


Настройки 

531

9.2.11 Сбор данных станка
Сбор данных станка (MDC) позволяет вам использовать команды Q и E для
извлечения данных из системы управления через Ethernet-порт или беспроводную
сеть. Настройка 143 включает эту функцию и указывает порт передачи данных,
используемый системой контроля для обмена данными. MDC - это программная
функция, для работы которой дополнительно требуется компьютер, который будет
слать запросы, интерпретировать и сохранять данные, полученные из системы
управления. Удаленный компьютер может также задавать определенные
макропеременные.

В системе управления Haas используется сервер TCP для обмена данными в сетях.
На удаленном компьютере вы можете использовать любую терминальную
программу, которая поддерживает TCP; в примерах из данного руководства
используется PuTTY. Можно установить до 2 одновременных подключений.
Выходные данные от одного подключения отправляются всем подключениям.

1. В разделе основных настроек введите адрес IP станка и номер порта в 
настройке 143. Для использования MDC настройка 143 должна иметь 
ненулевое значение.

2. Выберите тип подключения: сырое или Telnet.
3. Чтобы установить подключение, щелкните «Открыть».

F9.21: Программа PUTTY может сохранить эти настройки для последующих подключений. 
Чтобы поддержать работоспособность подключения, в настройках подключения 
выберите «Включить TCP keepalives».

Чтобы проверить подключение, введите ?Q100 в терминальном окне PuTTY. Если
подключение активно, система управления выдаст SERIAL NUMBER, XXXXXX , где
XXXXXX - фактический серийный номер станка.
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Запросы сбора данных и команды
Система управления реагирует на команду Q только если настройка 143 имеет
значение, отличное от нуля.

Запросы MDC

Доступны следующие команды:

T9.1: Запросы MDC

Команда Определение Пример

Q100 Серийный номер станка >Q100 SERIAL NUMBER, 
3093228

Q101 Версия программного 
обеспечения управления

>Q101 ПРОГРАММНОЕ 
ОБЕСПЕЧЕНИЕ, ВЕР 
100.16.000.1041

Q102 Номер модели станка >Q102 МОДЕЛЬ, VF2D

Q104 Режим (СПИСОК ПРОГРАММ, 
MDI и т.д.)

>Q104 РЕЖИМ, (MEM)

Q200 Смен инструмента (всего) >Q200 TOOL CHANGES, 23

Q201 Номер используемого 
инструмента

>Q201 USING TOOL, 1

Q300 Время во включенном состоянии 
(общее)

>Q300 P.O. TIME, 00027:50:59

Q301 Время перемещения (общее) >Q301 C.S. TIME, 00003:02:57

Q303 Время последнего цикла >Q303 LAST CYCLE, 000:00:00

Q304 Время предыдущего цикла >Q304 PREV CYCLE, 000:00:00

Q402 M30 Счетчик деталей #1 (с 
возможностью сброса с 
помощью системы управления)

>Q402 M30 #1, 553

Q403 M30 Счетчик деталей #2 (с 
возможностью сброса с 
помощью системы управления)

>Q403 M30 #2, 553 СТАТУС, 
ЗАНЯТ (если цикл выполняется)
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Можно запросить значение любой макропеременной или системной переменной с
помощью команды Q600, например, Q600 xxxx. При этом на удаленном компьютере
будет выведено содержание макропеременной xxxx.

Формат запроса

Правильный формат запроса - ?Q###, где ### - номер запроса, заканчивающийся
новой строкой.

Формат ответа

Ответы от системы управления начинаются с > и заканчиваются /r/n. Успешные
запросы возвращают имя запроса, а затем запрашиваемую информацию,
разделенную запятыми. Например, запрос ?Q102 возвращает MODEL, XXX, где XXX
- модель станка. Запятая позволяет вам рассматривать выходные данные как
переменные с разделителями-запятыми (CSV).

Нераспознанная команда вопросительный знак, за которым следует эта команда; к
примеру, ?Q105 возвращает ?, ?Q105 .

