czesci. Nacisna¢ "Enter". Spowoduje to zmiane koloru
danego elementu czesci oraz dodanie do rejestru grupy pod “Current group” (biezaca grupa) z lewej strony
okienka.

3. Wybra¢ sciezke narzedzia

Podczas tej czynnosci, operacja $ciezki narzedzia zostaje zastosowana wzgledem danej grupy potaczonej
tancuchowo. Wybra¢ grupe i nacisng¢ F3 w celu wyboru Sciezki narzedzia. Uzy¢ zdalnego regulatora w

celu przepotowienia krawedzi elementu czesci; bedzie to punkt wejscia noza. Po wyborze Sciezki narzedzia
wyswietli sie szablon IPS (ang. Intuitive Programming System; Intuicyjny system programowania) dla przed-
miotowej $ciezki.

Wiekszos¢ szablondw IPS jest wypetniona rozsgdnie dobranymi parametrami domysinymi. Pochodza one od
juz skonfigurowanych nozy i materiatéw.

Nacisng¢ F4 w celu zapisania $ciezki narzedzia po ukonczeniu szablonu; albo doda¢ segment kodu G IPS
do istniejgcego programu, albo utworzy¢ nowy program. Nacisng¢ EDIT w celu powrdcenia do funkcji importu
DXF i utworzenia nastepnej $ciezki narzedzia.

IPS RECORDER CANCEL - Exit

1.) Select | Create Program
2.) Output to current program

This option allows you to select a
program currently in memory from a list
or
create a new program file.
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PROGRAMOWANIE
Edycja daje uzytkownikowi mozliwos¢ edytowania programoéw za pomocg menu wyskakujgcych.

Nacisng¢ klawisz EDIT w celu przejscia do trybu edycji. Dostepne sg dwa okienka edycji; okienko aktywnego
programu i okienko nieaktywnego programu. Do przetgczania pomiedzy tymi okienkami stuzy klawisz EDIT.

Aby edytowaé program, wprowadzi¢ nazwe programu (Onnnnn) dla okienka aktywnego programu i nacisng¢
SELECT PROG; program otworzy sie w okienku aktywnym. Nacisniecie przycisku F4 otworzy kolejng kopie
tego programu w okienku nieaktywnego programu, jezeli nie znajduje sie w nim zaden program. Ponadto
mozna wybrac¢ inny program w okienku nieaktywnego programu poprzez nacisniecie SELECT PROG w
okienku nieaktywnego programu i wybranie programu z listy. Nacisng¢ F4 w celu wymiany programow
pomiedzy oboma okienkami (dezaktywowac¢ program aktywny i na odwrét). Uzy¢ zdalnego regulatora lub
przyciskéw strzatkowych "down/up" w celu przewiniecia kodu programu.

[ )
A A

Menu
wyskakujgce
Okienko nieaktywnego

Okienko Aktywnego Programu | programu )
Komunikaty pomocy
wrazliwe na kontekst Schowek

- 4

Nacisng¢ F1 w celu przejscia do menu wyskakujacego. Uzy¢ lewego i prawego klawisza strzatki w celu doko-
nania wyboru w menu tematycznym (HELP, MODIFY, SEARCH, EDIT, PROGRAM), po czym wybrac¢ funkcje
za pomocg klawiszy strzatek "do goéry" i "do dotu" lub zdalnego regulatora. Nacisng¢ Enter w celu wykonania
z menu. Wrazliwe na kontekst okienko pomocy w dolnym lewym rogu zawiera informacje na temat aktualnie
wybranej funkcji. Uzy¢ Page Up/Down w celu przewinigecia komunikatu pomocy. Ten komunikat wymienia
réwniez gorgce klawisze, ktérych mozna uzy¢ dla okreslonych funkgiji.

IMENU PROGRAMU

Create New Program (utworz nowy program)

Ta pozycja menu stuzy do utworzenia nowego programu. W tym celu wprowadzi¢ nazwe programu (Onnnnn)
(ktora jeszcze nie znajduje sie w katalogu programu) i nacisng¢ "Enter", aby utworzy¢ program. Klawisz
goracy - Select Prog

Select Program From List (wybierz program z listy)

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

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

Duplicate Active Program (duplikuj aktywny program)

Ten wybor skopiuje biezacy program. Uzytkownik zostanie poproszony o wprowadzenie numeru programu
(Onnnnn) do duplikacji.
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Delete Program From List (usun program z listy)
Ta pozycja menu usuwa program z pamieci programu. Klawisz goracy - Erase Prog

Swap Editor Programs (zamiana programoéw edytora)
Umieszcza aktywny program w okienku nieaktywnego programu oraz nieaktywny program w okienku akty-
wnego programu.

Klawisz goracy-F4

Switch To Left Or Right Side (przetacz na lewa lub prawa strone)
Powoduje przetaczenie pomiedzy programem aktywnym i nieaktywnym do edycji. Program nieaktywny i pro-
gram aktywny pozostajg w swych odnosnych okienkach. Klawisz goracy - Edit

IMENU EDYCJI

Undo (cofnij)
Powoduje cofniecie ostatniej operacji edycji; cofa do 9 ostatnich zmian edycyjnych. Klawisz goracy - Undo

Select Text (wybierz tekst)
Ta pozycja menu wybiera wiersze kodu programu do ustawienia punktu rozpoczecia wyboru tekstu.
Nastepnie nalezy uzy¢ klawiszy kursowa, home, end, page up/down, badz zdalnego regulatora w celu
przewiniecia do ostatniego wiersza kodu do wyboru i nacisng¢ F2 lub przycisk "Write/Enter". Wybrany tekst
zostanie zaznaczony. Aby odznaczy¢ bloku, nacisng¢ "Undo". Klawisz goracy - F2 do rozpoczecia wyboru, F2
lub Write do zakonczenia wyboru

Move Selected Text (przesun wybrany tekst)
Ta funkcja wspoétpracuje z funkcjg "Select Text" (wybierz tekst). Przewina¢ strzatke kursora do pozadanej
czesci kodu i nacisna¢ przycisk "Write/Enter" w celu przestawienia wybranego tekstu do nowej lokalizaciji.
Wybrany tekst zostanie przesuniety do punktu nastepujacego po kursorze ()).

Copy Selected Text (kopiuj wybrany tekst)
Aby wybra¢ tekst, przewinag¢ strzatke kursora ()) do czesci tekstu i nacisngé¢ przycisk "Write/Enter". Skopio-
wany tekst zostanie zaznaczony. Przewing¢ strzatke kursora do czesci tekstu, w ktérg ma by¢ wstawiony
tekst skopiowany. Nacisng¢ F2 lub "Write/Enter" w celu wstawienia skopiowanego tekstu w miejscu za
kursorem ()). Klawisz goracy - Wybrac tekst, ustawi¢ kursor i nacisng¢ Write

Delete Selected Text (usun wybrany tekst)
Aby wybrac tekst, przewina¢ strzatke kursora ()) do czesci tekstu i nacisngé¢ przycisk "Write/Enter". Skopio-
wany tekst zostanie zaznaczony. Po zaznaczeniu, nacisng¢ przycisk "Write/Enter" w celu usuniecia tekstu.
Jezeli Zaden blok nie zostanie wybrany, to usunieta bedzie aktualnie zaznaczona pozycja.

Cut Selection To Clipboard (wytnij zaznaczenie do schowka)
Caly wybrany tekst zostanie przesuniety z biezgcego programu do nowego programu, tzw. schowka. Wszelka
wczesniejsza zawartos¢ schowka zostanie usunieta.

Copy Selection To Clipboard (kopiuj zaznaczenie do schowka)
Caly wybrany tekst zostanie skopiowany z biezgcego programu do nowego programu, tzw. schowka. Wszelka
wczesdniejsza zawartos¢ schowka zostanie usunieta.

Paste From Clipboard (wklej ze schowka)
Zawartos$¢ schowka zostanie skopiowana do wiersza biezacego programu nastepujgcego po aktualnym
potozeniu kursora.
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Find Text (znajdz tekst)
Ta pozycja menu wyszukuje tekstu lub kodu programu w biezgcym programie.

Find Again (znajdz ponownie)
Ta pozycja menu ponownie wyszukuje tego samego kodu programu lub tekstu.

Find And Replace Text (znajdz i zastap tekst)
Ta pozycja menu przeszukuje biezgcy program pod katem specyficznego tekstu lub programu, zas opcjonal-
nie zastepuje kazdy wynik (lub wszystkie wyniki) inng pozycjg kodu G.

IMENU MODYFIKACJI

Remove All Line Numbers (usun wszystkie numery wierszy)
Ta pozycja menu automatycznie usuwa wszystkie kody N nie posiadajgce wzorcowania (numery wierszy) z
edytowanego programu. W razie wyboru grupy wierszy, operacja dotyczy tylko tej grupy.

Renumber All Lines (przenumeruj wszystkie wiersze)
Ta pozycja menu albo przenumeruje wszystkie wybrane bloki programu, albo - w razie wyboru grupy wierszy -
przenumeruje tylko wiersze w tej grupie.

Renumber By Tool (przenumeruj wedlug narzedzia)
Wyszukuje kodéw T (narzedzi), zaznacza wszystkie kody programu do nastepnego kodu T i zmienia
numeracje kodu N (numeroéw wierszy) w kodzie programu.

Reverse + & - Signs (odwré¢ znaki + & -)
Ta pozycja menu odwraca wszystkie znaki wartosci numerycznych. Nacisngé¢ klawisz Enter, aby uruchomi¢
proces, po czym wprowadzi¢ osie (np. X, Y, Z itp.), ktére majg by¢ zmienione. W przypadku korzystania z tej
funkgiji ustali¢, czy program zawiera G10 lub G92 (odnos$nie do opisu, patrz rozdziat "Kod G").

Reverse X & Y (odwréé X i Y)
Ta funkcja zmienia kody adresowe X w programie na kody adresowe Y oraz vice versa.

Przycisku "Insert" mozna uzy¢ w celu skopiowania zaznaczonego tekstu
w programie do wiersza nastepujacego po miejscu umieszczenia strzaiki

INSERT |kursora.

Przycisku ALTER mozna uzy¢ w celu przesuniecia zaznaczonego tekstu
w programie do wiersza nastepujacego za strzatkg kursora.

ALTER

Przycisku "Delete" mozna uzy¢ w celu usuniecia zaznaczonego tekstu w
programie.

DELETE

Jezeli wybrano blok, to nacisniecie UNDO spowoduje opuszczenie defin-
icji bloku.

UNDO
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PROWADZENIE

Ta funkcja uktadu sterowania jest opcjonalna; nalezy skontaktowac sie z dealerem w celu uzyskania dodat-
kowych informaciji.

Makra zwiekszajg mozliwosci i elastycznos¢ uktadu sterowania poza zakres mozliwy ze standardowym
kodem G. Potencjalne zastosowania to rodziny czesci, specjalne cykle standardowe, skomplikowane cykle
ruchowe i sterowanie pracg wyposazenia opcjonalnego. Mozliwosci sg niemalze nieograniczone.

Makro to kazdy program powtarzalny/podprogram, ktéry moze by¢ wykonywany wielokrotnie. Makroinstrukc-
ja moze przydzieli¢ warto$¢ zmiennej lub odczyta¢ wartos¢ ze zmiennej, oceni¢ wyrazenie, warunkowo lub
bezwarunkowo przej$¢ do innego punktu w programie, bgdz warunkowo powtorzy¢ okreslong czesc¢ pro-
gramu.

Ponizej podano kilka przyktadéw zastosowan makr.

* Narzedzia do natychmiastowego mocowania na stole Wiele procedur ustawiania mozna czesciowo
zautomatyzowac, aby wspomaoc operatora. Zatozmy, dla przyktadu, ze uzywane sg standardowe zaciski ze
standardowym wzorem otworéw na $ruby. W razie wykrycia po ustawieniu, ze mocowanie bedzie wymagac
dodatkowego zacisku, zas do nawiercenia wzoru otworéw na sruby zacisku zaprogramowano makropodpro-
gram standardowy 2000, do dodania zacisku do mocowania wymagana jest tylko ponizsza procedura dwus-
topniowa.

1. Ustali¢ wspoétrzedne X, Y i Z oraz kat, pod jakim zacisk ma by¢ umocowany, poprzez impulsow-
anie maszyny do zaproponowanego potozenia zacisku i odczytanie wspétrzednych potozenia z ekranu
wyswietlacza maszyny.

2. Wykonaé ponizszg komende w trybie MDI:

G65 P2000 X??? Y??? Z??? A??7? ;

Gdzie "???" to wartosci okreslone w czynnosci 1.
W tym przypadku, makro 2000 (p2000) przejmuje kontrole nad catym zadaniem, gdyz zostato zaprojek-
towane do nawiercenia wzoru otworéw na $ruby zacisku pod okreslonym katem A. Innymi stowy, operator
stworzyt specjalnie dopasowany cykl standardowy.

* Proste wzory, ktore sg powtarzane Wzory powtarzajagce sie wielokrotnie mogg by¢ definiowane i wprow-
adzane do pamieci za pomocg makr. Dla przyktadu:

1. Uktad otwordéw na $ruby

2. Dlutowanie

3. Ukfady katowe, z dowolng liczbg otworéw pod dowolnym katem oraz w dowolnym rozstawie
4. Frezowanie specjalistyczne, np. przy uzyciu szczek miekkich

5. Wzory matrycowe (np. 12 wszerz oraz 15 w dot)

6. Frezowanie jednoostrzowe powierzchni (np. 12 cali na 5 cali przy uzyciu 3-calowego frezu jednoost-
rzowego)

* Automatyczne ustawianie korekcji na podstawie programu Makra umozliwiajg ustawianie
wspotrzednych korekcji w kazdym programie, dzieki czemu procedury ustawiania stajg sie fatwiejsze i mniej
podatne na btedy (makrozmienne nr 2001-2800).

* Sondowanie Sondowanie zwieksza mozliwo$ci maszyny na szereg réznych sposobow, na przyktad:

1. Profilowanie cze$ci w celu okreslenia nieznanych wymiaréw do obrdbki.
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2. Kalibracja narzedzi dla wartosci korekgji i zuzycia.

3. Inspekcja przed obrdbka w celu ustalenia naddatku materiatu na odlewach.

4. Inspekcja po obrébce w celu ustalenia wartosci réwnolegtosci i ptaskosci, a takze lokalizaciji.
Przydatne kody Gi M

MO0, M01, M30 - Zatrzymanie programu
GO04 - Sterowana przerwa w ruchu
G65 Pxx - Makrowywotanie podprogramu. Umozliwia przechodzenie zmiennych.
M96 Pxx Qxx - Warunkowe rozgatezienie lokalne, gdy sygnat wejscia dyskretnego wynosi 0
M97 Pxx - Wywotanie lokalnego podprogramu standardowego
M98 Pxx - Wywotanie podprogramu standardowego
M99 - Powr6t lub petla podprogramu standardowego
G103 - Limit antycypacji bloku. Kompensacja frezu nie jest dozwolona
M109 - Interaktywne wejscie uzytkownika (patrz rozdziat ,Kody M”)
Ustawienia

Istniejg 3 ustawienia, ktére moga wptynaé na makroprogramy (programy serii 9000), a mianowicie: "9xxxx
progs Lock" (nr 23), "9xxx Progs Trace" (nr 74) i "9xxx Progs Single BLK" (nr 75).

Antycypowanie

Antycypowanie ma kluczowe znaczenie dla programisty makr. Uktad sterowania bedzie dgzy¢ do przetworze-
nia jak najwiekszej liczby wierszy przed czasem, aby przyspieszy¢ przetwarzanie. Obejmuje to interpretacje
makrozmiennych. Dla przyktadu,

#1101=1

G04 P1.

#1101=0
Celem jest wigczenie wyjscia, odczekanie 1 sekundy i wytaczenie wyjscia. Jednakze funkcja antycypowania
spowoduje wigczenie i natychmiastowe wytaczenie wyjscia podczas przetwarzania sterowanej przerwy w
ruchu. Mozna uzy¢ G103 P1 w celu ograniczenia antycypowania do 1 bloku. Aby niniejszy przyktad zadziatat
prawidtowo, nalezy zmodyfikowac go jak nizej:

G103 P1 (patrz rozdziat niniejszej instrukcji obstugi dotyczacy kodu G w celu uzyskania dodatkowych
informacji na temat G103)

;#1101=1
GO04 P1.

#1101=0
Zaokraglanie

Ukfad sterowania przechowuje liczby dziesietne jako wartosci binarne. W efekcie, liczby przechowywane w
zmiennych moga by¢ zaokraglone o 1 cyfre mniej znaczacq. Dla przyktadu, liczba 7 przechowana w mak-
rozmiennej nr 100 moze pdzniej by¢ odczytana jako 7.000001, 7.000000 lub 6.999999. Jezeli w instrukcji po-
dano "IF [#100 EQ 7]...", to odczyt moze by¢ btedny. Bezpieczniejszym sposobem programowania bytoby "IF
[ROUND [#100] EQ 7]...". Zasadniczo, to zagadnienie jest problemem tylko w przypadku zapisywania liczb
catkowitych w makrozmiennych, gdy przewiduje sie wystgpienie czesci utamkowej w pdzniejszym czasie.

UWAGI DOT. OBSLUGI

Makrozmienne moga byc¢ zapisane lub zatadowane przez RS-232 lub opcjonalny naped dyskow elastycznych
DNC, podobnie jak ustawienia i korekcje.
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Strona wyswietlania makrozmiennych

Makrozmienne sg wyswietlane i mogg by¢ modyfikowane ze strony wyswietlania komend biezacych. Aby
przejs¢ do stron, nacisng¢ CURNT COMDS i uzy¢ klawisza "page up/down".

Gdy ukfad sterowania interpretuje program, modyfikacje zmiennych sg wyswietlane na stronie wyswietlania
makrozmiennych, gdzie mozna je przegladac.

Makrozmienna jest ustawiana poprzez wprowadzenie wartosci i nacisniecie przycisku "Write/Enter". Mak-
rozmienne mozna usuwac za pomocg klawisza Origin; jego nacisniecie spowoduje usuniecie wszystkich
zmiennych.

Wprowadzenie makrozmiennej i nacisniecie przycisku strzatki "up/down" rozpocznie wyszukiwanie tej zmien-
nej.

Wyswietlone zmienne przedstawiajg wartosci zmiennych podczas wykonywania programu. Niekiedy sg one
wyswietlane z wyprzedzeniem czynnosci wykonywanych przez maszyne siegajacym 15 blokéw. Usuwanie
btedéw z programéw jest tatwiejsze w przypadku wprowadzenia G103 na poczatku programu w celu ogranic-
zenia buforowania blokéw, a nastepnie usuniecia G103 po zakonczeniu usuwania btedow.

Makroargumenty

Argumenty w instrukcji G65 zapewniajg mozliwos¢ przesytania wartosci do oraz ustawiania lokalnych zmi-
ennych wywotanego makropodprogramu standardowego.

W powyzszym przyktadzie 2 , instrukcje (wartosci) X i Y zostajg przekazane do lokalnych zmiennych mak-
ropodprogramu standardowego. Lokalna zmienna nr 24 jest skojarzona z X i ustawiona na 0.5. Na podobnej
zasadzie, lokalna zmienna nr 25 jest skojarzona z Y i ustawiona na 0.25.

Dwie ponizsze tabele wskazujg mapowanie alfabetycznych zmiennych adresowych do zmiennych numeryc-
znych uzytych w makropodprogramie standardowym.

Adresowanie alfabetyczne

Adres: A B C D E F G H | J K L M
Zmienna: 1 2 3 7 8 9 - 11 4 5 6 13
Adres: N (0] P Q R S T U \% w X Y V4
Zmienna - - - 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Alternatywne adresowanie alfabetyczne

Adres: A B C | J K | J K | J
Zmienna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adres: K | J K | J K | J K |
Zmienna: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adres: J K | J K | J K | J K
Zmienna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

Argumenty przyjmujg dowolng warto$¢ zmiennopozycyjng z doktadnoscig do czterech miejsc dziesietnych.
Jezeli uktad sterowania pracuje w systemie metrycznym, to przyjmuje czesci tysieczne (.000). W przyktadzie
3, zmienna lokalna nr 7 przyjmie posta¢ .0004. Jezeli liczba dziesietna nie jest uwzgledniona w wartosci
argumentu, przyktadowo: G65, P9910, A1, B2, C3, to wartosci zostajg przekazane do makropodprograméw
standardowych wedtug ponizszej tabeli:

Przesytanie argumentow dot. liczb catkowitych (bez kropki dziesietnej)

Adres: A B C D E F G
Zmienna: .001 .001 .001 1. 1. 1. -
Adres: H | J K L M N
Zmienna 1. .0001 .0001 .0001 1. 1. -
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Adres: (0] P Q R S T U
Zmienna: - - .0001 .0001 1. 1. .0001
Adres: V w X Y Z

Zmienna: .0001 .0001 .0001 .0001 .0001

Wszystkim 33 lokalnym makrozmiennym mozna przypisa¢ wartosci z argumentami za pomocg alternaty-
wnej metody adresowania. W ponizszym przykfadzie przedstawiono sposéb przesytania dwéch zestawow
lokalizacji wspotrzednych do makropodprogramu standardowego. Lokalne zmienne od nr 4 do nr 9 wigcznie
nalezatoby ustawi¢, odpowiednio, od .0001 do .0006 wtgcznie.

Przyktad 3: G65 P2000 11 J2 K3 14 J5 K6;

Litery G, L, N, O i P nie moga by¢ uzywane do przekazywania parametréw do G, L, N, O lub P.
Makrozmienne

Istniejg trzy kategorie makrozmiennych: zmienne systemowe, zmienne globalne oraz zmienne lokalne.

Makrostate sg wartosciami zmiennopozycyjnymi, umieszczanymi w makrowyrazeniach. Mogg im towarzyszy¢
adresy A - Z lub mogg one wystepowac samodzielnie w razie uzycia w wyrazeniu. Przyktady statych to .0001,
5.3 lub -10.

Zmienne lokalne
Zmienne lokalne mieszczg sie w zakresie od nr 1 do nr 33. Zestaw zmiennych lokalnych jest dostepny
nieprzerwanie. W chwili wykonania wywotania podprogramu standardowego z komendg G65, zmienne loka-
Ine zostajg zapisane, za$ nowy zestaw zostaje udostepniony do uzytku. Nazywa sie to "zagniezdzaniem" zmi-
ennych 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 wartosci wiersza G65. Ponizej przedstawiono tabele zmiennych lokalnych wraz z
argumentami zmiennej adresu, ktére zmieniajq je:

Zmienna: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adres: A B C | J K D E F H
Alternaty- I J K 1 J
whnie:

Zmienna: 12 13 14 15 16 17 18 10 20 21 22
Adres: M Q R S8 T U V
Alternaty- K 1 J K 1 J K 1 J K
whnie:

Zmienna: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: W X Y Z

Alternaty- J K 1 J K 1 J K 1 J K
whnie:

Zmienne 10, 12, 14-16 oraz 27-33 nie majg odpowiadajgcych argumentéw adresowych. Mozna je ustawi¢
pod warunkiem uzycia odpowiedniej liczny argumentéw |, J i K, zgodnie z opisem podanym powyzej w rozdz-
iale dotyczacym argumentéw. Po umieszczeniu w makropodprogramie standardowym, zmienne lokalne moga
by¢ odczytywane i modyfikowane poprzez odniesienie do liczb zmiennych 1-33.

Gdy argument L zostaje uzyty do wykonania wielokrotnych powtérzen makropodprogramu standardowego,
argumenty zostajg ustawione tylko dla pierwszego powtoérzenia. Oznacza to, ze jezeli zmienne lokalne 1-33
zostang zmodyfikowane w pierwszym powtorzeniu, to nastepne powtérzenie bedzie miato dostep wytgcznie
do zmodyfikowanych wartosci. Wartosci lokalne sg zachowywane od powtdrzenia do powtérzenia, gdy adres
L jest wiekszy niz 1.

Wezwanie podprogramu standardowego poprzez M97 lub M98 nie powoduje zagniezdzenia zmiennych loka-
Inych. Wszelkie zmienne stanowigce odniesienie w podprogramie standardowym wywotanym przez M98 sg
tymi samymi zmiennymi i wartosciami, ktére istniaty przed wywotaniem M97 lub M98.
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Zmienne globalne
Zmienne globalne to zmienne, ktére dostepne nieprzerwanie. Istnieje tylko jedna kopia kazdej zmien-
nej globalnej. Zmienne globalne wystepujg w trzech zakresach: 100-199, 500-699 oraz 800-999. Zmienne
globalne pozostajg w pamieci po wytaczeniu zasilania.

Okazjonalnie wystepowaty makra napisane dla opcji instalowanych fabrycznie, ktére wykorzystujg zmienne
globalne. Dla przykfadu, sondowanie, zmieniacze palet itp. W razie uzycia zmiennych globalnych nalezy
dopilnowag, aby nie byty stosowane przez jakikolwiek inny program w maszynie.

Zmienne systemowe
Zmienne systemowe dajg programiscie mozliwos¢ wspotpracy z szeregiem réznych opcji uktadu sterowania.
Poprzez ustawienie zmiennej systemowej mozna zmieni¢ funkcje uktadu sterowania. Poprzez odczytanie
zmiennej systemowej, program moze zmieni¢ swoje dziatanie w zaleznosci od wartosci zawartej w zmienne;j.
Niektore zmienne systemowe maijg status "tylko do odczytu"; oznacza to, ze nie mogg by¢ modyfikowane
przez programiste. Ponizej przedstawiono skrocong tabele aktualnie stosowanych zmiennych systemowych,
z objasnieniem ich zastosowan.

ZMIENNE ZASTOSOWANIE

#0 Nie jest to liczba (tylko do odczytu)

#1-#33 Argumenty makrowywotania

#100-#199 Zmienne ogodlnego zastosowania, zapisywane po
wytgczeniu zasilania

#500-#699 Zmienne ogodlnego zastosowania, zapisywane po
wytgczeniu zasilania

#700-#749 Zmienne ukryte, przeznaczone wytgcznie do uzytku
wewnetrznego.

#800-#999 Zmienne ogodlnego zastosowania, zapisywane po
wytgczeniu zasilania

#1000-#1063 64 wejscia dyskretne (tylko do odczytu)

#1064-#1068 Maksymalne obcigzenia osi dla, odpowiednio, osi X, Y, Z, A
oraz B

#1080-#1087 Surowe dane analogowe do wej$¢ cyfrowych (tylko do
odczytu)

#1090-#1098 Filtrowane dane analogowe do wejs¢ cyfrowych (tylko do
odczytu)

#1094 Poziom chtodziwa

#1098 Obcigzenie wrzeciona z napedem wektorowym Haas (tylko
do odczytu)

#1100-#1139 40 wyjsc¢ dyskretnych

#1140-#1155 16 dodatkowych wyj$¢ przekaznikéw poprzez wyjscie
multipleksowe

#1264-#1268 Maksymalne obcigzenia osi dla, odpowiednio, osi C, U. V,
WiT

#1601-#1800 Liczba czesci roboczych narzedzi od #1 do 200 wtgcznie

#1801-#2000 Maksymalne zarejestrowane wibracje narzedzi od 1 do 200

#2001-#2200 Korekcje dtugosci narzedzi

#2201-#2400 Zuzycie dtugosci narzedzi

#2401-#2600 Korekcje $rednicy/promienia narzedzia

#2601-#2800 Zuzycie srednicy/promienia narzedzia

#3000 Alarm programowalny
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ZMIENNE ZASTOSOWANIE

#3001 Milisekundowy regulator czasowy

#3002 Godzinowy regulator czasowy

#3003 Supresja bloku pojedynczego

#3004 Ukfad sterowania recznego

#3006 Programowalne zatrzymanie z komunikatem

#3011 Rok, miesigc, dzien

#3002 Godzinowy regulator czasowy

#3003 Supresja bloku pojedynczego

#3004 Uktad sterowania recznego

#3006 Programowalne zatrzymanie z komunikatem

#3011 Rok, miesigc, dzien

#3012 Godzina, minuta, sekunda

#3020 Regulator czasowy wigczania (tylko do odczytu)

#3021 Regulator czasowy rozpoczecia cyklu

#3022 Regulator czasowy posuwu

#3023 Regulator czasowy czesci biezgcych

#3024 Regulator czasowy ostatniej obrobionej czesci

#3025 Regulator czasowy czesci poprzednich

#3026 Narzedzie we wrzecionie (tylko do odczytu)

#3027 Obr./min. wrzeciona (tylko do odczytu)

#3028 Liczba palet zatadowanych na odbiornik

#3030 Blok pojedynczy

#3031 Préba

#3032 Usun blok

#3033 Opcja stop

#3201-#3400 Srednica rzeczywista dla narzedzi od 1 do 200 wigcznie

#3401-#3600 Programowalne potozenia chtodziwa dla narzedzi od 1 do
200 witacznie

#3901 M30 zliczanie 1

#3902 M30 zliczanie 2

#4000-#4021 Poprzednie kody G grupy bloku

#4101-#4126 Poprzednie kody adresowe bloku

Uwaga: Mapowanie 4101 do 4126 jest takie same, jak alfabetyczne adresowanie rozdziatu "Makroargumen-
ty"; np. instrukcja x1.3 ustawia zmienng nr 4124 na 1.3. Mapowanie osi to x=1, y=2, ... b=5, dla przyktadu,
zmienng uktadu wspotrzednych Z maszyny bytaby nr 5023.

ZMIENNE ZASTOSOWANIE
#5001-#5005 Potozenie koncowe poprzedniego bloku
#5021-#5025 Wspotrzedne obecnego potozenia maszyny
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ZMIENNE
#5041-#5045
#5061-#5069

#5081-#5085
#5201-#5205
#5221-#5225
#5241-#5245
#5261-#5265
#5281-#5285
#5301-#5305
#5321-#5325
#5401-#5500
#5501-#5600

#5601-#5699
#5701-#5800
#5801-#5900

#5901-#6000
#6001-#6277
#6501-#6999

ZASTOSOWANIE
Wspotrzedne obecnego potozenia roboczego

Aktualne potozenie sygnatu pominiecia - X, Y, Z, A, B, C, U,

Vv, W

Obecna korekcja narzedzia

Korekcje robocze G52

Korekcje robocze G54

Korekcje robocze G55

Korekcje robocze G56

Korekcje robocze G57

Korekcje robocze G58

Korekcje robocze G59

Regulatory czasowe posuwu do narzedzia (w sekundach)

Regulatory czasowe pracy catkowitej narzedzi (w sekun-
dach)

Monitorowanie limitu trwatosci uzytkowej narzedzi
Licznik monitora trwatosci uzytkowej narzedzi

Monitor obcigzenia narzedzi (maksymalne dotad wykryte
obcigzenie)

Limit monitorowania obcigzenia narzedzi
Ustawienia (tylko do odczytu)
Parametry (tylko do odczytu)

Uwaga: Mniej znaczgce bity duzych warto$ci nie pojawig sie w makrozmiennych dla ustawien i parametrow.

ZMIENNE

#7001-#7006 (#14001-#14006
#7021-#7026 (#14021-#14026
#7041-#7046 (#14041-#14046
#7061-#7066 (#14061-#14066
#7081-#7086 (#14081-#14086

#7121-#7126 (#14121-#14126
#7141-#7146 (#14141-#14146
#7161-#7166 (#14161-#14166
#7181-#7186 (#14181-#14186

#7201-#7206 (#14201-#14206)
#7221-#7226 (#14221-#14221)
#7241-#7246 (#14241-#14246)
#7261-#7266 (#14261-#14266)

#7281-#7286 (#14281-#14286)

ZASTOSOWANIE

G119 (G154 P10) dodatkowe korekcje rob-
ocze

G120 (G154 P11) dodatkowe korekcje rob-
ocze

G121 (G154 P12) dodatkowe korekcje rob-
ocze

G122 (G154 P13) dodatkowe korekcje rob-
ocze

G123 (G154 P14) dodatkowe korekcje rob-
ocze

G124 (G154 P15) dodatkowe korekcje rob-
ocze

) G110 (G154 P1) dodatkowe korekcje robocze
) G111 (G154 P2) dodatkowe korekcje robocze
) G112 (G154 P3) dodatkowe korekcje robocze
) G113 (G154 P4) dodatkowe korekcje robocze
) G114 (G154 P5) dodatkowe korekcje robocze

#7101-#7106 (#14101-#14106) G115 (G154 P6) dodatkowe korekcje robocze
) G116 (G154 P7) dodatkowe korekcje robocze
) G117 (G154 P8) dodatkowe korekcje robocze
) G118 (G154 P9) dodatkowe korekcje robocze
)
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ZMIENNE
#7301-#7306 (#14301-#14306)

#7321-#7326 (#14321-#14326)
#7341-#7346 (#14341-#14346)
#7361-#7366 (#14361-#14366)
#7381-#7386 (#14381-#14386)

#7501-#7506
#7601-#7606
#7701-#7706

#7801-#7806
#8500

#8501

#8502
#8503
#8504
#8505
#8510
#8511
#8512
#8513
#8514
#8515

#14401-#14406
#14421-#14426

#14441-#14446
#14461-#14466
#14481-#14486
#14501-#14506
#14521-#14526

ZASTOSOWANIE

G125 (G154 P16) dodatkowe korekcje rob-
ocze

G126 (G154 P17) dodatkowe korekcje rob-
ocze

G127 (G154 P18) dodatkowe korekcje rob-
ocze

G128 (G154 P19) dodatkowe przesuniecia
robocze

G129 (G154 P20) dodatkowe przesuniecia
robocze

Priorytet palet
Status palet

Numery programu czesci przydzielone pale-
tom

Licznik uzycia palet

Zaawansowane zarzadzanie narzedziami
(ATM). Identyfikator grupy

ATM. Procent facznej dostepnej trwatosci
uzytkowej narzedzi dla wszystkich narzedzi
w grupie.

ATM. Lgczne dostepne zliczanie zuzycia
narzedzi w grupie.

ATM. Laczne dostepne zliczanie otworow
narzedzi w grupie.

ATM. Laczny dostepny czas posuwu narzedzi
(w sekundach) w grupie.

ATM. Laczny dostepny czas narzedzi (w
sekundach) w grupie.

ATM. Numer nastepnego narzedzia, ktére ma
by¢ uzyte.

ATM. Procent dostepnej trwatosci uzytkowej
nastepnego narzedzia.

ATM. Dostepne zliczanie zuzycia nastepnego
narzedzia.

ATM. Dostepne zliczanie otworéw
nastepnego narzedzia.

ATM. Dostepny czas posuwu nastepnego
narzedzia (w sekundach).

ATM. Dostepny faczny czas nastepnego
narzedzia (w sekundach).

G154 P21 dodatkowe korekcje robocze
G154 P22 dodatkowe korekcje robocze

G154 P23 dodatkowe korekcje robocze
G154 P24 dodatkowe korekcje robocze
G154 P25 dodatkowe korekcje robocze
G154 P26 dodatkowe korekcje robocze
G154 P27 dodatkowe korekcje robocze
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#14541-#14546 G154 P28 dodatkowe korekcje robocze
#14561-#14566 G154 P29 dodatkowe korekcje robocze
#14581-#14586 G154 P30 dodatkowe korekcje robocze
[ ]
]
L]
#14781-#14786 G154 P40 dodatkowe korekcje robocze
[ ]
]
]
#14981-#14986 G154 P50 dodatkowe korekcje robocze
[ ]
]
]
#15181-#15186 G154 P60 dodatkowe korekcje robocze
[ ]
]
]
#15381-#15386 G154 P70 dodatkowe korekcje robocze
[ ]
]
]
#15581-#15586 G154 P80 dodatkowe korekcje robocze
[ ]
]
]
#15781-#15786 G154 P90 dodatkowe korekcje robocze
[ ]
L]
L]
15881-15886 G154 P95 dodatkowe korekcje robocze
15901-15906 G154 P96 dodatkowe korekcje robocze
15921-15926 G154 P97 dodatkowe korekcje robocze
15941-15946 G154 P98 dodatkowe korekcje robocze
15961-15966 G154 P99 dodatkowe korekcje robocze

DOGLEBNA PREZENTACJA ZMIENNYCH SYSTEMOWYCH

Zmienne #750 i #751
Te zmienne gromadza dane wejsciowe z portu szeregowego 2. Programista moze wykonac test danych w
kolejce w buforze portu szeregowego 2, a nastepnie zebra¢ dane do przetwarzania. Makrozmienna nr 750
informuje programiste o tym, czy w porcie 2 RS232 oczekujg dane. Wartos¢ 1 oznacza, ze w buforze odbioru
znajdujg sie dane w kolejce; w przeciwnym razie odsytana jest wartos¢ 0. Gdy w kolejce znajdujg sie dane,
zmienna 751 odbiera pierwszy znak z bufora wejscia. Oznacza to, ze zawartos¢ bufora jest najpierw sprawd-
zana w celu ustalenia, czy nie jest pusta; w przeciwnym razie zostanie odestana warto$¢ nastepnego znaku w
kolejce.

1-bitowe wejscia dyskretne
Wejscia oznaczone jako "zapasowe" mogg by¢ podtgczane do urzadzen zewnetrznych i uzywane przez
programiste.

1-bitowe wyjscia dyskretne
Uktad sterowania HAAS moze sterowa¢ maksymalnie 56 wyjsciami dyskretnymi. Jednakze niektdre z tych
wyjs¢ sg juz zarezerwowane do uzytku przez ukfad sterowania HAAS.

OSTRZEZENIE! Nie nalezy uzywaé wyj$é zarezerwowanych przez system. Uzycie tych wyjsé moze spowodowaé
obrazenia lub uszkodzenie urzadzen.

Uzytkownik moze zmieni¢ status tych wyjs¢ poprzez zapis do zmiennych oznaczonych jako "zapasowe".
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Wzorcowanie tych wyjs¢ przywrdci biezacy status wyjscia; moze to by¢ ostatnia przypisana wartos¢ lub os-
tatni status wyjscia, ustawiony przez dany kod M uzytkownika. Dla przyktadu, po zweryfikowaniu, ze wyjscie
nr 1108 jest "zapasowe":

Jezeli wyjscia sg potaczone z przekaznikami, to przydziat "1" ustawia przekaznik. Przydziat "0" zwalnia
przekaznik.

nr 1108 = 1;(wigczenie przekaznika nr 1108)

nr 101 = nr 3001 + 1000;(101 nastgpi za 1 sekunde)

GDY [[nr 101 GT nr 3001] ORAZ [nr 1109 EQ 0]] DO1

END1 (odczeka¢ 1 sekunde lub dopdki przekaznik nr 1109 nie przejdzie do trybu wysokiego)
#1108=0; (wytacza przekaznik nr 1108)

Jezeli uktad sterowania nie jest wyposazony w ptytke przekaznika kodu M, to M21 do M28 wigcznie bedg
mapowane od nr 1132 - nr 1139. Jezeli ptytka przekaznika kodu M jest zainstalowana, to patrz rozdziat dot.
opcji 8M w celu uzyskania informac;ji i instrukcji.

UWAGA: Zawsze testowac lub wykonywac¢ na sucho programy, ktére opracowano dla makr z wykorzyst-
aniem nowego sprzetu.

Maksymalne obciazenia osi
Ponizsze zmienne sg uzywane do zapisu maksymalnych wartosci obcigzen dla kazdej osi. Mogg one by¢
kasowane poprzez cykliczne doprowadzenie zasilania do maszyny lub ustawienie makra na zero w programie
(przyktadowo nr 1064 = 0;).

1064 = 0O$ X 1264 =08 C
1065 =08 Y 1265=08 U
1066 = 0$ Z 1266 = 08 V
1067 = Os A 1267 =08 W
1068 = 0s B 1268 =08 T

Korekcje narzedzi
Kazda korekcja narzedzia ma dtugos¢ (H) i promien (D) wraz z powigzanymi warto$ciami zuzycia.

#2001-#2200 H korekcje geometrii (1-200) dla dtugosci.
#2200-#2400 H zuzycie geometrii (1-200) dla dtugosci.
#2401-#2600 D korekcje geometrii (1-200) dla $rednicy.
#2601-#2800 D zuzycie geometrii (1-200) dla $rednicy.

Komunikaty programowalne
nr 3000 Alarmy moga by¢ programowane. Alarm programowalny funkcjonuje tak samo, jak alarmy wbudow-
ane. Alarm jest generowany poprzez ustawienie makrozmiennej nr 3000 na liczbe pomiedzy 1 a 999.

nr 3000= 15 (KOMUNIKAT WPROWADZONY DO LISTY ALARMOW);

Po wykonaniu tej czynnosci, u dotu wyswietlacza zaczyna btyskaé napis "Alarm", zas tekst w nastepnym
komentarzu zostaje wprowadzony do listy alarméw. Numer alarmu (w tym przyktadzie 15) zostaje dodany do
1000 i uzyty jako numer alarmu. W razie wygenerowania alarmu w ten sposéb, nastepuje zatrzymanie catego
ruchu, zas program nalezy zresetowac, aby mozna byto kontynuowac prace. Alarmy programowalne majg
zawsze numer z przedziatu 1000 - 1999. Pierwsze 34 znaki komentarza zostajg wykorzystane w komunikacie
alarmu.

Regulatory czasowe
Dwa regulatory czasowe mogag by¢ ustawione na dang wartos¢ poprzez przydzielenie numeru do odnosnej
zmiennej. Program moze nastepnie odczyta¢ zmienng i okresli¢ czas, jaki uptynat od ustawienia regulatora
czasowego. Regulatory czasowe mogq by¢ uzywane do symulowania cykli sterowanych przerw w ruchu,
okreslania czasu pomiedzy czesciami oraz wszedzie tam, gdzie wymagane jest zachowanie zalezne od
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Cczasu.

nr 3001 Milisekundowy regulator czasu - Milisekundowy regulator czasu jest aktualizowany co 20 milisekund,
w zwigzku z czym wykonywane czynnosci mogag by¢ regulowane z doktadnoscig wynoszaca jedynie 20 mi-
lisekund. W chwili wtgczenia zasilania, milisekundowy regulator czasu jest resetowany. Limit tego regulatora
wynosi 497 dni. Cata liczba zwrécona po uzyskaniu dostepu do nr 3001 przedstawia liczbe milisekund.

nr 3002 Godzinowy regulator czasowy - Godzinowy regulator czasowy jest podobny do milisekundowego
regulatora czasowego, jednakze z tym wyjatkiem, iz liczba zwrécona po uzyskaniu dostepu do nr 3002 jest
podana w godzinach. Godzinowy i milisekundowy regulator czasowy sg niezalezne od siebie i mogg by¢
ustawiane oddzielnie.

Systemowe funkcje sterowania recznego
nr 3003 Zmienna 3003 jest parametrem Supresiji bloku pojedynczego. Zapewnia ona sterowanie reczne nad
funkcja bloku pojedynczego w kodzie G. W ponizszym przyktadzie, blok pojedynczy jest ignorowany w razie
ustawienia nr 3003 na 1. Po ustawieniu M3003 = 1, kazda komenda kodu G (wiersze 2-5) jest wykonywana
ciggle - pomimo tego, ze funkcja bloku pojedynczego jest wigczona. W razie ustawienia nr 3003 na zero,
blok pojedynczy funkcjonuje normalnie. Innymi stowy, uzytkownik musi nacisng¢ "Cycle Start", aby uruchomic
kazdy wiersz kodu (wiersze 7-11).

#3003=1;
G54 G00 G90 X0 YO0;
S2000 MO3;
G43 HO1 Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20,
#3003=0;
T02 MO6;
G43 H02 Z.1;
S1800 MO3;
G83 R.1Z-1. Q.25 F10.;
X0.YO0,;
Zmienna nr 3004
Zmienna nr 3004 jest zmienna, ktéra podczas pracy zapewnia sterowanie reczne nad scisle okreslonymi
funkcjami uktadu sterowania.

Pierwszy bit unieruchamia przycisk "Feed Hold". Jezeli funkcja wstrzymania posuwu ma nie by¢ stosowana
podczas sekgcji kody, to wprowadzi¢ zmienng nr 3004, ustawiong na 1, przed okreslonymi wierszami kodu. Po
tej sekcji kodu ustawi¢ nr 3004 na 0, aby przywrdéci¢ funkcje przycisku "Feed Hold". Dla przyktadu:

Podejscie do kodu (funkcja "FEED HOLD" dozwolona)

#3004=1; (unieruchamia przycisk "FEED HOLD")

Kod niemozliwy do zatrzymania (funkcja "FEED HOLD" niedozwolona)
#3004=0; (uruchamia przycisk "FEED HOLD")

Kod odejscia (funkcja "FEED HOLD" dozwolona)

Ponizej przedstawiono mape bitéw zmiennej nr 3004 oraz skojarzone funkcje sterowania recznego.
E — Aktywowane D — Dezaktywowane

#3004 Wstrzymanie Przejecie kontroli recznej Kontrola doktadnosci
posuwu nad predkoscig posuwu  zatrzymania
0 E E E
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1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

nr 3006 Zatrzymanie programowaline
Istnieje mozliwos¢ programowania zatrzyman dziatajacych jak M0OO - Uktad sterowania zatrzymuje sie i czeka
na nacisniecie "Cycle Start". Po nacisnieciu "Cycle Start", program kontynuuje blok po nr 3006. W ponizszym
przyktadzie, pierwsze 15 znakow komentarza zostajg wyswietlone w lewej dolnej czesci ekranu.

JEZELI [#1 EQ #0] TO #3006=101(komentarz w tym miejscu);

nr 4001 - nr 4021 Kody ostatniej grupy blokoéw (modaine)
Grupowanie kodow G umozliwia bardziej wydajne przetwarzanie. Kody G o podobnych funkcjach znajduja sie
z reguly w tej samej grupie. Dla przykfadu, G90 i G91 umieszczono w grupie 3. Te zmienne przechowujg os-
tatni - czy tez domysiny - kod G dla dowolnej z 21 grup. Poprzez odczytanie kodu grupy, makroprogram moze
zmieni¢ zachowanie kodu G. Jezeli 4003 zawiera 91, to makroprogram moze ustali¢, czy wszystkie ruchy
powinny by¢ inkrementalne, czy tez absolutne. Nie ma zadnej zmiennej skojarzonej dla grupy zero; kody G
grupy zero sg niemodalne.

nr 4101 - nr 4126 Dane adresowe ostatniego bloku (MODALNE)
Kody adresowe A-Z (z wylgczeniem G) sg utrzymywane jako wartosci modalne. Informacje przedstawione w
ostatnim wierszu kodu zinterpretowanym przez proces antycypacji sg zawarte w zmiennych od 4101 do 4126
wigcznie. Numeryczne mapowanie liczb zmiennych do adresow alfabetycznych odpowiada mapowaniu pod
adresami alfabetycznymi. Dla przykfadu, warto$¢ poprzednio zinterpretowanego adresu D znajduje sie pod nr
4107, zas ostatnia zinterpretowana warto$¢ | to nr 4104. Podczas utozsamiania makra z kodem M nie mozna
przesyta¢ zmiennych do makra za pomoca zmiennych 1-33; zamiast tego nalezy uzy¢ wartosci od 4101 do
4126 w makru.

nr 5001 - nr 5005 Ostatnie potozenie docelowe
Dostep do ostatniego zaprogramowanego punktu dla ostatniego bloku ruchu mozna uzyskac poprzez
zmienne nr 5001 - nr 5005, odpowiednio X, Y, Z, Ai B. Warto$ci sg podawane w systemie biezacych
wspétrzednych roboczych i mogg by¢ uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu.

Zmienne potozenia osi
#5021 Os X #5022 0sY #5023 0s Z
#5024 Os A #5025 Os B #5026 Os C
nr 5021 - nr 5025 Wspoéirzedne biezacego potozenia maszyny
Biezgce potozenie we wspétrzednych maszyny mozna uzyskac poprzez nr 5021 - nt 5025, odpowiednio X, Y,
Z,AiB. Wartosci NIE MOGA by¢ odczytane, gdy maszyna znajduje sie w ruchu. Wzgledem wartosci nr 5023
(Z) zastosowano kompensacje dtugosci narzedzia.

nr 5041 - nr 5045 Wspotrzedne biezacego potozenia roboczego
Biezgce potozenie we wspétrzednych biezgcego potozenia roboczego mozna uzyskaé poprzez nr 5041 -
5045, odpowiednio X, Y, Z, Ai B. Wartosci NIE MOGA by¢ odczytane, gdy maszyna znajduje sie w ruchu.
Wzgledem wartosci nr 5043 (Z) zastosowano kompensacje dlugosci narzedzia.

nr 5061 - nr 5069 Biezace potozenie sygnatu pominiecia
Potozenie, przy ktérym uruchomiono ostatni sygnat pominiecia, mozna uzyskaé poprzez nr 5061 - nr 5069,
odpowiednio X, Y, Z, A, B, C, U, Vi W. Warto$ci sg podawane w systemie biezacych wspétrzednych roboc-
zych i moga by¢ uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu. Wzgledem wartosci nr 5063 (Z) zastosowano
kompensacje dtugosci narzedzia.
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nr 5081 - nr 5085 Kompensacja dlugosci narzedzia
Biezaca catkowita kompensacja diugosci narzedzia zastosowana dla narzedzia zostaje zwrécona. Obejmuje
to geometrie narzedzia wzorcowang przez biezacg wartos¢ ustawiong w H (nr 4008) plus wartos¢ zuzycia.

UWAGA: Mapowanie osi to x=1, y=2, ... b=5, dla przykfadu, zmienng uktadu wspétrzednych Z maszyny
bytaby nr 5023.

Dostep do parametrow #6996-#6999 za pomoca makrozmiennych
Program moze uzyskiwac¢ dostep do parametrow od 1 do 1000 oraz do dowolnego bitu parametru w
nastepujacy sposob:

#6996: Numer parametru

#6997: Numer bitu (opcja)

#6998: Zawiera wartos¢ numeru parametru w zmiennej 6996

#6999: Zawiera wartos¢ bitu (0 lub 1) bitu parametru okreslong w zmiennej 6997.

UWAGA: Zmienne 6998 i 6999 sg tylko do odczytu.

