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1.2 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI VERTICALE
L _______________________________________________________________________________________________|

Functiile frezei verticale (vedere din fata)

Figurile urmdtoare prezintd cateva functii standard si
optionale ale frezei Haas verticale. Retineti ca aceste figuri
au doar caracter ilustrativ; aspectul masinii dumneavoastrd
poate sd difere in functie de model si de dotdrile optionale
instalate.

Schimbatorul de scule lateral (optional)
Usa automata (optional)

Subansamblul arborelui principal
Compartimentul electric de comandd
Lampa de lucru (2x)

Comentzile pentru geam

Tava de depozitare

Pistolul de aer comprimat

Masa de lucru frontala SR

Umbrela
Schimbatorul de scule
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Containerul de span
. Menghina de fixare scule
Transportorul de span (optional)
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Platoul de scule

Lampi de mare intensitate

(2X) (optional)

A. Schimbdtor de scule tip umbrela
(nereprezentat in figura)

B. Consold de comanda

C. Ansamblu papusa portscula

—
b
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1.2 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI VERTICALE

Consola de comanda

1. Memoria temporara 2
Lampa de avertizare ‘
Functia Rulare la actionare (daca

exista n dotare) 9
4. Suportul pentru manivela menghinei
5. Usa de acces cu deschidere verticald a %
compartimentului de depozitare
Platoul de scule © ©
Lista de referinta a codurilor G si M -
Manualul operatorului si Date @@omgggﬁgﬁﬁg
subansamble (pastrate in interior) g%éoggg gé@égg
9. Maneta de comanda avans rapid de la @ %%8 O%%%ég%gg
distanta 8%8 %g@éﬁé@ggg a
05969
007 =
= ﬁ
/
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O
4 9 3
=
Subansamblul papusii
E . portsculd
1 " \\ T =
™ == ] 1. Bratul dublu SMTC (dacd este prevazut)
Eé_‘/;;);//:: 2:  Butonul de eliberare a sculei
~7 3. Lichidul de rdcire programabil (optional)
4. Ajutajele de lichid de rdcire
5. Arborele principal
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1.2 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI VERTICALE
L ____________________________________________________________________________________________|

Functiile frezei verticale (vedere din spate)

Placuta de date
intrerupétorul principal de retea
Ventilatorul actiondrii vectoriale (functionare intermitentd)

Eall

Compartimentul de comandd

Conectoarele electrice
Subansamblul rezervorului de lichid de rdcire (detasabil)

Panoul lateral al compartimentului electric de comandd
Modulul consolidat de lubrifiere cu aer (CALM)
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1.2 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI VERTICALE

Conectoarele electrice

/

\

Senzorul de nivel lichid de rdcire
Lichidul de rdcire (optional)
Lichidul de rdcire auxiliar (optional)
Spalatorul (optional)

Transportorul (optional)

L
—

AT

/////// /
PO w

=
\‘
4
=9

\’ >
1\
. 5“"\‘ \

Subansamblul rezervorului B ,
de lichid de racire 4
1. Pompa de lichid de rdcire standard x\”\x\
2: Senzorul de nivel lichid de rdcire : )
3. Tava de aschii NS
4. Filtru
5. Pompa de lichid de racire prin arborele

principal
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1.2 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI VERTICALE

Panoul lateral al

compartimentului electric

de comanda

Ethernet (optional)

Scala pentru axa A (optional)

Scala pentru axa B (optional)

Alimentarea electricd pentru axa A (optional)
Traductorul de cod pentru axa A (optional)
Alimentarea electricd pentru axa B (optional)
Traductorul de cod pentru axa B (optional)
115 VAC @ 0.5A
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Modulul consolidat de

lubrifiere cu aer (CALM)

W oo N oW

. Supapa electromagnetica pentru ulei

de lubrifiere min.

Manometru presiune aer

Supapa de sigurantd pentru aer
Alimentarea cu aer a mesei rotative
Separator aer/apd

Supapa opritor aer

Supapa electromagnetica de purjare
Racordul de admisie aer

Rezervorul de lubrifiere a arborelui
princ=-"

12

10. Vizorul pentru lubrifierea arborelui
principal (2)

11. Rezervorul de ulei pentru lubrifierea
axelor

12. Manometru presiune ulei

NOTA: Mai multe detalii sunt indicate
pe etichetele de pe partea interioard a
usii de acces.

1

10




1.3 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI ORIZONTALE

Prezentare generala EC-400, EC-500

Figurile urmdtoare prezinta cateva functii standard si optionale ale
frezei orizontale EC-400, EC-500. Unele functii sunt comune cu cele ale
frezei verticale.

NOTA: Aceste figuri au doar caracter ilustrativ; aspectul masinii dvs. 9 o —
poate sd difere in functie de model si de dotdrile optionale instalate. e

[N
e - =
S

Functiile frezei orizontale
(EC-400/EC-500, vedere din fati) 1

Oprire de urgentd statie de incdrcare
Pistolul de aer comprimat
Menghina de fixare scule
Masa frontald

Rastelul de scule

Consola de comanda
Compartiment electric
Filtre lichid de rdcire

W oo N ok W~

Schimbadtorul de scule lateral

Functiile frezei orizontale
(EC-400/EC-500, vedere din spate)
1. Panou de lubrifiere

Transportorul de span

Usa acces schimbdtor de scule
Oprire de urgenta schimbator de scule 7
Completare ulei hidraulic

Ui W

1

AN
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1.3 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI ORIZONTALE

Prezentare generala EC-400PP

Figurile urmdtoare prezinta cateva functii standard 1. Ansamblul fondului de palete 8.
si optionale ale frezei orizontale EC-400PP. Unele 2. Oprire de urgentd fond de 9.
functii sunt comune cu cele ale frezei verticale. palete 10.

« . . . 3. Statia deincdrcare fond de 1.
NOTA: Aceste figuri au doar caracter ilustrativ; IE 5
aspectul masinii dvs. poate sa difere in functie de palete . :
model si de dotarile optionale instalate. Pentru 4. Pistolul de aer comprimat
informatii mai detaliate despre masinile cu fond 5. Masa frontald 13.
de palete, consultati Manualul de operare a 6. Rastelul de scule 14.
fondului de palete. 7. Consola de comands
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Compartiment electric

Panou de lubrifiere

Filtre lichid de racire
Schimbatorul de scule lateral
Oprire de urgenta schimbdtor
de scule

Completare ulei hidraulic
Ansamblul glisorului fondului

de palete




1

1.3 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI ORIZONTALE

EC-1600 Prezentare generala

Figurile urmdtoare prezintd cateva
functii standard si optionale ale frezei
orizontale EC-1600. Unele functii sunt
comune cu cele ale frezei verticale.

NOTA: Aceste figuri au doar caracter
ilustrativ; aspectul masinii dvs. poate sa
difere in functie de model si de dotarile
optionale instalate.

v

O 00 N o

. Schimbadtorul de scule lateral SMTC

Consola de comanda

Modulul consolidat de lubrifiere cu
aer (CALM)

Compartimentul electric de comanda

Usa pentru accesul operatorului la
arborele principal

Platoul de scule
Masa de lucru frontala

Usile de acces la piesa de prelucrat

Suportul pistolului de aer comprimat

10. Subansamblul rezervorului de lichid
de racire (detasabil)

11. Transportorul de span dublu

12. Sistemul de ventilatie a incintei
(optional)

A Unitatea de comanda a unitdtii
rotative

B Treptele de acces la piesa de
prelucrat

C Comenzile pentru ATC secundar
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1.3 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI ORIZONTALE

A Unitatea de comanda a
unitatii rotative

1. Butonul oprire de urgenta

2: (optional) —///V‘; 1
3. (optional)
4. (optional)
5. Butonul index masd rotativad

B Treptele de acces la
piesa de prelucrat

1. Lant{ peincintd
2: Surub de ancorare in podea

3. Asigurati platforma de lucru cu lanturi pe
incintd si/sau suruburi in podea.
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1.3 | PREZENTARE GENERALA A FREZEI ORIZONTALE

C) Comenzile pentru ATC
secundar

1. Butonul Secondary ATC Forward (ATC secundar spre

rae) A5

2: Comutatorul pentru schimbare manuala/automata scula
(activeazd/dezactiveaza butoanele [1] si [4])

3. Butonul oprire de urgentd

4. Butonul Secondary ATC Reverse (ATC secundar spre 4
inapoi)

1.4 | SPECIFICATII FREZA ORIZONTALA

Specificatii freza orizontala

Pentru Seria de freze
orizontale - Specificatii
tehnice, scanati codurile QR
de preinstalare.

EC-400/40T - EC-500/40T - EC-500/50T -

PREINSTALARE PREINSTALARE PREINSTALARE
SPECIFICATII SPECIFICATII SPECIFICATII

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

PREINSTALARE PREINSTALARE PREINSTALARE
SPECIFICATII SPECIFICATII SPECIFICATII
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2.1 | FREZA - INFORMATII JURIDICE

Informatii privind drepturile de autor

Toate drepturile rezervate. Nicio parte a acestei publicatii
nu poate fi reprodusd, stocatd intr-un sistem de redare sau
transmisd, in orice formd sau prin orice mijloace mecanice,
electronice, fotocopiere, inregistrare sau in alt mod, fard
acordul scris al Haas Automation, Inc. Nu ne asumdm niciun
patent cu privire la utilizarea unor informatii continute

in aceasta. In plus, dat3 fiind politica Haas Automation

de Tmbunadtdtire constantd a produselor sale de inalta
calitate, informatiile continute in acest manual pot face
obiectul modificdrilor fara o notificare prealabild. Am luat
toate mdsurile de precautie la pregdtirea acestui manual;
totusi, Haas Automation nu isi asuma nicio responsabilitate
cu privire la erori sau omisiuni si nu ne asumdm nicio
responsabilitate pentru eventuale daune rezultate in urma
utilizarii unor informatii continute in aceasta publicatie.

Pe baza de Java

Acest produs utilizeaza tehnologia Java a Oracle Corporation
siva rugdm sd luati la cunostintd faptul ca Oracle detine
marca comerciala Java si toate marcile comerciale asociate
Java si sd respectati indicatiile referitoare la marca

C ) comerciala de la adresa

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

;// Orice distribuire a programelor Java (in afara acestui aparat/

utilaj) va face obiectul unui contract de licentd cu caracter
juridic obligatoriu incheiat intre utilizatorul final si Oracle.

™ Orice utilizare a functiilor comercializate In scopul productiei
necesitd o licentd separatd din partea Oracle.

POWERED
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2.2 | FREZA - CERTIFICAT DE GARANTIE LIMITATA
___________________________________________________________

Certificat de Garantie Limitata

Haas Automation, Inc. Haas Automation Inc. (denumit ,Haas” sau ,Producatorul”)

ce acopera echipamentele CNC Haas Automation, ~ acordd o garantie limitata pentru toate centrele de frezare,

Inc.

Valabil incepand cu 1 septembrie 2010

Acoperirea garantiei limitate

Fiecare Masind CNC si Componentele acesteia (denumite
colectiv ,Produse Haas”) sunt garantate de Producdtor
impotriva defectelor de material si de fabricatie. Aceasta
garantie este acordatd exclusiv utilizatorului final al Masinii
CNC (denumit ,Client”). Perioada acestei garantii limitate este
de un (1) an. Perioada de garantie incepe de la data instaldrii
Masinii CNC la sediul Clientului. Clientul poate achizitiona

o extindere a perioadei de garantie de la Haas sau de la un
distribuitor autorizat Haas (denumita ,Garantie extinsd”) in
orice moment in timpul primului an de exploatare.

Numai reparatia sau inlocuirea

Singura responsabilitate a Producdtorului si remedierea
exclusiva pentru Client referitoare la oricare si la toate
Produsele Haas se va limita la repararea sau inlocuirea,
conform deciziei Producatorului, a Produsului Haas defect.

Declinarea raspunderii

Prezenta garantie este unica si exclusiva garantie a
Producdtorului si tine loc de orice alte garantii de orice fel sau
naturd, explicite sau implicite, scrise sau orale, inclusiv dar
fard a se limita la orice garantie comerciala implicita, garantie
implicita a adecvarii la un anumit scop sau altd garantie de
calitate sau performante ori de neincalcare a drepturilor. Prin
prezentul document, Producdtorul declina astfel de garantii
de orice tip, iar Clientul renuntd la acestea.

centrele de strunjire si masinile rotative noi (denumite

colectiv,,Masini CNC") si componentele acestora (cu exceptia

celor enumerate mai jos Tn sectiunea Limitdri si excluderi
ale garantiei) (denumite ,Componente”), care sunt produse
de Haas si comercializate de Haas sau distribuitorii sai

autorizati conform celor stipulate in prezentul Certificat.
Garantia stipulatd in prezentul Certificat este o garantie

limitatd si reprezinta unica garantie acordatd de Producator,

fiind supusa termenilor si conditiilor prezentului Certificat.

Limitari si excluderi ale garantiei

Componentele supuse uzurii in cursul utilizdrii normale sin
timp, inclusiv dar fara a se limita la vopseaua, finisarea si starea
geamurilor, becurile, garniturile de etansare, periile de contact,
garniturile, sistemul de evacuare a aschiilor (de ex. transportorul
de tip snec, jgheabul de span), curelele de transmisie, benzile,
filtrele, rolele usilor, bolturile schimbdtorului de scule etc.,

sunt excluse din prezenta garantie. Procedurile de intretinere
specificate de Producdtor trebuie respectate si inregistrate

n vederea validarii garantiei de fatd. Aceasta garantie este
invalidata daca Producdtorul constata ca (i) orice Produs Haas a
facut obiectul manipuldrii sau exploatarii incorecte, abuzurilor,
neglijarii, accidentelor, instaldrii, intretinerii sau depozitdrii
neadecvate, respectiv exploatdrii neadecvate sau pentru aplicatji
improprii, inclusiv utilizarea de lichide de rdcire sau alte lichide
necorespunzdtoare (ii) orice Produs Haas a fost reparat sau
deservit necorespunzator de cdtre Client, tehnician de service
neautorizat sau o altd persoana neautorizatd, (iii) Clientul sau
orice alta persoand aduce sau incearcd sa aduca modificdri
oricarui Produs Haas fara autorizarea prealabild in scris a
Producdtorului si/sau (iv) orice Produs Haas a fost utilizat in
scop necomercial (de exemplu pentru uz personal sau casnic).
Aceasta garantie nu acopera daunele sau defectele datorate
unor factori externi sau chestiuni aflate in afara controlului
rezonabil al Producatorului, inclusiv dar fara a se limita la furturi,
acte de vandalism, incendii, intemperii (cum ar fi ploi, inundatii,
vant, trasnete sau cutremure), acte de razboi sau terorism.

Fara a limita caracterul general al oricdreia dintre excluderile
sau limitdrile descrise in prezentul Certificat, aceastd garantie
nu include nicio garantie cu privire la conformitatea oricarui
Produs Haas cu toate specificatiile de productie sau cu alte
cerinte sau cu privire la functionarea neintreruptad si fara

erori a oricarui Produs Haas. Producatorul nu fsi asuma nicio
responsabilitate cu privire la utilizarea oricarui Produs Haas de
catre orice persoand si nu isi va asuma nicio responsabilitate
fatd de nicio persoand pentru nicio problema de proiectare,
productie, functionare, performanta sau de alta natura pentru
oricare Produs Haas, in afara de repararea sau inlocuirea
acestuia, conform celor stipulate in garantia de mai sus.
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2.2 | FREZA - CERTIFICAT DE GARANTIE LIMITATA

Certificat de garantie limitata (contin.)

Limitarea responsabilitatii si a daunelor

Producatorul nu va raspunde fata de Client sau fatd de
orice alta persoana pentru niciun fel de daune-interese
compensatorii, daune incidente, daune indirecte, daune
punitive, daune speciale, respectiv alte daune sau pretentii,
fie In cadrul executarii contractului, in caz de prejudiciu,
sau altd reguld juridicd sau de echitate ce rezultd din ori

n legaturd cu orice Produs Haas, alte produse sau servicii
furnizate de Producator sau de un distribuitor autorizat,
tehnician de service sau un alt reprezentant autorizat al
Producdtorului (denumiti colectiv ,reprezentant autorizat”),
sau defectarea componentelor sau produselor realizate
prin utilizarea unui Produs Haas, chiar dacd Producdtorul
sau orice reprezentant autorizat al acestuia a fost informat
cu privire la posibilitatea unor asemenea daune, daune
sau pretentii care includ, fara a se limita la, pierderi de
profit, de date, de produse, de venituri, sau de utilizare,
costuri cu timpii morti, fond comercial, orice prejudiciu adus
echipamentelor, facilitdtilor sau altor bunuri ale oricdrei
persoane, si orice daune care ar putea fi cauzate de o
defectare a oricdrui Produs Haas. Orice astfel de daune si
pretentii sunt declinate de Producator, Clientul renuntand
la acestea. Singura responsabilitate a Producdtorului si
remedierea exclusiva pentru Client referitoare la daune si
pretentii indiferent de cauza se va limita la repararea sau
nlocuirea, conform deciziei Producatorului, a Produsului
Haas defect, conform celor stipulate in garantia de fata.

Clientul a acceptat limitdrile si restrictiile stipulate in
prezentul Certificat, inclusiv dar fara a se limita la restrictiile
cu privire la dreptul sdu de a recupera daune ca parte a
tranzactiei incheiate cu Producdtorul sau Reprezentantul
autorizat al acestuia. Clientul intelege si accepta faptul ca
pretul Produselor Haas ar fi mai mare daca Producatorul

ar trebui sd raspundd pentru daune si pretentii ce nu fac
obiectul garantiei de fata.

Acordul deplin

Prezentul Certificat anuleaza oricare si toate celelalte
acorduri, promisiuni, prezentdri sau garantii, fie orale, fie
n scris, incheiate intre parti sau de catre Producator in
legdturd cu aspectele ce fac obiectul acestui Certificat si
include toate intelegerile si acordurile convenite de parti
sau de cdtre producdtor in legdturd cu aceste aspecte. Prin
prezentul document, Producatorul respinge explicit orice
alte acorduri, promisiuni, prezentdri sau garantii, facute fie
oral, fie in scris, care sunt aditionale sau care nu concorda
cu orice termen sau conditie a acestui Certificat. Termenii
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si conditiile stipulate in acest Certificat nu pot face obiectul
unor modificdri sau amendamente decat cu acordul scris si
semnat atat de Producadtor, cat si de Client. Cu toate acestea,
Producdtorul va onora o Garantie extinsa numai in limitele in
care aceasta extinde perioada de garantie aplicabila.

Transmisibilitatea

Aceastd garantie este transmisibila de la Clientul initial cdtre o
tertd parte daca Masina CNC este vanduta printr-un contract
privat de vanzare inaintea expirdrii perioadei de garantie, cu
conditia notificdrii scrise a Producatorului cu privire la aceasta
si ca aceastd garantie sd fie valida la momentul transferului.
Cesionarul acestei garantii se va supune tuturor termenilor i
conditiilor acestui Certificat.

Diverse

Aceasta garantie va fi guvernatd de legislatia Statului
California, fard aplicarea regulilor referitoare la conflictele de
legi. Oricare si toate disputele pe marginea acestei garantii
vor fi rezolvate de o Curte din jurisdictia de competenta aflatd
in Ventura County, Los Angeles County sau Orange County,
California. Oricare termen sau clauza a acestui Certificat
invalidat(d) sau neexecutoriu(e) in orice situatie si n orice
jurisdictie nu va afecta valabilitatea sau titlul executoriu al
celorlalti termeni si clauze prezentate aici sau valabilitatea ori
titlul executoriu al termenului sau clauzei respectiv(e) in orice
alta situatie sau orice alta jurisdictie.f



2.3 | POLITICA PRIVIND SATISFACTIA CLIENTILOR

Politica referitoare la satisfactia clientilor

Stimate client Haas,

Satisfactia deplind si bundvointa dumneavoastra sunt de
maximd importanta atat pentru Haas Automation, Inc., cat
si pentru distribuitorul Haas (HFO) de la care ati achizitionat
echipamentul. in mod normal, in cazul in care veti intdmpina
o0 problema n legdturd cu tranzactia sau exploatarea
echipamentului, aceasta va fi rezolvatd rapid de catre HFO.

Totusi, daca modul de rezolvare a problemelor
dumneavoastrd nu va satisface deplin, si ati discutat despre
acestea cu un membru al echipei de management a HFO,
Managerul general sau direct cu proprietarul HFO, vd rugam
sa procedati astfel:

Contactati Centrul de asistentd Servicii clienti al Haas
Automation la 805-988-6980. Pentru a putea rezolva cat mai
rapid posibil problemele dumneavoastra, va rugam sd aveti
la indemana urmatoarele informatii atunci cand ne apelati:

*  Numele companiei, adresa si numarul de telefon
*  Modelul maginii si seria de fabricatie

*  Numele HFO, precum si numele ultimei persoane de la
HFO pe care ati contactat-o

*  Natura problemei dumneavoastra

Dacd doriti sa va adresati In scris companiei Haas
Automation, va rugdm sa utilizati adresa:

Haas Automation, Inc. U.S.A.

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

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

Odata contactat Centrul de servicii clienti al Haas
Automation, vom intreprinde toate eforturile pentru a
rezolva cat mai rapid problemele respective in colaborare
cu dumneavoastrd si HFO. Noi, cei de la Haas Automation,
stim cd o bund relatie Client - Distribuitor - Producdtor

va contribui la succesul pe termen lung al tuturor celor
implicati.

INTERNATIONAL:

Haas Automation, Europa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgia

email: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asia

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaoqiao FTZ

Shanghai 200131 R.P.C.

email: customerservice@HaasCNC.com

Feedback de la clienti

Dacd aveti probleme sau intrebari cu privire la prezentul
Manual al operatorului, vd rugam sa ne contactati la adresa
www.HaasCNC.com. Utilizati link-ul ,Contactati-ne” si
transmiteti comentariile dumneavoastrd cdtre Customer
Advocate.
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2.4 | FREZA - DECLARATIE DE CONFORMITATE

Declaratie de conformitate

Produs: Freza (Verticala si orizontala)*

*Inclusiv toate dotarile optionale instalate din fabrica sau
instalate la client de cdtre o Reprezentanta autorizata Haas
(HFO)

Fabricat de:

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

Declaram, pe proprie raspundere, cd produsele enumerate
mai sus, la care face referire aceastd declaratie, sunt
conforme cu reglementdrile mentionate in directiva CE
privind Centrele de prelucrare:

Directiva privind Masinile si utilajele 2006/42/CE
Directiva privind Compatibilitatea electromagneticd
2014/30/UE

Directiva privind Joasa tensiune 2014/35/CE

CANADA: Ca producdtor al echipamentului original, declardm ca
produsele enumerate sunt conforme cu reglementdrile enuntate in
Sectiunea 7, Inspectii Tnainte de pornire cu privire la sandtate si securitate
a Reglementadrii 851 din cadrul Reglementarilor privind sanatatea si
securitatea in munca in mediul industrial pentru dispozitiile si standardele
privind protectia masinilor.

in plus, acest document respecti prevederile notificarii scrise privind
exceptarea de la inspectia Tnainte de pornire pentru echipamentele
enumerate conform celor evidentiate in Directivele de sanatate si
securitate din Ontario, Directivele PSR datate noiembrie 2016. Directivele
PSR admit ca nota scrisd furnizata de producatorul echipamentului original
cu privire la conformitatea cu standardele aplicabile este acceptabild
pentru exceptarea de la Inspectia fnainte de pornire cu privire la sdndtate
si securitate.

16 | Manualul de operare a frezei 2023

Standarde suplimentare:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN ISO 13849-1:2015

ISO 10218:1-2:2011 (daca este inclus un robot)

RoHS2: CONFORME (2011/65/EU) prin exceptare in baza
documentatiei producdtorului.

Cu exceptia urmatoarelor:

«  Utilaje industriale stationare de mare gabarit.
*  Plumbul ca element de aliere in otel, aluminiu si cupru.
«  Cadmiul si compusii sai din contactele electrice.

Persoana autorizata sa intocmeasca fisa tehnica:

Kristine De Vriese
Numadr de telefon +32 (2) 4272151

Adresa:

Haas Automation Europa
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem

Belgia

Toate masinile-unelte CNC Haas au insemnul ETL Listed, care certifica
faptul ca sunt conforme cu Standardul electric NFPA 79 pentru masindrii
industriale si cu standardul canadian echivalent, CAN/CSA C22.2 Nr. 73.
Marcajele ETL Listed si cETL Listed sunt acordate produselor care au trecut
cu succes testele efectuate de Intertek Testing Services (ITS), o alternativd
la Underwriters' Laboratories.

Haas Automation a fost evaluatd pentru conformitatea cu prevederile
stabilite de 1SO 9001: 2015. Domeniul de inregistrare: Proiectarea si
producerea de masini-unelte si accesorii CNC, fabricarea de table din
metal. Conditiile pentru pdstrarea acestui certificat de inregistrare
sunt stabilite in Politicile de inregistrare ISA 5.1. nregistrarea oferit
depinde de respectarea prevederilor standardului de catre organizatie.
Valabilitatea acestui certificat depinde de auditurile de supraveghere in

desfasurare.
< ) ETL LISTED
elb CONFORMS TO ISO 9001 :2015
S NFPA STD 79
¢ g TED! u ANSI/UL STD 508 CERTIFIETD
T T UL SUBJECT 2011
Intertek CERTIFIED TO

9700845 CANI/CSA STD C22.2N0.73



3.1 | FREZA - SIGURANTA

Note privind siguranta

ATENTIE: Numai personalul autorizat si instruit

poate opera acest echipament. Trebuie sa actionati
intotdeauna in conformitate cu Manualul operatorului,
etichetele de siguranta, procedurile de siguranta si
instructiunile pentru operarea masinii in siguranta.
Personalul neinstruit reprezinta un pericol pentru sine
si pentru masina

IMPORTANT: Nu folositi masina inainte sa cititi toate
avertismentele, atentionarile si instructiunile

ATENTIE: Exemplele de program din acest manual au fost
testate Tn ceea ce priveste precizia, insd sunt prezentate
doar cu titlu de exemplu. Programele nu definesc sculele,
corectiile/decalajele sau materialele. Acestea nu descriu
sistemul de suport piesa sau alte dispozitive de fixare.

Dacd doriti sd rulati un exemplu de program pe masina
dumneavoastrd, faceti acest lucru in modul Grafic.
Respectati intotdeauna practicile de prelucrare in siguranta
atunci cand rulati un program cu care nu sunteti familiarizat.

Toate masinile CNC induc pericole din cauza sculelor

de aschiere rotative, curelelor de transmisie si fuliilor,
inaltei tensiuni, zgomotului si aerului comprimat. Cand
utilizati masinile CNC si componentele acestora, trebuie sa
respectati permanent mdsurile de sigurantd de baza pentru
a se reduce riscurile de accidentare a personalului si de
producere de avarii mecanice.

Zona de lucru trebuie sd fie iluminata corespunzator pentru
0 vizualizare clard si pentru operarea in siguranta a masinii.
Zona de lucru include si zona de lucru a operatorului si toate
zonele masinii care pot fi accesate in timpul operatiilor de
intretinere sau curdtare. lluminarea corespunzatoare este
responsabilitatea utilizatorului.

Sculele de aschiere, sistemul de suport piesd, piesa de
prelucrat si lichidul de racire nu intra in sfera de aplicare

si control a Haas Automation, Inc. Fiecare dintre aceste
potentiale pericole asociate cu acestea (marginile ascutite,
considerente legate de ridicarea de greutati, compozitii
chimice etc) si responsabilitatea fata de acestea, sunt

in sarcina utilizatorului care trebuie sa ia mdsurile
corespunzdtoare (echipament de protectie corespunzator,
instruire etc).

Este necesara curdatarea masinii in timpul utilizdrii obisnuite
si nainte de operatiile de intretinere sau reparatie.
Echipamentul optional este disponibil pentru a ajuta la
curatarea furtunurilor spdldtorului si a transportoarelor

de span. Utilizarea in siguranta a acestui echipament
necesitd instruire si poate necesita echipament de protectie
corespunzdtor, acestea fiind responsabilitatea utilizatorului.

Acest manual al operatorului este conceput ca un ghid de
referinta si nu trebuie sd fie singura sursa de instruire.
Materialele pentru instruire completd a operatorului sunt
disponibile la distribuitorul autorizat Haas.

Rezumatul tipurilor de operatii ale masinilor-unelte Haas Automation

Frezele CNC Haas sunt utilizate pentru aschierea si
modelarea metalelor si a altor materiale dure. Natura lor
este de uz general, iar lista tuturor acelor materiale si a
tipurilor de aschiere nu este niciodata completd. Aproximativ
intreaga operatiune de aschiere si modelare este efectuata
de o scula rotativd montatd in arborele principal. Nu este
necesara rotirea frezei. Unele operatiuni de aschiere
necesita un lichid de rdcire. De asemenea, lichidul de rdcire
este optional, in functie de tipul de aschiere.

Operatiunile frezelor Haas sunt impartite in trei zone. Este
vorba despre: Operatii, intretinere si Service. Operatiile si
Intretinerea trebuie efectuate de un operator al masinii,
instruit si calificat. Acest Manual de operare contine unele
informatii necesare pentru a opera masina. Toate celelalte
operatii ale masinii sunt considerate ca facand parte din
operatiile de Service. Operatiunile de service trebuie
efectuate doar de cdtre personalul special instruit de service.
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3.1 | FREZA - SIGURANTA

Pentru functionarea acestei masini sunt necesare
urmatoarele actiuni:

1. Setarea masinii
Setarea masinii se efectueazd pentru a configura initial
sculele, corectiile/decalajele si dispozitivele de fixare,
necesare pentru a executa o functie repetitiva, care mai
apoi este denumita drept functionarea masinii. Unele
functii de setare ale masinii pot fi efectuate cu usa
deschisa, dar sunt limitate la functia ,oprire rulare”.

2. Functionarea masinii Tn modul automat
Functionarea in modul automat este initiata prin butonul
Cycle-Start (pornire ciclu) si poate fi efectuatd numai cu
usile inchise.

3.Incarcarea si descircarea de citre operator a
materialelor (pieselor)
Incércarea si descarcarea pieselor preceds si urmeaza
unei operatiuni automate. Acest lucru trebuie efectuat cu
usile deschise si toate miscdrile automate ale masinii sunt
oprite atunci cand usa este deschisa.

4. ncircarea si descdrcarea de citre operator a sculelor
de aschiere
incdrcarea si descarcarea sculelor se face mai rar decat
setarea. Acest lucru este necesar atunci cand o sculd este
uzata si trebuie inlocuitd.

Pentru intretinere este necesara doar urmatoarea
actiune:

1. Adaugarea si mentinerea concentratiei lichidului de
racire
Adaugarea de lichid de rdcire si mentinerea concentratiei
lichidului de rdcire sunt necesare la intervale regulate.
Aceasta functie este in sarcina operatorului si trebuie
efectuata dintr-o locatie sigurd, in afara incintei de lucru
sau cu usile deschise si cu masina opritd.

2. Adaugarea lubrifiantilor
Adaugarea de lubrifianti pentru arborele principal si axe
este necesard la intervale regulate. Aceste intervale pot
avea o duratd de luni sau ani. Aceastd functie este in
sarcina operatorului si este intotdeauna efectuatd dintr-o
locatie sigurd, din afara incintei de lucru.
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3. Curatarea spanului din masina
Curatarea spanului din masina este necesara la anumite
intervale, in functie de tipul de prelucrare efectuat.
Aceastd functie este in sarcina operatorului. Este
efectuata cu usile deschise si toate celelalte operatii ale
masinii sunt oprite.

Pentru operatiunile de service este necesara doar
urmatoarea actiune:

1. Repararea unei masini care nu functioneaza corect
Orice masina care nu functioneaza corect necesitd
operatii de service efectuate de catre personal instruit
de fabrica. Aceastd functie nu este niciodatd in sarcina
operatorului. Nu este consideratd drept operatie de
intretinere. Instructiunile legate de instalare si service
sunt furnizate separat de Manualul operatorului.

2. Mutarea, despachetarea si instalarea masinii
Masinile Haas sunt expediate cdtre locatia unui utilizator
aproape gata de utilizare. Cu toate acesta, este nevoie
de o persoana instruita pentru service care sd finalizeze
instalarea. Instructiunile legate de instalare si service sunt
furnizate separat de Manualul operatorului.

3. Ambalarea masinii
Ambalarea masinii pentru transport necesitd acelasi
material de ambalare furnizat de cdtre Haas in livrarea
initiala. Operatiunea de ambalare necesitd o persoand
instruitd pentru service care sd finalizeze instalarea.
Instructiunile pentru transport sunt furnizate separat de
Manualul operatorului.

4. Scoaterea din uz, demontarea si reciclarea
Masina nu a fost proiectata pentru a fi demontata
pentru transport; poate fi mutata in intregime in acelasi
mod in care a fost instalata. Masina poate fi returnatd
distribuitorului producdtorului pentru a fi scoasa din uz;
producdtorul acceptd orice/toate componentele pentru
reciclare conform Directivei 2002/96/CE.

5. Eliminarea la sfarsitul ciclului de viata
Eliminarea la sfarsitul ciclului de viata trebuie efectuata
conform legilor si reglementarilor din regiunea in care
se afla masina. Aceasta este responsabilitatea comuna a
proprietarului si vanzdtorului masinii. Analiza de risc nu
se adreseazd acestei faze.



3.2 | FREZA - CITITI INAINTE DE PUNEREA TN FUNCTIUNE

CITITI INAINTE DE PUNEREA TN FUNCTIUNE

PERICOL: Nu patrundeti in zona de prelucrare atat
timp cat masina este in functiune sau atat timp cat
sunt posibile miscari ale masinii. Pericol de accidentare
grava sau mortala. Miscarea este posibila atunci cand
alimentarea este pornita si masina nu este oprita cu
butonul [OPRIRE DE URGENTA].

Notiuni de baza referitoare la siguranta:
* Aceasta masind poate provoca accidente grave.

* Aceasta masind este controlatd automat si ar putea porni
n orice moment.

* Consultati codurile si normele locale de protectie a
muncii inainte de a folosi masina. Contactati furnizorul
dumneavoastrd daca aveti intrebari despre probleme de
sigurantd.

* Este responsabilitatea proprietarului masinii sd se asigure
ca toti cei implicati in instalarea si exploatarea masinii
sunt perfect familiarizati cu instructiunile de operare
si de siguranta furnizate impreuna cu masina, INAINTE
sa foloseascd masina. Responsabilitatea finald pentru
siguranta ii revine proprietarului masinii si persoanelor
care folosesc masina.

« Utilizati protectii corespunzadtoare pentru ochi si urechi
cand folositi masina.

« Utilizati manusi corespunzatoare pentru a indepdrta
materialul prelucrat si a curata masina.

« inlocuiti imediat geamurile daca sunt deteriorate sau
puternic zgariate.

* Mentineti blocate geamurile laterale in timpul functiondrii
masinii (dacd sunt disponibile).

Siguranta electrica:

* Tensiunea de alimentare trebuie sd respecte specificatiile.
Incercarea de a alimenta masina din orice altd sursa poate
conduce la avarii grave si la invalidarea garantiei.

* Panoul electric trebuie sa fie inchis, iar cheia si incuietorile
de pe compartimentul de comandd trebuie sa fie asigurate
permanent, cu exceptia lucrarilor de instalare si service.
In cazurile respective, numai electricienii calificati vor avea
acces la panou. Cand intrerupatorul principal de retea
este cuplat, panoul electric se afld sub inaltd tensiune
(inclusiv pldcile de circuite si circuitele logice), iar unele
componente functioneazd la temperaturi ridicate; de
aceea, se impune o atentie maximd. Dupd ce masina este
instalatd, compartimentul de comandd trebuie incuiat,
iar cheia va fi accesibild exclusiv personalului de service
calificat.

* Nu resetati intrerupatorul de retea Tnainte sd fie investigatd
si inteleasa cauza defectiunii. Numai personalul de service
calificat Haas va executa lucrdri de depanare si reparatie a
echipamentului Haas.

* Nu apasati butonul [PORNIRE] de pe consola de comanda
nainte de finalizarea instaldrii masinii.

Siguranta in functionare:

PERICOL: Pentru a evita ranirea, verificati daca
arborele principal s-a oprit din rotire inainte de a
deschide usile. In cazul unei pierderi de energie, oprirea
arborelui principal va dura mult mai mult.

* Nu puneti in functiune masina decat daca usile
sunt inchise, iar sistemele de interblocare ale usilor
functioneazd corespunzator.

* Verificati dacd existd componente si scule deteriorate
nainte sa puneti in functiune masina. Orice componenta
sau scula deterioratd va fi reparatd corespunzdtor sau
inlocuitd de personalul autorizat. Nu folositi masina dacd vi
se pare ca orice componentd nu functioneaza corect.

* Sculele de aschiere rotative pot provoca leziuni grave.
In cursul ruldrii unui program, masa frezei si pdpusa
portsculd se pot deplasa rapid in orice moment.

* Piesele fixate necorespunzator care sunt prelucrate la
turatii ridicate pot fi proiectate cu viteze mari si perfora
incinta masinii. Prelucrarea pieselor supradimensionate
sau fixate pe margine nu este sigura.

ATENTIE: inchiderea manuald sau automata a usilor
incintei reprezinta un punct potential de prindere. Cu
usa automata, usa poate fi programata sa se inchida
automat sau apasand butonul de deschidere/inchidere
a usii de pe consola operatorului. Evitati sa puneti
mainile sau apendicele pe usa in timp ce inchideti
manual sau automat.

Eliberarea unei persoane prinse in masina:
* Nicio persoand nu ar trebui sd fie prinsd in interiorul
masinii, In timpul functiondrii.

« in cazul unei situatii, putin probabile, in care o persoan
este blocata in interiorul masinii va trebui apdsat imediat
butonul oprire de urgenta, iar persoana va fi eliberatad.

* Dacd persoana este stramtoratd sau prinsd, trebuie opritd
alimentarea masinii; apoi axele masinii pot fi mutate
utilizand o fortd externa puternicd in directia necesara
pentru a elibera persoana.
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3.2 | FREZA - CITITI INAINTE DE PUNEREA IN FUNCTIUNE

Recuperarea din intepenire sau blocaj:

* Transportatorul de span - Urmati instructiunile de curatare
din sectiunea de service pe site-ul web al Haas (accesati
www.haascnc.com si faceti click pe fila Service). Daca
este necesar, inchideti usile si intoarceti transportorul,
astfel incat piesa blocatd sau materialul sd fie accesibile si
scoateti-le.

« Utilizati un echipament de ridicare sau solicitati ajutor
pentru ridicarea pdrtilor grele si cu probleme.

» Unei scule sau a materialului/piesei - Inchideti usile,
apdsati [RESETARE] pentru a sterge alarmele afisate.
Miscati axa, astfel incat scula si materialul sa fie deblocate.

* Schimbdtorului automat de scule/sculei si arborelui
principal - Apasati [RECUPERARE] si urmati instructiunile
de pe ecran.

* Dacd alarmele nu se reseteaza sau nu reusiti sa eliminati
blocajul, contactati Reprezentanta Haas (HFO) pentru
asistentd.

Respectati indicatiile urmatoare cand lucrati cu

masina:

* Operare normala - Tineti usa Tnchisd si apdratorile
in pozitie (in cazul masinilor fard incintd) in timpul
functiondrii masinii.

+ Incarcarea si descdrcarea pieselor - Un operator deschide
usa, efectueazd interventia, inchide usa si apoi apasd
butonul [PORNIRE CICLU] (pornind miscarea automatd).

* Setarea unei operatii de prelucrare - Atunci cand setarea
este completd, Tnvartiti cheia de setare pe modul de setare
blocat si scoateti cheia.

. Tntretinerea! curatarea masinii — Apdsati butonul [OPRIRE
DE URGENTA] sau [OPRIRE] de pe masind inainte de a
patrunde in incintd.

Inspectarea periodica a caracteristicilor de siguranta

a masinii:

* Inspectati mecanismul de interblocare al usilor pentru a
verifica integrarea si functionarea corecta.

* Inspectati geamurile de siguranta si incinta pentru a
verifica daca sunt deteriorate sau dacd existd scurgeri.

« Verificati ca toate panourile incintei sa fie la locul lor.
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Inspectarea dispozitivului de blocare pentru
siguranta al usii:

* Inspectati sistemul de interblocare al usilor, verificati dacd
cheia sistemului de interblocare al usilor nu este indoitd,
aliniatd incorect si dacd toate bridele sunt instalate.

* Inspectati insasi sistemul de interblocare al usilor pentru a
determina daca nu este obstructionat sau aliniat incorect.

+ Inlocuiti imediat orice componente ale sistemului
dispozitivului de blocare pentru sigurantd al usilor, care nu
indeplinesc aceste criterii.

Verificarea dispozitivului de blocare pentru

siguranta al usii:

* Cu masina setata pe modul rulare, inchideti usa masinii,
rulati arborele principal la 100 rot/min, trageti de usd si
verificati dacd usa nu se deschide.

INSPECTIA SI TESTAREA INCINTEI MASINII SI A

GEAMULUI DE SIGURANTA:

Inspectia de rutina:

* Inspectati vizual incinta si geamul de sigurantd pentru
a gdsi orice semne de deformare, rupere sau alt tip de
deteriorare.

« Inlocuiti geamurile Lexan dupd 7 ani sau daca sunt
deteriorate sau extrem de zgariate.

« Pastrati curate toate geamurile de sigurantd si geamurile
masinii pentru a permite vizualizarea corectd a masinii in
timpul functiondrii.

* Ar trebuie efectuatd o inspectie zilnicd vizuald a incintei
masinii pentru a verifica dacd toate panourile se afld la
locul lor.

Testarea incintei masinii:
* Nu este necesarad testarea incintei masinii.



3.3 | FREZA - LIMITELE MASINII

Limite ale masinii cu privire la mediu

Tabelul urmator prezintd limitele cu privire la mediu pentru

operare in sigurantd:

Limite cu privire la mediu (exclusiv pentru uz intern)

MINIMUM MAXIMUM
Temperatura de functionare 41 °F (5,0 °C) 122 °F (50,0 °C)
Temperatura de depozitare -4 °F (-20,0 °Q) 158 °F (70,0 °C)

20% umiditate relativa, fara

90% umiditate relativa, fara

Umiditatea atmosferica
condensare

condensare

Altitudinea La nivelul marii

6,000 ft. (1,829 m)

ATENTIE: Nu utilizati masina in medii explozive
(vapori si/sau microparticule explozive).

Masina cu pachetul de roboti Haas

Mediul pentru masina si robot este conceput astfel incat
sa fie un atelier pentru masini sau o instalatie industriald.
lluminarea atelierului este responsabilitatea utilizatorilor.

Limite ale masinii cu privire la zgomot

ATENTIE: Luati masuri pentru prevenirea afectarii
auzului datorita zgomotului produs de masina/
prelucrare. Purtati casti de protectie antifonica,
modificati aplicatia (scule, turatie arbore principal,
viteze axe, dispozitive de fixare, traiectorii
programate), astfel incat sa se reduca zgomotul,
respectiv restrictionati accesul in zona masinii in
timpul aschierii.

Nivelurile acustice tipice in pozitia operatorului in timpul
functiondrii obisnuite sunt urmadtoarele:

*  Nivelul de presiune acustica Ponderat-A va fi de 69,4
dB sau mai redus.

* Nivelurile presiunii acustice instantanee Ponderat-B va
fi de 78,0 dB sau mai redus.

e LwaA (nivelul de putere acusticd Ponderat-A) va fi de
75,0 dB sau mai redus.

NOTA: Nivelurile de zgomot reale din timpul aschierii sunt
influentate considerabil de alegerea utilizatorului in ceea
ce priveste materialele, sculele de aschiere, vitezele si
avansurile, sistemul de suport piesad si de alti factori. Acesti
factori sunt specifici aplicatiei si sunt controlati de utilizator
si nu de Haas Automation Inc
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3.4 | FREZA - FUNCTIONAREA NESUPRAVEGHEATA

Functionarea nesupravegheata

Masinile CNC Haas complet inchise sunt proiectate sd
functioneze nesupravegheat; totusi, s-ar putea sd nu fie
sigur ca procesarea sa se deruleze nesupravegheat.

Cum intra in aria de responsabilitate a proprietarului
atelierului setarea sigurd a masinilor si utilizarea celor

mai bune tehnologii de prelucrare, este de asemenea
responsabilitatea acestuia sd gestioneze evolutia acestor
proceduri. Trebuie sa monitorizati procesul de prelucrare
pentru a preveni daunele, accidentele sau pierderile de vieti
omenesti daca survine o situatie periculoasd.
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De exemplu, daca exista riscul de producere a unor incendii
din cauza materialului prelucrat, va trebui sa instalati un
sistem adecvat de stingere a incendiilor pentru a reduce
riscul afectdrii personalului, a echipamentelor si a sediului.
Contactati un specialist pentru instalarea sistemelor de
monitorizare inainte ca procesul de prelucrare sd fie lasat
nesupravegheat.

Este in special important sd se selecteze echipamente de
monitorizare care sd poata identifica eventualele probleme
siintreprinde imediat actiuni adecvate fdrd interventie
umanad.



3.5 | FREZA - REGULI PRIVIND USA

Restrictiile Modului Rulare/Setare

14

Toate masinile CNC Haas sunt prevazute cu incuietori pe
usile operatorului si comutator cu cheie pe latura consolei
de comanda pentru blocarea si deblocarea modului Setare.
in general, starea modului Setare (blocatd sau deblocatd)
afecteazd modul de functionare a maginii atunci cand ugile
sunt deschise.

Modul Setare trebuie sa fie in general blocat (comutatorul

in pozitie verticald, blocatd). In modul rulare si setare, usile
incintei sunt blocate in stare inchisd in timpul executdrii unui
program CNC, al rotirii arborelui principal sau al deplasarii
unei axe. Usile se deblocheaza automat atunci cand masina
nu se afld intr-un ciclu de prelucrare. Multe functii ale
masinii sunt indisponibile cu usa deschisa.

Cand aceasta este deblocata, modul Setare permite unui
operator calificat un acces mai bun la masind pentru
lucririle de setare. in acest mod, comportamentul masinii
depinde de starea inchisa sau deschisd a usilor. Diagramele
urmdtoare prezintd o sintezd a modurilor si functiilor
permise.

NOTA: Toate aceste conditii apar ca urmare a presupunerii
ca usa este deschisa si ramane deschisd Tnainte si in timpul
desfasurarii actiunilor.

PERICOL: Nu incercati sd anulati functiile de sigurantd. Daca
procedati astfel, masina va deveni nesigurad si garantia va fi
anulata.

FUNCTIE MA$INT\ MODUL RULARE MODUL SETARE

Activarea jetului de aer (AAG) Nepermisd. Nepermisa.

Avansul rapid al axei folosind comanda de avans rapid manual de pe consold Nepermisd. Permisd.
Avansul rapid al axei folosind comanda de avans rapid manual de la RJH Nepermisa. Nepermisa.
Avansul rapid al axei folosind butonul rotativ de la RJH Nepermisd. Nepermisa.
Deplasarea rapida a axei folosind originea sau a doua origine Nepermisd. Nepermisa.
Revenire la zero axa Nepermisd. Nepermisa.
Schimbare automata paletd Nepermisd. Nepermisa.
Butoane operatiuni APC Nepermisd. Nepermisa.
Transportor de span CHIP FWD, REV Nepermisd. Nepermisd.

Butonul LICHID DE RACIRE de pe consola Nepermisd. Permisd.

Butonul LICHID DE RACIRE de pe RH. Nepermisa. Permisa.

Mutarea ajutajului programabil al lichidului de racire Nepermisa. Permisa.
Orientare arbore principal Nepermisa. Nepermisa.
Rulati un program, buton START CICLU de pe consold Nepermisa. Nepermisd.
Rulati un program, butonul START CICLU de pe RJH Nepermisa. Nepermisa.
Rulati un program (Paletd) Nepermisa. Nepermisd.
Butonul FWD / REV al arborelui principal de pe consold Nepermisa. Nepermisa.
Butonul FWD / REV al arborelui principal de pe RJH Nepermisa. Nepermisa.
Schimbare scule ATC FWD / ATC REV. Nepermisa. Nepermisd.

Eliberare sculei de pe arborele principal Permisa. Permisd.
Lichidul de rdcire prin arborele principal (TSC) activat Nepermisa. Nepermisa.
Activarea jetului de aer comprimat al sculei (TAB) Nepermisa. Nepermisd.
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3.6 | FREZA - CELULE ROBOTIZATE

CELULE ROBOTIZATE

0 masina in celuld robotizata este lasata sd ruleze un
program in timp ce usa este deschisd, indiferent de pozitia
modului Rulare/Setare. In timp ce usa este deschisd, turatia
arborelui principal este limitata la cea mai micd turatie in
rot/min stabilitd din fabricd sau de setarea 292, Limitarea
turatiei arborelui principal cu usa deschisa. Dacd usa este
deschisa in timp ce turatia arborelui principal este peste
limitd, turatia arborelui principal va scadea pand la limita
de rot/min. Inchiderea usilor elimina limita, iar rot/min
programate sunt restabilite.

Aceasta stare cu usa deschisd este permisa numai dacd
un robot comunicd in momentul respectiv cu masina CNC.
In mod normal, o interfatd dintre robot si masina CNC
controleazd siguranta ambelor echipamente.
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3.7 | FREZA - EXTRAGERE CEATA / EVACUARE INCINTA

Extragere ceata / Evacuare incinta

Unele modele au o optiune instalatd, care va permite
extractorului de ceatd sa fie atasat la masina.

