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Karta Gwarancyjna

Obejmuje sprzet CNC Haas Automation, Inc.
Obowiazuje od 1 stycznia 1999

WARUNKI GWARANCJI

Wszystkie centra obrébcze Haas serii VF, HS, VB oraz tokarki serii SL sg objete gwarancjg producenta na
nastepujacych warunkach:

Firma Haas gwarantuje, ze kazda maszyna CNC i jej wyposazenie (z wylgczeniem elementow
wymienionych ponizej) przez okres jednego roku od daty instalacji bedzie wolna od wad materiatowych i
produkcyjnych.

Jako date instalacji uznaje sie date zainstalowania maszyny przez uzytkownika.lstnieje mozliwo$¢
wykupienia dodatkowej, rocznej gwarancji od autoryzowanego sprzedawcy Haas.

OGRANICZENIA | WYJATKI

Podzespoty, ktére podczas normalnej eksploatacji podlegajg zuzyciu, takie jak farba, okna, zaréwki,
uszczelki, system usuwania widréw, itp. nie sg objete gwarancja.

W celu zachowania prawa do gwarancji, muszg by¢ przestrzegane procedury fabryczne i rejestrowane
podejmowane czynno$ci.

Gwarancja traci wazno$¢, jesli maszyna jest uzywana niezgodnie z przeznaczeniem, je$li zaniedbano
zalecen, jesli uszkodzenie wystagpito na skutek wypadku, niewtasciwej instalacji lub zastosowania, lub
jezeli maszyna zostata poddana niewtasciwej naprawie przez personel uzytkownika lub serwis nie
posiadajacy odpowiednich autoryzacji. Zlecenie naprawy gwarancyjnej mozna zrealizowaé przy pomocy
autoryzowanego dystrybutora Haas.

Firma Haas Automation nie ponosi odpowiedzialnosci za Zzadne dodatkowe ani przypadkowe uszkodzenia
prefabrykatéw, mocowan, maszyn, za strate czasu, ktéra moze wynika¢ z wadliwego funkcjonowania
maszyny.

Prawa wynikajace z niniejszej gwarancji mogg zostac przeniesione na innego uzytkownika, jesli maszyna
zostanie sprzedana w drodze umowy cywilnej przed zakonczeniem pierwszego roku uzytkowania.OBS: Om
du far problem med din maskin, konsultera din operatérsmanual i férsta hand. Om detta inte I6ser problemet,
ring din auktoriserade Haas aterforsaljare. Som en slutlig 16sning, ring Haas direkt pa numret nedan.

UWAGA: W razie wystgpienia klopotdw z maszyng zawsze trzeba najpierw zapoznac sie z instrukcjg
obstugi. Jesli to nie pomoze, nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem Haas. W
ostatecznosci mozna skontaktowac sie z producentem pod numerem telefonu:

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030-8933
Telefon: (805) 278-1800
Telefax: (805) 278-8561
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CERTYFIKAT GWARANCYJNY

Centra obrébcze Haas serii VF podlegajg gwarancji firmy Haas Automation Limited na nastepujacych warunkach:
Firma Haas gwarantuje, ze kazda maszyna CNC i jej wyposazenie (z wylgczeniem elementéw
wymienionych ponizej) przez okres jednego roku od daty instalacji bedzie wolna od wad materiatowych i
produkcyjnych.

Jako date instalacji uznaje sie date zainstalowania maszyny przez uzytkownika.

Istnieje mozliwo$¢ wykupienia dodatkowej, rocznej gwarancji od autoryzowanego sprzedawcy Haas.
OGRANICZENIA i WYJATKI

Podzespoty, ktére podczas normalnej eksploatacji podlegaja zuzyciu, takie jak farba, okna, zaréwki,
uszczelki, system usuwania wiérow, itp. nie sg objete gwarancja.

W celu zachowania prawa do gwarancji, muszg by¢ przestrzegane procedury fabryczne i rejestrowane
podejmowane czynnosci.

Gwarancja traci wazno$¢, jesli maszyna jest uzywana niezgodnie z przeznaczeniem, jesli zaniedbano
zalecen, jesli uszkodzenie wystgpito na skutek wypadku, niewtasciwej instalacji lub zastosowania, lub
jezeli maszyna zostata poddana niewfasciwej naprawie przez personel uzytkownika lub serwis nie
posiadajacy odpowiednich autoryzacji. Zlecenie naprawy gwarancyjnej mozna zrealizowa¢ przy pomocy
autoryzowanego dystrybutora Haas.

Firma Haas Automation nie ponosi odpowiedzialnosci za zadne dodatkowe ani przypadkowe uszkodzenia
prefabrykatéw, mocowan, maszyn, za strate czasu, ktéra moze wynika¢ z wadliwego funkcjonowania maszyny.
Prawa wynikajace z niniejszej gwarancji mogg zosta¢ przeniesione na innego uzytkownika, jesli maszyna
zostanie sprzedana w drodze umowy cywilnej przed zakonczeniem pierwszego roku uzytkowania.
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen lezacych poza naszg kontrola, w tym takze wyniklych na skutek
dziatania sity wyzszej, pozaru, powodzi, ani uszkodzen powstatych podczas transportu.

UWAGA: Wrazie wystgpienia ktopotow z maszyng zawsze trzeba najpierw zapoznac
sie z instrukcjg obstugi. Jesli to nie pomoze, nalezy skontaktowac sie z
dystrybutorem Haas. W ostatecznosci mozna skontaktowac sie z
producentem pod numerem telefonu:

Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road

Oxnard, California 93030-8933 USA

Telefon: (805) 278-1800

Telefax: (805) 278-8561
Prosimy o bezzwloczny zwrot formularza rejestracyjnego. Formularz jest potrzebny do zarejestrowania
uzytkownika maszyny w celu udostepniania uaktualnien oraz informacji o bezpieczenstwie eksploatacji.
Prosimy wypelnic wszystkie pola formularza i przeslac poczta pod podany adres z informacja ATTEN-
TION (VF-1, VF-6, itd.) REGISTRATIONS. Prosimy zalaczyc kopie faktury zakupu, aby potwierdzic date
gwarancji i aby uzyskac gwarancje na dodatkowe zakupione wyposazenie.

Nazwa firmy: Osoba do kontaktéw:
Adres:

Sprzedawca: Data instalacji:
Numer modelu: Numer seryjny:
Telefon: ( ) Faks: ( )

WAZNA INFORMACJA!! PROSIMY PRZECZYTAC!!!

Numer seryjny maszyny jest zapisany elektronicznie i nie mozna go zmienic. Takie rozwiazanie przyjeto
w celu ochrony przed kradzieza oraz aby ulatwic sledzenie losu maszyn sprzedawanych w drugim obiegu.
Po uplywie okolo 800 godzin pracy maszyna automatycznie wylaczy sie, jesli nie zostala elektronicznie
odblokowana przez serwis Haas. W celu odblokowania trzeba przedstawic powyzszy formularz
rejestracyjny i numer seryjny. Otrzymaja Panstwo numer od przedstawicieli firmy Haas, ktéry nalezy
wpisac w miejsce numeru seryjnego w ekranie nastaw (#26) Jesli z réznych przyczyn numer seryjny
zostanie usuniety z pamieci, maszyna wylaczy sie po 200 godzinach pracy.
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Zadowolenie klienta

Szanowni Klienci firmy Haas,

Panstwa zadowolenie i satysfakcja z naszych produktow sa jednym z naszych najwazniejszych celéw. Kazdy
zgloszony problem zwiazany z transakcja kupna lub z funkcjonowaniem maszyny powinien byc niezwlocznie
rozwiazany przez sprzedawce.