Uzycie
Aby uzyskac wartos¢ parametru, numer tego parametru zostaje skopiowany do zmiennej 6996, po czym
wartosc¢ tego parametru staje sie dostepna za pomoca makrozmiennej 6998, w nastepujacy sposob:

#6996=601 (Okresli¢ parametr 601)
#100=#6998 (Skopiowa¢ warto$¢ parametru 601 do zmiennej nr 100)

Aby uzyskac dostep do okreslanego bitu parametru, numer tego parametru zostaje skopiowany do zmien-
nej 6996, po czym numer bitu jest kopiowany do makrozmiennej 6997. Wartos¢ tego bitu parametru staje sie
dostepna za pomocg makrozmiennej 6999, w nastepujacy sposob:

#6996=57 (Okresli¢ parametr 57)
#6997=0 (Okresli¢ bit zero)
#100=#6999 (Skopiowac¢ wartos¢ parametru 57, bit 0 do zmiennej nr 100)

UWAGA: Bity parametréow sg ponumerowane od 0 do 31. Parametry 32-bitowe sg formatowane na ekranie z
bitem 0 w lewym gornym rogu i bitem 31 w prawym dolnym rogu.

Zmieniacz palet
Status palet od automatycznego zmieniacza palet jest sprawdzany za pomoca nastepujacych zmiennych:

#7501-#7506 Priorytet palet

#7601-#7606 Status palet

#7701-#7706 Numery programu czes$ci przydzielone paletom

#7801-#7806 Licznik uzycia palet

#3028 Liczba palet zatadowanych na odbiornik
Korekcje

Wszystkie korekcje narzedzi mogq by¢ odczytane i ustawione w makrowyrazeniu, aby mozna zadaé
wspoétrzedne dla przyblizonych lokalizacji, bgdz ustawi¢ wspoétrzedne na wartosci w oparciu o wyniki lokal-
izacji i obliczen sygnatu pominiecia. W razie odczytania dowolnej korekciji, kolejka interpretacji antycypowania
zostaje zatrzymana do czasu wykonania danego bloku.

#5201-#5205 G52 WARTOSCI KOREKCJI X, Y, Z, A, B
#5221-#5225 Go4 ¢ “He H o

#5241-#5245 G5 ¢ “

#5261-#5265 G56 ¢ ““

#5281-#5285 (CLYA

#5301-#5305 G58 “ “ e

#5321-#5325 Go9 “ “
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#7001-#7005 G110 WARTOSCI KOREKCJI X, Y, Z, A, B

“ “ [T T T T T 11 “

#7381-#7385 G129 WARTOSCI KOREKCJI X, Y, Z, A, B

UZYWANIE ZMIENNYCH

Wszystkie zmienne sg wzorcowane znakiem numeru (nr), po ktérym nastepuje liczba dodatnia: nr 1, nr 101 i
nr 501.

Zmienne sg warto$ciami dziesietnymi przedstawionymi jako liczby zmiennopozycyjne. Jezeli zmienna nie
byta nigdy uzywana, to moze przybrac specjalng warto$¢ "nieokreslong". Wskazuje to, iz nie byta uzywana.
Zmienng mozna ustawi¢ na wartos¢ nieokreslong za pomocg zmiennej specjalnej nr 0. Nr 0 ma wartos¢
nieokreslong lub 0.0, w zaleznosci od kontekstu, w ktérym zostanie uzyta. PoSrednie odniesienia do zmi-
ennych moga by¢ wykonywane poprzez umieszczenie liczby zmiennej w nawiasie: #[(Expression)]

Wyrazenie zostaje ocenione, zas wynik staje sie udostepniong zmienng. Dla przyktadu:

#1=3;
#[#1]=3.5 + #1;
Ustawia to zmienng nr 3 na wartos¢ 6.5.

Zmienne mozna umieszcza¢ w miejsce adresu kodu G, gdy "adres" odnosi sie do liter A-Z.
W bloku: N1 GO G90 X1.0 YO; zmienne mozna ustawic¢ na nastepujace wartosci:

#7=0;

#11=90;

#1=1.0;

#2=0.0;
i zastgpic: N1 G#7 G#11 X#1 Y#2; Wartosci w zmiennych w czasie przebiegu sg uzywane jako wartosci
adresowe.

ASTEPOWANIE ADRESOW

Standardowg metodg ustawiania adreséw A-Z uktadu sterowania jest podawanie adresu, po ktérym nastepuje
liczba. Dla przyktadu:

Go01 X1.5Y3.7 F20. ;

Ustawia adresy G, X, Y i F na - odpowiednio - 1, 1.5, 3.7 i 20.0, przez co uktad sterowania otrzymuje
instrukcje wykonania ruchu liniowego, G01, do potozenia X = 1.5 Z = 3.7 przy predkosci posuwu wynoszace;j
20 cali na obrot. Makro syntaktyka umozliwia zastapienie warto$ci adresu dowolng zmienng lub wyrazeniem.

Poprzednia instrukcja moze by¢ zastgpiona nastepujgcym kodem:

#1=1;
#2=.5;
#3=3.7;
#4=20;
G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4 ;
Dopuszczalna syntaktyka dla adreséw A..Z (z wytaczeniem N lub O) wyglada nastepujgco:

(adres)(-)(zmienne) A-#101
(adres)[(wyrazenie)] Y[#5041+3.5]
(adres)(-)[(wyrazenie)] Z-[SIN[#1]]

Jezeli wartos¢ zmiennej jest niezgodna z zakresem adresu, to wygenerowany zostanie alarm ukfadu ste-
rowania. Dla przyktadu, nastepujacy kod wywotatby alarm btedu zakresu, gdyz numery srednicy narzedzia
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wynoszg od 0 do 50.
#1=75;
D#1;

W razie uzycia zmiennej lub wyrazenia zamiast wartosci adresu, warto$¢ zostaje zaokraglona do cyfry mniej
znaczacej. Jezelinr 1 =.123456, to G1 X nr 1 spowoduje przesuniecie narzedzia maszyny do .1235 na osi X.
Jezeli uktad sterowania pracuje w trybie metrycznym, to narzedzie zostanie przesuniete do .123 na osi X.

W razie zastgpienia wartosci adresu zmienng nieokreslong, odniesienie do tego adresu zostanie zignorow-
ane. Dla przyktadu, jezeli nr 1 jest nieokreslony, to blok

G00 X1.0 Y#1 ;
staje sie
G00 X1.0.
Nie dochodzi do zadnego ruchu Y.

Makroinstrukcje
Makroinstrukcje sg wierszami kodu, ktére pozwalajg programiscie manipulowac uktadem sterowania za
pomocg funkcji bardzo podobnych do dowolnego standardowego jezyka programowania. Obejmuje to
funkcje, operatory, wyrazenia warunkowe i arytmetyczne, instrukcje przypisania oraz instrukcje sterujace.

Funkcje i operatory sg uzywane w wyrazeniach do modyfikacji zmiennych lub wartosci. Operatory majg kluc-
zowe znaczenie dla wyrazen, podczas gdy funkcje utatwiajg prace programisty.

Funkcje
Funkcje sg wbudowanymi programami standardowymi, ktére sg dostepne dla programisty. Wszystkie funkcje
majg postac¢(nazwa_funkcji) [argument] zwracajg zmiennopozycyjne wartosci dziesietne. W uktadzie sterow-
ania HAAS dostepne sg nastepujgce funkcje:

Funkcje Argument Powroty Uwagi
SIN[ ] Stopnie Dziesietne Sinus
COS[] Stopnie Dziesietne Cosinus
TAN[ ] Stopnie Dziesietne Tangens
ATAN[ ] Dziesietne Stopnie Arcus tangens taki sam jak FA-
NUC ATANI 1/[1]
SQRTI[ ] Dziesietne Dziesietne Pierwiastek kwadratowy
ABSJ ] 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 Liczba catkowita  Kierunek zmiennej
catkowita
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DPRNT[ ] Tekst ASCII Wyijscie
zewnetrzne

Uwagi dot. funkcji
Funkcja "zaokraglenie" dziata roznie, w zalezno$ci od kontekstu. W razie uzycia w wyrazeniach arytmetyc-
znych, kazda liczba z cze$cig utamkowg wiekszg niz lub réwng .5 zostaje zaokraglona do najblizszej liczby
catkowitej; w przeciwnym razie cze$¢ utamkowa zostaje odcieta od liczby.

#1=1.714;

#2= ROUNDI[#1] ; (nr 2 jest ustawiona na 2.0)

#1=3.1416 ;

#2= ROUNDI[#1] ; (nr 2 jest ustawiona na 3.0)
W razie uzycia zaokraglenia w wyrazeniu adresowym, argument "zaokraglenie" zostaje zaokraglony do
znaczgcej doktadnosci. Dla wymiaréw metrycznych i katowych, doktadno$¢ do trzech miejsc po przecinku jest
ustawieniem domys$inym. Dla wymiaréw calowych, doktadnos¢ do czterech miejsc po przecinku jest ustawie-
niem domys$inym.

#1=1.00333 ;
GOX[#1+#1];
(Stot przesuwa sie do 2.0067) ;
GO X[ ROUND[ #1]+ ROUND[#1]1;
(Stot przesuwa sie do 2.0066) ;
GOA[#1 +#1];
(O$ przesuwa sie do 2.007) ;
GO A[ ROUND[#1 ]+ ROUND[#11];
(O$ przesuwa sie do 2.006) ;
D[1.67] (Srednica 2 staje sie $rednicg biezaca) ;
Potozenie ustalone a
nr 1 =3.54; nr 2 = ROUNDInr 1]; nr 3=FIX[nr 1]. nr 2 zostanie ustawiona na 4. Nr 3 zostanie ustawione na 3.

Operatory
Operatory mozna zaklasyfikowac¢ do trzech kategorii: arytmetyczne, logiczne i Boole'a.
Operatory arytmetyczne
Operatory arytmetyczne sktadajg sie z operatorow jednosktadnikowych i binarnych. Sa to:
+ - Jednosktadnikowy plus +1.23
- - Jednosktadnikowy minus -[COS[30]]
+ - Dodatek binarny #1=#1+5
- - Odejmowanie binarne #1=#1-1
* - Mnozenie #1=H#H2"#3
/ - Dzielenie #1=H#2/4
MOD - Reszta #1=27 MOD 20 (nr 1 zawiera 7)

Operatory logiczne
Operatory logiczne sg operatorami, ktére pracujg na binarnych wartosciach bitowych. Makrozmienne sa licz-
bami zmiennopozycyjnymi. W razie uzycia operatoréw logicznych w makrozmiennych, zastosowana zostanie
tylko czes$¢ liczby zmiennopozycyjnej bedaca licza catkowitg. Operatory logiczne to:

LUB - logicznie LUB dwie wartosci razem

XLUB - Wytacznie LUB dwie wartosci razem

ORAZ - Logicznie ORAZ dwie warto$ci razem
Przyktady:

#1=1.0; 0000 0001
#2=2.0; 0000 0010
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#3=#1 LUB #2; 0000 0011 W tym przypadku, zmienna nr 3
bedzie zawiera¢ 3.0 po operacji LUB.

#1=5.0;

#2=3.0;

JEZELI [[#1 GT 3.0] ORAZ [#2 LT 10]] W tym miejscu uktad sterowania

GOTO1 przejdzie do bloku 1, gdyz "nr 1 GT

3.0" wylicza do 1.0, za$ "nr 2 LT 10"
wylicza do 1.0, w zwigzku z czym
1.0 ORAZ 1.0 jest 1.0 (PRAWDA) -
nastepuje GOTO.

Nalezy zachowac¢ ostrozno$¢ podczas uzywania operatoréw logicznych, aby osiggna¢ pozadany wynik.

Operatory Boole'a

Operatory Boole'a zawsze wyliczajg do 1.0 (PRAWDA) lub 0.0 (FALSZ). Istnieje sze$¢ operatoréw Boole'a. Te
operatory nie sg ograniczone do wyrazen warunkowych, ale najczesciej sq stosowane wiasnie w wyrazeniach
warunkowych. Sg to:

EQ - Rowny
NE - Nie réwny
GT - Wiekszy niz
LT - Mniejszy niz
GE - Wiekszy niz lub Réwny
LE - Mniejszy niz lub Réwny
Ponizej podano cztery przyktadu uzycia operatoréw Boole'a oraz operatoréw logicznych:

Przyktad Wyjasnienie

JEZELI [#1 EQ 0.0] GOTO100; Przejs$¢ do bloku 100, jezeli warto$¢ w zmien-
nej nr 1 jest réwna 0.0.

GDY [#101 LT 10] DO1; Gdy zmienna nr 101 jest mniejsza niz 10,
powtérzy¢ petle DO1..END1.

#1=[1.0 LT 5.0]; Zmienna nr 1 jest ustawiona na 1.0 (PRAW-
DA).

JEZELI [#1 ORAZ #2 EQ #3] Jezeli zmienna nr 1 logicznie ORAZ zmienna

GOTO1 nr 2 jest réwna wartosci w nr 3, to uktad ste-

rowania przeskakuje do bloku 1.

Wyrazenia

Wyrazenia definiuje sie jako dowolng sekwencje zmiennych i operatorow w nawiasach kwadratowych "[" oraz
"1". Istniejg dwa zastosowania wyrazen: wyrazenia warunkowe i wyrazenia arytmetyczne. Wyrazenia warunk-
owe dajg wartosci FALSZYWE (0.0) lub PRAWDZIWE (wszelkie wartosci niezerowe). Wyrazenia arytmetyc-
zne wykorzystujg operatory arytmetyczne oraz funkcje do ustalania wartosci.

Wyrazenia warunkowe

W uktadzie sterowania HAAS, WSZYSTKIE wyrazenia ustawiajg wartos¢ warunkowa. Ta wartos¢ 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 JEZELI oraz GDY, a takze
w komendzie M99. Wyrazenia warunkowe mogag korzysta¢ z operatoréw Boole'a do oceny sytuacji PRAWDY
lub FALSZU.

Konstrukcja warunkowa M99 jest unikalna dla uktadu sterowania HAAS. Bez makr, M99 w uktadzie ste-
rowania HAAS moze rozgatezi¢ sie bezwarunkowo do dowolnego wiersza w biezacym podprogramie stan-
dardowym poprzez umieszczenie kodu P w tym samym wierszu. Dla przyktadu: N50 M99 P10; rozgatezia
sie do wiersza N10. Nie zwraca kontroli do wywotujgcego podprogramu standardowego. Gdy makra sg
uruchomione, M99 mozna uzy¢ z wyrazeniem warunkowym do rozgateziania warunkowego. Aby wykonac¢

84

Frezarka Instrukcja obstugi 96-0121 wersja Y 01-2010



7

rozgatezienie, gdy zmienna nr 100 jest mniejsza niz 10, nalezatoby zakodowa¢ powyzszy wiersz nastepujaco:
N50 [#100 LT 10] M99 P10;

W tym przypadku, rozgatezienie nastepuje tylko wowczas, gdy nr 100 wynosi mniej niz 10; w przeciwnym ra-
zie przetwarzanie jest kontynuowane z nastepnym kolejnym wierszem programu. W powyzszym przyktadzie,
okres warunkowy M99 mozna zastgpi¢ N50 IF [#100 LT 10] GOTO10;

Wyrazenia arytmetyczne
Wyrazenie arytmetyczne to takie, ktére wykorzystuje zmienne, operatory lub funkcje. Wyrazenie arytmetyczne
zwraca wartos¢. Wyrazenia arytmetyczne sg stosowane z reguty - ale nie tylko - w instrukcjach przypisania.

Przykftady wyrazen arytmetycznych:

#101=#145"#30;
#1=#1+1;
X[#105+COS[#101]];
#[#2000+#13]=0;
Instrukcje przypisania
Instrukcje przypisania pozwalajg programiscie modyfikowa¢ zmienne. Format komendy przypisania to:

(wyrazenie)=(wyrazenie)

Wyrazenie po lewej stronie znaku rownosci musi zawsze odnosi¢ sie do makrozmiennej, posrednio lub
bezposrednio. Ponizsze makro inicjalizuje sekwencje zmiennych do dowolnej wartosci. W tym przypadku
uzyte zostajg zaréwno bezposrednie, jak i posrednie przypisania.

00300 (Inicjalizacja szeregu zmiennych);

N1 JEZELI [#2 NE #0] GOTO2 (B = zmienna bazowa);

#3000=1 (Zmienna bazowa nie jest podana);
N2 JEZELI [#19 NE #0] GOTO3 (S = wielkosc¢ uktadu);

#3000=2 (Wielkos¢ uktadu nie jest podana);

N3 GDY [#19 GT 0] DO1 ;

#19=#19-1 (Zliczanie dekrementéw);
H[#H2+#19]=#22 (V = warto$¢ do ustawienia uktadu na);
END1 ;

M99;

Powyzsze makro moze by¢ uzyte do inicjalizacji trzech zestawdw zmiennych w nastepujacy sposob:

G65 P300 B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;

G65 P300 B501. S5 V1 (INIT 501..505 TO 1.0) ;

G65 P300 B550. S5 VO (INIT 550..554 TO 0.0) ;
Wymagana bytaby kropka dziesietna w B101. itp.

Instrukcje sterujace
Instrukcje sterujgce pozwalajg programiscie wykonywac rozgatezienia, zarbwno warunkowe, jak i bezwarunk-
owe. Dajg takze mozliwo$¢ powtdrzenia odcinka kodu opartego na warunku.

Rozgatezienie bezwarunkowe (GOTOnnn oraz M99 Pnnnn)
W uktadzie sterowania Haas dostepne sg dwie metody bezwarunkowego rozgateziania. Rozgatezienie bez-
warunkowe jest zawsze rozgatezieniem do okreslonego bloku. M99 P15 rozgatezia sie bezwarunkowo do
bloku o numerze 15. M99 mozna uzyc¢ niezaleznie od tego, czy zainstalowano makra; jest to tradycyjna me-
toda bezwarunkowego rozgateziania w uktadzie sterowania Haas. GOTO15 wykonuje to samo, co M99 P15.
W uktadzie sterowania Haas, komenda GOTO moze by¢ uzyta w tym samym wierszu, co inne kody G. GOTO
jest wykonywana po wszelkich innych komendach, takich jak kody M.
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Rozgatezienie wyliczone (GOTO#n oraz GOTO [wyrazenie])
Rozgatezienie wyliczone pozwala programowi przekazac¢ kontrole do innego wiersza kodu w tym samym pod-
programie. Blok mozna wyliczy¢, gdy program jest uruchomiony, za pomocag formy GOTO [wyrazenie]. Blok
mozna réwniez przesta¢ poprzez zmienng lokalng, tak jak w formie GOTO#n.

GOTO zaokragla zmienng lub wynik wyrazenia skojarzony z rozgatezieniem wyliczonym. Dla przyktadu, jezeli
nr 1 zawiera 4.49 i nastepuje wykonanie GOTO nr 1, to uktad sterowania podejmie prébe przeniesienia do
bloku zawierajgcego N4. Jezeli nr 1 zawiera 4.5, to wykonanie przeniesie do bloku zawierajagcego N5.

Ponizszy szkielet kodbw mozna opracowac¢ w celu wygenerowania programu dodajgcego numery seryjne do

czesci:
09200 (Wygrawerowac cyfre w biezacej
lokalizacji.)
(D = Cyfra dziesietna do wygrawerowania);
JEZELI [[#7 NE #0] ORAZ [#7 GE O] ORAZ [#7
LE 9]] GOTO99;
#3000=1 (Niewazna cyfra)
N99
#T=FIX[#7] (Obcig¢ kazda czes¢ utamkowa)
GOTO#7 (Teraz wygrawerowac cyfre)
NO (Wykona¢ cyfre zero)
M99
N1 (Wykonac cyfre jeden)
M99
N2 (Wykona¢ cyfre dwa)

(itp. ...)

W powyzszym podprogramie standardowym, cyfra pie¢ zostataby wygrawerowana nastepujacym
wywotaniem: G65 P9200 D5;

Wyliczone GOTOs wykorzystujgce wyrazenie mogtyby zosta¢ uzyte do przetwarzania rozgatezionego w opar-
ciu o wyniki odczytow wejs¢ sprzetowych. Przykfad wygladatby nastepujaco:

GOTO [[#1030*2]+#1031];
NIE (1030=0, 1031=0);
M99:

N1 (1030=0, 1031=1).
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M99:
N2 (1030=1, 1031=0):

M99:
N3 (1030=1, 1031=1).

M99;
W razie odczytu, wejscia dyskretne zawsze zwracajg 0 lub 1. GOTO [wyrazenie] rozgatezi sie do odpowied-
niego wiersza kodu w zaleznosci od stanu dwéch wejs¢ dyskretnych nr 1030 oraz nr 1031.

Rozgatezienie warunkowe (JEZELI oraz M99 Pnnnn)
Rozgatezienie warunkowe pozwala programowi przekazac¢ kontrole innemu odcinkowi kodu w tym samym
podprogramie standardowym. Rozgatezienie warunkowe moze by¢ uzyte wytgcznie w razie aktywacji makr.
Uktad sterowania Haas zapewnia dwie podobne metody wykonywania rozgatezienia warunkowego.

JEZELI [(wyrazenie warunkowe)] GOTOn

Jak juz opisano, (wyrazenie warunkowe) jest dowolnym wyrazeniem wykorzystujgcym ktorykolwiek z szesciu
operatorow Boole'a: EQ, NE, GT, LT, GE lub LE. Nawiasy otaczajgcy wyrazenie sg obowigzkowe. Nie ma
potrzeby uwzglednienia tych operatoréw w uktadzie sterowania Haas. Dla przyktadu: JEZELI [nr 1 NE 0.0]
GOTOS5; mogtoby rowniez mie¢ postac: IF [#1] GOTO5;

W tej instrukciji, jezeli zmienna nr 1 zawiera wartos¢ inng niz 0.0, badz warto$¢ nieokreslong nr 0, to nastapi
rozgatezienie do bloku 5; w przeciwnym razie wykonany zostanie nastepny blok.

W uktadzie sterowania Haas, wyrazenie warunkowe moze rowniez by¢ uzyte z formatem M99 Pnnnn. Dla
przyktadu:

GO0 X0 YO [nr 1EQ nr 2] M99 P5;

W tym przypadku, element warunkowy dotyczy tylko czesci instrukcji odnoszacej sie do M99. Narzedzie
maszyny otrzymuje instrukcje przejscia do X0, YO niezaleznie od tego, czy wyrazenie dokona oceny "Prawda"
czy "Fatsz". Tylko rozgatezienie M99 zostaje wykonane w oparciu o wartos¢ wyrazenia. Zaleca sie uzycie
wersji IF GOTO, jezeli wymagana jest przenosnosc.

Wykonanie warunkowe (JEZELI, TO)
Instrukcje sterujgce moga réwniez byé wykonywane za pomocg konstrukcji JEZELI, TO. Format:

JEZELI [(wyrazenie warunkowe)], TO (instrukcja);

Uwaga: Aby zachowa¢ kompatybilno$¢ z syntaktyka FANUC, "TO" nie moze by¢ uzyte z GOTOn.

Ten format jest tradycyjnie stosowany do warunkowych instrukcji przypisania, takich jak:
JEZELI [nr 590 GT 100], TO nr 590=0.0 ;

Zmienna nr 590 jest ustawiona na zero, gdy wartos¢ nr 590 przekracza 100.0. W uktadzie sterowania

Haas, jezeli element warunkowy wyliczy na FALSZ (0.0), to pozostata cze$¢ bloku JEZELI jest ignorowana.
Oznacza to, ze instrukcje sterujgce mogag rowniez by¢ uwarunkowane, w zwigzku z czym mozna by napisac,
przyktadowo:

JEZELI [#1 NE #0] TO G1 X#24 Y#26 F#9 ;

Powoduje to wykonanie ruchu liniowego tylko wéwczas, gdy zmiennej nr 1 zostata przypisana wartos¢. Inny
przykfad to:

JEZELI [nr 1 GE 180], TO nr 101 = 0.0 M99;

Oznacza to, ze jezeli zmienna nr 1 (adres A) jest wieksza niz lub réwna 180, to nalezy ustawi¢ zmienng nr
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101 na zero i powrdci¢ od podprogramu standardowego.

Ponizej podano przyktad instrukcji "JEZELI", ktéra rozgatezia sie, jezeli zmienna zostata zainicjowana do
zawarcia dowolnej wartosci. W przeciwnym razie przetwarzanie jest kontynuowane i nastepuje wygenerow-
anie alarmu. Nalezy pamietac, ze w razie wygenerowania alarmu, wykonywanie programu zostaje zatrzy-
mane.

N1 JEZELI [nr 9NE nr 0] GOTO3 (TESTOWAC NA WARTOSC W F);

N2 nr 3000 = 11 (BEZ PREDKOSCI POSUWU);

N3 (KONTYNUUJ);

Powtérzenie/Petlowanie (WHILE DO END)

Kluczowe znaczenie dla wszystkich jezykéw programowania ma zdolnos¢ wykonywania sekwencji instrukcji
okreslong ilos¢ razy lub petlowanie przez sekwencje instrukcji az do spetnienia okreslonego warunku.
Umozliwia to tradycyjne kodowanie G przy uzyciu adresu L. Podprogram standardowy moze by¢ wykonany
dowolng ilos¢ razy za pomocg adresu L.

M98 P2000 L5;

Jest to ograniczone, gdyz nie mozna warunkowo zakonczy¢ wykonania podprogramu standardowego. Makra
zapewniajg elastycznos¢ z konstrukcjg WHILE-DO-END. Dla przyktadu:

GDY [(wyrazenie warunkowe)] DOn;

(instrukcje);

ENDn;
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 wyko-
nany w nastepnej kolejnosci. "GDY" (WHILE) mozna skroci¢ do "WH". Cze$¢ DOn-ENDn instrukcji jest parg
spasowang. Wartos¢ n to 1-3. Oznacza to, ze na jeden podprogram standardowy moga przypas¢ co najwyzej
trzy zagniezdzone petle. Dobrym przyktadem wykorzystania zagniezdzania petli GDY moze by¢ zdefiniowanie
matrycy.

#101=3;

#102=4;

GO X#101 Y4.;

F2.5;

WH [#101 GT 0] DO1;
#102=4;

WH [#102 GT 0] DO2;
G81 X#101 Y#102 Z-0.5;

#102=#102 - 1;
END2;
#101=#101 - 1;
END1 ;

M30;

Ten program nawierca uktad otworéw w matrycy 3 x 4.

Chociaz zagniezdzanie instrukcji GDY moze odbywac sie tylko do trzech poziomow, faktycznie nie ma
zadnego ograniczenia, gdyz kazdy podprogram standardowy moze mie¢ do trzech pozioméw zagniezdzania.
Jezeli zachodzi potrzeba zagniezdzenia w poziomie wiekszym niz 3, to segment zawierajacy trzy najnizsze
poziomy zagniezdzania by¢ przeksztatcony w podprogram standardowy, tym samym pokonujgc ograniczenie.

Jezeli w podprogramie standardowym znajdujg sie dwie oddzielne petle GDY, to mogg one korzysta¢ z tego
samego indeksu zagniezdzania. Dla przykfadu:

#3001=0 (ODCZEKAC 500 MILISEKUND);
GDY [#3001 LT 500] DOT;
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END1 ;

(Inne instrukcje)

#3001=0 (ODCZEKAC 300 MILISEKUND);

GDY [#3001 LT 300] DO1;

END1 ;
Mozna uzy¢ GOTO w celu przeskoczenia do rejonu zawartego w DO-END, ale do wykonania samego skoku
nie mozna uzy¢ GOTO. Skoki wykonywane w obrebie rejonu DO-END za pomocg GOTO sg dozwolone.

Petle nieskonczong mozna wykonaé poprzez wyeliminowanie GDY oraz wyrazenia. Tak wiec

DOf1;

(instrukcje)

END1 ; wykonuje do czasu nacisniecia klawisza RESET.
OSTRZEZENIE! Nastepujacy kod moze by¢ mylgcy: WH [#1] DO1;
END1 ;

W powyzszym przyktadzie zostaje wygenerowany alarm wskazujacy, ze nie znaleziono zadnego "To"; "To"
odnosi sie do D01. Zmieni¢ D01 (zero) na DO1 (litera O).

G65 WYWOLANIE MAKROPODPROGRAMU STANDARDOWEGO

G65 jest komenda wywotujaca podprogram standardowy z mozliwoscig przekazywania do niego argumentow.
Format:

G65 Pnnnn [Lnnnn] [argumenty];

Wszystkie elementy napisane kursywg w nawiasach sg opcjonalne. Komenda G65 wymaga adresu P
odpowiadajgcego numerowi programu aktualnie znajdujacego sie w pamieci uktadu sterowania. W razie
uzycia adresu L, makrowywotanie zostaje powtdrzone okreslong ilos¢ razy. W przyktadzie 1, podprogram
standardowy 1000 zostaje wywotany raz bez przekazania warunkéw do podprogramu standardowego.
Wywotania G65 sg podobne do wywotan M98 (ale nie identyczne). Wywotania G65 moga by¢ zagniezdzane
maksymalnie dziewieciokrotnie, co oznacza, ze program 1 moze wywota¢ program 2, program 2 moze
wywotaé program 3, zas program 3 moze wywotac¢ program 4.

Przyktad 1:

G65 P1000; (Wywotanie podprogramu stan-
dardowego 1000 jako makra)

M30; (Zatrzymanie programu)

01000; (Makropodprogram standardowy)

M99; (Powrdt od makropodprogramu stan-

dardowego)

W przyktadu 2, podprogram standardowy 9010 ma na celu nawiercenie ciggu otworéw wzdtuz linii, ktorej
nachylenie jest okreslone przez instrukcje X i Y przekazane do niej w wierszu komendy G65. Gtebokos$¢
nawiercania Z zostaje przekazana jako Z, predkos¢ posuwu jako F, zas liczba otworéw do nawiercenia jako T.
Linia otwordw jest nawiercana poczynajgc od biezgcego potozenia narzedzia, w razie wywotania makropod-
programu standardowego.

Przyktad 2:

GO00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO3; (Ustawi¢ narzedzie w potozeniu)
G65 P9010 X.5Y.25 Z.05 F10. T10; (Wywotac 9010)

G28;

M30;
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09010; (Przekatny ukfad otworow)
F#9; (F = Predkos¢ posuwu)

GDY [#20 GT 0] DOf1; (Powtorzy¢ T razy)

G91 G81 Z#26; (Nawierca¢ na gtebokos¢ Z)
#20=#20-1; (Zliczanie dekrementow)
JEZELI [#20 EQ 0] GOTOS5; (Wszystkie otwory nawiercone)
GO0 X#24 Y#25; (Ruch wzdtuz nachylenia)

N5 END1;

M99; (Powrét do wywotujacego)

Utozsamianie
Utozsamianie to sposéb przypisania kodu G lub kodu M do sekwencji G65 P#####. Przyktadowo, w
przyktadzie 2 tatwiej bytoby wpisac: G06 X.5Y.25 Z.05 F10. T10;

W przypadku utozsamiania, zmienng mozna przej$¢ z kodem G; zmiennej nie mozna przejs¢ z kodem M.

W tym przypadku nieuzywany kod G, G06, zastagpit G65 P9010. Aby powyzszy blok mégt funkcjonowac,
nalezy ustawi¢ parametr skojarzony z podprogramem standardowym 9010 na 06 (parametr 91). Nalezy
zauwazyc, ze nie ma mozliwosci utozsamienia G00, G65, G66 i G67. Wszystkie pozostate kody pomiedzy 1 i
255 mogg by¢ zastosowane do utozsamiania.

Programy o numerach od 9010 do 9019 sg zarezerwowane dla utozsamiania kodéw G. W ponizszej tabeli
wyszczegolniono parametry HAAS, ktdre sg zarezerwowane dla utozsamiania makropodprogramow stan-
dardowych.

Parametr Haas Kod O Parametr Haas  Makrowywota-

nie M
91 9010 81 9000
92 9011 82 9001
93 9012 83 9002
94 9013 84 9003
95 9014 85 9004
93 9015 86 9005
97 9016 87 9006
98 9017 88 9007
99 9018 89 9008
100 9019 90 9009

Ustawienie parametru utozsamiania na 0 (zero) uniemozliwia utozsamianie dla skojarzonego podprogramu
standardowego. Jezeli parametr utozsamiania jest ustawiony na kody G i skojarzony podprogram stan-
dardowy nie znajduje sie w pamieci, to zostanie wygenerowany alarm.

IKOMUNIKACJA Z URZADZENIAMI ZEWNETRZNYMI - DPRNT

Makra zapewniajg dodatkowe mozliwosci komunikacji z urzadzeniami peryferyjnymi. Operator moze wykonaé
digitalizacje czesci, generowac raporty z inspekcji w czasie przebiegu, czy tez synchronizowaé uktady ste-
rowania z urzadzeniami dostarczonymi przez uzytkownika. Odno$ne komendy to POPEN, DPRNT[ ] oraz
PCLOS.

Komendy przygotowawcze komunikacji
POPEN oraz PCLOS nie sg wymagane we frezarkach Haas. Dodano je, aby mozna byto przesyta¢ programy
z roznych uktadéw sterowania do uktadu sterowania Haas.
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Wyjscie sformatowane

Instrukcja DPRNT pozwala programiscie przesyta¢ sformatowany tekst do portu szeregowego. Wszelki tekst
oraz dowolne zmienne mozna drukowac do portu szeregowego. Posta¢ instrukcji DPRNT to: DPRNT [(tekst)
(#nnnn[wf])... 1;

DPRNT musi by¢ jedyng komenda w bloku. W poprzednim przykfadzie, (tekst) to dowolny znak od A do Z

lub litery (+,-,/,* oraz spacja). Jezeli wyjsciem jest gwiazdka, to zostaje ona przeksztatcona na spacje. (nr
nnnn[wf]) jest zmienng, po ktérej nastepuje format. Liczba zmienna moze by¢ dowolng makrozmienna.
Format [wf] jest wymagany i sktada sie z dwdch cyfr w nawiasie kwadratowym. Nalezy pamieta¢, ze mak-
rozmienne sg liczbami rzeczywistymi z czescig catkowitg i czescig utamkowa. Pierwsza cyfra w formacie
oznacza fgczng liczbe miejsc zarezerwowanych w wyjsciu dla czesci catkowitej. Druga cyfra oznacza taczng
liczbe miejsc zarezerwowanych dla czesci utamkowej. Lgczna liczba miejsc zarezerwowanych dla wyjscia nie
moze by¢ rowna zero lub wieksza niz osiem. Tak wiec ponizsze formaty sg niedozwolone: [00] [54] [45] [36] /*
formaty niedozwolone */

Kropka dziesietna jest drukowana pomiedzy czescig catkowitg a czescig utamkowa. Czes¢ utamkowa jest
zaokrgglana do miejsca najmniej znaczacego. Jezeli dla czesci utamkowej zarezerwowano zero miejsc,

to kropka dziesietna nie jest drukowana. Zera kohcowe sg drukowane, jezeli wystepuje czes¢ utamkowa.
Przynajmniej jedno miejsce jest zarezerwowane dla cze$ci catkowitej, nawet w razie uzycia zera. Jezeli liczba
cyfr w czesci catkowitej jest mniejsza od zarezerwowanej, to generowane sg spacje prowadzace. Jezeli
wartos¢ czesci catkowitej ma wiecej cyfr niz zarezerwowano, to pole zostaje rozszerzone, aby umozliwi¢
wydruk tych cyfr.

Po kazdym bloku DPRNT zostaje wystany powr6t san.
DPRNT][ ] Przykiady

Kod Wyjscie

N1 #1=1.5436 ;

N2 DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ; X1.5436 21.544 T 1

N3 DPRNT[***ZMIERZONA*SREDNICA*W  ZMIERZONA SREDNICA

EWNETRZNA***] ; WEWNETRZNA

N4 DPRNTI]; (bez tekstu, tylko powrot san)

N5 #1=123.456789 ;

N6 DPRNT[X-#1[25]] ; X-123.45679 ;
Wykonanie

Instrukcje DPRNT sg wykonywane w czasie interpretacji bloku. Oznacza to, ze programista musi zachowaé
ostroznos¢ co do miejsc pojawienia sie instrukcji DPRNT w programie, zwtaszcza jezeli zamierz wykonaé
wydruk.

G103 jest przydatna do ograniczania antycypacji. Jezeli operator chce ograniczy¢ interpretacje antycypow-
ania do jednego bloku, to powinien doda¢ ponizsza komende na poczatku programu: (Faktycznym skutkiem
jest antycypowanie dwublokowe.)

G103 P1;

Aby anulowac limit antycypacji, nalezy zmieni¢ komende na G103 PO. Nie mozna uzy¢ G103 przy aktywnej
kompensac;ji frezu.

Edycja
Btednie skonstruowane lub niewtasciwie umieszczone makroinstrukcje powodujg wygenerowanie alarmu.
Zachowac¢ ostroznos¢ podczas edycji wyrazen; nawiasy muszg by¢ zréwnowazone.

Funkcja DPRNT[ ] moze by¢ edytowana podobnie jak komentarz. Mozna jg usung¢, przemiesci¢ jako
catg pozycje, a takze edytowac poszczegodlne pozycje w nawiasie. Zmienne odniesienia i wyrazenia for-
matu musza by¢ modyfikowane jako cate jednostki. Jezeli operator chce zmieni¢ [24] na [44], to powinien
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naprowadzi¢ kursor w taki sposéb, aby podkresli¢ [24], wprowadzi¢ [44] i nacisng¢ klawisz zapisu. Pamietac,
ze przez dtugie wyrazenia DPRNT[ ] mozna przechodzi¢ przy pomocy zdalnego regulatora.

Adresy z wyrazeniami mogag by¢ nieco mylace. W tym przypadku adres alfabetyczny jest samodzielny. Dla
przyktadu, ponizszy blok zawiera wyrazenie adresowe w X:

G1 G90 X [COS [90]] Y3.0: CORRECT (prawidtowo)

W tym przypadku, X i nawiasy sg samodzielne i mogg by¢ edytowane jako oddzielne pozycje. Edycja daje
mozliwos¢ usuniecia catego wyrazenia i zastgpienia go statg zmiennopozycyjna.

G1G90X0Y3.0; WRONG (btednie)
Powyzszy blok spowoduje wygenerowanie alarmu w czasie przebiegu. Prawidtowa forma wyglada
nastepujaco:

G1 G90 X0 Y3.0; CORRECT (prawidtowo)

Nalezy pamieta¢, ze pomiedzy X i zerem (0) nie ma spacji. W razie uzycia samodzielnego znaku alfabetycz-
nego NALEZY PAMIETAC, ze jest on wyrazeniem adresowym.

FUNKCJE MAKRO TYPU FANUC NIE UWZGLEDNIONE W UKLADZIE STEROWANIA Haas CNC

W niniejszym rozdziale wyszczegdlniono funkcje makro FANUC, ktore nie sg dostepne w uktadzie sterowania
Haas.

Utozsamianie M Zastgpi¢ G65 Pnnnn Mnn PROGS 9020-9029.

G66 Wywotanie modalne w kazdym bloku
ruchu

G66.1 Wywotanie modalne w kazdym bloku
ruchu

G67 Anulowanie modalne

M98 Utozsamianie, Kod T Programu 9000,
Wariant Nr 149, Aktywacja bitu

M98 Utozsamianie, Kod S Programu 9029,
Wariant Nr 147, Aktywacja bitu

M98 Utozsamianie, Kod B Programu 9028,
Wariant Nr 146, Aktywacja bitu

SKIP/N N=1..9

#3007 Obraz lustrzany na znaczniku kazdej
osi

#4201-#4320 Dane modalne biezacego bloku

#5101-#5106 Biezgce odchylenie serwomotoru

Nazwy dla zmiennych do celdéw wyswietlania

ATAN [ 1] Arcus tangens, wersja FANUC

BIN[] Konwersja z BCD na BIN

BCD [] Konwersja z BIN na BCD

FUP[] Obcig¢ utamek do gory

LNT] Logarytm naturalny

EXP[] Eksponent podstawy E

ADP [] Zmiana skali VAR na catg liczbe

BPRNT[]
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Ponizsze moga by¢ uzyte jako alternatywne metody osiagniecia tych samych wynikéw dla kilku
niedostepnych funkcji makro FANUC.

GOTO-nnnn

Poszukiwanie bloku do przeskoku w kierunku ujemnym (tj. wstecz przez program) nie jest konieczne w razie
uzycia unikalnych kodéw adresowych N.

Przeszukanie bloku zostaje wykonane zaczynajac od biezgcego interpretowanego bloku. Po osiggnieciu
konca programu, przeszukiwanie jest kontynuowane od goéry programu do napotkaniabiezacego bloku.
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WZROKOWY KOD SZYBKI

Aby uruchomi¢ wzrokowy kod szybki (VQC), nacisng¢ MDI/DNC, a nastepnie nacisnac¢ klawisz "PRGRM/
CONVRS". Wybra¢ VQC z menu z zaktadkami.

YBOR KATEGORII

Uzy¢ klawiszy strzatkowych w celu zaznaczenia kategorii czesci, ktérej opis najlepiej pasuje do odnosne;j
czesci, po czym nacisng¢ "Write". Pojawi sie zestaw ilustracji czesci w tej kategorii.

vQcC (EDIT) 000001 NO00000 vVQcC (EDIT) 000001 N00000

O (o) 1=?
(©) O (0] 0] (©) J=7
: : O NumHoles=?
[e) o) [e) [e) ToolNo=?
O O |furose=r
(©) (®) (0] (0] (©) =7
o) o SpaleRpm=?
J DrlDpth=?
Rplain="?
0% o 0 %o o O Ol
(o) é ':O (@) é ':O (@) -~ —

Wybér szablonu czesci
Uzy¢ klawiszy strzatkowych w celu wyboru szablonu na stronie. Nacisniecie "Write" wySwietli zarys cze$ci;
system poczeka, az programista wprowadzi warto$ci niezbedne do stworzenia wybranej czesci.

Wprowadzanie danych
Uktad sterowania poprosi programiste o informacje na temat wybranej czesci. Gdy informacje zostang
wprowadzone, uktad sterowania poprosi uzytkownika o podanie lokalizacji kodu G:

1) Select/Create a Program (wybierz/utwoérz program)

Otworzy sie okienko, w ktérym uzytkownik zostanie poproszony o wyboér nazwy programu. Zaznaczy¢
wiasciwg nazwe i nacisng¢ "Write". Nowe wiersze kodu zostang dodane do wybranego programu. Jezeli
program juz zawiera kod, to w VQC wprowadzi¢ wiersze kodu do poczatku programu, przed istniejacym
kodem. Uzytkownik ma réwniez opcje stworzenia nowego programu poprzez wprowadzenie nazwy programu
i nacisniecie "Write"; wiersze kodu zostang dodane do nowego programu.

2) Add to Current Program (dodaj do biezacego programu) — Kod wygenerowany przez VQC zostanie dodany
za kursorem.

3) MDI — Kod zostanie wyprowadzony do MDI. Uwaga: Wszystkie dane znajdujace sie w MDI zostang nad-
pisane.

4) Cancel (anuluj) — Okienko zostanie zamkniete, pojawig sie wartosci programu.

UWAGA: Program moze réwniez by¢ edytowany w trybie Edit. Zaleca sie sprawdzenie programu poprzez
jego uruchomienie w trybie grafiki.
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PODPROGRAMY STANDARDOWE

Podprogramy standardowe to z reguty szereg komend, ktére sg powtarzane kilkakrotnie w programie. Za-
miast wielokrotnego powtarzania komend w programie gtéwnym, pisane sg podprogramy standardowe w
oddzielnym programie. Program gtéwny ma wowczas pojedynczg komende, ktéra "wywotuje" podprogram
standardowy. Podprogram standardowy jest wywotywany za pomocg M97 oraz adresu P. Kod P jest tozsamy
z numerem sekwencji (Onnnnn) wywotywanego podprogramu standardowego, ktéry znajduje sie za M30.
Podprogram standardowy jest wywotywany za pomocg M98 oraz adresu P. Adres P z M98 jest dla numeru
programu.

Podprogramy standardowe sg najczesciej uzywane w cyklach standardowych. Lokalizacje X i Y otworéw sg
umieszczane w oddzielnym programie, a nastepnie wywotywane. Zamiast pisac lokalizacje X, Y jednokrotnie
dla kazdego narzedzia, lokalizacje X, Y sg pisane jednokrotnie dla dowolnej liczby narzedzi.

Podprogramy standardowe moga zawiera¢ L lub powtdrne zliczanie. Jezeli jest L, to wywotanie podprogramu
standardowego jest powtarzane te liczbe razy zanim program gtéwny przejdzie do nastepnego bloku.

EWNETRZNY PODPROGRAM STANDARDOWY

Zewnetrzny podprogram standardowy jest oddzielnym programem, ktéry jest wzorcowany kKilkakrotnie
przez program gtowny. Komendy (wywotania) dla lokalnych podprogramoéw standardowych sg zadawane za
pomocg M98 i Pnnnnn, ktéry odnosi kod do numeru programu podprogramu standardowego.

Przyktad zewnetrznego podprogramu stan-

dardowego
000104 (podprogram z M98) Podprogram
T1 M06 000105
G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5 X.5Y-.75
S1406 M03 Y-2.25
G43 HO1 Z1. M08 G98 X1.5Y-2.5
G81 G99 Z-0.26 R0O.1 F7. G99 X3.5
M98 P105 (wywotaj podprogram standardowy X4.5Y-2.25
000105)

Y-.75
T2 M06 X3.5Y-5
G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5 G80 GO0 Z1.0 M09
S$2082 M03 G53 G49 Z0. M05
G43 HO2 Z1. M08 M99

G83 G99 Z-.75 Q0.2 R0O.1 F12.5 2.50

M98 P105 (wywotaj podprogram standardowy
000105)

T3 M06

G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5
S750

G43 HO3 Z1. M08

G84 G99 Z-.6 R0.1 F37.5

M98 P105 (wywotaj podprogram standardowy
000105)

G53 G49 YO.
M30 (koniec programu)
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PRZYKLAD LOKALNEGO PODPROGRAMU STANDARDOWEGO

Lokalny podprogram standardowy jest blokiem kodu w programie gtéwnym, ktory jest wzorcowany kilkakrot-
nie przez program gtéwny. Komendy (wywotania) dla lokalnych podprogramoéw standardowych sg zadawane
za pomocg M97 i Pnnnnn, ktéry odnosi sie do numeru wiersza N lokalnego podprogramu standardowego.

Format lokalnego podprogramu standardowego jest taki, ze gtéwny program nalezy zakonczy¢ M30, a
nastepnie wprowadzi¢ lokalne podprogramy standardowe po M30. Kazdy podprogram standardowy musi
mie¢ numer wiersza N na poczatku oraz M99 na koncu, ktére przeslg program z powrotem do nastepnego
wiersza w programie gtéwnym.

Przyktad lokalnego podprogramu standardowego
000104 (lokalny podprogram z M97)
T1 M06
G90 G54 GO0 X1.5 Y-0.5
S1406 M03
G43 HO1 Z21. M08
G81 G99 Z-0.26 R0.1 F7.
M97 P1000 (wywotac lokalny podprogram standardowy w wierszu N1000)
T2 M06
G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5
S2082 M03
G43 H02 Z1. M08
G83 G99 Z-.75 Q0.2 R0.1 F12.5
M97 P1000 (wywotac lokalny podprogram standardowy w wierszu N1000)
T3 M06
G90 G54 GO0 X1.5Y-0.5
S750
G43 HO3 Z21. M08
G84 G99 Z-.6 R0.1 F37.5
M97 P1000 (wywotac lokalny podprogram standardowy w wierszu N1000)
G53 G49 YO.
M30 (koniec programu)
N1000 (rozpocza¢ lokalny podprogram standardowy)
X.5Y-75
Y-2.25
G98 X1.5Y-2.5
G99 X3.5
X4.5Y-2.25
Y-.75
X3.5Y-5
G80 G00 Z1.0 M09
G53 G49 Z0. M05
M99

PRZYKLAD PODPROGRAMU STANDARDOWEGO W CYKLU STANDARDOWYM

Podprogram
01234 (przyktad programu w cyklu standardowym) 01000 (X,Y
T1 M06 Lokalizacje)
G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 M03 X 1.115Y-2.750
G43 HO1 Z.1 M08 X 3.365 Y-2.875
G82 Z-.175 P.03 R.1 F10. X 4.188 Y-3.313
M98 P1000 X 5.0Y-4.0
G80 G00 Z1.0 M09 M99

T2 M06
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GO0 G90 G54 X.565 Y-1.875 S2500 MO3
G43 H02 Z.1 M08

G83 2-.720 Q.175 R.1 F15.

M98 P1000

G00 G80 Z1.0 M09

T3 M06

GO0 G90 G54 X.565 Y-1.875 S900 M03
G43 HO3 Z.2 M08

G84 Z-.600 R.2 F56.25

M98 P1000

G80 GO0 Z1.0 M09

G28 G91Y0 Z0

M30

PODPROGRAMY STANDARDOWE Z WIELOMA UCHWYTAMI SPECJALNYMI

Podprogramy standardowe moga by¢ przydatne podczas ciecia tej samej czesci w réoznych lokalizacjach

X iY w maszynie. Dla przyktadu, do stotu przymocowano szes¢ imadet. Kazde z tych imadet wykorzysta
nowe potozenie zerowe X, Y. Bedg one wzorcowane w programie za pomocg korekcji roboczych od G54 do
G59 wigcznie. Uzy¢ ptytki ustawczej lub wskaznika w celu okreslenia potozenia zerowego na kazdej czesci.
Uzy¢ klawisza nastawczego potozenia zerowego czesci na stronie korekcji wspoétrzednych roboczych w celu
zapisania kazdej lokalizacji X, Y. Po wprowadzeniu potozenia zerowego X, Y dla kazdej obrabianej czesci,
mozna rozpocza¢ programowanie.

Na rysunku przedstawiono wyglad tego ustawienia na stole maszynowym. Dla przykfadu, kazda z tych
szes$ciu czesci bedzie musiata by¢ nawiercana posrodku, X oraz Y zero.