De asemenea, este disponibil un sistem de evacuare a
incintei optional, care ajuta la mentinerea cetii in afara
incintei masinii.

Depinde in intregime de proprietar/operator sa hotdrasca
daca si ce tip de extractor de ceata se potriveste cel mai bine
pentru aplicatia sa.

Proprietarul/operatorul isi asuma responsabilitatea pentru
instalarea sistemului de evacuare a cetii.
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3.8 | FREZA - LIMITA SIGURANTA ARBORE PRINCIPAL

Limita siguranta arbore principal

Incepand cu versiunea de software 100.19.000.1100, la
unitatea de comanda a fost addugata o limitd de siguranta

pentru arborele principal.

turatie manuala maximd a arborelui principal. Apasati

[ENTER] pentru a merge la turatia arborelui principal

controlatd anterior sau apasati [ANULARE] pentru a anula

actiunea.

Aceastd functie va afisa un mesaj de avertizare cand este

apdsat butonul [FWD] sau [REV], iar turatia arborelui
principal controlata anterior este peste parametrul de

...009 DEAD AIR BRAKE...

Z0.0616:;

X1.45;

Gl X1.3631 F0.01:
X1.25 Z0.005;

X-0,0625 F0.009;
X0.0506 Z0.0616 F0.01;
GO X1.65;

Z0.2169;

(ROUGH OD STEP 1)

G99;

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

Z0.0312;

X1.1724;

Gl X1.13 Z0.01 FO.01;

Z-0.305;

G3X1.1524 Z-0.312 1-0.0235 K-0.0507:
Gl X1.1559 Z2-0.3135;

X1.1592 Z-0.3151;

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

Z0.3912;

X1.1798 Z-0.394;

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

Z-0.8957;

X1.25:

Main Spindle

GOl
G99
G4o
G8o
G54

Main Spindle:

Linear Feed Motion

Feed Per Revolution

Cancel Tool Nose Compensation
Cycle Cancel

Work Offset #54

Doo Hoo Mes Tiol

Warning

2500 RPM

Is over the safe speed limit.

Continue with commanded speed?

Yes [ENTER]

| No [CANCEL]

y Spindle Speed: 0 RPM
@ Spindle Power: 0.0 Kw X
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.000 IPT Wy
Feed Rate: 0.0090 IPR
S;:;:; }gg: Active Feed: 0.0090 IPR z
Rapid: 100% e

Spindle Load(%) | o E__ |

0% C

nt
Tool: 1 Off
Offset: 1
Type: None n
Tool Group: -----
Max Load: 0

Life: 1009

01

Live Tool

0%
0
|0 0.000
Bo 100%
Stop

(IN)
1.2508 | E—le -
0.0006 E
0.0054 [ E ]
0.0 [jmm— e
------- I— -

Timers And Counters

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

OPTIUNE MASINA / ARBORE PRINCIPA

L TURATIE MANUALA MAXIMA ARBORE PRINCIPAL

Freze

5000

NOTA: Aceste valori nu pot fi modificate.
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3.9 | FREZA - MODIFICARI ADUSE MASINII

Modificarea maginii

Haas Automation, Inc. nu fsi asuma nicio responsabilitate
pentru daunele cauzate de modificdrile pe care le aduceti
masinii/masinilor dumneavoastrd Haas cu utilizarea de
piese de schimb sau seturi care nu au fost fabricate sau
comercializate de catre Haas Automation, Inc. Utilizarea
unor astfel de piese de schimb sau seturi poate duce la
invalidarea garantiei.

Unele piese de schimb sau seturi fabricate sau
comercializate de catre Haas Automation, Inc. sunt
considerate a fi instalabile de catre utilizator. Dacd alegefi
sd instalati piesele de schimb sau seturile respective pe cont
propriu, cititi neapdrat complet instructiunile de instalare
insotitoare.

Asigurati-va cd intelegeti procedura si modul de utilizare in
siguranta Tnainte sd incepeti. Dacd nu sunteti sigur ca puteti
efectua procedura, contactati Reprezentanta Haas (HFO)
pentru asistentd.
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3.10 | FREZA - LICHIDE DE RACIRE NECORESPUNZATOARE

Lichide de racire necorespunzatoare

Lichidul de rdcire este o parte importantd pentru numeroase

operatii de prelucrare. Cand este utilizat si intretinut
corect, lichidul de racire poate imbunatdti gradul de
finisare a piesei, prelungi durata de viatd a sculei si proteja
componentele masinii impotriva ruginii si altor deteriordri.
Tn schimb, lichidele de racire necorespunzitoare pot cauza
deteriordri grave ale masinii dumneavoastra.

Astfel de deteriordri pot duce la invalidarea garantiei,
putand conduce insd si la situatii periculoase la nivelul
atelierului dumneavoastra. De exemplu, scurgerile de lichid
de rdcire de la nivelul garniturilor de etansare deteriorate
pot genera pericolul de alunecare.

Utilizarea de lichide de racire necorespunzatoare include,
fdra a se limita la acestea, urmadtoarele:

*  Nu utilizati apd. Aceasta cauzeaza ruginirea
componentelor masinii.

*  Nu utilizati lichide de rdcire inflamabile.

*  Nu utilizati produse de distilare primara sau uleiuri
minerale ,pure”. Aceste produse pot cauza deteriordri
ale garniturilor de etansare si tubulaturii din cauciuc de
la nivelul masinii. Dacd utilizati un sistem de lubrifiere
cu debit minim pentru prelucrare cvasi-uscata, utilizati
uleiurile recomandate.
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Lichidul de racire al masinii trebuie sa fie un lichid de racire
sau lubrifiant sintetic sau pe baza de ulei sintetic, solubil in
apa.

NOTA: Asigurati-va c3 intretineti amestecul lichidului de
rdcire pentru a pdstra concentratia lichidului de rdcire la

un nivel acceptabil. Amestecul lichidului de racire intretinut
necorespunzdtor poate duce la ruginirea componentelor.
Daunele provocate de rugina nu sunt acoperite de garantie.
Adresati-va HSO sau furnizorului dumneavoastrd de lichide
de racire daca aveti intrebari cu privire la un anumit lichid de
racire pe care va propuneti sa il utilizati.



3.11 | FREZA - ETICHETE DE SIGURANTA

Etichete de siguranta

Fabrica Haas aplica etichete pe masina dumneavoastrd
pentru transmiterea rapidd a pericolelor posibile. Daca
etichetele se deterioreaza sau uzeazd, sau dacd sunt
necesare etichete suplimentare pentru evidentierea
unui punct specific referitor la sigurantd, contactati
Reprezentanta Haas (HFO).

NOTA: Nu modificati sau indepértati niciodata nicio etichet
si niciun simbol de siguranta.

Familiarizati-va neaparat cu simbolurile de pe etichetele
de sigurantd. Simbolurile sunt concepute astfel incat sd va
indice tipul de informatii pe care le transmit:

*  Triunghi galben - Indica un pericol.
e Cercrosu taiat - Indicd o actiune interzisa.
* Cercverde - Indicd o actiune recomandatd.

* Cerc negru - Furnizeazd informatii referitoare la
operarea masinii sau accesoriului.

Exemplu de simboluri de pe etichetele de siguranta:

[1] Descriere pericol, [2] Actiune interzisa,
[3]1 Actiune recomandata.

S-ar putea sd gdsiti alte etichete pe masind, in functie
de model si de optiunile instalate. Asigurati-vd ca cititi si
intelegeti aceste etichete.
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3.11 | FREZA - ETICHETE DE SIGURANTA

Simboluri de pericol - Triunghiuri galbene

Piesele Tn miscare pot produce agatari, prinderi, striviri si tdieturi.
Nu va apropiati nicio parte a corpului de componentele masinii
aflate in miscare sau atunci cand se pot produce miscari.
Miscarea este posibild atunci cand alimentarea este pornitd si
masina nu este oprita cu butonul [OPRIRE DE URGENTA].
Asigurati Tmbracamintea lejerd, parul etc.

Retineti faptul cd dispozitivele controlate automat pot porniin
orice moment.

Nu atingeti sculele aflate in miscare de rotatie.

Nu va apropiati nicio parte a corpului de componentele masinilor
aflate in miscare sau atunci cand se pot produce miscari.
Miscarea este posibild atunci cand alimentarea este pornitd si
masina nu este oprita cu butonul [OPRIRE DE URGENTA].
Sculele ascutite si aschiile pot taia usor pielea.

Rezistorul de franare regenerativa este utilizat de cdtre actionarea
arborelui principal pentru a disipa energia Tn exces si se va incalzi.
Intotdeauna actionati cu prudent3 in preajma rezistorului de
franare regenerativa.

Pe masind existd componente de nalta tensiune care pot cauza
un soc electric.
Intotdeauna actionati cu prudenta in preajma componentelor de

nalta tensiune.

Pe masind existd componente de nalta tensiune care pot cauza
un arc electric sau un soc electric.

Asigurati-va cd evitati deschiderea incintele electrice, cu exceptia
cazuluiTn care componentele sunt scoase de sub tensiune sau
daca purtati un echipament individual de protectie adecvat.
Valorile arcului electric se afla pe placuta de identificare.

Sculele lungi sunt periculoase, Tn special la turatii ale arborelui
principal mai mari de 5000 RPM. Sculele se pot rupe si pot fi
proiectate in afara masinii.

Retineti faptul ca incintele masinilor sunt concepute pentru
retinerea lichidului de rdcire si a aschiilor. S-ar putea ca incintele
sa nu retina sculele rupte sau piesele proiectate.

Verificati intotdeauna setarea si sculele inainte sa incepeti
prelucrarea.

Operatiunile de prelucrare pot crea aschii, praf sau ceatd
periculoase. Acestea depind de materialele care sunt aschiate, de
fluidele utilizate In prelucrarea metalelor, de sculele utilizate si de
avansurile/vitezele de prelucrare.

Este responsabilitatea proprietarului/operatorului masinii s
stabileasca dacd este necesar un echipament de protectie,
precum ochelari de protectie sau mascd pentru respiratie si dacd
este necesar un sistem de evacuare a cetii.

Unele modele de masini au o optiune care permite conectarea
unui sistem de evacuare a cetii. intotdeauna cititi si asigurati-vd
cd Intelegeti Fisele tehnice de securitate (SDS) pentru materialul
piesei de prelucrat, sculele de aschiere si fluidele utilizate pentru
prelucrarea metalelor.

Alte informatii referitoare la siguranta

IMPORTANT: S-ar putea sa gasiti alte etichete pe masina, in functie
de model si de optiunile instalate. Asigurati-va ca cititi si intelegeti
aceste etichete.
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Simboluri referitoare la actiuni interzise - Cercuri rosii taiate

Nu intrati in incinta masinii cand masina poate executa miscdri
automate.

Cand trebuie sd intrati in incintd pentru a indeplini diferite
sarcini, apasati butonul [OPRIRE DE URGENTA] sau opriti
masina. Aplicati o etichetd de sigurantd pe consola de
comanda pentru a avertiza alte persoane cu privire la faptul cd
va aflati in interiorul masinii si ca nu este permisa punereain
functiune sau operarea masinii.

Nu prelucrati materiale ceramice.

Nu incercati sa incdrcati sculele cu antrenoarele arborelui
principal dereglate in degajdrile din flansa V a portcutitului.

Nu prelucrati materiale inflamabile.

Nu utilizati lichide de racire inflamabile.

Materialele inflamabile sub formd de particule sau vapori pot
deveni explozibile.

Incinta masinii nu este conceputa sd retind exploziile sau sa
stingd incendiile.

Nu utilizati apa de la robinet pe post de lichid de racire.
Aceasta va cauza ruginirea componentelor masinii.

Utilizati intotdeauna un lichid de rdcire anticoroziv concentrat
impreund cu apa.

Simboluri referitoare la actiuni interzise - Cercuri rosii taiate

Tineti usile masinii inchise.

Purtati permanent ochelari de protectie cand vd aflati in
apropierea masinii.

Impuritatile transmise prin aer pot cauza afectiuni ale
ochilor.

intotdeauna utilizati protectie pentru auz atunci cand va
aflati in preajma unei masini.

Zgomotul provocat de masina poate sa depdseasca 70 dBA.

Asigurati-vd ca antrenoarele arborelui principal sunt reglate
corect in degajarile din flansa V a portcutitului.

Retineti pozitia butonului de eliberare a sculei. Apasati acest
buton doar cand tineti scula.

Unele scule sunt foarte grele. Manipulati cu atentie astfel

de scule; utilizati ambele maini si solicitati altcuiva sd apese
butonul de eliberare a sculei.

Simboluri informative - cercuri negre

Respectati concentratia recomandata a lichidului de racire.
S-ar putea ca un amestec ,sarac” de lichid de rdcire (mai
putin concentrat decat este recomandat) sd nu previna
eficient ruginirea componentelor masinii.

Un amestec ,bogat” de lichid de rdcire (mai concentrat decat
este recomandat) face risipd de lichid de rdcire concentrat,
fara avantaje comparativ cu unul avand concentratia
recomandatd.



4.1 | FREZA - CONSOLA DE COMANDA

3 ass (3
I o /{ e I
: ake sure thread | =

&
gh p = I (7]
S g

Prezentare generala a consolei ]
de comanda %

Consola de comanda este interfata principala a masinii Haas.

De aici puteti programa si rula proiectele de prelucrare b
CNC. Aceasta sectiune de prezentare a consolei de comanda @‘ ¢ -
descrie diferitele sectiuni ale consolei:

Ema -
e Panoul frontal al consolei S\, T0ea
. Eélrlgitlﬁeqm dreapta, superioara si inferioara ale @ HRen
e Tastatura
* Tastele Functie/Cursor
* Tastele de Afisare/Mod

* Tastele Numerice/Alfa
* Taste de avans rapid/trecere peste

4.2 | PANOUL FRONTAL AL CONSOLEI

Comenzile panoului frontal

NUME IMAGINE FUNCTIE
PORNIRE I Pune in functiune masina.
OPRIRE o Scoate din functiune masina.
y 2\ Apasati butonul pentru a opri toate miscdrile axelor, a dezactiva
OPRIRE DE URGENTA ' servomotoarele, a opri arborele principal si schimbdtorul de scule si a

dezactiva pompa de lichid de racire.

Acest buton este utilizat pentru a avansa rapid axele (selectati in modul
MANETA DE AVANS RAPID). Este utilizat de asemenea pentru defilarea
prin codurile de program si articolele de meniu in timpul editarii.

MANETA DE AVANS
RAPID

Porneste un program. Acest buton este utilizat de asemenea pentru

PORNIRE CICLU pornirea simuldrii unui program In modul Grafic.

Opreste orice miscare a axelor in timpul unui program. Arborele
principal continud sa se roteascd. Apasati PORNIRE CICLU pentru a
indexa.

OPRIRE AVANS
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4.2 | FREZA - PANOUL FRONTAL AL CONSOLEI

Panourile din dreapta si de sus ale consolei

IMAGINE

FUNCTIE

usB

¢

Cuplati dispozitive USB compatibile la acest port. Acesta este prevdzut
cu un capac de protectie antipraf demontabil.

BLOCARE MEMORIE @ %

In pozitia blocat, acest comutator cu cheie impiedica modificarea
programelor, setdrilor, parametrilor, corectiilor, decalajelor.

MODUL SETARE f %

In pozitia blocat, acest comutator cu cheie activeaza toate functiile de
siguranta ale masinii.

Pozitia deblocat permite setarea (consultati ,Modul Setare” in
sectiunea Siguranta a acestui manual pentru detalii in acest sens)

ORIGINEA

6193
SECUNDARA

Apdsati pentru a deplasa rapid toate axele pe coordonatele specificate
in setari 268 - 270. (Pentru detalii, consultati ,Setari 268 - 270" in
sectiunea Setari a acestui manual).

<«

USA AUTOMATA
Controlul Manual

Apasati acest buton pentru a deschide sau inchide usa automatad (daca
este prevazutd).

LAMPA DE LUCRU Q

Aceste butoane comuta intre lampa de lucru internd si iluminarea de
mare intensitate (dacd este prevdzuta).

Panoul superior al consolei

LAMPA DE AVERTIZARE

Ofera o confirmare opticd rapida a starii curente a masinii. Exista cinci stdri diferite ale Idmpii de avertizare:

Stare lampa

Semnificatie

Oprit

Masina este Tn repaus.

Aprinsa in verde

Masina este in functiune.

Clipeste in verde

Masina este opritd, dar este in stare pregatitd de lucru.
Este necesara o comandd de la operator pentru a continua.

Clipeste in rosu

A survenit o eroare sau masina este oprita de urgentd
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4.3 | FREZA - TASTATURA

Tastatura

Tastele de pe tastaturd sunt
grupate In urmatoarele zone
functionale:

1. Functie

2: Cursor

3. Afisare

4. Mod

5. Numerice
6. Alfabetice
7. Avans

8. Control manual

Introducerea sim-
bolurilor speciale

Cateva simboluri speciale nu
sunt disponibile pe tastatura.

8

RELEASE

LI

NUME SIMBOL
_ linie de subliniere
A caciula
~ tilda

acolada deschisa

acolada inchisa

\ bara oblicd inversa
| bara verticala

< mai mic ca

> mai mare ca

Parcurgeti pasii urmdtori pentru a introduce
simboluri speciale:

1. Apasati tasta LISTA PROGRAMELOR si
selectati un dispozitivde memorie.

2: Apasati F3.
3. Selectati Simboluri speciale si apdsati tasta
ENTER.

4. Introduceti un numadr pentru a copia
simbolul asociat cu bara de INTRARE.

De exemplu, pentru a schimba numele unui
director in MY_DIRECTORY:

1. Marcati directorul al carui nume
doriti sd 1l schimbati.

2: Tastati MY.

3. Apasati F3.

4. Selectati SIMBOLURI SPECIALE si apasati
tasta ENTER.

5. Apasati 1.
6. Tastati DIRECTORY.
7. Apasati F3.

8. Selectati REDENUMIRE si apdsati tasta
ENTER.
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4,4 | FREZA - TASTE FUNCTIONALE / CURSOR

|
Tastele functionale

Lista tastelor functionale si modul de operare a acestora

NUME KEY FUNCTIE
Sterge alarmele. Sterge textul introdus. Seteaza functiile controlate manual la
Resetare RESETARE valorile implicite dacd setarea 88 este ACTIVATA.
Power up POWER UP Readuce toate axele la zero si initializeazd unitatea de comanda a maginii.
Redresare REDRESARE Comutd schimbadtorul de scule Tn modul de redresare.
F1-F4 F1-F4 Aceste taste au functii diferite, in functie de tab-ul care este activ.
Masurare corectie MASURARE CORECTIE Inregistreaza corectiile pentru lungimea sculei in cursul reglarii piesei
sculd SCULA g title p g glarli piesel.
Scula urmadtoare SCULA URMATOARE Selecteaza scula urmdtoare din schimbatorul de scule.
5 Elibereaza scula din arborele principal in modul MDI, REVENIRE LA ZERO sau
Eliberare scula ELIBERARE SCULA MANETA DE AVANS RAPID.
Setare ppﬁgsc; de zero PART ZERO SET Inregistreaza decalajele coordonatelor de lucru in cursul reglarii piesei.

Tastele cursor

Tastele sdgeti va permit deplasarea intre campurile de date si navigarea printre programe si navigarea prin meniurile de tip tab.

NUME KEY FUNCTIE

ORIGINE Deplaseaza cursorul la primul articol din partea superioard a ecranului; la editare,

Origine RN )
& acesta este blocul din stanga sus al programului.

5 Deplaseaza un articol, un bloc sau un camp in sensul respectiv. Tastele sunt
Tastele sageti TASTELE SAGETI marcate cu sageti, dar manualul de fata face referintd la aceste taste prin
enuntarea numelor acestora.

PAGE UP (PAGINA

Pa}ge LJp (pagina ANTERIOARA), PAGE Utilizate pentru a schimba afisajele sau pentru a trece la pagina anterioara/
anterioara), Page Down < A ) . <
(pagina urmatoare) DOWN (PAGINA urmdtoare atunci cand se vizualizeaza un program.
Pag URMATOARE)
Tncheiere INCHEIERE Deplaseaza cursorul la ultimul articol din partea inferioara a ecranului. La editare,

acesta este ultimul bloc al programului.
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Tastele de afisare

Utilizati tastele de afisare pentru a vedea afisajele masinii, informatiile operationale i paginile de ajutor.

NUME KEY FUNCTIE

Program PROGRAM Selecteazd panoul program activ in cazul majoritatii modurilor.

Pozitie POSITION Selecteazd afisajul de pozitie.

Corectii OFFSET Afiseaza meniurile de tip tab Corectii scule si Decalaje de origine.

Comenzi curente CURENT Afiseaza meniurile pentru Dispozitive, Cronometre, Macro-uri, Coduri active, Calculatoare,
COMENZI Managementul avansat al sculei (ATM), Tabel scule si Mijloace media.
Alarme ALARMS Afiseaza ecranele Vizualizare alarme si Mesaje.
Diagnosticare DIAGNOSTIC Afiseaza tab-urile Functii, Compensare, Diagnosticare si intretinere.

Setdri SETARE Afiseazd si permite modificarea setarilor utilizatorului.

Ajutor HELP Afiseazd informatii ajutdtoare.
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]
Tastele de mod

Tastele de mod schimbd starea functionald a masinii. Fiecare
tastd de mod are forma de sdgeatd si indicd sirul de taste ce

executd functii aflate in legaturd cu tasta de mod respectiva.

Modul curent este afisat intotdeauna in coltul din stanga sus
al ecranului, in formatul de afisare Mod:Tasta.

NOTA: Tastele EDITARE si LISTARE PROGRAM pot functiona
ca taste de afisare, prin intermediul carora puteti accesa
editoarele de programe si managerul de dispozitive fard sd
schimbati modul masinii. De exemplu, in timp ce masina

ruleazd un program, puteti utiliza managerul de dispozitive
(LISTARE PROGRAM) sau functia de editare in fundal
(EDITARE) fdra sa opriti programul.

NUME KEY FUNCTIE
EDITARE TASTE MOD
Modificare MODIFICARE Pgrmlte gdltarga programelor in editor. Puteti accesa Sistemul de programare vizuala (VPS)
din meniul de tip tab EDITARE.
lInserare INSERARE Introduce'ln program textul din linia de introducere date sau memoria temporard in pozitia
cursorului.
Inlocuieste comanda marcati sau textul marcat cu textul din linia de introducere date sau
Schimbare SCHIMBARE | Memeoria temporara.
NOTA: Tasta ALTER (schimbare) nu este functionald pentru corectii/decalaje.
Stergere STERGERE Sterge articolul pe care se afla cursorul sau sterge un bloc de program selectat.
Anuleazd pand la 40 dintre cele mai recent operate modificari de editare si deselecteazd un
bloc marcat.
Refacere REFACERE .
NOTA: Tasta UNDO (refacere) nu este functionald pentru blocurile marcate sterse sau
pentru recuperarea unui program sters.
TASTE MOD MEMORIE
Selecteaza modul Memorie. Puteti rula programele in acest mod, iar celelalte taste din sirul
Memorie MEMORY MEM controleazd modul in care este rulat programul. Se indicd OPERARE: MEM in coltul din
stanga sus al afisajului.
Activeaza sau dezactiveaza functia bloc cu bloc. Cand functia bloc cu bloc este activatd,
Bloc cu bloc BLOC CUBLOC | unitatea de comandad ruleazd doar un bloc de program la fiecare apdsare a butonului CYCLE
START (pornire ciclu).
Grafic GRAPHICS Acceseazd modul Grafic.
OPRIRE OPTIONALA OPTION STOP Actllveavza sau.dezactlveazall funct;l.a oprire optionala. Canq functia oprire optionala este
activatd, masina se va opri atunci cand ajunge la comenzi M01.
Activeazd sau dezactiveaza functia stergere bloc. Cand comanda Stergere bloc este activatd,
Stergere bloc BLOCK DELETE unitatea de comanda ignora (nu executa) codul ce urmeazd dupa o linie oblica (/), pe
aceeasi linie.

36 | Manualul de operare a frezei 2023




4,5 | FREZA - TASTE AFISARE / MOD

KEY

FUNCTIE

TASTE MOD MDI

Introducere
manuala a datelor

MDI

In modul MDI, puteti rula programe nesalvate sau blocuri de cod introduse de la unitatea
de comanda. Se indica EDITARE: MDI in coltul din stanga sus al afisajului.

Lichidul de racire

LICHID DE RACIRE

Activeaza si dezactiveaza lichidul de racire optional. De asemenea, SHIFT + LICHID DE
RACIRE activeazd si dezactiveaza functiile Pistol automat de aer comprimat / Cantitate
minima de gresare

Comutd Tn modul Maneta derulare. Acesta va permite sa utilizati maneta de avans rapid

Maneta derulare HANDLE SCROLL | pentru a deplasa cursorul in meniuri in timp ce unitatea de comanda se afla in modul avans
rapid.
Schimbator
automat de scule ATC FWD Roteste caruselul de scule la scula urmdtoare.
nainte
Schimbator
automat de scule ATC REV Roteste caruselul de scule la scula anterioard.
inapoi

TASTE MOD AVANS RAPID MANUAL

Manetd de avans | MANETADEAVANS |\ o0 in o rapid
rapid RAPID :
Selecteazd valoarea de incrementare pentru fiecare clic al manetei de avans rapid. Cand
.0001/1 .0001 /.1, freza este in modul MM, primul numar este inmultit cu zece pentru avansul rapid pe axa
.001/1 .001/1,, (de ex. .0001 devine 0.001 mm). Numarul de jos seteazd viteza dupa ce apdsati tasta JOG
.01/10 .01/10, LOCK (blocare avans rapid) si o tasta de avans rapid a unei axe sau apdsati si mentineti
17100 .17100. apasatd tasta de avans rapid a unei axe. Se indicd SETARE: AV.RAP in coltul din stanga sus al

afisajului.

TASTE MOD REVENIRE LA ZERO

Revenire la zero

ZERO RETURN

Selecteaza modul Revenire la zero, ce afiseaza pozitia axei in patru categorii diferite:
Operator, Coordonate de lucru G54, Masind si Distanta de parcurs. Selectati tab-ul
corespunzdtor pentru a comuta intre categorii. Se indica SETARE: ZERO in coltul din stanga
sus al afisajului.

Readuce toate axele magsinii la zero. Aceasta este similara cu tasta POWER UP (initializare),

Tot Tor cu exceptia faptului cd nu se produce o schimbare a sculei.
Origine ORIGINE Seteazd valorile selectate la zero.
. . Readuce o singurd axd a masinii la zero. Apdsati tasta cu litera axei dorite pe tastatura
O singura axa SINGLE alfabetica si apoi apdsati tasta SINGLE (o singura axd).
Readuce toate axele la zero prin deplasare rapidd. Tasta HOME G28 (origine G28) va aduce
de asemenea in origine o singurd axd Tn acelasi mod ca tasta SINGLE (o singurd axd).
Origine G28 ORIGINE G28

ATENTIE: Asigurati-va ca traiectoriile de deplasare ale axelor sunt libere atunci cand
apasati aceastd tastd. Nu se emite nicio avertizare inainte sd Tnceapd miscarea axelor.
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Tastele de mod (cont.)

NUME |  key | FUNCTIE
TASTELE MOD PROGRAM LISTA
Lista de programe LISTARE Acceseazd un meniu de tip tab pentru incarcarea si salvarea programelor
prog PROGRAME ptabp 2 Prog '
Selectare programe SELECTARE Face ca programul marcat sd devina programul activ
Prog PROGRAME prog prog '
5 . Determind navigarea in ecranul in care va aflati inainte de cel curent. Aceasta tastd
Spre inapoi SAGEATA INAPOI | functioneaza similar cu butonul BACK (inapoi) al unui navigator web.
Determina navigarea in ecranul in care ati fost dupa ecranul curent dacd ati utilizat sageata
Spre fnainte SAGEATA INAINTE | SPre fnapoi. Aceasta tastd functioneaza similar cu butonul FORWARD (inainte) al unui
navigator web.
Sterge programul selectat in modul Lista de programe. Sterge intregul program in modul
Stergere program ERASE PROGRAM | MDL.
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Tastele numerice

Utilizati tastele numerice pentru a tasta cifrele, precum
si unele caractere speciale (imprimate cu galben pe tasta
principala). Apdsati tasta SHIFT (comutare) pentru a accesa

caracterele speciale.

NUME KEY FUNCTIE
Cifrele 0-9 Tastarea numerelor.
Semnul minus - Adauga un semn minus (-) in linia de introducere date.
Punct zecimal Adaugd un punct zecimal in linia de introducere date.
Anulare CANCEL Sterge ultimul caracter tastat.
Spatiu SPACE Adaugd un spatiu Tn datele introduse.
Introd. ENTER Raspunde la promptere si inscriptioneazd datele introduse.

Caractere speciale

Apdsati tasta SHIFT
(comutare) sio
tasta munerica

Se introduce caracterul tipdrit cu galben in coltul din stanga sus al tastei. Aceste caractere
sunt utilizate pentru comentarii, macro-uri si anumite functii speciale.

+ SHIFT si - Se introduce +
= SHIFT si 0 Se introduce =
# SHIFT si. Se introduce #
* SHIFT si 1 Se introduce *
! SHIFT si 2 Se introduce ’
? SHIFT si 3 Seintroduce ?
% SHIFT si 4 Se introduce %
$ SHIFTsi 5 Se introduce $
| SHIFTsi 6 Se introduce !
& SHIFT 5i 7 Seintroduce &
@ SHIFT si 8 Se introduce @
SHIFT si 9 Se introduce :
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Tastele alfabetice

Utilizati tastele alfabetice pentru a tasta literele alfabetului,
precum si unele caractere speciale (imprimate cu galben pe
tasta principald). Apdsati tasta SHIFT (comutare) pentru a

accesa caracterele speciale.

NUME KEY FUNCTIE
Taste alfabetice A7 Literele < majuscule sunt implicite. Apdsati tasta SHIFT (comutare) si tasta unei litere
pentru minuscule.
Caracter de
incheiere a blocului : Acesta este caracterul de incheiere a blocului ce indica sfarsitul unei linii de program.
(EOB)
Separa comenzile programului CNC de comentariile utilizatorului. Acestea trebuie introduse
Paranteze () ; N >
' intotdeauna Tn perechi.
Acceseazd caracterele suplimentare disponibile prin intermediul tastaturii, respectiv
Comutare SHIFT comutd la caractere alfanumerice cu minuscule. Caracterele suplimentare pot fi vdzute in

coltul din stanga sus al unora dintre tastele alfabetice sau numerice.

Caractere speciale

Apdsati tasta SHIFT
(comutare) sio
tasta alfabetica

Se introduce caracterul tipdrit cu galben in coltul din stanga sus al tastei. Aceste caractere
sunt utilizate pentru comentarii, macro-uri si anumite functii speciale.

Bard oblica spre

dreapta SHIFT si; Se introduce /
Parantezd stanga SHIFT si ( Se introduce [
Parantezd dreapta SHIFT si) Se introduce ]
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Tastele de avans rapid

NUME KEY FUNCTIE
TransporEor .de CHIP FWD Porneste sistemul de evacuare a spanului spre inainte (evacuare din masina).
span spre fnainte
Oprire ;Laannsportor CHIP STOP Opreste sistemul de evacuare a spanului.
Transportor 3pan CHIP REV Porneste sistemul de evacuare a spanului spre ,inapoi”.
spre fnapoi

Tastele de avans

+X/-X, +Y/-Y, +1/-Z,
+A/C/-A/Csi +B/-B

Avanseaza rapid manual axele. Apasati si mentineti apdsat butonul aferent axei, respectiv
apasati-l si eliberati-l pentru a selecta o axa si utilizati apoi maneta de avans rapid.

auxiliar

rapid axe (SHIFT +A/C/-A/C)
Se utilizeazd Tmpreund cu tastele de avans rapid al axelor. Apdsati tasta JOG LOCK (blocare
avans rapid), apdsati apoi un buton aferent axei, iar axa se va deplasa pand cand apasati
Bloc.avans JOG LOCK din nou tasta JOG LOCK (blocare avans rapid).
Lichid de racirein CLNT UP Deplaseaza ajutajul sistemului programabil optional pentru lichidul de racire (P-Cool) in
sus Sus.
Lichid djtce)sraure n CLNT DOWN Deplaseaza ajutajul sistemului optional P-Cool in jos.
Apasati aceasta tastd in modul MDI pentru a activa sau dezactiva sistemul de rdcire prin
Lichid de ricire arborele principal (TSC), dacd este prevdzut. Apdsati SHIFT + AUX CLNT pentru a activa sau
AUX CLNT dezactiva functia Jet de aer comprimat prin sculd (TAB), dacd este prevazutd. Ambele functii

pot fi utilizate in modul Rulare-Oprire-Avans rapid-Continuare.
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Tastele de control manual

Functiile de control manual vd permit sa reglati temporar
turatiile si vitezele de avans din programul respectiv. De
exemplu, puteti incetini cursele rapide in timp ce testati
un program, respectiv regla viteza de avans pentru a
experimenta efectele acesteia asupra finisajului piesei etc.

Puteti utiliza setdrile 19, 20 si 21 pentru a dezactiva controlul
manual al vitezei de avans, al arborelui principal si respectiv
al deplasdrii rapide.

Butonul FEED HOLD (oprire avans) actioneaza ca un buton
de control manual, ce opreste avansul rapid si avansul

de lucru atunci cand este apdsat. Butonul FEED HOLD
(oprire avans) opreste de asemenea schimbdrile sculelor si
cronometrele pentru piese, insa nu si ciclurile de tarodare
sau cronometrele pentru opririle temporizate.

Apasati butonul CYCLE START (pornire ciclu) pentru a
continua dupd o apdsare a butonului FEED HOLD (oprire

avans). Cand cheia pentru modul Setare este in pozitia
deblocat, intrerupatorul usii de pe incinta masinii are

un efect similar, dar se va afisa Interblocare usd atunci
cand este deschisa usa. Cand este inchisd usa, unitatea
de comandad va fi in modul Oprire avans si trebuie apasat
butonul CYCLE START (pornire ciclu) pentru a continua.
Functia Interblocare usa si butonul FEED HOLD (oprire
avans) nu opresc niciuna dintre axele auxiliare.

Puteti controla manual setdrile pentru lichidul de rdcire
apasand tasta COOLANT (lichid de rdcire). Pompa de lichid
de rdcire rdmane pornitd sau opritd pana cand intra in
actiune urmatorul cod M sau intervine operatorul (a se
vedea Setarea 32).

Utilizati setdrile 83, 87 si 88 pentru a readuce valorile
controlate manual ale comenzilor M30 si M06, respectiv
RESET (resetare) la valorile implicite.

NUME KEY FUNCTIE
Vlteze:doi/oavans -10% FEEDRATE [ Reduce viteza de avans curentd cu 10%.

Viteza de avans

Viteza de avans

Seteazd viteza de avans controlatd manual la nivelul vitezei de avans programate.

viteza de avans

100% 100%
Vitezd de avans | VITEZA DE AVANS , . 0
+10% +10% Creste viteza de avans curenta cu 10%.
Manetd de control HANDLE FEED Vd permite sa utilizati maneta de avans rapid pentru controlul vitezei de avans de lucru in

trepte de cate 1%.

Arbore principal
-10%

-10% SPINDLE

Reduce turatia curentd a arborelui principal cu 10%

Arbore principal
100%

ARBORE PRINCIPAL
100%

Seteazd turatia controlata manual a arborelui principal la nivelul turatiei programate.

Arbore principal
+10%

+10% SPINDLE

Creste turatia curentd a arborelui principal cu 10%.

Maneta de control
arbore principal

HANDLE SPINDLE

Va permite sa utilizati maneta de avans rapid pentru controlul turatiei arborelui principal in
trepte de cate 1%.

Spre Tnainte FWD Initiazd rotirea arborelui principal in sens orar.
Oprire STOP Opreste arborele principal.
Spre Thapoi REV Initiazd rotirea arborelui principal in sens antiorar.

Deplasare rapidd

5% RAPID / 25%
RAPID / 50% RAPID
/100% RAPID

Limiteazd cursele rapide ale masinii la valoarea de pe tasta.
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Ecranul de comanda

Ecranul de comandd este organizat in
panouri, ce variazd in functie de tipul
magsinii si modurile de afisare disponibile.

Structura ecranului de comanda de bazd
din modul Operare:Mem (in timpul rularii
unui program)

1. Bard de stare
Mod, retea si ora

2. Ecranul programului

3. Ecranul principal (de dimensiuni
variabile)/Program/Corectii/decalaje/
Comenzi curente/Setdri/Grafic/
Editor/VPS/Ajutor

Coduri active
Sculd activa

Lichidul de racire

A A

Cronometrele, contoarele /
Managementul sculei

8. Starea alarmelor

9. Barade stare a sistemului

10. Afisaj de pozitie / incdrcare axd
11. Bara de introducere

12. Bara de pictograme

13. Starea arborelui principal

L

5 6

——
1

-ﬁ
13 12 1 10

Panoul activ dat are un fundal alb. Puteti interveni asupra datelor dintr-un
panou doar atunci cand panoul respectiv este activ, iar la un moment dat doar
un panou este activ. De exemplu, atunci cand selectati tab-ul Corectii scule,
fundalul tabelului de corectii devine alb. Puteti opera apoi modificdrile dorite
ale datelor. In majoritatea cazurilor, puteti modifica panoul activ cu ajutorul
tastelor de afisare.

|

’9 8 7
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Notiuni de baza despre navigarea prin meniurile de tip tab

Unitatea de comandd Haas utilizeazd meniurile de tip tab 3. Pentru aselecta o altd fila din acelasi meniu de tip tab,
pentru o serie de moduri si ecrane. Meniurile de tip tab apdsati din nou tasta de mod sau de afisare.
reunesc datele aflate in legatura unele cu altele intr-un
format usor de accesat. Pentru a naviga in aceste meniuri: NOTA: In cazul in care cursorul se afld in partea
superioara a unui ecran de meniu, puteti de asemenea
1. Apdsati o tasta de afisare sau de mod. Sd apdsati tasta sageata SUS pentru a selecta un alt tab.
Prima data cand accesati un meniu de tip tab, primul Tab-ul curent devine inactiv.
tab (sau sub-tab) este activ. Cursorul de marcare se afla
la prima optiune disponibila din tab. 4. Utilizati tastele sageti pentru a marca o fila sau sub-fila
si apasati tasta sdgeatd DOWN (in jos) pentru a utiliza
2:  Utilizati tastele sageti sau comanda AVANS RAPID fila respectivd.

pentru a deplasa cursorul de marcare intr-o fild activa.

NOTA: Tab-urile nu pot fi activate in ecranul cu tab-uri
POZITII.

5. Apdsati o altd tastd de afigare sau de mod pentru a
lucra cu un alt meniu de tip de file.

Bara de introducere

RAPID: 100% Bara de introducere este sectiunea de introducere date
SPINDLE LOAD(%) [ -_ 0% amplasatd in coltul din stanga jos al ecranului. Aici apar
datele introduse de dumneavoastra pe mdsurd ce le tastati.
INPUT: |

Bara de stare Mod, Retea si Ora

Operation: MEM m @ 10:14-33 Aceastd bard de stare din partea superioard stanga a

7 ecranului este Tmpartitd in trei sectiuni: mod, retea si ord.
1 2 3 R

Bara de stare Mod, Retea si Ord arata [1] modul curent
al masinii, [2] pictogramele de stare ale retelei si [3] ora
curenta.
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Modul, accesul la taste si ecranul modului

MOD [1]

Unitatea de comandd Haas organizeaza functiile masiniiin Modul Editare vd permite accesul la editorul de programe
trei moduri: Setare, Editare si Operare. Fiecare mod prezintd  si sisteme optionale, cum ar fi Sistemul de programare

pe un singur ecran toate informatiile de care aveti nevoie vizuald (VPS) (ce include Sistemul fdra fir de palpare intuitivd
pentru a executa operatiile In modul respectiv. De exemplu,  (WIPS)). Modul Operare include modul Memorie (MEM), in
in modul Setare, puteti accesa tabelele pentru corectiile care va puteti rula programele.

sculelor, decalajele de origine si informatiile de pozitie.

MOD TASTE AFISA] [1] FUNCTIE
ZERO RETURN SETARE: ZERO
Setare A5|ggr§ toate functiile de control pentru setarea
, . masinii.
MANETA DE AVAN _
RAPID SETARE: AVANS
EDIT ORICARE
Modificare VDI EDITARE: MDI Asigura toate functiile de editare, management si
transfer ale programelor.
LIST PROGRAM ORICARE
MEMORY FUNCTIONARE: MEM Asigura toate functiile de control necesare pentru
' rularea unui program.
Functionare EDIT FUNCTIONARE: MEM Asigura editarea in fundal a programelor active.
LIST PROGRAM ORICARE Asigura editarea in fundal a programelor.
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Retea

Daca aveti retea instalatd pe unitatea de comanda
de ultima generatie, pictogramele din partitia
centrald de retea ale barei arata starea retelei.
Consultati tabelul pentru definitiile pictogramelor
de retea.

Setari ecran

Apasati tasta SETTING (setdri), apoi selectati tab-ul
SETARI. Setdrile modificd modul in care se comporta
masina; consultati sectiunea ,Setdrile” pentru o
descriere mai detaliata.

Ecranul Lichid de racire

Nivelul lichidului de racire este afisat in coltul din
dreapta sus al ecranului in modul OPERARE:MEM.

Prima linie va indica daca lichidul de racire este
ACTIVAT sau DEZACTIVAT.

Linia urmadtoare indicd numdrul pozitiei ajutajului
de lichid de rdcire programabil (P-COOL). Pozitiile
sunt de la 1 la 34. Daca dotarea optionald nu este
instalatd, nu este afisat niciun numadr de pozitie.

Pe indicatorul de nivel al lichidului de rdcire, o
sageatd neagrd indica nivelul lichidului de racire.
Plininseamnd 1/1, iar gol inseamna 0/1. Pentru a
evita problemele legate de fluxul de lichid de rdcire,
mentineti nivelul lichidului de rdcire deasupra zonei
rosii. Puteti vizualiza de asemenea acest indicator
in modul DIAGNOSTICARE, ce poate fi accesat prin
intermediul filei INDICATOARE.
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Masina este conectata la o retea cu fir printr-un
cablu Ethernet.

 ZE
=
[

Masina este conectatd la o retea fara fir cu o
putere de semnal de 70 - 100%.

P Masina este conectati la o retea fara fir cu o
? putere de semnal de 30 - 70%.
Masina este conectata la o retea fard fir cu o
‘.. putere de semnal de 1 - 30%.

Masina este conectata la o retea fard fir, dar nu
receptioneaza pachete de date.

Masina este inregistrata cu succes in
MyHaas si comunicd cu serverul.

MY -

Masina a fost inregistrata anterior in MyHaas si
are o problemd privind conectarea la server.

Masina este conectata la o partitie de retea la
distanta.




5.2 | FREZA - AFISAJUL DE POZITIE

. ______________________________________________________________________________________________________|
Afisajul de pozitie

Afisajul de pozitie indica pozitia curentd a axei in raport cu POZITIE si utilizati tastele sageti pentru a accesa diferitele
patru puncte de referinta (Coordonate de lucru, Distanta puncte de referinta afisate in tab-uri. Ultimul tab afiseazd
de parcurs, Magind si Operator). In orice mod, apasatitasta  toate punctele de referinta in acelasi ecran.

AFISA] COORDONATE FUNCTIE

Acesta fild afiseaza pozitiile axei fatd de punctul de zero al piesei. La punerea in functiune,
DE LUCRU (G54) aceastd pozitie utilizeazd automat decalajul de origine G54. Acesta afiseazd pozitiile axei
in raport cu cel mai recent utilizat decalaj de origine.

Acesta fild afiseaza distanta ramasd inainte ca axele sd ajunga in pozitia comandata.

X Tn modul SETARE:AVANS RAPID, puteti utiliza acest afisaj de pozitie pentru a se indica
DISTANTA DE PARCURS o distantd parcursa. Comutati modurile (MEM, MDI) si apoi comutati Tnapoi in modul
SETARE:AVANS RAPID pentru a aduce la zero aceastd valoare.

Masind Acesti fila afiseaza pozitiile axei fata de punctul de zero al masinii.

Acesta fild afiseaza distanta pe care ati avansat rapid axele. Aceasta nu reprezintd
OPERATOR neaparat distanta efectiva a axei fatd de punctul de zero al masinii, cu exceptia cazuluiin
care masina tocmai a fost pornitd.

TOT Acesta fild afiseaza toate punctele de referintd intr-un singur ecran.
, Positions * Selectarea axelor din afisaj
Program | Distance To Go [ Machine [ Operator All
Axis Position: (IN) Load X Puteti adduga sau sterge axele din afisajul de pozitie. Cat
v timp tab-ul afisajului Pozitii este activ, apdsati MODIFICARE.
X 0.0000 0% | “ o )
= Fereastra pentru selectarea axelor din afisaj apare in partea
Y 0.0000 0% dreaptd a ecranului.
Utilizati tastele sdgeti pentru a marca o axd, iar apoi apasati
Z 0.0000 51% ENTER pentru a o selecta sau deselecta de pe afisaj. Afisajul
[BRa8) Reset de pozitie va afisa axele care au un marcaj de selectare.
0 . , .
B 0.000 0% Apasati MODIFICARE pentru a dezactiva selectorul axei de
W cos- pe afisaj.
C 0.000 0%

NOTA: Puteti afisa un numar maxim de (5) axe.
- Select
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Ecranul Corectii

Pentru a accesa tabelele de corectii/decalaje, apasati tasta
OFFSET (corectie) si selectati tab-ul SCULA sau PIESA.

NUME FUNCTIE
SCULA Afiseazd si utilizeaza codurile sculelor si geometria longitudinald a sculelor.
FUNCTIONEAZA Afiseazd si utilizeaza pozitiile punctului de zero al piesei.
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Comenzi curente

Aceastd sectiune descrie paginile Comenzi curente si
tipurile de date pe care le prezinta acestea. Informatiile din
majoritatea acestor pagini apar de asemenea in alte moduri.

Apasati tasta CURRENT COMMANDS (comenzi curente)
pentru a accesa meniul de tip tab cu ecranele Comenzi
curente disponibile.

Dispozitive Tab-ul Mecanisme de pe aceastd pagina
prezinta dispozitivele hardware ale masinii, pe care le puteti
comanda manual. De exemplu, puteti extinde si retrage
manual recuperatorul de piese sau bratul palpatorului. De
asemenea, puteti roti manual arborele principal, in sens
orar sau antiorar, cu rot/min dorite.

Ecranul Cronometre - Aceasta pagind prezinta:
» Datasiora curentd.

«  Timpul total de functionare.

«  Timpul total de la pornirea ciclului.

«  Timpul total de avans.

+  Contoarele M30. De fiecare datd cand un program
ajunge la 0 comandd M30, ambele contoare avanseazd
Cu 0 unitate.

*  Ecranele Variabile macro.

Puteti vedea de asemenea aceste cronometre si contoare
in partea din dreapta jos a ecranului in modurile
OPERARE:MEM, SETARE:ZERO si EDITARE:MDI.

Ecranul Macro-uri - Aceasta pagind prezinta o lista

a variabilelor macro si a valorilor acestora. Unitatea de
comanda actualizeaza aceste variabile pe mdsura ce sunt
rulate programele. Puteti modifica variabilele din acest
afisa;.

Coduri active - Aceasta pagind prezinta lista codurilor

de program active. O versiune mai micd a acestui ecran

este inclusd in ecranele modurilor OPERARE:MEM si
EDITARE:MDI. De asemenea, daca apdsati tasta PROGRAM
in orice mod de functionare, veti vedea codurile de program
active.

Managementul avansat al sculei - Aceasta pagind
contine informatiile pe care le utilizeazd unitatea de
comanda pentru estimarea duratei de viatd a sculei. De aici
puteti crea si gestiona grupele de scule, respectiv introduce
nivelul maxim procentual de incdrcare a sculei asteptat
pentru fiecare sculd.

Pentru informatii suplimentare Tn acest sens, consultati
sectiunea Managementul avansat al sculei din capitolul
Operarea al acestui manual.

Calculator - Aceastd pagina contine calculatoarele
Standard, pentru frezare, strunjire si tarodare.

Media -Aceasta pagind contine Media Player.
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Dispozitive - Mecanismele

Pagina Mecanisme afiseaza componentele posibile ale
masinii si optiunile de pe masina dumneavoastra. Selectati
mecanismul afisat utilizand sagetile SUS si JOS, pentru
informatii suplimentare legate de functionarea si utilizarea
sa. Paginile ofera instructiuni detaliate privind functiile
componentele masinii,

=] Qurrent Commands *

Timers \ Macro Vars Active Codes Tools HEGE]

Workholding

Device State
M in =

Devices
Mechanisms

Mist Condenser off_

Tool Release Clamped
TSC off

Main Spindle Orient

Calculator _‘_

- To Orient Spindle.

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

sfaturi rapide, precum si link-uri cdtre alte pagini, pentru
a vd ajuta sa aflati mai multe despre masind si cum sa o
utilizati.

+  Selectati tab-ul Dispozitive din meniul Comenzi curente.

+  Selectati mecanismele pe care doriti sa le utilizati.