Команды Е (запись в переменную)

Вы можете использовать команду Е для записи в макроперменные #1-33, 100-199,
500-699 (следует отметить, что переменные #550-580 недоступны, если на станке
имеется система измерения головкой), 800-999 и #2001 - #2800 . Например, Exxxx
yyyyyy.yyyyyy где xxxx – макропеременная, а yyyyyy.yyyyyy – новое значение.

NOTE: При записи в глобальную переменную, убедитесь что никакие
другие программы на станке не используют эту глобальную
переменную.

Q500 Три в одном (ПРОГРАММА, 
Oxxxxx, СОСТОЯНИЕ, 
ДЕТАЛЕЙ, xxxxx)

>PROGRAM, O00110, IDLE, 
PARTS, 4523

Q600 Макропеременная или 
системная переменная

>Q600 801 MACRO, 801, 
333.339996

Команда Определение Пример
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9.3 Пользовательские положения
В этой вкладке указаны настройки, которые контролируют задаваемые
пользователем положения, такие как второе исходное положение, средние
положения смены инструмента, осевая линия шпинделя, задняя бабка и пределы
перемещения. Дальнейшую информацию об этих настройках положения см. в
разделе «Настройки» настоящего руководства.

F9.22: Вкладка «Пользовательские положения»
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CAUTION: Неправильно заданные пользовательские положения могут
привести к столкновениям станка. Задавайте
пользовательские положения внимательно, особенно после
изменения условий работы (новая программа, различные
инструменты и др.). Проверяйте и изменяйте положение
каждой оси по отдельности.

Для настройки пользовательского положения, выполните толчковую подачу оси в
положение, которое вы хотите использовать, а затем нажмите F2 для установки
данного положения. Если положение оси допустимо, появится предупреждение о
столкновении (за исключением пределов перемещения пользователя). После того,
как вы подтвердите изменение положения, система управления установит данное
положение и приведет в действие данную настройку.

Если положение не является допустимым, в строке сообщения внизу экрана
появится сообщение с соответствующим пояснением.

Для отключения и сброса настроек пользовательского положения нажмите ORIGIN
при активной вкладке пользовательских положений, затем выберите подходящий
пункт из появившегося меню.

F9.23: Меню [ORIGIN] пользовательских положений

1. Нажмите [1], чтобы удалить значение текущей выбранной настройки 
положения и отключите ее.

2. Нажмите [2], чтобы удалить значения всех настроек второго исходного 
положения и отключите их.
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3. Нажмите [3], чтобы удалить значения всех настроек среднего положения 
смены инструмента и отключите их.

4. Нажмите [4], чтобы удалить значения всех пользовательских настроек 
максимального предела перемещения и отключите их.

5. Нажмите [CANCEL], чтобы выйти из данного меню без изменений.

9.4 Подробная информация в Интернете
Обновленная и дополнительная информация, включая полезные советы,
рациональные приемы работы, процедуры технического обслуживания и другое,
доступна на странице обслуживания Haas по ссылке diy.HaasCNC.com. Также можно
отсканировать в мобильное устройство код, расположенный ниже, чтобы прямо
перейти на страницу обслуживания Haas:
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Chapter 10: Другое оборудование
10.1 Фрезерный станок Compact Mill

Станок Compact Mill - компактное, высокоточное решение для прототипирования и
производства небольших, высокоточных 2D и 3D деталей, используемых в сфере
телекоммуникаций, авиакосмических технологиях, медицине и стоматологии.
Благодаря своему небольшому размеру, станок помещается во многих грузовых
лифтах, его без труда можно транспортировать с помощью гидравлической или
транспортной тележки.

10.2 Сверлильный / резьбонарезной центр
DT-1 – компактный, высокоскоростной сверлильно-резьбонарезной станок со всеми
возможностями фрезерных станков. Мощный встроенный шпиндель с прямым
приводом и размером конуса BT30 обеспечивает частоту вращения 10 000 rpm и
высокую скорость жесткого нарезания резьбы метчиком. Высокоскоростное боковое
устройство смены инструмента на 20 гнезд быстро меняет инструменты,
форсированные перемещения 2 400 дюймов в минуту и высокая степень ускорения
позволяют сократить время цикла и время холостого хода.