Program gtéwny Podprogram

02000 03000

T1 M06 X0YO

G00 G90 G54 X0 Y0 S1500 M03 G832Z-1.0Q.2R.1 F15.

G43 HO1 Z.1 M08 G00 G80 2.2

M98 P3000 M99

G55

M98 P3000 G54 G55 G56
X0, Yo X0, YO X0, YO

M98 P3000

a7 S SR
M98 P3000 . ) |
G58

M98 P3000G59
M98 P3000
G00 Z1.0 M09
G28 G91 Y0 Z0
M30

-~
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PROGRAMOWANIE OSI CZWARTEJ | PIATEJ
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'TWORZENIE PROGRAMOW DLA PROGRAMOW DLA PIECIU OSI

Wiekszos¢ programow dla pieciu osi jest raczej skomplikowana; nalezy je pisa¢ za pomoca pakietu CAD/
CAM. Konieczne jest ustalenie i wprowadzenie do tych programéw diugosci osi przegubu oraz dtugosci
odcinka pomiarowego maszyny.

Kazda maszyna ma wtasng dtugos¢ osi przegubu. Jest to odlegtos¢ od srodka obrotu gtowicy wrzeciona do
dolnej powierzchni gidbwnego uchwytu narzedziowego. Dtugos¢ osi przegubu znajduje sie w ustawieniu 116, a
ponadto jest wygrawerowana na gtownym uchwycie narzedziowym dostarczonym z maszyng 5-osiowa.

obrotu
/7 ]

—~ [
= L

od

~ A
Dtugos¢ elementu przegubowegoT
vCalkowity
Dtugos¢ przyrzadu
pomiarowego

Podczas ustawiania programu nalezy ustali¢ dlugos¢ odcinka pomiarowego dla kazdego narzedzia. Dlugosé
odcinka pomiarowego to odlegto$¢ od dolnego kotnierza gtéwnego uchwytu narzedziowego do szczytu
naktadki. Te odlegtos¢ mozna obliczy¢ poprzez ustawienie podstawy magnetycznej z czujnikiem na stole,
wskazujac dolng powierzchnie gtéwnego uchwytu narzedziowego, a nastepnie ustawiajac ten punkt jako Z0
w uktadzie sterowania. Na koniec wtozy¢ wszystkie narzedzia i obliczy¢ odlegtos¢ od naktadki noza do Z0;
jest to dtugos¢ odcinka pomiarowego.

Dtugos¢ catkowita to odlegtos¢ od srodka obrotu gtowicy wrzeciona do szczytu naktadki. Aby jg obliczy¢,
nalezy doda¢ dtugos¢ odcinka pomiarowego i dtugos¢ osi przegubu. Te liczbe wprowadza sie do programu
CAD/CAM, ktéry wykorzystuje jg do wiasnych obliczen.

Korekcje

Ekran korekcji roboczych znajduje sie na stronie przesuniec¢ - aby przejs¢ do niego, nacisng¢ przycisk "Page
Up". Korekcje od G54 do G59 oraz od G110 do G129 wiacznie mozna ustawia¢ za pomocg przycisku "Part
Zero Set". Ustawi¢ osie w zerowym punkcie roboczym dla obrabianego przedmiotu. Uzywajac kursora,
wybrac¢ prawidtowg 0s$ i numer roboczy. Nacisng¢ przycisk "Part Zero Set"; biezace potozenie maszyny zost-
anie automatycznie zapisane pod tym adresem. Ta funkcja jest dostepna tylko w razie wyboru ekranu rob-

98

Frezarka Instrukcja obstugi 96-0121 wersja Y 01-2010



7

oczych korekcji zerowych. Nalezy pamietaé, ze wprowadzenie niezerowej korekcji roboczej Z zaktdci prace
automatycznie wprowadzonej korekcji dtugosci narzedzia.

Numery wspotrzednych roboczych sg z reguty wprowadzane jako liczby dodatnie. Wspétrzedne robocze sg
wprowadzane do tabeli wytacznie jako liczby. Aby wprowadzi¢ wartos$¢ X rzedu X2.00 do G54, ustawic kursor
w kolumnie X i wprowadzi¢ 2.0.

Uwagi dot. programowania piecioosiowego
Uzy¢ przejscia o precyzyjnej synchronizacji wzdiuz geometrii w uktadzie CAD/CAM, aby osiagna¢ ptynne
kontury i wiekszg doktadnos¢ obrobki czesci.

Pozycjonowanie maszyny na wektor podejscia powinno by¢ przeprowadzone w bezpiecznej odlegtosci nad
lub z boku obrabianego przedmiotu. W trybie szybkim, osie osiagng zaprogramowane potozenie o réoznych
czasach; 0$ o najkrotszej odlegtosci od celu dotrze tam pierwsza, za$ ta o najwiekszej odlegtosci - os-
tatnia. Wysoka predkos¢ posuwu wymusi jednoczesne dotarcie osi do zadanego potozenia, tym samym
zapobiegajgc potencjalnemu zderzeniu.

Kody G
Wybér systemu calowego (G20) lub metrycznego (G21) pozostaje bez wptywu na programowanie
piecioosiowe, gdyz osie A oraz B sg zawsze programowane w stopniach.

Dla jednoczesnego ruchu 5 osi nalezy uruchomi¢ G93 (czas zwrotny). W trybie G93, maksymalna predkos¢
posuwu uwzgledni potgczenie catosci ruchu osi w jednym bloku kodu. Wartos¢ graniczna jest ustalana przez
uktad sterowania na podstawie krokéw kodera zaprogramowanych dla wszystkich osi w bloku kodu.

W razie mozliwosci ograniczy¢ postprocesor (oprogramowanie CAD/CAM); maksymalna predkos¢ w trybie
G93 to 32 stopnie na minute. Efektem bedzie bardziej ptynny ruch, co moze by¢ wymagane w przypadku
Scian nachylonych.

Kody M
Wazne! Zdecydowanie zaleca sie zasprzeglenie hamulcow A/B dla kazdego ruchu niepiecioosiowego.
Ciecie przy wytaczonych hamulcach moze spowodowaé nadmierne zuzycie przektadni.

M10/M11 zasprzegla/wysprzegla hamulec osi A
M12/M13 zasprzegla/wysprzegla hamulec osi B

Podczas wykonywania cigecia w osi 4 lub 5, maszyna zatrzyma sie pomiedzy blokami. Ta przerwa wynika

ze zwolnienia hamulca osi A i/lub B. Aby unikng¢ tej sterowanej przerwy w ruchu i zapewni¢ bardziej ptynne
wykonanie programu, zaprogramowac¢ M11 i/lub M13 tuz przed G93. Kod M wysprzegla hamulce, skutkujac
bardziej ptynnym, nieprzerwanym ruchem. Nalezy pamieta¢, ze w razie ponownego zasprzeglenia, hamulce
pozostang wylgczone przez czas nieokreslony.

Ustawienia
Do programowania osi czwartej lub piatej stuzy szereg ustawien. Patrz ustawienia 30, 34 i 48 dla osi czwartej
oraz ustawienia 78, 79 i 80 dla osi pigte;.

Do ciecia piecioosiowego, ustawienie 85 nalezy ustawi¢ na .0500. Ustawienia ponizej .0500 przesung
maszyne blizej zatrzymania doktadnego, powodujgc nieréwny ruch.

Do spowolnienia osi mozna takze uzy¢ G187 w programie.

Ostrzezenie! Podczas cigcia w trybie piecioosiowym nalezy anulowaé korekcje diugosci narzedzia
(kod H), gdyz w przeciwnym razie moze nastgpi¢ niewlasciwe pozycjonowanie i przekroczenie

granic ruchu. Aby unikng¢ tego programu, uzy¢ G90 G40, H00 i G49 w pierwszych blokach po
wymianie narzedzia. Ten problem moze wystapi¢ w razie potagczenia programowania tréjosiowego i
piecioosiowego; podczas ponownego uruchomienia programu lub w razie rozpoczecia nowego zada-
nia z obowigzujaca korekcja dtugosci narzedzia.
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Predkosci posuwu
Dla kazdego wiersza kody 4- i/lub 5-osiowego nalezy zada¢ predkos¢ posuwu. Dla nawiercania ograniczy¢
predkos¢ posuwu do ponizej 75I1PM. Zalecane predkosci posuwu dla obrobki wykanczajacej podczas pracy
trojosiowej nie powinna przekraczac 50 - 60 IPM; po obrébce powinno pozosta¢ co najmniej .0500" - .0750"
materiatu.

Ruchy szybkie nie sg dozwolone; ruchy szybkie oraz wchodzenie do i wychodzenie z otworéw (cykl nawierca-
nia precyzyjnego z petnym wycofaniem) nie jest obstugiwane.

Podczas programowania jednoczesnego ruchu 5-osiowego wymagany jest mniejszy naddatek materiatu, co
umozliwia stosowanie wyzszych predkosci posuwu. W zaleznosci od tolerancji wykanczania, dtugosci frezu
i rodzaju przycinanego profilu, istnieje mozliwos¢ stosowania wyzszych predkosci posuwu. Dla przyktadu,
podczas ciecia linii form lub dtugich, ptynnych konturéw, predko$¢ posuwu moze przekraczac¢ 100 IPM.

Impulsowanie osig czwartg i piata
Wszystkie aspekty impulsowania recznego dla osi pigtej funkcjonujg tak samo, jak dla pozostatych osi.
Wyjatkiem jest metoda wyboru impulsowania pomiedzy osig A i osig B.

Domysinie, nacisniecie klawiszy "+A" i "-A" skutkuje wyborem osi A do impulsowania. O$ B mozna wybrac¢ do
impulsowania poprzez nacisniecie przycisku "Shift", a nastepnie klawisza "+A" lub "-A".

EC-300: Tryb impulsowania pokazuje A1 i A2; uzy¢ ,A" w celu impulsowania A1 i Shift ,A" w celu impulsow-
ania A2.

EC-300 Obstuga palety i osi czwartej
Stot obrotowy w obszarze obrobki skrawaniem bedzie zawsze widoczny i dostepny jako 0o$ A. Os$ obrotowa na
palecie 1 jest okreslana jako "A1", zas druga 0$ - na palecie 2 - jako "A2". Przyktady pracy:

Aby impulsowac osig A1, wpisa¢ "A1" i nacisng¢ "HAND JOG".

Aby impulsowac klawiszem, uzy¢ przyciskéw impulsowania "+/-A" w celu impulsowania osig A1 oraz przy-
ciskow "+/-B" w celu impulsowania osig A2.

Aby wyzerowac os$ A na palecie nr 2, wprowadzi¢ "A2" i nacisng¢ "ZERO SINGL AXIS".

Funkcja zabezpieczania danych: W razie uzycia G101 do wykonania lustrzanego odbicia osi A, funkcja
odbicia lustrzanego zostanie wtaczona dla obu osi A. Gdy paleta nr 1 znajduje sie w obszarze obrébki sk-
rawaniem, u dotu ekranu zostanie wyswietlony komunikat "A1-MIR". Gdy paleta nr 2 znajduje sie w maszynie,
zostanie wyswietlony komunikat "A2-MIR". Zachowanie ustawien zabezpieczania danych jest rézne; gdy
ustawienie 48 "Mirror Image A-Axis" jest wigczone (ON), tylko dane osi A na palecie nr 1 zostang zabezpiec-
zone; wyswietlony zostanie komunikat "A1-MIR".

Jezeli ustawienie 80 (parametr 315, bit 20 "MAP 4TH AXIS" wynosi 1, nazwa dla ustawienia 80 jest taka
sama jak dla ustawienia 48, tj. "Mirror Image A-Axis") jest wigczone (ON), to zabezpieczanie danych zost-
anie wtaczone dla osi A na palecie nr 2. Gdy paleta nr 2 znajduje sie wewnatrz tokarki, zostanie wyswietlony
komunikat "A2-MIR".

Procedura odzyskiwania w razie zderzenia
Jezeli dojdzie do zderzenia maszyny podczas ciecia czesci piecioosiowej, odsuniecie narzedzia od czesci
moze by¢ utrudnione z powodu istniejgcych katow ustawien. Nie wolno natychmiast nacisnaé¢ przycisku "Re-
cover" lub wylgczy¢ zasilania. Aby przeprowadzi¢ odzyskanie w razie zderzenia, w trakcie ktérego wrzeciono
zostato zatrzymane z narzedziem w nacieciu, nalezy wycofa¢ wrzeciono za pomocg funkcji impulsowania
wektorem. W tym celu nacisnac¢ litere "V" na bloku klawiszy, nacisng¢ "Handle Jog", a nastepnie uzy¢ zdal-
nego regulatora w celu przejscia po tej osi. Ta funkcja obstuguje ruch wzdtuz wszelkich osi okreslonych przez
o$ Ai/lub B.

Dzieki funkcji impulsowania wektorem, operator moze odsuna¢ frez od czesci w sytuacji awaryjnej, np. w
razie zderzenia lub alarmu.
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(28 nie jest dostepny w trybie impulsowania wektorem; jest on dostepny wytacznie dla X, Y, Z, Ai B w razie
wyboru pojedynczej osi.

Jezeli w trakcie skrawania nastgpi utrata zasilania, to impulsowanie wektorem nie zadziata, gdyz uktad ste-
rowania wymaga potozenia odniesienia. Konieczne bedzie zastosowanie innej metody odsuniecia narzedzia
od czesci.

Jezeli w czasie zderzenia narzedzie nie znajduje sie w nacieciu, to nacisng¢ przycisk "Recover" i
odpowiedzie¢ na pytania pojawiajgce sie na ekranie. W razie nacisniecia przycisku "Recover", gtowica
wrzeciona przesunie osie A, B i Z jednoczesnie w celu wycofania narzedzia. Jezeli narzedzie znajduje sie w
nacieciu pod katem, to nacisniecie tego przycisku spowoduje zderzenie.

INSTALACJA OPCJONALNEJ OPCJONALNEJ OSI CZWARTEJ

W razie dodania stotu obrotowego do frezarki Haas, zmieni¢ ustawienia 30 i 34 na dany stot obrotowy i aktu-
alnie stosowang srednice czesci. Ostrzezenie: W razie niedopasowania ustawienia szczotkowego lub bezszc-
zotkowego elementu obrotowego do produktu instalowanego na frezarce moze nastgpi¢ uszkodzenie silnika.
"B" w ustawieniach oznacza bezszczotkowy produkt obrotowy. Bezszczotkowe aparaty podziatowe majg dwa
przewody od stotu oraz dwa przytacza przy uktadzie sterowania frezarki.

Parametry
Niekiedy moze zaj$¢ potrzeba zmodyfikowania okreslonych parametrow w celu zapewnienia scisle
okreslonych parametréw pracy aparatu podziatowego. Nie przeprowadza¢ modyfikacji bez listy parametréw
do zmiany. (Jezeli do aparatu podziatowego nie dotgczono listy parametrow, to zadne zmiany nie bedg
konieczne. NIE ZMIENIAC PARAMETROW. Spowoduje to utrate uprawnien gwarancyjnych.)

Aby zmieni¢ parametry dla aparatu podziatowego osi czwartej lub piatej: Nacisng¢ przycisk E-stop. Wytgczy¢
blokade parametru (ustawienie 7). Przej$¢ do strony ustawien poprzez nacisniecie przycisku "Setting".
Wpisac "7" i nacisnag¢ strzatke "w dot"; nastapi przejscie do ustawienia 7. Przy kursorze naprowadzonym na
ustawienie 7, uzy¢ prawego lub lewego przycisku strzatki w celu wyboru "Off" i nacisng¢ przycisk "Write",
aby wytgczy¢ blokade parametru. Przej$¢ do strony parametréw i wpisa¢ numer parametru do zmiany, a
nastepnie nacisnag¢ strzatke "w dot". Wprowadzi¢ nowg warto$¢ parametru dla nowego parametru i nacisng¢
przycisk "Write"; zmieni¢ pozostate parametry w podobny sposéb. Powréci¢ do ustawienia 7 i wigczyé je.
Zresetowac przycisk "E-stop". Ustawi¢ aparat podziatowy w potozeniu poczatkowym i sprawdzié, czy pracuje
prawidtowo - w tym celu nacisng¢ "Handle Jog" i przycisk "A". Impulsujac przesuna¢ o$ A za pomocg zdalne-
go regulatora; aparat podziatowy powinien przesung¢ sie. Sprawdzi¢ prawidlowos¢ stosunku - zaznaczyc¢ stot,
obréci¢ o 360 stopni (wedtug strony potozen) i ustali¢, czy zaznaczenie znajduje sie w tym samym potozeniu.
Jezeli jest mniej wiecej w tym samym potozeniu (tolerancja 10 stopni), to stosunek jest prawidtowy.

Rozruch poczatkowy
Wiaczyc frezarke (i serwomotor, jezeli dotyczy) i ustawic¢ aparat podziatowy w potozeniu poczatkowym.
Wszystkie aparaty podziatowe Haas przywraca sie do potozenia poczatkowego w kierunku zgodnym z
kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, patrzac od przodu. Je$li aparat podziatowy powraca do potozenia
poczatkowego w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara, to nacisngé¢ przycisk E-stop i
skontaktowac sie z dealerem.

INSTALACJA OPCJONALNEJ OPCJONALNEJ OSI PIATEJ

Os piata jest instalowana tak samo, jak 0§ czwarta. Pracq osi pigtej sterujg ustawienia 78 i 79, zas do impul-
sowania i wydawania komend stuzy adres B.

IKoREKCJA 0si B wzGLEDEM 0sI A (PRZECHYLANE PRODUKTY OBROTOWE

Ta procedura okres$la odlegto$¢ pomiedzy ptaszczyzna ptyty osi B oraz linig sSrodkowg osi A na przechylanych
produktach obrotowych. Korekcja jest wymagana przez niektére aplikacje softwarowe CAM.
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B na korekcji A

,—— O8-A
_|_
Ptaszczyzna osi B

B = 4

o o

1. Obrdci¢ 0$ A, dopdki 0$ B nie bedzie ustawiona pionowo. Zamontowaé wskaznik zegarowy na wrze-
cionie maszyny (lub na innej powierzchni niezaleznej od ruchu stotu) i wskazaé powierzchnie czotowg ptyty.
Wyzerowa¢ wskaznik.

2. Ustawi¢ potozenie operatora osi Y na zero (wybrac potozenie i nacisngé ORIGIN).
3. Obréci¢ 0 Ao 180°.

4. Powierzchnia czotowa ptyty musi teraz by¢ wskazywana z tego samego kierunku, co w przypadku pier-
wszego wskazania. Umiesci¢ bloczek 1-2-3 przy powierzchni czotowej ptyty i wskaza¢ powierzchnie czotowg
bloczku, ktéry spoczywa przy powierzchni czotowej ptyty. Przesung¢ o$ Y w celu zetkniecia bloczku z
koncowkag wskaznika. Zresetowac¢ wskaznik na zero.

5. Odczyta¢ nowe potozenie osi Y. Podzieli¢ te wartos¢ przez 2 w celu ustalenia wartosci korekcji osi B

wzgledem osi A.
3. Obrdci¢ o$ A 180 |:

1. Wskazac czoto 4-5. Wskazac blok 1-2-3 i

odczyta¢ nowe potozenie|
osi Y. Podzieli¢ przez 2

DEZAKTYWACJA 0SI

Wytaczy¢ ustawienie 30 dla osi czwartej oraz ustawienie 78 dla osi piatej po zdemontowaniu jednostki z
maszyny. Nie podiaczac/roztagczac przewoddw przy wigczonym ukfadzie sterowania. Jezeli ustawienia nie
zostang wytgczone po demontazu jednostki, to system wygeneruje alarm.
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Koby G (FUNKCJE PRZYGOTOWAWCZE

G00 Ustawianie w ruchu szybkim (grupa 01)

X Opcjonalna komenda ruchu osi X
Y Opcjonalna komenda ruchu osi Y
4 Opcjonalna komenda ruchu osi Z
A Opcjonalna komenda ruchu osi A

GO0 stuzy do poruszania osi maszyny z maksymalng predkoscia. Jest on uzywany gtdéwnie do szybkiego
ustawiania maszyny do danego punktu przed kazdg komenda posuwu (ciecia) (Wszystkie ruchy sg wykony-
wane z petng predkoscig szybka). Ten kod G jest modalny, przez co blok z GO0 powoduje, ze wszystkie bloki
nastepujace sg wykonywane z predkoscig szybka do czasu okreslenia innego kody grupy 01.

Uwaga dot. programowania: Na og6t ruch szybki nie odbywa sie w linii prostej. Kazda okreslona os jest
przesuwana z tg samg predkoscia, ale wszystkie osie niekoniecznie zakohczg ruch w tym samym czasie.
Maszyna poczeka na zakonczenie ruchu przed uruchomieniem nastepnej komendy.

Komendy potozenia inkrementalnego (G90 lub G91) zmienig sposéb interpretacji tych wartosci ruchu osi.
Ustawienie 57 (Doktadne zatrzymanie cyklu standardowego X-Y) moze zmieni¢ precyzje, z jakg maszyna
oczekuje na doktadne zatrzymanie przed oraz po ruchu szybkiego.

G01 Ruch interpolacji liniowej (grupa 01)

F Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
X Opcjonalna komenda ruchu osi X

Y Opcjonalna komenda ruchu osi Y

4 Opcjonalna komenda ruchu osi Z

A Opcjonalna komenda ruchu osi A

R Promien tuku

,C Odlegtos¢ ukosowania
Ten kod G przesuwa osie z zadang predkoscig posuwu. Jest on uzywany gtéwnie do ciecia obrabianego
przedmiotu. Posuw G01 moze by¢ ruchem jednoosiowym lub ruchem potgczonym osi. Predkos¢ ruchu osi
jest sterowana przez warto$¢ predkosci posuwu (F). Warto$¢ F moze by¢ w jednostkach (system calowy lub
metryczny) na minute (G94) lub na obrét wrzeciona (G95), badz jako czas potrzeby na zakonczenie ruchu
(G93). Wartosc¢ predkosci posuwu (F) moze znajdowac sie w wierszu aktualnego programu lub w poprzednim
wierszu. Uktad sterowania zawsze korzysta z najnowszej wartosci F do czasu zadania kolejnej wartosci F.

GO01 jest komendg modalng, co oznacza, ze obowigzuje do czasu anulowania przez komende ruchu szyb-
kiego, np. G0OO, lub komende ruchu kolistego, np. G02 lub GO3.

Po uruchomieniu G01, wszystkie zaprogramowane osie rozpoczng ruch i osiggng punkt docelowy w tym
samym czasie. Jezeli 0$ nie moze osigagng¢ zaprogramowanej predkosci posuwu, to uktad sterowania nie
przechodzi do realizacji komendy G01, generujac alarm (przekroczenie maksymalnej predkosci posuwu).

Przyktad ukosowania i frezowania narozy

T1 M6;
GO0 G90 G54 X0. YO. S3000 M3;
G43 HO1 Z0.1 MO8:

GO1 Z-0.5 F20.: 4.0 4.0

Y-5. ,CL.: L f.o
X-5. R1.:
YO.: R1.0

G00 Z0.1 MO09;
G53 G49 Z0.;

G53 Y0, a0 RO

M30;

01234 (Przyktad fazowania i frezowania narozy); T X0. YO.

Blok fazowania lub blok frezowania narozy mozna wprowadzi¢ automatycznie pomiedzy dwa bloki interpolaciji
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liniowej poprzez zadanie C (ukosowanie) lub R (frezowanie narozy). Za poczatkiem bloku musi nastepowac
konczacy blok interpolacji liniowej (pauza G04 moze przeszkadzac).

Te dwa bloki interpolacji liniowej okreslajg rég przeciecia. Jezeli blok rozpoczecia okresla C, to wartosé
nastepujaca po C jest odlegtoscig od punktu przeciecia, w kiérym rozpoczyna sie ukosowanie, a takze
odlegtoscig od punktu przeciecia, w ktorym ukosowanie dobiega konhca. Jezeli blok rozpoczecia okresla

R, to wartos¢ nastepujaca po R jest promieniem okregu stycznego z rogiem w dwdch punktach: w punkcie
rozpoczecia tuku frezowania naroza oraz w punkcie koricowym tego tuku. Moga wystepowac kolejne bloki
z zadanym ukosowaniem lub frezowaniem narozy. Musi wystepowac ruch w obu osiach okreslonych przez
wybrang ptaszczyzne, niezaleznie od tego, czy aktywng ptaszczyzng jest XY (G17), XZ (G18), czy tez YZ
(G19).

G02 Ruch interpolacji kolistej CW / G03 Ruch interpolacji kolistej CCW (grupa 01)

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Opcjonalna odlegtos¢ wzdtuz osi X do $rodka kota

Opcjonalna odlegtos¢ wzdtuz osi Y do srodka kota

Opcjonalna odlegtos¢ wzdtuz osi Z do srodka kota

Opcjonalny promien kota

Opcjonalna komenda ruchu osi X

Opcjonalna komenda ruchu osi Y

Opcjonalna komenda ruchu osi Z

Opcjonalna komenda ruchu osi A

Promien okregu frezowania narozy

Odlegtos¢ od srodka przeciecia, w ktdrym rozpoczyna sie ukosowanie.
Uzycie |,J i K to najlepsza metoda programowania promienia. R jest odpowiedni dla wiekszosci promieni
ogolnych.

>PN<LX<XIOX<E—mT

o=

Te kody G sg uzywane do okreslania ruchu kolistego. Konieczne sg dwie osie do wykonania ruchu kolistego,
a ponadto nalezy uzy¢ wiasciwej ptaszczyzny, G17-19. Komende G02 lub G03 mozna wyda¢ na dwa rézne
sposoby; pierwszy polega na uzyciu adreséw |, J, K, zas drugi na uzyciu adresu R. Funkcje fazowania lub
frezowania narozy mozna doda¢ do programu poprzez okreslenie ,C (fazowanie) lub ,R (frezowanie narozy),
zgodnie z opisem w definicji GO1.

Uzycie adreséw |, J, K

Adresy |, J i K stuzg do lokalizacji $rodka tuku wzgledem punktu rozpoczecia. Innymi stowy, adresy |, J, K

to odlegtosci od punktu rozpoczecia do srodka kota. Dozwolone sg tylko I, J lub K wtasciwe dla wybranej
ptaszczyzny (G17 uzywa IJ, G18 uzywa IK, za$ G19 uzywa JK). Komendy X, Y i Z okreslajg punkt koricowy
tuku. Jezeli nie zostanie okreslona lokalizacja X, Y lub Z dla wybranej ptaszczyzn, to punkt koncowy tuku jest
tozsamy z punktem rozpoczecia dla tej osi.

Aby wycia¢ petne koto, nalezy uzy¢ adreséw |, J, K; uzycie adresu R bedzie bezskuteczne. Aby wycig¢ petne
koto, nie okresla¢ punktu zakonczenia (X, Y i Z); zaprogramowac |, J lub K w celu zdefiniowania srodka kota.
Dla przyktadu: G02 13.0 J4.0 (zaktadajgc G17; ptaszczyzna XY)

Uzywanie adresu R

Wartos¢ R definiuje odlegtos¢ od punktu rozpoczecia do srodka kota. Uzy¢ dodatniej wartosci R dla promienia
180° lub mniejszego oraz ujemnej wartosci R dla promienia powyzej 180°.
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Przyktadowe programy

G90 G54 G00 X-0.25 Y-.25 G90 G54 GO0 X-0.25 Y-0.25
GO01Y1.5F12. G01Y1.5 F12.
G02 X1.884 Y2.384 R1.25 G02 X1.884 Y0.616 R-1.25

Przyklad ukosowania i frezowania narozy:
GO0 X1.Y1.
G01 Z-0.125 F30.
G01 X5,C0.75 F12
GO01Y1.75
G01 X6.,C0.25
GO01Y5. ,R06.25
GO01 X5.
G01Y8.,C0.5
GO01 X1. ,R1.
GO01 Y1.
G00 X0.75 Y0.75
Frezowanie z gwintowaniem
Frezowanie z gwintowaniem wykorzystuje standardowy ruch G02 lub GO3 w celu stworzenia ruchu kolistego
w X-Y, a nastepnie dodaje ruch Z w tym samym bloku w celu stworzenia skoku gwintu. Generuje to jeden
obrét gwintu; zeby frezu generujg pozostate. Typowy wiersz kodu: N100 G02 1-1.0 Z-.05 F5. (generuje
promien 1 cala dla gwintu o skoku 20)

Uwagi dotyczace frezowania z gwintowaniem: Wewnetrzne otwory mniejsze niz 3/8 cala moga by¢
niedostepne lub niepraktyczne. Zawsze stosowac szlifowanie wspotbiezne.

Uzy¢ G03 w celu wykonania gwintdw na srednicy wewnetrznej lub G02 w celu wykonania gwintéw na
Srednicy zewnetrznej. Gwint prawy na $rednicy wewnetrznej zostanie przesuniety w goére na osi Z o jeden
skok gwintu. Gwint prawy na $rednicy zewnetrznej zostanie przesuniety w dét na osi Z o jeden skok gwintu.
SKOK = 1/Gwinty na cal (Przyktad - 1.0 podzielone przez 8 TPI = .125)

Przyktad frezowania z gwintowaniem:
Ten program wykona gwint na srednicy wewnetrznej z otworem 1.5 x 8 TPI przy uzyciu $rednicy .750 x frez
Slimakowy 1.0.

Aby rozpoczaé, wzig¢ srednice otworu (1.500). Odjac¢ srednice frezu .750, a nastepnie podzieli¢ przez 2.
(1.500 - .75) / 2 = .375

Wynik (.375) jest odlegtoscig od srednicy wewnetrznej, w jakiej frez rozpocznie prace.

Po poczatkowym pozycjonowaniu, nastepnym krokiem programu jest wtgczenie kompensac;ji frezu i przejscie
do Srednicy wewnetrznej okregu.

Kolejnym krokiem jest zaprogramowanie petnego okregu (G02 lub G03) za pomocg komendy osi Z z zastoso-
waniem jednego petnego skoku gwintu (jest to tzw. "interpolacja spiralna")

Ostatnig czynnoscig jest odejscie od srednicy wewnetrznej kota i wytgczenie kompensacji frezu

Kompensacji frezu nie mozna wytgczy¢ lub wigczy¢ podczas ruchu tuku. Nalezy wykonacé ruch liniowy, w
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osi X lub 'Y, aby przysuna¢ i odsung¢ narzedzie od srednicy ciecia. Ten ruch jest maksymalng dopuszczalng

regulacjg kompensaciji.

Odej$é od
Srednicy

Przejsc¢
do Sred-
nicy we-

wnetrznej

Frezowanie z gwintowanie,
$rednica 1.5x 8 TPI
—» Sciezka narzedzia
------- Wigczanie i
wytgczanie
kompensaciji frezu

Przyktadowy program
%
002300

T1 M06 (SREDNICA 0.5 2FLT. FR-
EZARKA GWINTUJACA)

GO0 G90 G54 X0. Y0. S1910 M03
G43 HO1 Z0.1 MO8

G00 Z-0.6
N1 G01 G41 D01 X0.125 F30.
N2 G03 X0.75 Y0. R0.3125 F11.5

N3 G03 1-0.75 Z-0.475

N4 G03 X0.125 Y0. R0.3125 F30.
N5 G01 G40 X0. YO.

G00 20.1 M09

G28 G91Y0. 20

M30

%

Opis

(Frezowanie z gwintowaniem 1,5 x 8 TPI)

(X0. YO. jest posrodku otworu)

(Z0. jest u gory czesci - uzy¢ materiatu o
grubosci .5”)

(Wiaczy¢ kompensacije frezu)

(Przejs¢ do srednicy wewnetrznej nawier-
conego otworu)

(Jeden peten obrét przy Z poruszajacej sie
do goéry 0 .125)

(Odejs¢ od nowych gwintéw)
(Anulowa¢ kompensacje frezu)

Uwaga: Maksymalny zakres regulacji kompensacji frezu to .175.

Frezarka Instrukcja obstugi
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Frezowanie z gwintowaniem srednicy zewnetrznej

~

.-@=——Potozenie
~._ poczatkowe

Srednica 2.0
Materiat

Frezowanie z gwintowaniem
$rednica 2.0 x 16 TPI
— = Sciezka narzedzia:
_____ Szybkie ustawianie,
Wigczanie (ON) i
wytgczanie (OFF)
kompensaciji frezu

Przyktadowy program
%
002400

T1 M06 (SREDNICA 0.5 2FLT. FR-
EZARKA GWINTUJACA)

GO0 G90 G54 X-0.2'Y1.4 S1910 M30
G43 HO1 Z0.1 M08

G00 z-1.

G01 G41 D01 Y1. F30.
G01 X0. F11.5

G02 J-0.962 Z-1.0625
G01 X0.2

G01 G40 Y1.4 F30.
G00 20.1 M09

G28 G91 Y0. 20

M30

%

Opis

(Frezowanie z gwintowaniem preta o
$rednicy 2,0 x 16 TPI)

(X0, YO jest posrodku preta)

(Z0 jest u gory czesci - wysokos$¢ preta to
1,125")

(Wtaczy¢ kompensacije frezu)
(Ruch liniowy do preta)

(Ruch kolisty; ujemny ruch Z)
(Ruch liniowy od preta)
(Wytaczy¢ kompensacije frezu)

Uwaga: Ruch kompensac;ji frezu moze sktada¢ sie z dowolnego ruchu X lub Y z dowolnego potozenia,

dopoki ruch jest wiekszy od kompensowanej wartosci.

Przyktad jednopunktowego frezowania z gwintowaniem
Program opracowano dla otworu o $rednicy 2.500, ze $rednica frezu .750", wartoscig promienia .875, skoki-
em gwintu .0833 (12 TPI) i gruboscig czesci 1.0.

Przyktadowy program
%

Opis
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01000

T1 M06

GO0 G90 G54 X0 Y0 S2500 M03
G43 HO1 Z.1 M08
G01 Z-1.083 F35.

(X0,Y0 jest posrodku otworu, Z0 jest u gory
czesci

(narzedzie nr 1 to gwintownik jednopunktowy
o $rednicy .750)

G41 X.275 DI (Wartos¢ promieniowa)

G3 X.875 1.3 F15.

G91 G31-.875 Z2.0833 L14 (pomnozy¢ skok .0833 x 14 przejs¢ = 1.1662
ruch osi Z)

G90 G3 X.275 1-.300

G00 G90 Z1.0 M09

G1 G40 X0 YO

G28 G91Y0 Z0

M30

%

Ruch spiralny
Ruch spiralny jest mozliwy z G02 lub GO3 poprzez zaprogramowanie osi liniowej, ktéra nie znajduje sie w
wybranej ptaszczyznie. Ta trzecia 0$ zostanie przesunieta wzdtuz okreslonej osi w sposéb liniowy, gdy dwie
pozostate osie zostang przesuniete w ruchu kolistym. Predkos¢ kazdej osi jest kontrolowana, dzieki czemu
predkos¢ ruchu spiralnego jest dopasowana do zaprogramowanej predkosci posuwu.

G04 Sterowana przerwa w ruchu (grupa 00)
P Czas sterowanej przerwy w ruchu w sekundach lub milisekundach
G04 stuzy do wywotywania opoznienia lub sterowanej przerwy w ruchu w programie. Blok zawierajacy G04
zostanie opdzniony o czas okreslony przez kod P . Dla przyktadu: G04 P10.0. Program zostanie op6zniony
0 10 sekund. Nalezy pamieta¢, ze uzycie kropki dziesietnej w G04 P10. oznacza sterowang przerwe w ruchu
rzedu 10 sekund; G04 P10 to sterowana przerwa w ruchu rzedu 10 milisekund.

G09 Doktadne zatrzymanie (grupa 00)
kod G089 stuzy do okreslania kontrolowanego zatrzymania osi. Wywiera on wptyw tylko na blok, w ktérym
zostanie uruchomiony; jest on niemodalny i nie wptywa na nastepujace bloki. Ruchy maszyny zostang spow-
olnione do zaprogramowanego punktu przed przetworzeniem innej komendy.

G10 Ustawianie korekcji (grupa 00)
G10 pozwala programisci ustawia¢ korekcje w programie. Uzycie G10 zastepuje reczne wprowadzanie kore-
kcji (np. dtugosci i Srednicy narzedzia, a takze korekcji wspoétrzednych roboczych).

L — Wybiera kategorie korekciji.

L2 Pochodzenie wspotrzednych roboczych dla G52 i G54-G59

L10 Wartos¢ korekcji dtugosci (dla kodu H)

L1 lub L11 Wartosc¢ korekcji zuzycia narzedzia (dla kodu H)

L12 Wartos¢ korekcji zuzycia srednicy (dla kodu D)

L13 Wartos¢ korekcji zuzycia srednicy (dla kodu D)

L20 Dodatkowe pochodzenie wspotrzednych roboczych dla G110-G129
P — Wybiera scisle okreslong korekcje.

P1-P100 Stuzy do wzorcowania korekcji kodu D lub H (L10-L13)

PO G52 Wzorcuje wspoirzedne robocze (L2)

P1-P6 G54-G59 Wzorcuje wspotrzedne robocze (L2)

P1-P20 G110-G129 Wzorcuje wspétrzedne dodatkowe (L20)

P1-P99 G154 P1-P99 Wzorcowanie wspotrzednych dodatkowych (L20)
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R Wartos¢ korekgeiji lub inkrementu dla dtugosci lub srednicy.
X Opcjonalna lokalizacja zerowa osi X.
Y Opcjonalna lokalizacja zerowa osi Y.
4 Opcjonalna lokalizacja zerowa osi Z.
A Opcjonalna lokalizacja zerowa osi A.
Przykiadowe programy
G10 L2 P1 G91 X6.0 (Przesuna¢ jednostki wspotrzednych G54 6.0 w
prawo);
G10 L20 P2 G90 X10. Y8. {Ustawi¢ wspotrzedng roboczg G111 na X10.0
,Y8.0}
G10 L10 G90 P5 R2.5 {Ustawi¢ korekcje dla narzedzia nr 5 na 2.5};
G10L12 G90 P5 R.375 {Ustawi¢ $rednice dla narzedzia nr 5 na .375"};
G10 L20 P50 G90 X10. Y20. {Ustawi¢ wspotrzedng roboczg G154 P50 na
X10.Y20.}

G12 Koliste frezowanie gniazda CW / G13 Koliste frezowanie gniazda CCW (grupa 00)
Te dwa kody G sg uzywane do frezowania ksztattow kolistych. R6znig sie one tylko zastosowanym kierunk-
iem obrotu. Oba kody G uzywajg domysinej ptaszczyzny kolistej XY (G17) i zaktadajg uzycie G42 (kompen-
sacji frezu) dla G12 oraz G41 dla G13. Te dwa kody G sg niemodalne.

*D Wybor promienia lub $rednicy narzedzia

I Promien pierwszego okregu (lub zakonczenie w razie braku K). Warto$¢ | musi by¢ wieksza od

Promienia narzedzia, ale mniejsza od wartosci K.

Promienh gotowego okregu (jezeli zostat okreslony)

Zliczanie petli do powtarzania gtebszych cie¢

Inkrement lub przejscie kroku promienia (musi by¢ uzyte z K)

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Gteboko$¢ ciecia lub inkrementu

* Aby uzyska¢ zaprogramowang srednice okregu, uktad sterowania stosuje wybrany rozmiar narzedzia
kodu D. W celu zaprogramowania linii Srodkowej narzedzia nalezy wybra¢ DO.

NTTOr X

UWAGA: Jezeli zadna kompensacja frezu nie jest pozadana, to nalezy wybra¢ D00. Jezeli zadne D nie
jest okreslone w bloku G12/G13, to uzyta zostanie ostatnia zadana wartos¢ D - nawet jesli byta uprzednio
anulowana przez G40.

Narzedzie musi by¢ ustawione posrodku okregu za pomoca X i Y. Aby usung¢ cato$¢ materiatu w okregu,
uzy¢ wartosci | oraz Q mniejszych od $rednicy narzedzia oraz wartosci K réwnej promieniowi okregu. Aby
wycig¢ tylko promien okregu, uzy¢ wartosci | ustawionej na promien, bez zadnej wartosci K lub Q.

%
000098 (PROBKA G12 | G13)

(KOREKCJA D01 USTAWIONA NA
PRZYBLIZONY ROZMIAR NARZEDZIA)

(NARZEDZIE MUSI MIEC SREDNICE
WIEKSZA NIZ Q)

T1MO06

G54G00G90X0Y0 (Przejsc¢ do srodka G54)
G4320.1HO1

S2000M03

G1211.5F10.2-1.2D01 (Wykonhczy¢ gniazdo CW)
G00z0.1

G55X0Y0 (Przejs¢ do srodka G55)
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G1210.3K1.5Q0.3F10.Z-1.2D01 (Obrodbka zgrubna i wykanczajgca CW)

G00z0.1

G56X0Y0 (Przejs¢ do srodka G56)

G1311.5F10.2-1.2D01 (Wykonczy¢ gniazdo CCW)

G00z0.1

G57X0Y0 (Przejs¢ do srodka G57)

G1310.3K1.5Q0.3F10.Z2-1.2D01 (Obrébka zgrubna i wykanczajaca
CCWwW)

G00z0.1

G28

M30

Koliste frezowanie gniazda (na ilustracji pokazano G12 w
kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazowek zegara

Tylko I, K oraz Q

Te kody G zaktadajg uzycie kompensacji frezu, w zwigzku z czym G41 lub G42 nie jest wymagane w wierszu
programu. Jednakze liczba korekcji D dla promienia lub $rednicy frezu jest wymagana w celu wyregulowania
promienia okregu.

Ponizsze przyktady programowania przedstawiajg format G12 i G13, a takze rézne sposoby pisania tych
programoéw.

Przejscie pojedyncze: Uzy¢ tylko 1.

Zastosowania: Jednoprzejsciowe pogtebianie walcowe; obrobka zgrubna i wykanczajaca gniazda w
mniejszych otworach, przycinanie $rednicy wewnetrznej rowkow pierscieni typu "O".

Przejscie wielokrotne: Uzy¢ |, K oraz Q.

Zastosowania: Pogtebianie walcowe z przejSciami wielokrotnymi; obrébka zgrubna i wykanczajgca gniazda w
wiekszych otworach z zaktadkg frezu.

Wielokrotne przejscia na gtebokos¢ Z: Uzy¢ tylko | lub I, K oraz Q (G91 oraz L mogq réwniez by¢ uzyte).
Zastosowania: Gteboka obrobka zgrubna i wykanczajaca gniazd.

Na poprzednich rysunkach przedstawiono sciezke narzedzia dla kodéw G frezowania gniazd.

Przyktad G13 Przejscie wielokrotne wykorzystujace |, K, Q, L oraz G91:

Ten program uzywa G91 oraz zliczania L rzedu 4, w zwigzku z czym ten cykl zostanie wykonany tgcznie cz-
tery razy. Inkrement gtebokosci Z to 0.500. Zostaje on pomnozony przez zliczanie L, dajac taczng gtebokos¢
otworu 2.000.

G91 oraz zliczania L mozna réwniez uzy¢ z wierszem "tylko 1" G13.

Uwaga: Jezeli kolumna geometrii ekranu korekcji w uktadzie sterowania ma wprowadzong wartos¢, to G12/
G13 odczyta te dane, niezaleznie od tego, czy wystepuje DO. Aby anulowa¢ kompensacje frezu, wprowadzi¢
D00 do wiersza programu; spowoduje to obejscie warto$ci w kolumnie geometrii korekgiji.
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Przykladowy program Opis
%

04000 (do kolumny korekcji promienia/$rednicy
wprowadzono 0.500)

T1 M06 (Narzedzie nr 1 jest frezem walcowo-
czotowym o $rednicy 0,500")

GO0 G90 G54 X0 YO S4000 M03
G43 HO1 Z.1 M08
G01 Z0 F30.

G13 G91 Z-.51.400 K2.0 Q.400 L4 DO1
F20.

G00 G90 Z1.0 M09
G28 G91 Y0 Z0
M30

%

G17 XY /1 G18 XZ | G19 YZ wybor ptaszczyzny (grupa 02)
Dla powierzchni czotowej obrabianego przedmiotu, ktéra zostanie poddana frezowaniu kolistemu (G02,
GO03, G12, G13), nalezy wybrac¢ dwie z trzech gtéwnych osi (X, Y i Z). Jeden z trzech kodow G zostaje uzyty
do wyboru ptaszczyzny, G17 dla XY, G18 dla XZ i G19 dla YZ. Wszystkie sg modalne i majg zastosowanie
wzgledem wszystkich kolejnych ruchéw kolistych. Domysinie wybrana ptaszczyzna to G17, co oznacza, ze
ruch kolisty w ptaszczyznie XY moze by¢ zaprogramowany bez wyboru G17. Wybér ptaszczyzny dotyczy
takze G12 oraz G13, kolistego frezowania gniazda, ktére musi zawsze odbywac sie w ptaszczyznie XY.

W razie wyboru kompensacji promienia frezu (G41lub G42), ptaszczyzna XY (G17) moze by¢ uzyta tylko do
ruchu kolistego.

G17 Zdefiniowano - Ruch kolisty z operatorem patrzgacym na stét XY od géry. Definiuje to ruch narzedzia
wzgledem stotu.

G18 Zdefiniowano - Ruch kolisty jest definiowany jako ruch dla operatora patrzgcego od tytu maszyny w
kierunku przedniego pulpitu operatora.

G19 Zdefiniowano - Ruch kolisty jest definiowany jako ruch dla operatora patrzgcego wzdtuz stotu od boku
maszyny, przy ktérym zainstalowano pulpit operatora.

G17 G18 G19
} % ) @)
z Z
{ y
\X\ Y \X\ s ad

G20 Wybér cali / G21 Wyboér systemu metrycznego (grupa 06)
Kody G G20 (cale) i G21 (mm) zapewniajg prawidtowe ustawienie wyboru cali/systemu metrycznego dla pro-
gramu. Wyboru pomiedzy programowaniem calowym i metrycznym nalezy dokonac za pomocg ustawienia 9.

G28 Powrét do potozenia zerowego maszyny przez opcjonalny G29 Punkt odniesienia (grupa 00)
Kod G28 stuzy do przywracania wszystkich osi do potozenia zerowego maszyny, chyba ze os (lub osie) zost-
anie okreslona, a wowczas tylko ta 0$ (lub osie) zostaje przywrdcona do potozenia zerowego maszyny. G28
anuluje korekcje dtugo$ci narzedzia dla nastepujacych wierszy kodu.
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A

G00 G28 G91 Z0 T

Wrzeciono

Ruch szybki
———1 powrotny do
potozenia
zerowego ,Z"

I?I

Stot maszynowy

Przyktad 1
Korekcja robocza G54: Z = 2.0
Dtugos¢ narzedzia 2: 12.0
Segment programu:
G90 G54 ;
G43 HO2;
G28 Z0,;
GO0 Z1.

Blok G28 przechodzi do wspétrzednej maszyny Z = 14.0 przed przejsciem do Z = 0. Ponizszy blok (G00 Z1.)
przechodzi do wspotrzednej maszyny Z = 1.

Przyktad 2 (te same korekcje robocze i narzedzi, co w przyktadzie 1)

Segment programu:
G54 ;

G43 HO02;

G00 G91G28 z0

Blok G28 przechodzi bezposrednio do wspétrzednej maszyny Z = 0, gdyz obowigzuje pozycjonowanie inkre-
mentalne.

G29 Powrét od punktu odniesienia (grupa 00)
Kod G29 jest uzywany do przesuwania osi do $cisle okreslonego potozenia. 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 przeskoku (grupa 00)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Komenda ruchu absolutnego osi X

Komenda ruchu absolutnego osi Y

Komenda ruchu absolutnego osi Z

Komenda ruchu absolutnego osi A

Komenda ruchu absolutnego osi B

Ten kod G przesuwa osie do zaprogramowanego potozenia. Dotyczy on tylko bloku, w ktorym okreslono G31.
Zadany ruch zostaje rozpoczety i trwa do osiggniecia potozenia lub do chwili otrzymania sygnatu (sygnatu
pominiecia) przez sonde. Uklad sterowania wydaje sygnat dzwiekowy po osiggnieciu konca ruchu.

W>N<XT

Nie uzywac kompensaciji frezu z G31.

Uzy¢ przydzielonych kodow M (przyktadowo M52 i M62) ze sterowang przerwg w ruchu w celu wigczenia i
wytgczenia sondy stotowej

Dla przyktadu:
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M53
G04 P100
M63
Patrz takze M75, M78 i M79.

G35 Automatyczny pomiar srednicy oprzyrzadowania (grupa 00)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

F Predko$¢ posuwu w calach (mm) na minute
D Numer korekcji Srednicy narzedzia

X Opcjonalna komenda osi X

Y Opcjonalna komenda osi Y

Funkcja automatycznego pomiaru srednicy narzedzia (G35) jest uzywana do ustawiania $rednicy (lub prom-
ienia) narzedzia za pomoca dwdéch przejs¢ sondy, po jednym z kazdej strony narzedzia. Pierwszy punkt jest
ustawiany blokiem G31 za pomocg M75, zas drugi punkt jest ustawiany za pomocg bloku G35. Odlegtosé
pomiedzy tymi dwoma punktami jest ustawiana w wybranej korekgji (niezerowej) Dnnn. Ustawienie 63
(Szerokosc¢ sondy narzedziowej) stuzy do zmniejszenia pomiaru narzedzia o szerokosé sondy narzedziowe;.

Ten kod G przesuwa osie do zaprogramowanego potozenia. Zadany ruch zostaje rozpoczety i trwa do
osiggniecia potozenia lub do chwili wystania sygnatu (sygnatu pominiecia) przez sonde.