Optiunea Arborele principal din Dispozitive vd permite sa rotiti
arborele principal in sens orar sau antiorar la rot/min dorite.
Valoarea maximd a rot/min este limitata de setdrile maxime ale
rot/min ale masinii.

«  Utilizati tastele sdgeti pentru a trece de la un camp la altul.

* Introduceti valoarea rot/min cu care doriti sd rotiti arborele
principal si apdsati F2.

«  Tineti apdsat F3 pentru a roti in sens orar arborele principal.
Tineti apdsat F4 pentru a roti in sens antiorar arborele
principal. Arborele principal se opreste atunci cand butonul
este eliberat.

Dispozitive - Sistemul de suport piesa

Incepand cu versiunea de software 100.20.000.1110 a fost
addugata la unitatea de comandad o fild pentru sistemul de
suport piesd pentru a accepta mai multe dispozitive pentru
sistemul de suport piesa. Unitatea de comandd va accepta
menghina electrica Haas [1], menghina hidraulicd [2] si
pneumatica [3].

CQurrent Commands

Devices | Timers

Macro Vars Active Codes Tools
Workholding

Vise 1 Vise 2 Vise 3 Vise 4
Type: Electric V2 Type: Hydraulic Type: Pneumatic

Calculator Media
Mechanisms

Vise 5 Vise 6 Vise 7 Vise 8

- Clamp - Jog Advance

JE4) 1og Retract & setup
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Masina acceptd pana la 3 pedale de picior, fiecare ar comuta
Menghina1, Menghina2 si respectiv Menghina3. Dacd

aveti o singurd pedala, va trebui sd activati Menghina1 la
menghina pe care doriti sd 0 actionati cu pedala de picior.

NOTA: Menghina electrica este utilizatd pe APL-ul frezei
si sistemele robotului, dar poate fi utilizatd si ca produs
independent.

Puteti actiona pand la 8 dispozitive pentru sistemul de suport piesa.

Pentru a accesa pagina sistemului de suport piesd, apdsati Comenzi
curente si navigati la Dispozitive > Sistem de suport piesa.

Din fila afisajului sistemului de suport piesa veti putea sa:
+Configurati dispozitivele pentru sistemul de suport piesa

*Activati si dezactivati dispozitivele pentru sistemul de suport piesa
sStrangerea si desfacerea

*Avansare/Retragere avans rapid (numai menghina electricd)
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Setarea orei

Respectati aceastd procedura pentru a seta data sau ora.

1. Selectati pagina Cronometre din ecranul Comenzi
curente.

2: Utilizati tastele sdgeti pentru a marca astfel campul
Data:, Ora: sau Fusul orar.

3. Apadsati butonul [EMERGENCY STOP].

4. 1n cAmpul Data: tastati noua dati in format LL-ZZ-
AAAA, inclusiv liniutele despartitoare.

5. n cdmpul Ora:, introduceti noua ord in formatul
HH:MM, inclusiv cele doua puncte. Apdsati [SHIFT] si
apoi 9 pentru a introduce doua puncte.

in campul Fusul orar:, apasati [ENTER] pentru a selecta
din lista de fusuri orare. Puteti tasta termeni de cdutare
in fereastra de tip pop-up pentru a restrange lista. De
exemplu, puteti tasta PST pentru a gdsi ora Pacificului
(Pacific Standard Time). Marcati fusul orar pe care doriti
sa il utilizati.

7. Apasati [ENTER].

Resetarea cronometrelor si contoarelor

Puteti reseta cronometrele pentru masind pornitd, ciclu
pornit si avans de aschiere. Puteti reseta de asemenea
contoarele M30.

1. Selectati pagina Cronometre din ecranul Comenzi
curente.

2: Utilizati tastele sdgeti pentru a marca numele
cronometrului sau contorului pe care doriti sd il resetati.

Comenzi curente - Coduri active

=] Qurrent Commands *
Active Codes Tools Plane

DHMT Codes

Devices Timers Macro Vars Calculator »

G-Codes Address Codes Speeds & Feeds

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

G20 Programmed Speed 0 RPM
G40 Commanded Speed 0 RPM
G43 Actual Speed 0 RPM
G80 Direction Stop

G98
G50
G54
G269
G64
G69
G170
G255

00000

MECCNWPODO VAR T T N<XZ
copoepPPoOPPORERERR O

- View full text.

3. Apdsati tasta ORIGIN (origine) pentru a reseta
cronometrul sau contorul.

recomandare: Puteti reseta independent contoarele M30
pentru a urmadri piesele prelucrate in doud moduri diferite;
de exemplu, piesele prelucrate intr-un schimb si totalul
pieselor prelucrate.

Acest ecran oferd informatii in timp real, numaiin citire,
despre codurile active In prezent in program; in mod
specific,

+  codurile care definesc tipul de miscare curentd
(alimentare rapidd vs. avans circular)

*  pozitionarea sistemului (pozitionarea absoluta versus
pozitionare)

« compensarea frezei (stanga, dreapta sau oprit)
+ cicluinchis activ si decalaj de origine.

Acest ecran furnizeazd de asemenea codurile active Dnn,
Hnn, Tnn si cel mai recent cod Mnnn. Daca existd o alarmd
activd, acesta afiseazd o prezentare succintd a alarmei active
in locul codurilor active.
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Scule - Tabel cu scule

=] Current Commands

-~ . -~ . . . *
AceaSta sectlune Va. preZI_nEa__rnOdU| de Ut|l|;are a tal?.elu'u' c Devices Timers Macro Vars ‘ Active Codes f]wl Plane l Calculator _] »
scule pentru a furniza unitatii de comanda informatii despre Tool Table | Tool Usage | ATM

Sculele Uti“zate Active Tool (€] Next Pocket
. . -~ . pindle*
Pentru a accesa tabelul Locasuri magazie scule, apdsati tasta :
. . . et pocket as heawy H
CURRENT COMMANDS (comenzi curente) si selectati tab-ul 3
4
Tabel cu scule. 5
6
:
9
12
12
15
14
15
1e
17
18
19
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.
Scula activa- Vad spune codul sculei instalate in arborele Stergere categorie [Spatiu] - Marcati scula doritd si
principal. apasati SPATIU pentru a sterge marcajul.

Locasul activ - aceasta va aratd numadrul urmdtorului locas.  Setati scula [##] + [Enter]- Marcati locasul dorit si tastati

. I . = codul sculei + Enter pentru a seta codul dorit al sculei.
Setati locasul la Mare [L] - Utilizati acest marcaj atunci cand P

o sculd mare are un diametru mai mare de 3" pentru masini  NOTA: Nu puteti aloca un cod de sculd mai multor locasuri

cu con 40, respectiv mai mare de 4” pentru masini cu con ale magarziei de scule. Daca introduceti un cod de sculd deja
50. Derulati la locasul dorit si apdsati tasta L pentru a seta specificat in tabelul Locasuri magazie scule, se va afisa o
marcajul. eroare scula nevalida.

ATENTIE: Nu puteti plasa o scula mare in schimbatorul Stergeti scula [0] + [Enter]- Marcati locasul dorit si apdsati
de scule dacd unul sau ambele locasuri invecinate contin 0 + Enter pentru a goli codul sculei.

deja scule. Tn caz contrar, schimbatorul de scule va intra in
coliziune. Sculele mari trebuie sd aiba locasurile invecinate
goale. Insd, sculele mari pot impérti acelasi locas gol
invecinat.

Resetati tabel [Origine] - Apdsati ORIGINE cu cursorul in
coloana Centru pentru a utiliza meniul ORIGINE. Acest meniu
va permite sa efectuati urmdtoarele operatii:

Ordonare toate locasurile - Ordoneazd succesiv toate

Setati locasul la Greu [H] - Utilizati acest marcaj atunci X o i R .
codurile sculelor pe baza pozitiei locasului aferent, incepand

cand o scula cu con 40 cu diametru mic, grea (4 Ib sau

mai grea) sau o scula cu con 50 (12 Ib sau mai grea) este cut.

incdrcatd in arborele principal. Derulati la locagul dorit si Aducere la zero toate locasurile - Sterge toate codurile
apasati tasta H pentru a seta marcajul. sculelor din toate numerele locasurilor magaziei de scule.
Setati locasul la XL [X] - Utilizati acest marcaj atuncicand  stergere indicatoare categorie - Sterge indicativele de
sunt necesare doud locasuri adiacente pe fiecare parte a categorie pentru toate sculele.

sculei. Derulati pand la locasul dorit si apdsati X pentru a

seta marcajul. * Indica locasul curent al schimbdtorului de scule.

NOTA: Aceasta optiune apare numai daci masina dvs. are o
functie cu con 50.
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Scule - Utilizare scula

Fila Utilizare scula contine informatii despre sculele
utilizate intr-un program. Acest afisaj va va oferi informatii
despre fiecare sculd utilizatd intr-un program si statistici
despre fiecare utilizare. Acesta incepe sd colecteze informatii
atunci cand incepe programul principal al utilizatorului si le
sterge atunci cand intalneste codurile M99, M299, M199.

Pentru a ajunge la ecranul Utilizare sculd, apdsati COMENZI
CURENTE, apoi mergeti la Scule si apoi fila Utilizare scula.

Ora pornire - Cand scula a fost introdusd Tn arborele
principal.

Durata totala- Durata totald in care scula a fost in arborele
principal.
Avans permis - Timpul de utilizare a sculei.

Incircare% - incircarea maxim4 a arborelui principal in
cursul utilizarii sculei.

NOTA: Aceast valoare este preluati la fiecare secunda.
Incdrcatura efectiva comparata cu cea inregistratd poate
varia.

CQurrent Cormmands

*

Active Codes Tools Plane Calculator | |

Devices | Timers

Macro Vars

Tool Table ATM

Offse_tri::n/estart Total Time | Feed time |Load(%) | Feed / Total time Relative Use

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

m Total Time Feed time

] e

Avans/Timp total - O reprezentare graficd a timpului de
avans al sculei n timpul total.

Angajament:

*  Bard neagra- Utilizarea sculei comparativ cu alte scule.

*  Bard gri - Aceastad bard arata cat timp a fost folositd
scula in aceastd utilizare Tn comparatie cu alte utilizdri.

Interfata variabile macro Puteti utiliza aceste variabile macro pentru a seta si colecta datele referitoare la utilizarea sculei.

VARIABILELE MACRO FUNCTIE
#3608 Setati scula dorita
#8609 Codul sculei curente - daca rezultatul este mai mare ca 0 (scula a fost utilizata)
#8610 Timpul total mentionat in codul sculei #8609
#3611 Timpul de avans al codului sculei mentionate
#8612 Timp total
#8605 Urmadtoarea utilizare a unei scule
#8614 Imprimare ord incepere utilizare
#8615 Timp total de utilizare
#3616 Timp de avans pentru utilizare
#8617 Sarcina max. pentru utilizare
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Scule - ATM

Functia ATM (Advanced Tool Management -
managementul avansat al sculei) va permite sd setati
grupe de scule dublate pentru o aceeasi operatie sau o serie
de operatii.

ATM clasificd sculele dublate sau de rezerva in grupe
specifice. In program, specificati o grupa de scule, in loc s
indicati o singura scula. ATM va urmari utilizarea sculelor
individuale dintr-o grupd de scule si 0 va compara cu limitele
pe care le-ati definit. Cand o sculd atinge o limita, unitatea
de comandd o considerd ,expirata”. Data urmdtoare cand
programul apeleazd grupa respectiva de scule, unitatea de
comanda va alege o sculd neexpirata din grupa.

« (and expird o scula:
«  Lampa de avertizare clipeste.
*  ATM trece scula expirata in grupa EXP

Grupele de scule ce contin scula respectivd apar pe fundal
rosu.

LIMITE ADMISE

Acest tabel furnizeazd date despre toate grupele sculei curente, inclusiv
grupele implicite si grupele specificate de cdtre utilizator. TOATE este o
grupd implicitd care prezintd toate sculele din sistem. EXP este o grupd
implicita care prezintd toate sculele expirate. Ultimul rand al tabelului
prezintd toate sculele care nu sunt alocate niciunei grupe de scule. Utilizati
tastele sageti sau END (sfarsit) pentru a deplasa cursorul in randul dorit si a
vedea sculele respective.

Pentru fiecare grupa de scule din tabelul LIMITE ADMISE, puteti defini limite
ce stabilesc momentul in care expird o anumitd scula. Limitele se aplica
pentru toate sculele alocate grupei respective. Aceste limite vizeaza toate
sculele din grupa.

Coloanele din tabelul LIMITE ADMISE sunt:

GRUPA - Afiseazd codul de identificare al grupei. Acesta este numarul pe
care 1l utilizati pentru a specifica grupa de scule dintr-un program.

NR. EXP - Vd indicd cate scule din grupd sunt expirate. Daca marcati randul
TOATE, vedeti o listd cu sculele expirate din toate grupele.

ORDINE - Specificd scula care va fi utilizat prima. Daci selectati IN
ORDINE, ATM utilizeazd sculele in ordinea codurilor sculelor. Puteti stabili
de asemenea ca ATM s utilizeze automat CEA MAI NOUA sau CEA MAI
VECHE sculd din grupa.

UTILIZARE - Numadrul maxim de utilizdri ale sculei respective de catre
unitatea de comanda fnainte ca aceasta sd expire.

ALEZAJE - Numarul maxim de alezaje pe care o sculd le poate gduri inainte
ca aceasta sd expire.

AVERTIZARE - Valoarea minimd a duratei rdmase de viatd a sculei din
grupd Tnainte ca unitatea de comandd sd emitd un mesaj de avertizare.

INCARCARE - Limita admisi de incrcare a sculei inainte ca unitatea de
comandd sa execute ACTIUNEA specificata in coloana urmdtoare.

ACTIUNE - Actiunea automatd efectuatd atunci cand o sculd atinge nivelul
sau maxim procentual de incarcare. Marcati cdsuta cu actiunea asociatd
sculei si apasati tasta ENTER (executie). Utilizati tastele sageti UP (in sus) si
DOWN (in jos) pentru a selecta actiunea automatd ce trebuie intreprinsa din
meniul de tip pull-down (ALARMA, OPRIRE AVANS, AVERTIZARE SONORA,
AVANS AUTOMAT, SCULA URMATOARE).
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Current Commands

Macro Vars Active Codes Tools

Devices [ Timers Plane ‘ Calculator | | |

Tool Table Tool Usage AT
- To Switch Boxes Allowed Limits Active Tool: 0
Expired Tool Order |Holes Limit |Usage Limit |Life Warn % Expired

Count Action

Expired 0
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Tool Pocket ‘ Life Holes Usage Usage Limit | H-Code D
Count Count
! 0 ] ] ] o .
2 0 0 0 0 (]
3 0 ] 0 0 ]
4 0 0 0 0 0
!
- Add Group

Pentru a utiliza ATM, apdsati tasta COMENZI CURENTE, apoi
selectati ATM in meniul cu tab-uri. Fereastra ATM are doua
sectiuni: Limite admise si date despre scule.

AVANS - Perioada totald de timp, in minute, in care scula se poate afla in
avans de lucru.

TIMP TOTAL - Perioada totala de timp, in minute, in care unitatea de
comanda poate utiliza o scula.

DATE DESPRE SCULA

Acest tabel furnizeazd informatii cu privire la fiecare sculd dintr-o grupa de
scule. Pentru a vizualiza o grupd, marcati-o in tabelul LIMITE ADMISE, apoi
apasati tasta F4.

SCULA # - Prezinti codurile sculelor utilizate intr-o grupa.

DURATA DE VIATA - Durata de viati ramasa a unei scule in procente.
Aceasta este calculatd de unitatea de comandd CNC, ce utilizeaza datele
efective ale sculei si limitele admise introduse de operator pentru grupa.

UTILIZARE - Numarul total de apeldri ale sculei din cadrul unui program
(numarul de schimbadri ale sculei).

ALEZAJE - Numarul de alezaje pe care le-a gdurit/ tarodat/ alezat scula.
INCARCARE - incircarea maxim, in procente, exercitata asupra sculei.
LIMITA - incércarea maximd admisa a sculei

AVANS - Perioada de timp, in minute, in care scula s-a aflat in avans de
lucru.

TOTAL - Perioada totald de timp, in minute, in care a fost utilizatd scula.

COD H - Codul pentru lungimea sculei ce va fi utilizat pentru sculd. Acesta
poate fi editat doar dacd setarea 15 este setatd la DEZACTIVATA.

COD D - Codul pentru diametru ce va fi utilizat pentru sculd.

NOTA: Implicit, codurile H si D sunt setate in managementul avansat al
sculei astfel incat sa fie egale cu codul sculei ce este inclusd Tn grupa.



5.4 | FREZA - COMENZI CURENTE

Plane

Fila Plan permite ca o masina cu arbore principal gimbal sa
defineascd planuri personalizate pentru avansul rapid.

Fila Plan poate fi utilizatd impreund cu rularea GG268 intr-un
program sau din completarea campurilor obligatorii.

Fiecare dintre campurile obligatorii contine un text de ajutor
n partea de jos a tabelului.

Pentru a introduce modul de avans rapid in plan, introduceti
,PJ)" urmat de [AVANS RAPID MANUAL].

Calculator

Tab-ul calculatorului include calculatoarele pentru functiile
matematice de bazd, pentru frezare si tarodare.

*  Selectati tab-ul calculator din meniul Comenzi curente.

+  Selectati tab-ul calculator pe care doriti sa il utilizati:
Standard, Frezare sau Tarodare.

Calculatorul standard are functii precum un calculator
obisnuit desktop; cu functii disponibile precum adunarea,
scaderea, inmultirea si impdrtirea, precum si rddacina
patratd si procentaj. Calculatorul va permite sd transferati cu
usurintd operatiuni si rezultate la linia de intrare, astfel incat
sa le introduceti in programe. De asemenea, puteti transfera
rezultate in calculatoarele pentru frezare si tarodare.

Utilizati tastele sdgeti pentru a tasta operatorii in calculator.

=] Current Commands *
Timers ‘ Macro Vars Active Codes ‘ Tools Calculator Media
Name Value Units
| Code 0.000] Deg | [EMER Add To Value
J Code 0.000| Deg —
K Code 0.000] Deg | MMl Set Value
Q Code > Q123 —
- Origin Menu

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

[=] Qurrent Commands *
Devices Timers Macro Vars | Active Codes Tools Plane alculat 7[ |
Standard Milling Tapping
Switch Entry To Input
e .
To append to INPUT
line.
Z 8 9 +10] +- [E] MS [S] - To replace INPUT line,
a4 S 6 1]} sqrt [K] MR [R]
1 2 3 X[P] % [Q] MC [C]
( 0 ) 1M
Enter
Clear [ORIGIN]
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5.4 | FREZA - COMENZI CURENTE

Calculator (cont.)

Pentru a insera un operator aritmetic, utilizati tasta
alfabeticd ce apare intre paranteze langa operatorul pe care
doriti sd 1l inserati. Aceste taste sunt:

KEY FUNCTIE KEY FUNCTIE
D Adunare K Raddcina patrata
J Scadere Q Procentaj
P Tnmultire S Stocare in memorie (MS)
V Tmpér;ire R Rechemare din memorie (MR)
E Semnul de comutare (+/-) C Golire memorie (MC)

Dupad ce ati introdus datele in campul de intrare al
calculatorului, puteti sd efectuati oricare din urmatoarele
optiuni:

NOTA: Aceste optiuni sunt disponibile pentru toate
calculatoarele.

«  Apdsati tasta ENTER (executie) pentru a se afisa
rezultatul calculului respectiv.

«  Apdsati tasta INSERT pentru a adduga date sau
rezultatul la sfarsitul liniei de introducere date.

+  Apasati tasta ALTER pentru a muta datele sau rezultatul
in linia de introducere date. Aceasta inlocuieste
continutul actual al liniei de introducere date.

«  Apdsati tasta ORIGIN pentru a reseta calculatorul.

Pdstrati datele sau rezultatul in cdmpul de introducere date
al calculatorului si selectati un tab diferit al calculatorului.
Datele din campul de introducere date al calculatorului
raman disponibile pentru a fi transferate in alte calculatoare.
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5.4 | FREZA - COMENZI CURENTE

Calculator Frezare/Strunijire

Calculatorul pentru frezare/strunjire permite calcularea
automatd a parametrilor de prelucrare, in baza unor
informatii oferite. Atunci cand introduceti informatii
suficiente, calculatorul afiseazd automat rezultatele in
campurile respective. Aceste cdmpuri sunt marcate cu
asterisc (*).

+  Utilizati tastele sdgeti pentru a trece de la un camp la
altul.

* Introduceti valorile cunoscute in campurile
corespunzdtoare. De asemenea, puteti apdsa F3 pentru
a copia o valoare din calculatorul standard.

« n cAmpurile Materiale de lucru si Materiale pentru
scule, utilizati tastele cu sageti STANGA si DREAPTA
pentru a alege dintre optiunile disponibile.

*  Valorile calculate apar marcate cu galben atunci cand
se afld in afara intervalului recomandat pentru piesa
de prelucrat si materialul pentru scule. De asemenea,
atunci cand toate campurile calculatorului contin date
(calculate sau introduse), calculatorul pentru frezare
afiseazd tensiunea recomandata pentru functionare.

Calculator tarodare

Calculatorul pentru tarodare permite calcularea automatd
a parametrilor de tarodare, in baza informatiilor furnizate.
Atunci cand introduceti informatii suficiente, calculatorul
afiseazd automat rezultatele Tn campurile respective. Aceste
campuri sunt marcate cu asterisc (*).

+  Utilizati tastele sdgeti pentru a trece de la un camp la
altul.

* Introduceti valorile cunoscute in campurile
corespunzdtoare. De asemenea, puteti apdsa F3 pentru
a copia o valoare din calculatorul standard.

«  Atunci cand calculatorul detine suficiente
informatii, introduce valorile calculate in campurile
corespunzdtoare.

=] Current Commands *
Devices | Timers | MacroVars | Active Codes | Tools Plane Calculator Jg
Standard Milli Tapping
Cutter Diameter FREEE REEEE | i
Surface Speed wReek eeekk | ft/min Switch Entry To Input
Line
RPM HEERE AR To append to INPUT
line.
Flutes FEERE BhERE
- To replace INPUT line.
Feed FRERE SR | in/min
- Clear current input
Chip Load FRERE pkek | inftth
Work Material 4 No Material Selected »
Copy Value From
4 13 Standard Calculator
Paste Current Value
- To Standard

Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

CQurrent Commands

Active Codes Tools Plane

*
Calculator J_

Devices Timers ‘ Macro Vars
Standard Milling it i

Switch Entry To Input
- Line
To append to INPUT
TPI KRk, Kk | raviin - line.
Metric Lead FEERE B mmijrev - To replace INPUT line.
RPM FERRE KRRk - Clear current input
Feed PR infmin

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard

) Calculator
* Next to Field Name

Denotes Calculated
Value
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5.4 | FREZA - COMENZI CURENTE

Ecran media

M130 permite afisarea de videoclipuri cu sonor audio si a
imaginilor statice, in timpul executiei programului. Cateva
dintre exemplele pentru utilizarea acestei functii sunt:

Oferirea de indicii vizuale sau instructiuni de lucru in timpul
functionarii programului

Oferirea de imagini care sd ajute la inspectarea piesei in
anumite momente din program

Proceduri demonstrative cu imagine video

Formatul corect al comenzii este M130(file.xxx), unde file.
xxx este numele fisierului, plus traiectoria, dacd este cazul.
De asemenea, puteti adduga un al doilea comentariu in
paranteze, care va apdrea ca un comentariu in ferestrei
media.

Exemplu: M130(Scoateti buloanele de ridicare inainte de
inceperea Op 2)(User Data/My Media/loadOp2.png);

NOTA: M130 utilizeaza setrile de ciutare a
subprogramului, Setarea 251 si 252, in acelasi mod in care o
face M98. De asemenea, puteti utiliza comanda Insert Media
File in editor pentru a introduce cu usurinta un cod M130
care include calea fisierului. Consultati pagina 67 pentru
informatii suplimentare.

$FILE vd permite afisarea de videoclipuri cu sonor si de
imagini statice, in afara timpului de executare a unui
program.

Formatul corect al comenzii este ($FILE file.xxx), unde
file.xxx este numele fisierului, plus traiectoria, dacd este
cazul. De asemenea, puteti adauga un comentariu intre
prima parantezd si semnul de dolar, care va aparea ca un
comentariu in fereastra media.

Pentru a afisa fisierul media, evidentiati blocul cand sunteti
in modul de memorie si apdsati Enter. Blocul de afisare
media $FILE va fi ignorat in ceea ce priveste comentariile in
timpul executdrii unui program.

Exemplu: (Scoateti suruburile de ridicare Tnainte de a porni
Op 2 $FILE User Data/My Media/loadOp2.png);

STANDARD PROFIL REZOLUTIE RATA DE BITI
MPEG-2 Profil Main-High 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 PO/P3 16 CIF, 30fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30fps 40 Mbps
Referintd 8192 x 8192 120 Mpixel/sec -
PNG - - -
JPEG - - -

NOTA: Pentru cei mai rapizi timpi de incércare, utilizati
fisiere cu numdr de pixeli divizibil cu 8 (majoritatea
imaginilor digitale needitate cu aceste dimensiune
prestabilite) si o rezolutie maxima de 1920 x 1080.

Fisierele dumneavoastra media apar in tab-ul Media la
Comenzi curente. Fisierele media sunt afisate pand cand
urmdtorul M130 afiseaza un fisier diferit sau M131 sterge
continutul tab-ului media.

Exemplu: (Scoateti suruburile de ridicare Thainte de a porni
Op 2 $FILE User Data/My Media/loadOp2.png);
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5.5 | FREZA - ALARME S| MESAJE

Ecranul Alarme §i mesaje

Utilizati acest ecran pentru a afla mai multe despre alarmele
masinii atunci cand apar, pentru a vizualiza intregul jurnal
de alarme al maginii, pentru a cauta definitii ale alarmelor
ce pot apdrea, pentru a vizualiza mesajele create si pentru a
vizualiza jurnalul de tastari.

Apdsati tasta ALARM(alarme), apoi selectati o fild de afisat:

Fila ALARME ACTIVE prezintd alarmele ce afecteaza in
momentul respectiv functionarea masinii. Utilizati tastele
PAGE UP (pagina anterioard) si PAGE DOWN (pagina
urmdtoare) pentru a vizualiza alte alarme active.

Fila MESAJE prezintd pagina de mesaje. Textul afisat in
aceasta pagind ramane in aceasta atunci cand opriti
masina. Puteti utiliza aceastd pagind pentru a ldsa mesaje si
informatii pentru urmdtorul operator al masinii etc.

Adaugarea de mesaje

Puteti salva un mesaj in fila MESAJE. Mesajul dumneavoastrd
va rdmane acolo pana cand il veti sterge sau il veti modifica,
chiar dacd opriti masina.

1. Apasati tasta ALARMS (alarme), selectati fila MESAJE si
apasati tasta sageata DOWN (in jos).

2. Introduceti mesajul.
Apdsati tasta CANCEL (anulare) pentru a deplasa
cursorul spre napoi si a sterge un caracter. Apasati
tasta DELETE (stergere) pentru a sterge un intreg rand.
Apadsati tasta ERASE PROGRAM (stergere program)
pentru a sterge intregul mesa;.

Fila JURNAL ALARME prezintd o listd de alarme ce au afectat
recent functionarea masinii. De asemenea, puteti cduta un
numar sau un text de alarma. Pentru a face aceasta, scrieti
numdrul alarmei sau textul dorit si apdsati F1.

Fila VIZUALIZARE ALARME prezinta o descriere detaliata a
tuturor alarmelor. De asemenea, puteti cduta un numadr sau
un text de alarma. Pentru a face aceasta, scrieti numarul
alarmei sau textul dorit si apasati F1.

Fila JURNAL TASTAR afiseazd ultimele 2000 de apasari ale
tastelor.

Exemplu: (Scoateti suruburile de ridicare Thainte de a porni
Op 2 $FILE User Data/My Media/loadOp2.png);
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5.6 | FREZA - INTRETINERE
|

intretinere

Fila Compensare termica din sectiunea intretinere din B Perameters, Diagnostics And Maintenance ¢
H H L H Diagnostics Maintenance | Parameters
D|agn05t|ce, carea fOSt |ansata In versiunea de SOftWare | Thermal Compen: Lube | Coolant Refill | Software Update \Touchscreen Load |
100.21.000.1130. BE2) oisplay Details JE8) Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
Aceasta fila are doua optiuni pentru a comuta intre o Temp Sensor Total Compenzation
versiune simpla a calibrului si o vizualizare mai detaliata. x| [ 4 I
-18 0
NOTA: Deocamdatd, aceastd fila are doar scop informativ. 2t el 9
otal Compensation
e (MF;II) '
v )
0
0 0
Total Compensation
(MM)
z | A—
0
0 0
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6.1 | FREZA - PREZENTARE GENERALA A MANAGERULUI DE DISPOZITIVE

Managerul de dispozitive (Lista de programe)

Puteti utiliza managerul de dispozitive (LIST PROGRAM - listd
de programe) pentru a accesa, salva si gestiona datele de pe
unitatea de comanda CNC si de pe alte dispozitive conectate
la unitatea de comanda. Puteti utiliza de asemenea
managerul de dispozitive pentru a incdrca si transfera
programe intre dispozitive, seta programul activ si salva
datele masinii dumneavoastrd.

In meniul filelor din partea superioara a ecranului,
managerul de dispozitive (LIST PROGRAM - lista de
programe) va prezintd doar dispozitivele de memorie
disponibile. De exemplu, daca nu aveti un dispozitiv de
memorie USB conectat la consola de comandd, meniul de tip
tab nu include un tab USB. Pentru informatii suplimentare
referitoare la meniurile de navigare de tip tab, consultati
Capitolul 5.1.

Managerul de dispozitive (LIST PROGRAM - listd de
programe) va prezintd datele disponibile intr-o structurd

de directoare. In directorul rddcina al unititii de comanda
CNC sunt incluse dispozitivele de memorie disponibile
ntr-un meniu de tip tab. Fiecare dispozitiv poate sd contina
combinatii de directoare si fisiere, pe mai multe niveluri.
Aceasta este o structura de fisiere similara cu cea intalnitd la
sistemele de operare ale computerelor uzuale.
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6.2 | FREZA - PREZENTARE GENERALA A MANAGERULUI DE DISPOZITIVE

Operarea managerului de dispozitive

Apdsati tasta LIST PROGRAM (listd de programe) pentru
a accesa managerul de dispozitive. Ecranul initial al
managerului de dispozitive prezinta dispozitivele de
memorie disponibile intr-un meniu de tip tab. intre
aceste dispozitive, sunt incluse memoria internd a
masinii, directorul Date utilizator, dispozitivele de
memorie USB conectate la unitatea de comanda si
fisierele disponibile in reteaua conectatd. Selectati

fila unui dispozitiv pentru a lucra cu fisierele de pe
dispozitivul respectiv.

Exemplu de ecran initial al managerului de dispozitive:
[1] Filele disponibile ale dispozitivului,

[2] Caseta de cautare,

]
]
[3] Taste functionale,
[4] Afisare fisier,
]

[5] Comentarii fisier (disponibile numai in Memorie).

Utilizati tastele sdgeti pentru a naviga prin structura de
directoare:

Utilizati tastele sdgeti UP (in sus) si DOWN (in jos)
pentru a marca si interactiona cu un fisier sau un
director din directorul rdddcind sau directorul curent.

Directoarele radacind sau subdirectoarele au un
caracter (>) in ultima coloana din dreapta a ecranului
fisier. Utilizati tasta sdgeatd RIGHT (dreapta) pentru
a deschide un director raddcina sau director marcat.
Pe ecran se afigeazd apoi continutul directorului
raddcina sau directorului respectiv.

Utilizati tasta sageatd LEFT (stanga) pentru a reveniin
directorul rdddcind sau directorul anterior. Pe ecran
se afiseaza apoi continutul directorului rdddcind sau
directorului respectiv

Mesajul DIRECTOR CURENT de deasupra ecranului
fisier va indicd unde va aflati in structura de
directoare, de exemplu: MEMORIE/CLIENT 11/
PROGRAME NOI va indicd faptul cd va aflati in
subdirectorul PROGRAME NOI din directorul PROPRII
11 din directorul raddcina din MEMORIE.

List Programs

1 Memory User Data Net Share USB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. l - i
Current Directory: Memory/
‘ 0# ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified | — [INSERT]
| 09000 02-03-2017 08:02 >
| 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46
[SELECT PROG]
| 00010 (ALIAS MO6)  000010.nc 2968 . | -
Edit [ALTER]
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
File [F3]
File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 ltems Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 | FREZA - AFISARE FISIER

Coloanele ecranului Fisier

Cand deschideti un director raddcina sau alt director cu tasta
sageatd RIGHT (dreapta), ecranul fisier va prezintd o listd

cu fisierele si directoarele din directorul respectiv. Fiecare
coloana din ecranul fisier contine informatii referitoare la
fisierele si directoarele din listd.

Current Directory: Memoryf

0 # Comment File Mame | Size Last Modified
|:] TEST 2015/11/25 08:54 =
D programs 2015/11/23 08:54 ==
[j BEE1E QUHEELE. nC 130 B 2015/11/23 05:54
[:] pEE3a QBEA30. NC 67 B 2015/11/23 05:54 *
|:] BEE3S QOEEE35. nc 98 B 2015/11/23 05:54
| | ooe4s MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 05:54
[:] E9EE1 (ALIAS ME9) O9M0El. nc 94 B 2015/11/23 05:54

Coloanele sunt:

e Caseta de bifare pentru selectare fisier (fara
eticheta): Apdsati tasta ENTER (executie) pentru a
plasa o bifd In caseta sau a o anula. O bifd in casetd
indica faptul ca fisierul sau directorul este selectat
pentru operatii cu mai multe fisiere (copiere sau
stergere obisnuitd).

*  Numarul O al programului (O #): Aceastd coloand
contine numerele de program ale programelor din
directorul respectiv. Litera 0" este omisa din coloana
respectivd. Disponibil doar in fila Memorie.

e Comentariul figierului (Comentariu): Aceasta
coloana contine comentariul optional al programului,

ce apare in prima linie a programului. Disponibil doar in

fila Memorie.

*  Nume fisier (Nume fisier): Acesta este un nume

optional, pe care unitatea de comanda 1l va utiliza atunci
cand copiati programul pe un alt dispozitivde memorie
decat memoria unitdtii de comandd. De exemplu, daca
se copiaza un program 000045 pe un dispozitiv de
memorie USB, numele fisierului din directorul USB va fi
NEXTGENTtest.nc.

Dimensiune (dimensiune): Aceastd coloana indica
mdrimea spatiului de memorie pe care il ocupad fisierul
respectiv. Directoarele din listd contin indicativul <DIR>
in coloana respectiva.

NOTA: Aceasti coloand este ascunsi in mod implicit,
apdsati butonul F3 si selectati Afisare detalii fisier
pentru a afisa aceastd coloand.

Data ultimei modificari (Ultima modificare):
Aceastd coloand indica data si ora la care a fost
modificat ultima data fisierul. Formatul este AAAA/LL/
ZZ H:MIN.

NOTA: Aceastd coloand este ascunsd in mod implicit,
apdsati butonul F3 si selectati Afisare detalii fisier
pentru a afisa aceastd coloand.

Alte informatii (fara eticheta): Aceastd coloana va
oferd unele informatii referitoare la statusul fisierului.
Programul activ are un asterisc (*) in aceasta coloana.
Litera E inclusd Tn aceasta coloana indicd faptul cd
programul respectiv se afld in editorul de programe. Un
simbol mai mare ca (>) indica un director. Litera S indica
faptul cd un director face parte din setarea 252. Utilizati
tasta sigeatd DREAPTA sau STANGA pentru a intra sau a
iesi in director.
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6.3 | FREZA - AFISARE FISIER

Selectia cu casete de bifare

Coloana cu casete de bifare din partea stanga a ecranului
fisier va permite sd selectati mai multe fisiere.

Apadsati tasta ENTER (executie) pentru a plasa o bifa in caseta
de bifare a fisierului. Marcati alt fisier si apasati din nou tasta
ENTER (executie) pentru a plasa o bifa in caseta de bifare a
fisierului respectiv. Repetati aceasta procedura pand cand
selectati toate fisierele pe care doriti sd le selectati.

Puteti efectua apoi o operatie (de obicei copiere sau
stergere) cu toate fisierele respective deodata. Fiecare fisier
inclus Tn selectia respectivd are o bifa in caseta de bifare.
Cand alegeti o operatie, unitatea de comandd executa
operatia respectivd pentru toate fisierele bifate.

De exemplu, daca doriti sa copiati o serie de fisiere din
memoria masinii pe un dispozitivde memorie USB, plasati
cate o bifa in dreptul tuturor fisierelor pe care doriti sd le
copiati, apoi apasati tasta F2 pentru a initia operatia de
copiere.

Selectarea programului activ

Marcati un program din directorul unitatii de memorie,
apoi apdsati tasta SELECTARE PROGRAM pentru a face ca
programul marcat sa devind programul activ.

Programul activ are un asterisc (*) in ultima coloana din
dreapta a ecranului fisier. Acesta este programul care va fi
rulat atunci cand se apasa butonul CYCLE START (pornire
ciclu) in modul OPERARE: MEM. De asemenea, un program
este protejat impotriva stergerii in timp ce este activ.
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Pentru a sterge o serie de fisiere, plasati cate o bifa in
dreptul tuturor fisierelor pe care doriti sd le stergeti, apoi
apasati tasta DELETE (stergere) pentru a initia operatia de
stergere.

NOTA: Selectia cu casete de bifare marcheazs fisierele doar
pentru operatia urmatoare; aceasta nu face ca un program
sa devind programul activ.

NOTA: Daci nu ati selectat mai multe fisiere prin bifare,
unitatea de comanda executd operatiile doar asupra
directorului sau fisierului marcat in momentul respectiv.
Daca ati selectat fisiere, unitatea de comanda executd
operatiile doar asupra fisierelor selectate, nu si asupra
fisierului marcat, cu exceptia cazului in care acesta este de
asemenea selectat.



6.4 | FREZA - CREAREA, EDITAREA, COPIEREA UNUI PROGRAM

Crearea unui program nou

Apdsati tasta INSERT (inserare) pentru a crea un nou fisier | Create New Program |
in directorul curent. Pe ecran apare meniul de tip pop-up

CREARE PROGRAM NOU:

Exemplu de meniu de tip pop-up Creare program O Number*

nou: [1] Camp Numar O program, [2] Camp Nume fisier, [3] ,

Camp Comentariu fisier. 1 I l

Introduceti informatiile referitoare la noul program in File Name*

campurile corespunzdtoare. Cmpul Numdr O program este

obligatoriu; cdmpurile Nume fisier si Comentariu fisier sunt 2 { |

optionale. Utilizati tastele sageti UP (in sus) si DOWN (in jos)

pentru a vd deplasa intre campurile meniului. File comment

Apasati tasta UNDO (refacere) in orice moment pentru a 3 | ‘

anula crearea programului. l

+  Numdr O program (necesar pentru fisierele create in Enter an O number or file name
memorie): Introduceti un numdr de program de pand
la (5) cifre. Unitatea de comandd adaugd automat litera ]
0. Dacd introduceti un numdr cu mai putin de (5) cifre, Enter [ENTER] Exit [UNDO]
unitatea de comanda adaugd zerouriin fata numarului —— : — —d
de program, astfel incat acesta sa aiba (5) cifre; de Comentariu fisier (optional): Tastati un titlu descriptiv
exemplu, daci tastati doar 1, unitatea de comanda pentru figier. Titlul va fi inclus in program sub forma unui
adauga zerouri pentru a se obtine numarul 00001. comentariu in prima linie, impreund cu numarul O.

NOTA: Nu utilizati numerele 009XXX atunci cand creati Apasafi tasta ENTER (executie) pentru a 53'}/{”0{1' program.

programe noi. Programele macro utilizeaza frecvent cifre Daca specificati un numar O care exista deja in directorul

in acest bloc, iar suprascrierea acestora poate cauza curent, unitatea de comandd va afisa mesajul Figierul cu -

functionarea defectuoasa sau oprirea functiilor masinii. numarul O nnnnn exista deja. Doriti s 1l inlocuiti? Apasati

tasta ENTER (executie) pentru a salva programul si a

Nume figier (optional): Tastati un nume de fisier pentru suprascrie programul existent, tasta CANCEL (anulare)

noul program. Acesta este numele pe care il va utiliza pentru a reveni in fereastra de tip pop-up cu numele

unitatea de comanda atunci cand copiati programul pe un  programului, respectiv tasta UNDO (refacere) pentru a anula

alt dispozitivde memorie decat memoria interna. modificarile.

Editarea unui program

Marcati un program, apoi apdsati tasta ALTER (schimbare)
pentru a muta programul in editorul de programe.

Programul are indicativul E in ultima coloand din dreapta a
listei ecranului fisier atunci cand se afld in editor, cu exceptia
cazuluiin care acesta este totodatd programul activ.

Puteti utiliza aceastd functie pentru a edita un programin
timpul rularii programului activ. Puteti edita programul activ,
insd modificdrile nu intrd in vigoare decat atunci cand salvati
programul si il selectati din nou in meniul managerului de
dispozitive.
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6.4 | FREZA - CREAREA, EDITAREA, COPIEREA UNUI PROGRAM

Copierea programelor

Aceasta functie va permite sa copiati programele Copy To

pe un dispozitiv sau intr-un alt director.
Select Device

Pentru a copia un singur program, evidentiati-I
in lista de programe a managerului de
dispozitive si apasati ENTER pentru a-i adduga o
bifd. Pentru a copia mai multe programe, bifati
toate programele pe care doriti sa le copiati.

USBO =
User Data >

Apdsati tasta F2 pentru a initia operatia de
copiere.

Apare fereastra de tip pop-up Selectare
dispozitiv.

| Select [ENTER] ||  Exit [CANCEL]

Selectare dispozitiv

Utilizati tastele sdgeti pentru a selecta directorul
de destinatie. Utilizati tasta sdgeata RIGHT
(dreapta) pentru a accesa directorul selectat.

Apadsati tasta ENTER (executie) pentru Copy To
a executa operatia de copiere, respectiv
tasta CANCEL (anulare) pentru a reveniin Insert Directory: USBO/1/

managerul de dispozitive.

Copy [ENTER] ||  Exit [CANCEL]
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6.5 | FREZA - EDITARE PROGRAME

Crearea / selectarea programelor pentru editare

Puteti utiliza managerul de dispozitive (LIST PROGRAM - listd
de programe) pentru a crea si selecta programele in vederea
editdrii. Consultati fila CREARE, EDITARE, COPIEREA UNUI
PROGRAM pentru a crea un program nou.

Modurile de editare a programelor

Puteti utiliza managerul de dispozitive (LIST PROGRAM - listd
de programe) pentru a crea si selecta programele in vederea
editdrii. Consultati fila CREARE, EDITARE, COPIEREA UNUI
PROGRAM pentru a crea un program nou.

Unitatea de comandd Haas dispune de (2) moduri de
editare a programelor: Editorul de programe si introducerea
manuald a datelor (MDI). Puteti utiliza modurile editor de
programe pentru a opera modificari asupra programelor
numerotate stocate pe un dispozitivde memorie conectat
(memoria internd a masinii, dispozitiv USB sau partitie de
retea). Puteti utiliza modul MDI pentru a comanda masina
fard un program creat.

1

Ecranul unitatii de comanda Haas dispune de (2) panouri de
editare a programelor: Panoul Program activ / MDI si panoul
Generare program. Panoul Program activ / MDI se afld

in partea stanga a ecranului in toate modurile de afisare.
Panoul Generare program apare doar in modul EDITARE.

2

Exemp|u de panouri de OPERATION: MEM EDITOR PROGRAIA GENERATION
H 0 EDITOR WPS
editare MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

040001 - program) ;

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

(TL is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

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

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

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

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

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

[1] Program activ / Panoul
MDI,

[2] Panoul de editare a
programului,

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) :
G53 GA49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;

M30 (End program) ; ;

[3] Panoul memoriei
temporare

SPINDLE
MAIN SPINDLE
SPINDLE SPEED: 0 RPM
SPINDLE LOAD: 0.0 Kkw
SURFACE SPEED: 0 FPM
OVERRIDES CHIP LOAD: 0.00000
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000
RAPID: 100%
SPINDLE LOAD(%) [ - 0%

040001 (Basic program) ;
(G54 X0 Y0 Is top right corner of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(T is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

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

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

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

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

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
GS3 YO (Y home)

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS
Clipboard

(20 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 GS4 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
$1000 MO3 (Spindle on CW) ;

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

MO8 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

GO1 F20. -0.1 (Feed to cutting depth) ;

MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
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6.5 | FREZA - EDITARE PROGRAME

Notiuni de baza despre editarea programului

Aceastd sectiune descrie principalele functii de editare a 4) Pentru a inlocui codul:
programului. Aceste functii sunt disponibile atunci cand . ) e an .
editati un program. Marcati codul pe care doriti sa il inlocuiti.

+  Tastati codul cu care doriti sd inlocuiti codul marcat.

+  Apasati tasta ALTER (schimbare). Noul cod inlocuieste

1) Pentru a scrie un program, respectiv pentru a
) prog P P codul marcat.

opera modificari ale unui program:

*  Pentru a edita un program in MDI, apdsati tasta

MDI (introducere manuala date). Acesta este modul 5) Pentru a sterge caractere sau comenzi:
EDITARE:MDI. Programul este afisat in panoul Activ. ‘ L .
«  Marcati textul pe care doriti sa 1l stergeti.
*  Pentru a edita un program numerotat, selectati-l in

managerul de dispozitive (LIST PROGRAM - lista de *  Apdsati tasta DELETE (stergere). Textul pe care |-afi
programe), apoi apasati tasta EDIT (editare). Acesta marcat este sters din program.
este modul EDITARE:EDITARE. Programul este afisat in
panoul Generare program.
6) Apasati tasta UNDO (refacere) pentru a reveni
asupra ultimelor pana la (40) modificari.
2) Pentru a marca un cod:

+  Utilizati tastele sdgeti sau maneta de avans rapid pentru

- NOTA: Nu puteti utiliza tasta ANULARE pentru a reveni
a deplasa cursorul de marcare in program.

asupra modificdrilor pe care le-ati operat daca iesiti din
»  Puteti interactiona cu o singura parte a unui cod sau modul EDITARE:EDITARE.
text (marcare cu cursorul), cu blocuri de cod saumai — y o pj: iy modul EDITARE:EDITARE, unitatea de comands

multe blocuri de cod (selectie de blocuri). Consultafi nu va salva programul pe masura ce il editati. Apasati tasta

sectiunea SeIeAcgia de blocuri pentru informat MEMORARE pentru a salva programul si a-I incarca in panoul
suplimentare in acest sens. Program activ

3) Pentru a adauga codul in program:

*  Marcati blocul de cod dupd care doriti sd fie inserat noul
cod.

+  Tastati noul cod.

*  Apdsati tasta INSERT (inserare). Noul cod apare dupd
blocul pe care I-ati marcat.
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6.5 | FREZA - EDITARE PROGRAME

Selectia de blocuri

Cand editati un program, puteti selecta un singur bloc de
cod sau mai multe blocuri de cod. Puteti apoi copia si lipi,
sterge sau muta blocurile respective intr-o singura etapa.

Pentru a selecta un bloc:

«  Utilizati tastele sdgeti pentru a deplasa cursorul de
marcare pana la primul sau ultimul bloc din selectie.

NOTA: Puteti incepe o selectie cu blocul superior sau cu
blocul inferior, deplasand apoi corespunzator cursorul in jos
sau Tn sus pentru a realiza selectia.

Operatii cu o selectie de blocuri

Dupd ce operati selectia unui text, puteti copia si lipi, sterge
sau muta textul respectiv.
NOTA: Aceste instructiuni pornesc de la premisa c& ati

realizat deja o selectie de blocuri conform celor descrise Tn
sectiunea Selectia de blocuri.

NOTA: Acestea sunt operatii disponibile in MDI si editorul
de programe. Nu puteti utiliza tasta ANULARE pentru a
inversa aceste actiuni.

1) Pentru a copia si cola selectia:

+  Deplasati cursorul in locul in care doriti sa inserati o
copie a textului.

*  Apasati tasta ENTER (executie).

Unitatea de comandad va insera o copie a selectiei in linia de
dupa pozitia cursorului.

NOTA: Unitatea de comanda nu va copia textul in memoria
temporard atunci cand utilizati aceasta functie.

NOTA: Nu puteti include blocul cu numele programului
in selectia dumneavoastra. Unitatea de comanda afiseaza
mesajul COD PROTEJAT.

+  Apdsati tasta F2 pentru a incepe selectia.

+  Utilizati tastele sdgeti sau maneta de avans rapid pentru
a extinde selectia.

+  Apadsati tasta F2 pentru a finaliza selectia.

2) Pentru a muta selectia:

*  Deplasati cursorul in locul in care doriti sa mutati textul
selectat.

+  Apdsati tasta ALTER (schimbare).

Unitatea de comandd va sterge textul din pozitia curenta si il
va insera in linia de dupd linia respectivd.

3) Apasati tasta DELETE (stergere) pentru a sterge
selectia.
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7.1 | FREZA - PREZENTARE GENERALA ECRAN TACTIL

Prezentare generala ecran tactil LCD

Ecranul tactil LCD - prezentare generald Functia de ecran -
Ly L : < SETARI

tactil va permite sd navigati in meniul unitdtii de comandd

intr-un mod mai intuitiv.