10.3 EC-400
Горизонтальные обрабатывающие центры Haas EC-400 обеспечивают высокую
производительность и емкость, необходимые для производственных работ или
выполнения обработки деталей на многономенклатурном/мелкосерийном
производстве.

10.4 Фрезерные станки серии Мини
Фрезерные станки серии Мини – это универсальные и компактные вертикальные
фрезерные станки.

10.5 VF- серия Trunnion
Эти вертикально-фрезерные станки в стандартной комплектации оснащаются
поворотным устройством серии TR, предустановленным для приложений с пятью
осями.
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10.6 Фрезерный станок серии «Toolroom»
Фрезерные станки «Toolroom» серии TM от Haas доступны, просты в использовании
и предлагают контроль точности ЧПУ системы Haas. В них используется
стандартный инструмент с размером конуса ISO 40; они просты в изучении и
управлении, даже без знания G-кода. Такие станки — отличный вариант для учебных
заведений и компаний, переходящих на ЧПУ, или для тех, кому нужен недорогой
станок с большим ходом.

10.7 UMC-1000
5-осевая обработка представляет собой эффективное решение, позволяющее
снизить настройки и повысить точность обработки деталей со сложными формами и
несколькими сторонами. Увеличенные ходы и бóльшая планшайба универсальных
обрабатывающих центров Haas серии UMC-1000 делают их отличным решением для
обработки по схеме 3+2 и одновременной пятиосевой обработки больших деталей.

10.8 Вертикальные станки для пресс-форм
Станки Haas серии VM – высокопроизводительные вертикальные обрабатывающие
центры, которые обеспечивают точность, жесткость, а также температурную
стабильность для изготовления пресс-форм и штампов, а также высокую точность в
других отраслях. Каждая машина отличается большим рабочим пространством,
столом для разных типов прихватов и встроенным шпинделем с прямым приводом
со скоростью вращения 12 000 rpm. Стандартные функции включают
высокоскоростной блок управления Haas с полным предварительным просмотром,
устройством смены инструмента боковой установки, программируемым соплом
подачи СОЖ, автоматическим пневмопистолетом и другими функциями.
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10.9 Подробная информация в Интернете
Обновленная и дополнительная информация, включая полезные советы,
рациональные приемы работы, процедуры технического обслуживания и другое,
доступна на странице обслуживания Haas по ссылке diy.HaasCNC.com. Также можно
отсканировать в мобильное устройство код, расположенный ниже, чтобы прямо
перейти на страницу обслуживания Haas:
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номера строк

удалить все ................................... 179
нулевая точка поворотного аппарата станка
(НТПА)................................................  241
Обзор эл. зажимного приспособления ....  132
ориентация шпинделя (M19)..................  225
оснастка

инструментальные оправки.............. 125
код Tnn.......................................... 191
тяговые стержни............................. 126
уход за инструментальными оправками... 

126
оснастка BT.........................................  125
оснастка CT.........................................  125
оставшееся расстояние до заданного
положения ...........................................  69
остановка подачи

как коррекция..................................  49
перемещение оси

абсолютное и позиционирование
приращением ...................................... 184

круговая ........................................ 193
линейная ....................................... 192

перемещение с интерполяцией
круговая ........................................ 193
линейная ....................................... 192

плоскость r ..........................................  207
поворотное устройство

заказная конфигурация ................... 237
коррекция смены инструмента.......... 238
новая конфигурация........................ 233
ось включить / выключить ................ 239
смещение сетки.............................. 238

подача СОЖ через шпиндель (СОШ)
цикл сверления и............................ 205

подвесной пульт управления ..................  34
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подпрограммы ....................................  208
внешняя .......................................  209
локальные.....................................  212

позиционирование
абсолютное и позиционирование

приращением......................................  184
позиционирование приращением (G91)

и абсолютное ................................  184
поиск

найти / заменить ............................  177
поиск последней ошибки в программе....  122
поле ввода ...........................................  70
положения

деталь (G54) ...................................  69
оператор.........................................  69
оставшееся перемещение.................  69
станок.............................................  69