Jezeli zdarzy sie, ze zaproponowane rozwiazanie nie spelnia Panstwa oczekiwan pomimo przeprowadzenia
bezposrednich rozméw z kierownictwem dystrybutora, glownym menedzerem lub z wlascicielem firmy
dystrybucyjnej, prosimy:

skontaktowac sie z centrum obslugi klienta w firmie Haas Automation pod numerem telefonu 800-331-6746 i
poprosic o polaczenie z dzialem serwisowym. Aby przyspieszyc rozwiazanie zglaszanego problemu, prosimy
przygotowac nastepujace informacje:

* Nazwisko osoby zglaszajacej, nazwe firmy, adres i numer telefonu.

* Model i numer seryjny maszyny.

* Nazwa sprzedawcy, nazwisko osoby po stronie sprzedawcy, z ktéra byl ostatni kontakt.
* Opis problemu.

W razie potrzeby opisania problemu, prosimy korzystac z nastepujacego adresu:

Haas Automation, Inc.

2800 Sturgis Road

Oxnard, CA 93030

Att: Customer Satisfaction Manager
e-mail: Service@HaasCNC.com

Po nawiazaniu bezposredniego kontaktu z centrum obslugi klienta w firmie Haas Automation, poczynimy
wszelkie starania, aby pracujac bezposrednio z Panstwem i z dystrybutorem skutecznie rozwiazac zgloszony
problem. W firmie Haas Automation wiemy, ze dobre stosunki miedzy klientem, dystrybutorem i producentem
sa gwarancja sukcesu wszystkich zainteresowanych stron.
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SrRobpKI OsTrRozNOscl ZALECANE Przez Haas

MvysL Przy PracY!

WyraDKI CHODzA Po LubziAcCH!

Wszystkie frezarki stanowia zagrozenie dla uzytkownika. Szczegdlna uwage trzeba zwrdcic na obracajace sie
czesci, pasy i kola pasowe, obwody elektryczne pod wysokim napieciem, halas i sprezone powietrze.
Pracujac z maszynami CNC i z ich podzespolami trzeba zawsze przestrzegac elementarnych zasad
bezpieczenstwa, aby zmniejszyc ryzyko wypadku i uszkodzenia sprzetu.

OMAWIANA MASZYNA MOZE BYC
OBSLUGIWANA WYLACZNIE PRZEZ

PRZESZKOLONY PERSONEL | W
ZGODZIE Z BEZPIECZNYMI
PROCEDURAMI OPISANYMI W
INSTRUKCJI OBSLUGI.




Przeczytaj, Zanim Wlaczysz Maszyne:

¢ Obsluga obrabiarki wymaga odpowiednio wykwalifikowanych pracownikow. Pracownicy
bez przeszkolenia stanowia zagrozenie dla siebie i dla maszyny; niewlasciwa obsluga moze
spowodowac utrate gwaranc;ji.

¢ Przed wlaczeniem maszyny sprawdz, czy nie ma uszkodzonych elementow lub narzedzi.
Kazdy uszkodzony element powinien byc naprawiony lub wymieniony przez pracownikéw z
odpowiednia autoryzacja. Nie wlaczac, jesli dzialanie jakiegokolwiek elementu wyposazenia
maszyny wydaje sie podejrzane. Skontaktuj sie z szefem warsztatu.

¢ Na czas obslugi zakladac ochrone oczu i uszu. Zaleca sie stosowanie okularow
zatwierdzonych przez ANSI i nausznikow zatwierdzonych przez OSHA, ktére sa gwarancja
ochrony oczu i uszu.

+ Nie wlaczac maszyny, jesli drzwiczki nie sa zamkniete i jezeli zamki nie pracuja poprawnie.
Szybko obracajace sie przedmioty stanowia powazne zagrozenie. Podczas wykonywania
programu obrobki stol frezarki i glowica wrzeciona moze w kazdej chwili szybko przesunac sie
w dowolnym kierunku.

¢ Przycisk awaryjnego zatrzymania to duzy, okragly, czerwony przycisk na pulpicie.
Powoduje natychmiastowe zatrzymanie czesci ruchomych maszyny, serwomotorow,
wrzeciona, zmieniacza narzedzi i pompy chlodziwa. Przycisku tego nalezy uzywac tylko w
sytuacjach zagrozenia.

¢ Panel z polaczeniami elektrycznymi powinien byc zamkniety, a trzy zamkniecia szafki z
elektronika powinny byc zamkniete przez caly czas pracy, z wyjatkiem prac instalacyjnych i
serwisowych. W tych pracach moga uczestniczyc i miec dostep do panelu tylko elektrycy z
odpowiednimi uprawnieniami. Kiedy gléwny wlacznik maszyny jest wlaczony, to w panelu
wystepuje wysokie napiecie (takze na plytkach drukowanych i w obwodach logiki maszyny), a
nie ktore podzespoly rozgrzewaja sie do wysokich temperatur. Z tego powoduje konieczne jest
zachowanie szczegolnej ostroznosci. Po zainstalowaniu maszyny szafka elektryczna musi byc
zamknieta, a kluczyk do niej powinien znalezc sie w rekach wykwalifikowanych pracownikéw
serwisu.

¢+ NIE WOLNO modyfikowac ani zmieniac maszyny w zaden sposob. Jesli sa konieczne
zmiany, odpowiednie zlecenie trzeba kierowac do firmy Haas Automation, Inc. Modyfikacje lub
zmiany w obrabiarkach lub frezarkach Haas moga byc zagrozeniem dla zdrowia oraz moga
byc przyczyna uszkodzen mechanicznych i prowadza do utraty gwarancji.

¢ Wilasciciel warsztatu odpowiada za to, aby kazdy pracownik wyznaczony do instalacji lub
obslugi maszyny zostal szczegdélowo zapoznany z procedurami instalacji, obslugi i z
zaleceniami dotyczacymi bezpiecznej obslugi maszyny PRZE wykonywaniem jakiejkolwiek
pracy. Odpowiedzialnosc za bezpieczenstwo spada na wlasciciela warsztatu i na osoby z
personelu obslugi.




STOSUJ SIE DO PONIZSZYCH WSKAZOWEK:

Maszyna jest sterowana automatycznie i moze wlaczyc sie w dowolnym czasie.
Maszynamoze spowodowac ciezkie obrazenia ciala.

Nie obsluguj maszyny z otwartymi drzwiczkami.

Nie wchodz do obudowy maszyny.

Nie obslugujmaszyny bez odpowiedniego przeszkolenia.

Zawsze zakladaj okulary zabezpieczajace oczy.

Nigdy nie kladz reki na nozu we wrzecionie i nie naciskaj w tym momencie
przycisku ATC FWD, ATC REV, NEXT TOOL ani nie wlaczaj cyklu zmiany
narzedzia. Zmieniacz narzedzi wlaczy sie i zgniecie reke.

Aby uniknac uszkodzenia zmieniacza narzedzi sprawdz, czy narzedzia sa
poprawnie ustawione wzgledem naciec prowadzacych.

Parametry napieciazasilajacego muszabyc zgodne ze specyfikacjapodanaw
instrukcji. Préba uruchomienia maszyny zasilanej zinnego zrédla moze
spowodowac powazne uszkodzeniai spowoduje utrate gwarancji.

Nie naciskaj przycisku POWER UP/RESTART na pulpicie, dopdkiinstalacja nie
zostanie calkowicie zakonczona.

Nie prébujuruchamiac maszyny przed dokonczeniem wszystkich procedur
instalacyjnych.

Nigdy nie naprawiaj maszyny przy wlaczonym zasilaniu.

Niewlasciwie zacisniete przedmioty przy duzych predkosciach mogazostac
wyrzucone i przebic drzwiczki zabezpieczajace. Obrébka za duzych
przedmiotéw lub przedmiotéw chwyconych na samej krawedzi nie jest
bezpieczna.

Oknamusza byc wymienione, jesli ulegna uszkodzeniu lub zostana porysowane -
uszkodzone oknatrzeba natychmiast wymienic.