Uwagi:

Patrz takze G31.
Uzy¢ przydzielonego kodu M (M52) w celu wytgczenia sondy stotowe;.
Uzy¢ przydzielonego kodu M (M62) w celu wytgczenia sondy stotowe;.
Patrz takze M75, M78 i M79.
Nie uzywa¢ kompensac;ji frezu z G35.
Wiaczy¢ wrzeciono w trybie wstecznym (M04), dla frezu prawostronnego.
01234 (G35)
M52
T1 M06
G00 G90 G54 X0 Y1.
G43 HO1 20
G01 Z-1. F10.
MO04 S200
G31Y0.49 F5. M75
GO01 Y1. F20.
Z0
Y-1.
Z-1.
G35 Y-0.49 D1 F5.
GO01 Y-1. F20.
M62
GO00 G53 Z0 M05
M30

G36 Automatyczny pomiar korekcji roboczych (grupa 00)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

Predko$¢ posuwu w calach (mm) na minute

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji wzdtuz osi X

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji wzdtuz osi Y

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji wzdtuz osi Z

Opcjonalna komenda ruchu osi X

Opcjonalna komenda ruchu osi Y

Opcjonalna komenda ruchu osi Z

Automatyczny pomiar korekcji roboczej (G36) stuzy do wydawania sondzie komend ustawiania korekcji
roboczych mocowan. G36 wykona posuw do osi maszyny w celu przeprowadzenia sondowania obrabianego

N<XXe—m
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przedmiotu dla sondy montowanej na wrzecionie. Os$ (0si) zostanie przesunieta do chwili odbioru sygnatu od
sondy lub osiggniecia granicy zakresu ruchu.

Korekcje narzedzi (G41, G42, G43 lub G44) nie mogg by¢ aktywne podczas wykonywania tej funkcji. Ak-
tualnie aktywny uktad wspétrzednych roboczych zostaje ustawiony dla kazdej zaprogramowanej osi. Punkt
odbioru sygnatu ominiecia staje sie potozeniem zerowym.

W razie okreslenia |, J lub K, odnos$na korekcja robocza osi zostaje przesunieta o wartos¢ podang w ko-
mendzie |, J lub K. Dzieki temu mozna odsung¢ korekcje roboczg od miejsca faktycznego zetkniecia sie
sondy z czescia.

Uwagi:

Sondowane punkty sg skorygowane o wartosci okreslone w ustawieniach od 59 do 62 wigcznie.
Uzy¢ ruchow inkrementalnych G91 w razie zastosowania G36.
Uzy¢ przydzielonych kodow M (przyktadowo M53 i M63) ze sterowang przerwg w ruchu w celu wigczenia i
wytgczenia sondy wrzeciona.
Przykfad:

M53

G04 P100

M63
Przyktadowy program

01234 (G36)
M53

G04 P100

M63

GO0 G90 G54 X1. YO0
Z-18.

G91 GO1 Z-1. F20.
G36 X-1. F10.

G90 GO1 X1.

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G53 Z0
M30

G37 Automatyczny pomiar korekcji oprzyrzadowania (grupa 00)

(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)

F Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
H Numer korekcji narzedzia
Z Wymagana korekcja osi Z

Automatyczny pomiar korekcji roboczej (G37) stuzy do wydawania sondzie komend ustawiania dtugosci
narzedzi. G37 wykona posuw do osi Z w celu przeprowadzenia sondowania narzedzia z sondg zamontowang
na stole. O$ Z zostanie przesunieta do chwili odbioru sygnatu od sondy lub osiggniecia granicy zakresu
ruchu. Musi by¢ aktywny niezerowy kod H oraz G43 lub G44. W chwili odbioru sygnatu od czujnika (sygnat
pominiecia), potozenie Z zostaje uzyte w celu ustawienia okreslonej korekcji narzedzia (Hnnn). Wynikta stad
korekcja narzedzia jest korekcjg pomiedzy roboczym punktem zerowym a punktem, w ktérym sonda zostaje
dotknieta.

Uktad wspotrzednych (G54-G59, G110-G129) i korekcje dtugosci narzedzi (H01-H200) mozna wybraé w tym
bloku lub w poprzednim bloku.

Uwagi:

Uzy¢ przydzielonego kodu M (M52) w celu wytgczenia sondy stotowe;.
Uzy¢ przydzielonego kodu M (M62) w celu wytgczenia sondy stotowe;.
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Kompensacja frezu nie moze by¢ aktywna podczas wykonywania funkcji przeskoku.
Patrz takze M78 i M79.
Okresli¢ Z0 dla braku korekgiji.

01234 (G37)

T1 M06

M52

GO00 G90 G110 X0 YO

GO00 G43 H1 Z5.

G37 H1 Z0. F30.

GO00 G53 20

M62

M30

G40 Anuluj kompensacje frezu (grupa 07)
G40 anuluje kompensacje frezu G41 lub G42.

G41 Kompensacja frezu 2D w lewo/ G42 Kompensacja frezu 2D w prawo (grupa 07)
G41 wybiera lewg kompensacje frezu; innymi stowy, narzedzie zostaje przesuniete na lewo od zaprogramow-
anej sciezki w celu skompensowania rozmiaru narzedzia. Nalezy zaprogramowac adres D w celu wyboru
prawidtowe] korekcji promienia lub srednicy narzedzia. Jezeli korekcja zawiera warto$¢ ujemna, to kompen-
sacja frezu funkcjonuje w taki sposdb, jak gdyby okreslono G42 (Kompensacja frezu w prawo).

Prawa lub lewa strona zaprogramowanej $ciezki jest okreslana poprzez obserwacje narzedzia, gdy odsuwa
sie ono od operatora. Jezeli narzedzie musi znajdowac sie po lewej stronie zaprogramowanej Sciezki, gdy
odsuwa sie ono od operatora, to uzy¢ G41. Jezeli narzedzie musi znajdowac sie po prawej stronie zapro-
gramowane;j sciezki, gdy odsuwa sie ono od operatora, to uzy¢ G42. Patrz rozdziat "Kompensacja frezu" w
celu uzyskania bardziej szczegotowych informaciji.

G43 Kompensacja diugosci narzedzia + (Doda¢) / G44 Kompensacja dlugosci narzedzi - (Odjac)
(grupa 08)
Kod G43 wybiera kompensacje diugosci narzedzia w kierunku dodatnim; dtugos¢ narzedzia ze strony korekcji
zostaje dodana do zadanego potozenia osi. Kod G44 wybiera kompensacje dtugosci narzedzia w kierunku
ujemnym; dlugos$¢ narzedzia ze strony korekcji zostaje odjeta od zadanego potozenia osi. Nalezy wprowadzi¢
niezerowy adres H w celu wyboru prawidtowego wpisu ze strony korekcji.

G47 Grawerowanie tekstu (grupa 00)
W trakcie komendy G47, uktad sterowania przetacza sie na G91 (tryb inkrementalny) podczas grawerowania
i przetacza sie z powrotem na G90 (tryb absolutny) po zakonczeniu. Aby uktad sterowania pozostat w trybie
inkrementalnym, ustawienie 29 (G91 niemodalne) oraz ustawienie 73 (G68 kat inkrementalny) muszg by¢

wytgczone.
E Predkos$¢ posuwu do szlifowania wgtebnego (jedn../min.)
F Predkos¢ posuwu grawerowania (jedn./min.)
I Kat obrotu (-360. do +360.); wartos¢ domysina to 0
J Wysokos¢ tekstu w calach (minimum = 0.001 cala); ustawienie domysine to 1.0 cal
P 0 do sekwencyjnego grawerowania numerow seryjnych

1 do sekwencyjnego grawerowania numerow seryjnych

32-126 do znakéw ASCII

Ptaszczyzna powrotna

X poczatek grawerowania

Y poczatek grawerowania

Gtebokos$¢ krojenia

Sekwencyjne Grawerowanie numeréw seryjnych
Sekwencyjnegrawerowanie numerow seryjnychgrawerowanie numerow seryjnychTa metoda jest uzywana
do grawerowania numerdw na wielu czesciach, z kazdorazowg zmiang numeru o jeden. Symbol "#" stuzy do
wyboru liczby cyfr w numerze seryjnym. Dla przyktadu, G47 P1 (####) ograniczy numer seryjny do czterech
cyfr (P1 (##) ograniczy numer seryjny do dwéch cyfr itp.).

N < X 0
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Poczatkowy numer seryjnych mozna zaprogramowac lub ustawic recznie. Dla przykfadu, w razie zapro-
gramowania, G47 P1 (1234) ustawi poczatkowy numer seryjny na "1234".

Poczatkowy numer seryjny moze réwniez by¢ ustawiony recznie na makrozmienna. Opcja makr nie musi by¢
wiaczona w tym celu. Makrozmienna nr 599 jest uzywana do przytrzymania poczatkowego numeru seryj-
nego do grawerowania. Dla przyktadu, w razie ustawienia makrozmiennej nr 599 na "1234", G47 P1 (##i#),
uzyskamy 1234. Patrz rozdziat "Makra" w celu uzyskania dodatkowych informaciji.

Grawerowanie szeregowe literowe

Grawerowanie szeregowe literoweTa metoda jest uzywana do grawerowania pozadanego tekstu na czesci.
Tekst powinien by¢ w formie komentarza w tym samym wierszu, co instrukcja PO. Dla przyktadu, G47 PO
(WYGRAWEROWAC TO) wygeneruje WYGRAWEROWAC TO

Przyktad

Ten przykfad stworzy przedstawiony rysunek.

G47 PO X2.0Y2.0 145. J.5 R.05 Z-.005 F15.0 E10.0 (TEKST DO GRAWEROWANIA)

6 e\V‘
ST S\
QL0
4 A Q/Q‘
P oo
3__ o]
¥ 45
PRI S <C9 180° 0°
1__ N _450
Q- 270°
| | | | | |
| | | | | |
1 2 3 4 5 6
W niniejszym przyktadzie:
G47 PO wybraé sekwencyjne grawerowanie numerow seryjnych
X2.0 Y2.0 wybrac¢ 2.0, 2.0 jako punkt poczatkowy tekstu.
145.  umieszcza tekst pod dodatnim katem 45°
J.5  ustawia wysokos¢ tekstu na 0.5 cala
R.05 wydaje frezowi komende wycofania sie do 0,05 cala nad ptaszczyzng skrawania po wygrawe-
rowaniu
Z-.005 wybiera ciecie o gtebokosci 0.005 cala (mm)
F15.0 wybiera predkos¢ posuwu grawerowania 15 jedn./min.
E10.0 wydaje frezowi komende wgtebienia z predkoscig 10 jedn./min.

Skoki frezowania definiujgce kazdy znak, tj. czcionke, sg skompilowanym kodem G w ukfadzie sterowania
HAAS. Definicja znakoéw czcionki moze by¢ zmieniona poprzez wprowadzenie innego programu kodu G, ktory
otrzyma nazwe 009876. Ten program musi by¢ zgodny z formatem oczekiwanym przez uktad sterowania
HAAS.

Uwaga: Numeru programu 009876 nie nalezy uzywac do programéw innych niz definiowanie znakéw czcion-
ki. Nadpisanie 009876 regularnym programem frezowania uniemozliwi prawidtowe funkcjonowanie G47.

Fragmenty kodu z wbudowanego programu czcionki pokazano ponizej w celach informacyjnych. Ponizszy
przyktad moze by¢ uzyty jako wzorzec. Kod nalezy pisa¢ doktadnie w pokazany sposéb.

Wartosci P do grawerowania $cisle okreslonych znakow:

32 puste 41 ) 59 ; 93 ]
33 ! 42 * 60 ( 94 n
34 “ 43 + 61 = 95
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35 # 44

36 $ 45

37 % 46

38 & 47

39 ) 48-57

40 ( 58
Przyktad

62
63
64

65-90

91
92

96 ‘
97-122  az
123 {
Z 124 |
125 }
126 ~

Aby wygrawerowac "$2.00", konieczne sg dwa wiersze kodu. Pierwszy uzyje P36 w celu wygrawerow-
ania symbolu dolara ($), zas$ drugi uzyje PO (2.00). Nalezy pamieta¢, ze konieczne bedzie przesuniecie osi
pomiedzy pierwszym i drugim wierszem kodu w celu wprowadzenia spacji pomiedzy symbolem dolara a cyfrg

2.

Przyktad programu kodu G 09876 Uwagi

%

09876 (Grawerowanie)
#700= #4003

#701= #4001

GO0 X#24 Y#25

Z#18

#702= #5003 - #26
IF [#9 EQ #0 ] #9= #4109

IF [#8 EQ #0 ] #8= #9
GO1

IF [#4 EQ #0 ] #4= 0.0
IF [#5 EQ #0 ] #5= 1.0
G68 R#4

G51 P [#5*1000 ]
N1000

M97

GOTO1000
N125

M99

(SPACJA)

N126

GO0 X0.864 F#8
M99

N127

GH#700

GH#701

M99

N1

O

% oznacza poczatek programu.
Numer programu musi by¢ 9876.
Zapisa¢ G90/G91

Zapisa¢ G00/G01 itd.

Jezeli R, to przejs¢ tam z uzytkownikami
G90/G91

Uzy¢ biezacej F, jezeli zadna nie zostata
okreslona

Jezeli nie ma E, to uzy¢ F
Odtad wszystko inkrementalnie

M97 automatyczny M99 na koncu ciagu
znakow

Ten odcinek frezuje miejsce.

Przywro¢ G90/G91
Przywré¢ GO0/GO1 itp.

Ten odcinek frezuje wykrzyknik
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G00 X0.2692

GO01 Z - #702 F#8

G03 J0.0297 F#9

GO0 Z#702

G00 Y0.2079

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0495 Y0.6732 F#9
G03 X-0.099 R0.0495
G01 X0.0495 Y-0.6732
GO0 Z#702

G00 X0.2692 Y-0.2079
M99

N2

(«)

G00 X0.2345 Y0.792

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0148 Y0.198 F#9
G01 X-0.0297

G01 X0.0148 Y-0.198
GO0 Z#702

G00 X0.1485

GO01 Z - #702 F#8

GO01 X0.0148 Y0.198 F#9
G01 X-0.0297

G01 X0.0148 Y-0.198
GO0 Z#702

G00 X0.2346 Y-0.792
M99

N3

#)

G00 X0.4082 Y0.1666
GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.0433 Y0.8086 F#9
GO0 Z#702

G00 X0.2627 Y0.0148
GO01 Z - #702 F#8

GO01 X-0.0433 Y-0.8234 F#9
GO0 Z#702

G00 X0.2194 Y0.2374
GO01 Z - #702 F#8

G01 X-0.6676 F#9

GO0 Z#702

G00 X0.0155 Y0.319

GO01 Z - #702 F#8

G01 X0.6614 F#9

Ten odcinek frezuje podwajny cudzystéw.

Ten odcinek frezuje znak #.
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GO0 Z#702

G00 X0.2167 Y-0.723

M99

%

% oznacza koniec programu.

7

W celu stworzenia kazdego znaku, do uruchomienia kodu zapewniono inne etykiety. Kazdy odcinek konczy

sie M99.

Etykieta
Znak
Etykieta
Znak
Etykieta
Znak
Etykieta
Znak
Etykieta
Znak
Etykieta
Znak
Etykieta
Znak
Etykieta
Znak
Etykieta
Znak
Etykieta
Znak

N126
spacja
N10
*
N20
4
N30
)
N40
H
N50
R
N60
\
N70
f
N80
p
N90
z

N1

N11

N21

N31

N41

N51

N61

N71

N81

N91
{

N2

N12

N22

N32

N42

N52

N62

N72

N82

N92
I

N3

#

N13

N23

N33

N43

N53

N63

N73

N83

N93
}

G49 G43/G44/G143 Anuluj (grupa 08)

Ten kod G anuluje kompensacje dtugo$ci narzedzi. Uwaga: HO, G28, M30 i "Reset" takze anulujg

kompensacje dtugosci narzedzia.

G50 Anuluj skalowanie (grupa 11)
G50 anuluje opcjonalng funkcje skalowania. Dowolna 0$ skalowana przez poprzednig komende G51 przesta-
je obowigzywac.

G51 Skalowanie (grupa 11)

N4

N14
N24
N34
N44
N54
N64
N74

N84

N5

%

N15

N25

N35

N45

N55

NG5

N75

N85

N6
&
N16
N26
N36
N46
N56
N66

N76

N86

N7

N17
N27
l\1137
N47
N57
N67
N77

N87

N8
(
N18
N28
N38
N48
N58
N68

N78

N88

(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga ruchu obrotowego i skalowania)

TN < X

G51 [X..][Y..] [Z..] [P...]

opcjonalny srodek skalowania dla osi X
opcjonalny srodek skalowania dla osi Y
opcjonalny srodek skalowania dla osi Z
opcjonalny wspotczynnik skalowania dla wszystkich osi; kropka dziesietna do trzech miejsc po
przecinku od 0.001 do 8383.000.

N9
)
N19
N29
N39
N49
N59
N69

N79

N89

Srodek skalowania jest zawsze uzywany przez uktad sterowania podczas ustalania potozenia skalowanego.
Jezeli w bloku komendy G51 nie zostanie okreslony zaden $rodek skalowania, to ostatnie zadane potozenie
zostanie uzyte jako $rodek skalowania.
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W razie wydania komendy skalowania (G51), wszystkie wartosci X, Y, Z, I, J, K lub R, ktére adresujg ruch
maszyny, zostajg pomnozone przez wspotczynnik skalowania i skorygowane wzgledem srodka skalowania.

G51 wywiera wptyw na wszystkie odnosne wartosci pozycjonowania w blokach nastepujace po komendzie
G51. Osie X, Y i Z moga by¢ skalowane za pomocg adresu P; jezeli adres P nie zostanie wprowadzony, to
mozna uzy¢ wspotczynnika skalowania z ustawienia 71.

Ponizsze programy ilustrujg sposoéb wykonywania skalowania dla réznych srodkéw skalowania.

0001 (OKIENKO GOTYCKIE);
F20. S500 ;

Z 5 GO0 X1. Y1.;
Y G01 X2.;

Y2.;

G03 X1. R0.5;
G01Y1.;
G00 X0 YO;
M99 ;

QO = Polozenie poczatkowe
wspodtrzednych roboczych
Bez skalowania

Pierwszy przyktad ilustruje sposdb wykorzystania lokalizacji biezgcej wspotrzednej roboczej jako srodka ska-
lowania. W tym przypadku jest to X0 YO Z0.

00010 ;

G59 ;

G00 G90 X0 YO0 Z0 ;

G51 P2. (srodek skalowania to

M98 P1; x0 Y0 z0)
M30 ;

QO = Potozenie poczatkowe
wspotrzednych roboczych
—|— = Srodek skalowania

Nastepny przyktad okresla srodek okienka jako srodek skalowania.

G00 G90 X0 YO0 Z0 ;
M98 P1;

G51 X1.5Y1.5P2.;
M98 P1 ;

M30 ;

O =Potozenie poczatkowe
wspotrzednych roboczych
= Srodek skalowania

Ostatni przyktad ilustruje umieszczanie skalowania na krawedzi $ciezek narzedziowych, tak jakby cze$¢ byta
przystawiana do kotkow ustalajacych.
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00011 ;

G59;

GO00 G90 X0 Y0 Z0 ;
M98 P1 ;

G51 X1.0Y1.0 P2;
M98 P1 ;

M30 ;

QO = Polozenie poczatkowe
wspotrzednych roboczych
= Srodek skalowania

Uwagi dotyczace programowania:
Skalowanie pozostaje bez wptywu na korekcje narzedzi i warto$ci kompensaciji frezu.

Skalowanie nie wptywa na ruchy osi Z w cyklach standardowych, takie jak ptaszczyzny przeswitu i wartosci
inkrementalne.

Wynik koncowy skalowania jest zaokraglany do najnizszej wartosci utamkowej skalowanej zmiennej.

G52 Ustawianie ukladu wspoétrzednych roboczych (grupa 00 lub 12)
Komenda G52 funkcjonuje roznie, w zaleznosci od wartosci ustawienia 33. Ustawienie 33 wybiera styl
wspotrzednych Fanuc, Haas lub Yasnac.

W razie wyboru Yasnac, G52 jest kodem G z grupy 12. G52 funkcjonuje tak samo jak G54, G55 itp. Wszyst-
kie wartosci G52 nie bedg ustawione (0) w chwili witaczenia zasilania, naci$niecia reset, na koniec programu,
lub za pomocg M30. W razie uzycia G92 (Ustawianie wartosci przesuniecia systeméw wspotrzednych rob-
oczych) w formacie Yasnac, wartosci X, Y, Z, Ai B zostajg odjete od biezgcego potozenia roboczego oraz
wprowadzone automatycznie do korekcji roboczej G52.

W razie wyboru Fanuc, G52 jest kodem G z grupy 00. Jest to globalna zmiana potozenia wspétrzednych
roboczych. Wartosci wprowadzone do wiersza G52 strony korekcji roboczych zostajg dodane do wszystkich
korekcji roboczych. Wszystkie wartosci G52 na stronie korekcji roboczych zostang ustawione na zero (0) w
chwili wigczenia zasilania, nacisniecia reset, zmiany trybéw, na koniec programu, przez M30, G92 lub G52 X0
YO0 Z0 A0 BO. W razie uzywania G92 (Ustawianie wartosci przesuniecia systeméw wspotrzednych roboczych)
w formacie Fanuc, biezace potozenie w biezacym uktadzie wspotrzednych roboczych zostanie przesuniete o
wartosci G92 (X, Y, Z, Ai B). Wartosci korekcji roboczej G92 sg réznicg pomiedzy biezaca korekcjg robocza
a wartoscig przesuniecia zadang przez G92.

W razie wyboru Haas, G52 jest kodem G z grupy 00. Jest to globalna zmiana potozenia wspotrzednych
roboczych. Wartosci wprowadzone do wiersza G52 strony korekcji roboczych zostajg dodane do wszystkich
korekcji roboczych. Wszystkie wartosci G52 zostang ustawione na zero (0) przez G92. W razie uzywania G92
(Ustawianie wartosci przesuniecia systemow wspétrzednych roboczych) w formacie Haas, biezace potozenie
w biezgcym uktadzie wspotrzednych roboczych zostanie przesuniete o wartosci G92 (X, Y, Z, Ai B). Wartosci
korekciji roboczej G92 sg r6znicg pomiedzy biezaca korekcjg robocza a wartoscig przesuniecia zadang przez
G92 (Ustawianie wartosci przesuniecia systemow wspétrzednych roboczych).

G53 Wybér niemodalnego uktadu wspoétrzednych maszyny (grupa 00)
Ten kod tymczasowo anuluje korekcje wspotrzednych roboczych i korzysta z uktadu wspotrzednych maszyny.
W uktadzie wspotrzednych maszyny, potozenie zerowe dla kazdej osi jest potozeniem, do ktdrego maszyna
przechodzi w razie przeprowadzenia zerowania. G53 powréci do tego systemu dla zadanego bloku.

G54-59 Wybér uktadu wspétrzednych roboczych nr 1 - nr 6 (grupa 12)
Te kody stuzg do wyboru jednego z szesciu uktadow wspoétrzednych uzytkownika. Wszystkie pozniejsze
odniesienia do potozen osi sg interpretowane za pomocg nowego (G54 G59) uktadu wspotrzednych.
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G60 Pozycjonowanie jednokierunkowe (grupa 00)

Ten kod G jest uzywany do pozycjonowania wytgcznie z kierunku dodatniego. Jego rolg jest tylko zapewnie-
nie kompatybilnosci ze starszymi systemami. Jest on niemodalny, w zwigzku z czym nie wywiera wptywu na
bloki nastepujace po nim. Patrz takze ustawienie 35.

G61 Tryb zatrzymania doktadnego (grupa 15)

Kod G61 stuzy do okreslania zatrzymania doktadnego. Jest on modalny, i przez to wywiera wptyw na bloki
nastepujace po nim. Osie maszyny wykonujg doktadne zatrzymanie na koncu kazdego zadanego ruchu.

G64 G61 Anuluj (grupa 15)

Kod G64 stuzy do anulowania zatrzymania doktadnego (G61).

G68 Ruch obrotowy (grupa 16)

(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga ruchu obrotowego i skalowania)

G17, G18, G19 opcjonalna ptaszczyzna obrotu, domysing jest aktualna

A opcjonalny srodek obrotu dla pierwszej osi wybranej ptaszczyzny
B opcjonalny srodek obrotu dla drugiej osi wybranej ptaszczyzny
R opcjonalny kat obrotu podany w stopniach

Kropki dziesietna do trzech miejsc po przecinku -360.000 do 360.000.
Trzeba uzy¢ G17, 18 lub 19 przed G68 w celu okreslenia obracanej ptaszczyzny osi. Dla przyktadu: G17 G68
Annn Bnnn Rnnn;

A i B odpowiadajg osiom biezacej ptaszczyzny; w przyktadzie G17, Ato 0s§ Z, zas Bto oS Y.

Srodek obrotu jest zawsze stosowany przez uktad sterowania w celu ustalenia warto$ci pozycyjnych
przesytanych do ukfadu sterowania po ruchu obrotowym. W razie nieokreslenia zadnego ruchu obrotowego
srodka osi, biezgca lokalizacja zostanie uzyta jako srodek obrotu.

W razie wydania komendy ruchu obrotowego (G68), wszystkie wartosci X, Y, Z, |, J i K zostajg obrécone o
Scisle okreslony kat R z wykorzystaniem srodka obrotu.

G68 wywiera wptyw na wszystkie odnosne wartosci pozycjonowania w blokach nastepujacych po komendzie
G68. Wartosci w wierszu zawierajacym G68 nie sg obracane. Tylko wartosci w ptaszczyznie obrotu sg obra-
cana; jezeli wiec G17 jest aktualng ptaszczyzng obrotu, to wywiera to wpltyw tylko na wartosci X i Y.

Wprowadzenie dodatniej liczby (kata) dla adresu R spowoduje obroét tej funkcji w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek zegara.

Jezeli kat obrotu (R) nie zostanie wprowadzony, to kat obrotu jest pobierany z ustawienia 72.

W trybie G91 (inkrementalny) przy wiaczonym ustawieniu 73, kat obrotu jest zmieniany o wartos¢ w R. In-
nymi stowy, kazda komenda G68 zmienia kat obrotu o warto$¢ okreslong w R.

Kat obrotowy jest ustawiony na zero na poczatku programu, przy czym mozna ustawi¢ go na scisle okreslony
wartos¢ za pomocg G68 w trybie G90.

Ponizsze przyktady ilustrujg ruch obrotowy za pomocg G68.
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0001 (OKIENKO GOTYCKIE);
F20, S500 ;

G00 X1.Y1.;

G01 X2. ;

Y2.;

G03 X1. R0.5

G01Y1.;

M99 ;

QO = Polozenie poczgtkowe
wspotrzednych roboczych
Bez ruchu obrotowego

7

Pierwszy przyktad ilustruje sposob wykorzystania lokalizacji biezgcej wspotrzednej roboczej przez uktad ste-

rowania jako srodka obrotu (X0 YO Z0).

0000
G59;
Z G00 G90 X0 Y0 20 ;
X M98 P1 ;
G90 GO0 X0 YO ; (ostatnie zadane potozenie)
— % G68 R60. ;
M98 P1 ;
G69 G90 G00 X0 YO0 ;
2 M30 ;

2;

QO = Potozenie poczatkowe wspdtrzed-
nych roboczych
—|— = Srodek ruchu obrotowego

Nastepny przyktad okresla srodek okienka jako srodek obrotu.

00003 ;
G59 ;
GO00 G90 X0 YO0 Z0 ;
M98 P1;
GO00 G90 X0 Y0 Z0 ;
G68 X1.5 Y1.5 R60. ;
M98 P1 ;
G69 G90 GO0 X0 YO ;
M30;
QO = Potozenie poczatkowe
wspdtrzednych roboczych
= Srodek ruchu obrotowego

Ten przykfad przedstawia sposdb uzycia trybu G91 do obracania wzoréw w obrebie srodka. Jest to
czestokro¢ przydatne podczas tworzenia czesci, ktére sg symetryczne wokét danego punktu.
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00004 ;

G59;
Z G00 G90 X0 YO0 Z0;
Y X mgg P10 L8 (PODPROGRAM STAN-
[ %5 ; DARDOWY 00010);
= N/

00010 ;
& = G91 G68 R45. ;
QS G90 M98 P1 ;
G90 GOO X0 Y0 ;

M99 ; O = Polozenie poczatkowe

wspoirzednych roboczych
= Srodek ruchu obrotowego

Nie zmienia¢ ptaszczyzny obrotu, gdy G68 jest aktywny.

Ruch obrotowy ze skalowaniem
Jezeli skalowanie i ruch obrotowy sg uzywane jednoczesnie, to zaleca sie wigczenie skalowania przed
ruchem obrotowym oraz uzycie oddzielnych blokéw. W tym celu uzy¢ nastepujgcego szablonu.

G51...... (SKALOWANIE WYLACZONE) ;
G68..... (RUCH OBROTOWY) :

: program

G69..... (RUCH OBROTOWY) :

G50..... (SKALOWANIE WYLACZONE) ;

Ruch obrotowy z kompensacja frezu
Kompensacja frezu powinna zosta¢ wigczona po wydaniu komendy ruchu obrotowego. Ponadto kompensacije
nalezy wytaczy¢ przed wytgczeniem ruchu obrotowego.

G69 Anuluj ruch obrotowy G68 (grupa 16)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga ruchu obrotowego i skalowania)

G69 anuluje wszelki wczesniej okreslony ruch obrotowy.

G70 Uktad otworéw na sruby (grupa 00)
I Promien (+CCW / -CW)
J Kat rozpoczecia (0 do 360.0 stopni CCW od poziomu; lub potozenie na godzine 3:00)
L Liczba otwordéw réwno rozmieszczonych wokot okregu
Ten niemodalny kod G musi by¢ uzyty z jednym z cykli standardowych G73, G74, G76, G77 lub G81-G89.
Cykl standardowy musi by¢ aktywny, aby przy kazdym potozeniu zostata wykonana czynnos$é nawiercania lub
gwintowania.

G71 Luk otworéw na srube (grupa 00)
Promien (+CCW / -CW)

I

J Kat poczatkowy (stopnie CCW od poziomu)
K Katowe rozmieszczenie otwordw (+ lub —)
L Liczba otworéw

Ten niemodalny kod G jest podobny do G70, ale z tym wyjatkiem, iz nie jest ograniczony do catego okregu.
G71 nalezy do grupy 00 i tym samym jest niemodalny. Cykl standardowy musi by¢ aktywny, aby przy kazdym
potozeniu zostata wykonana czynnos¢ nawiercania lub gwintowania.

G72 Otwory na srube pod katem (grupa 00)
I Odlegtos¢ pomiedzy otworami (+CCW / -CW)
J Kat linii (stopnie CCW od poziomu)
L Liczba otworéw
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Ten niemodalny kod G nawierca liczbe otworéw "L" w prostej linii pod okreslonym katem. Funkcjonuje on
podobnie jak G70. Aby G72 funkcjonowat prawidtowo, musi by¢ aktywny cykl standardowy, aby przy kazdym
potozeniu zostata wykonana funkcja nawiercania lub gwintowania.

G 70 -~ | =Promien otworu na $rube
Koto otworu ,O Q J =Kat rozpoczecia z potozenia na
na Srube ! J godzine 3:00
o | L =Liczba otworow (réwno
' rozmieszczonych)

o
Eo?ol otworl | =Promien otworu na $rube
- J =Kat rozpoczecia z potozenia na

na srube ,Q godzine 3:00

\ K=Rozstaw kgtowy miedzy otworami

AN L =Liczba otwordéw (réwno rozmiesz-

czonych)

G72 |
Otwory na | =Odlegto$¢ pomiedzy otworami
$rube wzdtuz J J=Kat rozpoczecia z potozenia na
kata godzine 3:00

L =Liczba otworow

Zasady dotyczace cykli standardowych z uktadem otworow srub:
1 . Narzedzie musi by¢ umieszczone posrodku uktadu otwordw $rub przed wykonaniem cyklu standardowego.
Srodek to z reguty X0, YO.

2. Kod J jest katowym potozeniem poczatkowym i zawsze wynosi od 0 do 360 stopni w kierunku przeciwnym
do kierunku ruchu wskazéwek zegara od potozenia na godzine 3:00.

Korzystanie z cykli standardowych
Ponizej przedstawiono przyktad programu wykorzystujgcego cykl standardowy nawiercania, ktory jest
petlowany inkrementalnie.

Uwaga: Sekwencja nawiercania wykorzystana w tym przykfadzie ma na celu zaoszczedzenie czasu i
zapewnienie najkrotszej Sciezki od otworu do otworu.

K
il
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Przyktadowy program Opis

%

003400 (Nawiercanie siatki)
T1 M06

G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S2500 M03
G43 HO1 Z.1 M08

G81Z-1.5F15. R.1

G91 X1.0 L9

G90 X-2.0 (Lub pozosta¢ w G91 i powtérzy¢ Y-1.0)
G91 X-1.0L9

G90 Y-3.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-4.0

G91 X-1.0L9

G90 Y-5.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-6.0

G91 X-1.0L9

G90 Y-7.0

G91 X1.0L911

G90 Y-8.0

G91 X-1.0L9

G90 Y-9.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-10.0

G91 X-1.0L9

G00 G90 G80 Z1.0 M09

G28 G91Y0Z0

M30

%

Korzystanie z cykli standardowych

W tym rozdziale zajmujemy sie cyklami standardowymi, ktére muszg by¢ wykonywane na zamowienie w celu
utatwienia programowania czes$ci trudnych.

Uzywanie G98 i G99 do usuwania zaciskéw — Dla przyktadu, kwadratowa cze$¢ przymocowana do stotu
jednocalowymi, wysokimi zaciskami stotowymi. Nalezy napisa¢ program, aby usung¢ zaciski stotowe.

Przyktadowy program Opis
%

04500

T1 M06

G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S3500 M03

G43 HO1 Z1.125 M08

G81 G99 Z-1.500 R.05 F20.

X2.0 G98 (Powrdt do punktu rozpoczecia po wyko-
naniu cyklu)

X6.0 G99 (Powrdt do ptaszczyzny odniesienia po
wykonaniu cyklu)

X8.0

X10.0

X12.0 G98

X16.0 G99

X18.0 G98

G00 G80 Z2.0 M09
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G28 G91Y0 Z0
M30
%

Unikanie przeszkod w ptaszczyznie X, Y w trakcie cyklu standardowego:
Aby unikng¢ przeszkody w ptaszczyznie X, Y podczas cyklu standardowego, umiesci¢ LO w wierszu cyklu
standardowego w celu wykonania ruchu X, Y bez wykonania operacji standardowej w osi Z.

Dla przyktadu - operator ma szesciocalowy kwadratowy bloczek aluminium, z kotnierzem o gtebokosci jed-
nego cala na jeden cal z kazdej strony, zas nadruk wymaga dwdch otworéw wycentrowanych po obu stronach
kotnierza. Program stuzacy unikania wszystkich rogéw bloku.

Przyktadowy program Opis
%

04600 (X0,Y0 jest gornym lewym rogu, Z0 jest
u goéry czesci)

T1 M06

G00 G90 G54 X2.0 Y.5 S3500 M03
G43 HO1 Z.9 M08

G81Z-2.0 R9F15.

X4.0

X551L0 (uniknie¢ narozy katowych)
Y-2.0

Y-4.0

Y-5.5L0

X4.0

X2.0

X.5L0

Y-4.0

Y-2.0

G00 G80 z21.0 M09

G28 G91 Y0 Z0

M30

%

CYKLE STANDARDOWE Kobu G

Wprowadzenie
Cykle standardowe stuzg do uproszczenia programowania. Sg one uzywane do operacji powtarzanych, takich
jak nawiercanie, gwintowanie czy wytaczanie. Cykl standardowy jest wykonywany kazdorazowo po zapro-
gramowaniu ruchu osi X i/lub Y.

Korzystanie z cykli standardowych
Wprowadzenie cyklu standardowego do osi X i/lub Y moze by¢ dokonane absolutnie (G90) lub inkrementalnie
(G91). Ruch inkrementalny (G91) w cyklu standardowym jest na ogét przydatny w razie wprowadzenia liczby
petli (Lnn), co spowoduje powtdrzenie cyklu standardowego zadang ilo$¢ razy z kazdym ruchem inkremental-
nym X lub Y dla cyklu standardowego.

Przyktad:
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G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 (Spowoduje to wywiercenie jednego otworu w aktualnie wybranym miejscu)

G91 X-0.5625 L9 (Spowoduje to wywiercenie 9 wiecej otworédw w rownych odstepach .5625, w kierunku
ujemnym)

Jezeli cykl standardowy zostanie zdefiniowany bez X lub Y przy zliczaniu petli 0 (LO), cykl nie zostanie
poczatkowo wykonany. Przebieg cyklu standardowego zalezy od tego, czy operator wybierze pozycjonow-
anie inkrementalne (G91), czy tez absolutne (G90). Ruch inkrementalny w cyklu standardowym jest na ogoét
przydatny jako zliczanie (L) petli, gdyz moze by¢ uzywany do powtarzania operacji z ruchem inkrementalnym
X lub'Y pomiedzy poszczegolnymi cyklami.

Przyktad:
X1.25 Y-0.75 ($rodkowe potozenie wzornika otworu)

G81 G99 Z-0.5 R0.1 F6.5 LO (LO we wierszu G81 nie spowoduje wywiercenia otworu
w kole otworu)

G7010.75 J10. L6 (6-otworowe koto otworu)

Po zadaniu cyklu standardowego, ta operacja jest wykonywana przy kazdym potozeniu X-Y zawartym w
bloku. Niektére wartosci liczbowe cyklu standardowego moga by¢ zmieniane takze po zdefiniowaniu cyklu
standardowego. Najwazniejsze z nich to wartos¢ ptaszczyzny R oraz wartos¢ grubosciZ. Jezeli ww. zostang
wyszczegolnione w bloku z komendami XY, to ruch XY zostanie wykonany, zas wszystkie pézniejsze cykle
standardowe bedg realizowane z nowg wartoscig R lub Z.

Pozycjonowanie osi X i Y przed cyklem standardowym jest wykonywane ruchami szybkimi.

G98 i G99 zmieniajg sposob funkcjonowania cykli standardowych. Po uaktywnieniu G98, o$ Z powraca do
pierwotnej ptaszczyzny poczatkowej po zakonczeniu kazdego otworu w cyklu standardowym. Umozliwia to
pozycjonowanie wokét obszaréw czesci i/lub zaciskdw i mocowan.

Po uaktywnieniu G99, 0$ Z powraca do ptaszczyzny R (szybkiej) po wykonaniu kazdego otworu w cyklu stan-
dardowym w celu przejscia do nastepnego potozenia XY. Ustawienie G98/G99 moze by¢ zmieniane takze po
uruchomieniu cyklu standardowego, co wywrze wptyw na wszystkie pozostate cykle standardowe.

Adres P jest komenda opcjonalng dla niektérych cykli standardowych. Jest to zaprogramowana przerwa przy
otworze dolnym, ktére pomaga rozdrabniac wiory, osiagna¢ bardziej gtadkie wykonczenie i zwolni¢ wszelki
nacisk narzedzi w celu zapewnienia bardziej precyzyjnej tolerancji. Nalezy pamietaé, ze jezeli wartos¢ dla P
zostanie wprowadzona dla jednego cyklu standardowego, to bedzie ona uzywana w innych, dopdki nie zost-
anie anulowana (G00, G0O1, G80 lub przycisk "Reset").

W lub przed wierszem kodu G nalezy okresli¢ komende S (predkos¢ wrzeciona).
Gwintowanie w cyklu standardowym wymaga obliczenia predkosci posuwu. Format:

Wzér do obliczania predkosci to: Predkos¢ wrzeciona podzielona przez gwinty na cal w gwincie = Predkos¢
posuwu w calach na minute

Cykle standardowe rowniez korzystajg z ustawienia 57. Wigczenie tego ustawienia (ON) skutkuje doktadnym
zatrzymaniem pomiedzy ruchami szybkimi. Pomaga to zabezpieczy¢ czes¢ przed wyszczerbieniem u dotu
otworu.

Uwaga: Adresy Z, R i F sg wymaganymi danymi dla wszystkich cykli standardowych.

Anulowanie cyklu standardowego
Do anulowania wszystkich cykli standardowych stuzy kod G80; nalezy pamietac, ze cykl standardowy mozna
takze anulowa¢ za pomocg kodu G0O lub G01. Po wybraniu, cykl standardowy jest aktywny do czasu anulow-
ania za pomocg G80, GO0 lub GO1.
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G73 Wysokoobrotowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)

N<XZTDQOTUrXe«—m

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Gtebokos$¢ pierwszego ciecia

Wartos¢ redukcji gtebokosci ciecia na przejscie

Minimalna gtebokos¢ ciecia (Uktad sterowania obliczy liczbe nawiercen)
Liczba powtdrzen (Liczba otworéw do nawiercenia) w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Przerwa u dotu otworu (w sekundach)

Nacieta gtebokos¢ (zawsze inkrementalna)

Potozenie ptaszczyzny R (odlegtosé nad powierzchnig czesci)
Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

I, J, K oraz Q sg zawsze liczbami dodatnimi.

Komende G73 mozna wyda¢ na dwa rézne sposoby; pierwszy polega na uzyciu adresow |, J, K, zas drugi na
uzyciu adresow Ki Q.

W razie wskazania |, J oraz K, pierwsze przejscie wykona ciecie o wartosci |, za$ kazde nastepne ciecie
zostanie zmniejszone o warto$¢ J, zag minimalna gteboko$¢ ciecia to K. W razie okreslenia P, narzedzie
zatrzyma sie u dotu otworu przez ten okres.

W razie okreslenia K i Q, inny tryb operacyjny zostanie wybrany dla tego cyklu standardowego. W tym trybie
narzedzie zostanie przywrdcone do ptaszczyzny R, gdy liczba wykonanych przej$¢ osiggnie liczbe zadang w

K.
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G74 Cykl standardowy gwintowania zwrotnego (grupa 09)
F Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute (uzy¢ wzoru opisanego we wprowadzeniu do
cyklu standardowego w celu obliczenia predkosci posuwu i predkosci wrzeciona)

J Wycofanie wielokrotne (Predkos$¢ do wycofania - patrz ustawienie 130)
L Liczba powtdrzen (Liczba otworéw do nawiercenia) w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
R Potozenie ptaszczyzny R (potozenie nad czescig), w ktdrym zaczyna sie gwintowanie
X Lokalizacja otworu na osi X
Y Lokalizacja otworu na osi Y
4 Pozycja osi Z u dotu otworu
I Gos /Gos
tkow?d ia
598 poczaa rozpoczec'
zyZ"
p}aSZC
-
/I ! Y.
plasz’ z
zné
czy X
Gleb?
kos¢ Z

G76 Cykl standardowy wytaczania precyzyjnego (grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Wartosc¢ przesuniecia wzdtuz osi X przed wycofaniem, jezeli nie okreslono Q
Wartosc¢ przesuniecia wzdituz osi Y przed wycofaniem, jezeli nie okreslono Q
Liczba otworéw do nawiercenia w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu

Warto$¢ przesuniecia, zawsze inkrementalna

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XZTDOTr«—m

Précz wiercenia otworu, cykl wykona przesuniecie na osi X i/lub Y przed wycofaniem, aby zabezpieczyé
narzedzie przed wyjeciem go z obrabianego elementu. Ustawienie 27 dla Q, okresla domysiny kierunek
wymiany narzedzia. W razie nieokreslenia zadnego ruchu obrotowego srodka osi, biezgca lokalizacja zost-
anie uzyta jako srodek obrotu.
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G77 Cykl standardowy wytaczania zwrotnego (grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Wartos¢ przesuniecia wzdtuz osi X przed wycofaniem, jezeli nie okreslono Q
Wartos¢ przesuniecia wzdtuz osi Y przed wycofaniem, jezeli nie okreslono Q

Liczba otworéw do nawiercenia w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Wartos¢ przesuniecia, zawsze inkrementalna

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

Oprécz wiercenia otworu, ten cykl wykona przesuniecie na osi X i/lub Y przed i po skrawaniu, aby
zabezpieczy¢ narzedzie podczas wkfadania i usuwania czesci (patrz G76 jako przyktad ruchu
przesuwajacego). Ustawienie 27 okresla kierunek przesuniecia. Jezeli Q nie zostanie wskazane, to do ustal-
enia kierunku i odlegtosci przesuniecia uzyte zostang opcjonalne wartosci | oraz J.

N<XTOQOmre—m

zpocZQc'a

G80 Anuluj cykl standardowy (grupa 09)
Ten kod G jest modalny, gdyz wylgcza wszystkie cykle standardowe. Nalezy pamietaé, ze uzycie G0O lub GO1
takze anuluje cykl standardowy.

G81 Cykl standardowy nawiercania (grupa 09)

Predkos$¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw do nawiercenia w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Komenda ruchu osi X

Komenda ruchu osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XZmrm

Uwaga: W wiekszosci przypadkéw, adresy X oraz Y sg lokalizacjg pierwszego otworu do nawiercenia.
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Przyktadowy program
Ponizej przedstawiono program do przewiercania ptyty aluminiowe;j:

T1 M06

G00 G90 G54 X1.125 Y-1.875 S4500 M03

G43 HO1 Z0.1

G81 G99 Z-0.35 R0O.1 F27.

X2.0

X3.0Y-3.0

X4.0 Y-5.625

X5.250 Y-1.375

G00 G80 21.0

G28

M30
G82 Cykl standardowy nawiercania wstepnego (grupa 09)
Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute
Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)
Lokalizacja otworu na osi X
Lokalizacja otworu na osi Y
Potozenie u dotu otworu
Uwaga dot. programowania: G82 jest podobny do G81, ale z tym wyjatkiem, Ze mozna opcjonalnie
zaprogramowac sterowang przerwe w ruchu programu (P)

N<XZXTTUTrm

Przyktadowy program Opis

%

01234 (Program przyktadowy)

T1 M06 (Narzedzie nr 1 jest wierttem do

nawiercania wstepnego 0,5"x 90-stopni)
G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 M03
G43 HO1 Z0.1 M08

G82 Z-0.175 P.3 RO.1 F10. (90-stopniowe wiertlo do nawiercania
wstepnego; gtebokos¢ wynosi)
X1.115Y-2.750 (potowa Srednicy nakroju)

X3.365 Y-2.875
X4.188 Y-3.313
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X5.0Y-4.0
G80 G00 Z1.0 M09

\

G83 Cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Wielkos¢ pierwszej gtebokosci ciecia

Wartos¢ zmniejszajgca gtebokos$c ciecia z kazdym przejsciem

Minimalna gtebokos$¢ ciecia

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Przerwa pod koniec ostatniego nawiercenia precyzyjnego, w sekundach (Przerwa sterowana)
Nacieta gtebokos¢ (zawsze inkrementalna)

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

W razie wskazania |, J oraz K, pierwsze przejscie wykona ciecie o wartosci |, za$ kazde nastepne ciecie
zostanie zmniejszone o warto$¢ J, za$ minimalna gteboko$¢ ciecia to K. Nie uzywac¢ wartosci Q podczas
programowania z 1,J,K.

N<XITQOQUMrXe«—m

W razie okreslenia P, narzedzie zatrzyma sie u dotu otworu przez ten okres. Ponizszy przyktad wykonuje
kilkukrotne ruchy precyzyjne, czas sterowany przerwy wynosi 1.5 sekundy:

G83 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 P1.5

Te same czasy sterowane majg zastosowanie wzgledem wszystkich kolejnych blokéw, dla ktorych nie
okreslono czasu sterowanego.
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Ustawienie 52 zmienia sposob pracy G83 w chwili powrotu do ptaszczyzny R. Plaszczyzna R jest z reguty
ustawiana znacznie powyzej naciecia, w celu zapewnienia, zeby ruch nawiercania precyzyjnego faktycznie
powodowat usuwanie wioréw z otworu. Powoduje to strate czasu, gdyz wiertto zaczyna od nawiercenia
"pustego" miejsca. Jezeli ustawienie 52 jest ustawione na odlegto$¢ wymagang w celu usuniecia wioréw, to
ptaszczyzna R moze by¢é umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci. W chwili wystgpienia ruchu usu-
wania wiérow do R, to ustawienie przesuwa o$ Z nad R.

Gleho Glebo”
kosé Z ko 2
Przyktadowy program Opis
T2 M06 (Narzedzie nr 2 jest wierttem ze

skrécong czescig roboczg 0,3125")
G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S2500 M03
G43 H02 Z0.1 M08

G83 Z-0.720 Q0.175 R0O.1 F15. (Punkt nawiercania wynosi 1/3 srednicy
wiertta)

X1.115Y-2.750
X3.365 Y-2.875
X4.188 Y-3.313
X5.0Y-4.0

G80 G00 Z1.0 M09

G84 Cykl standardowy gwintowania (grupa 09)

F Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute
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J Wycofanie wielokrotne (przyktad: J2 wycofa sie z szybkoscig dwukrotnie wigkszg niz szybkos¢
skrawania, patrz takze ustawienie 130)
L Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
R Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)
X Lokalizacja otworu na osi X
Y Lokalizacja otworu na osi Y
4 Pozycja osi Z u dotu otworu
G98/ G99
Program Przyktad
T3 M06 (Narzedzie #3 to gwintownik 3/8-16)

G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S900 M03
G43 H03 0.2 M08

G84 Z-0.600 R0.2 F56.25 (900 obr./min. dzielone przez 16 tpi =
56.25 ipm)

X1.115Y-2.750
X3.365 Y-2.875
X4.188 Y-3.313
X5.0Y-4.0

G80 GO0 Z1.0 M09
G28 G91Y0 Z0
M30

%

G85 Cykl standardowy wytaczania (grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)
Lokalizacja otworéw na osi X

Lokalizacja otworéw na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XZxmrm
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G86 Cykl standardowy - wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09)
Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)
Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)
Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y
Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XZxmrmm
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G87 Cykl standardowy - wytaczanie i wycofywanie reczne (grupa 09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

Kod G spowoduje zatrzymanie, gdy narzedzie osiggnie dot otworu. Maszyna jest teraz gotowa do recznego
wyprowadzenia narzedzia z otworu. Maszyna wznowi prace po nacisnieciu "Cycle Start".