. . ) ) 381 - Activare/Dezactivare ecran tactil
NOTA: Daca hardware-ul ecranului tactil nu este detectat la

pornire, o notificare 20016 Ecran tactil nedetectat va apdrea
in istoricul alarmei. 383 - Dimensiune rand tabel

396 - Tastatura virtuald activata

397 - Apasare lunga intarziere

398 - Indltime antet

399 - Inltime fila

403 - Alege dimensiune buton pop-up

Pictograme de stare a ecranului tactil

1] Software-ul n a ecranul tactil
Setup: Zero | 1 _%|23:17:41 [1] Software-ul nu accepta ecranul tact

00614 ST20-9.22.17... [2] Ecranul tactil este dezactivat

[3] Ecranul tactil este activat

Setup: Zero ‘ 2 —$ ‘23;17;41 In partea stanga sus a ecranului apare o pictograma
nci cand ecranul tactil \% zactivat.
Ve 00614 5T20-9.22.17.. B atunci cand ecranul tactil este activat sau dezactivat
~ Functii excluse de pe ecranul tactil
Setup: Zero ‘ 3 — @5 ‘00:24:08
FUNCTIE ECRAN TACTIL
...00614 S5T20-9.22.17...
RESETARE Indisponibil
Oprire de urgentd Indisponibil
PORNIRE CICLU Indisponibil
OPRIRE AVANS Indisponibil
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7.2 | FREZA - SEGMENTE DE NAVIGARE

Ecran tactil LCD - Casete de navigare

Apadsati pictograma Meniu[1] de pe ecran pentru a afisa
pictogramele afisajului [2].

Pictograme optiunilor de setare [1].

Apadsati lung pe pictograma afisajului pentru a naviga
la 0 anumitd fild. De exemplu, daca doriti sd mergeti
la pagina Retea apasati lung pictograma setdrilor pand
cand apar optiunile de setari [3].

Apdsati pictograma pentru revenire la meniul principal.

Pentru a inchide caseta pop-up, apdsati oriunde in
afara casetei pop-up.

Panoul modului de operare

Apasati in coltul din stanga sus [1] de pe ecran pentru a
apdrea caseta pop-up cu panoul modului de operare [2].

Apadsati pictograma modului pentru a pune masina in
modul respectiv.

\ $ |00:51:47
00614_ST20-9.22.17...

Active Program

Active Tool

ActivesAarms

i LAW 2-3-2011) ; 102 SERVOS TURNED OFF Tool: 0
R C. 5/2014); offset: 0
Typarhi

\ABLE #125 T0 { FAR A 2.Avic 1 ATHEY . = 5
TO3F ;

IABLE #125 TO RIRIN) i

OF THIS PROGRAM (RIR]A)

.OW TO ALL POCKE1 onon

I STAND AT MACHIr PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR CPO

RT OF THE PROQRZ {§}

HECK) ;

SETS SO THAT Cpo @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

L TOOL WITH DIEC \

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

Maintenance Parameters
Pulsejet

Setup: Zero Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics
Lube | Coolant Refill

00614
000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) :
(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;

(REVISED BY LARRY C. 5/2014 ) ;

Software Update

.(OPERATOR MUST STAND AT MACHIt BACK USER POSITIONS
THROUGH) :

(ALL PUCKE:I'S AND WATCH FOR CpO

PURPOSE LEAK CHECK) :

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT
THE FAN) :

(THE THIRD PART OF THE PROGR ALIAS CODES
MACHINES) ;
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIH
NOZZLES) :

| B3N check forupdate: J

#l01=0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; 1
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

TOOLS) :

Main Spindle Positions Program G54 G49
Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
Spindle Power: 0.0 KW —
Surface Speed: 0 FPM x L 0%  Last Cycle:
overrides Chip Load:  0.000  IPT Remaining
Y . —
7 Feed Rate: 0.0000 IPM 0.0000 981 | e olieer s
Fead/ 100% Active Feed: 0.0000 IPM
spindle:  100% eed: 0. z 0.0000 - 0% M30 Counter #
Rapid: 100%
B 0.000 = 0% Loops Remainir
spindle Load(%) [ - 0%
Setup: Zero | $ |o1:15:25 =] Active Program
MEM  \..00614_ST20-9.22.17.. Active Codes
N Tool: 0 Off
1 GoO Rapid Motion
(WRITTEN BY JEFF LA\ 3-2011) : P! Offset: 0

(REVISED BY LARRY C | 2014 ) ; 690  Absolute Position "
(SET MACRO VARIABLE #125 T0 { F0R A 2.awis (aTusy. M| 000 Corer el JEATIE I ﬂ
on

—— n m m B o
1
(OPERATOR MUST STAND AT MACHIH HAND JOG MDI MEM

THROUGH) ;

(ALL POCKETS AND WATCH FOR |
LIST PROGRAMS

(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKE

ZERO RETURN

S

(THE SECOND PART OF THE PROGRZ
PURPOSE LEAK CHECK) ;

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRA EDITOR
MACHINES) ;
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIREC

NOZZLES) |

#6996= 55 (QUERY NUMBER OF TOOLS) :
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS)

2

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ; ‘

Main Spindle Positions Program G54 G49

= smm:llo Speed: 0 RPM N Load  This Cycle: 0:00:00

Spindle Power: 0.0 KW ) oo
Sifuca Soema) FPM X 0.0000 - 0%  Last Cycle: 0:00:00
Overrides Chip Loa: PT v 0.0000 - 0% Remaining 0:00:00
Feed: 100% Feed Rat M30 Counter #1: 0
Spindle: 100% Actha Faad: | 8.9000 " EM z 0.0000 - 0% M30 Counter #2: 0

Rapid: 100%

8 0.000 e o% Loops Remaining: 0

Spindle Load() [ — 0%

b
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7.3 | FREZA - CUTII SELECTABILE

Ecranul tactil LCD - Casete selectabile

Ajutor pictograme

«  Atingeti lung pictogramele [1]in partea de jos a
ecranului pentru a vedea semnificatia [2] pictogramei.

«  Fereastra pop-up de ajutor va dispdrea atunci cand
eliberati pictograma.

Tabele selectabile si butoane functii.

«  Campurile de randuri si coloane [1] din tabele pot
fi selectate. Pentru a creste dimensiunea randului,
consultati setarea 383 - Dimensiune Rand Tabel.

«  Pictogramele butoanelor pentru functii [2] care apar
pe casete pot fi, de asemenea, apasate pentru a utiliza
functia.

Casete de afisare selectabile
+  (Casete de afisare [1 - 7] se pot selecta.

De exemplu, daca doriti sa mergeti la fila, apdsati caseta
de afisare a lichidului de rdcire [4].
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E | 0. I 0. o
0. 0. 0. >S
[ I o 2
i o | 0. o 2
| o | o. o 2
i 0. 0. 0. 2
[BHY oo offset Measure MY Tool Presetter BB set vaiue
B dd To value B4 work offset

Hand Jog

Main Spindie
—_ s

Position: (IN) Jog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine oper:
X 0.0000 0.0000 0.0000
: 0000 IPT
: 0.0000 IPM 77 0.0000 0.0000 0.0000
A L) ) z 0.0000 0.0000 0.0000
[ 0.000 0.000 0.000
2! o c 0.000 0.000 0.000

Offsets

Work

Tool

Active Tool: @
Length Length Diameter Diameter
Tool Offset ‘ Geomegtry(H) Wea?(H) Geometry(D) Wear(D)
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
2L 0. 0.
0. 0. 0.
0.\ 0. 0.
0. \ 0. 0.
0. \ 0. 0.
0. \ Q. 0.
0, 0. 0.
{ Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value Work Offset

Operation: MEM

000023 (EFF LAW TEST CUT GR) ¢ Took: 0
(Removed ream holes 04714/15) ; $00.  [BhpkiMotion 2 offset: 0 PCool i1
(ALUMINUM 1 X 3 X 6 - 6061-T6) 690 Absolute Position : i
(TVFE YOUR EMPLOYEE NUMBER INTO MACRO VARIABLE G40 Cutter Compensation Cancel Type: None
50); Tool Group: -
680  Cycle Cancel P
(587 54 FronTAiGHT) ¢
: G54 Work Offset #54 Max Load: 0
(Sprayennughcanlam or fluid on the 1/2" EM) Life: 100%
(13 INcH siell ol 96.85111) Die;  Hea  Meai  T®
(Insert o on
(T2 172 FLAT ENDMIL 59-6113649)
(73,0132 ENGRAVE TOOL 99-53218) ;

(T4 27/64 DRILL 99-50419)
(TS 3/4 SPOTDRILL 99-61720cem) ;
(T61/213 TAPRH 99-55638):

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

(PAR131 e RPM) ;

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

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

620
00 G17 G40 G49 GBO G90 :

Activate Safe Run

Main Spindle [ Timers And Counters

This Cycle:

Last Cycle:
overrides Chip Load: 0. Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0000 IPM .
Feed: 100% & 2z oson M30 Counter #1: 0
Spindle: 100% ActieFees: 00000 pu | © M30 Counter #2: 0
Rapid: 100%

Loops Remaining:
Spindle Load(%)

— 0%




7.4 | FREZA - TASTATURA VIRTUALA

Ecranul tactil LCD - Tastatura virtuala

Tastatura virtuala va permite sd introduceti text pe ecran,
fard a utiliza tastatura.

Pentru a activa aceastd functie, setati setarea 396 - Tastaturd
virtuala activatd. Apasati lung pe orice linie de introducere
text ca tastatura virtuald sd apard.

Tastatura poate fi deplasatd tinand degetul apasat pe bara
albastra de sus si glisand-o intr-o pozitie noud.

Tastatura poate fi, de asemenea, blocata prin apdsarea
pictogramei de blocare [1].

Operation: MEM | $ |18:24:50

Settings

..00614_S5ST20-9.22.17...

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

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

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

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

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

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

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

Network

Group Listings

Settings

Rotary

| Enter [ENTER] [ Exit [CANCEL] |

User Positions

Old value:
New Value: [

N R S W N — - —

Alias Codes

Search

=  Backspace

[ 1
I

Delete

Clear

Write

NOZZLES) :

'3101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;

#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

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

- View full text.

Positions

Main Spindle

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

Program G54 G49S

X 0.0000 [

Timers And Counters

% 0.0000 ("

0.0000 [JEmm—

B 0.000 [e—

Load  This Cycle: 0:00:00

. 0% Last Cycle: 0:00:00
- % Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0

JWE| 0% M30 Counter #2: 0
- 0% Loops Remaining: 0

107 EMERGENCY STOP
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7.5 | FREZA - EDITARE PROGRAME

Glisati si fixati din

Puteti trage si plasa programe din Lista Programelor in

Lista de programe

MEM prin tragerea fisierului [1] peste afisajul MEM.

Copiere, taiere si
Handlebar

in modul de editare, puteti trage degetele peste cod pentru
a utiliza expresii Handlebar pentru a copia, decupa si lipi 0

sectiune a programului.
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ipire expresii

Operation: MEM

000004

(SS/ST C-AXIS PROGRAM) ;
G103P1;

#500=0

[°%

#£500= #500 + 1;

5100 MO3 :
GO4PL.;

MoS
M154; 000001_5T20-9.22.17...

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

04 P1. ;
IF [ #500 GE 10 ] G¢ d
GOTO1 ;
N20 M30
N30 #3000~ 1 (CHECK C-AXIS SWITCH

spindle Spt )
Spindle Power: 0.0
d: 0

0.000 IPT
0.0000 IPM
0.0000 IPM

Rapid: 100%

spindle Load(%) e — 0%

Pperation: MEM

[M98 P9100 (COORDINATES) :
(G50 S500 (CLAMP TO 500 RPM) ;
/G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
[ (STOP SPINDLE) ;

MQE PS (TOOL TURRE'

I
[MO4 (SPINDLE REVERSE)
GO1 X0 F0.03 ;

7.
[MO3 (SPINDLE FORWARD)
GaA P2, (PAUSE) ;

Ix7.
MGG PS (rereernsrssrasress

in Spind
Spindle Spee
Spindle Power:
Surface Spee

overrides chip Loa
Feed Rat:
Feed: 100%
Spindle: 100% Active Feed:
Rapid: 100%

Bpindle Load(%)

List Programs
[

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

Current Directory: Memory/

O#| comment | FileName | Sze | Last Modified

New (INSERT]

EETE

ENTEE

Mark  [ENTER]
P F2)

01011570 0015
011519701704
011515701704 +
01151570 17:04
011515701704
01151570 17:04
01011870 0202
(] 00101 (8 SPARE M FU. 01151570 17:04
00614 (COOLANT TES, X 011515701704
[] 01011 (220431011)  22043101.. BOKB 05-30-2018 13:05
(] 01111 (NOTIRCATION ... 00L111nc 4048 01251970 23:23
(7] 02020 (SPINDLE WARM. . 11865554... 1308 03-29-2018 0500

W vy

File Name: 000001_ST20-9.22.17.nc
File comment: (SLOW 500 RPM INITIAL TEST)

This Cycle:
o 0.0000 0% LastCycle: 0:00:00
" oion amm| oy Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: o
z 0.0000 S| 0% M30 Counter #2: o
5 0.000 (m— mm| oy LoopsRemaining: o

Program Generation

File Edit Search Modify
000001

000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;

M8 P9100 (COORDINATES) ;

G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;

G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
(STOP SPINDLE) :

198 PS (TOOL TURRET)
MOA (SPINDLE REVERSE) :
GO1 X0 F0.03;

SPINDLE FORWARD) ;
p2. (PAUSE) :

PS (HPE I Y) |

clipboard

[ seveandtoad [ vens B To Select Text [ Paste From Clipboard




7.6 | FREZA - INTRETINERE ECRAN TACTIL

Ecran tactil LCD - Intretinere

Fila de configurare ecran tactil

Utilizati pagina de configurare a ecranului tactil pentru
a calibra, testa si restabili setarile implicite. Configuratia
ecranului tactil se afla in sectiunea de intretinere.

Apésati Diagnostic pentru a merge la Intretinere si navigati
pand la fila Ecran tactil.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

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

i Calibrate i Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

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

- Restore Default Settings
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8.1 | FREZA - PREZENTARE GENERALA A CONFIGURARII PIESEI

Setarea piesei

Exemple de setare a piesei:
[1] Brida de fixare, [2] Mandrina, [3] Menghina.

Utilizarea sistemului de suport piesd corect este importantd pentru
sigurantd si pentru obtinerea rezultatelor dorite la prelucrare.
Existd numeroase sisteme de suport piesa optionale disponibile
pentru diferitele aplicatii. Contactati HFO sau furnizorul de sisteme
de suport piesd pentru consultanta in acest sens.
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8.2 | FREZA - MOD AVANS RAPID

Modul avans rapid

Modul avans rapid vd permite sd avansati rapid axele masinii
intr-o pozitie doritd. inainte s puteti avansa rapid o axa,
masina trebuie sa stabileascd pozitia de origine. Unitatea de
comanda face acest lucru la initializarea masinii.

Pentru a accesa modul avans rapid:
1. Apdsati tasta HANDLE JOG (MANETA DE AVANS RAPID).

2. Apdsati tasta aferentd axei dorite (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z,
+A/Csau -A/C, +B, sau -B).

3. Existd diferite trepte de crestere a vitezei ce pot fi
utilizate in modul avans rapid; acestea sunt .0001, .001,
.01si.1. Lafiecare clic al manetei de avans rapid, axa
respectiva se deplaseazd pe distanta definitd prin viteza
curenta de avans rapid. Puteti utiliza de asemenea
maneta optionald de comandd avans rapid de la
distanta (RJH) pentru avansarea rapida a axelor.

4. Apasati si mentineti apdsate butoanele de avans rapid
manual sau utilizati maneta de avans rapid pentru a
deplasa axele.
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8.3 | FREZA - CORECTII SCULE

Corectiile sculelor

Pentru a se prelucra cu precizie o piesd, freza trebuie sd stie
exact unde este amplasata piesa pe masd si distanta de la
varful sculei pand in partea superioard a piesei (decalajul
sculei fata de pozitia de origine).

Comportamentul corectiei sculei a fost modificat pe masinile

Haas dupd cum urmeaza:

+ Tn'mod implicit, corectiile sculelor se vor aplica acum
intotdeauna, cu exceptia cazului in care se specificd
in mod explicit un decalaj G49/H00 (frezd) sau Txx00
(strung).

« Lafreze, atunci cand are loc o schimbare a sculei,
corectia sculei se va actualiza automat pentru a se
potrivi cu noua scula. Acest comportament exista deja
pe strunguri.

Offsets

Enter A Value

6 - Tool Offset Measure [l set value - Add To Value - Work Offset

Tool Work
1 Active Tool: 1 | Coolant Position: 1
eng Diamete Diame
e some e

0. 0. 0. 2
2 0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
0. 0. 0. 0. 2
. B 0. 0. 2
i 0. 0. 2
y 0. 0. 2
' 0. 0. 2
0. [¢] 0. 0. 2
0. 0 0. 0. 2

1) Scula activa: - Aceasta vd spune ce instrument se afla in
arborele principal.

2) Corectia sculei (T) - Aceasta este lista de corectii scule.
Exista maximum 200 de corectii de scule disponibile.

3) Geometria lungimii (H), Uzura lungimii (H) - Aceste
doua coloane sunt legate de valorile G43 (H) din program.
Daca controlati un G43 HO1; din cadrul unui program pentru
scula nr. 1, programul va utiliza valorile din aceste coloane.

NOTA: Geometria lungimii poate fi setatd manual sau
automat de palpator.
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Apdsati pe butonul DECALA] pentru a vizualiza valorile
decalarii de corectii scule. Valorile de corectie a sculei pot
fi introduse manual sau automat, cu un palpator. Lista de
mai jos indicd modul in care functioneaza fiecare setare de
corectie.

4) Geometria diametrului (D), Uzura diametrului (D)
- Aceste doua coloane sunt utilizate pentru compensarea
frezei. Dacd controlati un G41 DO01;

din cadrul unui program, programul va utiliza valorile din
aceste coloane.

NOTA: Geometria diametrului poate fi setatd manual sau
automat de palpator.

5) Pozitia Lichidului de Racire - Utilizati aceasta
coloana pentru setarea pozitiei lichidului de rdcire pentru
instrumentul din acest rand.

NOTA: Aceasti coloand este vizibild numai daci aveti
optiunea de lichid de rdcire programabil.

6) Aceste butoane pentru functii vd permit sa setati valorile
de corectie.



8.3 | FREZA - CORECTII SCULE

Offsets

Active Tool: 1

Actual
Diameter

ToolOﬁset' Flutes

Tool Type |Tool Material

olojo|elo|ooooelooloeleoleoe

Enter A Value

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

Offsets
Tool Work
Active Tool: 1

Approximate
Length

Approximate
Diameter

Edge Measure

Tool Offset Height

Tolerance

None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None

olo|o|o|o|o|o/o(o|o|o|o|o(o|o|o|o/e

ololooololoooelee oo eee

Iluf3 8 o8 c 8l o8 e 8l o 8o 8l © 6N © B

Enter A Value

- Automatic Probe Options

- Set Value - Add To Value - Work Offset

7) Caneluri - Cand aceasta coloand este setatd la valoarea
corectd, unitatea de comanda poate calcula valoarea corecta
a grosimii spanului afisata pe ecranul arborelui principal.

De asemenea, registrul pentru avans si viteze VPS va utiliza
aceste valori pentru calcule.

NOTA: Valorile setate pe coloana Canelurii nu vor afecta
functionarea palpatorului.

8) Diametru Efectiv - Aceasta coloand este utilizata de
cdtre unitatea de comanda pentru calcularea valorii corecte
a Vitezei Suprafetei afisate pe ecranul Arborelui Principal.

9) Tip unealta - Aceasta coloand este utilizatd de unitatea
de comanda pentru a decide ce ciclu de sonda sa utilizeze
pentru a sonda acest instrument. Apasati F1 pentru a
vizualiza optiunile: Niciunul, Burghiu, tarod, freza melc,
frezd deget, burghiu de pregaurire varf sferic si Palpator.
Cand acest camp este setat la Burghiu, Tarod, Burghiu de
pregdurire, Varf Sferic si Palpator, palpatorul va palpa de-a
lungul liniei de centru a sculei pentru stabilirea lungimii.
Cand acest camp este setat pentru Frezd Melc sau Freza
Deget, palpatorul va palpa marginile sculei.

10) Materialul sculei - Aceasta coloand este utilizatd pentru
calcule de catre registrul pentru avans si viteze. Apasati F1
pentru a vizualiza optiunile: Utilizator, carburd, otel. Apdsati
Enter pentru a seta materialul sau apdsati Anulare pentru a iesi.

11) Locas magazie scule - Aceasta coloana va aratd in ce
buzunar este in prezent in scula. Aceasta coloana este numai
pentru citire.

12) Categorie de scule - Aceasta coloand este vizibila daca
scula este setata fiind mare, grea sau foarte mare. Pentru a
face o schimbare, evidentiati coloana si apasati ENTER. Va

fi afisat Tabelul cu scule. Urmati instructiunile de pe ecran
pentru a face modificari in tabelul cu scule.

13) Lungime aproximativa - Aceasta coloand este
utilizata de palpator. Valoarea din acest camp indicd
palpatorului distanta dintre varful sculei si linia de calibrare
a arborelui principal.

NOTA: Dac palpati lungimea unui burghiu sau a unui tarod,
sau a unei scule care nu este o freza melc sau o freza deget,
puteti ldsa acest camp necompletat.

14) Diametru aproximativ - Aceasta coloand este
utilizata de palpator. Valoarea din acest camp comunica
palpatorului diametrul sculei.

15) iniltime masurare margine - Aceast3 coloand este
utilizata de palpator. Valoarea din acest camp este distanta
de sub varful sculei pe care trebuie sa o parcurga scula atunci
cand este palpat diametrul sculei. Utilizati aceastd setare
atunci cand aveti o sculd cu o raza mare sau atunci cand
palpati un diametru pe un instrument pentru sanfrenare.

16) Toleranta sculei - Aceastd coloana este utilizata de
palpator. Valoarea din acest camp este utilizatd pentru
verificarea rezistentei la rupere si uzurii sculei. Lasati acest
camp necompletat daca setati lungimea si diametrul sculei.

17) Tipul palpatorului - Aceastd coloand este utilizatd de
palpator. Puteti selecta rutina palpatorului pe care doriti sd
o efectuati pentru aceasta sculd.

Optiunile sunt: 0 - Nu se va efectua palparea sculei.,

1- Palparea lungimii (rotatie)., 2 - Palparea lungimii (fara
rotatie)., 3 - Palparea lungimii si diametrului (rotatie).
Apasati MASURARE CORECTIE SCULA pentru a seta optiunile
palpatorului automat.
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8.4 | FREZA - SETAREA CORECTIILOR SCULELOR

Setarea corectiilor sculelor

Urmadtorul pas este acela de a palpa sculele. Astfel se

defineste distanta dintre varful sculei si suprafata superioard

a piesei de prelucrat. O alta denumire pentru aceastd

madrime este ,corectia lungimii sculei”, ce este indicata
printr-un Hin linia codului de masind. Distanta pentru
fiecare scula este introdusa in tabelul CORECTII SCULE.
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NOTA: Cand atingeti sculele sau lucrati pe masa stationars,
asigurati-va cd axa de inclinare este la 0 grade (A0° sau B0®).
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Setarea corectiei sculei. Cu axa Zin pozitia de origine,
corectia pentru lungimea sculei este masuratd de la varful
sculei [1] pand Tn partea superioara a piesei [2].

+ Incércati scula in arborele principal [1].
* Apdsati tasta HANDLE JOG (MANETA DE AVANS RAPID).

+  Apdsati tasta .1/100. [G] (freza se va deplasa cu viteza
mare atunci cand este rotitd maneta).

«  Selectati una dintre axele X si Y [J] si utilizati maneta
de avans rapid [K] pentru a deplasa scula pand in
apropierea centrului piesei.

*  Apdsati tasta +Z [C].

* Avansati rapid axa Z pand la aproximativ 1" deasupra
piesei.

«  Apdsati tasta .0001/.1 [H] (freza se va deplasa cu viteza
micd atunci cand este rotitd maneta).
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Plasati o coala de hartie intre sculd si piesa de prelucrat.
Coborati cu atentie scula cat mai aproape de partea
superioard a piesei, astfel incat sa mai puteti totusi
misca hartia.

Apasati tasta OFFSET (corectie) [D] si selectati fila
SCULA.

Marcati valoarea Geometrie H (lungime) pentru pozitia
#1.

Apasati tasta TOOL OFFSET MEASURE (MASURARE
CORECTIE SCULA) [A]. Poate apérea o caseta pop dacd
modificarea este mai mare decat setarea 142! Acceptati?
Y/N(da/nu). Apdsati Y pentru a accepta.

ATENTIE: Pasul urmadtor va determina deplasarea
rapida a arborelui principal pe axa Z.

Apdsati tasta NEXTnbspTOOL (scula urmdtoare) [B].

Repetati procesul de corectie pentru fiecare scula.



8.5 | FREZA - DECALAJE DE ORIGINE

Decalajele de origine

Apdsati DECALAJ, apoi pe F4 pentru a vizualiza valorile
decalajelor de origine. Originile pot fi introduse manual sau
automat, cu un palpator. Lista de mai jos va indica modul in

care functioneaza fiecare setare de origine.

StiseLs 1) Cod G - Aceastd coloana afiseaza toate codurile G
v 3 de origini disponibile. Pentru mformg;u suphmentgre
A A A oTicMatera referitoare la aceste decalaje de origine, consultati G52
ey & 2 2 No Material selected Setarea sistemului de coordonate de lucru (Grupa 00 sau
& 8. 5. 8. No Materis] Selectad 12), G54 Decalaje de origine, G92 Setarea valorii de decalare
G57 0. 0. 0. No Material Selected i
& e g e o Material Selected a sistemelor de coordonate de lucru (Grupa 00).
GS9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P2 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P3 0. 0. 0. No Material Selected ) .
goa o 2 2 2 xo ::ﬁ:;;:} Slected 2) Axele X, Y, Z - Aceasta coloana afiseaza valoarea
gee e 8 2 2 o fateriel Selected originii pentru fiecare axd. Daca axele rotative sunt activate,
: . : pall . g .
Gls4 P8 0. 0. 0. o Materssl Selacted corectiile pentru acestea vor fi afisate pe aceastd pagina.
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
4 — BBl To view options. B3] Probing Actions BB ool offsets 3) Material de lucru - Aceasta coloana este utilizata de
Enter A Value [BSER) Add To value catre registrul pentru avans si viteze.

4) Aceste butoane pentru functii vd permit sa setati valorile
de corectie. Tastati valoarea originii dorite si apdsati F1
pentru a seta valoarea. Apdsati F3 pentru a seta o actiune de
palpare. Apasati F4 pentru a comuta de la fila de origini la
cea de corectii scule. Introduceti o valoare si apasati ENTER
pentru a 0 adduga la valoarea curenta.
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8.6 | FREZA - SETAREA UNUI DECALA] DE ORIGINE

Setarea unei origini

Pentru a se prelucra o piesd de prelucrat, freza trebuie sd
stie exact unde este amplasatd piesa de prelucrat pe masa.
Puteti utiliza un dispozitiv de gdsire muchie, un palpator
electronic sau numeroase alte instrumente sau metode
pentru a stabili punctul de zero al piesei. Pentru a seta
decalajul pentru pozitia de zero a piesei cu un indicator
mecanic:

m
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Asezati materialul [1] Tn menghina si strangeti-I.
Tncércati scula de calibrare [2] in arborele principal.
Apésati tasta HANDLE JOG (MANETA DE AVANS RAPID).

Apdsati tasta .1/100. [F] (freza se deplaseaza cu viteza mare
atunci cand este rotita maneta).

Apdsati tasta +Z [A].

Avansati cu maneta de avans rapid [J]] axa Z pana la
aproximativ 1" deasupra piesei.

Apdsati tasta .001/1. [G] (freza se deplaseaza cu viteza micd
atunci cand este rotita maneta).

Avansati rapid axa Z pana la aproximativ 0,2" deasupra
piesei.

Selectati una dintre axele X si Y [I] si avansati rapid scula
pand In coltul din stanga sus al piesei (conform figurii [9])
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2

Navigati pand la tab-ul OFFSET (corectie)>PIESA [C] si apasati
tasta sdgeatd DOWN (in jos) [H] pentru a activa pagina
respectiva. Puteti apdsa tasta sdgeatd F4 pentru a comuta
intre Corectii scule si Decalaje de origine.

Navigati pand in pozitia G54 a axei X.

ATENTIE: La pasul urmdtor, nu apdsati a treia oard tasta
SETARE PUNCT DE ZERO PIESA; astfel s-ar introduce valoarea
in coloana AXEI Z. Aceasta ar cauza o coliziune sau o alarma
pentru axa Z atunci cand este rulat programul.

Apdsati tasta PART ZERO SET (setare pozitie de zero piesd)
[B] pentru a introduce valoarea in coloana Axei X. A doua
apasare a tastei PART ZERO SET (setare pozitie de zero piesa)
[B] introduce valoarea Tn coloana Axei Y.



8.7 | FREZA - SETAREA CORECTIILOR / DECALAJELOR CU AJUTORUL WIPS

Manualele operatorilor WIPS

Consultati manualul de utilizare WIPS, sectiunea de utilizare,

pentru instructiuni privind setarea corectiilor sculelor si a
originilor utilizand un ciclu de palpare.

Scanati codul QR de mai jos pentru a fi redirectionat(d) cdtre
pagina site-ului web.

Utilizare WIPS
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9.1 | FREZA - PREZENTARE GENERALA SCHIMBATOR DE SCULE TIP UMBRELA

Schimbatoarele de scule

Sunt disponibile (2) tipuri de schimbdtoare de scule

pentru freze: schimbdtorul de scule tip umbreld (UTC) si
schimbatorul de scule lateral (SMTC). Actionati ambele
schimbatoare de scule in acelasi mod, dar setarea fiecaruia
se face diferit.

Asigurati-vd cd s-a executat revenirea in pozitia de zero a
masinii. In caz contrar, apasati tasta POWER UP (initializare).

Tncarcarea schimbatorului de scule

ATENTIE: Nu depdsiti specificatiile maxime ale
schimbatorului de scule. Masele sculelor extrem de grele
vor fi distribuite uniform. Aceasta inseamnd cd sculele grele
vor fi amplasate diametral opus una fatd de cealaltd, nu una
langa cealaltd. Asigurati-vd cd existd o distanta adecvatd
intre scule in schimbadtorul de scule; aceastd distantd este
de 3,6" pentru 0 magazie cu 20 de locasuri si de 3" pentru
una cu 24+1 locasuri. Verificati specificatiile schimbdtorului
de scule pentru a determina distanta minimd corectd intre
scule.

NOTA: Presiunea redusa a aerului sau debitul insuficient va
determina reducerea presiunii exercitate asupra pistonului
de eliberare a sculei si va prelungi timpul de schimbare a
sculei sau nu se va asigura eliberarea acesteia.
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Utilizati tastele TOOL RELEASE (eliberare scula), ATC FWD
(ATCinainte) si ATC REV (ATC inapoi) pentru a comanda
manual schimbatorul de scule. Exista (2) butoane de
eliberare a sculei, unul pe carcasa pdpusii portsculd, celdlalt
pe tastatura.

AVERTISMENT: Pastrati distanta fatd de schimbatorul de
scule in cursul punerii in functiune sau scoaterii masinii de
sub tensiune, respectiv in cursul operatiilor de schimbare a
sculei.

Incércati intotdeauna sculele in schimbétorul de scule din
arborele principal. Nu incdrcati niciodata o scula direct in
caruselul schimbadtorului de scule. Unele freze au comenzi
de la distanta pentru schimbdtorul de scule ce va permit
sa verificati si inlocuiti sculele din carusel. Aceasta statie nu
este destinata incdrcdrii initiale si alocarii sculelor.

ATENTIE: Sculele ce produc un zgomot puternic atunci cand
sunt eliberate indicd o problema si vor fi verificate inainte
sa se produca o deteriorare gravd a schimbdtorului de scule
sau arborelui principal.



9.2 | FREZA - INCARCARE SCULE

Incircarea sculei pentru un schimbdtor de scule tip umbrel3

1

Aceastd sectiune descrie modul de incdrcare a sculelor
intr-un schimbator de scule gol pentru o noud aplicatie. Se
presupune ca tabelul Locasuri magazie scule contine inca
informatii provenite de la aplicatia anterioard.

Asigurati-va cd portcutitele dumneavoastrd au tireta de tipul
corect pentru freza respectivd.

2

Sculele sunt incdrcate in schimbatorul de scule tip umbrela
prin instalarea mai intdi a sculei in arborele principal. Pentru
aincdrca o sculd in arborele principal, pregatiti scula si apoi
parcurgeti pasii urmatori:

Asigurati-va cd sculele incarcate au tireta de tipul corect
pentru freza respectiva.

Apadsati tasta MDI/DNC (introducere manuald date/comanda
numerica directd) pentru a accesa modul MDI.

Organizati sculele astfel incat sd corespunda programului
CNC.

Luati scula in manad si introduceti-o (tireta mai intai) in
arborele principal. Rotiti scula astfel incat cele doud degajdri
din portcutit sd fie aliniate cu proeminentele arborelui
principal. impingeti scula in sus in timp ce apasati butonul
Tool release (eliberare sculd). Cand scula este fixata in
arborele principal, eliberati butonul Tool release (eliberare
sculd).

Apdsati ATC FWD.

Repetati pasii 4 si 5 pentru celelalte scule pand cand sunt
incarcate toate sculele.
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9.3 | FREZA - REDRESAREA SCHIMBATORULUI DE SCULE TIP UMBRELA

Redresarea schimbatorului de scule tip umbrela

Daca schimbatorul de scule se blocheaza, unitatea de
comanda va intra automat in stare de alarma. Pentru a
corecta acest lucru:

AVERTISMENT: Nu atingeti niciodatd schimbatorul de
scule, decat dacd este afisatd mai intai o alarma.

1. Eliminati cauza blocajului.
2. Apdsati tasta RESET (resetare) pentru a sterge alarmele.

3. Apdsati tasta RECOVER (redresare) si urmati
instructiunile pentru a reseta schimbdtorul de scule.
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10.1 | FREZA - PREZENTARE GENERALA SMTC

Schimbatoarele de scule

Sunt disponibile (2) tipuri de schimbdtoare de scule

pentru freze: schimbdtorul de scule tip umbreld (UTC) si
schimbatorul de scule lateral (SMTC). Actionati ambele
schimbatoare de scule in acelasi mod, dar setarea fiecaruia
se face diferit.

Asigurati-va ca s-a executat revenirea in pozitia de zero a
masinii. In caz contrar, apasati tasta POWER UP (initializare).

Tncarcarea schimbatorului de scule

ATENTIE: Nu depdsiti specificatiile maxime ale
schimbatorului de scule. Masele sculelor extrem de grele
vor fi distribuite uniform. Aceasta Tnseamna cd sculele grele
vor fi amplasate diametral opus una fatd de cealaltd, nu una
langa cealaltd. Asigurati-vd cd existd o distanta adecvatd
intre scule in schimbadtorul de scule; aceastd distanta este
de 3,6" pentru 0 magazie cu 20 de locasuri si de 3" pentru
una cu 24+1 locasuri. Verificati specificatiile schimbdtorului
de scule pentru a determina distanta minimd corectd intre
scule.

NOTA: Presiunea redusd a aerului sau debitul insuficient va
determina reducerea presiunii exercitate asupra pistonului
de eliberare a sculei si va prelungi timpul de schimbare a
sculei sau nu se va asigura eliberarea acesteia.

Utilizati tastele TOOL RELEASE (eliberare sculd), ATC FWD
(ATCnainte) si ATC REV (ATC inapoi) pentru a comanda
manual schimbatorul de scule. Exista (2) butoane de
eliberare a sculei, unul pe carcasa pdpusii portsculd, celdlalt
pe tastatura.

AVERTISMENT: Pdstrati distanta fata de schimbatorul de
scule in cursul punerii in functiune sau scoaterii masinii de
sub tensiune, respectiv in cursul operatiilor de schimbare a
sculei.

Incdrcati intotdeauna sculele in schimbétorul de scule din
arborele principal. Nu incdrcati niciodata o sculd direct in
caruselul schimbdtorului de scule. Unele freze au comenzi
de la distanta pentru schimbdtorul de scule ce va permit
sa verificati si inlocuiti sculele din carusel. Aceasta statie nu
este destinata incdrcdrii initiale si alocarii sculelor.

ATENTIE: Sculele ce produc un zgomot puternic atunci cand
sunt eliberate indicd o problema si vor fi verificate inainte
sa se produca o deteriorare gravd a schimbdtorului de scule
sau arborelui principal.
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10.2 | FREZA - TABEL SCULE

Tabelul cu scule

Aceasta sectiune vd prezintd modul de utilizare a tabelului cu
scule pentru a furniza unitatii de comanda informatii despre
sculele utilizate.

CQurrent Commands
Active Codes | ATM

Timers | Macro Vars

Devices

Active Tool 3l 2 Next Pocket 2 B
Pocke EVSEye 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
L 13
e 12 5 T
3 8
4 4
5 9 6—=
6 7
7 22
: i 7 — T
9 5
10 3
I : I oo een e |
12 14
13 16
I s I oor ool oo
1S 10
16 17
1 10 10— T
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

1) Pentru a accesa tabelul Locasuri magazie scule, apasati tasta
CURRENT COMMANDS (comenzi curente) si selectati tab-ul Tabel
cuscule.

2) Scula activa - Va spune codul sculei instalate in arborele
principal.

3) Locasul activ - aceasta vd arata numdrul urmdtorului locas.

4) Setati locasul pe Mare [L]- Utilizati acest marcaj atunci cand
o sculd mare are un diametru mai mare de 3" pentru masini cu con
40, respectiv mai mare de 4" pentru masini cu con 50. Derulati la
locasul dorit si apdsati tasta L pentru a seta marcajul.

ATENTIE: Nu puteti plasa o sculd mare Tn schimbdtorul de scule
dacd unul sau ambele locasuri invecinate contin deja scule. in caz
contrar, schimbatorul de scule va intra in coliziune. Sculele mari
trebuie s3 aiba locasurile invecinate goale. insa, sculele mari pot
imparti acelasi locas gol invecinat.
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NOTA: Dacd masina are un schimbator de scule de tip
umbrela, nu se va utiliza tabelul Locas magazie scule.

O scula mare si grea (stanga), respectiv o scula grea (dar nu mare)
(in partea de sus)

5) Setati locasul la Greu [H] - Utilizati acest marcaj atunci cand
0 sculd cu con 40 cu diametru mic, grea (4 Ib sau mai grea) sau

o sculd cu con 50 (12 Ib sau mai grea) este incdrcatd in arborele
principal. Derulati la locasul dorit si apdsati tasta H pentru a seta
marcajul.

6) Setati locasul la XL [X] - Utilizati acest marcaj atunci cand
sunt necesare doud locasuri adiacente pe fiecare parte a sculei.
Derulati pand la locasul dorit si apasati X pentru a seta marcajul.

NOTA: Aceasta optiune apare numai dacd masina dvs. are o
functie cu con 50.

7) Stergere categorie [Spatiu] - Marcati scula dorita si apdsati
SPATIU pentru a sterge marcajul.

8) Setati scula [##] + [Enter]- Marcati locasul dorit si tastati
codul sculei + Enter pentru a seta codul dorit al sculei.

NOTA: Nu puteti aloca un cod de sculd mai multor locasuri ale
magaziei de scule. Dacd introduceti un cod de sculd deja specificat
in tabelul Locasuri magazie scule, se va afisa o eroare sculd
nevalida.

9)Stergeti scula [0] + [Enter]- Marcati locasul dorit si apdsati 0 +
Enter pentru a goli codul sculei.

10) Resetati tabelul [Origine] - Apdsati tasta ORIGINE cu
cursorul in coloana Centru pentru a utiliza meniul ORIGINE. Acest
meniu vd permite sd efectuati urmatoarele operatii:

Ordonare toate locasurile - Ordoneaza succesiv toate codurile
sculelor pe baza pozitiei locasului aferent, incepand cu 1.

Aducere la zero toate locasurile - Sterge toate codurile sculelor
din toate numerele locasurilor magaziei de scule.

Stergere indicatoare categorie - Sterge indicativele de
categorie pentru toate sculele.

11) * Indicd locasul curent al schimbdtorului de scule.



10.3 | FREZA - TNCARCARE SCULA SMTC

Tncarcarea sculelor la un schimbitor de scule lateral

1

Aceastd sectiune descrie modul de incdrcare a sculelor
intr-un schimbator de scule gol pentru o noud aplicatie. Se
presupune ca tabelul Locasuri magazie scule contine inca
informatii provenite de la aplicatia anterioara.

Asigurati-va ca portcutitele dumneavoastra au tireta de tipul
corect pentru freza respectivd.

2

Introduceti scula 1 (tireta mai intdi) in arborele
principal.

Introducerea unei scule Tn arborele principal: [1]
Buton de eliberare sculd.

Rotiti scula astfel incat cele doud degajdri
din portcutit sd fie aliniate cu proeminentele
arborelui principal.

Tmpingeti scula in sus in timp ce apsati butonul
Tool release (eliberare scula).

Cand scula este fixatd in arborele principal,
eliberati butonul Tool release (eliberare scula).

Apdsati tasta CURRENT COMMANDS (comenzi
curente), apoi navigati pand la fila TABEL SCULE
si apasati tasta sdgeatd DOWN (in jos). Consultati
Tabelul de scule pentru a seta informatiile
corecte despre scule in tabelul de scule.

Apdsati tasta CURRENT COMMANDS (comenzi curente), apoi
navigati pana la fila TABEL SCULE si apdsati tasta sdgeata
DOWN (in jos). Consultati Tabelul de scule pentru a seta
informatiile corecte despre scule in tabelul de scule.
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10.3 | FREZA - INCARCARE SCULA SMTC

Schimbatorul de scule lateral de mare viteza

Schimbatorul de scule lateral de mare viteza are un indicativ

suplimentar pentru scule, si anume ,Grea”. Sculele ce
cantdresc peste 4 livre sunt considerate a fi scule grele.
Trebuie sd indicati sculele grele cu H (Nota: Toate sculele

mari sunt considerate grele). in cursul functiondrii, un ,h” in

tabelul de scule indicd o sculd grea intr-un locag mare.

Ca mdsura de precautie, schimbadtorul de scule va functiona

la maximum 25% din viteza normald daca se schimbd la o
scula grea. Viteza de urcare/ coborare a locasului nu este
micsoratd. Unitatea de comandd reseteazd viteza la nivelul
rapid implicit odatd incheiatd schimbarea sculei. Contactati
Reprezentanta Haas (HFO) pentru asistenta dacd aveti
probleme la schimbarea unor scule neuzuale sau extreme.

H - Grea, dar nu neapdrat mare (sculele mari reclamd
locasuri goale de o parte si de alta).

h - Scula grea de diametru mic intr-un locag indicat a fi
pentru o sculd mare (trebuie sd aibd locasuri goale de o
parte si de alta). Indicatiile cu minuscule ,h"si ,I" sunt
plasate de cdtre unitatea de comandd; nu introduceti un
indicativ cu minuscule ,h” sau ,I” in tabelul de scule.

| - Scula de diametru mic intr-un locas indicat a fi pentru o
scula mare in arborele principal.

Sculele mari sunt considerate a fi grele.
Sculele grele nu sunt considerate a fi neapdrat mari.

La schimbdtoarele de scule ce nu sunt de mare vitezd, ,H" i
.N” nu au niciun efect.

Utilizarea cifrei ,,0” pentru indicativul de scula

in tabelul de scule, introduceti 0 (zero) drept cod al sculei
pentru a eticheta un locas al magaziei de scule ca fiind
Jntotdeauna gol". Schimbdtorul de scule nu ,vede" locasul
respectiv si nu va incerca niciodata sa instaleze sau sd preia
o scula din locasurile magaziei avand indicativul ,0".

Mutarea sculelor in carusel

Daca trebuie sd mutati sculele n carusel, respectati aceastd
procedura.

ATENTIE: Planificati din timp reorganizarea sculelor din
carusel. Pentru a reduce riscul coliziunii schimbatorului de
scule, mentineti la minimum miscarea sculelor. Dacd existd
la un moment dat scule mari sau grele in schimbatorul de
scule, asigurati-vd cd acestea sunt mutate intre locasuri ale
magaziei indicate ca atare.
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Nu puteti utiliza un zero pentru a indica scula introdusa
in arborele principal. Arborele principal trebuie sa aibd
intotdeauna indicat un cod de scula.



10.4 | FREZA - MUTAREA SCULELOR

Mutarea sculelor in carusel

Daca trebuie sd mutati sculele n carusel, respectati aceastd
procedurd.

Mutarea sculelor

Schimbatorul de scule prezentat in figurd are o combinatie
de scule de dimensiuni normale. In acest exemplu, scula 12
trebuie mutata in locasul 18 pentru a se crea spatiul necesar
pentru o sculd de mari dimensiuniin locagul 12.

Asigurarea de spatiu pentru sculele mari: [1] Scula 12in
locasul 18, [2] Sculd mare in locasul 12.

1) Selectati modul MDI. Apdsati tasta CURRENT COMMANDS
(comenzi curente) si navigati pana la ecranul TABEL SCULE.
Verificati codul sculei aflate n locasul 12.

2) Tastati Tnn (unde nn este codul sculei de la pasul 1).
Apasati ATC FWD. Aceasta determina plasarea sculei din
locasul 12 n arborele principal.

3) Tastati P18, apoi apdsati tasta ATC FWD(ATC inainte)
pentru a plasa scula aflatd in arborele principal in locasul 18.

4) Derulati pand la locasul 12 din ecranul TABEL SCULE si
apadsati tasta L, apoi tasta ENTER (executie) pentru a indica
locasul 12 ca fiind ,mare”.

ATENTIE: Planificati din timp reorganizarea sculelor din
carusel. Pentru a reduce riscul coliziunii schimbatorului de
scule, mentineti la minimum miscarea sculelor. Daca existd
la un moment dat scule mari sau grele in schimbatorul de
scule, asigurati-vd cd acestea sunt mutate intre locasuri ale
magaziei indicate ca atare.

5) Introduceti codul sculei la rubrica ARBORE PRINCIPAL din
ecranul TABEL SCULE. Introduceti scula in arborele principal.

NOTA: Sculele foarte mari pot fi de asemenea programate.
O sculd ,foarte mare” este una care ocupd pana la trei
locasuri; diametrul sculei va acoperi locasurile sculelor de pe
ambele parti ale locasului in care este instalatd. Contactati
Reprezentanta dumneavoastrd Haas (HFO) pentru a vd oferi
o configurare speciala, dacd este necesard o scula cu astfel
de dimensiuni. Tabelul de scule trebuie actualizat, deoarece
sunt necesare doud locasuri goale intre doua scule foarte
mari.

6) Introduceti P12 Tn unitatea de comanda si apasati tasta
ATC FWD(ATC Tnainte). Scula va fi plasatd in locasul 12.
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10.4 | FREZA - MUTAREA SCULELOR

Precomanda Scula SMTC

Precalibrare Scula Comenzi din program ce dezactiveaza functia de anticipare:

Pentru a economisi timp, unitatea de comanda anticipeaza + Comenzi de selectare a decalajului de origine (G54, G55
pand la 80 de linii ale programului pentru a executa si etc.)

pregati miscarile masinii si schimbadrile sculelor. Cand
unitatea de comanda constatd la anticipare cd urmeazd o
schimbare a sculei, aceasta va aseza in pozitie urmatoarea

+ G103 Limitarea anticiparii blocurilor, atunci cand este
programatd fdra o adresd P sau cu o adresa P diferitd

scula din program. Aceasta operatie se numeste de zero

Jprecalibrarea sculei”. +  MO1 Oprirea optionala

Unele comenzi din program dezactiveazd functia de * MO0 Oprirea programului
anticipare. Dacd programul dumneavoastra include astfel

de comenzi inainte de urmatoarea schimbare a sculei, *  Separatoare de stergere bloc (/)

unitatea de comanda nu va preapela scula urmatoare.

Aceasta poate determina o rulare mai lentd a programului,

deoarece masina trebuie sa astepte ca scula urmdtoare sd

se deplaseze in pozitie inainte sa poatd schimba scula. Pentru a vd asigura cd unitatea de comandd preapeleaza
scula urmdtoare fard anticipare, puteti comanda deplasarea
caruseluluiin pozitia sculei urmdtoare imediat dupd o
comanda de schimbare a sculei, conform fragmentului de
cod urmator:

701 M06 Schimbarea sculei ;
T02 (PRECALIBRARE SCULA URMATOARE) ;

*  Unnumadr mare de blocuri de program executate la
mare vitezd
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10.5 | FREZA - PANOU COMUTARE USA

Panoul de comutare usa SMTC

Frezele MDC, EC-300 si EC-400 dispun de un panou
auxiliar pentru facilitarea incdrcarii sculelor. Comutatorul
pentru schimbare manuald/automatd sculd trebuie setat
in pozitia ,Functionare automatd” pentru o operatie
automatd de schimbare a sculei. Dacd acesta este setat

Simbolurile de pe panoul de comutare a ugii
schimbdtorului de scule:

[1] Rotirea caruselului schimbatorului de scule in
sens antiorar,

[2] Rotirea caruselului schimbatorului de scule in
sens orar,

[3] Comutatorul pentru schimbarea sculei -
Functionare automatd,

[4] Comutatorul pentru schimbarea sculei -
Selectarea operdrii manuale.