WSKAZOWKIDOTYCZACE PRAWIDLOWEGO UZYWANIA MASZYNY

Wszystkie frezarki stanowia zagrozenie dla uzytkownika. Szczegdlna uwage trzeba zwrdcic na obracajace sie
noze, pasy i kola pasowe, obwody elektryczne pod wysokim napieciem, halas i sprezone powietrze. Pracujac
z frezarkami i z ich podzespolami trzeba zawsze przestrzegac elementarnych zasad bezpieczenstwa, aby
zmniejszyc ryzyko wypadku i uszkodzenia sprzetu. Przeczytaj wszystkie ostrzezenia, uwagi i instrukcje

przed wlaczeniem maszyny.

MobyFikacJE MaszynNy

NIE WOLNO modyfikowac ani zmieniac maszyny w zaden sposob. Jesli sa konieczne zmiany, odpowiednie
Zlecenie trzeba kierowac do firmy Haas Automation, Inc. Modyfikacje lub zmiany w obrabiarkach lub
frezarkach Haas moga byc zagrozeniem dla zdrowia oraz moga byc przyczyna uszkodzen mechanicznych i

prowadza do utraty gwarangc;ji.

OSTRZEZENIE!

NIGDY NIE OBCHODZIC ZADNYCH ZABEZPIECZEN.

ZAWSZE UTRZYMYWAC CZYSTOSC ELEKTRYCZNEJ SKRZYNKI
PRZYLACZOWEJ | SILNIKA.

DBAC ZWLASZCZA O TO, BY NIE BYLY ZANIECZYSZCZONE
SUBSTANCJAMI PALNYMI.NIGDY NIE CZYSCIC MASZYNY , KTORA

PRACUJE.

Niektore z ponizszych ostrzezen moga znajdowac sie nha maszynie.
Pamietaj o grozacym niebezpieczenstwie.
Jesli na maszynie nie ma odpowiedniej nalepki lub sa potrzebne dodatkowe nalepki, nalezy skontaktowac sie

z firma Haas.

' CDANGER>

THIS EQUIPMENT
STARTS AUTOMATICALLY

N PINCH POINT
KEEP CLEAR

ROTATING PARTS
e CAN CAUSE
SEVERE PERSONAL INJURY
AND MACHINE DAMAGE

DO NOT REMOVE GUARDS BEFORE
TURNING OFF MACHINE
MAIN DISCONNECT

Z uwagi na to, ze maszyna jest programowana, moze wlaczyc sie
niespodziewanie. Operatorzy i personel warsztatowy musza o tym pamietac.
Drzwiczki musza byc zamkniete przez caly czas, mozna je otworzyc tylko na

czas wkladania lub wyjmowania przedmiotow.

Popisek
DANGER = Niebezpieczenstwo

THIS EQUIPMENT STARTS AUTOMATICALLY = Maszyna wlacza sie automatycznie

Niektére oslony lub panele moga zamknac sie niespodziewanie na skutek pracy
maszyny. Sprawdz, czy wszystkie oslony i panele sa pozamykane i w miare
mozliwosci odpowiednio zabezpieczone. Gwaltowne zamkniecie lub upadek

paneli moze byc przyczyna zranienia.

Popisek

CAUTION = OSTROZNIE
PINCH POINT = Ostry szpic.
KEEP CLEAR = Odsun sie.

Jesli trzeba przeprowadzic prace serwisowe, sprawdz, czy od maszyny jest
odlaczone zasilanie. Obracajace sie czesci maszyny stanowia zagrozenie dla

zdrowia i zycia.

Popisek
DANGER = Niebezpieczenstwo

ROTATING PARTS CAN CAUSE SEVERE PERSONAL INJURY AND MACHINE DAMAGE =
Obracajace sie przedmioty moga powaznie zranic pracownikow obslugi i uszkodzic maszyne
DO NOT REMOVE GUARDS BEFORE TURNING OFF MACHINE MAIN DISCONNECT =
Nie zdejmowac zabezpieczen przed wylaczeniem gléwnego zasilania maszyny



[ WARNING!!

KEEP HANDS AND FEET OUT OF
DISCHARGE TUBE AND AUGER.
SERIOUS BODILY INJURY CAN

OCCUR.

l— |

CAUTION

BROKEN TOOLS, LOOSE CHUCKS
OR LOOSE PARTS WILL BE
EJECTED WITH DEADLY FORCE

DOORS ARE TO PROTECT OPERATOR
FROM CHIPS AND COOLANT ONLY

Przenosnik wiéréw mozna zaprogramowac do automatycznego wlaczania i
wylaczania. Nie nalezy zblizac sie do niego, poniewaz w kazdej chwili moze sie
niespodziewanie uruchomic. Nalezy zachowac ostroznosc takze przy rurze
spustowej. Wyrzucane wiéry moga skaleczyc.

Popisek
WARNING!! = OSTRZEZENIE!!

KEEP HANDS AND FEET OUT OF DISCHARGE TUBE AND AUGER. =
Rece i stopy trzymac z dala od rury wylotowej i slimaka.

SERIOUS BODILY INJURY CAN OCCUR. =

Nieostroznosc moze byc przyczyna powaznego zranienia.

Obwody wewnatrz maszyny sa zasilanie wysokim napieciem o duzej energii.
Prace serwisowe moze wykonywac tylko wykwalifikowany personel.

Niewlasciwe narzedzia, praktyki lub wadliwe mocowanie przedmiotéw lub
uchwytéw moze miec fatalne skutki. Przed rozpoczeciem pracy trzeba dwa
razy sprawdzic wszystkie punkty mocowania.

Popisek

CAUTION = OSTROZNIE

BROKEN TOOLS, LOOSE CHUCKS OR LOOSE PARTS WILL BE EJECTED WITH DEADLY
FORCE. =

Pekniete narzedzia, poluzowane uchwyty lub luzne przedmioty zostana wyrzucone w duza
sila.

DOORS ARE TO PROTECT OPERATOR FROM CHIPS AND COOLANT ONLY = Drzwiczki
chronia operatora tylko przed wiérami i plynem chlodzacym

Wentylatory pracuja nieregularnie, nie nalezy do nich zblizac rak.

Popisek

ROTAT ING FAN BLADES, CAUTION = OSTROZNIE
KEEP FINGERS AWAY. ROTATING FAN BLADES, KEEP FINGERS AWAY. =

p
@% CAUTION Szybko obracajacy sie wirnik moze obciac palce lub skaleczyc.
N

HoT 7

Wirnik wentylatora. Nie wkladac palcow.

Takie ostrzezenie umieszczono na niektérych elementach maszyny, ktére
moga sie bardzo nagrzac. Kontakt z takimi powierzchniami grozi poparzeniem.

Popisek
DANGER = Niebezpieczenstwo
HOT = Gorace

Niektére czesci maszyny nie wytrzymaja ciezaru czlowieka. Oznaczono je
nalepkami z napisem "Nie stawac" i z odpowiednim piktogramem.

Popisek
NO STEP! = Nie stawac! !



Trzeba uwazac na luzne ubranie i bizuterie. Moga zostac
przechwycone przez maszyne i spowodowac wypadek.

Fa

Nie chwytac obracajacych sie narzedzi, aby je zatrzymac. Sa
one niezwykle ostre i moga spowodowac powazne obrazenia.

W czasie pracy przy maszynie zawsze zakladac okulary
ochronne lub oslone na twarz. Wylatujace wiéry sa bardzo

ostre.

Praca z kazda maszyna grozi porazeniem elektrycznym. Do
czynnosci serwisowych mozna dopuscic tylko autoryzowany
personel. Nie otwierac szafki elektrycznej ani zadnej inne
oslony elementow elektrycznych.

&=o -




AWARNING

e THE SAFETY WINDOWS MAY NOT STOP EVERY TYPE OF PROJECTILE.
* SAFETY WINDOWS MAY BECOME BRITTLE AND LOSE EFFECTIVENESS
WHEN EXPOSED TO MACHINE COOLANTS AND OIL OVER TIME.
¢ |IF SIGNS OF DISCOLORATION, CRAZING OR CRACKING ARE FOUND

REPLACE IMMEDIATELY.
e SAFETY WINDOWS SHOULD BE REPLACED EVERY TWO YEARS.