N<XZmrm
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G88 Cykl standardowy - wytaczanie, sterowana przerwa w ruchu i wycofywanie reczne (grupa
09)

Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otworu na osi X

Lokalizacja otworu na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

Kod G spowoduje zatrzymanie, gdy narzedzie osiggnie dot otworu. Maszyna jest teraz gotowa do recznego
wyprowadzenia narzedzia z otworu. Maszyna wznowi prace po nacisnieciu "Cycle Start".

N<XZXxTUurm

G89 Cykl standardowy - wytaczanie, sterowana przerwa w ruchu i wycofywanie (grupa 09)
Predkos¢ posuwu w calach (lub mm) na minute

Liczba otworéw w razie uzycia G91 (tryb inkrementalny)

Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu

Potozenie ptaszczyzny R (nad obrabianym elementem)

Lokalizacja otwordw na osi X

Lokalizacja otworéw na osi Y

Pozycja osi Z u dotu otworu

N<XxDorm
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G90 Komendy potozenia absolutnego (grupa 03)
G91 Komendy potozenia inkrementalnego (grupa 03)

Te kody G zmieniajg sposéb interpretacji komend osi. Komendy osi nastepujgce po G90 powodujg
przesuniecie osi do wspoétrzednych maszyny. Komendy osi hastepujgce po G91 powodujg przesuniecie
osi 0 odlegto$¢ od biezgcego punktu. G91 nie jest kompatybilny z G143 (5-osiowa kompensacja dtugosci
narzedzia).

G92 Ustawianie wartosci przesuniecia systemow wspoétrzednych roboczych (grupa 00)

Ten kod G nie przesuwa zadnej z osi; zmienia tylko wartosci zapisane jako korekcje robocze uzytkownika.
G92 funkcjonuje réznie, w zaleznosci od ustawienia 33, ktére wybiera uktad wspoétrzednych FANUC, HAAS
lub YASNAC.

FANUC lub HAAS

W razie nastawienia 33 na Fanuc lub Haas, komenda G92 przesunie wszystkie uktady wspétrzednych (G54-
59, G110-129), dzieki czemu pozycja ta stanie sie biezaca pozycjg aktywnego systemu roboczego. G92 jest
niemodalny.

Komenda G92 anuluje wszelka G52 okreslong dla zadanych osi. Przyktad: G92 X1.4 anuluje G52 dla osi X.
Jedynie okreslone osie sg przesuwane.

Wartosc¢ przesuniecia G92 wyswietlana jest na dole Strony Korekcji Roboczych i w razie potrzeby mozna jg
usung¢. Wyzerowanie nastepuje rowniez automatycznie po wytaczeniu zasilania, zawsze po uzyciu ZERO
RET i AUTO ALL AXES lub ZERO SINGLE AXIS.

138

Frezarka Instrukcja obstugi 96-0121 wersja Y 01-2010



YASNAC

Dla ustawienia 33 dla Yasnac, komenda kodu G92 ustawia G52 dla roboczych wspétrzednych systemu, tak
ze biezgca pozycja staje sie biezacym potozeniem roboczym systemu. G52 systemu roboczego staje sie
automatycznie aktywny, az do wyboru innego systemu.

G93 Tryb posuwu w czasie zwrotnym (grupa 05)
F Szybkos¢ posuwu (skoki na minute)
Ten kod G okresla wszystkie wartosci F (predkos¢ posuwu) zinterpretowane stopniach na minute. Innymi
stowy, wartos¢ kodu F. podzielona przez 60, okresla ilos¢ sekund potrzebng na dang czynnosé.

G93 stuzy zasadniczo do pracy w trybie 4 i 5 osi. Jest to sposdéb translaciji liniowej szybkosci posuwu (cale/
min) na warto$¢ ruchu obrotowego.

Dla aktywnego G93, specyfikacja szybkosci posuwu jest obowigzujaca dla wszystkich interpolowanych
blokéw; tzn. kazdy nie-szybki blok ruchu musi mie¢ okreslong wtasng szybkosé posuwu.

* Nacisniecie przycisku RESET powoduje zresetowanie maszyny do trybu G94 (przesuw na minute).
* Ustawienia 34 i 79 (Srednica 4 i 5 osi) nie sg konieczne w razie uzycia 93.

G94 Tryb posuwu na minute (grupa 05)

Ten kod dezaktywuje G93 (Odwrdcony czas trybu przesuwu) i przywraca sterowanie w trybie przesuwu na
minute.

G95 Posuw na obrét (grupa 05)
Gdy G95 jest aktywny, obroét wrzeciona wywota ruch na odlegtosé okreslong przez warto$¢ posuwu. Jezeli
Ustawienie 9 DIMENSIONING (wymiarowanie) ustawiono na INCH (cal), to wartos¢ posuwu F bedzie inter-
pretowana jako cale/obrét (po wybraniu MM, mamy mm/obrét. Feed Override (sterowanie reczne posuwu)
oraz Spindle Override (sterowanie recznie wrzeciona) wywrg wptyw na dziatanie maszyny, gdy Parametr G95
jest aktywny. W razie wyboru Spindle Override, kazda zmiana wrzeciona spowoduje odpowiednig zmiane
posuwu w celu zapewnienia jednolitego obcigzenia wiérami. Jezeli jednak wybrane zostanie Feed Override,
to kazda zmiana Feed Override wywrze wptyw jedynie na predkos¢ posuwu, nie zas na wrzeciono.

G98 Cykl standardowy - powrét do potozenia poczatkowego (grupa 10)
Po uaktywnieniu G98, 0$ Z powraca do punktu poczatkowego (pozycja Z bloku przed cyklem standardowym)

pomiedzy kazdg pozycjg X i/lub Y. Umozliwia to pozycjonowanie wokét obszaréw czesci i/lub zaciskow i
mocowan.

G99 Cykl standardowy - powrét do ptaszczyzny R (grupa 10)
Po uaktywnieniu G99, 0$ Z powraca do ptaszczyzny R dla kazdej pozycji X i/lub Y. Jesli na drodze urzadzenia
nie ma zadnych przeszkod, G99 zapisuje w pamieci czas obrobki maszynowej.

G100 Anuluj obraz lustrzany (grupa 00)
G101 Wiaczenie obrazu lustrzanego (grupa 00)

X Komenda osi X
Y Komenda osi Y
Z Komenda osi Z
A Komenda osi A

Programowalne obrazowanie lustrzane moze by¢ wigczone lub wytgczone oddzielnie dla kazdej z osi. Gdy
jedna jest WL., ruch osi moze by¢ obrazowany (lub odwracany) wokot punktu zerowego pracy. Te kody G
powinny by¢ stosowane w bloku komend bez zadnych innych kodéw G. Nie powodujg one zadnego ruchu
osi. Informacja o wykonywaniu obrazu lustrzanego osi jest podawana u dotu ekranu. Patrz takze ustawienia
45-48 obrazu lustrzanego.

Formatem wigczenia i wytaczenia obrazu lustrzanego jest:

G101 X09 = Wiaczy obrazowanie lustrzane dla osi X.
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G100 X09 = Wytgczy obrazowanie lustrzane dla osi X.

ODBICIE LUSTRZANE XY | ODBICIE LUSTRZANE Y

—J

Y J

PN\ /4

ODBICIE LUSTRZANE X |~ WYtACZONE

Przechodzenie do oraz opuszczanie kompensaciji frezu
Stosujac kompensacje frezu do obrazu lustrzanego, nalezy stosowac sie do ponizszych wskazéwek: Po
wigczeniu lub wytaczeniu obrazu lustrzanego za pomocg G100 lub G101, nastepny blok ruchu powinien mie¢
inne wspotrzedne robocze niz blok pierwszy. Ponizej podany kod stuzy jako przyktad:

Prawidiowo: Btednie:

G41 X1.0Y1.0 G41 X1.0Y1.0
G01 X2.0Y2.0 G01 X2.0Y2.0
G101 X0 G101 X0

G00 z1.0 G00 z1.0

GO00 X1.0 G00 X2.0Y2.0

G00 X2.0Y2.0

G40 G40.

Uzycie obrazu lustrzanego tylko dla osi X lub Y spowoduje przesuniecie frezu wzdtuz przeciwlegtej krawedzi
naciecia. Po wybraniu obrazu lustrzanego tylko dla jednej osi ptaszczyzny ruchu kotowego (G02, GO3)
nastepuje ich odwrdcenie, odwrocone sg réowniez komendy kompensacji (G41, G42).

Uwaga: Frezujac ksztatt za pomoca ruchow XY, wtgczenie Mirror Image tylko dla jednej osi X lub Y zmieni
frezowanie wspotbiezne na frezowanie konwencjonalne i/lub frezowanie konwencjonalne na frezowanie
wspotbiezne. W rezultacie cigcie lub wykonczenie moze by¢ nieodpowiednie. Obraz lustrzany obu osi X i Y
eliminuje ten problem.
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Kod programu obrazu lustrzanego osi X:

Przyktadowy program Opis

%

03600 (Obraz lustrzany osi X)

T1 M06 (Narzedzie nr 1 jest frezem walcowo-

czotowym o $rednicy 0.250")
G00 G90 G54 X-.4653 Y.052 S5000 M03
G43 HO1 Z.1 M08
GO01 Z-.25 F5.
M98 P3601 F20.
G00 Z.1
G101 XO0.
X-.4653 Y.052
GO01 Z-.25 F5.
M98 P3601 F20.
G00 Z.1
G100 XO0.
G28 G91 Y0 Z0
M30
%
%
03601 (Podprogramu konturowania)
GO01 X-1.2153 Y.552
G03 X-1.3059 Y.528 R.0625
G01 X-1.5559 Y.028
G03 X-1.5559 Y-.028 R.0625
GO01 X-1.3059 Y-.528
G03 X-1.2153 Y-.552 R.0625
GO01 X-.4653 Y-.052
GO03 X-.4653 Y.052 R.0625
M99
%

G102 Wyjscie programowalne do RS-232 (grupa 00)

X Komenda osi X
Y Komenda osi Y
Z Komenda osi Z
A Komenda osi A

Wyjscie programowalne do pierwszego portu G102 przesyta biezgce wspotrzedne robocze osi do pierwszego
portu RS-232, a tamten komputer zapisuje przestane wartosci. Kazda o$ podana przez komende G102 prze-
kazywana jest do portu RS-232 w tym samym formacie, co wartosci wyswietlane przez program. Kod G102
powinien by¢ stosowany w bloku komend bez zadnych innych kodéw G. Nie powodujg one zadnego ruchu
osi.

Patrz tez ustawienia 41 i 25. Warto$ci sg podawane w systemie biezgcych wspoétrzednych roboczych i mogg
by¢ uzyte, gdy maszyna znajduje sie w ruchu.

Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy) (grupa G31). Gdy sonda dotknie czesci, nastepny wiersz kodu
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moze by¢ G102 w celu przestania potozenia osi do komputera, ktéry przechowa wspotrzedne. Jest to tzw.
digitalizacja czesci, czyli wzigcie konkretnej czesci i wykonanie jej elektronicznej kopii. W celu petnego wyko-
rzystania tej funkcji, konieczne jest dodatkowe oprogramowanie dla komputera osobistego.

G103 Ograniczenie buforowania bloku (grupa 00)

Maksymalna liczba blokéw antycypowana przez ukfad sterowania (zakres 0-15), dla przyktadu:
G103 [P..]

Jest to powszechnie nazywane funkcjg "antycypowania bloku"; ten termin opisuje prace wykonywang przez
ukfad sterowania w tle podczas ruchéw maszyny. Uktad sterowania przygotowuje przyszte bloki (wiersze
kodu) z pewnym wyprzedzeniem. Gdy biezacy blok jest wykonywany, nastepny blok zostat juz zinterpretow-
any i przygotowany do ruchu ciggtego.

W razie zaprogramowania G103 PO, ograniczenie bloku zostaje wytgczone. Ograniczenie bloku zostaje
wytgczone takze wtedy, gdy w bloku pojawi sie G103 bez kodu adresowego P. W razie zaprogramowania
G103 Pn, antycypowanie jest ograniczone do blokéw n.

G103 jest takze przydatne do usuwania btedéw z makroprograméw. Makrowyrazenia sg wykonywane w
czasie antycypowania. Dla przykfadu, poprzez wprowadzenie G103 P1 do programu, makrowyrazenia sg
wykonywane z wyprzedzeniem jednego bloku wzgledem aktualnie wykonywanego bloku.

G107 Mapowanie cylindryczne (grupa 00)

X Komenda osi X

Y Komenda osi Y

Z Komenda osi Z

A Komenda osi A

Q Srednice powierzchni cylindryczne;
R Promien osi obrotowej

Ten kod G ttumaczy wszystkie zaprogramowane ruchy wystepujgce w okreslonej osi liniowej na rownorzedny
ruch wzdtuz powierzchni cylindra (dotgczony do osi obrotowej); patrz rysunek ponizej. Jest to grupa 0 kodu G,
ale operacja domyslna podlega ustawieniu 56 (M30 przywraca domysiny G). Kod G107 stuzy do aktywowania
lub dezaktywowania mapowania cylindrycznego.

» Kazdy program osi liniowej mozna cylindrycznie mapowac¢ do dowolnej osi obrotowej (jeden na raz).

* Istniejacy program kodu G osi liniowej mozna mapowac cylindrycznie poprzez wstawienie komendy G107
na poczatku programu.

» Promien (lub $rednice) powierzchni cylindrycznej mozna zdefiniowac na nowo, dzieki czemu mapowanie
cylindryczne powierzchni o innych srednicach moze odbywac sie bez koniecznosci zmiany programu.

» Promien (lub $rednice) powierzchni cylindrycznej mozna albo zsynchronizowac¢ z, albo uczyni¢ je
niezaleznymi od $rednicy (lub srednic) osi obrotowej okreslonej przez ustawienie 34 i 79.

* G107 mozna réwniez uzy¢ do ustawienia domysinej srednicy powierzchni cylindryczne;j,

niezaleznie od obowigzujgcego mapowania cylindrycznego.

G107 Opis

Trzy adresy kodu moga pojawi¢ sie po G107: X, Y lub Z; A lub B; oraz Q lub R.

X, Y lub Z: X, Y, lub Z: adresy X, Y, lub Z okreslajg o$ liniowg mapowang dla okreslonej osi obrotowej (A lub
B). Po okresleniu jednej z osi liniowej, nalezy okresli¢ 0o$ obrotowa.

A lub B: Adres A lub B okresla, ktéra o$ obrotowa utrzymuje powierzchnie cylindryczna.

Q lub R: Q okresla srednice powierzchni cylindrycznej, R okresla tuk. Aby wykona¢ zadane odwzorowanie
cylindryczne, musi by¢ okreslona o$ obrotowa. Jesli nie stosowane jest ani Q ani R, nalezy uzy¢ $rednicy os-
tatniego G107. Jesli po wigczeniu zasilania nie uzyto zadnej komendy G107, lub jesli ostatnia warto$¢ rowna
sie zeru, wtedy srednicg jest warto$¢ ustawienia 34 i/lub 79 dla osi obrotowej. Dla Q lub R, wartos¢ staje sie
nowg wartoscig G107 dla okreslonej osi obrotowe;.
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Mapowanie cylindryczne zostaje automatycznie wytgczone zawsze po kodzie G konca programu, ale tylko dla
ustawienia 56 "ON". Klawisz "Reset" wytaczy wszystkie te mapowania cylindryczne, bez wzgledu na status
ustawienia 56.

R.50"4X

r
L T

Podczas gdy R jest odpowiednie do definiowania promienia, zaleca sie uzycie |, J oraz K do bardziej
ztozonego programowania G02 i G03.

Przyktad

%

00079 (G107 TEST)

T1 M06 (SREDNICA .625 2FL E.M.)
GO00 G40 G49 G80 G90

G28 G91 A0

G90

GO00 G54 X1.5Y0 S5000 M03
G107 A0 YO R2. (JESLI BRAK WARTOSCI R LUB Q, WTEDY URZADZENIA KORZYSTA Z USTAWIENIA 34)
G43 HO1 Z0.25

GO01 Z-0.25 F25.

G41 D01 X2.Y0.5

G03 X1.5Y1. R0.5

GO01 X-1.5

GO03 X-2. Y0.5 R0.5
GO01Y-0.5

GO03 X-1.5Y-1. R0.5

GO01 X1.5

GO03 X2.Y-0.5R0.5

GO01 YO0.

G40 X1.5

G00 z0.25

M09

MO05

G91 G28 Z0.

G28 Y0.

G90

G107

M30

%

G110-G129 Uktady wspétrzednych nr 7-26 (grupa 12)
Te kody stuzg do wyboru jednego z dodatkowych uktadow wspoétrzednych. Wszystkie pozniejsze odniesienia
do potozen osi sg interpretowane w nowym ukfadzie wspétrzednych. Obstuga G110 do G129 jest taka sama,
jak G54 do G59.

G136 Automatyczny pomiar srodkowy korekcji roboczych (grupa 00)
(Ten kod G jest opcjonalny i wymaga sondy)
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Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji wzdtuz osi X

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji wzdtuz osi Y

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji wzdtuz osi Z

Opcjonalna komenda ruchu osi X

Opcjonalna komenda ruchu osi Y

Opcjonalna komenda ruchu osi Z

Automatyczny pomiar korekcji roboczej (G136) stuzy do wydawania sondzie komend ustawiania korekcji rob-
oczych. G136 wykona posuw do osi maszyny w celu przeprowadzenia sondowania obrabianego przedmiotu
dla sondy montowanej na wrzecionie. O$ (osi) zostanie przesunieta do chwili odbioru sygnatu od sondy lub
osiggniecia granicy zakresu ruchu.

N<XXe—m

Korekcje narzedzi (G41, G42, G43 lub G44) nie moga by¢ aktywne podczas wykonywania tej funkcji. Aktual-
nie aktywny uktad wspoétrzednych roboczych zostaje ustawiony dla kazdej zaprogramowanej osi. Uzy¢ cyklu
G31 z M75 w celu ustawienia pierwszego punktu. G136 ustawi wspotrzedne robocze do punktu srodkowego
linii miedzy punktem sondowania a punktem okres$lonym przez M75. Ta funkcja pozwala okresla¢ punkty
przeciecia dwoch okregow lub punktow.

W razie okreslenia |, J lub K, odno$na korekcja robocza osi zostaje przesunieta o wartos¢ podang w ko-
mendzie |, J lub K. Dzieki temu mozna odsung¢ korekcje roboczg od miejsca faktycznego zetkniecia sie
sondy z czescia.

Uwagi:

Patrz takze G31.

Sondowane punkty sg skorygowane o wartosci okreslone w ustawieniach od 59 do 62 witgcznie.
Uzy¢ ruchéw inkrementalnych G91 w razie zastosowania G36.
Uzy¢ przydzielonych kodow M (przyktadowo M53 i M63) ze sterowana przerwg w ruchu w celu wigczenia i wylaczenia
sondy wrzeciona.

Przyktad:

M53

G04 P100

M63

Zaprogramowane ruchy powinny zawsze ustawiac linie srodkowa narzedzia:
01234 (G136)

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G54 X0 YO0

Z-17.

G91 G01 Z-1. F20.

G31 X1. F10. M75

GO01 X-1.

G136 X-1. F10.

GO01 X1.

M53

G04 P100

M63

G00 G90 G53 20

M30

Cykl standardowy stuzy do uproszczenia programowania czesci:
01234 (G136)

M53

G04 P100

M63

GO00 G90 G54 X0 Y5.

Z-17.

G91 G01 Z-1. F20.

G31 Y-1. F10. M75

GO01 Y1. F20.
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GO00 Z2.
Y-10.
G01 Z-2. F20.
G136 Y1. F10.
GO01 Y-1.
M53
G04 P100
M63
G00 G90 G53 20
M30
G141 Kompensacja frezu 3D+ (grupa 07)
Komenda osi X
Komenda osi Y
Komenda osi Z
Opcjonalna komenda osi A
Opcjonalna komenda osi B
Wybor rozmiaru frezu (modalny)
Kierunek kompensac;ji frezu w osi X od Sciezki programu
Kierunek kompensac;ji frezu w osi Y od Sciezki programu
Kierunek kompensaciji frezu w osi Z od Sciezki programu
Predkos¢ posuwu w G93 lub G94 (modalny w G94)
Ta funkcja wykonuje trojwymiarowg kompensacje frezu.

MXSTO0OW>»N<X

Prawidtowa forma wyglada nastepujaco:
G141 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn Dnnn
Kolejne linie moga byc¢:

GO01 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn Fnnn

lub

GO00 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn

Niektére systemy CAM moga opracowywacé X, Y i Z z warto$ciami dla |, J, K. Wartoéci |, J i K informujg uktad
sterowania o kierunku, w ktérym nalezy stosowa¢ kompensacje maszyny.

I, J oraz K okreslajg normalny kierunek wzgledem srodka narzedzia do punktu kontaktowego narzedzia w
systemie CAM. Wektory I, J oraz K sg wymagane przez uktad sterowania, aby mozliwe byto przesuniecie
Sciezki narzedzia w prawidtowym kierunku. Warto$¢ kompensacji moze by¢ w kierunku dodatnim lub ujem-
nym.

Wartos¢ korekcji wpisana do promienia lub srednicy (ustawienie 40) narzedzia skompensuje $ciezke o te
liczbe nawet jesli ruchy narzedzia sg 2 lub 3-osiowe.

Tylko GO0 i GO1 moze uzy¢ G141. Zachodzi konieczno$¢ zaprogramowania Dnn; kod D wybiera korekcje do
uzycia. Komenda posuwu G93 jest wymagana dla kazdego bloku.

W przypadku wektora jednostkowego, 12 + J2 + K2 musi réwnac sie 1.

Tylko punkt koncowy zadanego bloku jest kompensowany w kierunku 1, J oraz K. Z tego powodu kompen-
sacja jest zalecana wylgacznie dla powierzchniowych Sciezek narzedzi z precyzyjng tolerancjg (niewielki ruch
pomiedzy blokami kodu).

W celu uzyskania najlepszych wynikoéw, nalezy zaprogramowac od srodka narzedzia wykorzystujac frez
walcowo-czotowo kulisty.

Przyktad G141:

T1 M06
G00 G90 G54 X0 YO Z0 A0 BO
G141 D01 X0.Y0. Z0 (SZYBKI RUCH DOD. Z KOMPENSACJA FREZU OSI 3)
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G01 G93 X.01Y.01 Z.01 .1 J.2 K.9747 F300. (CZAS ZWROTNY PRZESUWU)
X.02Y.03 Z.04 1.15 J.25 K.9566 F300.
X.02Y.055 Z.064 1.2 J.3 K.9327 F300.

X2.345Y.1234 Z-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. (OSTATNI RUCH)
G94 F50. (ANULUJ G93)

GO0 G90 G40 Z0 (Szybko do zera, Anuluj frez Comp)

X0YO0

M30

G143 Piecioosiowa kompensacja dlugosci narzedzia + (grupa 08)

Opcjonalny kod G; tylko w urzadzeniach, w ktérych ruch obrotowy wystepuje tylko dla ruchu frezu).

Ten kod G pozwala uzytkownikowi na korekte dtugosci frezu bez potrzeby uzycia procesora CAD/CAM. Kod
H potrzebny jest do wyboru dtugosci narzedzia za pomoca tabeli kompensacji dlugosci. G49 lub HOO stuzg
do anulowania kompensaciji piecioosiowej. Dla prawidtowej pracy G143 potrzebne sg dwie osie obrotowe, A i
B. G90, tryb pozycjonowania absolutnego musi by¢ aktywny (nie mozna stosowac¢ G91). Pozycja robocza 0,0
dla osi Ai B powinna biec rownolegle do ruchu osi Z.

G143 ma z zatozenia kompensowac réznice dtugosci narzedzia oryginalnego a drugorzednego. Uzycie G143
pozwala na uruchomienie programu bez potrzeby ponownego okreslania dtugosci narzedzia.

G143 kompensacja dtugosci narzedzia dziata tylko dla szybkiego (G00) i liniowego (G01) ruchu; nie mozna
uzy¢ innych funkcji (G02 lub GO3) lub cykli standardowych (nawiercanie, gwintowanie itd). Dla dlugosci do-
datniej, 0$ Z przesuwa sie w gore (w kierunku +). Jesli jedna z osi X, Y lub Z nie jest zaprogramowana, wtedy
nie wykona ona ruchu, nawet jesli ruch A lub B podaje nowy wektor dtugosci narzedzia. Tak wiec typowy
program obejmuje 5 osi w jednym bloku danych. G143 moze dotyczy¢ zadanego ruchu wszystkich osi, w celu
skompensowania osi A i B.

G93 Tryb posuwu w trybie zwrotnym wystepuje dla G143. Przyktad:

T1 M06

G00 G90 G54 X0 YO Z0 A0 BO

G143 HO1 X0. YO. Z0 A-20. B-20. (SZYBKI DOD W. 5AX COMP)
G01 G93 X.01Y.01 Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. (CZAS ZWROTNY PRZESUWU)
X0.02 Y0.03 Z0.04 A-19.7 B-19.7 F300.

X0.02 Y0.055 Z0.064 A-19.5 B-19.6 F300.

X2.345Y.1234 Z-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. (OSTATNI RUCH)
G94 F50. (ANULUJ G93)

GO0 G90 G49 Z0 (SZYBKO DO ZERA, ANULUJ 5 AXS COMP)
X0YO0

M30

G150 Uniwersalne frezowanie gniazda (grupa 00)

Wybér korekeji Srednicy/promienia narzedzia

Predkos¢ posuwu

Inkrement ciecia osi X (wartos¢ dodatnia)

Inkrement ciecia osi Y (warto$¢ dodatnia)

Wartos¢ przejscia wykanczajacego (wartos¢ dodatnia)

Numer podprogramu, ktéry definiuje geometrie kieszeni

Inkrementalna gtebokos¢ ciecia w osi Z na przejscie (warto$¢ dodatnia)

Potozenie ptaszczyzny R ruchu szybkiego

Opcjonalna predkos¢ wrzeciona

Potozenie poczatkowe X

Potozenie poczatkowe Y

Gtebokos¢ kohcowa kieszeni

G150 rozpoczyna od ustawienia frezu w punkcie rozpoczecia wewnatrz kieszeni, po czym nastepuje zarys;
zakonczeniem jest ciecie wykanczajace. Frez walcowo-czotowy opadnie w dot w osi Z. Nastepnie zostaje
wywotany podprogram P###, ktory definiuje geometrie kieszeni zamknietego obszaru za pomocg ruchow

N<XNnXOTOTUTXS"TO
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G01, G02 i GO3 w osiach X i Y na kieszeni. Komenda G150 skutkuje wyszukiwaniem wewnetrznego podpro-
gramu o numerze N, okreslonym przez kod P. Jezeli nie zostanie on wykryty, to uktad sterowania wyszukuje

podprogramu zewnetrznego. Jezeli zaden nie zostanie wykryty, to wygenerowany zostanie alarm 314 "Sub-

program Not In Memory".

UWAGA: W razie definiowania geometrii kieszeni G150 w podprogramie, nie wolno przesuwac sie z pow-
rotem do otworu poczatkowego po zamknieciu ksztattu kieszeni.

Wartos¢ | lub J definiuje przejscie zgrubne wykonywane przez frez w kazdym inkremencie skrawania. W razie
uzycia |, wartos¢ przejscia zgrubnego dla kieszeni zostaje okreslona na podstawie serii inkrementéw sk-
rawania w osi X. W razie uzycia J, inkrementy skrawania sg w osi Y.

Komenda K definiuje warto$¢ przejscia wykanczajacego dla kieszeni. W razie okreslenia wartosci K, przejscie
wykanczajace jest wykonywane przez wartos¢ K wokot wnetrza geometrii kieszeni dla ostatniego przejscia,
na koncowa gtebokos¢ Z. Gtebokos¢ Z nie ma komendy przejscia koncowego.

Warto$¢ R nalezy okresli¢c nawet wéwczas, gdy jest zerem (R0); w innym przypadku uzyta zostanie ostatnia
okreslona wartos¢ R.

Wielokrotne przejscia w obszarze kieszeni sg wykonywane, poczynajac od ptaszczyzny R, z kazdym
przejsciem Q (gtebokos¢ osi Z) na koncowg gtebokos¢. Komenda G150 najpierw wykonuje przejscie wokot
geometrii kieszeni, pozostawiajgc materiat z K, a nastepnie wykonuje przejscia | lub J, przeprowadzajac
obrébke zgrubng wnetrza kieszeni po zapewnieniu posuwu o wartosci Q az do osiggniecia gtebokosci Z.

Komenda Q musi znajdowac sie w wierszu G150, nawet jezeli wymagane jest tylko jedno przejscie na
gtebokos¢ Z. Komenda Q zaczyna sie w ptaszczyznie R.

Uwagi: Podprogram (P) nie moze sktadac¢ sie z wiecej niz 40 ruchéw geometrii kieszeni.

Komenda Q musi znajdowac sie w wierszu G150, nawet jezeli wymagane jest tylko jedno przejscie na
gtebokos¢ Z. Komenda Q zaczyna sie w ptaszczyznie R.

Moze zaj$¢ potrzeba nawiercenia punktu rozpoczecia dla frezu G150, w celu osiggniecia gtebokosci koncowej
(Z). Nastepnie ustawi¢ frez walcowo-czotowy w potozeniu poczatkowym w osiach XY wewnatrz kieszeni dla
komendy G150.

Punkt roz- Punkt roz-
poczecia poczecia

I
Z (gtebokos¢ koncowa)

Przyktad
001001 (G150 Przykfad kieszeni)
T1 M06 (T1 Nawiercenie otworu przejsciowego dla

frezu walcowo-czotowego)

G90 G54 GO0 X3.25Y4.5 S1200 (Punkt rozpoczecia kieszeni)
MO03
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G43 HO1 Z21.0 MO8

G83 Z-1.5Q0.25 R0.1 F20.

G53 G49 Z0

T2 MO06 (.5" frez walcowo-czotowy)

G54 G90 GO0 X3.25 Y4.5 S1450

MO03
G43 H02 Z21.0 MO8

G150 X3.25Y4.5 Z-1.5 G41 J0.35
K.01 Q0.8 R.1 P2001 D02 F15.
(przejscie wykanczajace 0,01 (K) po

bokach)
G40 X3.25Y4.5

G53 G49 Y0 Z0
M30
002001

GO01Y7
X1.5

G03 Y5.25 R0.875
G01Y2.25

G03 Y0.5 R0.875
GO1 X5.

G03 Y2.25 R0.875
G01Y5.25

GO03 Y7. R0.875
G01 X3.25

M99

Gniazdo kwadratowe

(Korekcja dtugosci narzedzia, ruch szybki do
punktu rozpoczecia Z, wigczenie chtodziwa)

(Cykl wiercenia precyzyjnego)
(Powrét Z do potozenia poczatkowego)

(T2 Skrawanie kieszeni w dwdch przejsciach
na gtebokos¢ Z)

(Punkt rozpoczecia kieszeni)

(Korekcja dtugosci narzedzia, ruch szybki do
punktu rozpoczecia Z, wigczenie chtodziwa)

(Anulowanie kompensacji frezu, zmiana
potozenia do punktu poczatkowego)

(Powrét Z do potozenia poczatkowego)
(Koniec programu gtéwnego)

(Oddzielny program jako podprogram dla
geometrii kieszeni G150)

(Pierwszy ruch na geometrie kieszeni z GO1)

(Powyzsze wiersze definiujg geometrie
kieszeni)

(Zamkniecie geometrii kieszeni. Nie powracac
do poczatku.)

(Powrdt do programu gtéwnego)
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G150 Wielocelowe frezowanie gniazda
2
5 Zwakt rozpoczecia X0, Y{l.5
XO YO

N )

3 4 Narzedzie nr 1 jest

frezem walcowo-czoto-

e—— 55— wym o $rednicy .500”

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Gniazdo kwadratowe

Program gtéwny
%
001001

T1 MO06 (narzedzie jest frezem walcowo-czotowym o
$rednicy 0,500")

G90 G54 GO0 XO0. Y1.5 (Punkt rozpoczecia XY)
S2000 M03

G43 HO1 Z20.1 M08

G01 Z0.1 F10.

G150 P1002 Z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 K0.01 G41 DO1
F10.

G40 G01 X0.Y1.5

G00 Z1. M09
G53 G49 Y0. 20
M30

%

Absolutne i inkrementalne przyktady podprogramu wywotanego przez komende P#### w wierszu

G150:

Podprogram absolutny

Podprogram
%

001002
G01Y2.5 (1)

X-2.5 (2)
Y-2.5 (3)
X2.5 (4)
Y2.5 (5)

X0. (6) (Zamkniecie petli
kieszeni)

M99 (Powrét do programu
gtéwnego)

%

Podprogram inkrementalny

% %

001002 (Podprogram G90 dla G150) 001002 (G91 Podprogram dla G150
G90 G01Y2.5 (1) G91 G01Y0.5 (1)

X-2.5 (2) X-2.5 (2)

Y-2.5 (3) Y-5. (3)

X2.5 (4) X5. (4)

Y2.5 (5) Y5. (5)

XO0. (6) X-2.5 (6)

M99 G90

% M99
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Wyspa kwadratowa

G150 Frezowanie gniazda (wysepka kwadratowa)

%

4 3
4 N
7 8
5 12 11
5 6
10 9
Punkt rozpoczecia
\[ A
13| 1,14 2 Narzedzie nr 1 jest
frezem walcowo-czoto-
X0. YO ™ 5—> wym o $rednicy .500”

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Gniazdo kwadratowe z wyspa kwadratowa

Program gtéwny
%
002010

T1 MO6 (Narzedzie jest frezem walcowo-
czotowym o $rednicy 0,500")

G90 G54 GO0 X2. Y2. (Punkt rozpoczecia
XY)

§2500 M03
G43 HO1 Z0.1 M08
G01 Z0.01 F30.

G150 P2020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01
10.3 K0.01 G41 D01 F10.

G40 G01 X2.Y2.
G00 Z1.0 M09
G53 G49 Y0. Z0
M30

Zaokraglanie

Podprogram

%

002020 (Podprogram dla G150 w 002010
GO01Y1. (1)

X6. (2)

Y6. (3)
X1. (4)
Y3.2 (5)
X2.75 (6)

Y4.25 (7)
X4.25 (8)
Y2.75 (9)
X2.75 (10)

Y3.8 (11)

X1.(12)

Y1. (13)

X2. (14) (Zamkniecie petli kieszeni)
M99 (Powrét do programu gtéwnego)
%
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G150 Frezowanie gniazda (wysepka okragta)

4, 10 g 3
T 4 )
5 54

Punkt rozpoczecia
N I Y
1| 1,12 2 Narzedzie nr 1 jest
frezem walcowo-czoto-

%0.Y0 < 5> wym o Srednicy .500”

5.0 x 5.0 x 0.500 DP. Gniazdo kwadratowe z wyspga okragta

Program gtowny Podprogram
% %
003010 003020 (Podprogram dla G150 w O03010)

T1 MO06 (Narzedzie jest frezem walcowo- GO01Y1. (1)
czotowym o $rednicy 0,500")

G90 G54 GO0 X2.Y2. (Punktrozpoczecia X6. (2)

XY)

$2500 M03 Y6. (3)
G43 HO1 Z0.1 M08 X1. (4)
G01 Z0. F30. Y3.5 (5)

G150 P3020 X2. Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.01 JO.3 X2.5 (6)
K0.01 G41 D01 F10.

G40 GO1 X2. Y2. G02 1. (7)

G00 Z1. M09 G02 X3.5 Y45 R1. (8)
G53 G49 Y0. Z0 G01Y86. (9)

M30 X1. (10)

% Y1. (11)

X2. (12) (Zamkniecie petli kieszeni)
M99 (Powrét do programu gtéwnego)
%

G153 Wysokoobrotowy, piecioosiowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu

Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Rozmiar pierwszej gtebokosci ciecia (musi by¢ wartoscig dodatnia)

Wartos¢ redukcji gtebokosci ciecia z kazdym przejsciem (musi by¢ wartoscig dodatnia)
Minimalna gtebokos¢ ciecia (musi by¢ wartoscig dodatnia)

Liczba powtorzen

Przerwa pod koniec ostatniego nawiercania precyzyjnego, w sekundach

Wartos¢ wciecia (musi by¢ wartoscig dodatnia)

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

W>OUrX<—Tm
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X Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X
Y Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y
4 Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

Ustawienie nr 22 Ustawienie nr 22

Superszybki cykl precyzyjny dla odlegtosci cofniecia okreslonej przez ustawienie 22.

W razie okreslenia I, J oraz K, wybierany jest inny tryb pracy. Pierwsze przejscie wykona ciecie o wartosci I,
za$ kazde nastepne ciecie zostanie zmniejszone o wartos¢ J, zas minimalna gtebokos¢ ciecia to K. W razie
uzycia P, narzedzie zatrzyma sie u dotu otworu przez ten okres.

Prosze zauwazyc, ze wszystkie czasy sterowane odnoszg sie do kolejnych blokéw, dla ktérych nie okreslono
czasoOw sterowania.

G154 Wybér wspétrzednych roboczych P1-99 (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 roboc-
zych. Nalezy pamietaé¢, ze G110 do G129 odnoszg sie do tych samych korekcji roboczych, co G154 P1 do
P20; mozna je wybra¢ za pomocg dowolnej z metod. W razie uaktywnienia korekcji roboczej G154, nagtdowek
w gornej prawej korekcji roboczej przedstawia wartos¢ P G154.

Format korekcji roboczych G154

#14001-#14006 G154 P1 (takze #7001-#7006 oraz G110)
#14021-#14026 G154 P2 (takze #7021-#7026 oraz G111)
#14041-#14046 G154 P3 (takze #7041-#7046 oraz G112)
#14061-#14066 G154 P4 (takze #7061-#7066 oraz G113)
#14081-#14086 G154 P5 (takze #7081-#7086 oraz G114)
#14101-#14106 G154 P6 (takze #7101-#7106 oraz G115)
#14121-#14126 G154 P7 (takze #7121-#7126 oraz G116)
#14141-#14146 G154 P8 (takze #7141-#7146 oraz G117)
#14161-#14166 G154 P9 (takze #7161-#7166 oraz G118)
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#14181-#14186 G154 P10 (takze #7181-#7186 oraz G119)
#14201-#14206 G154 P11 (takze #7201-#7206 oraz G120)
#14221-#14221 G154 P12 (takze #7221-#7226 oraz G121)
#14241-#14246 G154 P13 (takze #7241-#7246 oraz G122)
#14261-#14266 G154 P14 (takze #7261-#7266 oraz G123)
#14281-#14286 G154 P15 (takze #7281-#7286 oraz G124)
#14301-#14306 G154 P16 (takze #7301-#7306 oraz G125)
#14321-#14326 G154 P17 (takze #7321-#7326 oraz G126)
#14341-#14346 G154 P18 (takze #7341-#7346 oraz G127)
#14361-#14366 G154 P19 (takze #7361-#7366 oraz G128)
#14381-#14386 G154 P20 (takze #7381-#7386 oraz G129)

#14401-#14406 G154 P21

#14421-#14426 G154 P22

#14441-#14446 G154 P23

#14461-#14466 G154 P24

#14481-#14486 G154 P25

#14501-#14506 G154 P26

#14521-#14526 G154 P27

#14541-#14546 G154 P28

#14561-#14566 G154 P29

#14581-#14586 G154 P30

#14781-#14786 G154 P40

#14981-#14986 G154 P50

#15181-#15186 G154 P60

#15381-#15386 G154 P70

#15581-#15586 G154 P80

#15781-#15786 G154 P90

#15881-#15886 G154 P95

#15901-#15906 G154 P96

#15921-#15926 G154 P97

#15941-#15946 G154 P98

#15961-#15966 G154 P99
G155 Piecioosiowy cykl standardowy gwintowania zwrotnego (grupa 09)

G155 tylko do gwintowania posuwistego. G174 / 5-0$ Oprzyrzadowanie ruchome, gwintowanie sztywne.

Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu
Predko$¢ posuwu w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

Predkos¢ wrzeciona

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac¢ przed komendg cyklu standardowego. To potozenie
jest uzywane jako "Poczatkowe potozenie startu".

ON<<XmT>rmm
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Uktad sterowania automatycznie uruchamia wrzeciono CCW przed tym cyklem standardowym.

G98 Potozenie

poczatkowe Potfozenie poczatkowe

G99 Plaszczyzna

ruchu szybkiego

G98 /G99 Polozenie osi Z
pomigdzy otworami

—» Posuw

<& — — - Ruch szybki

° Poczatek lub

koniec skoku

G161 Piecioosiowy cykl standardowy nawiercania (grupa 09)
Okresla odlegto$¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyj$ciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyj$ciowe narzedzia na osi Z

N<Xwm>»mTm

Y Polozenie poczatkowe

G99 Potozenie

ruchu szybkiego

G98 / G99 Potozenie osi Z po-

migdzy otworami

——» Posuw

<« — — - Ruch szybki

° Poczatek lub
koniec skoku

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac¢ przed komendg cyklu standardowego.
Przyktad

( WIERCENIE W PRAWO, PRZOD )

T4 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Potozenie przeswitu)
G143 H4 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Poczatkowe potozenie startu)
G161 E.52 F7. (Cykl standardowy)

G80

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Potozenie przeswitu)

M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AQ.

MO1
G162 Piecioosiowy cykl standardowy nawiercania wstepnego (grupa 09)
E Okresla odlegto$¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu
F Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
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P Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
A Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A
B Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B
X Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X
Y Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y
4 Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z
Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac¢ przed komendg cyklu standardowego.
Przyktad
(WIERCENIE STOZKOWE W PRAWO, PRZOD )
T2 M6

GO01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Potozenie przeswitu)
G143 H2 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z210.5503 F360. (Poczatkowe potozenie startu)

G162 E.52 P2.0 F7. (Cykl standardowy)

G80

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Potozenie przeswitu)

M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. A0.

MO1

G98 Polozenie
poczatkowe

e Potozenie poczgtkowe

G99 Potozenie
7> ruchu szybkiego
G98 /G99 Polozenie osi Z po-|
miedzy otworami

—» Posuw

< — — % Ruch szybki

° Poczatek lub
koniec skoku

G163 Normalny, piecioosiowy cykl standardowy nawiercania precyzyjnego (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu

Predkos$¢ posuwu w calach (mm) na minute

Opcjonalna wielkos¢ pierwszej gtebokosci ciecia

Wartos¢ zmniejszajaca gtebokos¢ ciecia z kazdym przejsciem

Opcjonalna minimalna gtebokos$¢ ciecia

Przerwa pod koniec ostatniego precyzyjnego ruchu, w sekundach

Wartos¢ wciecia, zawsze inkrementalna

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac¢ przed komendg cyklu standardowego.

N<XT>»OTUTXE—Tm

Jezeli |, Joraz K sg okreslone, to pierwsze przejscie wykona ciecie o wartosci |, zas kazde nastepne ciecie
zostanie zmniejszone o warto$¢ J, natomiast minimalna gtebokos¢ ciecia to K.

W razie uzycia wartosci P, narzedzie zatrzymuje sie u dotu otworu po ostatnim nawiercaniu precyzyjnym
dla zadanego czasu. Ponizszy przyktad wykonuje kilkukrotne ruchy precyzyjne, czas sterowany wynosi 1.5
sekundy: G163 Z-0.62 F15. R0.1 Q0.175 P1.5.
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Prosze zauwazy¢, ze wszystkie czasy sterowane odnoszg sie do kolejnych blokéw, dla ktérych nie okreslono
czasow sterowania.

Ustawienie nr 22 i

Ustawienie nr 22

Ustawienie
nr 52

— Posuw

<& — ¥ Ruch szybki

° Poczatek lub
koniec skoku

Ustawienie 52 zmienia rowniez sposéb pracy G163 w chwili powrotu do potozenia poczatkowego.
Ptaszczyzna R jest z reguty ustawiana znacznie powyzej naciecia, w celu zapewnienia, zeby ruch nawierca-
nia precyzyjnego faktycznie powodowat usuwanie wiéréw z otworu. Powoduje to strate czasu, gdyz wiertto
zaczyna od nawiercenia "pustego" miejsca. Jezeli ustawienie 52 jest ustawione na odlegtos¢ wymagang w
celu usuniecia wiérow, to pozycja poczatkowa moze by¢ umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci.
W chwili wystgpienia ruchu usuwajgcego wiéry do potozenia poczatkowego, 0$ Z zostanie przesunieta nad
potozeniem poczatkowym o warto$¢ tego ustawienia.

Przyktad

( WIERCENIE PRECYZYJNE W PRAWO, PRZOD )

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Potozenie przeswitu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Poczatkowe potozenie startu)
G163 E1.0 Q.15 F12. (Cykl standardowy)

G80

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Potozenie przeswitu)

M5

G1G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AQ.

MO1

G164 Piecioosiowy cykl standardowy gwintowania (grupa 09)

G164 tylko do gwintowania posuwistego. G174/184 Oprzyrzadowanie dla piecioosiowego gwintowania szty-
wnego.

Okresla odlegto$¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu
Predko$¢ posuwu w calach (mm) na minute

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

Predkos¢ wrzeciona

ON<XT>»Tm
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Potozenie
poczatkowe
G99 Ptaszczyzna
ruchu szybkiego
G98 /G99 Potozenie osi Z po-
migdzy otworami

—— Posuw
<& — — » Ruch szybki

° Poczatek lub
koniec skoku

G98 Potozenie
poczatkowe

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac¢ przed komendg cyklu standardowego. Uktad sterow-
ania automatycznie uruchamia wrzeciono CW przed tym cyklem standardowym.

Przyktad

(1/2-13 GWINT)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S500M3 F360. (Potozenie przeswitu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Poczatkowe potozenie startu)
G164 E1.0 F38.46 (Cykl standardowy)

G80

X8.4221Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Potozenie przeswitu)

M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. A0.

MO1

G165 Piecioosiowy cykl standardowy wytaczania (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyj$ciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyj$ciowe narzedzia na osi Y

Potozenie wyj$ciowe narzedzia na osi Z

N<Xwm>»mTm

Potozenie
poczatkowe
G99 Plaszczyzna
ruchu szybkiego
G98 /G99 Potozenie 0si Z po-|
miedzy otworami

—— Posuw
<& — — »Ruch szybki

. Poczatek lub
koniec skoku

Potozenie
poczatkowe

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac¢ przed komendg cyklu standardowego.

Przyktad

(Cykl wytaczania)
T5 M6
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G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Potozenie przeswitu)
G143 H5 Z14.6228 M8
G1 X6.6934 Y-6.6934 Z210.5503 F360. (Poczatkowe potozenie startu)
G165 E1.0 F12. (Cykl standardowy)
G80
X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Potozenie przeswitu)
M5
G1 G28 G91 Z0.
G91 G28 BO. AQ.
MO1
G166 Piecioosiowy cykl standardowy - wytaczanie i zatrzymywanie (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozycji poczatkowej do dotu otworu
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

N<Xwm>»Tm

Potozenie
poczatkowe
G99 Ptaszczyzna
ruchu szybkiego
G98 / G99 Potozenie osi Z po-|
migdzy otworami

——» Posuw
< — — —» Ruch szybki

. Poczatek lub
koniec skoku

G98 Potoze-
nie poczat-
kowe

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac przed komendg cyklu standardowego.

Przyktad

(Cykl wytaczania i zatrzymywania)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Potozenie przeswitu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z10.5503 F360. (Poczatkowe potozenie startu)
G166 E1.0 F12. (Cykl standardowy)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Potozenie przeswitu)

M5

G1G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. AQ.

MO1

G169 Piecioosiowy cykl standardowy wytaczania (grupa 09)
Okresla odlegtos¢ od pozyciji poczatkowej do dotu otworu
Predkos¢ posuwu w calach (mm) na minute

Czas sterowanej przerwy w ruchu u dotu otworu
Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi A

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi B

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi X

Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Y

<XW>»7TuvTmm
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4 Potozenie wyjsciowe narzedzia na osi Z

Potozenie
poczgtkowe
7

K G99 Plaszczyzna

ruchu szybkiego
G98/ G99 Polozenie osi Z

pomigdzy otworami
—» Posuw
<& — — % Ruch szybki
o Poczatek lub koniec
skoku

G98 Potozenie
poczatkowe

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac¢ przed komendg cyklu standardowego.
Przyktad

(Cykl wytaczania i sterowanej przerwy w ruchu)

T5 M6

G01 G54 G90 X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 S2200 M3 F360. (Potozenie przeswitu)
G143 H5 Z14.6228 M8

G1 X6.6934 Y-6.6934 Z210.5503 F360. (Poczatkowe potozenie startu)
G169 E1.0 P5.0 F12. (Cykl standardowy)

G80

X8.4221 Y-8.4221 B23. A21.342 Z14.6228 (Potozenie przeswitu)

M5

G1 G28 G91 Z0.

G91 G28 BO. A0.

MO1

G174 Gwintowanie sztywne niepionowe CCW (grupa 00)
G184 Gwintowanie sztywne niepionowe CW (grupa 00)

F Predkos¢ posuwu w calach na minute
X Potozenie X u dotu otworu

Y Potozenie Y u dotu otworu

Z Potozenie Z u dotu otworu

S Predkos¢ wrzeciona

Konkretng pozycje X, Y, Z, A, B nalezy zaprogramowac¢ przed komendg cyklu standardowego. To potozenie
jest uzywane jako "Potozenie startu".

Ten kod G jest uzywany do gwintowania sztywnego otworéw niepionowych. Mozna stosowac z gtowicg
prawo-katowg w celu gwintowania sztywnego na osi X lub Y frezarki trzyosiowej, lub w celu wykonania gwin-
towania sztywnego wzdtuz arbitralnego kata frezarki piecioosiowej. Stosunek szybkosci posuwu do szybkosci
wrzeciona musi by¢ doktadnie okreslony w celu uzyskania odpowiedniego gwintu.

Nie ma potrzeby uruchomienia wrzeciona przed tym cyklem standardowym; ukfad sterowania wykonuje to
automatycznie.

G187 Ustawianie poziomu gtadkosci (grupa 00)
G-187 jest komenda doktadnosci, ktéra moze ustawiaé i kontrolowaé zaréwno wartos¢ gtadkosci, jak i maksy-
malnego frezowania narozy podczas skrawania czesci. Format uzycia G187 to G187 Pn Ennnn.