пользовательские положения................  534
предел безопасности шпинделя ..............  12
программа

активная .......................................  111
копирование..................................  114
основной поиск ..............................  121
переименовать ..............................  114

программирование
базовое программирование.............  180
подпрограммы ...............................  208
строка безопасного запуска .............  182
фоновое редактирование................  174

прогрев шпинделя ...............................  106
пульт управления ..................................  35

USB-порт ........................................  35
Расширенное управление инструментом
(РУИ) .................................................  126

использование группы инструментов  130
редактирование

выделение текста программы..........  170
редактор ............................................  175

Меню «файл»................................  176
меню MODIFY (изменить)................  179
Меню поиска .................................  177
ниспадающее меню........................  176
Редактировать меню ......................  177

режим безопасной работы....................  122

режим наладки .......................................  9
переключатель с ключом ..................  35

режим работы системы подачи СОЖ........ 47
режим толчковой подачи.......................  156
режим ускоренного перемещения ..........  508
режимы работы ..................................... 51
реле M-кодов

с концом команд кода М .................. 428
ручная коррекция................................... 49

отключение.....................................  49
ручной ввод данных (MDI) .....................  173

сохранить как нумерованную программу.. 
173
Сенсорный ЖК-экран — виртуальная
клавиатура............................................ 82
Сенсорный ЖК-экран — навигация........... 77
Сенсорный ЖК-экран — обзор ................. 75
Сенсорный ЖК-экран — поля выбора ....... 80
Сенсорный ЖК-экран — редактирование
программы ............................................ 83
Сенсорный ЖК-экран — техническое
обслуживание........................................ 84
Сетевое подключение ..........................  516

Значки........................................... 518
кабельное подключение .................. 520
Настройка беспроводного подключения .. 

521
Настройки проводной сети............... 521
Совместный сетевой доступ............. 525

система подачи СОЖ через шпиндель
М-код ............................................ 437

Система расширенного управления
инструментом (РУИ)

макросы и...................................... 131
система управления вершиной инструмента

G54 и ............................................ 408
настройка поворотного устройства и . 240

Смена спутника
максимальный вес .......................... 144

СОЖ
коррекция оператора .......................  49
настройка 32 и ............................... 464

создать контейнер
архивировать файлы ...................... 110
разархивировать файлы.................. 110
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специальные G-коды
вращение и масштабирование.........  208
гравирование ................................  207
зеркальное отражение....................  208

специальные коды G
фрезерование кармана...................  207

специальные символы .........................  115
Список функций ..................................  219

200-часовой пробный период...........  220
Включить/выключить ......................  220

Стандартные циклы
Нарезание резьбы..........................  206
Плоскости R ..................................  207
Сверление ....................................  205

стандартные циклы
общая информация........................  311
растачивание и развертывание........  206

стандартные циклы нарезания резьбы ...  206
стандартные циклы сверления..............  205
столбцы области отображения файлов ..  108
строка безопасного запуска ..................  182
счетчики

сброс..............................................  54
таблицы управления инструментом

сохранить и восстановить ...............  132
таблички о мерах безопасности

описание обозначения......................  16
стандартная компоновка ...................  15

текст
выбор ...........................................  171
найти / заменить ............................  177

Текущие команды..................................  53
Удаление блока ....................................  42
указатель уровня СОЖ...........................  66
Устройство автоматической смены спутников

маршрутная карта спутника.............  146
предупреждения ............................  143

устройство автоматической смены спутников
восстановление .............................  147

устройство смены инструмента .............  133
безопасность.................................  142

файл
удаление ......................................  114

фоновое редактирование .....................  174
функция справки ...................................  84

экран
координаты осей .............................  69
настройки .......................................  64

экран координат....................................  69
экран мультимедиа ...............................  61
экран основного шпинделя.....................  73
экран режима .......................................  51
экран системы управления

базовая компоновка .........................  50
экран СПИСОК ПРОГРАММ ..................  107
экран таймеров и счетчиков ...................  67
эксплуатация

безлюдная........................................  8
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