Popisek
WARNING = OSTRZEZENIE

THE SAFETY WINDOWS MAY NOT STOP EVERY TYPE OF PROJECTILE. =
Przezroczyste zabezpieczenie okien moze w niektérych przypadkach okazac¢ sie niewystarczajace.

SAFETY WINDOWS MAY BECOME BRITTLE AND LOSE EFFECTIVENESS WHEN EXPOSED TO MACHINE COOLANTS
AND OIL OVER TIME. =

Szyby moga stac sie kruche i straci¢ wiasciwosci ochronne, jesli przez dituzszy czas sg narazone na dziatanie chtodziwa i
oleju.

IF SINGS OF DISCOLORATION, CRAZING OR CRACKING ARE FOUND REPLACE IMMEDIATELY. =
W razie stwierdzenia oznak odbarwien, rys lub spekan, nalezy je natychmiast wymienié.

SAFETY WINDOWS SHOULD BE REPLACE EVERY TWO YEARS. = Szyby te nalezy wymienia¢ co dwa lata.

Okna w obrabiarkach majg zatrzymywac wszystkie luzno latajgce przedmioty. Niewtasciwie zamocowane
przedmioty moga jednak przebi¢ sie przez szybe i spowodowaé powazne zranienie obstugi. Wykonujac
wszystkie czynnosci nalezy zachowac¢ uwage i stosowaé prawidtowe techniki. Okna uszkodzone lub
wykazujgce oznaki zuzycia trzeba natychmiast wymienia¢. W sprawie dostepu do cze$ci zamiennych nalezy
skontaktowac sie z dziatem serwisowym firmy Haas.

DEFINICJE ADNOTACJI: OSTRZEZENIE, OSTROZNIE, UWAGA

W catej instrukcji wszystkie wazne informacje pogrupowano w nastepujgcych definicjach:

OSTRZEZENIE!

OSTRZEZENIA STOSUJE SIE PRZY OPISIE BARDZO NIEBEZPIECZNYCH
MOMENTOW, KTORE STANOWI3 ZAGROZENIE DLA OPERATORA LUB
MASZYNY. ZAWSZE TRZEBA PRZECZYTAC TEKST OSTRZEZENIA | SIE
DO NIEGO ZASTOSOWAC. JESLI PODANE INSTRUKCJE NIE Sa
ZROZUMIAIE, NIE MOzNA KONTYNUOWAC PRACY.

OSTROZNIE: Takie uwagi zastosowano przy opisie sytuacji, ktére groza drobnym
zranieniem lub uszkodzeniem. Trzeba zastosowaé sie do
przedstawionych instrukcji.

UWAGA: Uwagi stanowig uzupetnienie informacji, wazne dla operatora, dotyczace
konkretnego dziatania lub procedury. Podane informacje nalezy przeczytac
przed wykonaniem takiej czynnosci, aby unikng¢ nieporozumienia.






Styczeri 2003 m Instrukcja Obsl.ugi KONSERWACJA

1. KONSERWACJA
1.1 WymaGcaNIA OGOLNE
WymacaANniA OGOLNE
Zakres temperatur roboczych 5do40°C (41°F do 104°F)

Zakres temperatur przechowywania -20do 70° C (-4°F do 158°F)
Wilgotnosé powietrza: ponizej 90% wzgl., bez kondensaciji
Wysokos¢ n.p.m.: 0 — 2.134m (0-7000 ft.)

SPECYFIKACJA ZASILANIA

WSZYSTKIE URZADZENIA WYMAGAJA:

Zasilania pradem zmiennym 3 fazowym w potgczeniu w tréjkg lub typu gwiazda, zrédto zasilania musi byé
uziemione (przewdd srodkowy w potgczeniu w trojkat lub zerowy w potaczeniu typu gwiazda).
Czestotliwosé pradu 47 - 66 Hz

Wahania napiecia zasilajacego nie przekraczajace +/10%. Zaktdcenia harmoniczne nie przekraczajace

10% napiecia RMS.

System 20-15 HP Specyfikacja napiecia zasilajacego  Specyfikacja zasilania wysokim napieciem
STANDARD VF i 10K (195-260V) (354-488V)

Zasilanie’ 50 AMP 25 AMP

Bezpiecznik Haas 40 AMP 20 AMP

Jezeli dlugos¢ kabla zasilajgcego

nie przekracza 30m (100 ft.), uzy¢: 10mm? (8 GA.) KABEL 4mm? (12 GA.) KABEL
Jezeli dlugos¢ kabla zasilajgcego

przekracza 30m (100 ft.), uzyé¢: 16mm? (6 GA.) KABEL 6mm? (10 GA.) KABEL
System 40-30 HP Specyfikacja napiecia zasilajacego  Specyfikacja zasilania wysokim napieciem?
50 TAPER, 10K (50T) oraz HT10K (40T) (195-260V) (354-488V)

Zasilanie' 100 AMP 50 AMP

Bezpiecznik Haas 80 AMP 40 AMP

Jezeli dlugos¢ kabla zasilajgcego

nie przekracza 30m (100 ft.), uzy¢: 25mm? (4 GA.) KABEL 10mm? (8 GA.) KABEL
Jezeli dlugos¢ kabla zasilajgcego

przekracza 30m (100 ft.), uzyé¢: 35mm? (2 GA.) KABEL 16mm? (6 GA.) KABEL

OSTRZEZENIE!

Do ramy urzadzenia trzeba podtaczyé oddzielny przewdd uziemiajacy o takim samym przekroju, jak
przewdd zasilajgcy. Uziemienie jest niezbedne do zapewnienia bezpiecznej i prawidtowej pracy. Musi ono
by¢ podtaczone do listwy zerujgcej w RG budynku i poprowadzone do urzgdzenia tg sama droga, co kabel
zasilajgcy. Do uziemienia nie mozna uzy¢ rur wodociggowych, ani preta zakopanego blisko urzadzenia.

Zasilanie urzgdzenia musi by¢ uziemione. W potgczeniu w gwiazde trzeba uziemié przewod neutralny. W
potaczeniu w trojkat trzeba uziemié gataz centralng lub zastosowac uziemienie jednej z gatezi pradowych.
Urzadzenie nie bedzie dziata¢ poprawnie bez uziemienia. (Nie ma to znaczenia w razie skorzystania z
zewnetrznej opcji 480V.)

96-0121revA —///WF 1




@ KONSERWACJA m Instrukcja ObSIugi Styczen 2003

Jesli brak stabilnosci napiecia zasilajacego przekracza dopuszczalne granice, urzadzenie moze nie
osiggna¢ znamionowej mocy. Moze pracowacé prawidtowo, ale dostepna moc bedzie nizsza od
przewidzianej przez producenta. Zjawisko takie wystepuje czesciej przy uzywaniu konwerteréw fazy.
Konwertery mozna stosowac tylko wtedy, kiedy inne metody zawioda.

Maksymalne napiecie miedzy gateziami nie powinno przekracza¢ 260V lub 504V w urzadzeniach z opcjg
wewnetrznego wysokiego napiecia.

"Wymagania przedstawione w tabeli dotyczg bezpiecznika instalowanego po stronie maszyny. Czas jego
wyzwolenia jest wyjgtkowo diugi. Moze okazacé sie, ze w celu zapewnienia prawidtowej pracy trzeba
zwiekszy¢ moc wytacznika zewnetrznego o 20-25%, co uwzgledniono w wykazie mocy.

2Przedstawione wymagania odnos$nie wysokiego napiecia dotyczg wewnetrznej konfiguracji 400V, ktéra
jest standardowym rozwigzaniem w maszynach dostepnych w Europie. Uzytkownicy krajowi lub pozostali
muszg skorzystac¢ z zewnetrznej opcji 480 V.