P Kontroluje poziom gtadkosci, P1 (zgrubna), P2 (Srednia) lub P3 (wykanczanie).

E Ustawia warto$¢ maks. frezowania narozy, tymczasowo anulujgc Ustawienie 85.
Ustawienie 191 ustawia domysing gtadkos¢ na zdefiniowang przez uzytkownika ,zgrubng”, ,$rednig” lub
~wykanczania”, gdy G187 nie jest aktywne. Ustawienie ,$rednie” jest domyslnym ustawieniem fabrycznym.
UWAGA: Zmiana ustawienia 191 na ,Wykanczanie” wydtuzy proces obrébki czesci. Uzy¢ tego ustawienia
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tylko wtedy, gdy jest wymagane wykonczenie najwyzszej jakosci.

G187 Pm Ennnn ustawia zaréwno warto$¢ gtadkosci, jak i maks. frezowania narozy. G187 Pm ustawia
wartos¢ gtadkosci, ale pozostawia biezgcg warto$¢ maks. frezowania narozy. G187 Ennnn ustawia wartos¢
maks. frezowania narozy, ale pozostawia biezgca wartos¢ gtadkosci. G187 samoczynnie anuluje wartos¢ E i
ustawia gtadkos¢ domysing okreslong przez ustawienie 191. G187 zostanie anulowane kazdorazowo w przy-
padku nacisniecia ,Reset’, wykonania M30 lub M02, osiggniecia korca programu lub nacisniecia przycisku
zatrzymania awaryjnego.

G188 Pobierz program z PST (grupa 00)

Kieruje zapytanie do programu czesci o zatadowang palete w zaleznosci od wpisu PST dla palety.
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Koby M (FUNKCJE ROZNE

Wprowadzenie do kodow M
Kody M sg komendami ruchu nie powodujgcymi ruchow osi, przeznaczonymi dla maszyny. Format kodu M to
litera "M", po ktérej nastepujg dwie cyfry, przykladowo MO3.

Dla jednego wiersza kodu mozna zaprogramowac tylko jeden kod M. Wszystkie kody M skutkujg na kohcu
bloku.

MO0 Stop Program
Kod MOO stuzy do zatrzymania programu. Zatrzymuje on osie i wrzeciono oraz wytacza ukfad chtodziwa (w
tym uktad chtodziwa wrzeciona). Nastepny blok (blok po M0Q) zostanie zaznaczony podczas przeglgdania w
edytorze programéw. Nacisniecie "Cycle Start" skutkuje kontynuacjg programu od zaznaczonego bloku.

MO01 Optional Program Stop
MO1 dziata tak samo jak MQOQ, ale z tym wyjatkiem, iz funkcja opcjonalnego zatrzymania musi by¢ wigczona.

MO02 Program End
Kod MO02 stuzy do zakonczenia programu. Nalezy pamietac, ze programy najczesciej konczy sie za pomocag
M30.

MO03 / M04 / M05 Spindle Commands
MO03 Wiacza wrzeciono w kierunku "do przodu"

MO04 Witacza wrzeciono w kierunku "do tytu"
MO05 Zatrzymuje wrzeciono

Predkos¢ wrzeciona jest sterowana kodem adresowym S; dla przyktadu, S5000 zada komende predkosci
wrzeciona 5000 obr./min.

UWAGA: Nie zaleca sie wykonywania komend M04 z uktadem chtodziwa wrzeciona (TSC).

MO06 Tool Change
Jezeli do wymiany narzedzi zostanie uzyty kod M06, przyktadowo M06 T12, to narzedzie 12 zostanie
wstawione do wrzeciona. Jezeli wrzeciono obraca sie, to wrzeciono i uktad chtodziwa (w tym TSC) zostang
zatrzymane komendg MO06.

MO07 Shower Coolant
Ten kod M aktywuje opcjonalng pompe natrysku chtodziwa. Pompe wytgcza kod M09, ktéry wytgcza rowniez
chtodziwo standardowe. Opcjonalny natrysk chtodziwa jest wytaczany automatycznie przed wymiang
narzedzi lub wymiang palety i wznawiany automatycznie po wymianie narzedzi, jezeli byt wigczony (ON)
przed sekwencje wymiany narzedzi.

M08 Coolant On / M09 Coolant Off
Kod M08 wigcza opcjonalny doptyw chtodziwa, zas kod M09 wytacza go. Patrz takze M34/M35 dla opcjonal-
nego P-Cool oraz M88/89 dla opcjonalnego uktadu chtodziwa wrzeciona.

UWAGA: Status chtodziwa jest sprawdzany tylko na poczatku programu, w zwigzku z czym stan niskiego
poziomu chtodziwa nie zatrzyma juz uruchomionego programu.

M10 Zasprzegli¢ 4. osi hamulec / M11 Zwolni¢ hamulec 4. osi
Te kody znajdg zastosowanie i zwolnig hamulec do opcjonalnej czwartej osi. Hamulec jest normalnie
zasprzeglony, w zwigzku z czym komenda M10 jest wymagana tylko wtedy, gdy uzyto M11 do zwolnienia
hamulca.
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M12 Engage 5th Axis Brake / M13 Release 5th Axis Brake
Te kody znajdg zastosowanie i zwolnig hamulec do opcjonalnej pigtej osi. Hamulec jest normalnie
zasprzeglony, w zwigzku z czym komenda M12 jest wymagana tylko wtedy, gdy uzyto M13 do zwolnienia
hamulca.

M16 Tool Change
Ten kod M zachowuije sie tak samo jak M06. Jednakze MO06 to preferowana metoda zadawania komend
wymiany narzedzi.

M17 Unclamp APC Pallet and Open APC Door/ M18 Clamp Pallet and Close Door
Ten kod M jest uzywany na pionowych obrabiarkach wielooperacyjnych ze zmieniaczami palet. Petni on
wytgcznie role konserwacyjno-testowg. Komendy zmiany palet nalezy wydawaé wytgcznie za pomoca M50.

M19 Orient Spindle (wartosci P oraz R s3 funkcja opcjonalna)
Ten kod jest uzywany do regulowania wrzeciona w potozeniu ustalonym. Jednakze wrzeciono jest orientow-
ane do potozenia zerowego wytacznie w razie niezainstalowania tej opcjonalnej funkc;ji

Opcjonalna funkcja orientacji wrzeciona umozliwia kody adresowe P i R. Dla przyktadu, M19 P270 orientuje
wrzeciono w potozeniu 270 stopni. Warto$¢ R pozwala programiscie wprowadzi¢ maksymalnie cztery miejsca
po przecinku, przyktadowo M19 R123.4567.

M21-M28 Optional User M Function with M-Fin
Kody M od M21 do M28 wigcznie sg opcjonalne dla przekaznikow uzytkownika; kazdy kod M aktywuje jeden
z przekaznikéw opcjonalnych. Przycisk "Reset" konczy kazdg operacje, ktéra czeka na zakonczenie pracy
przez akcesorium aktywowane przez przekaznik. Patrz takze M51-58 i M61-68.

Niektore lub wszystkie M21-25 (M21-22 w przypadku tokarki narzedziowej i warsztatowej oraz minitokarki)
na I/O PCB moga by¢ uzyte dla opcji instalowanych fabrycznie. Sprawdzi¢ istniejgce potaczenia przewoddw
w celu ustalenia, ktére sg zajete. Skontaktowac sie z dealerem w celu uzyskania bardziej szczeg6towych
informaciji.

Przekazniki kodu M

Te wyjscia mogg by¢ uzywane do aktywowania czujnikéw, dodatkowych pomp lub urzgdzen zaciskowych
itp. Urzadzenie zaciskowe sg podtgczone elektrycznie do listwy zaciskowej dla danego przekaznika. Listwa
zaciskowa ma potozenia Normalnie Otwarte (NO), Normalnie Zamkniete (NC) i Wspdine (COM).

M28 M27 M26 M25 M24 M23 M22 M21

7 [ O0000000000 BS08000088080) P4

12111098 76 543 21 1211109 8 76 54 3 21

‘
.......

NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO

S

M21 M22 M23 M24

Opcjonalne przekazniki kodu 8M

Dodatkowe funkcje przekaznikowe kodu M mogg by¢ zakupione w segmentach po 8. Maksymalnie dwie ptytki
przekaznikowe kodu 8M moga by¢ zainstalowane w maszynie, zapewniajac tacznie 16 dodatkowych wyjs¢.

W systemie Haas mozna zainstalowa¢ maksymalnie 4 segmenty 8 przekaznikéw; majg one numery od 0
do 3. Segmenty 0 i 1 sg wewnetrzne dla gtéwnej I/O PCB. Segment 1 zawiera przekazniki M21-25 u gory
IOPCB. Segment 2 adresuje PCB pierwszej opcji 8M. Segment 3 adresuje PCB drugiej opcji 8M.
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Tylko jeden segment wyj$¢ moze byc¢ jednoczesnie adresowalny kodami M. Jest on sterowany parametrem
352 "Relay Bank Select" (wybér zespotu przekaznikéw). Przekazniki w nieaktywowanych segmentach sg
dostepne jedynie za pomocg makrozmiennych lub M59/69. Parametr 352 jest fabrycznie ustawiony na "1".

UWAGA: Segment 3 moze byc¢ uzyty dla niektdrych opcji zainstalowanych Haas i moze nie by¢ dostepny.
Skontaktowac sie z dealerem w celu uzyskania bardziej szczegoétowych informac;i.

UWAGA: Dla kazdej opcji sondowania, parametr 352 musi by¢ ustawiony na '1'. W razie zainstalowania
opcji 8M, dostep do jej przekaznikdw zapewnia M59/69

M30 Koniec programu i przewijanie
Kod M30 stuzy do zatrzymania programu. Zatrzymuje on wrzeciono i wytgcza doptyw chtodziwa (w tym takze
TSC), zas kursor programu powraca do poczatku programu. M30 anuluje korekcje dtugosci narzedzi.

M31 Chip Conveyor Forward / M33 Chip Conveyor Stop
M31 rozpoczyna prace silnika opcjonalnego przenosnika wiérow w kierunku "do przodu"; jest to kierunek
usuwania wiérow z maszyny. Przeno$nik nie bedzie obraca¢ sie, jezeli drzwiczki sg otwarte. Zalecane jest
przerywane stosowanie przenosnika srubowego wiéréw. Praca ciggta spowoduje przegrzanie silnika.

Wigczenie i zatrzymanie przenosnika wiérow rowniez zatacza opcjonalne czyszczenie przenosnika.
M33 zatrzymuje ruch przenosnika.

M34 Coolant Increment / M35 Coolant Decrement

Pokgienie

.......

.......

M34 przesuwa opcjonalny kurek czerpalny o jedno potozenie od potozenia biezacego (dalej od potozenia
poczatkowego).

M35 przesuwa kurek czerpalny chtodziwa o jedno potozenie blizej potozenia poczatkowego.

Nie obraca¢ kurka czerpalnego chtodziwa recznie. Moze to spowodowaé powazne uszkodzenie

silnika.

M36 Pallet Part Ready
Stosowane w maszynach wyposazonych w zmieniacze palet. Ten kod M op6znia zmiane palet do czasu
nacisniecia przycisku PART READY. Zmiana palety nastepuje po nacisnieciu przycisku "Pallet Ready" (oraz
przy zamknietych drzwiczkach). Dla przyktadu:

Onnnnn (numer programu)

M36 (Migajaca lampka "Part Ready", poczekac na nacisniecie przycisku)

M50 Wykonaé¢ zmiane palety po nacisnieciu przycisku "Part Ready")

(Program czesci)

M30

M39 Rotate Tool Turret

Komendy wymiany narzedzi nalezy wydawac¢ za pomoca M06. M39 nie jest normalnie wymagany, ale
przydaje sie do celow diagnostycznych oraz do procedury odzyskiwania w razie zderzenia urzadzenia
do wymiany narzedzi.
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Kod M39 jest uzywany do obracania mocowanego bocznie urzgdzenia do wymiany narzedzi bez przeprowad-
zania wymiany narzedzi. Numer odnosnej kieszeni narzedziowej (Tn) nalezy zaprogramowac przed M39.

M41 / M42 Low / High Gear Override
W maszynach z , komenda M41 stuzy do trzymania maszyny na niskim biegu, zas M42 utrzyma maszyne na
wysokim biegu. Normalnie, predko$¢ wrzeciona (Snnn) okresla prawidtowy bieg przektadni.

M46 Przejdz w razie zaladowania palety
Ten kod M powoduje przeniesienie sterowania do numeru wiersza okreslonego przez kod P, jezeli paleta
okreslona przez kod Q jest obecnie zatadowana.

Przykfad: M46Qn Pnn

Przejs¢ do wiersza nn w biezgcym programie, jezeli zatadowano palete n; w przeciwnym razie przejs¢ do
nastepnego bloku.

M48 Sprawdz waznos¢ biezacego programu
Ten kod M jest uzywany jako zabezpieczenie maszyn ze zmieniaczami palet. Wygenerowany zostanie alarm
909 (910), jezeli biezacy program (paleta) nie znajduje sie w Tabeli zadaniowej palet.

M49 Ustaw status palety
Ten kod M ustawia status palety okreslony kodem P na warto$¢ okreslong kodem Q. Dostepne kody Q
to 0-Unscheduled (niezaplanowane) 1-Scheduled (zaplanowane) 2-Loaded (zatadowane) i 3-Completed
(zakonczone); kody od 4 do 29 wiacznie moga by¢ definiowane przez uzytkownika. Status palety ma charak-
ter jedynie informacyjny. Dla uktadu sterowania nie trzeba wprowadzi¢ zadnej scisle okreslonej wartosci, ale
w razie ustawienia 0, 1, 2 lub 3, uktad sterowania dokona wymaganej aktualizacji.

Przyktad: M49Pnn Qmm Ustawia status palety nn na warto$¢ mm.
Bez kodu P, ta komenda ustawia status aktualnie zatadowanej palety.

M50 Execute Pallet Change

Uzywane z wartoscig P lub z tabelg zadaniowg palet w celu wykonania wymiany palety. Patrz takze rozdziat
»<Zmieniacz palet”.

M51-M58 Set Optional User M Codes
Kody od M51 do M58 wigcznie sg opcjonalne dla interfejsow uzytkownika. Aktywujg one jeden z
przekaznikéw i pozostawiajg go w stanie aktywnym. Do ich wylgczenia uzy¢ M61-M68. Klawisz "Reset"
wytaczy wszystkie te przekazniki.

Patrz M21-M28 w celu uzyskania szczegotowych informacji na temat przekaznikéw kodu M.

M59 Set Output Relay
Ten kod M wiacza przekaznik. Przyktadem jego zastosowania to M59 Pnn, gdzie "nn" to numer wigczanego
przekaznika. Komenda M59 moze by¢ uzyta do wigczenia dowolnego z tych przekaznikow wyjs¢ dyskretnych
w zakresie od 1100 do 1155. W razie uzycia makr, M59 P1103 wykonuje to samo, co opcjonalna makroko-
menda nr 1103=1, przy czym z tym wyjgtkiem, ze jego przetworzenie nastepuje na koricu wiersza kodu.

UWAGA: 8M #1 uzywa adreséw 1140-1147.

M61-M68 Clear Optional User M Codes
Kody od M61 do M68 wigcznie sg opcjonalne dla interfejsow uzytkownika. Wytaczajg one jeden z
przekaznikéw. Do ich wigczenia uzy¢ M51-M58. Klawisz "Reset" wytaczy wszystkie te przekazniki. Patrz M21-
M28 w celu uzyskania szczegotowych informacji na temat przekaznikéw kodu M.
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M69 Clear Output Relay

Ten kod M wytgacza przekaznik. Przyktadem jego zastosowania to M69 Pnn, gdzie "nn" to numer wytgczanego
przekaznika. Komenda M69 moze by¢ uzyta do wytgczenia dowolnego z tych przekaznikéw wyj$¢ w zakre-
sie od 1100 do 1155. W razie uzycia makr, M69 P1103 wykonuje to samo, co opcjonalna makrokomenda nr
1103=0, przy czym z tym wyjatkiem, ze jego przetworzenie nastepuje na koncu wiersza kodu.

M75 Set G35 or G136 Reference Point
Ten kod jest uzywany do ustawiania punktu odniesienia dla komend G35 i G136. Musi on by¢ uzyty po funkgiji
sondowania.

M76 / M77 Control Display Inactive / Control Display Active
Te kody sg uzywane do deaktywowania i aktywowania wyswietlacza ekranu. Ten kod M jest przydatny
podczas wykonywania duzych, skomplikowanych programoéw, gdyz odswiezanie ekranu pochtania moc
obliczeniowa, ktéra bytaby potrzebna do wydawania komend ruchu maszyny.

M78 Alarm if Skip Signal Found
Ten kod M jest uzywany z czujnikiem. M78 wygeneruje alarm, jezeli zaprogramowana funkcja przeskoku
(G31, G36 lub G37) otrzyma sygnat od czujnika. Jest on uzywany wéwczas, gdy nie oczekuje sie sygnatu
przeskoku, co moze wskazywac na zderzenie. Ten kod moze by¢ umieszczony w tym samym wierszu z ko-
dem G przeskoku lub w dowolnym nastepnym bloku.

M79 Alarm w razie nie wykrycia sygnatu ominiecia
Ten kod M jest uzywany z czujnikiem. M79 wygeneruje alarm, jezeli zaprogramowana funkcja przeskoku
(G31, G36 lub G37) nie otrzyma sygnatu od czujnika. Jest on uzywany wéwczas, gdy brak sygnatu przeskoku
oznacza btad pozycjonowania czujnika. Ten kod moze by¢ umieszczony w tym samym wierszu z kodem G
przeskoku lub w dowolnym nastepnym bloku.

=7 |\’\

Wykryto sygnat ie wykryto sygnatu

M80 / M81 Auto Door Open / Close
MB80 otwiera drzwiczki automatyczne, zas M81 zamyka drzwiczki automatyczne. Kaseta sterownicza wydaje
sygnat dzwiekowy, gdy drzwiczki znajdujg sie w ruchu.

M82 Tool Unclamp
Ten kod jest uzywany do zwalniania narzedzia znajdujgcego sie we wrzecionie. Petni on wytgcznie role
konserwacyjno-testowg. Wymiany narzedzi nalezy przeprowadzac¢ za pomoca MOG.

M83 / M84 Auto Air Gun On / Off
M83 wiaczy pistolet natryskowy, zas M84 wytgczy pistolet natryskowy. Ponadto, M83 Pnnn (nnn jest w
milisekundach) automatycznie wigcza pistolet na scisle okreslony czas, po czym wytacza go. Automatyczny
pistolet natryskowy moze rowniez by¢ wigczany i wytaczany recznie poprzez nacisniecie "Shift" i przycisku
"Coolant".

M86 Tool Clamp
Ten kod zaciska narzedzie we wrzecionie. Petni on wytgcznie role konserwacyjno-testowa. Wymiany
narzedzi nalezy przeprowadzaé za pomocg M06.
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M88 Through-Spindle Coolant On / M89 Through-Spindle Coolant Off
Kod M88 jest uzywany do wtgczania opcjonalnego uktadu chtodziwa wrzeciona (TSC), zas M89 wytacza ten
uktad chtodziwa.

Przed uzyciem uktadu TSC nalezy podtaczy¢ odpowiednie oprzyrzgdowanie, z otworem przelotowym.

W razie niezastosowania wtasciwego oprzyrzadowania, gtowica wrzeciona zostanie zalana chtodziwem,
powodujac utrate uprawnien gwarancyjnych. Uzycie komendy M04 (ruch wsteczny wrzeciona) z wigczong
funkcjg TSC nie jest zalecane.

Program Przykladowy

Uwaga: Komenda M88 powinna zosta¢ wydana przed komendg predkosci wrzeciona.

T1 M6; (Wiertto uktadu chtodziwa TSC)

G90 G54 GO0 X0 Y0;

G43 HO6 Z.5;

M88; (Witaczyé TSC)

S4400 M3;

G81 Z-2.25 F44. R.03;

M89 G80; (Wytaczy¢ TSC)

G91 G28 Z0;

M30;

M95 Sleep Mode

Tryb obnizonej gotowosci jest w zasadzie diugotrwatg sterowang przerwg w ruchu (pauza). Tryb obnizonej
gotowosci moze by¢ uzyty w sytuacji, gdy uzytkownik chce, aby maszyna zaczeta rozgrzewke w celu
osiggniecia petnej gotowosci po przybyciu operatora. Format komendy M95 to: M95 (hh:mm)

Komentarz nastepujacy bezposrednio po M95 musi zawiera¢ godziny i minuty czasu obnizonej gotowosci
maszyny. Dla przyktadu, jezeli biezgca godzina to 18:00, zas uzytkownik chce, aby maszyna pozostata w
trybie obnizonej gotowosci do godziny 06:30 nastepnego dnia, to nalezy zastosowaé ponizszg komende:

M95 (12:30)
Wiersz nastepujacy po M95 powinien zawiera¢ komendy ruchu osi oraz komendy rozgrzewki wrzeciona.

M96 Jump If No Input

P Blok programu, do ktérego nalezy przej$¢ po spetnieniu wymagan testu warunkowego

Q Zmienna wejscia dyskretnego do testu (0 do 63)
Ten kod jest uzywany do testowania wejscia dyskretnego pod katem statusu 0 (wytgczony). Jest to przydatne
podczas sprawdzania statusu automatycznego trzymania roboczego lub innych akcesoriéw, ktére wygenerujg
sygnat dla uktadu sterowania. Warto$¢ Q musi miesci¢ sie w zakresie od 0 do 63, co odpowiada wejsciom
znajdujgcym sie na ekranie diagnostyki (Wejscie lewe goérne to 0, zas wejscie dolne prawe to 63). Gdy ten
blok programu zostanie wykonany, a sygnat wejsciowy okreslony przez Q ma wartos¢ 0, wykonany zostanie
blok programu Pnnnn (wiersz Pnnnn musi by¢ w tym samym programie).

Przyktad M96:
NO5 M96 P10 Q8 (Wejscie testowe nr 8, przetacznik drzwiczek, do zamkniecia);
N10 (Poczatek petli programu);

(Program obrébki czesci);

N85 M21 (Wykonac¢ zewnetrzng funkcje uzytkownika)
N90 M96 P10 Q27 (Petla do N10, jezeli wyjscie zapasowe [#27] jest 0);
N95 M30 (Jezeli wejscie zapasowe 1, to koniec programu);

M97 Local Sub-Program Call
Ten kod jest uzywany do wywotywania wzorcowanego przez numer wiersza (N) w tym samym programie.
Wymagany jest kod, ktéry musi pasowac¢ do numeru wiersza w tym samym programie. Jest to przydatne dla
prostych podprograméw standardowych w programie; nie jest wymagany oddzielny program. Podprogram
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standardowy musi konczy¢ sie M99. Kod Lnn w bloku M97 powtdrzy wywotanie podprogramu standardowego
nn razy.

Przyktad M97:

000011 (M97 WYWOLANIE)

T1 M06

G00 G90 G54 X0 Y0 S1000 M03
G43 HO1 Z1.

GO01 Z0 F20.

M97 P1000 L5 (Komenda L5 spowoduje pieciokrotne wyko-
nanie wiersza N1000 przez program)

GO0 G90 Z1.
M30

N1000 (Wiersz N, ktéry zostanie wykonany po
wykonaniu M97 P1000)

G01 G91 Z-0.1
G90 X2.

G91 Z-0.1
G90 X0

M99

M98 Sub Program Call
Ten kod jest uzywany do wywotania podprogramu standardowego, format to M98 Pnnnn (Pnnnn to nu-
mer wywotywanego programu). Podprogram musi znajdowac sie na liscie programow i zawiera¢ M99, aby
powrdci¢ do programu gtéwnego. Do wiersza zawierajagcego M98 mozna wprowadzi¢ zliczanie Lnn, co spow-
oduje wywotanie podprogramu standardowego nn razy przed przejsciem do nastepnego bloku.

000012 (M98 WYWOLANIE) (Numer programu gtéwnego)
T1 M06

G00 G90 G54 X0 Y0 S1000 M03

G43 HO1 Z1.

GO01 Z0 F20.

M98 P1000 L5 (Wywota¢ podprogram, numer podprogramu,
5-krotna petla)

G00 G90 Z1.

M30 (Koniec programu)
001000 (M98 POD) (Numer podprogramu)
G01 G91 Z-0.1

G90 X2.

G91 Z-0.1

G90 X0

M99

M99 Sub-Program Return or Loop
Ten kod jest uzywany do powracania do programu gtéwnego z podprogramu standardowego lub makra,
format to M99 Pnnnn (Pnnnn to wiersz docelowy powrotu w programie gtéwnym). W razie uzycia w programie
gtébwnym, spowoduje to wykonanie przez program gtéwny petli zwrotnej do poczatku bez zatrzymania.

Uwagi dotyczace programowania - Zachowanie Fanuc mozna symulowa¢ za pomocg nastepujgcego kodu:
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wywotywanie pro- Haas Fanuc
gramu:

00001 00001

N50 M98 P2 N50 M98 P2

N51 M99 P100 ..
N100 (kontynuowac tutaj)

N100 (kontynuowac
tutaj)

M30

M30
podprogram stan- 00002 00002
dardowy:

M99 M99 P100

M99 With Macros (z makrami) - Jezeli maszyna jest wyposazona w opcjonalne makra, to mozna uzy¢
zmiennej globalnej i okresli¢ blok docelowy poprzez dodanie #nnn=dddd do podprogramu standardowego, a
nastepnie zastosowanie M99 P#nnn po wywotaniu podprogramu standardowego.

M104 Extend Probe Arm (wysunigcie ramienia sondy) / M105 Retract Probe Arm (wsuniecie ra-
mienia sondy)

Uzywany w programie do wysuniecia lub wsuniecia ramienia sondy.

M109 Interactive User Input

Ten kod M pozwala programowi typu G umiesci¢ krétkg podpowiedz (komunikat) na ekranie. Makrozmienna
w zakresie od 500 do 599 wtacznie musi by¢ okreslona przez kod P. Program moze sprawdzi¢ wystgpienie
dowolnego znaku, ktéry mozna wprowadzic¢ z klawiatury poprzez poréwnanie z dziesietnym odpowiednikiem
znaku ASCII (G47, Grawerowanie tekstu, zawiera liste znakéw ASCII).

Ponizszy program przyktadowy zada uzytkownikowi pytanie typu tak (Y)/nie (N) i poczeka na wprowadzenie
odpowiedzi "Y" lub "N". Wszystkie inne znaki zostang zignorowane.

N1 #501= 0. (Usuna¢ zmienng)

N5 M109 P501 (Tryb obnizonej gotowosci 1 min.?)
JEZELI [#501 ROWNE 0. ] SKOK5 (Poczeka¢ na klawisz)

IF [#501 EQ 89.] GOTO10 (Y)

IF [#501 EQ 78.] GOTO20 (N)

GOTO1 (Dalej sprawdzac)

N10 (Wprowadzono Y)

M95 (00:01)

GOTO30

N20 (Wprowadzono N)

G04 P1. (Nie wykonywac¢ zadnych czynnosci przez 1 sekundg)
N30 (Stop)

M30

Ponizszy program przyktadowy poprosi uzytkownika o wybranie numeru, a nastepnie poczeka na wprow-
adzenie 1, 2, 3, 4 lub 5; wszystkie inne znaki bedg ignorowane.

%

001234 (Program M109)

N1 #501= 0 (Usun zmienng #501)

(Zmienna #501 zostanie sprawdzona)

(Operator wprowadza jeden z nastepujacych wyborow)

N5 M109 P501 (1,2,3,4,5)

JEZELI [ #501 ROWNE 0 ] SKOK5

(Poczeka¢ na petle wprowadzania z klawiatury, a nastepnie wprowadzic)
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(Dziesietne odpowiedniki z 49-53 oznaczajg 1-5)

IF [#501 EQ 49 ] GOTO10 (wprowadzono 1; przej$¢ do N10)

IF [#501 EQ 50 ] GOTO20 (wprowadzono 2; przej$¢ do N20)

IF [#501 EQ 51 ] GOTO30 (wprowadzono 3; przejs¢ do N30)

IF [#501 EQ 52 1 GOTO40 (wprowadzono 4; przejs¢ do N40)

IF [#501 EQ 53 ] GOTO50 (wprowadzono 5; przejs¢ do N50)
GOTO1 (Sprawdzac¢ pod katem petli wprowadzania uzytkownika az do znalezienia)
N10

(Jezeli wprowadzono 1, to wykonaé ten podprogram standardowy)
(Przejs¢ do stanu czuwania na 10 minut)

#3006= 25 (Start cyklu przechodzi do stanu czuwania na 10 minut)

M95 (00:10)
GOTO100
N20

(Jezeli wprowadzono 2, to wykonaé ten podprogram standardowy)
(Zaprogramowany komunikat)

#3006= 25 (Zaprogramowany komunikat, start cyklu)

GOTO100

N30

(Jezeli wprowadzono 3, to wykonaé ten podprogram standardowy)
(Uruchomi¢ podprogram 20)

#3006= 25 (Start cyklu; uruchomiony zostanie program 20)

G65 P20 (Wywotaé podprogram 20)

GOTO100

N40

(Jezeli wprowadzono 4, to wykonaé ten podprogram standardowy)
(Uruchomi¢ podprogram 22)

#3006= 25 (Start cyklu; uruchomiony zostanie program 22)

M98 P22 (Wywota¢ podprogram 22)

GOTO100

N50

(Jezeli wprowadzono 5, to wykonaé ten podprogram standardowy)
(Zaprogramowany komunikat)

#3006= 25 (Zresetowanie lub zatgczenie cyklu spowoduje wytaczenie zasilania)
#1106= 1

N100

M30

%
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Strony ustawien zawierajg wartosci sterujgce pracg maszyny, ktére uzytkownik moze chcie¢ zmienic.
Wiekszosc¢ ustawien moze by¢ zmieniona przez operatora. Ustawienia poprzedza krétki opis po lewej;
wartos¢ jest wskazana po prawej.

Ustawienia ekranowe sg zorganizowane jako strony funkcjonalnie podobnych grup. Utatwia to uzytkownikowi
zapamietanie lokalizacji ustawien i skraca czas wymagany na nawigowanie przez ekran ustawien. Ponizsza
lista jest podzielona na grupy stron; nagtéwki stron petnig role tytutow.

Uzy¢ pionowych klawiszy kursora w celu przejscia do wtasciwego ustawienia. W zalezno$ci od ustawienia,
ustawienie mozna zmieni¢ poprzez wprowadzenie nowej liczby lub, jezeli ustawienie ma Scisle okreslone
wartosci, nacisniecie poziomych klawiszy kursora w celu wyswietlenia wyboréw. Nacisna¢ klawisz "Write",
aby wprowadzi¢ lub zmieni¢ wartos¢. Komunikat u goéry ekranu informuje o sposobie zmiany zaznaczonego
ustawienia.

Ponizej przedstawiono szczegoétowy opis wszystkich ustawien:

1 - Automatyczny regulator czasowy wytaczania
To ustawienie stuzy do automatycznego wytaczania zasilania maszyny, gdy nie byta uzywana przez pewien
czas. Warto$¢ wprowadzona do tego ustawienia oznacza liczbe minut, przez jakg maszyna pozostanie bezc-
zynna przed wytaczeniem zasilania. Zasilanie nie zostanie wytagczone w trakcie wykonywania programu, za$
czas (liczba minut) powrdci do zera kazdorazowo po nacisnieciu przycisku lub uzyciu zdalnego regulatora.
Sekwencja automatycznego wytgczania daje operatorowi 15-sekundowe ostrzezenie przed wytgczeniem
zasilania; przez ten czas, nacisniecie dowolnego przycisku zatrzyma operacje wytaczania zasilania.

2 - Wylaczenie zasilania przy M30
Wytacza zasilanie maszyny po zakonczeniu programu (M30), jezeli to ustawienie jest wigczone ("On").
Maszyna udzieli operatorowi 30-sekundowego ostrzezenia po osiggnieciu M30. Nacisniecie dowolnego przy-
cisku spowoduje przerwanie sekwenciji.

4 - Graficzna sciezka szybka
To ustawienie zmienia sposob, w jaki program jest widziany w trybie grafiki. Gdy jest wytgczone (Off), ruchy
szybkie (nie tngce) nie pozostawiajg sciezki. Gdy jest wigczone (On), ruchy szybkie narzedzia pozostawiajg
linie przerywang na ekranie.

5 - Graficzny punkt wiercenia
To ustawienie zmienia sposob, w jaki program jest widziany w trybie grafiki. Gdy jest witgczone (ON), ruch w
osi Z pozostawia znak X na ekranie. Gdy jest wytaczone OFF, na ekranie grafiki nie ma zadnych dodatkow-

ych znakoéw.
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6 - Blokada panelu przedniego
Wytacza przyciski "Spindle CW" i "CCW", jezeli jest wtgczone (On).

7 - Blokada parametru
Wigczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwia zmiane parametréw, z wyjgtkiem parametréw 81-100. Uwaga -
po wiaczeniu ukfadu sterowania, to ustawienie jest wigczone.

8 - Blokada pamieci programu
To ustawienie blokuje funkcje edycji pamieci (Alter, Insert itp.) w razie ustawienia na "ON".

9 - Wymiarowanie
To ustawienie wybiera pomiedzy trybem calowym i metrycznym. W razie ustawienia na "Inch", zapro-
gramowane jednostki dla X, Y i Z sg calami, z doktadnoscig do 0,0001". W razie ustawienia na "Metric",
zaprogramowane jednostki to milimetry z doktadnoscig do 0.001 mm. Wszystkie skorygowane wartosci sg
przeksztatcane, gdy to ustawienie zostanie zmienione z "Inch" na "Metric" lub vice versa. Jednakze zmi-
ana tego ustawienia nie spowoduje automatycznego przeliczenia programu przechowywanego w pamieci;
uzytkownik musi zmieni¢ zaprogramowane wartosci osi dla nowych jednostek.

W razie ustawienia na "INCH", domysiny kod G to G20; w razie ustawienia na "METRIC", domysiny kod G to
G21.

CAL SYSTEM METRYCZNY
Posuw cale/min. mm/min.
Maks. zakres ruchu +/- 15400.0000 +/- 39300.000
Min. programowalny wymiar .0001 .001
Zakres posuwu .0001 do 300.000 cali/min. .001do 1000.000
Klawisze impulsowania osi
Klawisz .0001 Klikniecie .0001 in/skok Klikniecie .001 mm/skok
.001 Klikniecie .001 in/skok Klikniecie .01 mm/skok
.01 Klikniecie .01 in/skok Klikniecie .1 mm/skok
Klawisz .1 Klikniecie .1 in/skok Klikniecie 1 mm/skok

10 - Ograniczenie ruchu szybkiego przy 50%
Wiaczenie tego ustawienia (potozenie "ON") ogranicza maszyne do 50% najszybszego ruchu osi nie
zwigzanego z cieciem (ruch szybki). Oznacza to, ze jezeli maszyna moze ustawi¢ osie na 700 cali na minute
(ipm), to ta warto$¢ zostanie ograniczona do 350 ipm w razie wtgczenia tego ustawienia. Uktad sterowania
wyswietli komunikat sterowania recznego w ruchu szybkim 50% w razie wigczenia tego ustawienia. Gdy jest
ono wytaczono (OFF), dostepna jest najwyzsza predkos$¢ wynoszaca 100% ruchu szybkiego.

11 - Wybor szybkosci transmisji
To ustawienie pozwala operatorowi zmieni¢ szybkos$¢ przesytu danych do/z pierwszego portu szeregowego
(RS-232). Dotyczy to tadowania/pobieranie programoéw itp. oraz funkcji DNC. To ustawienie musi pasowac do
szybkosci transmisji z komputera osobistego.

12 - Wybér parzystosci
To ustawienie definiuje parzystos¢ dla pierwszego portu szeregowego (RS-232). W razie ustawienia na
"none", zaden bit parzystosci nie zostaje dodany do danych szeregowych. W razie ustawienia na zero,
dodany zostaje bit "0". "Even" (parzysty) i "Odd" (nieparzysty) pracuja jak normalne funkcje parzystosci.
Upewni¢ sie co do wymagan systemu; dla przyktadu, XMODEM musi korzysta¢ z 8 bitéw danych przy braku
parzystosci (ustawi¢ na "None"). To ustawienie musi pasowa¢ do szybkosci transmisji z komputera oso-
bistego.
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13 - Bit stopu
To ustawienie oznacza liczbe bitéw stopu dla pierwszego portu szeregowego (RS-232). Moze ono wynosi¢ 1
lub 2. To ustawienie musi pasowac do szybkosci transmisji z komputera osobistego.

14 - Synchronizacja
To ustawienie zmienia protokdt synchronizaciji pomiedzy nadajnikiem i odbiornikiem dla pierwszego portu sz-
eregowego (RS-232). To ustawienie musi pasowac do szybkosci transmisji z komputera osobistego. W razie
ustawienia na RTS/CTS, druty sygnatowe w pierwszym przewodzie szeregowym danych informujg nadajnik o
koniecznos$ci tymczasowego zatrzymania przesytu danych, aby odbiornik moégt nadazyé. W razie ustawienia
na XON/XOFF (najczesciej stosowane ustawienie), kody znakéw ASCII sg stosowane przez odbiornik, aby
poinformowac nadajnik o koniecznosci tymczasowego zatrzymania.

Wybér "DC CODES" jest podobny do "XON/XOFF", przy czym z tg réznica, ze wysytane sg kody dziurkarki
tasmy papierowej lub startu/stopu czytnika. XMODEM jest protokotem komunikacji obstugiwanym przez
odbiornik, ktéry przesyta dane w blokach o wielkosci 128 bajtow. XMODEM zwieksza niezawodnos¢, gdyz
kazdy blok jest sprawdzany pod katem integralnosci. XMODEM musi uzywac 8 bitéw danych bez parzystosci.

15H & T Code Agreement
W razie wigczenia tego ustawienia (ON), maszyna sprawdza, czy kod korekcji H pasuje do narzedzia we
wrzecionie. Ta kontrola pomaga zapobiega¢ zderzeniom. Nalezy zauwazy¢, iz to ustawienie nie wygeneruje
alarmu z H00. HOO stuzy do anulowania korekgcji dtugosci narzedzia.

Ustawienia 16-21
Te ustawienia mogg by¢ wigczane w celu uniemozliwienia nieznanym operatorom zmiany funkcji maszyny i
uszkodzenia maszyny lub obrabianego przedmiotu.

16 - Blokada pracy na sucho
Funkcja "Dry Run" (pracy na sucho) nie jest dostepna w razie wtgczenia tego ustawienia (ON).

17 - Blokada zatrzymania opcjonalnego
Funkcja "Optional Stop" (opcjonalne zatrzymanie) nie jest dostepna w razie wtgczenia tego ustawienia (ON).

18 - Blokada usuwania bloku
Funkcja "Block Delete" (usuwanie bloku) nie jest dostepna w razie wiaczenia tego ustawienia (ON).

19 - Blokada przejecia sterowania recznego nad predkoscia posuwu
Przyciski sterowania recznego predkoscig posuwu zostajg odtgczone w razie wigczenia (ON) tego ustawie-
nia.

20 - Blokada przejecia sterowania recznego nad wrzecionem
Przyciski sterowania recznego predkoscig wrzeciona zostajg odtgczone w razie wtgczenia (ON) tego ustawie-
nia.

21 - Blokada przejecia sterowania recznego nad ruchem szybkim
Przyciski sterowania recznego ruchem szybkim osi zostajg odtagczone w razie wtgczenia (ON) tego ustawie-
nia.

22 - Cykl standardowy, Delta Z
To ustawienie okresla odlegtos¢ wycofania osi Z w celu usuniecia wiérow podczas cyklu standardowego G73.
Musi ono miesci¢ sie w zakresie od 0.0 do 29.9999 cala (0-760 mm).

23 - 9xxx Blokada edycji programoéw
Wigczenie tego ustawienia uniemozliwi przegladanie, edytowanie i usuwanie programoéw serii 9000. Pro-
gramy serii 9000 nie mogg by¢ tadowane lub pobierane, gdy to ustawienie jest witgczone. Nalezy zauwazyc,
ze programy serii 9000 sg z reguty makroprogramami.
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24 - Leader To Punch

To ustawienie stuzy do sterowania tasmag prowadzacy (pustg tasma na poczatku programu) przesytang do
dziurkarki tasmy papierowej podtaczonej do pierwszego portu RS-232.

25 - EOB Pattern
To ustawienie steruje wzorcem EOB (konca bloku) w razie wysytania i odbierania danych do/z portu szere-
gowego 1 (RS-232). To ustawienie musi pasowac do szybkosci transmisji z komputera osobistego.

26 - Serial Number
Jest to numer seryjny maszyny. Nie mozna go zmienic.

28 - Can Cycle Act w/o X/Z
Wiaczenie tego ustawienia (ON) spowoduje ukonczenie cyklu standardowego bez komendy X lub Z. Prefer-
owana metoda pracy polega na wigczeniu tego ustawienia.

W razie jego wytaczenia (Off), uktad sterowania zatrzyma sie w razie zaprogramowania cyklu standardowego
bez ruchu osi X lub Z.

29 - G91 Non-modal
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 wykorzystuje ruchy inkre-
mentalne dla wszystkich potozen osi.

30 - 4th Axis Enable
To ustawienie zatgcza uktad sterowania dla Scisle okreslonej osi czwartej. W razie jego wytaczenia (OFF), o$
czwarta jest odigczona; zadne komendy nie mogg by¢ przestane do tej osi. Patrz Ustawienie 78 dla osi piatej.
Nalezy zauwazy¢, iz dostepne sg dwa wybory: ,USER1” oraz ,USER2”, ktére mogg by¢ uzywane do ustawi-
ania unikalnego stotu obrotowego.

31 - Reset Program Pointer
W razie wytgczenia tego ustawienia, przycisk "Reset" nie zmienia potozenia wskaznika programu. W razie
wiaczenia, przycisk "Reset" przesuwa wskaznik programu do poczatku programu.

32 - Coolant Override
To ustawienie kontroluje sposéb pracy pompy chtodziwa. Zaznaczenie "Normal" pozwala operatorowi wigczac
i wytacza¢ pompe recznie lub za pomocg kodéw M. Zaznaczenie "Off" generuje alarm w razie podjecia préby
recznego wigczenia uktadu chtodziwa lub z programu. Zaznaczenie "lgnore" spowoduje zignorowanie wszyst-
kich zaprogramowanych komend chiodziwa, ale pompe bedzie mozna wigczyc¢ recznie.

33 - Coordinate System
To ustawienie zmienia sposob, w jaki uktad sterowania Haas rozpoznaje uktad korekcji roboczych w razie
zaprogramowania G52 lub G92. Mozna ustawi¢ je na FANUC, HAAS lub YASNAC.

Ustawi¢ na YASNAC
G52 staje sie zwykig korekcjg robocza, podobnie jak G55.

Ustawienie na FANUC z G52
Wszystkie wartosci w rejestrze G52 zostang dodane do wszystkich korekcji roboczych (globalna zmiana
wspotrzednych). Ta wartos¢ G52 moze by¢ wprowadzona recznie lub poprzez program. W razie wyboru FA-
NUC, nacisniecie RESET, zadanie M30 lub wytaczenie zasilania maszyny usunie wartos¢ wprowadzong dla
G52.

Ustawienie na HAAS z G52
Wszystkie wartosci w rejestrze G52 zostang dodane do wszystkich korekcji roboczych. Ta wartos¢ G52 moze
by¢ wprowadzona recznie lub poprzez program. Operator moze wyzerowac¢ warto$¢ zmiany wspotrzednych w
G52 poprzez reczne wprowadzenie zera lub zaprogramowanie G52 X0, YO i/lub Z0.

Ustawienie na YASNAC z G92:
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W razie ustawienia na YASNAC i zaprogramowania G92 X0 YO0, uktad sterowania wprowadzi obecng
lokalizacje maszyny jako nowe potozenie zerowe (zerowe korekcje robocze); ta lokalizacja zostanie wprowad-
zona i bedzie widoczna w rejestrze G52.

Ustawienie na FANUC lub HAAS z G92:
W razie nastawienia na FANUC lub HAAS z G92, praca bedzie przebiegac¢ jak w przypadku ustawienia
YASNAC, jednak z tg roznica, iz nowa zerowa korekcja robocza zostanie wprowadzona jako nowa wartosé
G92. Ta nowa wartos¢ w rejestrze G92 bedzie stosowana oprocz aktualnej korekcji roboczej do definiowania
nowego zerowego potozenia roboczego.

34 - 4th Axis Diameter
To ustawienie stuzy do okreslania srednicy osi A (0.0 do 50 cali), ktéra to warto$¢ jest uzywana przez uktad
sterowania do ustalania kgtowej predkosci posuwu. Predko$¢ posuwu jest zawsze podawana w programie
jako cale na minute (lub mm na minute), w zwigzku z czym ukfad sterowania musi zna¢ srednice obrabianej
czesci w celu obliczenia katowej predkosci posuwu. Patrz ustawienie 79 odnosnie do Srednicy osi pigte;.

35 - G60 Offset
Jest to wpis numeryczny w zakresie od 0.0 do 0.9999 cala. To ustawienie stuzy do okreslania odlegtosci, o
jakg 0$ ominie punkt docelowy przed nawrotem. Patrz takze G60.

36 - Program Restart
W razie wigczenia tego ustawienia (On), ponowne uruchomienie programu od punktu innego niz poczatek
skutkuje przeskanowaniem przez uktad sterowania catego programu w celu sprawdzenia, czy narzedzia,
korekcje, kody G i M oraz potozenia osi sg prawidtowo ustawione zanim program zostanie uruchomiony przy
bloku, przy ktérym znajduje sie kursor. W razie wigczenia ustawienia 36, ponizsze kody M zostang przetwor-

zone:

MO8 Coolant On (ukfad chtodziwa wtgczony) M37 Parts Catcher Off (chwytacz czesci
wytgczony)

MQ9 Coolant Off (uktad chtodziwa wytaczony) M41 Low Gear (niski bieg)

M14 Clmp Main Spndl (blokada wrzeciona gtéwnego) M42 High Gear (wysoki bieg)

M15 Unclmp Main Spndl (odblokowanie wrzeciona gtéwnego) M51-58 Set User M (ustawienie
M uzytkownika)

M36 Parts Catcher On (chwytacz czesci wigczony) M61-68 Clear User M (usuniecie M

uzytkownika)
W razie jego wytgaczenia (Off), program rozpoczyna bez sprawdzania stanu maszyny. Wytaczenie tego
ustawienia pozwoli zaoszczedzi¢ czasu w przypadku pracy ze sprawdzonym programem.

37 - RS-232 Data Bits
To ustawienie stuzy do zmiany liczby bitéw danych dla portu szeregowego 1 (RS-232). To ustawienie musi
pasowac do szybkosci transmisji z komputera osobistego. Normalnie nalezy stosowaé 7 bitow danych, ale
niektére komputery wymagajg 8 bitéw. XMODEM musi uzywac¢ 8 bitéw danych bez parzystosci.

38 - Aux Axis Number
Jest to wpis numeryczny pomiedzy 0 i 1. To ustawienie stuzy do wyboru liczby zewnetrznych osi pomocnic-
zych dodanych do systemu. W razie ustawienia na 0, nie ma zadnych osi pomocniczych. W razie ustawienia
na 1, obecna jest o$ V.

39 - Beep @ M00, M01, M02, M30
Wigczenie tego ustawienia (ON) uruchamia sygnalizator dzwiekowy klawiatury w razie wykrycia M0O, MO1
(przy wtagczonym opcjonalnym zatrzymaniu), M02 lub M30. Sygnalizator dzwiekowy pozostaje wigczony do
czasu nacisniecia dowolnego przycisku.

40 - Tool Offset Measure
To ustawienie okresla sposob definiowania rozmiaru narzedzi do kompensacji frezu. Ustawi¢ na Promien lub
Srednice.
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41 - Add Spaces RS-232 Out

W razie wigczenia tego ustawienia (ON) pomiedzy kodami adresowymi zostajg dodane spacje, gdy program
zostanie wystany przez port szeregowy RS-232 1. Moze to znaczaco utatwi¢ odczyt/edycje programu na kom-
puterze osobistym (PC). W razie jego wytgczenia (OFF), programy przesytane przez port szeregowy nie majg
spacji i sg trudniejsze do odczytania.

42 - M00 After Tool Change
Wigczenie tego ustawienia (ON) zatrzymuje program po wymianie narzedzia; wygenerowany zostanie komu-
nikat informacyjny. Aby kontynuowaé program, konieczne jest nacisniecie przycisku "Cycle Start".

43 - Cutter Comp Type
To ustawienie kontroluje rozpoczecie pierwszego skoku skrawania skompensowanego oraz sposéb usuwania
narzedzia z obrabianej czesci. Dostepne ustawienia to A lub B; patrz rozdziat "Kompensacja frezu".

44 - Min F in Radius TNC %
(Minimalna predkos¢ posuwu jako procent promienia kompensacji ostrza narzedzia) To ustawienie wptywa na
predkos¢ posuwu, gdy kompensacja frezu przesuwa narzedzie do wewnatrz przejscia kolistego. Ten rodzaj
przejscia zostaje spowolniony w celu utrzymania statej predkosci posuwu powierzchniowego. To ustawienie
okresla najwolniejszg predkosé posuwu jako procent zaprogramowanej predkosci posuwu (zakres 1-100).

45 - Mirror Image X-axis

46 - Mirror Image Y-axis

47 - Mirror Image Z-axis

48 - Mirror Image A-axis
Gdy jedno lub wiecej z tych ustawien sg wigczone (ON), ruch osi jest odwracany (odbicie lustrzane) wokoét
zerowego punktu roboczego. Patrz rowniez G101, Wigczenie obrazu lustrzanego.