Functionarea usii SMTC

Dacd usa carcasei este deschisd Tn timp ce se produce
schimbarea sculei, schimbarea sculei este oprita si este
reluatd atunci cand se inchide usa. Eventuale operatii de
prelucrare aflate n curs nu vor fi intrerupte.

Dacd se aduce comutatorul in pozitia ,Manual” in timp

ce caruselul de scule este in miscare, acesta se opreste,
repunandu-se in miscare atunci cand este adus comutatorul
inapoi in pozitia ,Automat”. Urmdtoarea schimbare a sculei
nu va fi executata pand cand nu este adus comutatorul
inapoi in pozitia ,Automat”. Eventuale operatii de prelucrare
aflate in curs nu vor fiintrerupte.

in pozitia ,Manual”, celelalte doua butoane, prevdzute cu
simbolurile pentru sens orar si sens antiorar, sunt activate,
iar schimbdrile automate ale sculelor sunt dezactivate. Usa
este prevdzuta cu un senzor ce detecteazd cand aceasta este
deschisd.

Caruselul se va roti cu cate o pozitie de fiecare datd cand
este apasat butonul pentru sens orar sau sens antiorar, cu
comutatorul setat in pozitia ,Manual”.

In cursul redresarii schimbatorului de scule, dacd usa
carcasei este deschisa sau daca pozitia comutatorului este
+Manual” si este apdsat butonul RECOVER (redresare), se
afiseazd un mesaj ce informeaza operatorul cd usa este
deschisa sau cd este cuplat modul manual. Operatorul
trebuie sd inchidd usa si sa seteze comutatorul in pozitia
Auto pentru a putea continua.
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10.6 | FREZA - RECUPERARE SMTC

Redresarea SMTC

Daca a aparut o problema in cursul schimbarii sculei, Trebuie parcurs intregul proces de redresare a
se impune redresarea schimbdtorului de scule. Accesati schimbdtorului de scule inainte sa se iasd din acest mod.
modul Redresarea schimbdtorului de scule astfel: Porniti rutina de la inceput daca iesiti prematur din

Apasati tasta RECOVER (redresare) si navigati pand la tab- aceasta.

ul REDRESARE SCHIMBATOR DE SCULE.

Apdsati tasta ENTER (executie). Dacd nu existd nicio
alarma, unitatea de comanda va incerca mai intai o
redresare automatd. Dacd exisa o alarma, apdsati tasta
RESET (resetare) pentru a sterge alarmele si repetati
incepand cu pasul 1.

in ecranul REDRESARE SCULA VMSTC, apasati tasta A
pentru a initia redresarea automatd, respectiv tasta E
pentru a iesi.

Dacd redresarea automatd esueazd, apdsati tasta M
pentru a continua cu o redresare manuald.

In modul manual, urmati instructiunile si rspundeti la
intrebari pentru a executa o redresare corespunzdtoare a
schimbdtorului de scule.
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11.1 | FUNCTIONARE FREZA - PORNIRE

Punerea in functiune a masinii

Aceasta sectiune vd prezintd modul de punere in functiune
pentru prima data a unei masini noi.

«  Apdsati butonul POWER ON (pornire) pand cand apare
sigla Haas pe ecran. Dupd o secventd de autotestare
siinitializare a sistemului, pe afisaj apare ecranul de
pornire.

Pe ecranul de pornire se afiseaza instructiunile de baza
pentru pornirea masinii. Apdsati tasta ANULARE pentru
a iesi din ecranul respectiv.

*  Rotiti butonul EMERGENCY STOP (oprire de urgenta)
spre dreapta pentru a-| reseta.

«  Apdsati tasta RESETARE pentru a sterge alarmele de
pornire. Dacd nu puteti sterge o alarma, s-ar putea
ca masina sd aibd nevoie de o interventie service.
Contactati Reprezentanta Haas (HFO) pentru asistentd.

«  Dacd masina se afla intr-o incinta, inchideti usile.
AVERTISMENT: Inainte de a trece la pasul urmator,
retineti cd miscarea automatd va incepe imediat ce este

inclzirea arborelui principal

Dacd arborele principal al masinii respective a ramas in
repaus timp de peste (4) zile, rulati programul de incdlzire a
arborelui principal inainte sd utilizati masina. Acest program
aduce lent arborele principal la turatia de lucru pentru

a distribui lubrifiantul si a permite arborelui principal sa
ajungd la o temperaturd constantd.

Masina dumneavoastra are inclus un program de incdlzire
de 20 minute (009220) in lista de programe. Daca utilizati
frecvent arborele principal la turatii ridicate, ar trebui sa
rulati zilnic acest program.

apasat butonul PORNIRE. Asigurati-va ca traiectoria de
deplasare este liberd. Pdstrati distanta fata de arborele
principal, masa masinii si schimbatorul de scule.

+  Apadsati PORNIRE.
Dupd prima apasare a tastei POWER UP (initializare),
axele se deplaseaza spre pozitiile lor de origine. Axele
se deplaseazd apoi lent pana cand masina ajunge la
intrerupatoarele de origine pentru fiecare axd. Astfel se
stabileste pozitia de origine a masinii.

Apadsati oricare dintre tastele urmatoare:
«  CANCEL (anulare) pentru a iesi din ecranul respectiv.

«  CYCLE START (pornire ciclu) pentru a rula programul
curent.

¢ HANDLE JOG (manetd de avans rapid) pentru operarea
manuald.
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11.2 | FUNCTIONARE FREZA - CAPTURA DE ECRAN

Captura de ecran

Unitatea de comanda poate captura si salva o imagine a
ecranului curent pe un dispozitiv USB conectat sau pe o
unitate de memorie cu date de utilizator.

Introduceti un nume de fisier, dacd doriti. Daca nu este
introdus niciun nume de fisier, sistemul va utiliza numele de
fisier implicit (consultati nota).

Apdsati tasta SHIFT(comutare).
Apdsati tasta F1.

NOTA: Unitatea de comanda utilizeazd numele de fisier
implicit snapshot#.png. Numadrul # incepe de la 0 si este
incrementat de fiecare datd cand se executd o captura de
ecran. Contorul respectiv este resetat la oprirea masinii.
Capturile de ecran executate dupd oprirea si repornirea
masinii vor suprascrie capturile de ecran anterioare avand
acelasi nume de fisier de pe unitatea de memorie cu datele
de utilizator.

Raportul de eroare

Unitatea de comanda poate genera un raport de eroare care
salveazd starea masinii si care este utilizat pentru analiza.
Acest raport ajutd HFO sd rezolve o problemd intermitentd.

1. Apdsati tasta SHIFT(comutare).
2. Apasati F3.

NOTA: Asigurati-va ca generati intotdeauna un raport de
eroare atunci cand alarma sau eroarea sunt active.
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Rezultat:

Unitatea de comanda salveaza captura de ecran pe
dispozitivul USB sau Tn memoria unitatii de comanda. Se
afiseazd mesajul Imagine salvatd pe USB sau Imagine salvatd
in memorie la incheierea procesului.

Rezultat:

Unitatea de comandd salveaza raportul de eroare pe
dispozitivul USB sau in memoria unitatii de comanda.
Raportul de eroare este un fisier ZIP care include o captura
de ecran, programul activ si alte informatii folosite pentru
diagnosticare. Generati acest raport de eroare atunci cand
apare o eroare sau o0 alarmd. Trimiteti raportul de eroare
prin e-mail catre Reprezentanta Haas locald.



11.3 | FUNCTIONARE FREZA - CAUTARE PROGRAM

Notiuni de baza despre cautarea in program

Puteti utiliza aceastd functie pentru a gasi rapid un cod din
program.

NOTA: Aceasta este o functie de ciutare rapida ce giseste
prima aparitie a termenului in sensul de cdutare specificat.
Puteti utiliza editorul pentru o cdutare mai complexa.
Consultati Capitolul 6.5 pentru informatii suplimentare
referitoare la functia de cautare a Editorului.

NOTA: Aceasta este o functie de ciutare rapida ce giseste
prima aparitie a termenului in sensul de cdutare specificat.
Puteti utiliza editorul pentru o cdutare mai complexa.
Consultati sectiunea Meniul Cdutare pentru informatii
detaliate referitoare la functia de cdutare a editorului.

Tastati textul pe care doriti sd il gasiti in programul activ.

Apdsati tasta sdgeata UP (in sus) sau DOWN (in jos).

Rezultat:

Tasta sageata UP (in sus) cautd din pozitia curenta a
cursorului spre Tnceputul programului. Tasta sageatd
DOWN (in jos) cauta spre sfarsitul programului. Unitatea de
comanda marcheazd prima potrivire.

NOTA: Prin plasarea termenului de c3utare in paranteze ()
se va cduta numai printre randurile de comentarii.

Localizarea ultimei erori a programului

Incepand cu versiunea software 100.19.000.1100 unitatea
de comanda poate gdsi ultima eroare intr-un program.

Apasati SHIFT +f4 pentru a afisa ultima linie a codului G
care a generat eroarea.

Operation: MEM | CPU: 22.28% 11:06:55 Active Prog
GOl Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
DO Hoo M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] |
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
spindle Power: 0.0 Kw ~
§ J SEASR RS . X 16.1559 Wl -
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11.4 | FUNCTIONARE FREZA - MOD FUNCTIONARE SIGURA

Modul functionare sigura

Scopul functionarii sigure este acela de a reduce
deteriorarea masinii in cazul unei avarii. Nu previne avariile,
dar emite din timp o alarmd si se retrage din locul avariei.

NOTA: Functia de functionare sigurd este disponibil3
incepand cu versiunea software 100.19.000.1300.

Masini cu functia de functionare in siguranta
*  VF-1panadlaVF-5

« VM-2/3

« UMC-500/750/1000

« Toate DM-urile

« Toate DT-urile

*  Toate TM-urile

* ST-10 pand la ST-35

Cauzele frecvente ale avariilor sunt:
Corectii incorecte ale sculelor.

Origini incorecte.

Sculd gresita in arborele principal.

NOTA: Functia Functionare sigura va detecta

o coliziune doar la avansul rapid manual si la
deplasarea rapida (G00), nu va detecta o coliziune la
0 miscare avans.
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Functionarea sigura face urmatoarele:
Incetineste viteza de miscare.
«  Creste sensibilitatea la eroarea de pozitie.

¢ (Cand se detecteaza o coliziune, unitatea de comanda
va inversa imediat axa cu o mica valoare. Acest lucru
va impiedica motorul sa continue sa se deplaseze in
obiectul de care s-a izbit si va elibera presiunea din
cauza coliziunii. Dupa ce functia de Functionare sigura
detecteaza o coliziune, trebuie sa puteti strecura usor o
coald de hartie intre cele doud suprafete care s-au izbit.

NOTA: Functia de Functionare sigurd este conceput

sa ruleze un program pentru prima datd dupd scrierea

sau schimbarea acestuia. Nu se recomanda rularea unui
program sigur cu functia de Functionare sigura, deoarece
creste semnificativ durata ciclului. Scula s-ar putea rupe si
piesa de prelucrat ar putea fi deterioratd in continuare intr-o
coliziune.



11.4 | FUNCTIONARE FREZA - MOD FUNCTIONARE SIGURA

Functionarea sigura este activd si in timpul
avansului rapid. Functionarea rapida poate fi
folositd in timpul configurdrii lucrdrii, pentru a
proteja impotriva coliziunilor accidentale cauzate
de erori ale operatorului.

In cazul in care masina dvs. este compatibila cu
functia de Functionare sigurd, veti vedea o noud
pictogramd in MDI cu textul F3 Activare Functionare
Sigurd.[1]. Apdsati F3 pentru a activa/dezactiva
Functionarea sigurd. Starea activa a functiei
Functionare sigura este semnalatd printr-un filigran
[2] In panoul programului.

Este activd numai Tn timpul miscarilor rapide.
Miscdrile rapide includ GOO, Origine G28 trecerea
la schimbari ale sculei, precum miscarile ciclurilor
inchise care nu presupun prelucrarea pieselor. La
miscarile de prelucrare, cum ar fi de avans sau de
tarodare, modul de siguranta nu va fi activ.

Functionarea sigura nu este activd in timpul
avansului, din cauza naturii sale de detectare a
coliziunilor. Nu se poate face diferenta dintre
fortele de taiere si cele cauzate de coliziuni.

Atunci cand se detecteaza o coliziune, toate
miscdrile sunt oprite, se declanseazd o alarma

[1] si se genereaza o fereastra pop-up [2] care
informeazd operatorul ca s-a detectat o coliziune si
despre axa la care a fost detectatd. Aceasta alarmd
poate fi stearsa prin resetare..

Tn anumite cazuri, este posibil ca presiunea
impotriva piesei sa nu fi fost eliberatd de
retragerea functiei de Functionare sigurd. in cazul
mai rdu caz, se poate produce incd o coliziune dupa
resetarea alarmei. Daca se intampla acest lucru,
dezactivati functia de Rulare sigura si deplasati axa
la distanta de locul coliziunii.
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11.5 | FUNCTIONARE FREZA - RULARE - OPRIRE - AVANS RAPID - CONTINUARE

Rulare - Oprire - Avans rapid - Continuare

Aceasta functie va permite sd opriti un program in curs de
rulare, sa indepartati scula de piesd, apoi sa reluati executia
programului.

1. Apasati MENTINERE AVANS.
Miscarea axelor inceteazd. Arborele principal continud
sa se roteasca.

2. Apadsatitasta X, Y, Z sau tasta unei axe rotative instalate
(A pentru axa A, B pentru axa B si C pentru axa C), apoi
apdsati tasta HANDLEnbspJOG (maneta de avans rapid).
Unitatea de comandd va memora pozitiile curente pe
axele X, Y, Z si rotative.

3. Unitatea de comanda afiseaza mesajul Avans rapid de
indepartare si pictograma Avans rapid de indepartare.
Utilizati maneta de avans rapid sau tastele de avans
pentru a indepdrta scula de piesa. Puteti porni sau opri
arborele principal cu tastele FWD (inainte), REV (inapoi)
si STOP (oprire). Puteti activa sau dezactiva lichidul
optional de rdcire prin arborele principal apasand
tasta AUX CLNT (mai intai trebuie sd opriti arborele
principal). Activati sau dezactivati jetul de aer prin sculd
cu tastele SHIFT +AUX CLNT. Activati sau dezactivati
lichidul de rdcire cu tasta COOLANT. Activati optiunile
Pistol automat de aer comprimat / Cantitatea minima
de lubrifiant cu tastele SHIFT + COOLAN. Puteti de
asemenea elibera scula pentru a inlocui insertjile.

ATENTIE: Cand reporniti programul, unitatea de
comanda utilizeazd decalajele anterioare pentru pozitia
de revenire. De aceea, este nesigur si nerecomandat sa
se schimbe sculele si corectiile/decalajele atunci cand
programul este intrerupt.

4. Avansati rapid intr-o pozitie cat mai apropiata posibil de
pozitia memoratd sau intr-o pozitie pentru care existd o
traiectorie rapida neobstructionatd pentru revenirea in
pozitia memoratd.

100 | Manualul de operare a frezei 2023

5.

Apdsati tasta MEMORY (memorie) sau MDI (introducere
manuald date) pentru a reveni in modul Rulare.
Unitatea de comanda afiseazd mesajul Avans rapid de
revenire si pictograma Avans rapid de revenire. Unitatea
de comandd va continua numai dacd reveniti in modul
in care se afla masina atunci cand ati oprit programul.

Apasati butonul PORNIRE CICLU. Unitatea de comanda
deplaseaza rapid axele X, Y si rotative cu 5% in pozitia
n care ati apdsat tasta FEED HOLD (oprire avans). Apoi
se va reveni pe axa Z. Dacd apasati butonul FEED HOLD
(oprire avans) in cursul unei miscdri, miscarea axelor
se opreste, iar unitatea de comanda va afisa mesajul
Oprire avans rapid de revenire. Apasati butonul CYCLE
START (pornire ciclu) pentru a se relua miscarea de
avans rapid de revenire. Unitatea de comanda va reveni
in starea de oprire avans atunci cand miscarea este
incheiata.

ATENTIE: Unitatea de comanda nu va urma aceeasi
traiectorie utilizata pentru avansul rapid de indepdrtare.

Apadsati din nou butonul CYCLE START (pornire ciclu) si
programul isi va relua functionarea.

ATENTIE: Dacd setarea 36 este ACTIVATA, unitatea
de comanda scaneaza programul pentru a se asigura
ca masina este in starea corecta (sculele, corectiile,
decalajele, codurile G si M etc.), astfel incat sa se
continue in siguranta programul. Daca setarea 36
este DEZACTIVATA, unitatea de comanda nu scaneazd
programul. Aceasta poate economisi timp, dar poate
cauza o coliziune n cazul unui program neverificat.



11.6 | FUNCTIONARE FREZA - MOD GRAFIC

Modul Grafic

Un mod sigur de a depana un program presupune apdsarea
tastei GRAPHICS (grafic) pentru rularea acestuia in modul
grafic. Nu se produce nicio miscare pe masina, miscarile
fiind ilustrate in schimb pe ecran.

Graphics

[3]: 6192

| [1]): 617Xy [2]): 6182x |

4 5 3

Drill Point: ® Y

Tool: (%) Work G54: + /
= h-
Run Speed:|  [F3] Slower [F4] Faster
6 T (F2lEnablezoom [ [HOME] Reset Zoom [PAGE UP):Zoom- | X
| ENTER]: Apply Zoor H ENC erter T [PAGE C 1: Zoom + 1
| Positions Program G54 G49 H3 Timers Ang® 2
(IN) Load
— This Cycle: 0:00:34
x -0.5000 (E— - 0% Last cycle: 0:00:34
Y 0.8000 " I - 69% Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: (]
z 0.Lo00 ((EE— ) 2% M30 Counter #2: o
Loops Remaining: 0

(AT:] o.000 [EE—— 0%

1) Planuri pe axa Apdsati 1 pentru a vizualiza graficele in
planul G17, apasati 2 forG18 sau apdsati 3 pentru a vizualiza
in planul G19.

2) Zona de ajutor taste Partea din stanga jos a

panoului de afisare grafica este zona de ajutor pentru
tastele functionale. Aceasta sectiune vd prezinta tastele
functionale pe care le puteti utiliza si o descriere a operatiei
corespunzatoare executate de acestea.

3) Fereastra de localizare in partea din dreapta jos a
panoului este prezentatd suprafata simulatd a mesei masinii
si seindicd ce parte a imaginii simulate este focalizata.

4) Viteza grafica Apdsati f3 sau f4 pentru a rula viteza
doritd pentru graficd.

5) Fereastra pentru traiectoria sculei Fereastra mare
din centrul afisajului prezinta o imagine simulata a zonei
de lucru. Aceasta afiseaza pictograma sculei aschietoare si
traiectoriile simulate ale sculei.

NOTA: Miscarea de avans este reprezentata cu linie neagra.
Miscarile rapide sunt reprezentate cu linie verde. Ciclul de
gaurire este reprezentat printr-un X.

NOTA: Daci setarea 253 este ACTIVATA, diametrul sculei
este reprezentat printr-o linie subtire. Daca aceasta este
DEZACTIVATA, se va utiliza diametrul sculei specificat in
tabelul Corectia geometriei diametrului sculei.

6) Focalizare Apasati tasta F2 pentru a se afisa un
dreptunghi (fereastra de focalizare) ce prezinta zonain

care se va aplica operatia de focalizare. Utilizati tasta PAGE
DOWN (pagina urmadtoare) pentru a micsora distanta focald
(mdrire), respectiv PAGE UP (pagina anterioard) pentru a
creste distanta focala (micsorare). Utilizati tastele sageti
pentru a deplasa fereastra de focalizare in pozitia in care
doriti sa aplicati focalizarea si apasati tasta ENTER (executie)
pentru a finaliza focalizarea. Unitatea de comandd modifica
scara ferestrei pentru traiectoria sculei in functie de
fereastra de focalizare. Rulati din nou programul pentru a se
afisa traiectoria sculei. Apdsati tasta F2 si apoi tasta HOME
(origine) pentru a extinde fereastra pentru traiectoria sculei
astfel incat sa acopere intreaga zond de lucru.

7) Axa Z Linia de zero a piesei Linia orizontala afisata pe
bara axei Z in coltul din dreapta sus al graficului pentru a
indica pozitia decalajului de origine curent pentru axa Z plus
lungimea sculei curente. Tn timpul rularii unui program,
portiunea umbritd a barei indicd profunzimea miscarii
simulate a axei Z fatd de pozitia de zero in coordonate de
lucru a axei Z.

8) Panoul de pozitie Panoul de pozitie afiseazd pozitiile
axelor la fel cum ar face-o in cursul unei prelucrdri efective.
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12.1 | FREZA - PROGRAMARE

Notiuni de baza despre programare

Un program CNC tipic are (3) parti:

1) Pregatirea: Aceastd portiune a programului selecteaza
decalajul de origine si corectia sculei, selecteaza scula
aschietoare, activeaza lichidul de rdcire, seteazd turatia
arborelui principal si selecteazd pozitionarea absolutd sau
incrementald a miscarii axei.

2) Aschierea: Aceastd portiune a programului defineste
traiectoria sculei si viteza de avans pentru operatia de
aschiere.

3) Finalizarea: Aceastd portiune a programului da

deoparte arborele principal, opreste arborele principal,
dezactiveaza lichidul de rdcire si deplaseaza masa intr-o
pozitie in care sd poata fi descarcatd si inspectata piesa.

Acesta este un program de bazd ce executd o aschiere de
0,100” (2,54 mm) adancime cu scula 1 intr-o bucata de
material de-a lungul unei traiectorii rectilinii din punctul X =
0,0,Y=0,01n punctul X=-4,0,Y=-4,0.

NOTA: Un bloc de program poate si contind mai multe
coduri G, cu conditia ca respectivele coduri G sd apartind
unor grupe diferite. Nu este permisa includerea a doua
coduri G din aceeasi grupa intr-un bloc de program. Retineti
de asemenea cd este permis un singur cod M intr-un bloc.
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%

040001 (Program de baza);

G54 X0 Y0 este in coltul din dreapta sus al piesei);
Z0 este in partea superioara a piesei);

T1 este o freza deget de 1/2");

INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T1 MO06 (Selectare scula 1);

G00 G90 G17 G40 G49 G54 (Pornire in siguranta) ;

(
(
(
(

X0 YO (Deplasare rapida in prima pozitie);

S1000 MO03 (Pornire arbore principal in sens orar);

G43 HO1 Z0.1 (Activare corectie sculd 1);

MO8 (Activarea lichidului de racire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

G01 F20.Z-0.1 (Avans la adancimea de aschiere) ;

X-4.Y-4, (miscare liniard) ;

(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

G00 Z0.1 M09 (Retragere rapida, dezactivare lichid de rdcire)

'

G53 G49 Z0 MO5 (Deplasare in origine Z, oprire arbore
principal) ;

G53 Y0 (pozitie de origine Y);
M30 (incheiere program);
%



12.1 | FREZA - PROGRAMARE

Pregatirea

Blocurile de cod de pregdtire din exemplul de program

040001 sunt urmatoarele:

BLOC DE COD
DE PREGATIRE

DESCRIERE

%

Indicd inceputul unui program scris cu ajutorul unui editor de texte.

040001 (Program de
bazd);

040001 este numele programului. Conventia de denumire a programelor respectd
formatul Onnnnn: Litera ,0" sau ,,0” urmata de un numar cu 5 cifre.

(G54 X0 Y0 este in

PREGATIRE);

coltul din dreapta sus al Comentariu

piesei);

(20 este |nvpart.ea . Comentariu

superioara a piesei);

(T .??te o frezd deget de Comentariu

1/2");

(INCEPUT BLOCURI DE .
Comentariu

T1 MO06 (Selectare
scula 1);

Selecteaza scula T1 ce urmeaza a fi utilizatd. M06 comanda schimbatorului de scule sa
incarce scula 1 (T1)in arborele principal.

GO0 G90 G17 G40
G49 G54 (Pornirein
sigurantd);

Aceasta este asa-numita linie de pornire in sigurantd. Este recomandabil la prelucrare sa se
includd acest bloc de cod dupd fiecare schimbare a sculei. GOO stabileste executarea miscdrii
axei de dupd acesta Tn modul miscare rapida.

G90 stabileste executarea miscdrilor axei de dupa acesta in modul absolut (consultati la
pagina Pozitionarea absoluta versus incrementala (G90, G91) pentru informatii suplimentare
n acest sens).

G90 stabileste executarea miscarilor axei de dupa acesta in modul absolut (consultati
sectiunea Pozitionarea absolutd versus incrementald (G90, G91) pentru informatii
suplimentare in acest sens).

G90 stabileste executarea miscdrilor axei de dupa acesta in modul absolut (consultati
pentru informatii suplimentare Tn acest sens).

G17 defineste planul de aschiere ca fiind planul XY. G40 anuleaza compensarea frezei. G49
anuleazd compensarea lungimii sculei. G54 stabileste centrarea sistemului de coordonate pe
baza decalajului de origine memorat in G54 din ecranul Corectii/decalaje.
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12.1 | FREZA - PROGRAMARE

Pregatire (contin.)

BLOC DE COD

DE PREGATIRE DESCRIERE

X0 YO (Deplasare rapidd in prima | X0 YO comanda deplasarea mesei in pozitia X=0.0 si Y=0.0 in sistemul de coordonate
pozitie); G54.

MO3 porneste rotirea arborelui principal in sens orar. Acesta preia codul de adresd
Snnnn, in care nnnn este turatia doritd a arborelui principal.

La maginile cu cutie de viteze, unitatea de comandd selecteaza automat treapta

superioara sau treapta inferioara pe baza turatiei comandate a arborelui principal.

Puteti utiliza un M41 sau M42 pentru controlul manual. Consultati la pagina

S1000 MO03 (Pornire arbore M41 / M42 Controlul manual al treptei inferioare / superioare pentru informatii
principal in sens orar); suplimentare referitoare la codurile M.

La maginile cu cutie de viteze, unitatea de comandd selecteaza automat treapta
superioara sau treapta inferioara pe baza turatiei comandate a arborelui principal.
Puteti utiliza un M41 sau M42 pentru controlul manual. A se vedea M41 / M42
Controlul manual al treptei inferioare / superioare pentru informatii suplimentare
referitoare la aceste coduri M.

G43 HO1 activeaza compensarea lungimii sculei +. H01 specificd utilizarea lungimii
memorate pentru scula 1 din ecranul Corectii scule. Z0.1 comandd axa Z in punctul
Z=0.1.

G43 HO1 Z0.1 (Activare corectie
scula 1);

MO8 (Activarea lichidului de

. M08 comanda activarea lichidului de racire.
racire) ;

Aschierea

Blocurile de cod de pregdtire din exemplul de program
040001 sunt urmdtoarele:

BLOC DE COD DE ASCHIERE DESCRIERE

G071 F20. stabileste executarea rectilinie a miscarilor axei de dupad acesta. GO1 reclama
un cod de adresd Fnnn.nnnn. Codul de adresd F20 specifica faptul cd viteza de avans
pentru miscare este 20" (508 mm) / min. Z-0,1 comandd axaZlaZ=-0,1.

GO01 F20. Z-0.1 (Avans la adanci-
mea de aschiere) ;

X-4.Y-4. comanda deplasarea axei X in punctul X = - 4,0 si comanda deplasarea axei Y

X-4.Y-4. (miscare liniard) ; in punctul Y =- 4,0
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12.1 | FREZA - PROGRAMARE

Finalizarea

BLOC DE COD DE FINALIZARE DESCRIERE

G00 Z0.1 M09 (Retragere rapidd, | GO0 comanda finalizarea miscdrii axei in modul miscare rapida. Z0.1
dezactivare lichid de racire) ; Comanda axa Z in punctul Z = 0.1. M09 comandad dezactivarea lichidului de rdcire.

G53 G49 20 MO5 (Deplasare in G53 stabileste raportarea miscdrilor axei de dupa acesta la sistemul de coordonate
origine Z, al magsinii. G49 anuleaza compensarea lungimii sculei. Z0 este o comanda de
oprire arbore principal) ; deplasare Tn punctul Z = 0.0. M0O5 opreste arborele principal.

G53 stabileste raportarea miscdrilor axei de dupa acesta la sistemul de coordonate

653 Y0 (Deplasare in origine ¥) al maginii. YO este o comanda de deplasare in punctul Y = 0.0.

M30 incheie programul si deplaseaza cursorul de pe unitatea de comanda la

M30 (incheiere program); inceputul programului.

% Indica sfarsitul unui program scris cu ajutorul unui editor de texte.
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12.2 | PROGRAMARE FREZA - ABSOLUT VS. INCREMENTAL

Pozitionarea absoluta versus pozitionare incrementala (G90, G91)

Pozitionarea absolutd (G90), respectiv incrementala (G91)
defineste modul in care interpreteaza unitatea de comanda
comenzile de miscare pe axad.

Cand comandati o miscare pe axa dupa un cod G90, axa
se deplaseaza in pozitia respectivad in raport cu originea
sistemului de coordonate aflat in uz in momentul respectiv.

Cand comandati o miscare pe axa dupa un cod G91, axa se
deplaseazd in pozitia respectiva in raport cu pozitia curentd.

Programarea absolutd este utila in majoritatea cazurilor.
Programarea incrementald este mai eficientd pentru operatii
de aschiere repetitive, la distante egale.

Figura 1 prezintd o piesa cu 5 alezaje de diametru ©0,25" (13
mm) aflate la distante egale. Adancimea alezajului este de
1,00" (25,4 mm), iar distanta dintre acestea este de 1,250"
(31,75 mm).

Figura 1 prezintd o piesa cu 5 alezaje de diametru ©0,25" (13
mm) aflate la distante egale. Adancimea alezajului este de
1,00" (25,4 mm), iar distanta dintre acestea este de 1,250"
(31,75 mm).

1.000

1.250

1.250

1.250

Exemplu de program in modul absolut / incremental G54
X0. Y0. pentru Incremental [1], G54 pentru Absolut [2]
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12.2 | PROGRAMARE FREZA - ABSOLUT VS. INCREMENTAL

Mai jos si pe pagina urmdtoare sunt prezentate doua
exemple de programe ce executd gdurirea alezajelor
conform desenului, cu 0 comparatie intre pozitionarea
absolutd si respectiv incrementald.

Exemplu de pozitionare
incrementala a frezei

%

040002 (Exemplu program incremental);

N1 (G54 X0 YO este centrul din stanga al piesei);
N2 (Z0 este in partea superioard a piesei);

N3 (T1 este un burghiu central);

N4 (T2 este un burghiu);

N5 (T1 BLOCURI DE PREGATIRE);

N6 T1 MO06 (Selectare scula 1);

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Pornire in sigurantd);
N8 X0 YO (Deplasare rapida in prima pozitie);

N9 S1000 M03 (Pornire arbore principal in sens orar);
N10 G43 HO1 Z0.1 (Activare corectie scula 1);

N11 MO8 (Activarea lichidului de racire) ;

N12 (T1 BLOCURI DE ASCHIERE);

N13 G99 G91 G81 F8.15X1.257-0.3 L5;

N14 (inceput G81, de 5 ori);

N15 G80 (Anulare G81);

N16 (T1 BLOCURI DE FINALIZARE);

%107“(?3)00 G90 G53 Z0. M09 (retragere rapidd, dezactivare lichid de

N18 M01 (Oprirea optionald);

N19 (T2 BLOCURI DE PREGATIRE);

N20 T2 MO06 (Selectare scula 2);

N21 GO0 G90 G40 G49 (pornire in sigurantd) ;

N22 G54 X0 YO (Deplasare rapida in prima pozitie);
N23 51000 M03 (Pornire arbore principal in sens orar);

Se incepe prelucrarea alezajelor cu un burghiu cu centrare
si se incheie gaurirea alezajelor cu un burghiu de 0,250”
(6,35 mm). Se utilizeazd o adancime de aschiere de 0,200"
(5,08 mm) pentru burghiul cu centrare si 0 adancime de
aschiere de 1,00” (25,4 mm) pentru burghiul de 0,250". Se
utilizeazd codul G81, Ciclul inchis de gaurire, pentru gdurirea
alezajelor.

A
J

N24 G43 H02 Z0.1 (Activare corectie scula 2);
N25 MO8 (Activarea lichidului de racire) ;
N26 (T2 BLOCURI DE ASCHIERE);

N27 G99 G91 G81 F21.4 X1.25Z-1.1L5;

N28 G80 (Anulare G81);

N29 (T2 BLOCURI DE FINALIZARE);

N30 GO0 Z0.1 M09 (Retragere rapida, dezactivare lichid de rdcire) ;

N31 G53 G90 G49 Z0 MO05 (Deplasare in origine Z, oprire arbore
principal);

N32 G53 YO0 (Deplasare in origine Y) ;
N33 M30 (incheiere program);
%
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12.2 | PROGRAMARE FREZA - ABSOLUT VS. INCREMENTAL

Exemplu de pozitionare absoluta a frezei

Metoda de programare absolutd necesitd mai multe linii de
cod decat un program incremental. Programul are sectiuni
de pregatire si finalizare similare.

Priviti linia N13 din exemplul de programare incrementald in
care incepe operatia cu burghiul cu centrare. G81 utilizeaza
codul de adresd bucla, Lnn, pentru a specifica numarul de
repetdri ale ciclului. Codul de adresd L5 repeta acest proces
de (5) ori. De fiecare datd cand se repeta ciclul inchis, acesta
se deplaseaza cu distanta specificatd prin intermediul
valorilor X si Y optionale. In acest program, programul
incremental comandd deplasarea cu 1,25" pe axa X fatd

de pozitia curenta in fiecare bucla, apoi executa ciclul de
gdurire.

0/0 ~
040003 (Exemplu program absolut);
N1 (G54 X0 YO este centrul din stanga al piesei);

N2 (Z0 este in partea superioard a piesei);

N3 (T1 este un burghiu central);

N4 (T2 este un burghiu);

N5 (T1 BLOCURI DE PREGATIRE);

N6 T1 MO6 (Selectare scula 1);

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Pornire in sigurantd);

N8 X1.25 YO (Deplasare rapida in prima pozitie);

N9 S1000 MO03 (Pornire arbore principal in sens orar);
N10 G43 HO1 Z0.1 (Activare corectie sculd 1);

N11 MO8 (Activarea lichidului de racire) ;

N12 (T1 BLOCURI DE ASCHIERE);

N13 G99 G81 F8.15X1.25Z-0.2;

N14 (inceput G81, primul alezaj) ;
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Pentru fiecare operatie de gdurire, programul specificd o
adancime de gaurire cu 0,1” mai mare decat adancimea
efectiva, deoarece miscarea incepe la 0,1" deasupra piesei.

La pozitionarea absolutd, G81 specificd adancimea de
gaurire, dar nu utilizeazd codul de adresa bucld. in schimb,
programul specifica pozitia fiecdrui alezaj intr-o line
separatd. Pand cand G80 anuleaza ciclul inchis, unitatea de
comanda executa ciclul de gdurire in fiecare pozitie.

Programul de pozitionare absolutd specifica adancimea
exactd a alezajului, deoarece adancimea incepe de Ia
suprafata piesei (Z=0).

N15 X2.5 (al 2-lea alezaj);

N16 X3.75 (al 3-lea alezaj);

N17 X5. (al 4-lea alezaj);

N18 X6.25 (al 5-lea alezaj);

N19 G80 (anulare G81);

N20 (T1 BLOC DE FINALIZARE);

rNézc?rg)(;)O G90 G53 Z0. M09 (Retragere rapidd, dezactivare lichid de

N22 MO1 (Oprirea optionald);

N23 (T2 BLOCURI DE PREGATIRE);

N24 T2 MO06 (Selectare scula 2);

N25 GO0 G90 G40 G49 (Pornire in sigurantd) ;

N26 G54 X1.25 YO (Deplasare rapidd in prima pozitie);
N27 S1000 M03 (Pornire arbore principal in sens orar);
N28 G43 H02 Z0.1 (Activare corectie scula 2);

N29 M08 (Activarea lichidului de racire) ;

N30 (T2 BLOCURI DE ASCHIERE);

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (primul alezaj) ;

N32 X2.5 (al 2-lea alezaj);

N33 X3.75 (al 3-lea alezaj);

N34 X5. (al 4-lea alezaj);

N35 X6.25 (al 5-lea alezaj);

N36 G80 (Anulare G81);

N37 (T2 BLOCURI DE FINALIZARE);

N38 GO0 Z0.1 M09 (Retragere rapida, dezactivare lichid de rdcire) ;

N39 G53 G49 70 MO5 (Deplasare in origine Z, oprire arbore
principal);

N40 G53 YO0 (Deplasare in origine ) ;
N41 M30 (incheiere program);
%
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G43 Corectia sculei

Comanda G43 Hnn Compensarea lungimii sculei va fi
utilizata dupa fiecare schimbare a sculei. Aceasta ajusteaza
pozitia axei Z pentru a lua in calcul lungimea sculei.
Argumentul Hnn specifica lungimea sculei ce urmeaza

a fi utilizatd. Pentru informatii suplimentare in acest

sens, consultati Setarea corectiilor sculelor din sectiunea
Operarea.

ATENTIE: Valoarea nn pentru lungimea sculei va
corespunde cu valoarea nn din comanda de schimbare a
sculei M06 Tnn pentru a preveni eventuale coliziuni.

G54 Decalajele de origine

Decalajele de origine definesc pozitia in care se afld piesa de
prelucrat pe masd.

Decalajele de origine disponibile sunt G54-G59, G110-G129
si G154 P1-P99. G110-G129 si G154 P1-P20 se refera la
aceleasi decalaje de origine.

%

040005 (Exemplu program decalaje de origine) ;

(G54 X0 Y0 este centrul din stanga al piese);

(Z0 este in partea superioara a piesei);

(T1 este un burghiu);

(INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T1 MO6 (Selectare scula 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Pornire Tn sigurantd);

X0Y0;

(Deplasare in prima pozitie-G54 in coordonate de lucru);
$1000 M03 (Pornire arbore principal in sens orar);

G43 HO1 Z0.1 (Activare corectie scula 1);

MO8 (Activarea lichidului de rdcire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

M97 P1000 (Apelare subprogram local) ;

GO0 Z3. (Retragere rapidad);

G90 G110 G17 G40 G80 X0. YO.;

(Deplasare in a doua pozitie-G110 in coordonate de lucru) ;

Setarea 15 - Adaptare cod H & T controleaza dacd valoarea
nn trebuie sau nu sd fie aceeasi Tn argumentele Tnn si Hnn.
Daca setarea 15 este ACTIVATA si argumentele Tnn si Hnn nu
corespund, se declanseazd alarma 332 - H si T neadaptate.

O functie utild este aceea de setare a mai multor piese de
prelucrat pe masd si prelucrarea mai multor piese intr-un singur
ciclu al masinii. Acest lucru este realizat prin alocarea unui
decalaj de origine pentru fiecare piesa de prelucrat in parte.

Pentru informatii suplimentare in acest sens, consultati
sectiunea Codurile G a acestui manual. Mai jos este
prezentat un exemplu de prelucrare a mai multor piese intr-
un singur ciclu. Programul utilizeazd codul M97 Apelarea
unui subprogram local pentru operatia de aschiere.

M97 P1000 (Apelare subprogram local) ;

GO0 Z3. (Retragere rapida);

G90 G154 P22 G17 G40 G80 X0. Y0.;

(Deplasare in a treia pozitie-G154 P22 in coordonate de lucru) ;
M97 P1000 (Apelare subprogram local) ;

(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

G00 Z0.1 M09 (Retragere rapidd, dezactivare lichid de rdcire) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Deplasare in origine Z, oprire arbore principal) ;
G53 Y0 (pozitie de origine Y);

M30 (incheiere program);

N1000 (Subprogram local);

G81 F41.6 X1.Y2.Z-1.25R0.1 (Tnceput G81);

(primul alezaj);

X2.Y2. (al 2-lea alezaj);

G80 (anulare G81);

M99;

%
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Subprogramele

Subprogramele:

*  Sunt constituite de obicei dintr-o serie de comenzi
repetate de mai multe ori intr-un program.

«  Suntscrise sub forma unui program separat, in locul
repetdrii de mai multe ori a comenzilor in programul
principal.

«  Sunt apelate in programul principal printr-un cod M97
sau M98 si un cod P.

«  Potsdincludd un L pentru contorizarea repetadrilor.
Apelarea subprogramului este repetata de L ori inainte
ca programul principal sa continue cu blocul urmdtor.

Cand se utilizeaza M97:

«  Codul P (nnnnn) este acelasi cu numarul blocului
(Nnnnnn) al subprogramului local.

«  Subprogramul trebuie sa fie inclus in programul
principal

Setarea locatiilor de cautare

Cand un program apeleazd un subprogram, unitatea

de comandd cauta mai intai subprogramul in directorul
activ. Dacd unitatea de comanda nu reuseste sa gdseascd
subprogramul, aceasta va utiliza setdrile 251 si 252 pentru
a stabili unde trebuie sd caute in continuare. A se vedea
setarile respective pentru informatii suplimentare in acest
sens.

Pentru a alcdtui o listd de locatii de cautare in setarea 252:

1. In managerul de dispozitive (LIST PROGRAM - list3
de programe), selectati directorul pe care doriti sal
includetiin listd.

2. Apadsati F3.

3. Marcati optiunea SETAREA 252 din meniu, apoi apdsati
tasta ENTER (executie).

Unitatea de comanda adauga directorul curentin lista de
locatii de cdutare in setarea 252.

110 | Manualul de operare a frezei 2023

Cand se utilizeaza M98:

*  Codul P (nnnnn) este acelasi cu numarul de program
(Onnnnn) al subprogramului.

«  Dacd subprogramul nu se afla in memorie, numele
fisierului trebuie sa fie . Numele fisierului trebuie sa
contind O, cu zerouri la inceput si .nc, pentru ca masina
sa gaseascd subprogramul.

*  Subprogramul trebuie sa se afle in directorul activ sau
intr-o locatie specificatd in setarea 251/252.

*  Ciclurile inchise reprezinta cel mai uzual mod de
utilizare a subprogramelor. De exemplu, ati putea
introduce pozitiile pe axele X si Y ale unei serii de alezaje
ntr-un program separat. Apoi puteti apela programul
respectiv ca subprogram printr-un ciclu inchis. In loc s
scrieti pozitiile cate o datd pentru fiecare sculd, scrieti
pozitiile o singura datd pentru oricate scule.

Rezultat:

Pentru a vedea lista de locatii de cautare, cititi valorile din
Setarea 252 din pagina Setari.
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Subprogramul local (M97)

Un subprogram local este un bloc de cod din programul
principal la care se face referinta de mai multe oriin
programul principal. Subprogramele locale sunt comandate
(apelate) cu ajutorul unui M97 si al unui Pnnnnn ce se refera
la numarul liniei N al subprogramului local.

%

040009 (Exemplu de subprogram local) ;

G54 X0 YO este in coltul din stanga sus al piesei);
Z0 este in partea superioard a piesei);

T1 este un burghiu de pregdurire);

T2 este un burghiu);

T3 este un tarod);

INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T1 MO06 (Selectare scula 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Pornire Tn sigurantd);
X1.5Y-0.5 (Deplasare rapidd in prima pozitie);
S1406 M03 (Pornire arbore principal in sens orar);
G43 HO1 Z1.(Activare corectie scula 1);
MO8(Activarea lichidului de racire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

G81 G99 7-0.26 R0.1 F7. (inceput G81) ;

M97 P1000 (Apelare subprogram local) ;
(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

GO0 Z0.1 M09 (Retragere rapida, dezactivare lichid de rdcire) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Deplasare in origine Z, oprire arbore principal) ;
MO01 (Oprirea optionald);

(INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T2 MO06 (Selectare scula 2);

GO0 G90 G40 G49 (Pornire in sigurantd);

G54 X1.5Y-0.5 (Deplasare rapida in prima pozitie);
$2082 MO03 (Pornire arbore principal in sens orar);
G43 HO02 Z1. (Activare corectie sculd 2) ;
MO8(Activarea lichidului de racire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

G83 G99 7-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (inceput G83) ;
M97 P1000 (Apelare subprogram local) ;
(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

GO0 Z0.1 M09 (Retragere rapida, dezactivare lichid de rdcire) ;

—

Structura subprogramului local presupune incheierea
programului principal cu un M30 si apoi introducerea
subprogramelor locale dupd M30. Fiecare subprogram
trebuie sa aiba un numar de linie N la inceput si un M99 la
sfarsit, care va trimite programul inapoi la linia urmatoare a
programului principal.

G53 G49 Z0 MO5 (Deplasare in origine Z, oprire arbore principal) ;
MO01 (Oprirea optionald);

(INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T3 M06 (Selectare scula 3);

GO0 G90 G40 G49 (Pornire Tn sigurantd);

G54 X1.5Y-0.5;

(Deplasare rapida inapoi in prima pozitie);

S750 M03 (Pornire arbore principal in sens orar);
G43 HO3 Z1.(Activare corectie scula 3);
MO8(Activarea lichidului de racire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

G84 G99 7-0.6 R0.1 F37.5 (Inceput G84) ;

M97 P1000 (Apelare subprogram local) ;
(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

G00 Z0.1 M09 (Retragere rapidd, dezactivare lichid de rdcire) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Deplasare in origine Z, oprire arbore principal) ;
G53 Y0 (pozitie de origine Y);

M30 (incheiere program);

(subprogram LOCAL);

N1000 (inceput subprogram local);

X0.5Y-0.75 (a 2-a pozitie);

Y-2.25 (a 3-a pozitie);

G98 X1.5Y-2.5 (a 4-a pozitie) ;

(Revenirea in punctul initial);

G99 X3.5 (a 5-a pozitie);

(R - Planul de revenire);

X4.5Y-2.25 (a 6-a pozitie);

Y-0.75 (a 7-a pozitie);

X3.5Y-0.5 (a 8-a pozitie);

M99;

%
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Subprogramul extern (M98)

Un subprogram extern este un program separat la care se
face referinta in programul principal. Utilizati codul M98
pentru a comanda (apela) subprograme externe, cu un
Pnnnnn ce se refera la numarul programului pe care doriti
sa il apelati.

Cand programul dumneavoastra apeleaza subprogramul
M98, unitatea de comandad cauta subprogramul in directorul
programului principal. Daca unitatea de comanda nu

poate sd gaseasca subprogramul in directorul programului
principal, aceasta va cduta apoi in locatia indicatd prin
setarea 251. Se genereaza o alarmad dacd unitatea de
comanda nu poate sd gdseasca subprogramul.

Tn acest exemplu, subprogramul (programul 040008)
specifica (8) pozitii. Aceasta include de asemenea o comanda
(98 la deplasarea intre pozitiile 4 si 5. Aceasta determind
revenirea axei Z n pozitia initiald de pornire in loc de planul
R, astfel ca scula trece peste sistemul de suport piesd.

%

040007 (Exemplu de subprogram extern);
(G54 X0 YO este centrul din stanga al piese);

(Z0 este Tn partea superioard a piesei);

(T1 este un burghiu de pregdurire);

(T2 este un burghiu);

(T3 este un tarod);

(INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T1 MO06 (Selectare scula 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Pornire in sigurantd);

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Deplasare rapidd in prima pozitie);
$1000 MO03 (Pornire arbore principal in sens orar);

G43 HO1 Z1. (Activare corectie sculd 1) ;

MO8 (Activarea lichidului de rdcire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

G81 G99 7-0.14 R0.1 F7. (inceput G81) ;

M98 P40008 (Apelare subprogram extern) ;

(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

GO0 Z1. M09 (Retragere rapidd, dezactivare lichid de rdcire);
G53 G49 Z0 M05 (Deplasare in origine Z, oprire arbore principal) ;
MO1 (Oprirea optionala);

(INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T2 MO06 (Selectare scula 2);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Pornire in sigurantd);

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Deplasare rapidd in prima pozitie);
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Programul principal (programul 040007) specifica (3) cicluri
inchise diferite:

1. G81 Pregdurire in fiecare pozitie
2. (83 Gaurire progresiva in fiecare pozitie

3. G84 Tarodare in fiecare pozitie

Fiecare ciclu inchis apeleaza subprogramul si executd
operatia in fiecare pozitie.

$2082 M03 (Pornire arbore principal in sens orar);

G43 HO2 Z1. (Activare corectie sculd 1) ;

MO8 (Activarea lichidului de racire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

G83 G99 7-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (inceput G83) ;

M98 P40008 (Apelare subprogram extern);

(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

GO0 Z1. M09 (Retragere rapida, dezactivare lichid de rdcire);
G53 G49 70 MO5 (Deplasare in origine Z, oprire arbore principal) ;
MO1 (Oprirea optionala);

(INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T3 MO06 (Selectare scula 3);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Pornire in sigurantd);

GO0 G54 X1.5 Y-0.5 (Deplasare rapidd in prima pozitie);
S750 MO03 (Pornire arbore principal in sens orar);

G43 HO3 Z1. (Activare corectie sculd 3);

MO8 (Activarea lichidului de rdcire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

G84 G99 7-0.6 R0.1 F37.5 (Inceput G84) ;

M98 P40008 (Apelare subprogram extern);

(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

GO0 Z1. M09 (Retragere rapida, dezactivare lichid de rdcire);
G53 G49 Z0 MO05 (Deplasare in origine Z, oprire arbore principal) ;
G53 Y0 (pozitie de origine Y);

M30 (incheiere program);

%
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Subprogramul extern (M98)

Subprogram

%

040008 (Subprogram);
X0.5Y-0.75 (a 2-a pozitie);
Y-2.25 (a 3-a pozitie);

G98 X1.5Y-2.5 (a 4-a pozitie) ;
(Revenirea in punctul initial);
G99 X3.5 (a 5-a pozitie);

(R Planul de revenire);
X4.5Y-2.25 (a 6-a pozitie);
Y-0.75 (a 7-a pozitie);
X3.5Y-0.5 (a 8-a pozitie);

M99 (Revenire la subprogram sau bucld);

%
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Prezentarea macro-urilor

NOTA: Aceasta functie de control este optionald; contactati
HFO pentru informatii cu privire la modul de achizitionare a
acesteia.