SPECYFIKACJA DoSTARCZANEGO POWIETRZA

Frezarki pionowe VMC wymagajg powietrza pod cisnieniem co najmniej 100 psi przy 4 scfm, ktére jest
podawane na reduktor z tytu urzgdzenia. Powietrze powinno by¢ dostarczane z kompresora o mocy co
najmniej 2 KM, ktéry wtacza sie przy spadku cisnienia do 100 psi i ze zbiornikiem 20 galonéw.

UWAGA: Do wymaganego minimum trzeba dodac co najmniej 2 scfm, jesli podczas
operacji pneumatycznych operator bedzie korzystat z dyszy powietrznej.

Gtéwny reduktor Srednica weza
Typ maszyny powietrza podajacego powietrze
VF-1 do VF-11 (wrzeciono 40-stozkowe) 85 psi 3/8” 1.D.
VF-5 do VF-11 (wrzeciono 50-stozkowe) 85 psi 1/2” 1.D.

Zaleca sie podtagczenie weza ze sprezonym powietrzem do karbowanego kroéca z tytu urzadzenia i zacisniecie
go cybantem. Jezeli trzeba zastosowaé szybkoztaczke, uzy¢ srednicy 3/8" dla maszyn 40-stozkowych lub 1/2"
dla maszyn 50-stozkowych i dla maszyn ze zmieniaczem narzedzi instalowanym z boku.

UWAGA: Nadmiernailo$¢ olejuiwody w powietrzu moze spowodowaé uszkodzenie
urzadzenia. Filtr powietrzaireduktor cisnienia powietrza ma automatyczny
spust z separatora, ktéry przed uruchomieniem urzgdzenia trzeba opréznic.
Czynnos¢ te trzeba wykonywaé raz w miesigcu, aby zapewni¢ poprawng
prace. Inne zanieczyszczenia obecne w nadmiarze w powietrzu moga
zatka¢ zawor drenazowy i spowodowac, ze olej lub woda dostang sie do
urzadzenia.

UWAGA: Nypel miedzy filtrem/regulatorem ci$nienia powietrza i zbiornikiem oleju
smarnego (zobacz rysunek w rozdziale “Podtgczanie powietrza”) ponizej
skrzynki przytaczowej z tytu urzadzenia stuzy do zainstalowania
opcjonalnego stotu obrotowego. NIE UZYWAC go do podtgczania
pomocniczej linii powietrznej. Potgczenia pomocnicze nalezy doprowadzi¢
do ztacz po lewej stronie filtra/reduktora.

OSTRZEZENIE!

Kiedy maszyna pracuje i ciSnienie na manometrze (na reduktorze)
podczas zmiany narzedzia spadnie o ponad 10 psi, to do maszyny nie
jest dostarczana wystarczajaca ilos¢ powietrza.
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1.2 HARMONOGRAM KONSERWACJI

Ponizej znajduje sie wykaz czynno$ci konserwacyjnych koniecznych w pionowych centrach obrébczych
HAAS VF. Podano wymagang czestotliwo$¢ prac, ich zakres oraz typ koniecznych ptynéw. Zalecenia te
musza by¢ przestrzegane, aby urzgdzenie pracowato poprawnie i aby spetni¢ warunki okreslone w gwaranciji.

INTERWAL CZYNNOSCI

CODZIENNIE v/ Sprawdzi¢ poziom chtodziwa na kazdej czterogodzinnej zmianie (zwtaszcza
podczas ciezkiej obrébki)
v/ Sprawdzi¢ poziom w zbiorniku oleju prowadnicy.
v'Usunaé wiéry z oston prowadnicy i z osadnika.
v'Usunag¢ wiéry ze zmieniacza narzedzi.
v’ Oczyscié stozek wrzeciona czystg szmatka i nasmarowaé lekkim olejem.

COTYDZIEN v/ Sprawdzi¢ stan filtréw chtodziwa przeptywajacego przez wrzeciono (TSC). W
razie potrzeby oczysci¢ lub wymienié.

v'Sprawdzié¢ prawidtowo$é pracy automatycznego spustu w regulatorze.

v"W maszynach z opcjg TSC oczyscié¢ osadnik wiéréw w zbiorniku ptynu
chtodzacego. Zdja¢ pokrywe zbiornika i usung¢ osad ze zbiornika. Przed
rozpoczeciem pracy wewnatrz zbiornika odtagczy¢ pompe od sterownika i
WYLACZYC zasilanie. Czynno$ci te w maszynach bez opcji TSC trzeba
wykonywa¢ raz w miesiacu.

v’ Sprawdzié prace manometru / reduktora przy ci$nieniu 85 psi. Sprawdzi¢ dziatanie
przy 17 psi reduktora cisnienia powietrza dostarczanego do wrzeciona. W
przypadku maszyn z wrzecionem 15K sprawdzi¢ dziatanie reduktora przy 20 psi.

v"W maszynach bez opcji TSC nanie$é gatke smaru na kotnierz na narzedzia.
Czynnosci te w maszynach bez opcji TSC trzeba wykonywacé raz w
miesiacu.

v’ Oczyscié zewnetrzne powierzchnie delikatnym $rodkiem czyszczacym. NIE
UZYWAC rozpuszczalnikow.

v/ Sprawdzié¢ przeciwci$nienie hydrauliczne zgodnie ze specyfikacjg maszyny.

CO MIESIAC v/ Sprawdzi¢ poziom oleju w skrzynce przektadniowej. W przypadku wrzecion 40-

stozkowych: Zdjg¢ ostone otworu inspekcyjnego pod gtowicg wrzeciona.
Dolewaé powoli olej od goéry, az zacznie kapac¢ przez rurke przelewowa w dnie
miski osadnika. (Patrz rozdziat 1.4.) W przypadku wrzecion 50-stozkowych:
Sprawdzi¢ poziom oleju we wzierniku. W razie potrzeby dolac¢ z boku skrzynki
przektadniowej. Patrz rozdziat 1.5.

v/ Sprawdzi¢, czy ostony prowadnicy dziatajg prawidiowo i w razie potrzeby
przesmarowac lekkim olejem.

v'Natozyé gatke smaru na zewnetrznej krawedzi szyn prowadnicy w zmieniaczu
narzedzi i zmieni¢ kolejno wszystkie narzedzia.

CO POIROKU v Wymienié chtodziwo i doktadnie oczyscié zbiornik ptynu.
v/ Sprawdzi¢ wszystkie weze i przewody z olejami, czy nie sg spekane.

RAZ W ROKU v Wymienié olej w skrzyni przektadniowej. Spust oleju znajduje sie w dnie skrzyni.
Zdjac¢ ostone otworu inspekcyjnego pod gtowicg wrzeciona. Dolewac¢ powoli olej
od gory, az zacznie kapac¢ przez rurke przelewowa w dnie miski osadnika. We
wrzecionach 50-stozkowych dolac olej z boku przektadni.

v/ Sprawdzi¢ filtr oleju i usunaé osad z dna filtra.

v/ Co dwa lata wymieniaé filtr powietrza w skrzynce rozdzielcze;.

v/ Sprawdzié¢ poziom oleju SMTC we wzierniku (patrz “Poziom oleju dla
zmieniaczy narzedzi instalowanych z boku” w tym rozdziale).
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1.3 KonserwacJyA TSC

»  Sprawdzi¢ wskaznik zanieczyszczenia na filtrze z siatkg 100-mikronowag przy wtgczonym systemie
TSC i kiedy we wrzecionie nie ma narzedzi. Kiedy wskaznik jest czerwony, wymienic filtr.

W nowszych maszynach oczyscic filtr na wlocie do pompy, kiedy wskaznik jest na obszarze
czerwonym. Przyciskiem skasowac wskazanie. Filtr wlotowy mozna oczysci¢ szczotkg stalowa.