ODBICIE LUSTRZANLE XY OD@CIE LUSTRZANE Y

= =)
(<) (<)
A
ODBICIE LUSTRZANE X WYLACZONE

49 - Skip Same Tool Change
W niektérych programach, to samo narzedzie moze by¢é wywotane w nastepnym segmencie programu
lub podprogramu standardowego. Ukfad sterowania przeprowadzi dwie zmiany i zakonczy z tym samym
narzedziem we wrzecionie. W razie wtgczenia tego ustawienia (ON), to narzedzie zostanie ominiete podczas
wymiany narzedzia; wymiana narzedzia nastgpi dopiero po umieszczeniu innego narzedzia we wrzecionie.

50 - Aux Axis Sync
To ustawienie zmienia synchronizacje pomiedzy nadajnikiem i odbiornikiem dla drugiego portu szeregowego.
Drugi port szeregowy jest uzywany dla osi pomocniczych. Ustawienia pomiedzy uktadem sterowania CNC i
osiami pomocniczymi muszg byc¢ takie same.

Wybdr "RTS/CTS" informuje nadajnik o koniecznosci tymczasowego zatrzymania przesytu danych, aby od-
biornik mogt nadazyc.
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Wybdr "XON/XOFF" skutkuje zastosowaniem kodoéw znakéw ASCII przez odbiornik, aby poinformowac¢ nada-
jnik o koniecznosci tymczasowego zatrzymania. Najczesciej stosuje sie ustawienie "XON/XOFF".

Opcja "DC Codes" jest podobna do "XON/XOFF", ale z tg r6znica, ze wystane zostajg kody startu/stopu.

Funkcja 'XMODEM" jest obstugiwana przez odbiornik, ktéry przesyta dane w blokach o wielkosci 128 bajtow.
XMODEM zwieksza niezawodnos$¢ komunikacji RS-232, gdyz nastepuje kontrola integralnosci wszystkich
blokéw.

51 - Sterowanie reczne wstrzymania drzwiczek (sterowanie reczne wytacznika bezpieczenstwa)
Wybdr "Off" uniemozliwi rozpoczecie programu, gdy drzwiczki sg otwarte, zas otwarcie drzwiczek spowoduje
zatrzymanie uruchomionego programu (tak samo jak nacisniecie "Feed Hold").

Maszyny wyposazone w reczny przetacznik bezpieczenstwa przechodzg do stanu wstrzymania posuwu w
przypadku zwolnienia przetacznika bezpieczenstwa.

Po wigczeniu uktadu sterowania, to ustawienie automatycznie powraca do OFF (wytgczone).

To ustawienie pozostaje bez wptywu na maszyne Haas skonfigurowang do wysyiki z zaktadu produkcyjnego.
Oznacza to, ze drzwiczki zawsze zapobiegajg pracy automatycznej. Ponadto, maszyny przeznaczone n rynek
europejski z przetgcznikiem blokujgcym drzwi nie korzystajg z tego ustawienia.

52 - G83 Retract Above R
Zakres od 0.0 do 30.00 cali lub 0-761mm. To ustawienie zmienia zachowanie G83 (cykl nawiercania pre-
cyzyjnego). Wiekszos¢ programistow ustawia ptaszczyzne odniesienia (R) znacznie powyzej przejscia, aby
zapewni¢ catkowite usuniecie wiéréw z otworu przez ruch usuwania wiéréw. Powoduje to jednak strate czasu,
gdyz maszyna "nawierca" te pustg przestrzen. Jezeli ustawienie 52 jest ustawione na odlegtos¢ wymagang w
celu usuniecia widrow, to ptaszczyzna R moze by¢ umieszczona znacznie blizej nawiercanej czesci.

% Potozenie
Ustawienie poczgtkowe
Ptaszczyzna R
nr 52
Nowa ptasz-
czyzna R
A > Szczyt czgsci

53 - Jog w/o Zero Return
Wigczenie tego ustawienia (ON) umozliwia impulsowanie osiami bez zerowania maszyny (ij. bez ustala-
nia potozenia poczatkowego maszyny). Jest to niebezpieczny stan, gdyz o§ moze uderzy¢ o mechaniczne
prowadnice, co grozi uszkodzeniem maszyny. Po wigczeniu uktadu sterowania, to ustawienie automatycznie
powraca do OFF (wytaczone).

54 - Aux Axis Baud Rate
To ustawienie pozwala operatorowi zmieni¢ szybkos$¢ transmisji dla drugiego portu szeregowego (0$ pomoc-
nicza). To ustawienie musi by¢ dopasowane do wartosci w uktadzie sterowania osi pomocniczej.

55 - Enable DNC from MDI
Wiaczenie tego ustawienia (On) udostepnia funkcje DNC. Aby wybra¢ DNC w uktadzie sterowania, nalezy
dwukrotnie nacisng¢ przycisk MDI/DNC.

Funkcja DNC (bezposrednie sterowanie numeryczne) nie jest dostepna w razie wytaczenia tego ustawienia
(Off).

56 - M30 Restore Default G
W razie wigczenia tego ustawienia (ON), zakonczenie programu za pomocg M30 lub poprzez nacisniecie
"Reset" przywréci wszystkie modalne kody G do warto$ci domys$inych.
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57 - Exact Stop Canned X-Z

Ruch szybki XZ skojarzony z cyklem standardowym moze nie osiggng¢ doktadnego zatrzymania w razie
wytgczenia tego ustawienia (Off). Wigczenie tego ustawienia (ON) zapewnia doktadne zatrzymanie ruchu XZ.

58 - Cutter Compensation
To ustawienie wybiera zastosowany rodzaj kompensaciji frezu (FANUC lub YASNAC). Patrz rozdziat
"Kompensacja frezu".

59 - Probe Offset X+

60 - Probe Offset X-

61 - Probe Offset Z+

62 - Probe Offset Z-
Te ustawienia stuzg do definiowania przemieszczenia i wielkosci czujnika wrzeciona. Okreslajg one odlegtosé
i kierunek ruchu od miejsca uruchomienia sondy do lokalizacji faktycznej wykrytej powierzchni. Te ustawienia
sg uzywane przez kody G31, G36, G136 i M75. Wartosci wpisane dla kazdego ustawienia moga by¢ liczbami
dodatnimi lub ujemnymi. W celu uzyskania dostepu do tych ustawien mozna uzy¢ makr; w celu uzyskania
doktadnych informacji, patrz rozdziat "Makra".

63 - Tool Probe Width
To ustawienie stuzy do okreslania szerokosci czujnika uzytego do testowania srednicy narzedzia. To ustawie-
nie, uzywane przez G35, jest dostepne tylko dla opciji czujnika.

64 - T. Ofs Meas Uses Work
To ustawienie zmienia sposob pracy przycisku Tool Ofset Mesur (pomiar korekcji narzedzia). W razie
jego wigczenia (ON), wprowadzona korekcje narzedzia jest zmierzong korekcjg narzedzia plus korekcja
wspotrzednych roboczych (0$ Z). Gdy jest ono wytagczone (OFF), korekcja narzedzia jest rowna potozeniu Z
maszyny.

65 - Graph Scale (Height)
To ustawienie okresla wysokos¢ obszaru roboczego, ktora jest wyswietlana na ekranie trybu grafiki. Warto$¢
domysina dla tego ustawienia jest wysokoscig maksymalnag, ktéra jest catkowitym obszarem roboczym
maszyny. Do ustawienia okreslonej skali mozna uzy¢ nastepujacego wzoru:

taczny ruch w osi Y = Parametr 20 / Parametr 19
Skala = tgczny ruch w osi Y / Ustawienie 65
66 Graphics X Offset
To ustawienie lokalizuje prawg strone okienka skalowania wzgledem potozenia zerowego X maszyny (patrz
rozdziat dotyczacy grafiki). Jego wartos¢ domysina to zero.

67 - Graphics Y Offset (korekcja grafiki Y)
To ustawienie lokalizuje gorng czesc okienka powiekszania wzgledem potozenia zerowego Y maszyny (patrz
rozdziat dotyczacy grafiki). Jego wartos¢ domysina to zero.

Tryb grafiki

-

Ustawienia 66 i 67 Ustawienia'66 i 67
ustawione na @ ustawione na 2.0
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69 - DPRNT Leading Spaces

Jest to ustawienie typu On/Off (wiaczone/wytaczone). W razie ustawienia na OFF, uktad sterowania nie
stosuje spacji prowadzgcych wygenerowanych przez makroinstrukcje w formacie DPRNT. W razie ustawienia
na ON, uktad sterowania wykorzystuje spacje prowadzace. Ponizszy przyktad ilustruje zachowanie uktadu
sterowania, gdy to ustawienie jest OFF lub ON.

#1=.0; MOC WYJSCIOWA
GO GYO X#1 ; WYtACZONE WEACZONE
DPRNT[X#1[44]] ; X3.0000 X 3.0000

Nalezy zwrdci¢ uwage na spacje pomiedzy "X" oraz 3, gdy to ustawienie jest witgczone (On). Informacje sg
tatwiejsze do odczytania, gdy to ustawienie jest wigczone (ON).

70 - DPRNT Open/CLOS DCode

To ustawienie okresla, czy instrukcje POPEN i PCLOS w makrach przesytaja kody sterujgce DC do portu sz-
eregowego. W razie jego wtgczenia (ON), te instrukcje przesytajg kody sterujagce DC. W razie jego wytgczenia
(OFF), kody sterujgce sg ttumione. Ustawienie domysine to ON.

71 Default G51 Scaling

To ustawienie okresla skalowanie dla komendy G51 (patrz rozdziat "Kod G", G51), gdy adres P nie jest
uzywany. Wartos¢ domysina 1.000 (zakres od 0.001 do 8380.000).

72 Default G68 Rotation

To ustawienie okresla obrét, w stopniach, dla komendy G68, gdy adres R nie jest uzywany. Musi on miesci¢
sie w zakresie od 0.0000 do 360.0000s.

73 G68 Incremental Angle

74

75

To ustawienie umozliwia zmiane kata obrotu G68 dla kazdej komendy G68. W razie jego wigczenia (ON) i
wykonania komendy G68 w trybie inkrementalnym (G91), warto$¢ okreslona w adresie R zostaje dodana
do poprzedniego kata obrotu. Dla przyktadu, warto$¢ R wynoszaca 10 spowoduje obrot o 10° dla pierwszej
komendy, o 20° dla nastepnej komendy itp.

- 9xxx Progs Trace

To ustawienie, wraz z ustawieniem 75, jest przydatne do usuwania btedéw z programéw CNC. W razie 74
jego wigczenia (On), ukfad sterowania wyswietla kod w makroprogramach (O9xxxx). W razie jego wyfaczenia
(Off), uktad sterowania nie wyswietla kodu serii 9000.

- 9xxxx Progs Singls BLK

Gdy ustawienie 75 jest wigczone (On), a uktad sterowania pracuje w trybie "Single Block", ukfad sterowania
zatrzymuje sie przy kazdym bloku kodu w makroprogramie (O9xxxx) i czeka, dopoki operator nie nacisnie
"Cycle Start". W razie 75 jego wytaczenia (Off), makroprogram jest wykonywany ciagle, zas ukfad sterowania
nie zatrzymuje sie przy kazdym bloku - nawet jesli tryb "Single Block" jest wtgczony. Ustawienie domysine to
"On".

Gdy ustawienie 74 oraz ustawienie 75 sg jednoczesnie wigczone (On), uktad sterowania pracuje normalnie.
Innymi stowy, wszystkie wykonane bloki sg zaznaczone i wyswietlone, zas w trybie "Single Block" nastepuje
pauza przed wykonaniem kazdego bloku.

Gdy ustawienie 74 oraz ustawienie 75 sg jednoczesnie wytgczone (Off), uktad sterowania wykonuje programy
serii 9000 bez wyswietlania kodu programu. Jezeli uktad sterowania znajduje sie w trybie "Single Block", to
podczas wykonywania programu serii 9000 nie nastgpi zadna pauza bloku pojedynczego.

Gdy ustawienie 75 jest wtgczone (On), a ustawienie 74 jest wytaczone (Off), programy serii 9000 sg
wyswietlane w kolejnosci realizacji.

76 - Tool Release Lock Out

W razie wigczenia tego ustawienia (ON), przetgcznik zwalniania narzedzi na bloku klawiszy zostaje
odfgczony.
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77 - Scale Integer F

To ustawienie pozwala operatorowi wybra¢ sposoéb interpretacji wartosci F (predkos¢ posuwu), ktéra nie
zawiera kropki dziesietnej, przez uktad sterowania. (Zaleca sie, aby programisci zawsze stosowali kropke
dziesietng.) To ustawienie pomaga operatorom wykonywac¢ programy opracowane na ukfadzie sterowania
innym niz Haas. Dla przyktadu, F12 staje sie:

0,0012 jedn./min. z ustawieniem 77 wyfgczonym
12,0 jedn./min. z ustawieniem 77 wtgczonym
Dostepnych jest 5 ustawien predkosci posuwu:

CAL MILLIMETER

DEFAULT(.0001) DEFAULT (.001)
INTEGERF1 = F1 INTEGER F1=F1

A F1 =F.0001 A F1=F.001
.01 F10 = F.001 .01 F10 = F.01
.001 F100 = F.01 .001 F100 = F.1
.0001 F1000 = F.1 .0001 F1000 = F1

78 - 5th axis Enable
W razie jego wytaczenia (OFF), o$ pigta jest odtagczona; zadne komendy nie mogg by¢ przestane do tej osi.
Patrz ustawienie 30 dla osi czwartej. Nalezy zauwazy¢, ze istniejg dwa wybory — ,USER1” oraz ,USER2" —
ktére moga by¢ uzywane do ustawiania unikalnego stotu obrotowego.

79 - 5th-axis Diameter
To ustawienie stuzy do okreslania srednicy osi B (0.0 do 50 cali), ktéra to wartos¢ jest uzywana przez uktad
sterowania do ustalania katowej predkosci posuwu. Predko$¢ posuwu jest zawsze podawana w programie
jako cale na minute (lub mm na minute), w zwigzku z czym ukfad sterowania musi znac¢ srednice obrabianej
czesci w celu obliczenia katowej predkosci posuwu. Patrz ustawienie 34 odnosnie do $rednicy osi czwartej.

80 - Mirror Image B-axis
Jest to ustawienie typu On/Off (wigczone/wytaczone). Gdy jest wylaczone, ruch osi odbywa sie normalnie.
Gdy jest wigczone, ruch osi moze by¢ obrazowany (lub odwracany) wokot punktu zerowego pracy. Patrz
takze ustawienia 45-48 i G101.

81 - Tool At Power Up
W razie nacisniecia klawisza "Power Up/Restart", uktad sterowania zmienia narzedzie okreslone w tym
ustawieniu. W razie okreslenia zera (0), przy wigczeniu zasilania nie nastgpi zadna wymiana narzedzi.
Ustawienie domysine to "1".

Ustawienie 81 wywotuje jeden z nizej wymienionych proceséw podczas zatgczenia zasilania/ponownego
uruchomienia:

A. Jezeli Ustawienie 81 jest ustawione na zero, to karuzela zostanie obrécona do kieszeni nr 1. Zadna wymi-
ana narzedzi nie zostanie wykonana.

B. Jezeli Ustawienie 81 zawiera narzedzie nr 1 i narzedziem aktualnie znajdujgcym sie we wrzecionie jest
narzedzie nr 1, to w razie nacisniecia ZERO RET - ALL karuzela pozostanie przy tej samej kieszeni bez
przeprowadzania wymiany narzedzia.

C. Jezeli Ustawienie 81 zawiera numer narzedzia, ktére aktualnie nie znajduje sie we wrzecionie, to karuzela
zostanie obrocona do kieszeni nr 1, a nastepnie do kieszeni zawierajacej narzedzie okreslone w Ustawieniu
81. Wykonana zostanie wymiana narzedzi w celu wprowadzenia okreslonego narzedzia do wrzeciona.

82 - Language
Jezyki inne niz angielski s dostepne w uktadzie sterowania Haas. Aby ustawi¢ na inny jezyk, nalezy wybraé
jezyk i nacisng¢ Enter.
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83 - M30/Resets Overrides
W razie wigczenia tego ustawienia (On), M30 przywraca wszystkie funkcje sterowania recznego (predkosé
posuwu, wrzeciono, ruch szybki) do ustawien domysinych (100%).

84 - Tool Overload Action
To ustawienie powoduje wykonanie okreslonego dziatania (Alarm, Feedhold, Beep, Autofeed) kazdorazowo w
przypadku przecigzenia narzedzia (patrz rozdziat "Oprzyrzgdowanie").

Wybdr "Alarm" spowoduje zatrzymanie maszyny w razie przecigzenia narzedzia.

W razie ustawienia na "Feedhold", wyswietlony zostanie komunikat "Tool Overload", zas maszyna zatrzyma
sie w sytuacji wstrzymania posuwu w przypadku wystapienia tego stanu. Nacisniecie dowolnego klawisza
usunie komunikat.

Wybor "Beep" spowoduje wygenerowanie sygnatu dzwiekowego przez uktad sterowania w razie przecigzenia
narzedzia.

W razie ustawienia na "Autofeed", tokarka automatycznie ograniczy predkos$¢ posuwu w oparciu o obcigzenie
narzedzia.

Uwagi dotyczace posuwu automatycznego: Podczas gwintowania (sztywnego lub swobodnego), funkcje
sterowania recznego posuwu i wrzeciona zostang zablokowane, w zwigzku z czym funkcja posuwu automaty-
cznego bedzie niedostepna (uktad sterowania pozornie zareaguje na nacisniecie przyciskow sterowania
recznego poprzez wyswietlenie komunikatéw sterowania recznego). Funkcja posuwu automatycznego nie
powinna by¢ stosowana podczas frezowania z gwintowaniem lub automatycznego gwintowania odwrotnego
gtowic, gdyz moga wystapi¢ nieprzewidziane skutki lub nawet zderzenie.

Ostatnia zadana predkos$¢ posuwu zostanie przywrécona po zakonczeniu wykonywania programu, bgdz gdy
operator nacisnie RESET (resetowanie) lub wytaczy funkcje AUTOFEED (posuw automatyczny). Operator
moze uzy¢ klawiaturowych przyciskdow sterowania recznego predkosci posuwu, gdy wybrana jest funkcja
AUTOFEED (posuw automatyczny). Te przyciski zostang rozpoznane przez funkcje posuwu automatycz-
nego jako nowa zadana predkos¢ posuwu, dopoki nie zostanie przekroczona wartos$¢ graniczna obcigzenia
narzedzia. Jezeli jednak przekroczono juz warto$¢ graniczng obcigzenia, to uktad sterowania zignoruje przy-
ciski sterowania recznego predkoscig posuwu.

85 - Maximum Corner Rounding
To ustawienie definiuje doktadnos¢ obrobki skrawaniem zaokraglonych krawedzi w wybranej toleranciji.
Poczatkowa wartos¢ domysina to 0.05 cala. W razie ustawienia na zero (0), uktad sterowania pracuje w taki
sposob, jak gdyby wydano komende zatrzymania doktadnego w kazdym bloku ruchu

& Punkt programu Dwa ponizsze warunki

Nie ma koniecznoéci spowolnienia w celu

Ustawienie 85 = 0.002 spetnienia ustawienia doktadnosci

: Ustawienie 85 = 0.005 Wymagana je§t zngcznie nizsza.predkoéé, gby
kontynuowa¢ obrobke skrawaniem w narozu

86 - M39 Lockout
Jest to ustawienie typu On/Off (witaczone/wytgczone). W razie jego wigczenia (ON), komendy M39 sg igno-
rowane.

87 - M06 Resets Override
Jest to ustawienie typu On/Off (wigczone/wytaczone). Gdy jest wtgczone (ON) i wydana zostanie komenda
MO6, wszystkie funkcje sterowania recznego zostajg anulowane i przywrécone do wartosci zaprogramow-
anych lub domysinych.

180 Frezarka Instrukcja obstugi 96-0121 wersja Y 01-2010



88 - Reset Resets Overrides
Jest to ustawienie typu On/Off (witaczone/wytgczone). Gdy jest witgczone, a operator nacisnie przycisk
RESET, wszystkie funkcje sterowania recznego zostajg anulowane i przywrécone do wartosci zaprogramow-
anych lub domysinych.

90 - Max Tools To Display
To ustawienie ogranicza liczbe narzedzi wyswietlong na ekranie "Tool Geometry". Zakres tego ustawienia to
1-200.

91 - Advanced Jog
Jego wigczenie uaktywnia funkcje Index Jog oraz Jog Travel Limits. To ustawienie jest uzywane w serii freza
rek narzedziowych. Patrz dodatek dot. frezarek narzedziowych w celu uzyskania wiecej informacji na temat
tych funkgiji.

100 - Screen Saver Delay
W razie ustawienia na zero, wygaszacz ekranu zostaje unieruchomiony. W razie ustawienia na pewna liczbe
minut, po uptywie tego czasu bez uzywania klawiatury nastepuje wigczenie wygaszacza ekranu IPS. Po
drugim opdznieniu wygaszacza ekranu pojawi sie logo Haas, ktére bedzie zmienia¢ potozenie co 2 sekundy
(aby wytaczy¢, nacisng¢ dowolny klawisz, bgdz przycisk ,handle jog” lub ,alarm”). Wygaszacz ekranu nie
moze by¢ aktywowany, gdy uktad sterowania znajduje sie w trybie "Sleep", "Jog", "Edit" lub "Graphics".

101 - Feed Overide -) Rapid
Wiaczenie tego ustawienia (ON) i nacisniecie "Handle Control Feedrate" powoduje realizacje funkcji sterow-
ania recznego dla posuwu automatycznego i ruchu szybkiego przez zdalny regulator. Ustawienie 10 wptywa
na maksymalng predkos¢ ruchu szybkiego.

103 - CYC START/FH Same Key
Nalezy nacisna¢ i przytrzymac przycisk "Cycle Start", aby uruchomic¢ program, gdy to ustawienie jest
wiaczone (ON). W razie zwolnienia "Cycle Start", wygenerowane zostaje wstrzymanie posuwu.

To ustawienie nie moze by¢ wigczone przy wtgczonym ustawieniu 104. Gdy dowolne z nich jest wigczone
(ON), drugie zostanie automatycznie wytgczone.

104 - Jog Handle to SNGL BLK
Zdalny regulator moze by¢ uzywany do przechodzenia w pojedynczych krokach przez program, gdy to
ustawienie jest wiaczone (ON). Odwrécenie kierunku zdalnego regulatora generuje stan "Feed Hold" (wstrzy-
manie posuwu).

To ustawienie nie moze by¢ wigczone (ON) przy wtgczonym ustawieniu 103. Gdy dowolne z nich jest
wigczone (ON), drugie zostanie automatycznie wytgczone.

108 - Quick Rotary G28
Wigczenie tego ustawienia (ON) zeruje jednostke obrotowg przy uzyciu najkrétszej odlegtosci.

Dla przyktadu, jezeli jednostke obrotowg ustawiono na 10° i wydano komende zerowania, to stot obrotowy
obraéci sie 0 350°, jesli to ustawienie jest wytgczone (OFF). Jezeli ustawienie jest wigczone (ON), to stét
obrdéci sie 0 -10°.

W celu zastosowania ustawienia 108, bit parametru CIRC. WRAP. (10) musi by¢ ustawiony na 1 w param-
etrze 43 dla osi A oraz parametr 151 dla osi B. Jezeli bity parametréow nie zostang ustawione na 1, to uktad
sterowania zignoruje ustawienie 108.

109 - Warm-Up Time in MIN.
Jest to liczba minut (maksymalnie 300 minut od momentu wigczenia zasilania) stosowania kompensaciji
okreslonych w ustawieniach 110-112.

Przeglad — Jezeli maszyna zostanie wtgczona, a ustawienie 109 i co najmniej jedno z ustawien 110, 111 lub
112 sg ustawione na warto$¢ niezerowg, to wyswietlone zostanie ponizsze ostrzezenie:
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OSTRZEZENIE! Warm up Compensation is specified (okreslono kompensacje rozgrzewania)!
Do you wish to activate (czy aktywowac)
Warm up Compensation (kompensacje nagrzewania) (Y/N)?

W razie podania "T", uktad sterowania natychmiast stosuje catg kompensacje (ustawienie 110, 111, 112),
zas$ kompensacja zostaje obnizona z uptywem czasu. Dla przyktadu, po uptywie 50% czasu okreslonego w
ustawieniu 109, odlegto$¢ kompensacji bedzie wynosi¢ 50%.

Aby zresetowac okres, nalezy wytaczy¢ i wigczy¢ maszyne, a nastepnie odpowiedzie¢ "tak" na pytanie
dotyczace kompensacji zadane przy wigczeniu zasilania.

OSTRZEZENIE! Zmiana ustawien 110, 111 lub 112 przy uruchomionej kompensacji moze spowodowaé
nagtly ruch rzedu maks. 0.0044 cala.

Wartos¢ pozostatego czasu rozgrzewania jest wyswietlona w dolnym prawym rogu ekranu "Diagnostics Inputs
2" w standardowym formacie hh:mm:ss.

110 - Warmup X Distance

111 - Warmup Y Distance

112 - Warmup Z Distance
Ustawienia 110, 111 i 112 okreslajg warto$¢ kompensacji (maks. = + 0,0020" lub + 0,051 mm) zastosowang
dla osi. Aby ustawienie 109 zadziatato, nalezy wprowadzi¢ wartosci dla ustawien 110-112.

114 - Conveyor Cycle (minutes)

115 - Conveyor On-time (minutes)
Te dwa ustawienia sterujg opcjonalnym przenosnikiem wiérow. Ustawienie 114 (Conveyor Cycle Time) jest
odstepem czasu, po ktérym przenosnik wigcza sie automatycznie. Ustawienie 115 (Conveyor On-Time) to
czas pracy przenosnika. Dla przyktadu, jezeli ustawienie 114 zostanie nastawione na 30, a ustawienie 115
na 2, to przenosnik wiéréw bedzie wigczacé sie co pét godziny, pracowac przez dwie minuty, a nastepnie
wytgczac sie.

Czas wigczenia nalezy ustawi¢ na nie wiecej niz 80% czasu cyklu. Pamietaé, ze:
Przycisk CHIP FWD (lub M31) wigczy przenosnik w kierunku do przodu i aktywuje cykl.
Przycisk CHIP REV (lub M32) wigczy przenosnik w kierunku do tytu i aktywuje cykl
Przycisk CHIP STOP (lub M33) zatrzyma przeno$nik i anuluje cykl.

116 - Pivot Length
Ustawienie 116 zostaje ustawione podczas budowy maszyny i nie jest nigdy zmieniane. Tylko wykwalifikow-
any technik serwisowy powinien zmieni¢ to ustawienie.

117 - G143 Global Offset
To ustawienie jest przeznaczone dla klientéw, ktdérzy maja kilka frezarek piecioosiowych Haas i chcg
przesyta¢ programy i narzedzia miedzy nimi. Do tego ustawienia mozna wprowadzi¢ roznice dtugosci osi
przegubu (réznica pomiedzy ustawieniem 116 dla kazdej maszyny), ktdra zostanie zastosowana do kompen-
sacji dtugosci narzedzia G143.

118 - M99 Bumps M30 CNTRS
Gdy to ustawienie jest wigczone (ON), M99 doda jeden do licznikéw M30, ktére sg widoczne na ekranie
CURNT COMNDS. Nalezy pamietac, ze M99 zwieksza liczniki tylko w razie wystgpienia w programie
gtébwnym, nie za$ w podprogramie.

119 - Offset Lock
Wigczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwia zmiane wartosci na ekranie "Offset". Jednakze programy, ktére
zmieniajg korekcje, wcigz moga je zmieniac.
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120 - Macro Var Lock

Wiaczenie tego ustawienia (ON) uniemozliwi zmiane makrozmiennych. Jednakze programy, ktéry zmieniajq
makrozmienne, wcigz moga je zmieniac.

121 - APC Pal. Jedno zatadowanie X

122 - APC Pal. Jedno zatadowanie Y

123 - APC Pal. Jedno roztadowanie X

124 - APC Pal. Jedno roztadowanie Y

125 - APC Pal. Dwa zatadowania X

126 - APC Pal. Dwa zatadowania Y

127 - APC Pal. Dwa rozladowania X

128 - APC Pal. Dwa rozltadowania Y

129 - APC Pal. 1 i 2 Bezpieczne potozenie X

Ustawienia 121-129 to potozenia palety dla osi X i Y. Sg one ustawianie w chwili instalacji APC i nie powinny
by¢ zmieniane.

130 - Tap Retract Speed
To ustawienie wptywa na predkos$¢ wycofywania podczas cyklu gwintowania (Frezarka musi by¢ wyposazona
w opcje gwintowania sztywnego). Wprowadzenie wartosci, przyktadowo 2, zadaje frezarce komende wycofa-
nia z gwintu z predkoscig dwukrotnie wiekszg od predkosci wejscia. W razie ustawienia wartosci 3, wycofanie
nastapi z predkoscia trzykrotnie wiekszg. Warto$¢ 0 lub 1 pozostanie bez wptywu na predkos¢ wycofywania.
(Zakres 0-4)

Wprowadzenie wartosci 2 jest tozsame z uzyciem kodu J wynoszacego 2 dla G84 (Cykl standardowy gwin-
towania). Jednakze okreslenie kodu J dla gwintowania szybkiego jest nadrzedne wzgledem ustawienia 130.

131 - Auto Door
Ten parametr obstuguje opcje drzwiczek automatycznych.. Nalezy go wiaczy¢ (ON) dla maszyn z drzwicz-
kami automatycznymi. Patrz takze M80/81 (Otwarcie drzwiczek automatycznych/Kody M zamykania).

Drzwiczki zamkng sie w razie nacisniecia "Cycle Start" i otworza po osiggnieciu przez program M00, M01 (z
wigczonym opcjonalnym zatrzymaniem) lub M30, gdy wrzeciono przestanie sie obracac.

133 - REPT Rigid Tap
To ustawienie zapewnia, ze podczas gwintowania wrzeciono jest zorientowane w sposob zapewniajgcy
ustawienie gwintow w linii w razie zaprogramowania drugiego przejscia gwintowania.

142 - Offset Chng Tolerance
To ustawienie generuje komunikat ostrzezenia, gdy korekcja zostanie zmieniona o wiecej niz warto$¢ wprow-
adzona dla tego ustawienia. Wyswietlona zostanie ponizsza podpowiedz: "XX zmienia korekcje o wiecej
niz ustawienie 142! Zaakceptowaé (T/N)?" w razie proby zmiany korekcji o wartos¢ przekraczajacg wartosc
wprowadzong (dodatnig lub ujemnag), W razie wpisania "Y" uktad sterowania aktualizuje korekcje jak zwykle;
w przeciwnym razie zmiana zostaje odrzucona.

W razie wpisania "T", uklad sterowania aktualizuje korekcje jak zwykle; w przeciwnym razie zmiana zostaje
odrzucona.

143 Machine Data Collect
To ustawienie pozwala uzytkownikowi pobra¢ dane z ukfadu sterowania za pomoca jednej lub wiecej komend
Q przestanych przez port RS-232 oraz ustawi¢ makrozmienne za pomocg komendy E. Ta funkcja bazuje na
oprogramowaniu i wymaga uzycia dodatkowego komputera w celu zazadania, zinterpretowania i przechow-
ania danych z ukfadu sterowania. Opcja sprzetowa takze umozliwia odczytywanie statusu maszyny. Patrz
rozdziat "Przenoszenie danych CNC" w celu uzyskania szczegotowych informaciji.
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144 - Feed Overide-)Spindles
To ustawienie stuzy do utrzymania statego doptywu wioréw w razie zastosowania sterowania recznego. W
razie wtgczenia tego ustawienia (ON), wszelkie funkcje sterowania recznego predkoscig posuwu zostang
zastosowane do predkosci wrzeciona, zas funkcje sterowania recznego wrzecionem zostang odtgczone.

146 - APC Pallet 3 Load X
147 - APC Pallet 3 Load Y
148 - APC Pallet 3 Unload X
149 - APC Pallet 3 Unload Y
150 - APC Pallet 4 Load X
151 - APC Pallet 4 Load Y
152 - APC Pallet 4 Unload X
153 - APC Pallet 4 Unload Y
154 - APC Pallet 3 & 4 Safe X
Patrz ustawienia 121-129

155 - Load Pocket Tables
To ustawienie powinno by¢ uzyte wytacznie w przypadku aktualizacji oprogramowania i/lub skasowania
pamieci i/lub reinicjalizacji uktadu sterowania. W celu zastgpienia zawartosci tabeli kieszeni narzedziowe;j
mocowanego bocznie urzadzenia do wymiany narzedzi danymi z pliku, ustawienie musi by¢ wigczone (ON).

Jezeli to ustawienie jest wylgczone (OFF) podczas wprowadzania pliku offsetowego z dyskietki elastycznej
lub RS-232, zawartos¢ tabeli kieszeni narzedziowej pozostaje niezmieniona. Ustawienie 155 automatycznie
przechodzi do potozenia domysinego OFF (wytagczone) po wigczeniu maszyny.

156 - Save Offset with PROG
W razie wigczenia tego ustawienia (ON), uktad sterowania zachowa korekcje w tym samym pliku co pro-
gramy, ale pod nagtéwkiem 0999999. Korekcje sg widoczne w pliku przed koncowym znakiem %.

157 - Offset Format Type
To ustawienie kontroluje format, w jakim korekcje sg zapisywane wraz z programami.

W razie ustawienia na "A", format jest podobny do wyswietlonego przez uktad sterowania i zawiera kropki
dziesietne oraz nagtowki kolumn. Korekcje zachowane w tym formacie mozna fatwiej redagowac na komput-
erze osobistym, a nastepnie zatadowac¢ ponownie.

W razie ustawienia na B, kazda korekcja zostaje zachowana w oddzielnym wierszu z wartoscig N i wartoscig
V.

158,159,160 - XYZ Screw Thermal COMP%
Te ustawienia mozna regulowac¢ w przedziale od -30 do +30; stuzg one do zmiany wartosci kompensaciji ciepl-
nej sruby w zakresie od -30% do +30%.

162 - Default To Float
Gdy to ustawienie jest wigczone (ON), uktad sterowania dodaje kropke dziesietng do wartosci wprowad-
zonych bez kropki dziesietnej (dla pewnych kodéw adresowych). Gdy to ustawienie jest wylgczone (Off),
wartosci nastepujgce za kodami adresowymi sg traktowane jako notacja operatora (np. czesci tysieczne lub
dziesieciotysieczne.) To ustawienie wyklucza wartos¢ A (kat narzedzia) w bloku G76. Tak wiec ta funkcja doty-
czy nastepujacych kodéw adresowych: X, Y, Z,A,B,C,E, F, I, J, K, U, W

A (z wyjatkiem wspodlnego wystgpienia z G76) Jezeli wartos¢ A G76 zawierajaca kropke dziesietng zostanie
znaleziona podczas wykonywania programu, to generowany jest alarm 605 "Invalid Tool Nose Angle".

D (z wyjatkiem z G73)
R (z wyjatkiem z G71 w trybie YASNAC)

Wartos¢ wprowadzona Ustawienie wytaczone Ustawienie wtaczone
W trybie calowym X-2 X-.0002 X-2.
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W trybie MM X-2 X-.002 X-2.

Nalezy pamietac, ze to ustawienie wptywa na interpretacje wszystkich programoéw wprowadzonych manual-
nie lub z dysku, badz poprzez RS-232. Nie wptywa ono na ustawienie 77 Scale Integer F.
163 - Disable .1 Jog Rate
To ustawienie wytgcza najwyzszg predkos¢ impulsowania. Jezeli operator wybierze najwyzsza predkosé im-
pulsowania, to maszyna automatycznie dobierze predkos¢ bezposrednio nizsza.

164 - Rotary Increment
To ustawienie dotyczy przycisku ROTARY INDEX na EC300. Okresla ono ruch obrotowy dla stotu obrotowego
w stanowisku fadowania. Nalezy nastawi¢ je na wartos¢ w przedziale od -360 do 360 stopni. Dla przyktadu,
wprowadzenie "90" spowoduje obrot palety o 90° kazdorazowo po nacisnieciu przycisku indeksowania obro-
towego. W razie ustawienia na zero, stét obrotowy nie bedzie obracac sie.

167-186 Konserwacja okresowa
Ustawienia konserwacji okresowej zapewniajg mozliwos$¢ monitorowania 14 pozycji, z szescioma pozycjami
zapasowymi. Te ustawienia pozwalajg uzytkownikowi zmieni¢ domysing liczbe godzin dla kazdej pozycji w
razie aktywacji podczas obstugi. Jezeli liczba godzin zostanie ustawiona na zero, to pozycja nie pojawi sie na
liscie pozyciji na stronie konserwacji komend biezgcych.

167 Domys$Ina wymiana chfodziwa w czasie wigczonego zasilania
169 DomysIna wymiana filtra oleju w czasie wigczonego zasilania
170 DomysIna wymiana oleju przektadniowego w czasie wigczonego zasilania
171 DomysIna kontrola poziomu chtodziwa w zbiorniku w czasie wigczonego zasilania
172 DomysIna kontrola poziomu smaru prowadnic w zbiorniku w czasie ruchu
173 DomyslIna kontrola poziomu oleju przektadniowego w czasie wtgczonego zasilania
174 DomysIna inspekcja stanu uszczelek/wycieraczek w czasie ruchu
175 DomysIna kontrola filtra powietrza doprowadzanego w czasie wtgczonego zasilania
176 DomyslIna kontrola poziomu oleju hydraulicznego w czasie wtgczonego zasilania
177 DomysIna wymiana filtra hydraulicznego w czasie ruchu
178 Przytagcza smaru — domysinie w czasie ruchu
179 Smarowanie uchwytu — domyslnie w czasie ruchu
180 Smarowanie krzywek urzgdzenia do wymiany narzedzi — domysinie w trakcie wymiany narzedzi
181 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 1, domys$inie w czasie wtaczonego zasilania
182 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 2, domyslnie w czasie wtaczonego zasilania
183 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 3, domyslnie w czasie ruchu
184 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 4, domyslnie w czasie ruchu
185 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 5, domysinie w trakcie wymiany narzedzi
186 Zapasowe ustawienie konserwacyjne nr 6, domysinie w trakcie wymiany narzedzi
187 - Machine Data Echo
To ustawienie mozna WEACZYC lub WYLACZYC. W razie WLACZENIA, komendy Q gromadzenia danych
wydawane z komputera osobistego uzytkownika zostang wyswietlone na ekranie komputera. W razie
WYLACZENIA, te komendy nie sg wyswietlane.

188/189/190 - G51 X/Y/Z SCALE
Osie moga by¢ skalowane oddzielnie za pomocg ponizszych nowych ustawien (bezwzglednie liczba dodat-
nia).

Ustawienie 188 = G51 X SCALE

Ustawienie 189 = G51Y SCALE

Ustawienie 190 = G51 Z SCALE
Jezeli jednak ustawienie 71 ma wartos¢, to ustawienia 188-190 sg ignorowane, zas warto$¢ w ustawieniu 71
zostaje uzyta do skalowania. Jezeli warto$¢ dla ustawienia 71 jest zerem, to uzywane sg ustawienia 188-190.
Nalezy pamietac, ze wéwczas, gdy obowigzujg ustawienia 188-190, dozwolona jest tylko interpolacja liniowa
(G01). W razie uzycia G02 lub G03, wygenerowany zostanie alarm 467.
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191 - Default Smoothness
Dostepne pozycje tego ustawienia to ROUGH (zgrubne), MEDIUM ($rednie) lub FINISH (wykanczanie); do
ustawiania gtadkosci i wspoétczynnika maksymalnego frezowania narozy uzywa sie parametréw 302, 303,
314, 749 oraz 750-754 i G187. Wartosci domysine sg uzywane, jesli nie zostaty anulowane komendg G187.

196 - Conveyor Shutdown (wytaczenie przenosnika)
Okresla czas czekania bez aktywnosci przed wytaczeniem przenosnika wioréw (i chtodziwa do sptukiwania,
jezeli zainstalowano). Jednostki to minuty.

197 - Cooolant Shutdown (wytaczenie chtodziwa)
Okresla czas czekania bez aktywnosci przed wytaczeniem "Flood" (zalewu) lub "Shower" (natrysku)
chtodziwa, bgdz uktadu chtodziwa wrzeciona we frezarkach. Jednostki to minuty.

199 - Backlight Timer (regulator czasowy podswietlenia)
Okresla czas w minutach, po jakim podswietlenie wyswietlacza maszyny zostaje wytaczone, gdy uktad
sterowania nie jest uzywany (z wyjatkiem trybu JOG, GRAPHICS lub SLEEP, badz gdy wystepuje alarm).
Nacisna¢ dowolny klawisz w celu przywrdcenia ekranu (preferowany klawisz to CANCEL).

201 - Show Only Work and Tool Offsets In Use
Wigczenie tego ustawienia powoduje wyswietlenie jedynie korekcji roboczych i narzedzi uzywanych przez
uruchomiony program. Program musi by¢ najpierw uruchomiony w trybie grafiki, aby aktywowac te funkcje.

216 - Servo and Hydraulic Shutoff (wytaczenie serwomotoru i hydrauliki)
To ustawienie wytgcza serwomotory i pompe hydrauliczng, jezeli znajdujg sie na wyposazeniu, po uptywie
wskazanej liczby minut bez aktywnosci, takiej jak uruchomienie programu, impulsowanie, przyciskanie przy-
ciskow itp. Wartos¢ domysina to 0.

238 - High Intensity Light Timer (minutes) (regulator czasowy swiatta o duzym natezeniu, minu-
ty)
Okresla czas, w minutach, przez jaki opcjonalne swiatto o duzym natezeniu (HIL) pozostaje wiaczone.
Wigczenie jest mozliwe dopiero po otwarciu drzwiczek i wigczenia o$wietlenia roboczego. Jezeli ta wartos¢
wynosi zero, to swiatto pozostanie wiaczone.

900 - CNC Network Name (nazwa sieci CNC)
Nazwa uktadu sterowania, ktéra pojawi sie w sieci.

901 - Obtain Adress Automatically (uzyskaj adres automatycznie)
Wywotuje adres TCP/IP i maske podsieci z serwera DHCP w sieci (wymagany jest serwer DHCP). W razie
wiaczenia DHCP, wpisy dla TCP/IP, SUBNET MASk i GATEWAY nie sg juz wymagane i zostang zastgpione
“**» Nalezy réwniez pamietac¢ o sekcji ADMIN na koncu w celu uzyskania adresu IP z DHCP. Aby zmiany
tego ustawienia zaczety obowigzywac, konieczne jest wytaczenie i ponowne wigczenie maszyny.

UWAGA: W celu uzyskania ustawien IP z DHCP: W uktadzie sterowania przejs¢ do "List Prog". Za pomoca
przycisku strzatki "do dotu", przejs¢ do Hard Drive (naped dysku twardego). Nacisna¢ prawy klawisz strzatki
w celu przejscia do katalogu Hard Drive. Wpisa¢ ADMIN i nacisna¢ klawisz "Insert". Wybra¢ folder ADMIN

i nacisng¢ "Write". Skopiowac plik IPConfig.txt na dysk lub naped USB i wczyta¢ go do komputera z syste-
mem operacyjnym Windows.

902 - IP ADDRESS (adres IP)
Uzyc¢ sieci ze statycznymi adresami TCP/IP (DHCP wyt.). Administrator sieci przydzieli adres (przyktadowo
192.168.1.1). Aby zmiany tego ustawienia zaczety obowigzywacé, konieczne jest wytgczenie i ponowne
witgczenie maszyny.

UWAGA: Format adresu dla "Subnet Mask", "Gateway" i "DNS" to XXX. XXX.XXX. XXX (przyktadowo
255.255.255.255); adres nie moze konczy¢ sie kropka. Maks. adres to 255.255.255.255; nie stosowac
zadnych liczb ujemnych.

186 Frezarka Instrukcja obstugi 96-0121 wersja Y 01-2010



903 - SUBNET MASK (maska podsieci)
Uzyc¢ sieci ze statycznymi adresami TCP/IP. Administrator sieci przydzieli wartos¢ maski. Aby zmiany tego
ustawienia zaczety obowigzywac, konieczne jest wytaczenie i ponowne wigczenie maszyny.

904 - GATEWAY (brama)
Stuzy do uzyskiwania dostepu poprzez routery. Administrator sieci przydzieli adres. Aby zmiany tego ustawie-
nia zaczety obowigzywac, konieczne jest wytaczenie i ponowne wigczenie maszyny.

905 - DNS SERVER (serwer DNS)
Adres IP serwera nazw domen lub protokotu dynamicznego konfigurowania weztéw w sieci. Aby zmiany tego
ustawienia zaczety obowigzywac, konieczne jest wytaczenie i ponowne wigczenie maszyny.

906 - DOMAIN/WORKGROUP NAME (nazwa domeny/grupy roboczej)
Informuje sie¢ o grupie roboczej lub domenie, do ktérej nalezy uktad sterowania CNC. Aby zmiany tego
ustawienia zaczety obowigzywac, konieczne jest wylgczenie i ponowne wigczenie maszyny.

907 - REMOTE SERVER NAME (nazwa serwera zdalnego)
W przypadku maszyn Haas z WINCE FV 12.001 lub nowszg wersja, wpisa¢ nazwe NETBIOS z komputera, w
ktérym znajduje sie wspotdzielony folder. Adresy IP nie sg obstugiwane.

908 - REMOTE SHARE PATH (zdalna sciezka dzielona)
Nazwa wspotdzielonego folderu sieciowego. Aby po wyborze nazwy hosta zmieni¢ nazwe $ciezki, wpisac
nowg nazwe i nacisngc¢ przycisk WRITE.

UWAGA: Nie stosowac spacji w polu PATH.

909 - USER NAME (nazwa uzytkownika)
Jest to nazwa uzywana do zalogowania sie do serwera lub domeny (za pomoca konta uzytkownika w do-
menie). Aby zmiany tego ustawienia zaczety obowigzywac, konieczne jest wytaczenie i ponowne wigczenie
maszyny. W nazwach uzytkownikéw rozréznia sie duze i mate litery, a ponadto nie moga one zawieraé
spacji.

910 - PASSWORD (hasto)
Jest to hasto uzywane do zalogowania sie do serwera. Aby zmiany tego ustawienia zaczety obowigzywac,
konieczne jest wytgczenie i ponowne wigczenie maszyny. W hastach rozréznia sie duze i male litery, a
ponadto nie moga one zawiera¢ spacji.

911 - ACCESS TO CNC SHARE (OFF, READ, FULL) (dostep do wspétdzielenia CNC; wylaczony,
odczyt, petny)
Obstuguje przywileje odczytu/zapisu dla napedu dysku twardego CNC. OFF (wyt.) uniemozliwia usieciowienie
napedu dysku twardego. READ (odczyt) zapewnia dostep tylko do odczytu do napedu dysku twardego. FULL
(petny) zapewnia dostep do odczytu/zapisu do napedu dysku twardego z sieci. Wytgczenie tego ustawienia
oraz ustawienia 913 dezaktywuje komunikacje z kartg sieciowa.

912 - FLOPPY TAB ENABLED (aktywacja zaktadki napedu dyskéw elastycznych)
Wytacza/wiacza dostep do napedu dyskow elastycznych USB. W razie ustawienia na OFF (wyt.), naped dys-
kow elastycznych USB staje sie niedostepny.

913 - HARD DRIVE TAB ENABLED (aktywacja zakladki napedu dysku twardego)
Wytacza/wiacza dostep do napedu dysku twardego. W razie ustawienia na OFF (wyt.), naped dysku twardego
staje sie niedostepny. Wytagczenie tego ustawienia oraz ustawienia 911 (wspdtdzielenie CNC) dezaktywuje
komunikacje z kartg sieciowa.

914 - USB TAB ENABLED (aktywacja zaktadki USB)
Wytacza/wiacza dostep do portu USB. W razie ustawienia na OFF (wyt.), port USB staje sie niedostepny.
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915 - NET SHARE (wspétdzielenie sieciowe)
Wytacza/wigcza dostep do napedu serwerowego. W razie ustawienia na OFF (wyt.), dostep do serwera z
uktadu CNC nie jest mozliwy.

916 - SECOND USB TAB ENABLED (aktywacja zaktadki drugiego USB)
Wytgczal/wiacza dostep do drugorzednego portu USB. W razie ustawienia na OFF (wyt.), port USB staje sie
niedostepny.
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KONSERWACJA

Wymagania ogélne
Zakres temperatur roboczych: 41°F do 104°F (5 do 40°C)
Zakres temperatur przechowywania: -4°F do 158°F (-20 do 70°C)
Wilgotnos¢ powietrza: Wilgotnos¢ wzgledna 20% - 95%, bez kondensagciji
Wysokos¢: 0-7000 stop

PECYFIKACJA ZASILANIA

Wszystkie maszyny wymagaja:
Zasilania prgdem zmiennym 3-fazowym w potaczeniu w tréjkat lub w gwiazde; zrédto zasilania musi by¢ uzi-
emione (przewod srodkowy w potaczeniu w trojkat lub zerowy w potgczeniu typu gwiazda)

Zakres czestotliwosci: 47 — 66 Hz
Wahania napiecia liniowego nie moga przekracza¢ +/10%

Zaktécenia harmoniczne nie przekraczajgce 10% napiecia RMS

System 20-15 HP (standardowo VF oraz 10K, EC300, EC400)

Napiecie 195-260 V Wysokie napiecie 54-488
\Y,
Uktad zasilania1 50 AMP 25 AMP
Wytacznik automatyczny 40 AMP 20 AMP
Haas
Jezeli standardowy prze- Przewodu 70 mm? (8 GA) Przewodu 70 mm? (12
waod zasilajacy biegnacy od GA)
panelu elektrycznego jest
krotszy niz 100', to uzyé:
Jezeli standardowy prze- Przewodu 70 mm? (6 GA) Przewodu 70 mm? (10
waod zasilajacy biegnacy od GA)

panelu elektrycznego jest
diuzszy niz 100, to uzy¢:

System 40-30 HP (Stozek 50, Stozek 40 HT 10K, VF z funkcja pracy superszybkiej,
EC-300, EC-400 12K, VM)

Napiecie 195-260 V Wysokie napiecie 2 354-488

\Y
Uktad zasilania1 100 AMP 50 AMP
Wytgcznik automatyczny 80 AMP 40 AMP
Haas
Jezeli standardowy prze- Przewodu 70 mm? (4 Przewodu 70 mm? (8 GA)
waod zasilajgcy biegnacy od  GA)
panelu elektrycznego jest
krotszy niz 100', to uzyé:
Jezeli standardowy prze- Przewodu 70 mm? (2 Przewodu 70 mm? (6 GA)

wod zasilajacy biegnacy od  GA)
panelu elektrycznego jest
dtuzszy niz 100', to uzy¢:
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System 40-30 HP (VS 1/3, HS 3-7 oraz modele R)
Napiecie 195-260 V

Zasilanie 125 AMP

Wytacznik automatyczny Haas 100 AMP

Jezeli standardowy przewod Przewodu 70 mm? (2
zasilajacy biegnacy od panelu GA)

elektrycznego jest krétszy niz 100,

to uzyé¢:

Jezeli standardowy przewod Przewodu 70 mm? (0
zasilajacy biegnacy od panelu GA)

elektrycznego jest dtuzszy niz 100",

to uzyc:

OSTRZEZENIE! Do ramy urzadzenia trzeba podiaczyé oddzielny przewéd uziomowy o takim samym
przekroju, jak przewdd zasilajgcy. Uziemienie jest niezbedne w celu zapewnienia bezpiecznej i
prawidtowej pracy. Musi ono by¢ podtaczone do gtéwnej listwy zerujacej w RG budynku i poprow-
adzone do urzadzenia tag samg droga, co przewod zasilajacy. Do uziemienia nie mozna uzy¢ rur
wodociaggowych, ani preta zakopanego blisko urzadzenia.