Macro-urile confera unitatii de comandd posibilitati de
prelucrare si flexibilitate ce nu sunt disponibile in cazul
codurilor G standard. Cateva utilizari posibile se referd
la: familiile de piese, ciclurile inchise speciale, miscdrile
complexe si dispozitivele optionale de antrenare.
Posibilitatile sunt practic nelimitate.

Se numeste macro orice rutind/ subprogram ce poate fi rulat
de mai multe ori. O instructiune macro poate aloca o valoare
unei variabile sau citi o valoare pentru o variabila, evalua o
expresie, determina un salt conditionat sau neconditionat
spre un alt punct din program, respectiv repeta conditionat
0 sectiune a programului.

lata cateva exemple de aplicatii pentru macro-uri. Exemplele
evidentiaza principii de bazd, nu prezinta programe macro
complete.

Scule pentru dispozitive de fixare rapida pe masa

- Puteti seta numeroase proceduri de setare semi-
automatizate pentru asistarea operatorului. Puteti rezerva
sculele pentru situatii concrete care nu au fost anticipate in
cursul proiectdrii sculelor. De exemplu, sa presupunem cd o
companie utilizeaza o bridd standard cu un model standard
de alezaje de suruburi. Dacd se constatd, dupd setare, cd
dispozitivul de fixare respectiv necesitd o bridd suplimentara
si dacd ati programat un subprogram macro 2000 pentru
gaurirea modelului de alezaje de suruburi al bridei, atunci
este suficientd procedura urmatoare in doud etape pentru
addugarea bridei la dispozitivul de fixare:

a) Avansati rapid masina in coordonatele X, Y i Z si in
unghiul in care trebuie pozitionatd brida. Cititi coordonatele
de pozitie pe afisajul masinii.

b) Executati urmdtoarea comanda in modul MDI:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn;

unde nnn sunt coordonatele determinate in etapa a). Aici,
macro 2000 (P2000) executa prelucrarea, intrucat a fost
proiectata pentru gdurirea modelului de alezaje de suruburi
al bridei in unghiul specificat pentru A. n esent3, acesta este
un ciclu inchis personalizat.
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Modelele simple ce sunt repetate - Puteti defini cu
ajutorul macro-urilor si memora modelele repetate. De
exemplu:

a) Modele alezaje de suruburi
b) Flotarea

¢) Modele unghiulare, cu orice numadr de alezaje, in orice
unghi, cu orice spatiere

d) Frezare specializata, cum ar fi cu falci moi
e) Modele matriciale (de ex. 12 orizontal si 15 vertical)

f) Strunjire oscilanta de suprafatd, (de ex. 12 toli pe 5 toli cu
o frezd cu un singur dinte de 3 toli)

Setarea automata a decalajelor in functie

de program - Cu ajutorul macro-urilor, decalajele
coordonatelor pot fi setate in fiecare program, astfel
ncat procedurile de setare devin mai facile si mai putin
susceptibile la erori (variabilele macro #2001-2800).

Palparea - Utilizarea unui palpator imbundtdteste
capacitatile de prelucrare ale masinii in diferite moduri:

a) Crearea profilului unei piese pentru determinarea
dimensiunilor necunoscute in vederea prelucrarii ulterioare.

b) Calibrarea sculei pentru valorile referitoare la corectii si
uzurd.

¢) Inspectarea inainte de prelucrare pentru determinarea
adaosurilor de material la piese turnate.

d) Inspectia dupa prelucrare pentru determinarea
valorilor referitoare la paralelism si planeitate, precum si a
pozitionarii.
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Coduri G si M utile

MO00, M01, M30 - Oprire program
GO04 - Oprire temporizatd

G65 Pxx - Apelare subprogram macro. Permite transmiterea
variabilelor.

M29 Setarea releului de iesire cu M-Fin.
M129 Setarea releului de iesire cu M-Fin.
M59 Setarea releului de iesire.

M69 Dezactivarea releului de iesire

Rotunjirea

Unitatea de comandda memoreaza numerele zecimale in
format binar. Ca urmare, numerele memorate in variabile
pot diferi cu cel putin o zecimala semnificativd. De exemplu,
numdrul 7 memorat in variabila macro #10000 poate fi citit
ulterior ca 7.000001, 7.000000 sau 6.999999.

Anticiparea

Anticiparea este un concept foarte important in
programarea cu macro-uri. Unitatea de comanda incearca
sa proceseze cat mai multe linii posibil in avans in scopul
cresterii vitezei de procesare. Aceasta include interpretarea
variabilelor macro. De exemplu,

#12012=1,
G04 P1.;
#12012=0;

Aceasta urmareste activarea unei iesiri, asteptarea timp de
1 secunda, si apoi dezactivarea acesteia. Insd, anticiparea
determind activarea si dezactivarea imediata a iesirii in timp
ce unitatea de comandd proceseazd o oprire temporizata.
G103 P1 este utilizatd pentru limitarea anticiparii la 1 bloc.
Pentru a face ca exemplul prezentat sd functioneze corect,
modificati-l dupd cum urmeaza:

G103 P1 (Consultati sectiunea Codurile G a manualului
pentru o explicare mai detaliata a G103);

M96 Pxx Qxx - Salt local conditionat atunci cand semnalul de
intrare discret este 0

M97 Pxx - Apelare subrutind locala
M98 Pxx - Apelare subprogram
M99 - Revenire la subprogram sau bucld

G103 - Limita anticipare bloc. Nu este permisd compensarea
frezei.

M109 - Intrare interactiva pentru utilizator

Dacd instructiunea dumneavoastrd era

[F [#10000 EQ 7]...; poate da o citire falsd. O metodd mai
sigura de programare in acest caz ar fi

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Acest aspect este in mod normal o problemd doar la
stocarea numerelor intregi in variabile macro in care nu va
asteptati sa gdsiti ulterior componente zecimale.

#12012=1;
G04 P1.;

#12012=0;
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Anticiparea blocurilor si stergerea blocurilor

Unitatea de comanda Haas utilizeaza functia de anticipare
a blocurilor pentru citirea si pregdtirea pentru blocurile de
cod ce urmeazd dupad blocul de cod curent. Aceasta permite
tranzitia fluentd a unitatii de comanda de la o miscare la
urmdtoarea. G103 limiteazd numarul de blocuri de cod
anticipate de unitatea de comanda. Codul de adresd Pnn
din G103 specifica pand unde poate merge unitatea de
comanda cu anticiparea. Pentru informatii suplimentare, a
se vedea G103 Limitarea anticipdrii blocurilor (Grupa 00)

Modul Stergere bloc va permite sd omiteti la alegere
blocurile de cod. Utilizati un caracter / la inceputul blocurilor
de program pe care doriti sa le omiteti. Apasati tasta BLOCK
DELETE (stergere bloc) pentru a accesa modul Stergere bloc.
in timp ce modul Stergere bloc este activat, unitatea de
comandd nu executa blocurile marcate cu un caracter /. De
exemplu:

Utilizand un

/M99 (Revenire la subprogram) ;
nainte de un bloc cu

M30 (incheiere program si resetare) ;

transforma subprogramul intr-un program principal atunci
cand tasta BLOCK DELETE (stergere bloc) este in pozitia
activat. Programul este utilizat ca subprogram atunci cand
modul Stergere bloc este dezactivat.

Cand este utilizat un token pentru stergere bloc /",
chiar daca modul Stergere bloc nu este activ, linia va
bloca anticiparea. Acest lucru este util pentru depanarea
procesarii macro Tn programele NC.
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]

Pagina de afisare variabile macro

Puteti salva sau incdrca variabilele macro prin intermediul NOTA: In interiorul masinii, se adaugd 10000 la variabilele
partitiei de retea sau portului USB, similar cu setdrile si macro din 3 cifre. De exemplu: Variabila macro 100 este
corectiile/decalajele. afisata ca 10100.

Variabilele macro #1 - #33 si #10000 - #10999 sunt afisate
si pot fi modificate prin intermediul ecranului Comenzin

curente.
1 Current Commands
o . . Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
Apasati tasta CURRENT COMMANDS (comenzi curente) p T »
si utilizati tastele de navigatie pentru a ajunge la pagina {Local 133 {Global) 10000 - 10199 B OISR
Varlablle macro. 1 | 10000 0.000000 10200 0.000000
3 0 0
% % . % % g ! | igggé ‘ g‘ooooag iggg]ﬁ l 0.000000
Pe masura ce unitatea de comanda interpreteazad un - 16543 | a.6a80e8 T6365 | 6.080005
program, schimbdrile variabilelor si rezultatele sunt afisate - [ 1085 | dnecaes e
pe pagina de afisare a variabilelor macro. - '[ e T
g 10008 0.000000 10208 0.000000
Introduceti o valoare (valoarea maxima este 999999.000000) — T P
si apasati tasta ENTER (executie) pentru a seta o variabild oL LR Lo
macro. Apasati tasta ORIGIN (origine) pentru a sterge 1 T O T
variabilele macro, ceea ce determina afisarea ferestrei de e | [ leals | a6apodn 10215 | pagonon
tip pop-up ORIGINE pentru stergerea inregistrdrilor. Apasati '] R 16217 | 9.000008
numdrul 1- 3 pentru a efectua o selectie sau apasati CANCEL | B = T T
pentru a |e$| *Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range. i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
Positions Program G54 G49
LRl HELE) This Cycle: 0:00:00
z Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
Pentru a cduta o variabila, introduceti numarul variabilei M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: ]

macro si apdsati sdgeata sus sau jos.

Variabilele afisate reprezintd valorile variabilelor in cursul
rularii programului. La un moment dat, acestea pot fi cu -
pand la 15 blocuri in avans fata de actiunile efective ale
masinii. Depanarea unui program este mai usoard atunci
cand se insereaza un cod G103 P1 la inceputul unui program
pentru a se limita memoria tampon pentru blocuri. Se

poate adduga un G103 fard o valoare P dupd blocurile cu
variabile macro din program. Pentru ca un program macro
sa functioneze corect, se recomanda sa se lase codul G103
P1in program in cursul incarcdrii variabilelor. Consultati
sectiunea ,Codurile G" a acestui manual pentru detalii
suplimentare referitoare la G103.
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Afisarea variabilelor Macro in fereastra cronometrelor si contoarelor

1
Qurrent Commands
in fereastra Cronometre si contoare puteti afisa valorile el “"” = Va 131_ . °‘5 "'a"e mi— -
o o . . . . . . ate: -13-! ‘Remaining:
oricdror doud variabile macro si le puteti atribui un nume L Jme: 161115 miﬂ:sgounger 3’:3 0
ime Zone: ounter .
pentru aﬁsa re. Power On Time: 59:44:16 Macro Label #1: LABEL 1
' Feed Cutting Time: 0i00:00| | Macra Labe #2: LageL 2
Pentru a seta care dintre cele doua variabile Marco se Lo S Rip| e Asslgn #2: .
afiseaza in fereastra cronometrelor si contoarelor:;
2
. . Loops Remaining
Apdsati tasta CURRENT COMMANDS.
Utilizati tastele de navigare pentru a selecta pagina
CRONOMETRE.
Marcati numele etichetei macro #1 sau numele etichetei i = oone
is icle: :00:
macro #2. Last l:!;cle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
1 H 3 1 M30 Counter #1: ]
Tastati un nume nou si apasati ENTER. S AR -
. . o . N Loops Remaining: Q
Utilizati tastele cu sdgeti pentru a selecta campul de
introducere Atribuire Macro #1 sau Atribuire Macro #2
(care sd corespundd cu numele Etichetei Macro alese de ]
dumneavoastra).
Tastati numdrul variabilei macro (fara #) si apasati tasta
ENTER.
rezultate:

in fereastra Cronometre si Conotare, cdmpul din dreapta
numelui introdus al etichetei macro (#1 sau #2) afiseazd
valoarea atribuita variabilei.
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______________________________________________________________

Argumentele macro

Argumentele dintr-o instructiune G65 sunt un mijloc de Urmadtoarele (2) tabele indicd modul de punere in
a transmite valori cdtre un subprogram macro i a seta corespondentd a variabilelor adrese alfabetice cu variabilele
variabilele locale ale unei subprogram macro. numerice utilizate Tntr-o subprogram macro.

Adresarea alfabetica

TABELUL 1: Tabel adresarea alfabetica

ADRESA VARIABILA ADRESA VARIABILA
A 1 N -
B 2 0 -
C 3 P -
D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 U 21
I 4 v 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 Z 26
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TABELUL 2: Adresarea alfabetica alternativa

ADRESA VARIABILA ADRESA VARIABILA ADRESA VARIABILA
A 1 K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25

4 K 15 J 26
J 5 16 K 27
K 6 J 17 28
| 7 K 18 J 29
J 8 | 19 K 30
K 9 J 20 31
I 10 K 21 J 32
J 11 I 22 K 33
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Argumentele acceptd orice punct zecimal mobil pentru pand
la patru zecimale. Dacd unitatea de comanda este in modul
metric, aceasta va aproxima la miimi (.000). in exemplul

de mai jos, variabila locald #1 va receptiona .0001. Daca o
zecimald nu este inclusa intr-o valoare argument, cum ar fi:

G65 P9910 A1 B2 (C3;

Valorile sunt transmise unor subprograme macro conform
tabelului urmator:

Transmiterea argumentelor intregi (fara punct zecimal)

ADRESA VARIABILA ADRESA VARIABILA ADRESA VARIABILA

A 0,0001 J 0,0001 S 1.

B 0,0002 K 0,0001 T 1.

C 0,0003 L 1. u 0,0001

D 1. M 1. Vv 0,0001

E 1. N - w 0,0001

F 1. 0] - X 0,0001

G - P - Y 0,0001

H 1. Q 0,0001 YA 0,0001
0,0001 R 0,0001 - -

Tuturor celor 33 de variabilele macro locale li se pot aloca Exemplu:

valori cu argumente prin utilizarea metodei de adresare
alternativd. Exemplul urmdtor prezinta modul in care
se trimit doua seturi de coordonate de pozitie cdtre un

subprogram macro. Variabilele locale #4 pand la #9 pot fi

setate la .0001 pana la .0006.

G65 P2000 11 J2 K3 14 5 K6;

Literele urmdtoare nu pot fi utilizate pentru transmiterea
parametrilor cdtre un subprogram macro: G, L, N, O sau P.
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Variabilele macro

Existd (3) categorii de variabile macro: locale, globale si de
sistem.

Constantele macro sunt valori cu punct zecimal mobil
plasate Tntr-o expresie macro. Acestea pot fi combinate cu
adrese A-Z sau pot fi de sine stdtdtoare atunci cand sunt
utilizate intr-o expresie. Exemple de constante sunt 0.0001,
5.3 sau-10.

Variabilele locale

Variabilele locale variaza intre #1 si #33. Un set de variabile
locale este disponibil permanent. Cand se executa o apelare
a unui subprogram cu o comanda G65 variabilele locale
sunt salvate si un nou set devine disponibil pentru utilizare.
Acest proces este denumit incapsularea variabilelor locale.

In cursul unei apeldri G65, toate variabilele locale noi sunt
sterse ca valori nedefinite si toate variabilele locale ce au'in
corespondentd variabile de adresa in linia G65 sunt setate la
valorile din linia G65. Mai jos e un tabel al variabilelor locale
impreund cu argumentele variabilei adresd care le schimba

Variabila: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1"
Adresa: A B C J K D E F - H
alternativa: - - - - - - J K | J
Variabila: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adresa: - M - - - Q R S T u v
alternativa: K I J K J K J K |
Variabila: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adresa: W X Y VA - - - - - - -
alternativa: J K | J K J K J K
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Variabilele 10, 12, 14- 16 si 27- 33 nu au argumente de
adresa corespondente. Acestea pot fi setate dacd se
utilizeazd un numadr suficient de argumente |, J si K, conform
celor indicate mai sus in sectiunea referitoare la argumente.
Odatd incluse in subprogramul macro, variabilele locale

pot fi citite si modificate facandu-se referintd la numerele
variabilelor 1- 33.

Cand este utilizat argumentul L pentru executarea de
repetitii multiple ale unei subrutine macro, argumentele
sunt setate numai cu ocazia primei repetitii. Aceasta

Variabilele globale

Variabilele globale sunt accesibile in orice moment si rdman
n memorie atunci cand masina este scoasa din functiune.
Exista o singura copie a fiecdrei variabile globale. Variabilele
globale sunt numerotate #10000-#10999. Exista trei game
preexistente: (#100-#199, #500-#699, si #800-#999) sunt
incluse. Variabilele macro preexistente din 3 cifre incep la
intervalul #10000 ; adicd o variabila macro #100 este afisata
ca #10100.

NOTA: Dacé utilizati intr-un program variabila #100 sau
#10100, unitatea de comandd va accesa aceleasi date. Se
acceptd utilizarea ambelor numerotari ale variabilelor.

Variabilele de sistem

Variabilele de sistem va permit sd interactionati cu o gamd
variatd de stdri ale unitatii de comandd. Variabilele de
sistem pot modifica functionarea unitatii de comanda. Prin
citirea unei variabile de sistem, un program poate sa isi
modifice comportamentul in functie de valoarea variabilei.
Unele variabile de sistem au statut Read Only (doar citire);
aceasta inseamna ca nu le puteti modifica. Consultati tabelul
Variabilelor macro pentru lista variabilelor de sistem si
utilizarea lor.

inseamnd cd, daca variabilele locale 1-33 sunt modificate

in cursul primei repetitii, repetitia urmatoare va avea acces
numai la valorile modificate. Valorile locale sunt retinute de
la o repetitie la alta atunci cand adresa L este mai mare ca 1.

Apelarea unui subprogram prin intermediul unui M97 sau
M98 nu incapsuleaza variabilele locale. Orice variabile locale
la care se face referintd intr-un subprogram apelat printr-
un M98 sunt aceleasi variabile si valori existente inainte de
apelarea M97 sau M98.

Uneori optiunile instalate din fabrica utilizeaza variabile
globale, de exemplu, palpatorul si schimbatorul de palete
etc. Consultati Tabelul Variabile Macro pentru a afla despre
variabilele macro si utilizarea lor.

ATENTIE: Cand se utilizeaza variabile globale, asigurati-
va cd niciun alt program al maginii nu utilizeazd aceleasi
variabile globale.
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Variabilele macro

Tabelul variabilelor macro al variabilelor locale, globale si de
sistem si utilizarea lor. Lista variabilelor de nouad generatie a
unitatii de comandd include si variabilele preexistente.

VARIABILELE NGC | VARIABILE PREEXISTENTE UTILIZARE
#0 #0 Nu este un numar (citire exclusiv)
#1-#33 #1-#33 Argumente apelare macro
#10000- #10149 #100- #149 Variabile de uz general salvate la scoaterea din functiune
#10150- #10199 #150- #199 Valori palpator (daca este instalat)
#10200- #10399 N/A Variabile de uz general salvate la scoaterea din functiune
#10400- #10499 N/A Variabile de uz general salvate la scoaterea din functiune
#10500- #10549 #500-#549 Variabile de uz general salvate la scoaterea din functiune
#10550- #10599 #550-#599 Date pentru calibrarea palpatorului (dacd exista in dotare)
#10600- #10699 #600- #699 Variabile de uz general salvate la scoaterea din functiune
#10700- #10799 N/A Variabile de uz general salvate la scoaterea din functiune
#700- #749 #700- #749 Variabile ascunse, exclusiv pentru uz intern

#709 #709 Utilizat pentru intrarea bridei dispozitivului de fixare. Nu utilizati in scopuri generale.
#10800- #10999 #800- #999 Variabile de uz general salvate la scoaterea din functiune
#11000- #11063 N/A 64 intrdri discrete (exclusiv citire)

#1064- #1068

#1064- #1068

Incdrcari maxime axe X, Y, Z, A respectiv axele B

#1080- #1087

#1080- #1087

Date analogice brute la intrdri digitale(exclusiv citire)

#1090- #1098

#1090- #1098

Date analogice filtrate la intrdri digitale(exclusiv citire)

#1098

#1098

incarcare arbore principal cu actionare vectoriald Haas (excusiv citire)

#1264- #1268

#1264- #1268

Tncdrcari maxime axe C, U, V, W respectiv axe T

#1601- #1800

#1601- #1800

Numadr de caneluri al sculelor #1 pand la 200

#1801- #2000

#1801- #2000

Vibratii maxime inregistrate ale sculelor 1 pana la 200

#2001- #2200

#2001- #2200

Corectii pentru lungimea sculei

#2201- #2400

#2201- #2400

Durata de uzurd a sculei
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Tabel variabile macro (continuare)

VARIABILELE NGC | VARIABILE PREEXISTENTE UTILIZARE
#2401- #2600 #2401- #2600 Corectii pentru diametrul/ raza sculei
#2601- #2800 #2601- #2800 Uzurd diametrul/ raza sculei

#3000 #3000 Alarma programabild

#3001 #3001 Cronometru milisecunde

#3002 #3002 Cronometru orar

#3003 #3003 Suprimare bloc cu bloc

#3004 #3004 Control suprareglare MENTINERE AVANS
#3006 #3006 Oprire programabild cu mesaj

#3011 #3011 An, lund, ziua

#3012 #3012 Ora, minut, secundd

#3020 #3020 Cronometru pornire masina exclusiv citire)
#3021 #3021 Cronometru pornire ciclu

#3022 #3022 Cronometru avans

#3023 #3023 Cronometru piesa curentd (exclusiv citire)
#3024 #3024 Temporizator ultima piesa completa (exclusiv citire)
#3025 #3025 Cronometru piesd anterioara (exclusiv citire)
#3026 #3026 Sculd in arborele principal (exclusiv citire)
#3027 #3027 Turatie arbore principal (exclusiv citire)
#3028 #3028 Numdr de palete incarcate pe receptor
#3030 #3030 Bloc cu bloc

#3032 #3032 Stergere bloc

#3033 #3033 Oprire optionald

#3034 N/A Functionare sigurd (numai in modul citire)
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Tabel variabile macro (continuare)

VARIABILELE NGC VARIABILE PREEXISTENTE UTILIZARE

#3196 #3196 Cronometru celula sigura
#3201- #3400 #3201- #3400 Diametru actual pentru sculele 1 pana la 200
#3401- #3600 #3401- #3600 Pozitii programabile lichid de racire pentru sculele 1 pand la 200

#3901 #3901 M30 - contorizare 1

#3902 #3902 M30 contor 2
#4001- #4021 #4001- #4021 Coduri de grupd cod G bloc anterior
#4101- #4126 #4101- #4126 Coduri de adresd bloc anterior.

Coduri de adresa bloc anterior. NOTA: (1) Reprezentarea pentru 4101 pana la 4126 este similara cu
#4101- #4126 #4101- #4126 adresarea alfabetica din sectiunea ,Argumente macro”; de ex., instructiunea X1.3 seteaza variabila
#4124 1a1.3.

#5001- #5006 #5001- #5006 Pozitie finala bloc anterior
#5021- #5026 #5021- #5026 Pozitie curentd in coordonate masind
#5041- #5046 #5041- #5046 Pozitie curentd in coordonate de lucru
#5061- #5069 #5061- #5069 Pozitie curentd semnal de salt- X, Y, Z, A, B,C, U, V,W
#5081- #5086 #5081- #5086 Corectie sculd curentd
#5201-#5206 #5201-#5206 Decalaje de origine G52
#5221- #5226 #5221- #5226 Decalaje de origine G54
#5241- #5246 #5241- #5246 Decalajele de origine G55
#5261- #5266 #5261- #5266 Decalajele de origine G56
#5281- #5286 #5281- #5286 Decalajele de origine G57
#5301- #5306 #5301- #5306 Decalajele de origine G58
#5321- #5326 #5321- #5326 Decalajele de origine G59
#5401- #5500 #5401- #5500 Cronometre avans sculd (secunde)
#5501- #5600 #5501- #5600 Cronometre timp total sculd (secunde)
#5601- #5699 #5601- #5699 Limita de monitorizare a duratei de viatd a sculei
#5701- #5800 #5701- #5800 Contor monitor pentru durata de viatd a sculei
#5801- #5900 #5801- #5900 Monitor pentru Tncdrcarea sculei, incarcare maxima sesizatd pana in prezent
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Tabel variabile macro (continuare)

VARIABILELE NGC | VARIABILE PREEXISTENTE UTILIZARE

#5901- #6000 #5901- #6000 Limita monitorizare incdrcarea sculei

#6001- #6999 #6001- #6999 Rezervat. Nu utilizati.
#6198 Indicator NGC/CF

#7001- #7006 #7001- #7006 Decalaje de origine suplimentare G110 (G154 P1)

#7021- #7026 #7021- #7026 Decalaje de origine suplimentare G111 (G154 P2)

#7041- #7386 #7041- #7386 Decalaje de origine suplimentare G112 - G129 (G154 P3 - P20)

#7501- #7506 #7501- #7506 Prioritate palete

#7601- #7606 #7601- #7606 Stare paletd

#7701- #7706 #7701- #7706 Numere programe de prelucrare alocate paletelor

#7801- #7806 #7801- #7806 Contor utilizare palete
#8500 #8500 Cod grupd managementul avansat al sculei (ATM)
#8501 #8501 ATM Procent durata de viatd disponibild pentru toate sculele din grupd
#8502 #8502 ATM Numadr total de utilizdri disponibile pentru sculele din grupa
#8503 #8503 ATM Numadr total de alezaje disponibile pentru sculele din grupa
#8504 #8504 ATM Total timp de avans disponibil (in secunde) pentru sculele din grupd
#8505 #8505 ATM Total timp total disponibil (in secunde) pentru sculele din grupa
#8510 #8510 ATM Numdrul urmdtoarei scule utilizate
#8511 #8511 ATM Procent duratd de viata disponibild pentru scula urmdtoare
#8512 #8512 ATM Numadr de utilizari disponibile pentru scula urmatoare
#8513 #8513 ATM Numadr de alezaje disponibile pentru scula urmatoare
#8514 #8514 ATM Timp de avans disponibil pentru scula urmdtoare (in secunde)
#8515 #8515 ATM Timp total disponibil pentru scula urmatoare (in secunde)
#8550 #8550 Sculd individuala identificare
#8551 #8551 Numadr de caneluri al sculelor
#8552 #8552 Vibratii maxime inregistrate
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Tabel variabile macro (continuare)

VARIABILELE NGC VARIABILE PREEXISTENTE UTILIZARE
#8553 #8553 Corectii pentru lungimea sculei
#8554 #8554 Durata de uzurd a sculei
#8555 #8555 Corectii pentru diametrul sculei
#8556 #8556 Uzurd pentru diametrul sculei
#8557 #8557 Diametru efectiv
#8558 #8558 Pozitie programabila lichid de rdcire
#8559 #8559 Cronometre avans scula (secunde)
#8560 #8560 Cronometre timp total scula (secunde)
#8561 #8561 Limita de monitorizare a duratei de viatd a sculei
#8562 #8562 Contor monitor pentru durata de viatd a sculei
#8563 #8563 Monitor pentru incdrcarea sculei, incarcare maxima sesizatd pana in prezent
#8564 #8564 Limita monitorizare incdrcarea sculei
#9000 #9000 Acumulator compensare termica
#9000- #9015 #9000- #9015 Rezervat (dublura acumulator termic al axei)
#9016 #9016 Acumulator compensare termica al arborelui principal
#9016- #9031 #9016- #9031 Rezervat (dublurd acumulator termic al axei din arborele principal)
#10000- #10999 N/A Variabile de uz general
#11000- #11255 N/A Intrari discrete (exclusiv citire)
#12000-#12255 N/A lesiri discrete
#13000- #13063 N/A Date analogice filtrate la intrdri digitale(exclusiv citire)
#13013 N/A Nivel lichid de racire
#14001- #14006 N/A Decalaje de origine suplimentare G110(G154 P1)
#14021- #14026 N/A Decalaje de origine suplimentare G110(G154 P2)
#14041- #14386 N/A Decalaje de origine suplimentare G110(G154 P3- G154 P20)
#14401- #14406 N/A Decalaje de origine suplimentare G110(G154 P21)
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Tabel variabile macro (continuare)

VARIABILELE NGC | VARIABILE PREEXISTENTE UTILIZARE
#14421- #15966 N/A Decalaje de origine suplimentare G110(G154 P22- G154 P99)
#20000- #29999 N/A Setari
#30000- #39999 N/A Parametri

#32014 N/A Seria de fabricatie a masinii
#50001- #50200 N/A Tip sculd
#50201- #50400 N/A Material scula
#50401- #50600 N/A Punct decalaj scula
#50601- #50800 N/A Turatie estimatd
#50801- #51000 N/A Viteza de avans estimatd
#51001- #51200 N/A Decalaj pas
#51201- #51400 N/A Turatie estimata in mod real a VPS
#51401- #51600 N/A Material piesa
#51601- #51800 N/A Vitezd de avans VPS
#51801- #52000 N/A Lungime aproximativa
#52001- #52200 N/A Diametru aproximativ
#52201- #52400 N/A inaltime de masurare a muchiei
#52401- #52600 N/A Toleranta sculd
#52601- #52800 N/A Tip palpator
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Variabilele de sistem in profunzime

Variabilele de sistem sunt asociate unor functii specifice. in NOTA: Dacd masina nu are un palpator instalat, puteti

continuare este prezentata o descriere detaliata a acestor utiliza aceste variabile ca variabile de uz general salvate la
functii. scoaterea din functiune.

#550-#699 #10550- #10699 Date de calibrare ale #1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 Intrari
palpatorului si generale discrete de 1 bit

Aceste variabile de uz general sunt salvate la scoaterea Puteti conecta intrdri dedicate de la dispozitive externe cu
din functiune. Unele dintre aceste variabile mai mari #5xx urmdtoarele macro-uri:

sunt utilizate pentru memorarea datelor pentru calibrarea

palpatorului. Exemplu: #592 seteazd pe care parte a mesei

este pozitionat palpatorul sculei. Daca aceste variabile sunt
suprascrise, va trebui sa calibrati din nou palpatorul.

VARIABILELE NGC VARIABILE PREEXISTENTE UTILIZARE

#11000-#11255 - 256 intrdri discrete (exclusiv citire)

#13000-#13063 #1080-#1087 Date analogice brute si filtrate la intrarile discrete (exclusiv

citire)
Valorile de intrare specifice pot fi citite dintr-un program. Pentru intrdrile disponibile ale utilizatorului pe PCB-ul
Formatul este #11nnn, unde nnn este numarul introdus. 170, consultati documentul de referintd pentru integrarea

Apadsati tasta DIAGNOSTIC (diagnosticare) si selectati tab-ul robotului de pe site-ul web de service Haas.

I/0 pentru a vizualiza numerele de intrare si de iesire pentru e e .
diferitele dispozitive. #12000-#12255 lesirile discrete de 1 bit

Exemplu: Unitatea de comanda Haas este capabila sa controleze pand

#10000=#11018 la ?56 de ie§i[i discrete. Tpsé, o parte dintrg acesteaeste
R deja rezervatd pentru utilizare de cdtre unitatea de comandd
In acest exemplu, se inregistreazd starea #11018, care se Haas.
referd la intrarea 18 (M-Fin_Input), in variabila #10000.

VARIABILELE NGC VARIABILE PREEXISTENTE UTILIZARE

#12000-#12255 - 256 iesiri discrete
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Valorile de iesire specifice pot fi citite dintr-un program, Incircarea maxima a axei
respectiv inscriptionate. Formatul este #12nnn, unde nnn

este numarul de ie§ire. Variabilele urmatoare contin incarcarea maxima a axei

pe care a suportat-o axa respectiva de la ultima punere in
Exemplu: functiune a maginii sau de la ultima stergere a variabilei

B ] macro respective. Incdrcarea maximd a axei se refera la cea
#10000=#12018; mai mare incdrcare (100.0 = 100%) pe care a suportat-o
in acest exemplu, se inregistreaza starea #12018, care se axa respectiva, nu la incdrcarea axei in momentul fn care
referd la intrarea 18 (motorul pompei de lichid de ricire), in ~ Unitatea de comanda citeste variabila.
variabila #10000.

#1064 = Axa X #1264 =axa C
#1065 =AxaY #1265=axa U
#1066 = Axa Z #1266 = axa V
#1067 =axa A #1267 =axa W
#1068 = axa B #1268 =axa T

Corectiile sculelor

Fiecare corectie a sculei are o lungime (H) si un diametru (D)
impreund cu valorile asociate pentru uzura.

#2001-#2200 H corectii geometrie (1-200) pentru lungime.
#2201-#2400 H uzura geometrie (1-200) pentru lungime.

#2401-#2600 D corectii geometrie (1-200) pentru diametru.
#2601-#2800 D uzura geometrie (1-200) pentru diametru.
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Variabilele de sistem in profunzime (cont.)

#3000 Alarme de avertizare programabile

#3000 Alarmele pot fi programate. O alarma programabila
va actiona exact ca o alarmd interna. O alarma este generatd
prin setarea variabilei macro #3000 la un numar intre 1 si
999.

#3000= 15 (mesaj plasat in lista de alarme) ;

Cand se face asta, mesajul Alarma clipeste in partea
inferioard a afisajului si este plasat textul din comentariul
urmadtor in lista de alarme.

Codul alarmei (in acest exemplu, 15) este adunat cu 1000 si
utilizat ca si cod de alarmd. Dacd se genereazd o alarma in
acest mod, toate miscdrile inceteaza si programul trebuie
resetat pentru a se continua. Alarmele programabile sunt
codificate intotdeauna intre 1000 si 1999.

#3001-#3002 Cronometre

Doud cronometre pot fi setate la 0 anumitd valoare prin
alocarea unui numar pentru variabila respectiva. Un
program poate citi ulterior variabila si determina timpul
scurs de la setarea cronometrului. Cronometrele pot fi
utilizate pentru a imita ciclurile de oprire temporizata,
determina timpul de la o piesa la alta sau orice
comportament dependent de timp se doreste.

« #3001 Cronometrul pentru milisecunde - Cronometrul
pentru milisecunde indica ora sistemului dupa
punerea in functiune in milisecunde. Numdrul intreg
returnat dupd accesarea #3001 reprezintd numdrul de
milisecunde.

* #3002 Cronometrul orar - Cronometrul orar este similar
cu cronometrul pentru milisecunde, cu exceptia faptului
ca numarul returnat dupa accesarea #3002 este in
ore. Cronometrele orar si pentru milisecunde sunt
independente unul de altul si pot fi setate separat.
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Prioritatile in sistem

Variabila #3003 are prioritate fata de functia Bloc cu bloc
intr-un cod G.

Cand #3003 are o valoare egald cu 1, unitatea de comandd
executa continuu fiecare comanda cod G, chiar daca functia
Bloc cu bloc este ACTIVATA.

Cand #3003 are o valoare egald cu zero, functia Bloc cu bloc
opereazd ca de obicei. Trebuie sd apasati tasta CYCLE START
(pornire ciclu) pentru a executa fiecare linie de cod in modul
bloc cu bloc.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO0 ;
52000 M03;

G43 HO1 Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;

G43 HO02Z.1;

$1800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.YO.;

%
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Variabila #3004
Variabila #3004 are prioritate asupra functiilor specifice de (Cod nestoppable - OPRIRE AVANS nepermisd) ;

control in timpul functionarii.

P t #3004=0 (Activeaza OPRIRE AVANS);
Primul bit dezactiveaza tasta FEED HOLD (oprire avans). .
Daca variabila #3004 este setata la 1, tasta FEED HOLD (Cod de plecare - OPRIRE AVANS permis) ;
(oprire avans) este dezactivatd pentru blocurile de program
ce urmeazd. Setati #3004 la 0 pentru a reactiva tasta FEED
HOLD (oprire avans)_ De exemplu: Variabila #3004 reseteaza la 0 in M30.

Este prezentatd in continuare o diagramd a bitilor variabilei

#3004 si prioritizarile asociate.
(Cod de aprobare - SE permite OPRIRE AVANS);

#3004=1 (Dezactiveaza OPRIRE AVANS);

E = Activat D = Dezactivat

#3004 OPRIRE AVANS CONTROL MANUAL VITEZA DE AVANS VERIFICARE OPRIRE EXACTA
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Oprirea programabila

Puteti adduga in program opriri ce actioneazd ca un cod
MO0 - Unitatea de comandd se opreste si asteaptd sd apasati
tasta CYCLE START (pornire ciclu), apoi programul continud
cu blocul de dupa #3006. In in acest exemplu, unitatea de
comanda afiseaza comentariul central in partea inferioara a
ecranului.

#3006=1 (comentariul aici)
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Variabilele de sistem in profunzime (cont.)

#3030 Bloc cu bloc

in unitatea de comanda Next Generation, atunci cand
variabila sistemului #3030 este setatd la 1; unitatea de
comanda va intra In modul bloc cu bloc. Nu este nevoie sa
limitati cautarea folosind un G103 P1, unitatea de comanda
Next Generation va prelucra corect acest cod.

NOTA: Pentru ca unitatea de comandd Haas Classic s3
proceseze corect variabila #3030=1 a sistemului este
necesar sa limitati cautarea la 1 bloc folosind un G103 P1
nainte de codul #3030=1.

#4001-#4021 Codurile de grupa (modale) pentru
ultimul bloc

Grupele de coduri G permit unitdtii de comandd a masinii

sa proceseze mai eficient codurile. Codurile G cu functii
similare sunt incluse de obicei in aceeasi grupa. De exemplu,
G90 si G91 suntin grupa 3. Variabilele macro #4001 pand la
#4021 stocheazd ultimul cod G sau codul G implicit pentru
oricare dintre cele 21 de grupe.

Codul grupei de coduri G este specificat in dreptul descrierii
acesteia in sectiunea Codurile G.

Exemplu:
G81 Ciclul inchis de gaurire (Grupa 09)

Cand un program macro citeste codul grupei, programul
poate sd modifice comportamentul codului G. Daca #4003
contine 91, atunci un program macro poate decide ca toate
miscdrile sd fie incrementale, si nu absolute. Nu existd nicio
variabila asociatd pentru grupa zero; codurile G de grupa
zero sunt nemodale.
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#4101-#4126 Datele de adresa (modale) pentru
ultimul bloc

Codurile de adresd A-Z (cu exceptia G) sunt pdstrate ca valori
modale. Informatia reprezentatd de ultima linie a codului

si interpretatd de procesul de anticipare este continutd in
variabilele #4101 - #4126.

Punerea in corespondentd a numerelor variabilelor cu
adrese alfabetice corespunde reprezentdrii prin adrese
alfabetice. De exemplu, valoarea adresei D interpretate
anterior este gasita In #4107 si ultima valoare | interpretatd
este #4104. Cand se aloca alias o variabila macro la un cod
M, variabilele nu pot fi transmise cdtre macro utilizand
variabilele #1 - #33. In schimb, in macro utilizati valorile de
la #4101 - #4126 din macro.

#5001-#5006 Ultima pozitie tinta

Punctul final programat pentru ultimul bloc de miscare
poate fi accesat prin intermediul variabilelor #5001-#5006,
X, Z,Y, A, Bsirespectiv C. Valorile sunt date in sistemul
curent de coordonate de lucru si pot fi utilizate in timp ce
masina se afld in miscare.
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#5021-#5026 Pozitia curenta a coordonatelor masinii

Pentru a obtine pozitiile curente ale axelor masinii, apelati
variabilele macro #5021-#5026 ce corespund axelor X, Z, Y,
A si respectiv B.

#5021 Axa X

#5022 Axa Y

#5023 Axa Z

#5024 Axa A

#5025 Axa B

#5026 Axa C

NOTA: Valorile NU pot fi citite in timp ce masina se afl3 in
miscare.

#5041-#5046 Pozitia curenta a coordonatelor de
lucru

Pentru a obtine pozitiile curente ale coordonatelor de lucru,
apelati variabilele macro #5041-#5046, ce corespund axelor
X, Y, Z, A, B sirespectiv C.

NOTA: Valorile NU pot fi citite in timp ce masina se afl3
in miscare. Valoarea pentru #504X are aplicatd deja
compensarea pentru lungimea sculei.

#5061-#5069 Pozitia curenta a semnalului de salt

Variabilele macro #5061-#5069 corespunzdtoare axelor X,
Y, Z, A, B, C, U, VsirespectivW indica pozitiile axelor in care
s-a declansat ultimul semnal de salt. Valorile sunt date in
sistemul curent de coordonate de lucru si pot fi utilizate in
timp ce masina se afld in miscare.

Valoarea pentru #5063 (Z) are aplicata deja compensarea
pentru lungimea sculei.

#5081-#5086 Compensarea pentru lungimea sculei

Variabilele macro #5081 - #5086 indicd valoarea
compensarii totale curente pentru lungimea sculei pe axele
X, Y, Z, A, Bsirespectiv C. Aceasta include corectia pentru
lungimea sculei la care se face referintd prin valoarea
curentd setatd in codul H (#4008) plus valoarea pentru
uzurd.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386 Decalaje
de origine

Expresiile macro pot citi i seta toate decalajele de origine.
Aceasta vd permite sd presetati coordonatele Tn pozitiile
exacte, respectiv sa setati coordonatele la valorile bazate
pe rezultatele pozitiilor semnalelor de salt (palpate) si
calculelor.

Cand se citeste o corectie/un decalaj, interpretarea sirului
de anticipare este oprita pand cand este executat blocul
respectiv.

#6001-#6250 Accesarea setarilor cu ajutorul
variabilelor macro

Acceseazd setdrile prin intermediul variabilelor #20000
- #20999 sau #6001 - #6250, incepand cu setarea 1.
Consultati Capitolul 19 pentru descrierea detaliatd a
setarilor disponibile in unitatea de comanda.

NOTA: Gama #20000 - 20999 de numere corespunde
direct cu numerele setdrilor. Se va utiliza gama #6001 -
#6250 pentru accesarea setarilor doar dacd este necesar
ca programul dumneavoastra sd fie compatibil cu masinile
Haas mai vechi
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Variabilele de sistem in profunzime (cont.)

#6198 Codul de identificare al unitatii de comanda de
noua generatie

Variabila macro #6198 are o valoare protejatd (exclusiv
citire) de 1000000.

Puteti testa variabila #6198 intr-un program pentru a

se detecta versiunea unitdtii de comanda, apoi rulati
conditionat codul de program pentru respectiva versiune a
unitatii de comandd. De exemplu:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(Cod non-NGQ);;

GOTO6 ;

N5 (cod NGC);

N6 M30;

%

Tn acest program, daci valoarea memorati in variabila
#6198 este egala cu 1000000, se trece la codul compatibil
cu unitatile de comanda de noud generatie, apoi se incheie
programul. Dacd valoarea memoratd in variabila #6198 nu
este egald cu 1000000, se ruleaza programul pentru alte
unitati decat NGC si apoi se incheie programul.

#6996-#6999 Accesarea parametrilor cu ajutorul
variabilelor macro

Aceste variabile macro pot accesa toti parametrii si oricare
dintre bitii parametrilor, dupa cum urmeaza:

*  #6996: Numar parametru
*  #6997: Numar bit (optional)

*  #6998: Contine valoarea numdrului parametrului
specificat in variabila #6996

*  #6999: Contine valoarea bitului (0 sau 1) pentru bitul
parametrului specificat in variabila 6997.

NOTA: Variabilele #6998 si #6999 sunt protejate impotriva
modificarii.

Puteti de asemenea utiliza variabilele macro #30000

- #39999, incepand cu parametrul 1. Contactati
Reprezentanta Haas (HFO) pentru detalii suplimentare
referitoare la numerele parametrilor.
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Utilizare:

Pentru a accesa valoarea unui parametru, numarul
parametrului este copiat in variabila #6996. Valoarea
parametrului respectiv este disponibild prin utilizarea
variabilei macro #6998, dupd cum urmeaza:

%
#6996=601 (Specificare parametru 601) ;

#10000=#6998 (Copiere valoare parametru 601 in variabila
#10000) ;

%

Pentru a accesa un anumit bit al unui parametru, se copiazd
numadrul parametrului in variabila 6996 si se copiazd
numadrul bitului in variabila macro 6997. Valoarea bitului
respectiv al parametrului este disponibild prin utilizarea
variabilei macro 6999, dupd cum urmeaza:

%
#6996=57 (Specificati parametrul 57) ;
#6997=0 (Specificare bit zero) ;

#10000=#6999 (Copiere bit 0 parametru 57 in variabila
#10000) ;

%
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Variabilele schimbatorului de palete

Starea paletelor de la schimbatorul automat de palete este
verificata prin utilizarea urmatoarelor variabile:

#7501-#7506 Prioritate palete
#7601-#7606 Stare paletd
#7701-#7706 Numere programe de prelucrare alocate paletelor
#7801-#7806 Contor utilizare palete
#3028 Numdr de palete incdrcate pe receptor

#8500-#8515 Managementul avansat al sculei

Aceste variabile oferd informatii referitoare la functia de
management avansat al sculei (ATM). Setati variabila #8500
pentru codul grupei de scule, apoi accesati informatiile
referitoare la scula selectata cu ajutorul macro-urilor doar
pentru citire #8501-#8515.

#8500 Management avansat al sculei (ATM). Cod grupa

#8501 ATM. Procent duratd de viata disponibila pentru toate sculele din grupd.
#8502 ATM. Numar total de utilizari disponibile pentru sculele din grupd.
#8503 ATM. Numar total de alezaje disponibile pentru sculele din grupd.
#8504 ATM. Total timp de avans disponibil (in secunde) pentru sculele din grupa.
#8505 ATM. Total timp total disponibil (in secunde) pentru sculele din grupd.
#8510 ATM. Cod urmdtoarea sculd de utilizat.

#8511 ATM. Procent durata de viatd disponibild pentru scula urmdtoare.
#8512 ATM. Numar de utilizari disponibile pentru scula urmdtoare.

#8513 ATM. Numar de alezaje disponibile pentru scula urmatoare.

#8514 ATM. Timp de avans disponibil pentru scula urmatoare (in secunde).
#8515 ATM. Timp total disponibil pentru scula urmatoare (in secunde).
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Variabilele de sistem in profunzime (cont.)

#8550-#8567 Ansamblu de scule cu management
avansat al sculei

Aceste variabile oferd informatii referitoare la scule. Setati
variabila #8550 pentru codul grupei de scule, apoi accesati
informatile referitoare la scula selectatd cu ajutorul macro-
urilor protejate (exclusiv citire) #8551-#8567

#50001 - #50200 Tipul sculei

Utilizati variabilele macro #50001 - #50200, pentru a citi sau
scrie tipul de scula setatd in pagina de corectii scule.

Tipuri de scule disponibile pentru freza

NOTA: Variabilele macro #1601-#2800 asigura accesul

la aceleasi date pentru sculele individuale ca cele la care
asigura accesul variabilele #8550-#8567 pentru sculele din
grupa de scule.

TIP SCULA TIP SCULA NR.
Burghiu 1
Atingeti 2
Frezd melc 3
Freza deget 4
Burghiu pregaurire 5
Varf sferic 6
Palpator 7
Rezervata pentru utilizare ulterioard 8-20
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G65 Optiunea de apelare subprogram macro

G65 este comanda ce apeleaza un subprogram cu
capacitatea de a-i transmite acestuia argumente. Structura
este urmdtoarea:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [argumente] ;

Argumentele subliniate in paranteze drepte sunt optionale.
Consultati sectiunea Programarea pentru mai multe detalii
referitoare la argumentele macro.

Comanda G65 reclamd o adresd P corespunzatoare unui
numdr de program aflat curent in memoria unitatii de
comanda sau traiectoria unui program. Cand este utilizatd
adresa L, apelarea macro este repetatd de numadrul de ori
specificat.

Cand este apelat un subprogram, unitatea de comandd
cautd subprogramul pe unitatea activd sau traiectoria

unui program. Dacd subprogramul nu poate fi localizat

pe unitatea activa, unitatea de comanda cautd Tn unitatea
indicata prin setarea 251. Consultati sectiunea Setarea
locatiilor de cautare pentru informatii suplimentare
referitoare la cautarea unui subprogram. Se genereazd o
alarmd daca unitatea de comandd nu gdseste subprogramul.

In exemplul 1, subprogramul 1000 este apelat o data fara
conditii transmise subprogramului. Apeldrile G65 sunt
similare, dar nu sunt acelasi lucru cu apeldrile M98. Apelarile
G65 pot fiincapsulate de pand la 9 ori, ceea ce inseamna ca
programul 1 poate apela programul 2, programul 2 poate
apela programul 3 si programul 3 poate apela programul 4.