* Po zmianie lub po oczyszczeniu filtra uruchomié system TSC bez narzedzi we wrzecionie na co

najmniej jedng minute, aby wykonac rozruch.

Pump
Assembly

Intake Filter
Assembly

TSC Coolant

TSC Filter

Wing Nuts (4
Assembly ing Nuts (4)

Disconnect
Hose for
Cleaning

100 Mesh
Intake
Filter

Gasket

Intake Filter /‘

Housing

V Dirt Indicator

Zespol pompy chiodziwa 7SC. Czyszezenie filtra wlotowego.

Opis
Zespol pompy chiodziwa 75C.

TSC Coolant Pump Assembly = Zespot pompy chtodziwa TSC

TSC Filter Assembly = Zespot filtra TSC
Intake Filter Assembly = Zespat filtra wlotowego
Dirt Indicator = Wskaznik zanieczyszczenia

Czyszezenie filtra wlotowego.

Wing Nut = Nakretka motylkowa
Disconnect Hose For Cleaning = Do czyszczenia odtgczy¢ waz
100 Mesh Intake Filter = Filtr wlotowy o gestosci 100
Gasket = Uszczelka

Intake Filter Housing = Obudowa filtra wlotowego

~HANS-
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IMPORTANT!

GATE FILTER ~ /

WAZNE!

CLEAN THE GATE FILTER czyscic
REGULARLY REGULARNIE

Opis
GATE FILTER = Bariera filtracyjna

Czyszczenie filtra:
Wytaczyé pompe chtodziwa.
Wyjac filtr.
Oczysci¢ i zatozy¢ filtr.1.4 Lubrication Chart

~HANSG- 5
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1.4 SMAROWANIE

m Instrukcja Obstugi

Styczeri 2003

Pompa wiacza sie tylko wtedy, kiedy wrzeciono
sie obraca lub kiedy o$ przemieszcza sie.

SYSTEM PROWADNICA | PNEUMATYKA PRZENIESIENIE | ZBIORNIK CHLODZIWA
NAPEDU

GDZIE JEST Pod pulpitem z tylu maszyny Powyzej glowicy Z boku maszyny
wrzeciona

OPIS Pompa ttokowa o 30 minutowym cyklu pracy.

SMAROWANIE | Prowadnice liniowe, nakretki kulkowe i Tylko przeniesienie
wrzeciono napedu
ILOSC 2-2,5 kwarty Zaleznie od pompy 40-stozkowe 34 uncje | 40 galonéw
50-stozkowe 51 uncji | 80 galonow VF 6-11
SMAR Mobil Vectra #2 Mobil DTE 25 Dotyczy tylko ptynéw

chtodzacych na bazie wody*
Nie stosowac ptyhow palnych.

*Oleje mineralne powodujg uszkodzenie elementéw urzadzenia wykonanych z gumy.

OSTRZEZENIE!

Pompa TSC jest precyzyjna pompa zebata i ulegnie szybszemu zuzyciu
oraz zapewni nizsze cisnienie, jesli w plynie chtodzacym sa obecne twarde
zanieczyszczenia, ktére moga miec¢ dziatanie scierne.

Uzywanie ptynéw chiodzacych o bardzo niskich witasciwosciach
smarnych moze spowodowaé¢ uszkodzenie pompy i zaworu chlodziwa.

Piasek uwalniany podczas obrébki odlewow oraz scierne wlasciwosci
odlewanego aluminium skracaja zywotnos¢ pompy, jesli nie zostanie
zainstalowany dodatkowy filtr, uzupetniajacy filtr z siatka o oczkach 100
mikronowych na linii ssawnej. Dokladne wskazéwki mozna otrzymac¢ od
firmy Haas Automation.

Obrébka elementéw ceramicznych lub podobnych powoduje utrate praw
gwarancyjnych z tytutu zuzycia i odbywa sie na wytaczne ryzyko
uzytkownika. W razie pracy z wiérami o wlasciwosciach scierny konieczne
sg czestsze przeglady urzadzenia. Trzeba czesciej wymieniaé¢ ptyn
chtodzacy, a zbiornik musi by¢ czesciej oczyszczany z osadu na dnie.
Zaleca sie uzywanie wiekszego zbiornika.

Skrécony czas zycia pompy, spadek cisnienia i czestsze przeglady przy
pracy w srodowisku sciernym sa zjawiskiem normalnym i nie podlegaja
roszczeniom z tytutu gwarancji.

~HANS-
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1.5 Ukt AD SMAROWANIA

Smarowanie urzadzenia jest zapewnione przez zewnetrzny uktad smarujgcy. Zbiornik tego uktadu jest
umieszczony z tylu w dolnej czesci urzgdzenia (zobacz rysunek ponizej). Wida¢ w nim aktualny poziom
ptynu smarnego. Jesli trzeba dola¢ nowa porcje oleju, zdja¢ korek z otworu do napetniania i dola¢ oleju do
wymaganego poziomu.

Oil Pump
Air Filter/Regulator Pressure Gauge

Hose Barb
(Shop Air)
"t (To ﬁgf ilUIark)
Front Oil Reservoir
Zewnetrzny Uklad Smarowania

Opis
Air Filter / Regulator = Filtr powietrza / reduktor
Oil Pump = Pompa oleju
Pressure Gauge = Manometr
Oil Filter = Filtr oleju
Hose Barb (Shop Air) = Koncéwka weza (z instalacji warsztatowej)
Air Nozzle Air Line = Dysz powietrzna
Oil Fill (To High Mark) = Otwér do nalewania oleju (do wyzszego znacznika)
Oil Reservoir = Zbiornik oleju
Front = Przéd

OSTRZEZENIE!

Nie dolewa¢ oleju powyzej poziomu linii widocznej na $ciance zbiornika,
opisanej “high”. Nie dopuszcza¢ do opadniecia poziomu oleju ponizej
linii “low”, poniewaz moze to przyczyni¢ sie do uszkodzenia urzadzenia.

Aby nasmarowac uktad, pociagna¢ w gére raczke znajdujgca sie obok otworu do wlewania oleju. W ten
sposob 3 ccm oleju zostanie skierowane do ukfadu.

CISNIENIE PowiETRZA DoPRowADZANEGO Do WRZEcIONA

Na manometrze ulokowanym za panelem reduktora sprawdzi¢ cisnienie powietrza doprowadzanego do
wrzeciona. W maszynach VF powinno ono wynosi¢ 17 psi. W razie potrzeby wyregulowad.

Wrzeciono 15K

Cisnienie powietrza dla wrzeciona 15K wynosi 20 psi. Wrzeciono 15K wymaga wyzszego cisnienia, aby
nieznacznie zmniejszy¢ ilos¢ oleju i predkos¢ dostarczania oleju do tozysk.

96-0121revA —///WF 7




KONSERWACJA m Instru kcja ObS'ugi Styczen 2003

1.6 OLEJ PrzEkiaDNIOWY DLA VF-1 Do 6 | 40T

W modelach VF 1-6/40T nie ma widocznego wskaznika poziomu oleju przektadniowego.

Aby dola¢ oleju, trzeba zdja¢ ostone rewizyjng znajdujaca sie bezposrednio za gtowicg wrzeciona. Za nig
znajduje sie rurka przelewowa oleju przektadniowego. Umiesc¢ zbiornik na stole za rurka. Recznie przesun
08 Z do maksymalnego potozenia w kierunku -Z. Wytacz maszyne. Znajdz otwor do wlewania oleju
przektadniowego, ktory znajduje sie w gérnej czesci obudowy silnika (patrz rysunek ponizej). W gornej
czesci obudowy silnika znajduje sie szczelina uzywana do nalewania oleju. Powoli nala¢ oleju Mobil DTE
25, az zacznie wyciekac z rurki przelewowej. Wyciekajacy olej oznacza, ze zbiornik jest catkowicie
napetniony. Zamknij otwor nalewowy. Wytrzyj rurke przelewowa i zatdéz ostone otworu rewizyjnego.
Zebrany olej, ktory wyciekt z rurki nalezy odpowiednio zutylizowac.