Zasilanie urzadzenia musi by¢ uziemione. W potgczeniu gwiazdowym trzeba uziemié przewdd neutralny. W
potaczeniu tréjkatnym trzeba uziemié gataz centralng lub zastosowaé uziemienie jednej z gatezi pradowych.
Urzadzenie nie bedzie dziata¢ poprawnie bez uziemienia. (Nie ma to znaczenia w razie skorzystania z
zewnetrznej opcji 480V.)

Jedli brak stabilnosci napiecia zasilajacego przekracza dopuszczalne granice, to urzadzenie moze nie
osiggna¢ znamionowej mocy. Maszyna moze pracowac prawidtowo, ale dostepna moc bedzie nizsza od
przewidzianej przez producenta. To zjawisko wystepuje czesciej w razie uzycia konwerterow fazy. Konwertery
mozna stosowac tylko wtedy, gdy inne rozwigzania sg niedostepne.

Maksymalne napiecie miedzy gateziami lub gateziami i uziemieniem nie powinno przekraczac 260V lub 504V
w urzadzeniach z opcjg wewnetrznego wysokiego napiecia.

1 Wymagania przedstawione w tabeli odzwierciedlajg moc wewnetrznego wytgcznika automatycznego
maszyny. Jego czas wyzwalania jest wyjatkowo dtugi. Moze okazac sie, ze w celu zapewnienia prawidtowej
pracy trzeba zwiekszy¢ moc gtéwnego bezpiecznika zewnetrznego o 20-25%, co opisano w rozdziale "Zasila-
nie".

2 Przedstawiona specyfikacja wysokiego napiecia dotyczy wewnetrznej konfiguracji 400V, ktoéra jest stan-
dardowa w maszynach dostepnych w Europie. Uzytkownicy krajowi i wszyscy pozostali muszg uzy¢
zewnetrznej opcji 480 V.

SPECYFIKACJA POWIETRZA

Frezarki wymagajg powietrza pod cisnieniem co najmniej 100 psi przy wejsciu do regulatora cisnienia z tytu
maszyny. Wymagana jest rowniez objetos¢ rzedu 4 scfm (9scfm dla frezarek EC i HS). Powietrze powinno
by¢ dostarczane z kompresora o mocy przynajmniej 2 KM, ktéry wigcza sie przy spadku cisnienia do 100 psi i
ze zbiornikiem o pojemnosci, co najmniej 20 galondw.

Uwaga: Do wymaganego minimum trzeba doda¢ co najmniej 2 scfm (ponizej), jesli operator bedzie korzystat
z dyszy powietrznej podczas operacji pneumatycznych.
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Typ urzadzenia Gtéwny regulator Rozmiar weza wlo-
powietrza towego linii powietrza
EC-300 85 psi $rednica wewnetrzna 1/2”
EC-400 85 psi srednica wewnetrzna 1/2”
EC-1600 85 psi Srednica wewnetrzna 1/2”
HS 3/4/6/7 oraz modele R 85 psi $rednica wewnetrzna 1/2”
VF-1 - VF-11 (stozek 40), 85 psi Srednica wewnetrzna 3/8”
VM
VF-5 - VF-11 (stozek 50) 85 psi $rednica wewnetrzna 1/2”
Seria VR 85 psi $rednica wewnetrzna 1/2”
VS 1/3 85 psi srednica wewnetrzna 1/2”

Zaleca sie podtaczenie weza ze sprezonym powietrzem do karbowanego kré¢ca urzadzenia i zabezpieczenie
go zaciskiem. Jesli trzeba uzy¢ szybkoztgczki, to musi ona mie¢ srednice co najmniej 1/2".

UWAGA: Nadmierna ilo$¢ oleju i wody w doprowadzanym powietrzu moze spowodowac uszkodzenie
urzadzenia. Filtr/regulator ci$nienia powietrza ma specjalng mise, ktérg nalezy opréznic¢ przed uruchomie-
niem urzadzenia. Stan misy nalezy sprawdzac¢ raz na miesigc. Inne zanieczyszczenia, obecne w nadmi-
arze w linii powietrza, moga zatka¢ zawor spustowy i spowodowac przedostanie sie oleju i/lub wody do
urzadzenia.

UWAGA: Potagczenia pomocnicze powietrza nalezy doprowadzi¢ do ztgcz po lewej stronie filtra/reduktora
powietrza.

OSTRZEZENIE! Gdy maszyna pracuje i ci$nienie na manometrze (na regulatorze maszyny) pod-
czas zmiany narzedzia lub palety spadnie o ponad 10 psi, to do maszyny nie jest dostarczana
wystarczajaca ilo$¢ powietrza.

HARMONOGRAM KONSERWACJI

Ponizej znajduje sie wykaz regularnych czynnosci konserwacyjnych dla obrabiarek wielooperacyjnych. Te
zalecenia muszg by¢ przestrzegane, aby urzgdzenie mogto wtasciwie pracowacé, a takze w celu zapewnienia
waznosci gwarangcji.

Czestosc Prace konserwacyjne wykonywane
Codziennie

» Sprawdzi¢ poziom chiodziwa podczas kazdej oSmiogodzinnej zmiany (zwtaszcza podczas intensywnego
uzytkowania TSC).

» Sprawdzi¢ poziom oleju w zbiorniku olejowym prowadnicy.

» Usunag¢ widry z oston prowadnicy i osadnika.

* Usung¢ widry z urzadzenia do wymiany narzedzi.

* Oczysci¢ stozek wrzeciona czystag szmatg i nasmarowac lekkim olejem.

Co tydzien

» Sprawdzic¢ filtry uktadu chtodziwa wrzeciona (TSC). Wyczys$ci¢ lub wymieni¢, w zaleznosci od potrzeb.
» Sprawdzi¢ prawidtowos¢ pracy automatycznego spustu na filtrze regulatora.

* W maszynach z opcjg TSC oczysci¢ osadnik widréw w zbiorniku chtodziwa. Zdja¢ pokrywe zbiornika
i usung¢ osad ze zbiornika. Odtgczy¢ pompe chtodziwa od szafki i wytaczy¢ zasilanie maszyny przed
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rozpoczeciem pracy przy zbiorniku chtodziwa. Wykonywaé te czynnosé comiesiecznie dla maszyn bez
opcji TSC.

» Sprawdzi¢, czy manometr/regulator powietrza wskazuje 85 psi. Sprawdzi¢, czy regulator cisnienia powietrza
dostarczanego do wrzeciona wskazuje 17 psi. W przypadku maszyn z wrzecionem 15K sprawdzi¢, czy regu-
lator wskazuje 20 psi.

* W maszynach z opcjg TSC, nanies¢ gatke smaru na kotnierze V narzedzi.

Wykonywaé te czynnos¢ comiesiecznie dla maszyn bez opcji TSC.

» Oczysci¢ zewnetrzne powierzchnie delikatnym srodkiem czyszczacym. NIE uzywac rozpuszczalnikow.
» Sprawdzi¢ hydrauliczne przeciwcisnienie rownowazgce wedtug specyfikacji maszyny.

Comiesiecznie » Sprawdzi¢ poziom oleju w skrzynce przektadniowej. Dla wrzecion o stozki 40: Zdja¢
ostone otworu inspekcyjnego pod gtowicg wrzeciona. Dolewa¢ powoli olej od gory, az zacznie kapac¢ przez
rurke przelewowg w dnie miski osadnika. Dla wrzecion o stozki 50: Sprawdzi¢ poziom oleju przez wziernik.
W razie potrzeby dolac¢ z boku skrzynki przekfadniowe;.

» Sprawdzi¢, czy ostony prowadnicy dziatajg prawidtowo i w razie potrzeby nasmarowac je lekkim olejem.

» Natozy¢ gatke smaru na zewnetrzng krawedz szyn prowadnicy w urzadzeniu do wymiany narzedzi i
rozprowadzi¢ jg we wszystkich narzedziach.

» Sprawdzi¢ poziom oleju SMTC we wzierniku (patrz “Kontrola poziomu oleju w mocowanym bocznie
urzadzeniu do wymiany narzedzi” w niniejszym rozdziale).

* EC-400 Oczysci¢ podkiadki ustalajgce na osi A i stanowisko tadowania. Wigze sie to z koniecznoscig zdjecia
palety.

» Sprawdzi¢, czy na otworach wentylacyjnych napedu wektorowego szafki elektrycznej (pod wtacznikiem
zasilania) nie nagromadzit sie kurz. Jezeli doszto do nagromadzenia sie kurzu, to otworzy¢ szafke i oczyscic
otwory wentylacyjne czystg szmatkg. W razie potrzeby uzy¢ sprezonego powietrza w celu usuniecia nagro-
madzonego kurzu.

Co szes¢ miesiecy * Wymieni¢ chtodziwo i doktadnie oczysci¢ zbiornik chtodziwa.
» Sprawdzi¢ wszystkie weze i linie smarowe pod katem pekniec.

» Sprawdzi¢ obrotowg 0$ A. W razie potrzeby dolac oleju (Mobil SHC-630). Poziom oleju nie moze spas¢
ponizej potowy wysokosci wziernika.

Corocznie < Wymieni¢ olej w przektadni. Spust oleju znajduje sie na spodzie przekfadni. Zdja¢ ostone otworu
inspekcyjnego pod gtowicg wrzeciona. Dolewaé powoli olej od gory, az zacznie kapac przez rurke przelewowg
w dnie miski osadnika. Dla wrzecion ze stozkiem 50 dola¢ oleju z boku przekfadni.

* Oczyscic filtr oleju w zbiorniku oleju panelu regulacji smaru/powietrza i usung¢ osad ze spodu filtra.
* Maszyny VR Wymienic olej przektadniowy osi Ai B (Mobil SHC 634).

2 lata
* EC-400 Wymieni¢ olej osi obrotowej A.

* Maszyny VR Wymieni¢ uktad réwnowazacy osi A.

IKONSERWACJA OKRESOWA

Na ekranie Current Commands (komendy biezace) znajduje sie strona konserwacji okresowej, zatytutowana
"Konserwacja". Aby uzyska¢ do niej dostep, nalezy nacisng¢é CURNT COMDS, a nastepnie uzy¢ przyciskow
Page Up i Page Down w celu przewiniecia.
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Pozycje na liscie mozna wybra¢ za pomocg klawiszy strzatkowych "up" i "down". Wybrang pozycje mozna
nastepnie wtaczy¢ lub wytaczy¢ poprzez nacisnigcie "Origin". Jezeli pozycja jest aktywna, to wyswietlone
zostang pozostate godziny pracy; dla pozycji wytaczonej wyswietlony zostanie symbol “—”.

Czas do przegladu dla danej pozycji reguluje sie za pomocg strzatki lewej i prawej. Nacisniecie klawisza ORI-
GIN spowoduje przywrdcenie domysinego czasu.

Pozycje sg kontrolowane poprzez zliczenie albo czasu wtgczonego zasilania (ON-TIME), albo czasu cykli
obrobki (CS-TIME). Gdy czas dojdzie do zera, u dotu ekranu zostanie wyswietlony komunikat “Maintenance
Due” (termin konserwacji) - ujemna liczba godzin wskazuje czas po przekroczeniu terminu konserwaciji.

Wyswietlony komunikat nie jest informacjg o alarmie i nie ma zadnego wptywu na prace urzadzenia. Po
wykonaniu niezbednej konserwaciji, operator moze wybrac te pozycje na stronie "Maintenance" (konserwac-
ja), nacisng¢ przycisk Origin, aby jg wylaczy¢, po czym jeszcze raz nacisng¢ klawisz Origin, aby na nowo
rozpoczac¢ odliczanie domysinej liczby godzin do przegladu.

Patrz ustawienia 167-186 odnos$nie do dodatkowych ustawien domysinych konserwaciji. Nalezy pamietac,
ze ustawienia 181-186 sg uzywane jako zapasowe alarmy konserwacji poprzez wprowadzanie liczb. Numer
konserwacji jest wyswietlany na stronie "Current Commands" po dodaniu wartosci (czasu) do ustawienia.

OKNA /| OstoNY

Okna i ostony z plyt poliweglanowych moga ulec ostabieniu, jesli zostang wystawione na dziatanie ptynow
stosowanych w obrdbce lub chemikalidw zawierajacych aminy. Roczna utrata wytrzymatosci moze siegac
10% pierwotnej wartosci. W razie podejrzenia degradacji, wymieni¢ okienko. Zalecana jest wymiana okienek
co dwa lata.

Nalezy bezwzglednie wymieni¢ wszelkie uszkodzone lub powaznie porysowane okienka i ostony.
Natychmiast wymieni¢ uszkodzone okienka.

OSWIETLENIE ROBOCZE

We frezarkach Haas stosuje sie cztery rodzaje o$wietlenia roboczego. Przed przystgpieniem do jakiejkolwiek
pracy przy frezarce wytaczy¢ zasilanie maszyny giéwnym wytgcznikiem.

~

Soczewka ™ Ustalacz Sruby

Zasilanie lampki roboczej pochodzi z obwodu GFI. Jezeli lampka robocza nie zapali sie, to najpierw sprawdzic¢
ten obwdd; w razie potrzeby mozna go zresetowac z boku pulpitu operatora.

PRZENOSNIK WIOGROW

Podczas normalnej pracy wiekszos$¢ widrdw jest usuwana z urzgdzenia przez rure odprowadzajacyg. Bardzo
mate wiéry mogq jednak przeptynaé przez spust i zgromadzi¢ sie na sitku zbiornika chtodziwa. Aby zapobiec
zablokowaniu spustu, sitko nalezy regularnie czysci¢. Jezeli dojdzie do zatkania spustu i ptyn chtodzacy zac-
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znie gromadzi¢ sie w wannie, to nalezy zatrzymac urzadzenie, poluzowaé wiory blokujace spust i poczekac
az chtodziwo sptynie. Nastepnie oczyscic sitko zbiornika chtodziwa i wznowi¢ prace.

CISNIENIE POWIETRZA DOPROWADZANEGO DO WRZECIONA

Sprawdzic¢ cisnienie powietrza doprowadzanego do wrzeciona za pomocg manometru znajdujgcego sie za
gtébwnym regulatorem powietrza. Frezarki VF, VR i VS nalezy ustawi¢ na 17 psi. Frezarki serii EC oraz serii
HS nalezy ustawic¢ na 25psi. W razie potrzeby wyregulowac.

Wrzeciono 12K i 15K

Cisnienie powietrza dla wrzeciona 12K i 15K wynosi 20 psi. Wrzeciona 12K i 15K wymagaja wyzszego
cisnienia, aby nieznacznie zmniejszy¢ ilos¢ oleju i predkos¢ jego dostarczania do tozysk.

YKRES SMAROWANIA

System Smar llos¢
Frezarki pionowe
Smar prowadnicy i pneu- Mobil Vactra #2 2-2.5 kwarty
matyka
Przektadnia Mobil DTE 25 Stozek 40 34 oz
Mobil SHC625 Stozek 50 51 oz
Os AiB (seria VR) Mobil SHC634 Os$ A5 kwart, 0$ B 4 kwarty
Seria EC
Smar prowadnicy i pneu- Mobil Vactra #2 2-2.5 kwarty
matyka
Przektadnia Mobil DTE 25 (40T) 34 uncje
Mobil SHC 625 (50T) 34 uncje
Stoét obrotowy Mobil SHC634 Wziernik poziomu
HS 3/4/6/7 oraz model R
Smar prowadnicy i pneu- Mobil DTE 25 2-2.5 kwarty
matyka
Przektadnia Mobil SHC625 34 uncje
Stot obrotowy Mobil SHC634 Wziernik poziomu

*Wszystkie maszyny ze stozkiem 50, wrzeciona 40-stozkowe 30,000 obr./min. oraz wrzeciona 15,000 obr./
min. w serii GR uzywajg DTE 25.

UKLAD SMAROWANIA MINIMALNEGO

Ukfad smarowania minimalnego sktada sie z dwdch podsystemoéw optymalizujgcych ilos¢ smaru docierajgca
do podzespotéw maszyny. Uktad zapewnia smarowanie tylko wtedy, gdy jest ono wymagane, dzieki czemu
ogranicza ilos¢ oleju smarujgcego wymagang dla maszyny, jak i ryzyko zanieczyszczenia chtodziwa przez
nadmiar oleju.

(1) Uktad smarowania smarujgcy prowadnice liniowe i Sruby z nakretkg kulkowg
(2) Uktad powietrza/oleju smarujacy tozyska wrzeciona.

Ukfad smarowania minimalnego znajduje sie przy szafce sterowniczej. Uktad jest zabezpieczony drzwiczkami
z zamkiem.

Obstuga
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Uktad smarowania - Minimalne smarowanie prowadnic liniowych i srub z nakretka kulkowg zapewnia uktad
smarowania.

Ukfad smarowania wtryskuje smar w oparciu o odlegto$¢ ruchu osi, nie za$ na podstawie czasu. Smar jest
wtryskiwany, gdy tylko jedna z osi pokona odlegto$¢ okreslong w parametrze 811. Ten smar zostaje rozprow-
adzony w réwnych ilosciach do wszystkich punktéw smarowania poszczegdlnych osi.

Kazdy wktad ze smarem zawiera ilos¢ smaru wystarczajacg na 400 wtryskow. Wiekszos¢ klientéw zuzyje od
1 do 3 wktadoéw ze smarem w ciggu roku.

Uktad powietrza/oleju - Uktad minimalnego smarowania wrzeciona opiera sie na mieszance powietrza/oleju.
Ukfad powietrza/oleju wiryskuje smar w oparciu o faktyczng liczbe obrotéw wrzeciona. W przypadku pracy
wrzeciona z niskg predkoscig stosowany jest rowniez zsynchronizowany cykl wirysku powietrza/oleju w celu
zapewnienia odpowiedniej ilosci smaru dla wrzeciona.

Jeden zbiornik oleju powinien wystarczy¢ na co najmniej 1 rok ciagtej pracy wrzeciona.

Konserwacja

Uktad smarowy: Sprawdzi¢, czy wktad ze smarem jest pusty - w tym celu pociggna¢ uchwyt sprezarki smaru
do gory. Odlegtos¢, na jakg uchwyt mozna pociggna¢ do gory, tatwo wskazuje ilos¢ smaru pozostatego

we wktadzie. Jezeli uchwytu nie mozna fatwo pociggna¢ do gory, to wktad ze smarem jest pusty i wymaga
wymiany. Wazne: Pociggna¢ uchwyt do dotu po sprawdzeniu ilosci smaru. Opusci¢ zaczep blokujacy u gory
kanistra ze smarem i pociggna¢ uchwyt do oporu do dotu.

Jezeli uchwytu nie mozna tatwo pociggna¢ do gory, a system wyswietlit alarm 803 lub 804, to nalezy
przeprowadzi¢ inspekcje uktadu smarowego pod katem przecieku.

Wymiana wktadu ze smarem:

1. Pociggna¢ uchwyt kanistra smaru do oporu do géry, a nastepnie zablokowaé¢ go zaczepem. Zapobiegnie to
przypadkowemu rozlaniu smaru poprzez usuniecie cisnienia ze smaru znajdujgcego sie w kanistrze.

2. Odkrecic¢ kanister.

3. W celu wyjecia pustego wktadu, przytrzymac uchwyt wktadu ze smarem i popchng¢ zaczep blokujacy, aby
ttok mogt wypchna¢ wktad z kanistra. Usungé pusty wktad we wtasciwy sposob.

4. Ponownie pociagng¢ uchwyt do oporu, aby catkowicie $cisng¢ sprezyne ttoka.

5. Zdja¢ zaslepki z obu kohcow wkitadu ze smarem Mobil XHP 221 i wtozy¢ go do kanistra (mniejszy otwor
winien wejsc¢ jako pierwszy).

6. Mocno dokreci¢ kanister do smarownicy cisnieniowe;.

7. Mocno przytrzymac¢ uchwyt kanistra i opusci¢ zaczep blokujacy, aby ttok poddat smar dziataniu cisnienia.
Dalej trzymajac zaczep blokujacy, popchnaé uchwyt, dopdki nie bedzie catkowicie wsuniety.

8. Nacisngc¢ przycisk sterowania recznego na zaworze pneumatycznym obstugiwanym przez solenoid i
przytrzymac go przez 20 sekund. Zwolni¢ na 60 sekund. Powtdrzyc¢ jeszcze 2 razy w celu zalania uktadu
smarowego.

Alarmy ukfadu smarowego 803 i 804. W razie pojawienia sie alarmu, podja¢ dziatania w celu rozwigzania
problemu w rozsagdnym czasie. Jezeli alarm bedzie ignorowany przez dtuzszy czas, to moze dojs¢ do usz-
kodzenia maszyny.

Napetnianie zbiornika oleju:
1. Oczysci¢ wierzch zbiornika.

2. Otworzy¢ korek wlew i wla¢ olej DTE-25 do zbiornika; poziom powinien osiggna¢ linie maksymalnego
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Alarmy ukfadu olejowego: Alarm 805 jest alarmem ukfadu olejowego. W razie pojawienia sie alarmu, podjac
dziatania w celu rozwigzania problemu w rozsgdnym czasie. Jezeli alarm bedzie ignorowany przez dtuzszy
czas, to moze dojs¢ do uszkodzenia maszyny.

napetnienia.

Uktad powietrzaloleju: Walidacja uktadu olejowego: Gdy wrzeciono obraca sie z niskg predkoscia, nacisngé
przycisk sterowania recznego za zaworze pneumatycznym obstugiwanym przez solenoid - przytrzymac przez
5 sekund, po czym zwolni¢. Bardzo mate ilosci oleju bedg widoczne na przytaczu miedzianej linii mieszacza
powietrza i przewodu powietrza. Slady oleju moga sta¢ sie widoczne dopiero po kilku sekundach.

IKONSERWACJA UKLADU CHLODZIWA

Czyszczenie korytka na wiéry
Elementem najczesciej wspoétpracujacym ze zbiornikiem chtodziwa jest korytko na widry. W zalezno$ci od
rodzaju frezowanego materiatu, moze zajs¢ potrzeba wyjecia i oczyszczenia korytka na wiory kilka razy w
ciggu dnia.

Jezeli czujnik poziomu wskazuje "petny", ale pompa zacznie kawitowac, to oznacza to, ze nalezy oczyscic filtr
bramkowy. Wyciagna¢ filtr bramkowy ze zbiornika i pukng¢ go o beczke na wiory lub uzy¢ sprezonego powi-
etrza w celu usuniecia nadmiaru wiérow.

Whneka w

Skrzynka
filtra

Ekran : ;
filtru s uste;lajacy
filtra

Zdja¢ sito filtra do czyszczenia.
Filtr pompy TSC

Pompa

wndardowa
Zespot

na wiory ptywaka

UWAGA: Pompa TSC jest wyposazona w filtr zlokalizowany w dotu pompy, ktéry réwniez musi by¢ czyszc-
zony raz na tydzien.

Zbiornik chtodziwa nalezy czysci¢ raz na miesigc (raz na tydzien dla TSC). Zbiornik mozna wyciagna¢ spod
maszyny w celu uzyskania lepszego dostepu albo poprzez zdjecie pomp ze zbiornika (schwyci¢ platforme
pompy za uchwyty i podniesc¢), albo poprzez odtgczenie zasilania i roztgczenie przewodow elastycznych
(trzymac¢ klucz we wnece uchwytu) i przewodéw zasilania, w zaleznosci od tego, ktére z ww. rozwigzan
bedzie wygodniejsze.
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Do Pokrywa czujnikajg, .
Gtowica 3 poziomu ‘%\ g Filtr
wrzeciona ~ s‘ ramowy

Pokrywa
pojedynczal

Korytko na wiéry ;é

Demontaz podzespotu zbiornika polega na schwyceniu pokrywy i zdjeciu podzespotu ze zbiornika chtodziwa.
Pokrywy nie sg przytwierdzone do zbiornika.

standar-
dowa

Zbiornik mozna oczy$ci¢ przy uzyciu standardowego odkurzacza warsztatowego. Jezeli nagromadzita sie
nadmierna ilos¢ wiéréw, to moze zaj$¢ koniecznos¢ uzycia topatki do ich usuniecia.

Uwagi dotyczace chtodziwa i zbiornika chtodziwa

Gdy maszyna pracuje, nastepuje parowanie wody i zmiana stezenia chtodziwa. Chtodziwa jest takze usu-
wane wraz z czesciami.

Wiasciwa mieszanka chfodziwa to 6% - 7%. Do uzupetniania poziomu chtodziwa uzywac tylko chtodziwa lub
wody dejonizowanej. Sprawdzi¢, czy stezenie miesci sie w zakresie. Do sprawdzania stezenia mozna uzyc¢
refraktometru.

Chtodziwo nalezy wymienia¢ w regularnych odstepach. Nalezy wprowadzi¢ i przestrzega¢ harmonogramu.
Pozwoli to unikngé nagromadzenia oleju maszynowego oraz zapewni prawidtowe stezenie i smarownosé
chtodziwa.

Przed przesunieciem zbiornika chtodziwa do celéw konserwacji, nalezy wyja¢ pompy chtodziwa i odstawi¢
je na bok. Nie odtgczac¢ ich od maszyny, a takze nie podejmowac proby odsuniecia zbiornika od maszyny z
zainstalowanymi i podtgczonymi pompami.

Chtodziwo uzyte w maszynie musi by¢ rozpuszczalne w wodzie oraz wykonane na bazie oleju syntetycznego
lub chtodziwa/smaru syntetycznego. Uzycie olejéw mineralnych spowoduje uszkodzenie elementéw
urzadzenia wykonanych z gumy, skutkujac utrata uprawnien gwarancyjnych.

Wymagane jest chtodziwo zabezpieczajace przez rdzewieniem. Nie uzywacé czystej wody jako chtodziwa;
spowoduje to rdzewienie podzespotéw maszyny.

Nie uzywac cieczy tatwopalnych jako chfodziwa.

Uzycie cieczy kwasowych i wysoko alkalicznych spowoduje uszkodzenie podzespotéw w catej maszynie.

Konserwacja TSC

Pompa TSC jest precyzyjng pompg zebatg i ulegnie szybszemu zuzyciu oraz utraci cisnienie, jesli w ptynie
chtodzacym beda obecne twarde zanieczyszczenia o dziataniu Sciernym.

» Sprawdzi¢ filtr TSC przy wtagczonym ukfadzie oraz bez narzedzia we wrzecionie. Wymienic filtr, gdy ulegnie
zapchaniu.

* Po wymianie lub oczyszczeniu filtra, uruchomi¢ uktad TSC bez narzedzi we wrzecionie na co najmniej jedng
minute, aby wykonac rozruch.

» Chtodziwo zuzywa sie szybciej, gdy uzywany jest system TSC. Utrzymywaé wtasciwy poziom chtodziwa
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i sprawdzac go czesciej (po kazdej osmiogodzinnej zmianie). Praca przy niskim poziomie chtodziwa w
zbiorniku moze spowodowac¢ przedwczesne zuzycie pompy.

Konserwacja TSC1000

Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych przy systemie 1000 psi, nalezy
odtaczyé¢ zrodio zasilania (wyjaé wtyczke z gniazda sciennego).

Filtr do-

Raczka Pompa datkowy

Pokrywa
podwajna

Wymienny
uchwyt filtra
Filtr bramowy workowego

Pokrywa
czujnika
poziomu

Sprawdzaé poziom oleju codziennie. Jezeli poziom oleju jest niski, to dola¢ przez wlew w zbiorniku. Wla¢ olej
syntetyczny 5-30W do ok. 25% wysoko$ci zbiornika.

Wymiana dodatkowego elementu filtrujgcego
Wymieni¢ wkiad filtracyjny, gdy miernik zuzycia filtra wskaze poziom prézni -5 in. Hg lub wiecej. Nie dopusci¢,
aby ssanie przekroczyto -10 in. Hg; w przeciwnym razie moze dojs¢ do uszkodzenia pompy. Zatozy¢é nowy
wkiad filtracyjny 25-mikronowy (Haas P/N 93-9130).

Poluzowac zaciski i otworzy¢ pokrywe. Uzy¢ uchwytu w celu wyjecia koszyka (element filtrujgcy zostanie
wyjety wraz z koszykiem). Wyjaé element filtrujacy z koszyka i wyrzuci¢ go. Oczysci¢ koszyk. Zainstalowacé
nowy element filtrujacy i zatozy¢ koszyk (z elementem). Zamkna¢ pokrywe i zabezpieczyé zaciski.

UKLAD POWIETRZA/SMAROWANIA

Smarowanie urzgdzenia jest zapewnione w cato$ci przez zewnetrzny uktad smarujgcy. Aktualny poziom
smaru jest widoczny w zbiorniku; Uzupetnia¢ olej w celu zapewnienia wtasciwego poziomu. Ostrzezenie! Nie
dolewa¢ smaru powyzej linii "high", zaznaczonej na zbiorniku. Poziom smaru nie moze opas¢ ponizej linii
"low", zaznaczonej na zbiorniku - moze to spowodowac uszkodzenie maszyny.

Cisnieniomierz powie- [Koncowka weza Filtr powietrza/ ~ Pompa oleju _@_
trza/oleju wrzeciona (instalacja pneuma- requlator
tyczna warsztatowa) 9 / Manometr

o) Wkretak

Filtr o|§E -

Pierscienm5— f
o~ ¥ Element filtrujacy
typu QL L4 (PIN 94-3059)

3 ., !
_4 Odkreci¢ zatycz-
\\\RI5))), kQ zamykaj?cq

4 (do znacznika
wysokiego)
Widok od tytu Dysza powietrzna (linii powietrza) Zbiornik oleju

Filtr smaru

Element filtrujacy oleju prowadnicy jest filtrem metalowym o porowatosci 25 mikronéw (94-3059). Zaleca sie
wymiane filtru raz do roku lub co 2000 godzin pracy maszyny. Element filtrujacy znajduje sie w korpusie filtra,
ktory z kolei jest umieszczony w zbiorniku pompy oleju (filtry wewnetrzna).

Aby wymieni¢ element filtrujacy, wykonaé ponizsze czynnosci:
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1. Wykreci¢ sruby mocujace zbiornik oleju do korpusu pompy, a nastepnie ostroznie odtozy¢ zbiornik na bok.

2. Uzy¢ klucza ptytkowego, klucza do rur lub nastawnych kombinerek do odkrecenia nakrywki (patrz rysunek).
Ostrzezenie: Uzy¢ wkretaka lub podobnego narzedzia do unieruchomienia filtra podczas zdejmowania nakry-
wKi.

3. Po odkreceniu nakretki zdjg¢ element filtrujgcy oleju z korpusu filtra.
4. W razie potrzeby oczysci¢ wnetrze obudowy filtra i nakrywke filtra.

5. Zainstalowa¢ nowy element filtrujgcy oleju (p/n 94-3059), pierscien typu "O" i nakrywke. Dokreci¢ przy
uzyciu tych samych narzedzi, ktérymi odkrecono nakrywke - nie zerwac gwintu.

6. Zatozy¢ zbiornik oleju; sprawdzi¢, czy uszczelka jest prawidtowo osadzona pomiedzy zbiornikiem i
kotnierzem gornym.

VMC SMTC/Olej przektadniowy
Sprawdzanie poziomu oleju przektadniowego SMTC

Tarcza nume-
rowa karuzeli

BHCS do __
montowania
tarczy.(6)

Koto paso-
we skrzynki
krzywki

Poziom
napetnienia
olejem

Frezarki pionowe: Sprawdzi¢ poziom oleju w odpowiednim miejscu na wzierniku. Prawidtowy poziom oleju
to potowa wysokosci wziernika. Jezeli trzeba dolac oleju, to zdja¢ brazowy ttumik z géry zespotu krzywki.
Dolewac olej powoli az do osiggniecia wlasciwego poziomu (pojemnos¢ to 6 kwart), po czym zatozy¢ ttumik.

Sprawdzanie poziomu oleju przektadniowego wrzeciona
Wrzeciona ze stozkiem 50 - Zdjac¢ ptyte rewizyjng z prawej strony kolumny w celu uzyskania dostepu do
pretowego wskaznika poziomu oleju przektadniowego wrzeciona.

Wrzeciona ze stozkiem 40 - Nie ma mozliwosci ustalenia poziomu oleju przektadniowego wrzeciona.
Oproézni¢, a nastepnie napetni¢ przektadnie.

Frezarka pionowa, stozek 40 - wymiana oleju przektadniowego
W modelach VF 1-6/40T nie ma widocznego wskaznika poziomu oleju przektadniowego.

Aby dolac¢ oleju, trzeba zdjg¢ ostone rewizyjna, znajdujaca sie bezposrednio za gtowicg wrzeciona. Za nig,
znajduje sie rurka przelewowa oleju przektadniowego. Umiesci¢ zbiornik na stole, pod tym wylotem. Recznie
przesung¢ o$ Z do konhca zakresu ruchu w kierunku -Z. Wytgczy¢ zasilanie maszyny. Znalez¢ otwor do wi-
ewania oleju przektadniowego, ktoéry znajduje sie w gérnej czesci obudowy silnika. W gérnej czesci obudowy
silnika z blachy cienkiej znajduje sie szczelina stuzgca do nalewania oleju. Powoli dola¢ oleju Mobil DTE 25,
dopoki nie zacznie wyciekaé z rurki przelewowej; wskazuje to, ze zbiornik jest petny. Zamkng¢ wlew oleju
przektadniowego, wytrze¢ rurke przelewows i zatozy¢ ostone dostepowaq. Zebrany olej, ktéry wyciekt z rurki,
nalezy odpowiednio zutylizowag.

198 Frezarka Instrukcja obstugi 96-0121 wersja Y 01-2010



Miska wlewu
oleju przekia-
dniowego .
Silnik gtowicy Przektadnia
wrzeciona
Korek wlewu
Przektadnia przektadni
Szybka
[~ wziernika
Zbiornik "~ Pokrywa
dostepowa
Widok obrécony oi s Rura przele-
o 180°|_|Wu oleju wowa oleju

UWAGA: Model VF-5, o stozku 50, nie posiada wziernika; olej jest doprowadzany do przektadni
bezposrednio wezem.

Wymiana oleju
1. Zdja¢ blache cienkg z gtowicy wrzeciona.
2. Zdja¢ koder i ptyte montazowg kodera.

3. Wyja¢ korek spustowy oleju. Po oprdznieniu oleju, sprawdzi¢ magnes pod katem obecnosci czgstek meta-
lowych.

4. Zatozy¢ korek spustowy oleju i wla¢ 1L litra oleju przektadniowego Mobil DTE 25 do obudowy przektadni
przez wlew u gory.

5. Zatozy¢ korek przelewowy oleju; nanies¢ niewielkg ilos¢ szczeliwa gwintowego na gwinty. (Nie uzywac
srodka blokujacego gwint) zainstalowac koder i sprawdzi¢ prawidtowos¢ orientacji wrzeciona.

6. Zatozy¢ blache cienka i wykonac¢ rozgrzewke wrzeciona; sprawdzi¢ szczelnosé.

HMC SMTC/OLEJ PRZEKLADNIOWY

Sprawdzanie poziomu oleju przekladniowego SMTC
Wyjac¢ korek i sprawdzi¢ obecnosc¢ oleju palcem. W razie ustalenia, ze nie ma oleju, dola¢ oleju az zacznie
wyptywac z otworu (pojemnosc to 8 kwart). Zatozy¢ korek.

SPRAWDZANIE POZIOMU OLEJU PRZEKLADNIOWEGO WRZECIONA

Serie EC-300/400/500 i ES-5 - Mniejsze maszyny poziome nie majg przektadni wrzeciona.

EC-630/1600/2000/3000 - Zdjac pokrywe z blachy cienkiej, aby uzyska¢ dostep do przektadni. Sprawdzié¢
wziernik z boku przektadni (patrz ilustracja). Prawidlowy poziom oleju to potowa wysokosci wziernika. W razie
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potrzeby uzupetnic.

Otwoér do

Szybka
wzierni-
ka oleju

Korek

Wymiana oleju przektadni wrzeciona
1. Zdja¢ blache cienkg z gtowicy wrzeciona.

2. Wyjac korek spustowy oleju (patrz ilustracja). Sprawdzi¢ magnetyczny korek spustowy w celu ustalenia,
czy nie zostat zanieczyszczony czasteczkami metalu.

3. Przedmucha¢ obszar przy wlewie sprezonym powietrzem, aby zabezpieczy¢ obudowe przektadni przed
brudem i metalowymi czastkami. Wyja¢ korek wlewu.

4. Dola¢ oleju Mobil SHC 625 do potowy wysokosci wziernika.

5. Wykonac¢ program rozgrzewania wrzeciona i sprawdzi¢ pod katem przeciekow.

IKONSERWACJA 38-NARZEDZIOWEGO URZADZENIA DO WYMIANY NARZEDZI HS 3/4/6/7

Copoirocznie * Nasmarowac przektadnie napedowag magazynku, kosz narzedziowy i stojak suwany
urzgdzenia do wymiany narzedzi smarem czerwonym:

* Nasmarowac wat ramienia smarem molibdenowym.

Corocznie « Nasmarowaé prowadnice liniowg slizgu urzgdzenia do wymiany narzedzi czerwonym smarem.

Naciag fancucha kosza narzedziowego
Naciag fancucha kosza narzedziowego nalezy sprawdzac regularnie. Regulacja naciggu fancucha jest
wykonywana w dolnym lewym obszarze magazynka. Poluzowa¢ cztery M12x50 SHCS z przodu maga-
zynka. Pozwoli do przesung¢ ptyte. Poluzowaé przeciwnakretke szesciokatng i dokreci¢ wat za pomocg
Sruby szesciokatnej. Zablokowaé w nastawionym potozeniu za pomocg przeciwnakretki szesciokatnej, po
czym dokreci¢ cztery 12x50 SHCS. Procedura regulacji naciggu nie zmieni indeksowanego potozenia ko-
sza, niemniej sprawdzi¢ prostoliniowos$¢ pomiedzy recznym cylindrem popychajacym narzedzia a koszem
narzedziowym.
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STOL OBROTOWY ZMIENIACZA PALET SERII EC

Wymiana oleju
EC-300

Okresowo sprawdzaé poziom oleju w zbiorniku; dolewac oleju w razie potrzeby. Nie ma potrzeby wymiany

oleju.
[ IR L
Zbiornik oleju stotu obrotowego\.ﬁL

Ostona
skoru-
powa

Wykreci¢

EC-400 Stot obrotowy petnej osi czwartej (wykonywac co 2 lata)

Wstepne Strona palety Wemylat§trona wrzeuog&omlk
napetnie 'e powietrza e
Szybka D) (dekompreSJa)

W2|ern|ka

Potgczenie
Spust oleju wlewu oleju

solenoidu

1. Wykreci¢ czternascie (14) BHCS z prawej ostony prowadnicy osi Z po stronie odbiornika, a nastepnie
przesuna¢ jg do kolumny.

2. Zdja¢ lewq ostone prowadnicy osi Z: Impulsujac przesung¢ os$ Z bezposrednio do kolumny, po czym
obréci¢ rame H o0 45° w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara. Wykrecié¢ trzynascie (13)
BHCS, ktére mocujg ostone prowadnicy do odbiornika, a nastepnie zdjaé ostone przez drzwiczki przy kasecie
sterowniczej.

3. Odtaczy¢ zbiornik po stronie obrotowego aparatu podziatowego i zatka¢ koniec przewodu elastycznego.

4. Wyja¢ wtyczke spustowg z przeciwlegtego konca obrotowego aparatu podziatowego. Zatka¢ otwor po
oproznieniu oleju.

5. Wyja¢ wtyczke odpowietrzajaca z boku ptyty.
6. WIlac¢ olej do stotu obrotowego, dopdki nie zacznie wylewacé sie z otworu odpowietrzajgcego; zatkaé otwor.

7. Podtgczy¢ przewdd elastyczny do zbiornika oraz zatozy¢ ostony prowadnicy. Wydac odbiornikowi komende
ruchu 180° do 0°; powtarza¢ przez pietnascie minut. Poziom oleju w zbiorniku bedzie obniza¢ sie wraz z
postepem uzupetniania oleju w zbiorniku roboczym. Dolewac¢ oleju w miare potrzeby; nie przekraczac linii
oznaczajgcej poziom petny.
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Szybka
wziernika
napetniania Wilew oleju
oleju Wen-
tylator
powietrza
o T PO =\ S
o~ A
2~ o DN
A
N
™ Zbiornik oleju / = Tk |
|
T ] Spust oleju O
Widok z boku

EC-400 Indeksator obrotowy

1. Wyjac wtyczke spustowg z lewej strony obrotowego aparatu podziatowego. Zatkaé otwér po opréznieniu
oleju.

2. Wyja¢ wtyczke odpowietrzajgca znajdujacy sie w prawym gérnym rogu otworu spustowego.

3. Napetni¢ obrotowy aparat podziatowy przez wlew przedstawiony na ilustracji. Zatka¢ otwor, gdy olej zac-
znie wylewac sie z odpowietrznika.

4. Wydac¢ odbiornikowi komende ruchu obrotowego 180° do 0°; powtarza¢ przez pietnascie minut. Spowoduje
to usuniecie powietrza znajdujgcego sie w uktadzie. Prawidiowy poziom oleju dla aparatu podziatowego to
potowa wysokos$ci wziernika. W razie potrzeby uzupemié.

5. Zatozy¢ ostone prowadnicy.

HamuLEc HYDRAULICZNY (EC-1600-3000, HS3-7R

Sprawdzi¢ poziom ptynu hamulcowego zagladajac do bustera. Aby sprawdzi¢ EC 1600-3000, zdjg¢ ostone
bustera hamulca. Ostona/buster znajduje sie z prawej strony, z przodu maszyny. Buster hamulca HS 3-7R
znajduje sie po stronie maszyny z kasetg sterowniczg operatora. Zdja¢ ostone prowadnicy ze stotu, a

nastepnie odsuna¢ jg od stotu.
Linie powigtr 3

ne regulatora

Pierscien
hamulca

Dolewanie oleju
Uzywac tylko Mobil DTE-25. Zdja¢ filtr odpowietrznika z zespotu bustera hamulca i dola¢ oleju. Prawidtowy
poziom oleju to ilo$¢ mieszczaca sie posrodku znakéw minimalnego i maksymalnego poziomu na busterze.

ADOWANIE UKLADU ROWNOWAZACEGO

Podtaczy¢ koncowke CGA 580 zestawu tadowania/roztadowania do zrodta cisnienia. Raczka w ksztatcie litery
T przytacza gazu musi by¢ przekrecona catkowicie w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek
zegara. Podtaczy¢ zestaw tadowania/roztadowania - recznie przykreci¢ przylacze gazu do zaworu Schradera,
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a nastepnie lekko dokreci¢ kluczem. Wprowadzi¢ odpowiednig wartos¢ cisnienia do uktadu; patrz ponizszy
wykres wartosci cisnienia zbiornika.

UWAGA: W modelu VF-6/8, zastosowac¢ sie do procedury instalacji dla kazdego zbiornika hydraulicznego.

UWAGA: Do niniejszej czynnosci uzy¢ suchego, regulowanego gazu azotowego (zatwierdzonego do
zastosowan spawalniczych); musi by¢ zapewniona mozliwo$¢ zastosowania korncowki CGA 580 z gwintem
prawym. Nie uzywac¢ sprezonego powietrza, tlenu lub palnego gazu. Zweryfikowa¢ cisnienie dla poszc-
zegolnych potozen maszyny i gtowicy wrzeciona w oparciu 0 ponizszg tabele; sprawdzic, czy cylinder jest
osadzony w otworze walcowym.

Maszyna Cisnienie zbiornika u szc-
zytu zakresu ruchu

VF-3/4 1150 psi

VF-3YT/50 1100 psi

VF-5/40 875 psi

VF-5/50 1100 psi

VF-6/7/10, stozek 50 1150 psi

VF-8/9/11, stozek 50 1550 psi

VR 1025 psi

VS 1250 psi

HS 1250 psi

EC-630/1600/2000/3000 800 psi

Oproécz czynnosci z zakresu konserwacji regularnej, nalezy bezwzglednie wykonac¢ takze ponizsze czynnosci.
Czestosc Prace konserwacyjne wykonywane
Comiesiecznie * Nasmarowac¢ wszystkie przeguby na zespole urzadzenia do wymiany narzedzi.

» Sprawdzi¢ olej na trzech (3) obszarach gtowicy. Nalezy zdja¢ ostony osi A w celu uzyskania dostepu do
pokrywy wlewu i wziernika. Wlew osi B znajduje sie na zewnatrz obudowy. Wla¢ Mobil SHC-634 do wlewu u
gory obudowy.

Corocznie  Wymieni¢ olej na trzech (3) obszarach glowicy:

Dla obszaréw po obu stronach gtowicy wrzeciona (0$ A), wykreci¢ 4 BHCS mocujace korek spustowy i
usunac olej. Uwaga: Wyja¢ przedni korek z lewej strony gtowicy oraz tylny korek z prawej strony gtowicy.
Napetni¢ oba obszary Mobil SHC-634 wedtug opisu podanego w rozdziale "Comiesiecznie" powyzej.

Os$ B Dla obszaru z tylu gtowicy wrzeciona, odkreci¢ zatyczke rurki 1/4" NPT za pomoca klucza do wkretow
z szesciokatnym gniazdem i oprozni¢ olej. Uwaga: Zatyczka znajduje sie w poblizu srodka tego obszaru
tylnego. Napetni¢ Mobil SHC-634 wedtug opisu podanego w rozdziale "Comiesiecznie" powyze;.
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Rozmieszczenie wlewow Rozmieszczenie korkéw spustowych

Zdjac szybke wziernika[
w celu napetnienia

Zdja¢ ostony , Wlew portu 2
(z obu stron)

FiLTR POWIETRZA SErll VR

Frezarki VR sg wyposazone w filtr powietrza (P/N 59-9088) obudowy silnika. Zalecana jest wymiana
comiesieczna lub czestsza, w zaleznosci od srodowiska pracy.

Filtr powietrza znajduje sie z tytu ostony gtowicy. Aby wyja¢ filtr powietrza, wystarczy go pociagnag; filtr wy-
sunie sie do gory z obsady. Aby wymieni¢ filtr, wsung¢ nowy filtr powietrza i sprawdzi¢ orientacje (powietrze
powinno by¢ filtrowane do obudowy silnika). O kierunku przeptywu filtrowanego powietrza informuje naklejka
na nowym filtrze.

Filtr wysuwa sie

|

Filtr powietrza
(59-9088)

5AX Ostona
tylna gtowicy
Piyta
(25-4362)

(widok od tytu)

SERIA VR - wymIANA ROWNOWAZACEGO AMORTYZATORA PNEUMATYCZNEGO

Réwnowazacy amortyzator pneumatyczny i koncowki preta nalezy wymienia¢ co dwa (2) lata.

1. Przed przystapieniem do pracy sprawdzi¢, czy temperatura osi jest réwna 0 stopni. Przed demontazem
uruchomi¢ funkcje zatrzymania awaryjnego.

2. Zdjac¢ ostone z blachy cienkiej i poluzowac¢ dwie 3/8-16 SHCS (1).

3. Wypchng¢ 1/4-20 SHCS (2) i dokreci¢ dwie 3/8-16 SHCS (1); zabezpieczy to krzywke obcigzenia
wstepnego na czas wykonywania nastepnej czynnosci.

4. Wykreci¢ 3/8-16 SHCS mocujgce amortyzator pneumatyczny i koncowki preta (3).

5. Dokreci¢ kohcowki preta na amortyzatorze pneumatycznym i zabezpieczy¢é amortyzator pneumatyczny za
pomoca dwoch 3/8-16 SHCS wykreconych w czynnosci 4.
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Amortyzator
pneumatyczny
P/N 93-4367

6. Nieznacznie poluzowac 3/8-16 SHCS (1). Wkreci¢ 1/4-20 SHCS w celu wymuszenia opuszczenia krzywki
obcigzenia wstepnego (amortyzator pneumatyczny zostanie wepchniety do wewnatrz). Dokreci¢ te Srube
regulacyjng, dopoki szczeliny na krzywce nie zetkng sie z goérng powierzchnig srub mocujgcych. Dokrecic
dwie 3/8-16 SHCS (1); utrzymajg one krzywke wstepnego obcigzenia na miejscu.

7. Zatozy¢ blache cienka, zresetowac funkcje zatrzymania awaryjnego i wykasowac alarmy.
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