Exemplul 1:

G65 P1000 (Apelare subprogram 001000 ca macro);
M30 (Oprirea programului);

001000 (subprogram macro);

M99 (Revenire din subprogramul macro);

Tn exemplul 2, programul LightHousing.nc este apelat
utilizand traiectoria in care se afld.

Exemplul 2:

G65 P15 A1.B1,;

G65 (/Memorie/LightHousing.nc) A1. B1.;
NOTA: Traiectoriile sunt sensibile la majuscule.

Tn exemplul 3, subprogramul 9010 este conceputa pentru
gaurirea unei serii de alezaje de-a lungul unei linii a cdrei
inclinare este determinatd prin argumentele X si Y, ce sunt
transmise acesteia in linia de comandd G65. Adancimea de
gaurire Z este transmisa ca Z, viteza de avans este transmisd
ca F, iar numarul de alezaje de gaurit este transmis ca T.
Linia de alezaje este gduritd incepand cu pozitia curentd a
sculei atunci cand este apelat subprogramul macro.

Exemplul 3:

NOTA: Programul Subprogramului 009010 trebuie sa se afle
pe unitatea activd sau pe unitatea indicata prin setarea 252.

GO0 G90 X1.0 1.0 Z.05 S1000 MO3 (Pozitie sculd) ;
G65 P9010 X.5Y.25Z.05 F10. T10 (Apelare 009010);
M30;

009010 (model de alezaje diagonale);

F#9 (F=Viteza de avans);

WHILE [#20 GT 0] DO1 (repetare de T ori);

G91 G81 Z#26 (Gaurire la adancimea Z);
#20=#20-1 (Numaratoare de decrete);

IF [#20 EQ 0] GOTOS (Toate gdurile gaurite);

GO0 X#24 Y#25 (Deplasare de-a lungul pantei);

N5 END1;

M99 (Revenire la apelant);
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Alocarea alias

Codurile alias sunt coduri G si M definite de utilizator ce fac
referintd la un program macro. Utilizatorii au la dispozitie
10 coduri alias G si 10 coduri alias M. Numerele de program
9010 - 9019 sunt rezervate alocarea alias cod G, iar
numerele de program 9000 - 9009 sunt rezervate alocarea
alias cod M.

Alocarea alias este un mod de alocare a unui cod G sau M
pentru o secventa G65 P#####. De exemplu, in exemplul 2
de mai sus, ar fi mai usor de scris:

G06 X.5Y.25Z.05 F10. T10;

Cand se aloca un alias, variabila poate fi transmisa cu un cod
G; variabila nu poate fi transmisd cu un cod M.

Aici, s-a inlocuit un cod G neutilizat, G06 pentru G65 P9010.
Pentru ca blocul de mai sus sd functioneze, valoarea
asociatd cu subprogramul 9010 trebuie setata la 06.
Consultati sectiunea Setarea aliasurilor pentru a vedea
modul de setare a aliasurilor.

NOTA: G00, G65, G66 si G67 nu pot fi utilizate ca alias.
Toate celelalte coduri cuprinse intre 1 si 255 pot fi utilizate
pentru alocare alias.

Daca un subprogram de apelare macro este setat pentru
un cod G si subprogramul nu este in memorie, se emite o
alarmd. Consultati sectiunea G65 Apelarea subprogramului
macro de la pagina 139 cu privire la modul de localizare a
subprogramului. Se genereazd o alarma dacd nu este gasit
subprogramul.

Daca un subprogram de apelare macro este setat pentru

un cod G si subprogramul nu este in memorie, se emite

o0 alarma. Consultati sectiunea Apelarea subprogramului
macro cu privire la modul de localizare a subprogramului. Se
genereazd o alarmd dacd nu este gdsit subprogramul.
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Setare

Modul setare este blocat; unitatea de
comanda este in modul Rulare. Majoritatea
functiilor masinii sunt dezactivate sau
limitate in timp ce usile maginii sunt
deschise.

Avans

0 axd executa un avans rapid cu viteza
curentd de avans rapid.

Modul setare este deblocat; unitatea de
comanda este in modul Setare. Majoritatea
functiilor masinii sunt disponibile, dar

pot fi limitate in timp ce usile maginii sunt
deschise.

Ciclul de
functionare al
usii

Usa trebuie rulata cel putin o datd pentru
a va asigura ca senzorul usii functioneaza.
Aceasta pictograma apare dupd [PORNIRE]
daca utilizatorul nu a deschis inca usa.

Aceasta pictograma apare atunci cand
masina este in modul APL.

Atentie, usa este deschisa.

Economisire
energie

Functia de dezactivare servomotoare
pentru economisirea energiei este activata.
Setarea 216, DEZACTIVARE SERVO $I POMPA
HIDRAULICA, specificd perioada de timp
admisd inainte sa se activeze aceastd
functie. Apdsati o tastd pentru a activa
servomotoarele.

Usa incarcare
paleta deschisa

Statia de incdrcare a paletei este deschisa.

Aceasta pictograma apare in timp ce
unitatea de comanda revine spre piesa de
prelucrat in cursul unei operatii de rulare-
oprire-avans rapid-continuare.

Barierd _
luminoasa
strapunsa

Aceastad pictogramd apare atunci cand
masina este inactiva si se declanseaza
bariera luminoasd. Acesta apare, de
asemenea, atunci cand un program ruleaza
in acelasi timp cu bariera luminoasd.
Aceastd pictogramd dispare atunci cand
obstacolul este indepdrtat din raza vizuald a
barierei luminoase.

Ati apasat butonul[OPRIRE AVANS] in
timpul intoarcerii unei operatii de rulare-
oprire-avans rapid-continuare.

Avans

Aceasta pictograma va solicitd sa executati
un avans rapid de indepdrtare in cursul
unei operatii de rulare-oprire-avans rapid-
continuare.

OPRIRE AVANS

@

Masina este in starea de oprire avans.
Miscarea axelor s-a oprit, dar arborele
principal continud sd se roteascd.

intrerup. . .
bariera _ Aceastd pictograma apare atunci cand
luminoasa ruleaza un program si se declanseazd
bariera luminoasa. Aceasta pictograma
‘I va dispdrea la urmatoarea apdsare pe
[PORNIRE CICLU].
Rulare

Magsina este Tn curs de rulare a unui
program.

Avans de lucru

Masina executa o miscare de aschiere.
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Deplasare
rapida

Magsina executd o miscare neaschietoare
a axei (GOO) cu viteza maxima posibila.
Functiile de control manual pot afecta
viteza efectiva.

Debit ulei cutie
de viteza scazut

Aceastd pictograma apare atunci cand
debitul de ulei al cutiei de viteza este scazut
si persista timp de 1 minut.

Oprire
temporizata

Magina executd o comanda de oprire
temporizatd (G04).

Repornire

Unitatea de comanda scaneaza programul
fnainte de repornire dacd setarea 36 este
ACTIVATA.

Oprire bloc cu
bloc

Modul BLOC CU BLOC este activat, iar
unitatea de comanda asteapta o comandd
pentru a continua.

Nivel scazut de
ulei al cutiei de
viteza

Unitatea de comanda a detectat un nivel
scazut al uleiului cutiei de viteza.

Nota: incepand cu versiunea de software
100.19.000.1100, unitatea de comanda

va monitoriza nivelul uleiului din cutia de
viteze atunci cand ventilatorul arborelui
principal este oprit. Dupd oprirea
ventilatorului arborelui principal, se va
produce o intarziere inainte de a incepe
monitorizarea nivelului uleiului din cutia de
viteze. Apasati [RESETARE] pentru a sterge
pictograma de nivel scazut de ulei in cutia
de viteze.

Interblocare

Migcarea masinii este opritd ca urmare a
regulilor referitoare la usi.

Lubrifiant masa

Bloc.avans

Functia de blocare avans rapid este
activatd. Dacd apdsati tasta aferentd unei
axe, axa respectiva se deplaseazad cu viteza
curenta de avans rapid pand cand apasati
din nou tasta [BLOCARE AVANS RAPID]
sau axa fsi atinge limita.

rotativa
., Verificati si umpleti rezervorul de ulei de
lubrifiere al mesei rotative.
Filtru TSC/HPFC
murdar

@

Curatati filtrul lichidul de rdcire prin
arborele principal sau filtrul lichidului de
racire la inaltd presiune.

Avans rapid de
la distanta

Maneta optionala de control avans rapid de
la distanta este activata.

Nivel redus
concentrat
lichide de racire

Umpleti rezervorul de concentrat al
sistemului de completare a lichidului de
racire.

Avans rapid
vectorial

Pentru maginile cu cinci axe, scula va
avansa rapid in sensul vectorului definit
prin pozitiile unitdtii rotative.

Nivel scazut de
ulei Pulsejet

Aceasta pictograma apare atunci cand
sistemul detecteaza un nivel scazut de ulei
n rezervorul de ulei Pulseet.
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Nivel scazut
lubrifiant

Sistemul de ulei de lubrifiere a arborelui
principal a detectat o stare de nivel scdzut
al uleiului, respectiv sistemul de lubrifiere a
surubului cu bile a detectat o stare de nivel
scdzut al vaselinei sau de presiune redusa.
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Ghid pictograme

detectat presiunea reziduala de la senzorul
de presiune a vaselinei. Acest lucru poate
fi cauzat de o obstructie in sistemul de
lubrifiere cu vaselind al axelor.

Filtru ceata

£

Curatati filtrul extractorului de ceata.

Nivel scazut de Debit redus
ulei de aer . .
) L ) . Modul metric - Debitul de aer nu este
Nivelul uleiului din unitatea rotativd este . . <
N & suficient pentru o functionare corectd a
scazut. " ’
masinii.
Presiune . - o ) Arborele .
reziduald Inaintea unui ciclu de lubrifiere, sistemul a principal Cand apasati [MANETA DE CONTROL

ARBORE PRINCIPAL],

maneta de avans rapid variazd
procentul de control manual al turatiei
arborelui principal.

Strangere
menghina

Aceastd pictogramd apare atunci cand
menghina
primeste comandd de strangere.

Cand apasati [MANETA DE CONTROL
ARBORE VITEZA DE AVANS], maneta de
avans rapid variazd procentul de control
manual al vitezei de avans.

Nivel scazut

lichid de racire
(Avertizare)

Nivelul lichidului de rdcire este scazut.

Maneta
derulare

Cand apasati [MANETA DERULARE],
maneta de avans rapid defileaza prin text.

Imagine in
oglinda

Modul imagine Tn oglindd este activat. Fie
este programat codul G101 sau setarea
45, 46, 47, 48, 80 sau 250 (imaginea in
oglindd a axelor X, Y, Z, A, B, C) este setata
la Activata

Nivel scazut
ulei Pulsejet

Nivelul de ulei Pulse)et este scazut.

O frand a unei axe rotative, respectiv o
combinatie de frane ale axelor rotative, este
deblocata.

Condensator
de ceata

Aceastd pictogramd apare atunci cand
condensatorul de ceata este pornit.

O frand a unei axe rotative, respectiv o
combinatie de frane ale axelor rotative, este
blocata

Debit redus
de aer

Modul inch - Debitul de aer nu este
suficient pentru o functionare corectd a
masinii.
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Supraincalzirea
transformatorului
(Alarma)

=

Aceasta pictograma apare atunci cand
transformatorul ramane supraincalzit
pentru prea mult timp. Masina nu va
functiona pand cand nu se remediaza
situatia.

Tensiune joasa
(Avertizare) Modul de detectare erori de tensiune
(PFDM) detecteazd o tensiune de intrare
@ww joasd. Dacd starea persistd, masina nu
VOLTAGE va putea continua sd functioneze.
Tensiune joasa | Modulul de detectare erori de tensiune
(Alarma) (PFDM) detecteazi o tensiune de intrare
- joasa, care este prea joasd pentru ca
ﬁ" masina sd functioneze. Masina nu va
VOLTAGE

functiona pand cand nu se remediaza
situatia.

Tensiune ridicata
(Avertizare)

HiaH

@

PFDM a detectat o tensiune de intrare
peste o limitd setatd, dar care se
incadreaza incd in limitele parametrilor
functionali. Remediati situatia pentru

a preveni avarierea componentelor
masinii.

Tensiune ridicata
(Alarma)

HIGH
VOLTAGE

PFDM a detectat o tensiune de intrare
care este prea ridicata pentru ca masina
sa functioneze si care ar putea provoca
daune masinii. Masina nu va functiona
pand cand nu se remediaza situatia.

Nivel scazut
ulei unitate
HPU (Unitatea
hidraulica de Nivelul de ulei HPU este scdzut. Verificati
putere) nivelul de ulei si adaugati uleiul
recomandat pentru masind.
G
Temperatura
ulei HPU
(Avertizare) Temperatura uleiului este prea ridicata
1 pentru a utiliza in sigurantd HPU.
Defectiune
ventilator arbore
principal Aceastd pictograma apare atunci cand
ventilatorul arborelui principal nu mai
functioneaza.
Supraincalzirea | Aceastd pictograma apare cand unitatea
componentelor | de comandi a detectat faptul ca
(?-{\el:tr:‘i)z'::ee) te.mpera.turile.compartimentglui pot
atinge niveluri care pot fi periculoase
pentru componentele electronice. Daca
temperatura atinge sau depdseste nivelul
recomandat, va fi generata alarma 253
SUPRAINCALZIRE COMPONENTE
ELECTRONICE. Inspectati
compartimentul pentru a verifica dacd
filtrele de aer nu sunt infundate si daca
ventilatoarele functioneazd corect.
i:m’;"""‘?nlf:iz? Aceasta pictograma apare aEunAci cand
electronice componentele electronice raman
(Alarma) supraincdlzite pentru prea mult timp.
» Masina nu va functiona pand cand
nu se remediaza situatia. Inspectati
compartimentul pentru a verifica dacd
filtrele de aer nu sunt infundate si daca
ventilatoarele functioneazd corect.
Supraincalzirea
transformatorului
(Avertizare) . < .
Aceasta pictograma apare atunci
cand se detecteazd supraincdlzirea
transformatorului, care dureaza mai mult
de 1 secunda.

Defectiune

detectata la

dispozitivul
de protectie la
supratensiune

Indica faptul ca a fost detectatd o
defectiune a dispozitivului de protectie
la supratensiune. Aceasta pictograma
este activd pana cand defectiunea a fost
rezolvatad.

Avertisment: in cazul in care
continuati sa utilizati masina in aceasta
stare. Componentele electronice

pot fi deteriorate din cauza oricdrei
supratensiuni electrice.
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Nivelul bateriei
robotului este
scazut

Nivelul bateriei robotului este scdzut.
Inlocuiti bateriile codorului de impulsuri
cat mai curand posibil. NU opriti
robotul, in caz contrar ar putea fi
necesard procedura de remasterizare.
Consultati alarma 9156.062 BZAL SRVO-
062 EROARE COMANDA ROBOT din
documentatia de service, pentru mai
multe informatii.
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Presiune aer

scazuta Presiunea aerului la maginad este prea micd
(Avertizare) | pentru functionarea fiabila a sistemelor
pneumatice. Remediati aceastd situatie
jLow pentru a preveni avarierea sau functionarea
=AIR incorectd a sistemelor pneumatice.
Presiune
aer scazuta Presiunea aerului la masind este prea
(Alarma) mica pentru functionarea sistemelor

pneumatice. Masina nu va functiona pand
cand nu se remediazd situatia.

S-ar putea sd fie necesar un compresor de
aer de capacitate mai mare.

Oprire de
urgenta
dispozitiv
auxiliar

A fost apasat butonul [OPRIRE DE
URGENTA] de pe un dispozitiv auxiliar.
Pictograma dispare atunci cand butonul
[OPRIRE DE URGEN'[I'\] este eliberat.

Presiune aer
ridicata
(Avertizare)

Presiunea aerului la masind este prea mare
pentru functionarea fiabila a sistemelor
pneumatice.

Remediati aceastd situatie pentru a preveni
avarierea sau functionarea incorectd a
sistemelor pneumatice. S-ar putea sd fie
necesar sa montati un regulator la racordul
de aer al masinii.

Oprire de
urgenta Maneta
e comanda
avans rapid de
la distanta-XL
(RJH-XL)

Butonul [OPRIRE DE URGEN'[)-'\] de pe
RJH-XL a fost apdsat. Pictograma dispare
atunci cand butonul

[OPRIRE DE URGEN'[I'\] este eliberat.

Bloc cu bloc

Modul BLOC CU BLOC este activat.
Unitatea de comanda executa programele
cate (1) bloc odatd. Apasati butonul
[PORNIRE CICLU] pentru a executa blocul
urmator.

Presiune
aer ridicata
(Alarma)

D

Presiunea aerului la masind este prea
mare pentru functionarea sistemelor
pneumatice. Masina nu va functiona pand
cand nu se remediazd situatia.

S-ar putea sa fie necesar sa montati un
regulator la racordul de aer al masinii.

Durata de viata

Consola oprire
de urgenta

®

Butonul [OPRIRE DE URGENTA] de

pe consold a fost apdsat. Pictograma
dispare atunci cand butonul [OPRIRE DE
URGENTA] este eliberat.

asculei e s . .
(Avertizare) | Durata de viatd ramasd a sculei este mai
mica decat cea specificatd prin setarea 240,
respectiv scula curentd este ultima ramasa
din grupa sa de scule.
Duratade
viata a sculei
(Alarma)

Scula sau grupa de scule a expirat si nu mai
sunt disponibile scule pentru inlocuire.

Oprirea de
urgenta APC

O

A fost apasat butonul [OPRIRE DE
URGENTA] de pe schimbatorul de palete.
Pictograma dispare atunci cand butonul
[OPRIRE DE URGENTA] este eliberat.

Oprire
optionala

Functia OPRIRE OPTIONALA este
activata. Unitatea de comandd opreste
programul la fiecare comanda MO1.

Oprire de
urgenta
schimbator de
scule

®

A fost apasat butonul [OPRIRE DE
URGENTA] de pe carcasa schimb&torului
de scule. Pictograma dispare atunci cand
butonul [OPRIRE DE URGENTA] este
eliberat.

Stergere bloc

Functia STERGERE BLOC este activata.
Cand comanda Stergere bloc este activatd,
unitatea de comanda ignord (nu

executa) codul ce urmeazd dupd o linie
oblica (/), pe aceeasi linie.
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Usa TC deschisa

Usa schimbatorului de scule lateral este
deschisd.

Aceasta pictograma apare atunci cand
caruselul sculelor este pe modul manual
setat prin intermediul unui comutator auto/
manual. Acest comutator este instalat doar
pe masinile prevazute cu carcase pentru
scule.

Deplasare
transportor
spre inapoi

Transportorul este activat si se deplaseaza
spre inapoi.

Sistemul de lichid de rdcire prin arborele
principal (TSC) este activ.

Caruselul schimbatorului de scule lateral se
roteste n sens antiorar.

Sistemul Jet de aer comprimat al sculei
(TAB) este activat.

Schimbarea sculei este in curs.

Scula nu este
stransa

Scula din arborele principal nu este stransa.

intensitate
(HIL)

TLCW
Caruselul schimbatorului de scule lateral se Pistolul automat de aer comprimat (AAG)
roteste in sens orar. este activat.
Schimbarea Lampa cu ilu-
sculei minare de mare

Indicd faptul cd lampile optionale de mare
intensitate (HIL) sunt activate si usile sunt

deschise. Durata este stabilita prin setarea
238.

Palpator

Sistemul palpatorului este activ.

Lichidul de
racire

Sistemul principal de lichid de racire este
activat.

Deplasare
transportor
spre inainte

Transportorul este activat si se deplaseaza
spre inainte.
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Prezentare generala RJH-Touch

Maneta de comanda avans rapid de la distantd (RJH) este
un accesoriu optional ce va permite accesul laindemana

la unitatea de comandd pentru o setare mai rapida si mai
usoara.

Figura prezinta urmatoarele componente:

1. Pornire ciclu. Are aceeasi functie ca butonul
[PORNIRE CICLU] de pe consola de comanda.

2. Oprire avans. Are aceeasi functie ca butonul [OPRIRE
AVANS] de pe consola de comandd.

3. Tastele functii. Aceste taste sunt pentru utilizare
viitoare.

4. Buton de avans rapid. Acest buton dubleazd viteza de
avans atunci cand este apasatd simultan cu unul dintre
tastele de directie pentru avans.

5. Taste de directie avans. Aceste taste functioneaza la fel
ca tastele cu sageti pentru avans de pe tastaturd. Puteti
apasa lung pentru a avansa axa.

< .0001 EEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54
X 0. 0000
Y 0.0000
z 0.0000

X . 0.0000

7Eﬂ-
8

Aparatul dvs. trebuie echipat cu software-ul Next Generation
Control versiunea 100.21.000.1000 sau ulterior pentru

a utiliza toate functiile RJH-Touch. Urmadtoarele sectiuni
explicd modul de operare a RJH-Touch.

6. Ecran tactil LCD.

7. Suportul. Pentru activarea manetei RJH-XL, ridicati-o din
suport. Pentru dezactivarea manetei RJH-XL, puneti-o la
locin suport.

8. Filele functii. Aceste file au functii diferite in
diferitele moduri de operare. Apdsati tasta functie
corespunzdtoare functiei pe care doriti sd o utilizati.

9. Roata de avans rapid. Aceastd optiune de avans rapid
manual functioneaza la fel ca maneta de avans rapid
de pe consola de comanda. Fiecare clic pe optiunea
de avans rapid manual deplaseazd axa selectata cu o
unitate din viteza de avans rapid selectatd.

10. Oprire de urgentd. Are aceeasi functie ca
[OPRIRE DE URGENTA] de pe consola.

Majoritatea functiilor manetei RJH sunt disponibile in modul
Maneta de avans rapid. In alte moduri, ecranul RJH afiseaza
informatii despre programul activ sau MDI.

NOTA: RJH-XL nu poate fi indepartat
atunci cand masina este pornitd.
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Avansul rapid manual RJH-Touch

1. Apasati [MENIU] pe ecran.
2. Apasati Avans rapid manual de pe ecran.

3. Apasati.0001, .0010, .0100, .1000 de pe ecran pentru
a schimba viteza de avans rapid.

4. Apasati pe pozitia axei de pe ecran sau apdsati
[F11/[F3] de pe RJH-XL pentru a schimba axa.

< .00017 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y  -2.0000n
Z -5.0000 1n
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RJH-XL - Corectii scule

Pentru a accesa aceasta functie de pe RJH-XL, apasati _
[OFFSET] de pe consola de comanda si selectati pagina de

Corectii scule, sau selectati CORECTII SCULE din meniul < .0001 PNREER) 0100 .1000 >
modului de operare RJH-XL.

Apasati pe .001, .0010, .0100, sau .1000 de pe ecran Tool In Spindle ©

pentru a schimba viteza de avans rapid. Tool Offset -

Apdsati pe pozitia axei de pe ecran sau apasati A
[F11/[F3] de pe RJH-XL pentru a schimba axa. \ Length 0.0000

Apasati [INAINTE] pe ecran pentru a trece la scula
urmatoare.

Coolant Pos 2

Pentru a modifica o corectie a sculei, marcati campul TOOL
OFFSET (CORECTII SCULE) si utilizati maneta pentru a

modifica valoarea. m ADJST| NEXT m

Utilizati maneta de avans rapid pentru a avansa rapid scula
in pozitia doritd. Apdsati tasta functionala [SETL] pentru a
nregistra lungimea sculei.

Pentru a ajusta lungimea sculei, de exemplu, daca doriti sd
scadeti din lungimea sculei grosimea foii utilizate pentru

1. Apadsati butonul [AJUSTARE] de pe ecran. < .0001 PREER 0100 .1000 >
2. Utilizati avansul rapid manual pentru a modifica )

valoarea (pozitiva sau negativa) de addugat la lungimea Tool In Spindle 0

sculei. Tool Offset 0
3. Apasati butonul [ENTER] de pe ecran.

y Av Length 0.0000
NOTA: Dacd masina dumneavoastra dispune de optiunea
Lichid de rdcire programabil, puteti regla pozitia ajutajului
pentru sculd.:

Coolant Pos 2

1. Evidentiati LICHID DE RACIRE POS camp.

2. Apasati butonul [AJUSTARE] de pe ecran si utilizati
maneta de avans rapid pentru a modifica valoarea. @ ENTER| NEXT m
3. Apasati butonul [ENTER] de pe ecran pentru a accepta

schimbarea pozitiei lichidului de rdcire.

Apdsati butonul [M08] de pe ecran pentru a porni lichidul
de rdcire si pentru a testa pozitia ajutajului. Apdsati din nou
butonul de pe ecran pentru a opri lichidul de racire.
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. ______________________________________________________________________________________________________|
RJH-XL- Decalaje de origine

Pentru a accesa aceasta functie de pe RJH-XL, apdsati _
[OFFSET] de pe consola de comandd si selectati pagina

Decalaje de origine, sau selectati DECALAJE DE ORIGINE din < .0001 pecloREY .0100 .1000 >

meniul modului de operare RJH-XL.
Apdsati pe 0,0001, 0,0010, 0,0100 sau 0,1000 de pe ecran Work offset G54

pentru a schimba viteza de avans rapid. X 0.0000
Apdsati pe pozitia axei de pe ecran sau apdsati Y 0.0000

F1)/[F3] de pe RJH-XL pentru a schimba axa.

Pentru a modifica numadrul originii, apdsati butonul
[WORKN] de pe ecran si folositi butonul de avans rapid

manual pentru a selecta un nou numadr al corectiei. X _

Apdsati butonul [ENTER] de pe ecran pentru a seta noua

corectie. Utilizati roata de avans rapid manual pentru a - WRKN| MENU

deplasa axele.

Cand ajungeti in pozitia de corectie pe o0 axd, apasati
butonul [SETARE] de pe ecran pentru a inregistra pozitia
corectiei.

Pentru a ajusta valoarea unui decalaj:
1. Apdsati pe [ADJUST] tasta functionala.

2. Utilizati butonul de avans rapid prin impulsuri pentru a
modifica valoarea (pozitivd sau negativd) de addugat la
decalaj.

3. Apadsati pe [ENTER] tasta functionala.
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RJH-XL- Decalaje de origine

Pentru a accesa aceasta functie de pe RJH-XL, apdsati
[OFFSET] de pe consola de comandd si selectati pagina
Decalaje de origine, sau selectati DECALAJE DE ORIGINE din
meniul modului de operare RJH-XL.

Apdsati pe 0,0001, 0,0010, 0,0100 sau 0,1000 de pe ecran
pentru a schimba viteza de avans rapid.

Apdsati pe pozitia axei de pe ecran sau apdsati
[F1]/[F3] de pe RJH-XL pentru a schimba axa.
Pentru a modifica numadrul originii, apdsati butonul

[WORKN] de pe ecran si folositi butonul de avans rapid
manual pentru a selecta un nou numdr al corectiei.

Apdsati butonul [ENTER] de pe ecran pentru a seta noua
corectie. Utilizati roata de avans rapid manual pentru a
deplasa axele.

Cand ajungeti in pozitia de corectie pe o0 axd, apasati
butonul [SETARE] de pe ecran pentru a inregistra pozitia
corectiei.

Pentru a ajusta valoarea unui decalaj:

1. Apdsati pe [ADJUST] tasta functionala.

2. Utilizati butonul de avans rapid prin impulsuri pentru a
modifica valoarea (pozitivd sau negativd) de adaugat la
decalaj.

3. Apadsati pe [ENTER] tasta functionala.

< .0001 PHCIeAER .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X ~ 0.0000
|_SETJADJST] | WRKNIMENU]
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15.6 | FREZA - RJH-XL - MENIU AUXILIAR

RJH-XL - Meniu auxiliar

Pentru a accesa aceastd functie de pe RJH-XL, selectati _
MENIU AUXILIAR din meniul modului de operare RJH-XL.

Butonul [ARBORE PRINCIPAL] de pe ecran va roti arborele
principal in sens orar si antiorar.

Butonul [M08] de pe ecran poate controla lichidul de rdcire.

Coolant OFF
Spindle 0 STOP

Fim--lm
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15.7 | FREZA - RJH-XL - SISTEMUL DE SUPORT PIESA

RJH-XL - Sistemul de suport piesa

Pentru a accesa aceastd functie de pe RJH-XL, apasati tasta
[COMENZI ACTUALE] de pe consola de comandd, apoi, sub
fila dispozitive, navigati la fila de lucru sau selectati optiunea
SISTEMUL DE SUPORT PIESA din meniul modului de
operare RJH-XL.

Apasati butoanele [STRANGERE/DESFACERE] de pe ecran
pentru a fixa/desprinde menghina selectatd.

WH

Status: Unclamped

1: Pneumatic

Fm---m
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15.8 | FREZA - MOD PROGRAM RJH-TOUCH XL

RJH-XL - Mod program

NOTA: Imaginile afiseaza MDI, dar urmatoarele Edit: MDI

instructiuni se aplica atat pentru MDI, cét si pentru

MEM. < e TO GO MACH OPER >
Cand MDI sau MEM este apdsat pe consold, exista 4 file X 0.0000 Y 0.0000
principale [1] pe RJH: LUCRU, MERGI LA, MASINA, si

OPER. Z 0.0000 3

Cand [WORK] este evidentiat, ecranul prezinta pozitiile axei GO1 X-10. F100

in raport cu punctul de zero al piesei. _

AMO1 ;
Cand [TO GO] este evidentiat, ecranul indicd distanta X0 ’ .
. )

M99 ; 2

ramasa inainte ca axele sd ajunga in pozitia comandata.

Cand [MACH] este evidentiat, ecranul afiseaza pozitiile
axelor in raport cu punctul de zero al masinii.

Cand [OPER] este evidentiat, ecranul afiseaza distanta pe
care axele au fost avansate rapid.

In partea de jos a ecranului exist 5 butoane [2]: SINGL,
OPSTP, BLK D, M08, MENU.

Cand este apdsatd tasta SINGL, aceasta va executa linia Edit: MDI
evidentiatd [3] si se va opri, iar cand este apdsatd tasta :
[PORNIRE CICLU] va executa linia urmatoare sise va oprisi  |< | Mo TO GO MACH OPER \>
asa mai departe.
' P X 0.0000 Y 0.0000
OPSTP este o oprire optionald, cand se apasd aceastd tastd
programul se va opri la fiecare M01 intalnit. V4 0.0000
NOTA: La masinile cu usd automatd, OPSTP se va opri la .
fiecare M01 si va deschide usa (usile). 30:: X-10. F100 ;
BLK D este stergerea blocului; atunci cand se apasd tasta 0 ' )
orice linie care incepe cu o bard oblicd inainte [4] va fi omisa [ X0. ;
atunci cand este rulat programul. M99 ;

Cand este apdsat M08, lichidul de rdcire porneste si tasta va
citi M09, ceea ce va opri lichidul de rdcire cand este apdsata. m OPSTPEBLK D m
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16.1 | FREZA - PROGRAMARE OPTIUNI / LISTA FUNCTII

Prezentare

In afara functiilor standard incluse in masina
dumneavoastrd, s-ar putea sa aveti unele dotdri optionale,
cu aspecte speciale referitoare la programare. Aceasta
sectiune vd prezinta modul de programare a acestor
optionale.

Lista de functii

Lista de functii contine atat optiunile standard, cat si pe cele
disponibile optional.

Pentru a accesa lista:
Apasati [DIAGNOSTICARE].

Navigati la fila Parametri si la apoi fila Functii. (Optiunile
achizitionate sunt marcate cu verde, iar starea lor este setata
ca ACHIZITIONAT.)

Activarea/dezactivarea optiunilor
achizitionate

Pentru a activa sau dezactiva o optiune achizitionatd:
Marcati optiunea pe fila FUNCTII.
Apadsati [ENTER] pentru a activa / dezactiva optiunea.

NOTA: Daca optiunea prezentata este dezactivatd, aceasta
nu este disponibild.

Licenta de proba pentru o optiune

Pentru unele optiuni este disponibild o licenta de probd de
200 de ore. Fila FUNCTII din coloana Stare prezinta optiunile
disponibile pentru licenta de proba.

NOTA: Daca pentru o optiune nu este disponibild o licentd
de proba, coloana Stare indicd FUNCTIE DEZACTIVATA,
astfel cd va trebui sa achizitionati optiunea pentru a o putea
utiliza.

Pentru a activa licenta de proba:

Marcati functia.

Puteti contacta reprezentanta Haas locala pentru a
achizitiona majoritatea acestor dotdri optionale dacd masina
dumneavoastra nu a fost livratd cu acestea.

Fararm = &nd Malntenance
Maint enance L
Compansatian Activation
Saareh {TEXT) [F1], ar {F1] ta elaar,
| Festure Disabled | Remaining 5 Days 1 hr
Furchased Agquired 85-20-16
_Purchazed e I
| Furchased | dequired 05-20-16
| Tryout Available | S
[ Porchased | Acquired B5-20-16
High Speed Machining | Tryout Available | KT
|[# WS Editing Purchased Acquired 65 20-18
[l Fourth Ass | cPurchased | @ Acouirad@Rgo-lB
Fifth &z Feature Disablad Purchase Required
[[v] Max Mamary: 168 Purchased Anquired @%-20:15
e Wiralass Networldng _Purchased Acquired 95-20-18
#| Compansation Tables | Purchased | Acquirad B%-20-16
|l Through Spindie Coolant Feature Disabled | Purchase Requirad
vl bau Spindle Speed 8184 AFM Purchased Acquirad 85-20-16
Tryaut time = anly updated while Featura = enabled
- Turn COrvff Feature _ Purchase Feature With Emered Actvation Coda

Apasati [ENTER]. Apasati din nou tasta [ENTER] pentru a
dezactiva optiunea si a opri cronometrul.

Starea functiei se modifica in LICENTA DE PROBA ACTIVATA,
iar coloana pentru data indicd numdrul ramas de ore al
perioadei de probd. Cand perioda de proba expird, starea se
modifica in EXPIRAT. Nu este posibild extinderea perioadei
de proba a optiunilor expirate. Pentru a le utiliza, trebuie sa
le achizitionati.

NOTA: Perioada de proba este actualizat3 doar in timp ce
optiunea respectiva este activata.
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16.2 | FREZA - ROTATIE SI SCALARE

Rotatia si scalarea

Functia de rotatie va permite sd rotiti un model in altd
pozitie sau in jurul circumferintei. Functia de scalare
micsoreazd sau mareste traiectoria unei scule sau a unui
model.
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16.3 | FREZA - SISTEMUL DE PROGRAMARE VIZUALA (VPS)

Sistemul de programare vizuala
(VPS)

| Recu iy Une
|braeagearg

VPS vd permite sd creati rapid programe pentru ’
modelele de programe. Pentru a accesa VPS, apasati Rl 3
tasta EDIT (editare) si selectati apoi fila VPS.

Ecranul de pornire VPS.

[11 Modele utilizate recent, f

[2] Fereastra directorului model,

g ’
[3]1 ENTER pentru a Tncdrca un model, b — Ty
| ¥ e Ots 4
[4] F4 pentru a comuta intre directorul utilizat recent si = o
directorul model.
2
Exemplu de VPS
Cand utilizati VPS, selectati un model pentru functia pe
care doriti sd 0 programati, apoi introduceti variabilele
* o= - pentru a crea un program. Modelele implicite includ
s kel functii de palpare si prelucrare. Puteti crea de asemenea
5= G54 ¢ EENR unctii de palpare si prefucrare. Putet
=¥ modele proprii. Contactati departamentul Aplicatii de la
e ol reprezentanta dvs. Haas pentru asistentd in legdtura cu
L modelele proprii.
&F
M 3 . . . . . .
1. Apdsati tasta EDIT (editare) si selectati apoi fila VPS.
- i 2. Utilizati tastele sageti pentru a marca optiunea de meniu
; ] T VPS. Apasati tasta sdgeata RIGHT (dreapta) pentru a
- an it selecta optiunea dorita.
2 : ey 3. Marcati si selectati optiunea Gravare din meniul urmator.
B il 14148
< x Fantl 4. Infereastra Generare program, utilizati tastele sdgeti
8 R R A UP (in sus) si DOWN (in jos) pentru a marca randurile de
variabile.
Exemplu de fereastra de [5] Generare cod G F4, . Lo oL
generare program de gravare B 5. Tastati o valoare pentru variabila marcatd si apdsati
VPs. [6] Rulati in PORNIRE CICLU MD|, tasta ENTER (executie). Unitatea de comanda va afisa
[1] llustrare variabils, (7] Eliminare ORIGINE, un asterisc (*) langa variabild, dacd valoarea prestabilita
(2] Tabel variabile [8] Indicatorul pentru valoarea este schimbata. Pentru a seta inapoi o variabila la
' o olicits 2 fost modificat valoarea prestabilitd, apdsati butonul ORIGIN (ORIGINE).
[3] Text descriere variabila, mpiicita a fost mocificat. Apasati tasta sageatd DOWN (in jos) pentru a trece la
[4] llustrare model, variabila urmdtoare.
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16.3 | FREZA - SISTEMUL DE PROGRAMARE VIZUALA (VPS)

Pentru a genera ciclul de gravare a cuvantului ,exemplu”,
vom utiliza urmatoarele valori ale variabilelor. Observati ca
toate valorile de pozitie sunt indicate in coordonate de lucru.

NUME DESCRIERE VALOARE
DECALAJE_ORIGINE Numadr decalaj de origine 54
T Numadr scula 1
S Turatie arbore principal 1000
F Viteza de avans 15
M8 Lichid de racire (1- DA /0 - NU) 1
X Pozitie de pornire X 2
Y Pozitie de pornire Y 2
R indltime plan R 0,05
Z Adancime Z -0,005
P Comutare Text sau Serie de fabricatie (0 - Text, 1 - Serie de fabricatie) 0
] Tn&ltime text 0,5
I Unghi text (grade fata de orizontald) 45
TEXT Text de gravat TEXT DE GRAVAT

6. Dupa introducerea tuturor variabilelor, puteti apasa
butonul [PORNIRE CICLU] pentru a rula imediat
programul in MDI, respectiv F4 pentru a transfera codul in
memoria temporara sau MDI fdra rularea programului.

% GO0 G90 G54 X2. Y2;
011111; ( GRAVAREA TEXTULUI : TEXT DE
(Gravare) ; GRAVAT);

(SCULANR.1); G47 E7.5000 F15. 145. ).5 PO R0.05
( ARBORE PRINCIPAL 1000 RPM / Z-0.005 (TEXT DE GRAVAT);
AVANS 15.); G0 0.05 M09 ;

( ADANCIME -0,005 ); MO5 ;

T1 M06; G91 G28 20. ;

GO0 G90 G54 X2. Y2. $1000 M03; G91 G28 YO0, ;

G4370.05H1; MO01 (INCHEIERE GRAVARE) ;
MO8; %
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16.4 | FREZA - TARODAREA RIGIDA

|
Tarodarea rigida

Aceastd optiune sincronizeaza turatia arborelui
principal cu viteza de avans in timpul operatiei de
tarodare.

16.6 | FREZA - PRELUCRAREA LA MARE
VITEZA

Prelucrare la mare viteza

Optiunea Haas de prelucrare la mare vitezd permite
viteze de avans mai mari si traiectorii mai complexe
ale sculelor. HSM utilizeaza un algoritm de miscare
denumit ,accelerare Tnainte de interpolare” in
combinatie cu anticiparea completa pentru a asigura
viteze de avans la profilare de pand la 1200 ipm

(30,5 m/min), fara riscul de a distorsiona traiectoria
programatd a sculei. Aceasta permite reducerea
duratei ciclurilor, imbundtdtirea preciziei si fluidizarea
miscdrilor.

16.5 | FREZA - ORIENTAREA ARBORELUI
PRINCIPAL M19

|
M19 Orientarea arborelui principal

Orientarea arborelui principal vd permite sa pozitionati
arborele principal intr-un unghi programat. Aceasta
optiune asigurd o pozitionare iefting, precisa.

16.7 | FREZA - OPTIUNI MEMORIE
SUPLIMENTARA

Optiunea memorie suplimentara

Orientarea arborelui principal vd permite sa pozitionati
arborele principal intr-un unghi programat. Aceasta
optiune asigurd o pozitionare iefting, precisa.
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16.8 | FREZA - PALPARE

Palpare

Puteti utiliza sistemul optional de palpare pentru a seta
corectiile/decalajele, verifica piesa de prelucrat, mdsura
sculele si verifica sculele. Aceasta sectiune descrie modul de
baza de utilizare si depanare a palpatorului.

Verificarea palpatorului sculei

Parcurgeti pasii urmdtori pentru a vd asigura ca palpatorul
sculei functioneaza corect:

1. n modul MDI, rulati: 2: Atingeti varful palpatorului

MS59 P2 [2]. Ny
G04 P1.0; Masina emite un ,bip” si LED-ul o

M59 P3; devine rosu [1]. Aceasta vd indica

Astfel se activeazd comunicatia faptul cd palpatorul sculei este \ -

cu palpatorul sculei si, dupd o pornit. \‘ / 4

temporizare de o secundd, se
activeaza palpatorul sculei. Ledul 3. Apasati RESETARE pentru a

[1] de pe palpatorul sculei clipeste dezactiva palpatorul.
n verde. Ledul palpatorului [1] se stinge. —

Verificarea palpatorului de lucru

Parcurgeti pasii urmdtori pentru a va asigura cd
palpatorul de lucru functioneaza corect:

) o | b o ¢
1 Selectati testare de lucru 4 Atingeti varful palpatorului [2]. 1
printr-o schimbare a sculei sau o o W
introduceti manual palpatorul de Masina emite un semnal sonor si 5 8 8
lucruin arborele principal. LED-ul devine rosu [3]. Aceasta
vd indica faptul cd testarea de
2 in modul MDI, rulati M69 P2 ; lucru este pornit.
Astfel se initiaza comunicatia cu
testarea de lucru. 5 Apasati tasta RESET (resetare)
pentru a dezactiva palpatorul.
3 in modul MDI: rulati M59 P3;
Ledul testare de lucru [1] se
The probe LED flashes green [1]. stinge.[1].
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16.8 | FREZA - PALPARE

|
Exemplu de palpator

Puteti utiliza palpatorul pentru a verifica daca dimensiunile macro 9XXXXX create special pentru palpare. Puteti gdsi

piesei de prelucrat sunt corecte in timpul procesului de informatii suplimentare referitoare la aceste programe in
prelucrare. De exemplu, programul urmator utilizeazd manualele Renishaw de pe internet la adresa www.haascnc.
palpatorul de lucru pentru a verifica perpendicularitatea. com, iar apoi dati click pe fila Service.

Programul utilizeazd codul G65 pentru a apela programele . y .
Programul executd urmdtoarele operatii:

1 Dupd o schimbare a sculei, deplasarea in origine
si adaugarea unei compensdri pentru lungimea
sculei, sistemul activeazd palpatorul de lucru sifl
deplaseazd intr-o pozitie de pornire in siguranta.

2 Varful palpatorului se deplaseaza in apropierea
suprafetei in punctul necesar pe axa Z pentru a
se asigura o pozitie de pornire centrald [1].

Z 3 Ciclul realizeaza doua masurari, simetric fatd de
X pozitia de pornire, pentru a determina unghiul
dintre suprafetele [2], [3].

4 La sfarsit, se deplaseaza varful palpatoruluiin
pozitia de iesire in siguranta, se dezactiveaza
T Y palpatorul si se revine in pozitia de origine.
Exemplu:
%
000010 (VERIFICARE RECTANGULARITATE) ;
T20 M06 (PALPATOR);
GO0 G90 G54 X0. Y0,
G43 H20 26.;
3 G65 P9832 (TESTARE DE LUCRU PORNITA);
G65 P9810 Z-0.5 F100. (MISCARE SIGURANTA);
(0 0;'0-75;'0- 5) G65 P9843 Y-0.5 D0.5 A15. (MAS. UNGHI);
G65 P9810 Z6. F100. (SIGURANTA);
G65 P9833 (TESTARE DE LUCRU OPRITA);
G00 G90 G53 20.;
MO1;

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5)

(PROGRAM DE PRELUCRARE);
GO0 G90 G54 X0.YO.;

T2 M06 (FREZA DEGET 1/2");
GO0 G90 G43 H02 Z1.5;

G68 R#189;

GO1X-2. F50.;

M30;

%
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16.8 | FREZA - PALPARE

Utilizarea palpatorului cu macro-uri

Instructiunile macro selecteazd si activeazd, respectiv
dezactiveazd palpatorul la fel ca in cazul codurilor M.

coDM VARIABILA DE SISTEM VALOARE MACRO PALPATORUL
M59 P2; #12002 1 Palpator scula selectat
M69 P2; w#12002 0 Testare de lucru selectata
M59 P3; #12003 1 Activare palpator
M69 P3; #12003 0 Dezactivare palpator

Dacd alocati variabila de sistem unei variabile globale
vizualizabile, puteti vedea modificarea valorii macro in tab-ul
Variabile macro din ecranul COMENZI CURENTE.

De exemplu,
M59 P3;
#10003=#12003;

16.9 | FREZA - TURATIE MAXIMA
ARBORE PRINCIPAL

|
Turatia maxima a arborelui

principal

Aceastd optiune mdreste turatia maxima la care poate fi
utilizat arborele principal al masinii.
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Variabila globala #10003 afiseazd iesirea M59 P3; ca
1.000000. Aceasta inseamna cd fie palpatorul sculei, fie
palpatorul de lucru este activat.

16.10 | FREZA - TABELELE DE
COMPENSARE
__________________________________

Tabelele de compensare

Cu ajutorul acestei optiuni, unitatea de comandd
memoreaza un tabel de compensare pentru corectarea
micilor erori la nivelul angrenajului cu melc, precum si
micile erori pe axele X, Y si Z.




17.1 | INTRODUCERE CODURI G FREZA

Introducere coduri G freza

Acest capitol prezinta descrierile detaliate ale codurilor G pe
care le puteti utiliza pentru a programa Freza.

ATENTIE: Exemplele de program din acest manual au fost
testate In ceea ce priveste precizia, insa sunt prezentate
doar cu titlu de exemplu. Programele nu definesc sculele,
corectiile/decalajele sau materialele. Acestea nu descriu
sistemul de suport piesd sau alte dispozitive de fixare.