Transmission

/ Qil Fill Cup
—~— ﬂ/\
i

TN

Spindle Head
Motor

|_— Transmission

Nalewanie Oleju Przektadniowego w Modelach VF 1-6/40T

Opis

Transmission Qil Fill Cup = Korek otworu do nalewania oleju
Spindle Head Motor = Silnik gtowicy wrzeciona
Transmission = Przeniesienie napedu

8 -/ 96-0121 revA
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1.7 OLEJ PrzEktADNIOWY DLA VF-6 po 11 50T

OSTROZNIE! Wytacz maszyne przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci
serwisowych!

W modelach VF 6 do 11 50T istnieje sposdb sprawdzenia poziomu oleju przektadniowego. Stosowny
wziernik znajduje sie za panelem inspekcyjnym umocowanym po prawej stronie obudowy wrzeciona
(patrzac od przodu, zobacz rysunek ponizej). Aby wzrokowo sprawdzi¢ poziom oleju, wykre¢ 6 srub
mocujacych panel inspekcyjny do blaszanej obudowy wrzeciona. Wyjmij panel. Ukaze sie wziernik do
kontroli poziomu oleju. Olej powinien siegaé do potowy wysoko$ci wziernika.

Transmission
Fill Plug (2)

Transmission

Eye
L —Access Port
I I
Poziom Oleju w Modelach VF6 do 17 50T

Opis
Transmission Fill Plug (2) = Korek otworu do nalewania oleju przektadniowego (2)
Transmission = Przeniesienie napedu
Eye = Wziernik
Access Port = Otwor dostepowy

Jesli trzeba dolac oleju, zdejmij korek otworu umieszczonego po lewej stornie wziernika. Dolej oleju Mobil
DTE 25 do wymaganego poziomu. Zamknij otwér i zakreé korek. Zatdz i zabezpiecz panel.

KONSERWACJA

Podczas normalnej pracy wiekszos¢ widréw jest usuwana z urzadzenia przez rure spustowa. Bardzo mate
widry moga jednak przeptyna¢ przez odptyw i bedg gromadzic sie w sitku zbiornika chtodziwa. Aby
unikna¢ zablokowania odptywu, sitko trzeba regularnie czysci¢. Jezeli dojdzie do zatkania odptywu i ptyn
chtodzacy zacznie gromadzi¢ sie w misce, trzeba zatrzymaé urzgdzenie, poluzowa¢ zgromadzone wiory
blokujace odptyw i odczekaé, az ptyn splynie. Nastepnie oczyscié sitko i wznowi¢ prace.1.9 Side Mount
Tool Changer Oil Level Check

96-0121revA —///WF 9
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1.9 SPRAWDZANIE Poziomu OLEJu w Bocznym ZmIENIAcZU NARZEDZI

Carousel
Number Disc ™,

Disc Mounting
BHCS (6)

Qil Fill Level

Opis

Carousel Number Disc = Dysk z numeracjg karuzeli
Disc Mounting BHCS (6) = Montowanie dysku BHCS (6)
Oil Fill Level = Poziom oleju

Boczny zmieniacz narzedzi jest fabrycznie napetniony olejem do odpowiedniego poziomu, ktéry nie
wymaga wymiany w normalnych warunkach eksploatacyjnych. W ramach kontroli nalezy raz w roku
sprawdzi¢ poziom oleju. Dopdki poziom oleju jest widoczny we wzierniku (pokazanym powyzej), nie trzeba
go uzupetniac. Jezeli poziom oleju spadnie ponizej wziernika, nalezy skontaktowac sie z serwisem Haas.

1.10 KonserwacJaA OKRESOWA

W ekranach biezgcych polecen (zatytutowanych SCHEDULED MAINETENANCE (PLANOWANIE
KONSERWACJI), dostepnych po nacisnieciu klawiszy PAGE UP lub PAGE DOWN) dodano strone
poswiecong konserwacji okresowej. Umozliwia ona operatorowi wigczenia i wytaczanie réznych testéw
(zobacz liste ponizej).

Podzespdt obecny na liscie mozna wybraé, naciskajac klawisze ze strzatkg w gore lub w dét. Wybrany
podzespdt mozna z kolei uaktywnié¢ lub wytaczy¢ nacisnieciem klawisza ORIGIN (POCZATEK). Jezeli
podzespét zostanie uaktywniony, po jego prawej stronie jest wyswietlana liczba godzin pozostatych do
przegladu. Jesli natomiast jest nieaktywny, zamiast godzin bedzie kreska “—”. Podzespoty sg
kontrolowane albo przez zliczanie czasu, kiedy jest wkaczone zasilanie (ON-TIME), albo czasu, kiedy
rozpoczyna sie cykl obrébki (CS-TIME). Po wigczeniu zasilania pozostaty czas eksploatacji dla kazdego
podzespotu jest zmniejszany. Kiedy osiggnie zero (lub warto$¢ ujemna), na dole ekranu zostanie
wyswietlony komunikat MAINTENANCE DUE (CZAS NA PRZEGLAD). Godziny ujemne oznaczajg liczbe
godzin, o jakg przekroczono ustalony czas do przegladu. Czas do przegladu podzespotu mozna ustawiaé
klawiszami ze strzatkami w lewo i w prawo. Kazde naci$niecie zmienia czas o jedng godzine, przy czym
maksymalny czas to 10.000 godzin, a minimalny - 1 godzina. Naci$niecie klawisza ORIGIN (PRZYWROC)
spowoduje przywrdcenie domysinego okresu czasu.

Wyswietlony komunikat nie jest informacjg o alarmie i w Zaden sposdb nie wptywa na prace urzadzenia.
Jego celem jest zwrdcenie uwagi operatora, Zze co najmniej jeden z podzespotéw obecnych na liscie
wymaga szczegolnej uwagi. Po wykonaniu koniecznych przegladéw operator moze w ekranie SCHED-
ULED MAINTENANCE (PLANOWANA KONSERWACJA) wybra¢ podzespot, ktérego dotyczyt przeglad,
nacisna¢ klawisz ORIGIN (PRZYWROC), aby go wylaczyé, po czym jeszcze raz nacisnaé klawisz
ORIGIN (PRZYWROC), aby na nowo rozpoczaé odliczanie godzin do przegladu (podana tych godzin
zalezy od oprogramowania i operator nie moze jej zmienic). Pozycje, ktére mozna sprawdzag, to:
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COOLANT (CHLODZIWO) - koniecznosé wymiany 100 ON-TIME
AIRFILTER (FILTR POWIETRZA) w obudowie - wymiana 250 ON-TIME
OIL FILTER (FILTR OLEJU) - wymiana 250 ON-TIME
GEARBOX OIL (OLEJ PRZEKELADNIOWY) —wymiana 1800 ON-TIME
COOLANT TANK (ZBIORNIK CHLODZIWA)

- sprawdzi¢ poziom, przecieki, obecnosc¢ oleju w ptynie 10 ON-TIME
WAY LUBE SYSTEM (SMAROWANIE PROWADNICY) - sprawdzi¢ poziom 50 CS-TIME
GEARBOX OIL (OLEJ PRZEKELADNIOWY) - sprawdzi¢ poziom 250 ON-TIME
SEALS/WIPERS (USZCZELKI/WYCIERACZKI)

brakujace, porwane, nieszczelne — sprawdzic¢ 50 CS-TIME
AIR SUPPLY FILTER (FILTR POWIETRZA) - sprawdzi¢ obecnos$¢ wody 10 ON-TIME
HYDRAULIC OIL (OLEJ HYDRAULICZNY) - sprawdzi¢ poziom 250 ON-TIME

1.11 OknNa | OstonNYy

Okna i ostony z ptyt poliweglanowych moga ulec ostabieniu, jesli sg narazone na dziatanie ptynéw
stosowanych w obrébce lub zwigzkéw chemicznych zawierajgcych aminy. Utrata wytrzymatosci w ciggu
roku moze siegna¢ 10% pierwotnej odpornosci. Jesli istnieje podejrzenie utraty odpornosci oston, nalezy
zadbac o ich wymiane nie rzadziej, niz raz na dwa lata.