NOTA: Exemplele de program din acest
manual sunt concepute intr-un stil foarte FEeL
conservator de programare. Exemplele S
vizeazd prezentarea unor programe
sigure si fiabile, acestea nefiind neapdrat
cel mai rapid sau eficient mod de
operare a masinii. Exemplele de program
utilizeazd coduri G la care s-ar putea sd

Of

SCANATI CODUL QR

Daca doriti sa rulati un exemplu de program pe masina . e PENTRU A ACCESA
< : N ) nu apelati in programe mai eficiente.
dumneavoastra, faceti acest lucru in modul Grafic. pelatiin prog SECTC'(;JI;“J;\ILCEEGS:’NT
Respectati intotdeauna practicile de prelucrare in sigurantd ’
atunci cand rulati un program cu care nu sunteti familiarizat.
coD DESCRIERE GRUP coD DESCRIERE GRUP
GO0 | Pozitionarea prin deplasare rapida 01 G29 | Revenirea din punctul de referinta 00
GO1 | Miscare de interpolare liniara 01 G31 | Avansul pand la salt 00
G2 Miscare de mterpplare circulard in sensul 01 G35 Masurarea automata a corectiei pentru 00
acelor de ceasornic diametrul sculei
GO3 M|$care de interpolare c!rculara in sens 01 G36 qu.urarea automatd a decalajului de 00
invers acelor de ceasornic origine
GO04 | Oprire temporizata 00 G37 | Masurarea automatd a corectiei sculei 00
G09 | Oprirea exactd 00 G40 | Anularea compensarii frezei 07
G10 | Setarea corectiilor/decalajelor 00 G41 | Compensarea frezei 2D spre stanga 07
G12 Frezarea unei cavitafl cireulare fn sensul 00 G42 | Compensarea frezei 2D spre dreapta 07
acelor de ceasornic
G13 Frezarea unei cavital argulare N sens 00 G43 | Compensarea lungimii sculei + (in plus) 08
invers acelor de ceasornic
G17 | Selectarea planului XY 02 G44 | Compensarea lungimii sculei - (in minus) 08
G18 | Selectarea planului Xz 02 G47 | Gravarea textului 00
G19 | Selectarea planului YZ 02 G49 | Anulare G43/G44/G143 08
G20 | Selectare toli 06 G50 | Anulare scalare 1
G21 | Selectarea sistemului metric 06 G51 | Scalarea 1
G28 | Revenirea la punctul de zero al masinii 00 G52 | Setarea sistemului de coordonate de lucru 00152au
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17.1 | INTRODUCERE CODURI G FREZA

cop DESCRIERE GRUP cop DESCRIERE GRUP

G53 Sele.ctfa.rea hon-madald a coordonatelor 00 G82 | Ciclul inchis de pre-gaurire 09
masinii

G54 lSueclflj:t;:ea sistemuluf de coordonate de 12 G83 | Ciclulinchis de gdurire progresivd normala 09

G55 Selectarea sistemului de coordonate de 1 684 | ciclulinchis de tarodare 09
lucru #2

G56 Selectarea sistemului de coordonate de 12 G85 | Ciclulinchis de alezare 09
lucru #3

C57 Selectarea sistemului de coordonate de 1 G86 | Ciclul inchis de alezare si oprire 09
lucru #4

Gog | Selectareassistemului de coordonate de 12 cgo | Ciclulinchis de alezare la intrare, oprire 09
lucru #5 temporizatd si alezare la iesire

G59 Selectarea sistemului de coordonate de 12 G90 | Comanda de pozitionare absolut3 03
lucru #6

G60 | Pozitionarea pentru sens unic 00 G91 Comanda de pozitie incrementala 03

. 5 692 Setarea valorii de decalare a sistemelor de 00

G61 | Modul Oprire exactd 15 coordonate lucru

G64 | Anularea G61 15 G93 | Modul avans contra timp 05

G65 | Optiunea de apelare subprogram macro 00 G9 | Modul avans pe minut 05

G68 | Rotatie 16 G95 | Avansul pe rotatie 05

G69 | Anularea rotatiei G68 16 G98 | Revenirea in punctul initial al ciclului inchis 10

G70 | Cercul de alezaje de suruburi 00 G99 | Revenireain planul R al ciclului inchis 10

G71 | Arcul de alezaje de suruburi 00 G100 | Dezactivarea imaginii in oglindd 00

G72 | Alezajele de suruburi dispuse in unghi 00 G101 [ Activarea imaginii in oglinda 00

G73 C.ithuIanchis de gaurire progresivd de mare 09 G103 | Limitarea anticiparii blocurilor 00
viteza

G74 | Ciclulinchis de tarodare inversa 09 G107 | Reprezentarea cilindricd 00

G76 | Ciclulinchis de alezare find 09 G110 | Sistemul de coordonate #7 12

G77 | Ciclulinchis de alezare posterioar 09 G111 | Sistemul de coordonate #8 12

G80 | Anularea ciclului inchis 09 G112 | Sistemul de coordonate #9 12

G81 Ciclul inchis de gaurire 09 G113 | Sistemul de coordonate #10 12
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17.1 | INTRODUCERE CODURI G FREZA

cop DESCRIERE GRUP cop DESCRIERE GRUP
G114 | Sistemul de coordonate #11 12 G167 | Modificarea configurarii 00
6115 | sistemul de coordonate #12 12 G174 Tarodarea rigida qon-vertlcala in sens invers 00
acelor de ceasornic
G116 | Sistemul de coordonate #13 12 G184 Tarodarea rigida qon-verticalé In sensul 00
acelor de ceasornic
G117 | Sistemul de coordonate #14 12 G187 | Setarea nivelului de finete 00
G118 | Sistemul de coordonate #15 12 G234 | Controlul punctului central al sculei (TCPC) 08
G119 | Sistemul de coordonate #16 12 62.53 Sistem de coo_rdo'nare pentru
G253 | orientarea arborelui principal de la normal 00
la functii
G120 | Sistemul de coordonate #17 12
G254 | Decalajul de origine dinamic (DWO) 23
G121 | Sistemul de coordonate #18 12 . . ] )
G255 Anularea decalajului de origine dinamic 73
(DWO)
G122 | Sistemul de coordonate #19 12
G266 | Miscare % rapidd liniard pentru axe vizibile 00
G123 | Sistemul de coordonate #20 12 i i i
Activarea sistemului de coordonate al
G268 - 02
functiei
G124 | Sistemul de coordonate #21 12 - ] ]
Dezactivarea sistemului de coordonate al
G269 o 02
functiei
G125 | Sistemul de coordonate #22 12
G126 | Sistemul de coordonate #23 12
G127 | Sistemul de coordonate #24 12
G128 | Sistemul de coordonate #25 12
G129 | Sistemul de coordonate #26 12
G136 Masurarga ‘ . N 00
automatd a centrului decalajelor de origine
G141 | Compensarea frezei 3D+ 07
G143 Compensarea lungimii sculei + (in plus) pe 08
axa a 5-a
G150 | Frezarea unei cavitati de uz general 00
G154 | Selectarea coordonatelor de lucru P1-P99 12
G156 | Cicluinchis de brosare 09
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17.2 | FREZA - CODURILE G DE ASCHIERE

Coduri G freza
Prezentare

Principalele coduri G de aschiere sunt
clasificate in migcdri de interpolare i
cicluriinchise. Codurile de agchiere cu
migcare de interpolare se impart in:

GO1 - Miscarea de interpolare liniard

G02 - Migcarea de interpolare circulard in
sens orar

GO3 - Miscarea de interpolare circulara in
sens antiorar

G12 - Frezarea unei cavitati circulare in
sens orar

G13 - Frezarea unei cavitati circulare in
sens antiorar

Miscare
de interpolare liniara

Migcarea de interpolare circulara

G02 si GO3 sunt coduri G pentru miscari circulare de aschiere. Comanda
Miscarea de interpolare circulard dispune de mai multe coduri de adresd
optionale pentru definirea arcului sau cercului. Arcul sau cercul incepe
aschierea din pozitia curenta a frezei [1] dupd geometria specificata in
comanda G02/ G03.

Arcurile pot fi definite prin utilizarea a doua metode diferite. Metoda
preferata presupune definirea centrului arcului sau cercului prin I, ] si/

sau K si definirea punctului final [3] al arcului prin X, Y si/sau Z. Valorile 1 ]
K definesc distantele relative XY Z dintre punctul de pornire [2] si centrul
cercului. Valorile XY Z definesc distantele absolute XY Z dintre punctul de
pornire si punctul final al arcului Tn sistemul de coordonate curent. Aceasta
este totodata singura metoda de aschiere a unui cerc. Prin definirea doar
avalorilor 1] K, fard definirea valorilor punctului final XY Z, se va aschia un
cerc.

Cealaltd metodd de aschiere a unui arc presupune definirea valorilor XY Z
pentru punctul final si definirea razei cercului printr-o valoare R.

Mai jos sunt prezentate exemple de utilizare a celor doud metode diferite
pentru aschierea in sens antiorar a unui arc de 180 de grade cu raza de 2"
(sau 2 mm). Scula porneste din punctul X0 YO [1], se deplaseaza in punctul
de pornire al arcului [2] si aschiaza arcul pana in punctul final [3]:

1 Metoda 2: Mai jos este prezentat

Codul GO1 Miscarea de interpolare liniara Metoda 1: % un exemplu de aschiere
este utilizat pentru aschierea traiectoriilor % T01 MO6 ; a unui cerc cu raza de 2"
rectilinii. Acesta necesits o vitezd de avans, T01 MO6; 00 ¥4 Y2 f;‘a“ 2 mm):
ce este specificatd printr-un cod de adresa €00 X4. Y2 GO1 F20.0 7-0.1 ; T(EH MO6 :
Fnnn.nnnn. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn. GO1F20.02-0.1; G03 F20.0 X0. 2. R2.; .
nnnn si Annn.nnn sunt coduri de adresa G03F20.01-2.0J0.X0.Y2;  ..M30; GO0 X4. Y2;
optionale pentru specificarea traiectoriei % GO01F20.0Z-0.1;
de aschiere. Comenzile ulterioare de M30; G02 F20.012.0J0. ;
miscare pe axe vor utiliza viteza de avans %
specificata prin GO1 pana cand se comanda M30;
0 noud miscare a axei, G00, G02, G03, G12 Ve %
sau G13.
Colturile pot fi tesite prin utilizarea unui -
argument optional Cnn.nnnn pentru B
definirea tesiturii. Colturile pot fi rotunjite
prin utilizarea unui cod de adresd optional - .
Rnn.nnnn pentru definirea razei arcului. / R2.0
A se vedea GO1 Miscarea de interpolare /
liniara (Grupa 01) pentru informatji wv2)@-3 e X2
suplimentare in acest sens. T B

1 X+

(G54)
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17.2 | FREZA - COMPENSAREA FREZEI

Compensarea frezei

Compensarea frezei este o metodd de decalare a traiectoriei
programate a sculei astfel incat axa centrala a sculei sd se
deplaseze in stanga sau dreapta traiectoriei programate.

n mod normal, compensarea frezei este programata pentru
a deplasa scula pentru controlarea dimensiunii profilului.
Ecranul Corectii/decalaje este utilizat pentru introducerea
valorii cu care trebuie decalatd scula.

Decalajul poate fi introdus ca o valoare referitoare la
diametru sau razd, in functie de setarea 40, atat pentru

valorile referitoare la geometrie, cat si pentru valorile
referitoare la uzurd. Daca se specifica diametrul, mdrimea
decalajului este jumatate din valoarea introdusd.

Valorile efective ale decalajului reprezintd suma valorilor
referitoare la geometrie si uzurd. Compensarea frezei este
disponibila numai pe axa X si axa Y pentru prelucrarea 2D
(G17). Pentru prelucrarea 3D, compensarea frezei este
disponibila pe axa X, axa Y si axa Z (G141).

Descriere generala a functiei de compensare a frezei

G41 selecteazd compensarea frezei spre stanga. Aceasta
inseamnd cd unitatea de comanda deplaseazd scula spre
stanga traiectoriei programate (raportat la sensul de
deplasare) pentru compensarea razei sau diametrului sculei
definite n tabelul Corectii scule (a se vedea setarea 40). G42
selecteaza compensarea frezei spre dreapta, ce va deplasa
scula spre dreapta traiectoriei programate raportat la sensul
de deplasare.

0 comanda G41 sau G42 trebuie sa aiba o valoare Dnnn
pentru selectarea codului corect al corectiei din coloana
corectiei pentru diametrul / raza sculei. Numarul ce
trebuie utilizat impreuna cu D se afld in coloana din stanga
a tabelului Corectii scule. Valoarea pe care o utilizeazd
unitatea de comanda pentru compensarea frezei se afla
in coloana GEOMETRIE in dreptul D (dacd setarea 40 este
DIAMETRU), respectiv R (dacd setarea 40 este RAZA).

Dacd valoarea corectiei este negativd, compensarea frezei
functioneazd ca si cum s-ar fi specificat codul G opus. De
exemplu, dacd s-a introdus o valoare negativa pentru

un G41, masina va actiona ca si cum s-ar fi introdus o
valoare pozitiva pentru G42. De asemenea, daca functia
compensarea frezei este activd (G41 sau G42), puteti

utiliza doar planul X-Y (G17) pentru miscarea circulard.
Compensarea frezei este limitatd la compensarea exclusiv in
planul X-Y.

G40 anuleaza compensarea frezei si este starea implicita

la punerea masinii in functiune. Cand compensarea frezei
nu este activd, traiectoria programata este aceeasi cu cea a
centrului sculei. Nu este admisd incheierea unui program
(M30, M00, M01 sau M02) cu compensarea frezei activa.

Unitatea de comanda opereazd un singur bloc de miscare la
un moment dat. ins&, aceasta va anticipa pentru a verifica
urmatoarele (2) blocuri ce contin miscdri pe axa X sau Y.
Unitatea de comanda verificd aceste (3) blocuri cu privire la
informatii referitoare la interferente. Setarea 58 controleazd
modul de functionare a acestei parti a compensarii frezei.
Valorile disponibile pentru setarea 58 sunt Fanuc sau
Yasnac.

Daca setarea 58 este setatd la valoarea Yasnac, unitatea
de comandad trebuie sa poata pozitiona muchia sculei
de-a lungul tuturor muchiilor conturului programat fara
a supratdia doua miscdri consecutive. O miscare circulara
imbina toate unghiurile exterioare.

Daca setarea 58 este setatd la valoarea Fanuc, unitatea

de comandd nu trebuie sd pozitioneze muchia taietoare a
sculei de-a lungul tuturor muchiilor conturului programat,
prevenind supratdierea. Insd, unitatea de comanda va
genera 0 alarma dacd traiectoria sculei este programatd
astfel incat sd se producd suprataierea. Unitatea de
comanda imbind in colt ascutit unghiurile exterioare mai
mici sau egale cu 270°. Aceasta imbina unghiurile exterioare
de peste 270 grade printr-o miscare liniard suplimentara.
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17.2 | FREZA - COMPENSAREA FREZEI

Compensarea frezei

Diagramele urmdtoare prezintd cum functioneazd compensarea frezei pentru valorile admise
ale setdrii 58. Retineti ca o tdieturd mai mica decat raza sculei si in unghi drept fata de miscarea
precedenta se va putea realiza numai in setare Fanuc.

Compensarea frezei, tip YASNAC, G41+/ G42-
YASNAC, G41 cu diametru
pozitiv al sculei sau G42 cu
diametru negativ al sculei:

[1] Centru efectiv al traiectoriei

sculei,
[2] Traiectoria programatd a
sculei, -
[3] Punct de pornire, G4t/ 1
< G42
[4] Compensare frezd. G41/
G42 si G40 sunt comandate la 2 )
nceputul si sfarsitul traiectoriei p G40 3 ©
sculei. ) -
4 mm
YASNAC, G42+/ G41-

Compensarea frezei, tip
YASNAC, G42 cu diametru
pozitiv al sculei sau G41 cu
diametru negativ al sculei:

[1] Centru efectiv al traiectoriei

sculei, 1 =
[2] Traiectoria programatd a G40 2

sculei, \ -

[3] Punct de pornire, 3 ®

[4] Compensare frezd. G41/ S/

G42 si G40 sunt comandate la G41/G42 i

nceputul si sfarsitul traiectoriei
sculei.
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17.2 | FREZA - COMPENSAREA FREZEI

Anularea compensarii frezei (contin.)

Compensarea frezei, tip
FANUC, G41 cu diametru pozitiv
al sculei sau G42 cu diametru
negativ al sculei:

[1] Centru efectiv al traiectoriei
sculei,

[2] Traiectoria programatd a
sculei,

[3] Punct de pornire,

[4] Compensare frezd. G41/
G42 si G40 sunt comandate la
nceputul si sfarsitul traiectoriei
sculei.

Compensarea frezei, tip
FANUC, G42 cu diametru pozitiv
al sculei sau G41 cu diametru
negativ al sculei:

[1] Centru efectiv al traiectoriei
sculei,

[2] Traiectoria programatd a
sculei,

[3] Punct de pornire,

[4] Compensare frezd. G41/
G42 si G40 sunt comandate la
nceputul si sfarsitul traiectoriei
sculei.

Compensare incorecta a
frezei:

[1] Miscarea este mai mica decat
raza de compensare a frezei,

[2] Piesa de prelucrat,

[3] Scula.

NOTA: O tiietura mai mica decat
raza sculei si in unghi drept fatd
de miscarea precedentd se va
putea realiza numai in setare
Fanuc. Se genereazd o alarmd de
compensare a frezei daca masina
este Tn setarea Yasnac.

FANUC, G41+/ G42-

FANUC, G41+/ G42-

3

4 mm
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17.2 | FREZA - COMPENSAREA FREZEI

Reglarea avansului la compensarea frezei

Cand se utilizeazd compensarea frezei in miscari
circulare, exista posibilitatea de reglare a turatiei fata de
cea programatd. Daca miscarea de aschiere de finisare
intentionatd este in interiorul unei miscdri circulare, scula
va fi incetinita pentru a se asigura ca avansul de aschiere
este mentinut in limitele vizate de programator. Existd
insa probleme atunci cand viteza este redusa prea mult.
Din acest motiv, se utilizeaza setarea 44 pentru limitarea

Intrarea in compensarea frezei
(Yasnac) tip A si B:

[1] Traiectoria programata,
[2] Traiectoria centrului sculei,
[r] Raza sculei

nivelului de reglare a avansului Tn acest caz. Acesta poate
fi setat intre 1% si 100%. Daca este setat la 100%, nu vor
avea loc modificdri ale vitezei. Daca este setat la 1%, viteza
poate fi redusa la 1% din avansul programat.

Dacd miscarea de aschiere este in exteriorul unei miscari
circulare, nu se opereazad nicio reglare a vitezei care sa
afecteze viteza de avans.

Intrarea in compensarea frezei (tip Fanuc)
tipAsiB:

[1] Traiectoria programatad,
[2] Traiectoria centrului sculei,
[r] Raza sculei

TYPE A TYPE B TYPE A I
G42 612
1 1 -
|
| 2. r 2>
G42
AN

170 | Manualul de operare a frezei 2023



17.2 | FREZA - COMPENSAREA FREZEI

Interpolarea circulara si compensarea frezei

Tn aceastd sectiune este descrisé utilizarea codului G02
(Interpolare circulara in sens orar), GO3 (Interpolare
circulara in sens antiorar) si Compensarea frezei (G41:
Compensarea frezei spre stanga, G42: Compensarea
frezei spre dreapta).

Prin utilizarea G02 si G03, putem programa masina sd
efectueze miscari de aschiere circulare si arce de cerc. In
general, la programarea unui profil sau contur, cel mai
simplu mod de descriere a arcului de cerc dintre doud
puncte este cu un R si o valoare. Pentru miscari circulare
complete (360 ), trebuie specificat un I sau unJ sio
valoare. Figura referitoare la sectiuni circulare va prezenta
diferite sectoare de cerc.

Figura prezintd modul de calculare a traiectoriei sculei
pentru compensarea frezei.

Sectiunea de detaliu prezinta scula in pozitia de pornire si
apoi in pozitia decalatd atunci cand scula ajunge la piesa
de prelucrat.

J_

Prin utilizarea compensarii frezei in aceasta sectiune,
programatorul poate deplasa freza cu un nivel

exact al decalajului si poate prelucra un profil sau

contur la dimensiunile exacte specificate. Prin

utilizarea compensdrii frezei, timpul de programare si
probabilitatea aparitiei unei erori de calcul la programare
sunt reduse datorita faptului cd pot fi programate
dimensiuni reale, dimensiunile si geometria piesei putand
fi controlate cu usurinta.

latd cateva reguli referitoare la compensarea frezei ce
trebuie respectate strict pentru a se executa operatii de
prelucrare de succes. Respectati intotdeauna aceste reguli
atunci cand scrieti un program.

Interpolarea circulara G02 si G03:
[1] freza deget cu diametru de 0,250,
[2] Traiectoria programata,

[3] Centrul sculei,

[4] Pozitia de pornire,

[5] Corectia traiectoriei sculei.

—R .5625
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17.2 | FREZA - COMPENSAREA FREZEI

Interpolarea circulara si compensarea frezei (contin.)

Exercitiu de programare ce prezinta traiectoria
sculei.

Acest program utilizeazd compensarea frezei. Traiectoria
sculei este programatd in axa centrala a sculei. Acesta
este de asemenea modul in care unitatea de comanda
calculeazd compensarea frezei.

%

040006 (Exemplu de program compensare freza);
(G54 X0 YO este in coltul din stanga jos al piesei) ;
(20 este in partea superioara a piesei);

(T1 este o frezd deget cu diametrul .250);
(INCEPUT BLOCURI DE PREGATIRE);

T1 MO06 (Selectare scula 1);

GO0 G90 G40 G49 G54 (Pornire in siguranta);
X-1.Y-1. (Deplasare rapidd in prima pozitie);
S1000 MO3 (Pornire arbore principal in sens orar);
G43 HO1 Z0.1(Activare corectie sculd 1);
MO8(Activarea lichidului de racire) ;

(INCEPUT BLOCURI DE ASCHIERE);

GO1 Z-1. F50. (Avans la adancimea de aschiere) ;

G41 GO1 X0 YO DO1 F50. (Activare compensare freza
2D spre stanga);

Y4.125 (miscare liniard) ;

G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (rotunijire de colt) ;
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G017 X1.6562 (miscare liniard) ;

G02 X2.Y4.0313 R0.3437 (rotunijire de colt) ;
G01Y3.125 (miscare liniard);

G03 X2.375 Y2.75 R0.375 (rotunijire de colt) ;
GO01 X3.5 (miscare liniard);

G02 X4.Y2.25 R0.5 (rotunjire de colt);
G01Y0.4375 (miscare liniard) ;

G02 X3.4375 Y-0.125 R0.5625 (rotunjire de colt) ;
G01 X-0.125 (miscare liniard) ;

G40 X-1.Y-1. (Ultima pozitie, dezactivare
compensare frezd) ;

(INCEPUT BLOCURI DE FINALIZARE);

G00 Z0.1 M09 (Retragere rapidd, dezactivare lichid
de racire) ;

G53 G49 Z0 MO5 (Deplasare in origine Z, oprire
arbore principal);

G53 Y0 (pozitie de origine Y);
M30 (incheiere program);
%



17.4 | FREZA - CICLURILE TNCHISE

Ciclurile inchise

Ciclurile inchise sunt coduri G utilizate pentru efectuarea de
operatii repetitive cum ar fi gaurirea, tarodarea si alezarea.
Puteti defini un ciclu inchis prin coduri de adresd alfabetice.
In timp ce un ciclu inchis este activ, masina execut3
operatia specificatd de fiecare data cand comandati o noud
pozitie dacd nu se specificd altfel.

Ciclurile inchise simplifica programele de prelucrare. Cele
mai uzuale operatii repetitive pe axa Z, cum ar fi gdurirea,
tarodarea si alezarea, contin cicluri inchise. Cand este

Ciclurile inchise de gaurire

Toate cele patru cicluri inchise de gaurire pot fi incluse in
codul G91, Modul incremental de programare.

«  Codul G81 Ciclul inchis de gaurire este ciclul de gaurire
de bazad. Este utilizat pentru gdurirea alezajelor de
adancime redusa sau pentru gaurirea cu Lichid de
racire prin arborele principal (TSC).

«  Codul G82 Ciclul inchis de pregdurire este similar cu
G81 Ciclul inchis de gdurire, cu exceptia faptului cd
acesta poate executa o oprire temporizatd la fundul
alezajului. Argumentul optional Pn.nnn specificd durata
opririi temporizate.

Ciclurile inchise de tarodare

Exista douad cicluri inchise de tarodare. Toate ciclurile
inchise de tarodare pot fi incluse in codul G91, Modul
incremental de programare.

Codul G84 Ciclul inchis de tarodare este ciclul de tarodare
normala. Acesta este utilizat pentru tarodarea filetelor pe
dreapta.

Codul G74 Ciclul inchis de tarodare inversd este ciclul de
tarodare inversd a filetelor. Acesta este utilizat pentru
tarodarea filetelor pe stanga.

activ, ciclul inchis este executat in fiecare noua pozitie a
axei. Ciclurile inchise executa miscdrile axelor prin comenzi
rapide (G00), operatia din ciclul inchis fiind executata dupa
miscarea axei. Acestea se aplica pentru ciclurile G17 si G19
si pentru miscarile pe axa Y la strungurile cu axa Y.

*  Codul G83 Ciclul inchis de gdurire progresivd normald
este utilizat de obicei pentru gdurirea alezajelor adanci.
Adancimea de aschiere progresiva poate fi variabild
sau constantd si este intotdeauna incrementala. Qnn.
nnn. Nu utilizati o valoare Q atunci cand programati cu
1] siK.

*  Codul G73 Ciclul inchis de gaurire progresiva de mare
viteza este similar cu G83 Ciclul inchis de gaurire
progresiva normala, cu exceptia faptului ca este
specificatd retragerea sculei dupd progresie prin
setarea 22 - Delta Z ciclu inchis. Ciclurile de gaurire
progresivd sunt recomandate pentru adancimi ale
alezajelor de peste 3 ori mai mari decat diametrul
burghiului. Adancimea initiala de aschiere progresivd,
definita prin |, va fi in general o adancime egald cu 1
diametru al sculei.
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Ciclurile de alezare si largire a alezajului

Exista (5) cicluri inchise de alezare. Toate ciclurile inchise de .
alezare pot fi incluse in codul G91, Modul incremental de
programare.

«  Codul G85 Ciclul inchis de alezare este ciclul de alezare
de bazd. Acesta va executa alezarea pand la indltimea .
doritd si va reveni la indltimea specificatd.

+  Codul G86 Ciclul inchis de alezare si oprire este similar
cu G85 Ciclul inchis de alezare, cu exceptia faptului
ca arborele principal se va opri cand ajunge la fundul
alezajului inainte sa revind la indl{imea specificata.

«  Codul G&9 Ciclul inchis de alezare la intrare, oprire
temporizatd si alezare la iesire este similar cu G85,
cu exceptia faptului cd existd o oprire temporizatd
la fundul alezajului, iar alezarea continud cu viteza
de avans specificatd in timp ce scula revine in pozitia
specificata. Acesta difera de alte cicluri inchise de
alezare in care scula se deplaseazd in pozitia de
revenire fie prin deplasare rapida, fie prin avans rapid.

Planurile R

Planurile R, sau planurile de revenire, sunt comenzi
cod G ce specifica indltimea de revenire a axei Z in timpul
ciclurilor inchise.

Codurile G plan R rdman active pe toata durata ciclului
inchis pentru care sunt utilizate. G98 Revenirea in punctul
initial al ciclului inchis deplaseazd axa Z la indltimea axei Z
de dinainte de ciclul inchis.

G99 Revenirea in planul R al ciclului inchis deplaseazd axa Z
la indltimea specificatd prin argumentul Rnn.nnnn specificat
pentru ciclul inchis.
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G76 Ciclul inchis de alezare find efectueazd alezarea
la adancimea specificatd si, dupa alezare, deplaseaza
scula pentru a o indepdrta de alezaj inainte de
retragere.

G77 Ciclul inchis de alezare posterioara functioneazd
similar cu G76, cu exceptia faptului cd, inainte de
inceperea alezdrii, acesta deplaseazd scula pentru

a oindeparta de alezaj, coboara in alezaj si executd
alezarea la adancimea specificatd.



17.5 | FREZA - CODURILE G SPECIALE

Codurile G speciale

Codurile G speciale sunt utilizate pentru operatii complexe
de frezare. Acestea includ:

* Gravarea (G47)

»  Frezarea unei cavitdti (G12, G13 si G150)
*  Rotatia si scalarea (G68, G69, G50, G51)

+  Functia imagine in oglindd (G101 si G100)

Gravare

Codul G47 de gravare a textului va permite sd gravati
textul (inclusiv unele caractere ASCII) sau numere de serie
secventiale cu un sigur bloc de cod.

A se vedea G47 Gravarea textului (Grupa 00) pentru
informatii suplimentare referitoare la gravare.

Frezarea unei cavitati

Existd doud tipuri de coduri G pentru frezarea unei cavitati
pe unitatea de comandd Haas:

Frezarea unei cavitdti circulare este executata cu codurile G
pentru comanda G12 Frezarea unei cavitdti circulare in sens
orar si comanda G13 Frezarea unei cavitati circulare in sens
antiorar.

Codul G150 Frezarea unei cavitdti de uz general utilizeazd
un subprogram pentru prelucrarea unor geometrii definite
de utilizator ale cavitatii.

Asigurati-va cd geometria din subprogram este un profil
complet inchis. Asigurati-va ca punctul de pornire X-Y din
comanda G150 se afla in limitele profilului complet inchis.
In caz contrar, se poate declansa alarma 370 - Eroare
definire cavitate.

A se vedea G12 Frezarea unei cavitdti circulare in sens orar /
G13 Frezarea unei cavitdti circulare n sens antiorar (Grupa
00) pentru informatii suplimentare referitoare la codurile G
de frezare a unei cavitati.
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17.5 | FREZA - CODURILE G SPECIALE

Rotatia si scalarea

NOTA: Trebuie si achizitionati optiunea de rotatie si
scalare pentru a putea utiliza aceste functii. Este disponibila
de asemenea optiunea licentei de probd de 200 ore.

Codul G68 Rotatia este utilizat pentru rotirea sistemului

de coordonate in planul dorit. Puteti utiliza aceastd functie
impreund cu G91 Modul incremental de programare pentru
prelucrarea modelelor simetrice. Codul G69 anuleaza
rotatia.

Codul G517 aplica un factor de scalare pentru valorile de
pozitionare din blocurile de dupa comanda G51. Codul
G50 anuleaza scalarea. Puteti utiliza scalarea impreuna cu
rotatia, insa aveti grija sa comandati mai intai scalarea.

Consultati G68 Rotatia (Grupa 16) pentru informatii
suplimentare referitoare la codurile G de rotatie si scalare.

Functia imagine in oglinda

Codul G101 Activarea imaginii in oglinda va activa miscarea
axei in oglinda fatd de axa specificatd. Setarile 45-48, 80

si 250 permit utilizarea functiei imagine in oglinda fata de
axele X, Y, Z, A BsiC.

Punctul de pivotare in oglinda de-a lungul unei axe este
definit prin intermediul argumentului Xnn.nn. Acesta poate
fi specificat pentru 0 axd Y ce este activatd pe masind siin
setari prin utilizarea ca argument a axei de utilizat pentru
functia imagine in oglinda. G100 anuleazd G101.

A'se vedea G100 / G101 Dezactivarea / activarea imaginii
in oglinda (Grupa 00) pentru informatii suplimentare
referitoare la codurile G pentru functia imagine in oglinda.
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18.1 | PREZENTARE CODURI M FREZA

Introducere coduri M Freza

Acest capitol prezinta descrierile detaliate ale codurilor M
pe care le puteti utiliza pentru a programa masina.

ATENTIE: Exemplele de program din acest manual au fost
testate Tn ceea ce priveste precizia, insa sunt prezentate
doar cu titlu de exemplu. Programele nu definesc

sculele, corectiile/decalajele sau materialele. Acestea

nu descriu sistemul de suport piesa sau alte dispozitive
de fixare. Dacd doriti sd rulati un exemplu de program

pe masina dumneavoastrd, faceti acest lucru in modul
Grafic. Respectati intotdeauna practicile de prelucrare in
siguranta atunci cand rulati un program cu care nu sunteti
familiarizat.

NOTA: Exemplele de program din acest manual sunt
concepute intr-un stil foarte conservator de programare.
Exemplele vizeaza prezentarea unor programe sigure i
fiabile, acestea nefiind neaparat cel mai rapid sau eficient
mod de operare a masinii. Exemplele de program utilizeazd
coduri G la care s-ar putea sa nu apelati in programe mai
eficiente.

Codurile M sunt comenzi diverse pentru masina ce nu
comanda deplasarea axelor. Structura unui cod M constd
dintr-o litera M urmatd de doud sau trei cifre, de exemplu
MO03. Doar un singur cod M poate fi programat intr-o
linie de cod. Toate codurile M intrd in vigoare la sfartitul
blocului.

CODM DESCRIERE CoODM DESCRIERE

MO0 Oprirea programului M21-M25 | Functia M utilizator optional cu M-Fin

MO01 Oprirea optionald a programului M29 Setarea releului de iesire cu M-Fin

M02 incheierea programului M30 incheierea programului si resetarea

M03 Comanda fnainte a arborelui principal M31 Transportorul de span spre Tnainte

Mo04 Comanda Tnapoi a arborelui principal M33 Oprirea transportorului de span

M05 Comanda de oprire a arborelui principal M34 Adaugarea lichidului de racire

M06 Schimbarea sculei M35 Reducerea lichidului de racire

MO07 Activarea lichidului de racire prin stropire M36 Piesa de pe paletd pregatita
MO08/MQ9 | Activarea/dezactivarea lichidului de rdcire M39 Rotirea capului revolver al sculei
M10/M11 | Actionarea/eliberarea franei axei a 4-a M41/M42 | Controlul manual al treptei inferioare/superioare

M12 /M13 | Actionarea/eliberarea franei axei a 5-a

M46 Qn Pmm Salt la linie

M16 Schimbarea sculei

Validarea faptului ca programul curent este

M48 adecvat pentru paleta incarcata

M19 Orientare arbore principal

M50 Secventd schimbare palete
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18.1 | PREZENTARE CODURI M FREZA

CoD M DESCRIERE CoDM DESCRIERE
M51-M55 | Setarea codurilor M de utilizator optionale M116/M117 Act|varea/‘devzact|varea jetului cu aer comprimat
de menghina
M59 Setarea releului de iesire M130/M131 | Ecran media/Anulare ecran media
M61-M65 | Dezactivarea codurilor M de utilizator optionale M138/M139 Actlvareq/de?za;t|varea variatiel de turatie a
’ arborelui principal
M69 Dezactivarea releului de iesire M158/M159 ﬁ\g;iéarea/dezactivarea condensatorului de
M70/M71 ;’Ezggerea/desfacerea sistemului de suport M160 Anulare Pulsefet activ
Activarea/dezactivarea jetului de aer )
M73/M74 comprimat al sculei (TAB) M161 Mod continuu Pulsejet
M75 éﬁt;gea punctului de referintd pentru G35 sau M162 Mod eveniment unic Pulsejet
M78 Alarmd daca se intalneste un semnal de salt M163 Mod modal Pulsejet
M79 Alarmd daca nu se intalneste un semnal de salt M199 incdrcare palet/piesa sau incheiere program
M80/M81 Deschiderea/inchiderea usii automate M300 M300 - Secventd personalizata APL/Robot
M82 Desfacerea sculei
M83/M84 Actlvar.ea/dezactlvarea pistolului cu aer
comprimat automat
M86 Strangerea sculei
MI88/MS9 Actlvarea/dgzqctlvarea lichidului de rdcire prin
arborele principal
M90/M91 Intrare activatd/dezactivatd strangere dispozitiv
de fixare
M95 Modul hibernare
M96 Saltin lipsa unei intrdri
M97 Apelarea unui subprogram local
M98 Apelarea unui subprogram
M99 Revenirea la subprogram sau bucla
M104/M105 | Extinderea/retragerea bratului palpatorului
M109 Intrarea interactiva pentru utilizator
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19,1 | SETARI FREZA - PREZENTARE

Introducere setari Freza

Acest capitol prezinta descrierile detaliate ale setdrilor pe
care le puteti utiliza pentru a controla functionarea masinii.

Lista de setari

In fila SETARI, setirile sunt organizate pe grupe. Utilizati
tastele sdgeti [SUS] si [JOS]pentru a marca o grupd de
setari. Apdsati tasta sageata [DREAPTA] pentru a vedea
setarile dintr-o grupd. Apsati tasta sageatd [STANGA]
pentru a reveniin lista grupelor de setdri.

Pentru a accesa rapid o anumitd setare, asigurati-vd cd tab-
ul SETARI este activat, tastati numarul setarii, apoi apasati
tasta P+[F1] sau, dacd setarea este marcatd, apdsati tasta
sdgeata [JOS].

Unele setdri au valori numerice ce se incadreaza intr-o
anumita gamd. Pentru a modifica valoarea acestor setdri,
introduceti noua valoare si apdsati [ENTER]. Alte setdri au
anumite valori disponibile pe care le puteti selecta dintr-o
listd. Pentru aceste setdri, utilizati tasta sdgeata [DREAPTA]
pentru a afisa optiunile disponibile. Apdsati tastele [SUS]

si [JOS] pentru a defila printre optiuni. Apdsati [ENTER]
pentru a selecta o optiune.

NUMAR SETARE DESCRIERE NUMAR SETARE DESCRIERE
1 E(re]r:porizator scoatere automatd din functi 21 Blocare control manual al deplasarii rapide
2 Scoatere din functiune la M30 22 Delta Z ciclu inchis
4 ;:iftiecctorie de deplasare rapidd Tn modul 23 Blocare editare programe 9xxx
5 Punct de gaurire in modul grafic 27 Sens de decalare G76/G77
6 Blocare panou frontal 28 Actionare ciclu inchis fard X/Y
8 Blocare memorie program 29 G91 non modal
9 Dimensionare 31 Resetare indicator de program
10 Limitare deplasare rapida la 50% 32 Control manual lichid de rdcire
15 Adaptare cod H&T 33 Sistem de coordonate
17 Blocare oprire optionala 34 Diametru axa a 4-a
18 Blocare stergere bloc 35 Corectie/Decalaj G60
19 Blocare control manual al vitezei de avans 36 Repornire program
20 Blocare control manual al arborelui principal 39 Avertizare sonord la M00, M01, M02, M30
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19,1 | SETARI FREZA - PREZENTARE

NUMAR SETARE DESCRIERE NUMAR SETARE DESCRIERE
40 Madsurare corectie scula 74 Urmdrire programe 9xxx
42 MO0 dupa schimbarea sculei 75 Programe bloc cu bloc 9xxx
43 Tip compensare frezd 76 Blocare eliberare scula
44 CC% Razd F Min 77 Scald numar intreg F
45 Imagine n oglinda pe axa X 79 Diametru axa a 5-a
46 Imagine in oglinda pe axa Y 80 Imagine in oglinda pe axa B
47 Imagine in oglindad pe axa Z 81 Sculd lainitializare
48 Imagine in oglinda pe axa A 82 Limba
52 Retragere G83 peste planul R 83 M30/Resetare control manual
53 Avans rapid fara revenire la zero 84 Actiune la suprasolicitare scula
56 M30 restabileste G implicit 85 Rotunijire de colt maxima
57 Oprire exactd ciclu inchis X-Y 86 Blocare M39
58 Compensarea frezei 87 Control manual reinitializare schimbare scule
59 Corectie palpator X+ 88 Reinitializare control manual setari
60 Corectie palpator X- 90 Numdr maxim de scule afisate
61 Corectie palpator Y+ 101 Control manual avans -> deplasare rapidd
62 Corectie palpator Y- 103 :\\(lzgﬁgsi tasta pentru pornire ciclu/oprire
63 Latime palpator scula 104 Manetd de avans rapid pentru BLOC CU BLOC
64 nMaétzlljgiir: Izcérrictie scula utilizand coordo- 108 Unitate rotativd rapidd G28
71 Scalare G571 implicita 109 Timp de incalzire in minute.
72 Rotatie G68 implicita 110 Distantd X incalzire
73 Unghi incremental G68 1M Distantd Y incalzire
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19,1 | SETARI FREZA - PREZENTARE

NUMAR SETARE DESCRIERE NUMAR SETARE DESCRIERE
112 Distantd Z incalzire 165 Variatie turatie arbore principal (rotatii/min)
113 Metodd schimbare scule 166 Ciclu turatie arbore principal
114 Duratd ciclu transportor (minute) 188 Scald X G51
115 Timp activare transportor (minute) 189 Scala Y G51
117 Decalaj global G143 190 Scald Z G51
118 Impulsuri M99 pentru comenzile M30 191 Netezime implicitd
119 Blocare corectii/decalaje 196 Dezactivare transportor
120 Blocare variabile macro 197 Dezactivare lichid de rdcire
130 Vitezd de retragere tarod 199 Temporizator iluminare de fundal
131 Usa automata 216 Dezactivare servo si pompa hidraulica
133 Repetare tarodare rigid 238 (Trir;rrl]ﬂct)gi)zator iluminare de mare intensitate
142 Tolerantd modificare corectie/decalaj 239 '(I';rirr]]z(t)gi)zator stingere lampa de lucru
143 Port colectare date masina 240 Avertizare privind durata de viatd a sculei
144 Control manual avans -> arbore principal 242 Interval de purjare condens din aer
155 Incarcare tabele locasuri magazie scule 243 Timp de purjare condens din aer
156 Salvare corectii/decalaje cu programul 245 Sensibilitate la vibratii periculoase
158 % compensare termica surub X 247 Miscare simultana XYZ la schimbarea sculei
159 % compensare termica surub Y 249 Activare ecran de pornire Haas
160 % compensare termica surub Z 250 Imagine in oglindd pe axa C
162 Punct zecimal mobil implicit 251 Locatie de cdutare subprograme
163 Dezactivare vitezd de avans rapid .1 252 Locatie de cdutare subprograme proprii
164 Deplasare incrementala unitate rotativa 253 Latime implicita sculd grafica
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19,1 | SETARI FREZA - PREZENTARE

NUMAR SETARE DESCRIERE NUMAR SETARE DESCRIERE
254 Distanta centru rotativ al axei a 5-a 294 Pozitia mediand pentru schimbarea de scule
! pe axaY
255 DECALAJ X MRZP 295 Pozitia mediana pentru schimbarea de scule
pe axa Z
256 DECALA) Y MRZP 206 Pozitia mediand pentru schimbarea de scule
pe axa A
257 DECALAJ Z MRZP 297 Pozitia mediana pentru schimbarea de scule
pe axa B
261 Locatie de memorare DPRNT 208 Pozitia mediand pentru schimbarea de scule
’ pe axa C
262 Cale fisier de destinatie DPRNT 300 Decalaj de tip Master pe axa X MRZP
263 Port DPRNT 301 Decalaj de tip Master pe axa Y MRZP
264 Intensificare avans automat 302 Decalaj de tip Master pe axa Z MRZP
265 Micsorare avans automat 303 Decalaj de tip Slave pe axa X MRZP
266 Control manual minim al avansului automat 304 Decalaj de tip Slave pe axa Y MRZP
lesirea din modul avans rapid dupd o o
267 perioada de repaus 305 Decalaj de tip Slave pe axa Z MRZP
268 Pozitie origine secundara pe axa X 306 Durata minimé de evacuare a spanului
269 Pozitia de origine secundari pe axa Y 310 Limi}tAa minima de cursd a utilizatorului pe
axa
270 Pozitia de origine secundard pe axa Z 311 Limilt3a minimd de cursa a utilizatorului pe
axa
271 Pozitia de origine secundara pe axa A 312 Limiéa minima de cursa a utilizatorului pe
axa
272 Pozitia de Origine secundara pe axa B 313 lel)t(a maxima de cursa a utilizatorului pe
axa
273 Pozitia de Origine secundara pe axa C 314 Limita maxima de cursa a utilizatorului pe
axayY
276 Monitorizare intrare sistem de suport piesa 315 Limita maxima de cursd a utilizatorului pe
axaZ
277 Interval ciclu de gresare 316 Limita maxima de cursa a utilizatorului pe
axa A
291 Limitarea turatiei arborelui principal 317 Limita maxima de cursd a utilizatorului pe
axaB

Limitarea turatiei arborelui principal cu usa

292 Limita maxima de cursa a utilizatorului pe

deschisd 318 axa C
293 Pozitia mediana pentru schimbarea de scule
pe axa X 323 Dezactivare filtru oprire banda
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19,1 | SETARI FREZA - PREZENTARE

NUMAR SETARE DESCRIERE NUMAR SETARE DESCRIERE
325 Mod manual activat 400 Tip semnal sonor paletd pregdtitd
330 Eo”;? de asteptare selectare sistem multi- 403 Modificare dimensiune buton pop-up
335 Modul deplasare rapidd liniard 408 Excludere Instrument din Zona Sigura
356 Volum semnal sonor 409 Presiune implicitd lichid de rdcire
357 Perioada de repaus ciclu de pornire incalzire 416 Destinatie media
369 Durata ciclu injectie Pulsejet 420 Comportament buton ATC
370 Contor pulverizare simpla Pulsejet 421 Unghi Orient general
372 Tip incarcitor piese 422 Blocarea planului grafic
375 Tip Dispozitiv de Prindere APL 423 Dimensiune pictogramd text Ajutor
376 Activare bariers luming 424 Tlque asteptare condensator extractor de
ceata
377 Decalaje origini negative
378 Geometria Calibrata Zona Sigurd pentru
Punctul de Referinta X
379 Geometria Calibrata Zona Sigura pentru
Punctul de Referinta Y
380 Geometria Calibratd Zona Sigura pentru
Punctul de Referintd Z
381 Activare ecran tactil
382 Dezactivare schimbator palete
383 Dimensiune rand
389 Verificare de sigurantd menghind desprinsa
396 Activare/Dezactivare tastatura virtuala
397 intarziere apasare lunga
398 inaltime antet
399 Fila Antet
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19.2 | FREZA - RETEA

Fila Retea

Scanati codurile QR de mai jos pentru a vedea informatiile
de ajutor pentru Configurarea conexiunii prin cablu/WIFI,
Haas Drop, Haas Connect.

NOTA: Functia Haas Drop si HaasConnect pot fi accesate
prin aplicatia MyHaas.

Vizualizatea afisajului de pe un dispozitiv auxiliar

Aceastad procedurd vd explica cum sa vizualizati afisajul
masinii de pe un computer. Masina trebuie sd fie conectatd
printr-un cablu Ethernet sau printr-o retea wireless.

NOTA: Tab-ul Afisare la distant4 este disponibil in
versiunea de software 100.18.000.1020 sau o versiune
ulterioara.

Settings
Settings Network User Positions Alias Codes
Connection Wireless Connection Net Share | Haas Connect Re p

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*).

Name Value
Remote Display [ > ] on
Remote Display Password ] [ TR

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

VNC® Viewer

172211633

Let VNC Serverch

%, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900

Password: o'oooooo-o|
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NOTA: Trebuie s& descarcati Vizualizatorul VNC pe
computerul dumneavoastra. Accesati www.realvnc.com
pentru a descdrca Vizualizatorul VNC gratuit.

Consultati sectiunea Conexiune la retea pentru informatii
despre cum sa conectati masina dumneavoastrd la o retea.

1 Apdsati butonul SETARE.

Navigati la fila Conexiune prin cablu sau Conexiune wireless in
fila Retea

Notati adresa IP pentru masina dumneavoastra.
Navigati la fila Afisare la distantd din fila Retea.
Porniti Afisare la distantd.

Setati parola pentru afisare la distanta.

NOTA: Functia afisare la distantd necesita o parold puternicé,
urmati instructiunile de pe ecran.

Apasati F4 pentru a aplica setdrile.

2 Deschideti pe computerul dumneavoastrd aplicatia Vizualizator

VNC.

Introduceti adresa dumneavoastra IP in serverul VNC. Selectati
Conectare.

in casuta de autentificare introduceti parola pe care ati
introdus-o la unitatea de comanda Haas.

Selectati OK.

Afisajul masinii este afisat pe ecranul computerului
dumneavoastra



19.3 | FREZA - ROTATIVA

Activare axe rotative

Scanati codul QR de mai jos pentru a accesa Procedura de
instalare a unitatii rotative.

PROCEDURA DE ACTIVARE A
UNITATII ROTATIVE
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19.4 | FREZA - POZITII UTILIZATOR

Prezentare generala

Aceasta fild cuprinde setdrile care controleaza pozitiile
definite de utilizator, precum originea secundara, pozitia
mediana a schimbdtorului de scule, linia de centru a
arborelui principal, papusa mobila si limitele de cursd.

Consultati sectiunea Setdri a acestui manual pentru
informatii suplimentare in acest sens.

ATENTIE: Setarea incorectd a pozitiilor utilizatorului poate
cauza coliziuni ale masinii. Setati cu precautie pozitia
utilizatorului, in special dupd ce ati schimbat intr-un anumit
mod aplicatia dumneavoastrd (un program nou, scule
diferite etc.). Verificati si schimbati fiecare pozitie a axei
separat.

Pentru a seta o pozitie a utilizatorului, mutati axa in pozitia
pe care doriti sa o utilizati si apoi apasati F2 pentru a seta
pozitia. Dacd pozitia axei este validd, apare o avertizare de
coliziune (cu exceptia limitelor de cursd ale utilizatorului).
Dupd ce verificati faptul ca doriti sa efectuati o schimbare
a pozitiei, unitatea de comandd seteaza pozitia si activeazd
setarea.

Daca pozitia nu este validd, bara de mesaje din partea
inferioard a ecranului emite un mesaj prin care explicd de
ce pozitia nu este valida.

Pentru a inactiva si reseta setdrile pozitiei utilizatorului,
apdsati ORIGIN (origine) in timp ce tab-ul pozitii utilizator
este activ, apoi selectati din meniul afisat.
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Apadsati 1 pentru a sterge valoarea setdrii actuale a
pozitiei selectate si pentru a deveni inactivd.

Apadsati 2 pentru a sterge valorile tuturor setdrilor
pozitiei de origine si pentru a deveni inactive.

Apadsati 3 pentru a sterge valorile tuturor setdrilor
pozitiei mediane a schimbdtorului de scule si pentru a
deveni inactive.

Apadsati 4 pentru a sterge valorile tuturor setdrilor
limitelor de cursd maxime ale utilizatorului si pentru a
deveni inactive.

Apadsati ANULARE pentru a iesi din meniu fard a efectua
modificdri.



20.1 | FREZA - ALTE MANUALE

Scanati codul

QR pentru a
vizualiza
H 1 manualele
Manuale interactive manuale
interactive
PRODUS SUPLIMENTE LA MANUALUL DE UTILIZARE PENTRU FREZA MANUAL DE SERVICE
Freze desktop Freze desktop - Supliment la manualul interactiv de utilizare N/A
Freza compacta | Frezd compactd - Supliment la manualul interactiv de utilizare N/A
Seriile portal Seriile portal - Supliment la manualul interactiv de utilizare N/A
APL freza Freza - APL - Supliment la manualul interactiv de utilizare !ncarcatpr automat de piese Haas - Manual
interactiv de service
Fondul de palete | Fondul de palete - Supliment Interactiv la manualul operatorului gzp\ﬂi de palete - Manual interactiv de
Fondul\c’: palete Fondul de palete VF - Manual interactiv de utilizare

Unitati rotative

Rotativ - Supliment la manualul interactiv de utilizare

Unitatea rotativa - Manual de service inter-
activ

Seria UMC Seria UMC - Supliment la manualul interactiv de utilizare Seria UMC - Manual interactiv de service
Seria VR Seria VR - Supliment la manualul interactiv de utilizare N/A
ALTE ECHIPAMENTE MANUALUL OPERATORULUI MANUAL DE SERVICE
Usa automata N/A Usa automatd - Manual de service interactiv

Pachetul de roboti

Pachet de roboti Haas - Manual de utilizare interactiv

Pachet de roboti Haas -

Haas Manual de service interactiv
HSF-325 HSF-325 Manual de utilizare/service interactiv
HTS400 HTS400 Manual de utilizare/service interactiv

Sistemul de suport
piese si scularie

Sistemul de suport piese si sculdrie Haas -
Manual de service interactiv

lichid de racire

Haas
Sisteme de N/A Sisteme de lubrifiere -
lubrifiere Manual de service interactiv
Evacuarea span si N/A Evacuare span si lichid de rdcire -

Manual de service interactiv

WIPS si WIPS-L

WIPS - Supliment la manualul interactiv de utilizare

N/A

Sisteme cu magis-
trala CAN

N/A

Sisteme cu magistrald CAN - Manual de
service interactiv
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