Okna i ostony musza by¢ wymienione, jesli ulegng uszkodzeniu lub zostang porysowane -
uszkodzone okna trzeba natychmiast wymienié

1.12 OswieTLENIE WNETRZA
Wymiana Zarowki
1. WYLACZYC zasilanie urzadzenia wytgcznikiem gtéwnym.
Wyjac sprezyne i soczewke.
Wyjaé zaréwke i zainstalowac nowa.
Zatozy¢ soczewke i sprezyne.

o o & oW

Wiaczy¢ zasilanie urzadzenia.

Light Lens
Retainer

Light Bulb

Opis
. Light Lens Retainer = Sprezyna mocujgca soczewke lampy
Housing Light Bulb = Zarowka
Light Lens Light Lens = Soczewka
Housing = Obudowa

Budowa lampy oswietlenia wewnetrznego.
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Tres¢ niniejszej instrukc;ji jest nieustannie doskonalona. Najnowszg jej wersje wraz z innymi informacjami
mozna pobra¢ z witryny firmy Haas w postaci pliku pdf. Nalezy w tym celu otworzy¢ adres
www.HaasCNC.com i klikng¢ odnosnik “Manual Updates” w menu “Customer Services” na pasku
nawigacyjnym.

Uzupetniajace informacje techniczne mozna znalez¢ w podreczniku Haas Reference Manual (Szczegoétowy
informator o obrabiarce Haas). Zawiera on definicje parametréw i alarmow, instrukcje instalacji maszyny oraz
opisy jej podzespotéw mechanicznych i elektrycznych.

Instrukcje mozna pobra¢ w formacie .pdf (trzeba otworzyé adres www.HaasCNC.com i i klikng¢ odnosnik
“Manual Updates” w menu “Customer Services” na pasku nawigacyjnym) lub mozna jg naby¢ w dziale
serwisowym firmy Haas.

2.1 WprowaDZENIE DO OBSLUGI

W tym rozdziale przedstawiamy elementarne zasady rzadzgce programowaniem i obstugg maszyny,
konieczne do rozpoczecia pracy. Dalsza cze$¢ podrecznika jest podzielona na szczegétowe czesci
zatytutowane Programowanie i Dziatanie.

W urzadzeniach sterowanych numerycznie (dalej CN) ruch narzedzia jest sterowany sekwencjg kodow, ktéra
umozliwia prace przy minimalnym udziale cztowieka, zachowujac jednoczesnie duzg powtarzalno$¢ obrobki.
Urzadzenia CNC (skrot od Computerized Numerical Control) dziatajg na takiej samej zasadzie, z tym Ze ruch
narzedzia jest sterowany komputerem.

W programowaniu maszyn NC lub CNC stosuje sie te same zasady, ktére obowigzujg przy obstudze maszyn
sterowanych recznie. Podstawowa réznica jest to, ze zamiast recznego sterowania kotkami w celu
umieszczenia wbézka w okreslonym miejscu, jego wymiar jest zapamietywany w pamieci sterownika tylko raz.
Uktad sterujacy przemie$ci wtedy narzedzie w odpowiednie miejsce za kazdym razem, kiedy program bedzie
uruchamiany.

Obstuga frezarek pionowych serii VF polega na zaprojektowaniu, napisaniu i wprowadzeniu do pamieci
urzadzenia programu obrébki. Programy takie najczesciej pisze sie poza urzgdzeniem i stosuje interfejsy,
ktére umozliwiajg zapisanie kodu i przestanie go do sterownika CNC. Przesytanie programéw do CNC zwykle
odbywa sie przez interfejs RS-232. Frezarki pionowe HAAS serii VF sg wyposazone w taki interfejs, ktérego
specyfikacja jest zgodna z wiekszoscig komputerdw i jednostek CNC.

Do sprawnej obstugi i programowania jednostki CNC konieczne jest zrozumienie podstawowych zasad obrobki
skrawaniem, a takze elementarna znajomos¢ matematyki. Trzeba réwniez zapozna¢ sie z konsolg sterujaca,
rozmieszczeniem przyciskéw, przetacznikow, wyswietlaczy, itp., od ktérych zalezy dziatanie urzadzenia.

Niniejszy podrecznik mozna wykorzysta¢ jako instrukcje obstugi oraz jako instrukcje programowania. Jego
zatozeniem jest przekazanie podstawowych zasad programowania CNC i zastosowania ich w praktyce. Nie
jest to dogtebne omoéwienie mozliwych zastosowan maszyny, a tylko przeglad sytuacji, z ktérymi najczesciej
moze spotkac sie programista CNC. Przed podjeciem decyzji o programowaniu konieczne jest wieksze
doswiadczenie, szkolenia i wiecej informaciji.

Rozdziat poswiecony programowaniu ma stuzy¢ jako pomoc szkoleniowa dla uzytkownikéw pionowych
frezarek HAAS. Prezentowane informacje moga w cato$ci lub w czesci mie¢ zastosowanie w obstudze innych
maszyn CNC. Trzeba jednak pamietac, Zze celem rozdziatu jest wylgcznie pomoc w nauce obstugi frezarek
HAAS.
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2.2 Ukfiap WsPOLRZEDNYCH

Pierwszym omawianym wykresem bedzie OS LICZBOWA. Na 3 2 A 0 1 2 3
osi znajduje sie referencyjny punkt zerowy, zwany ZEREM ! ' ' l ' ' :
BEZWZGLEDNYM, ktéry mozna umieszcza¢ w dowolnym

miejscu osi.

Pozioma os liczbowa.

Na osi liczbowej znajduje sie numerowana podziatka po obu stronach zera. Przemieszczanie sie w prawo od
zera daje dodatni przyrost potozenia. Przemieszczanie sie w lewo od zera daje ujemny przyrost potozenia.
Przyrost dodatni nie wymaga podawania znaku “+” przed liczba.

1; A Aby wskaza¢ zmiane potozenia w stosunku do punktu zerowego na osi, trzeba poda¢ wartosé tego
o przemieszczenia wraz ze znakiem. Jesli na przyktad trzeba przemiescic sie do trzeciej podziatki po
" 31~ ujemne;j stronie zera, to zapis bedzie wygladat “-3”. Jesli przemieszczenie siegnie drugiej podziatki po
o stronie dodatniej, do mozna to zapisac¢ jako “2”. W kazdym wypadku znaczenie ma odlegto$¢ i
w 27 kierunek w odniesieniu do zera.
a
14— Trzeba pamieta¢, ze punkt zerowy mozna umiesci¢ w dowolnym miejscu na osi i ze zawsze jedna
0 strona tego punktu ma ujemne wartosci przemieszczenia, a druga strona ma warto$ci dodatnie.
\) 0 —_
Na rysunku ponizej pokazano trzy kierunku
l, -1~ przemieszczenia w pionowych centrach J 2huis
; obrdbczych. Aby przenies¢ oméwiong o$ liczbowg,
- -2-1- narzeczywistg maszyne, wystarczy wyobrazic¢
b sobie takg 0s umieszczong na kazdej z osi
o  -3-1- maszyny.
w
.Y

Pierwszg o$ liczbowa tatwo sobie wyobrazi¢ jako linie od
lewej do prawej strony, lub jako 0$ X maszyny. Jesli
podobng o$ liczbowg umiesci sie wzdtuz kierunku przod -
tyt, lub inaczej osi Y, to kierunek do operatora jest
kierunkiem ujemnym, a kierunek od operatora po drugiej
stronie zera jest kierunkiem dodatnim.

Y Axis

VF-1 z zaznaczonymi osiami X, Y i Z.

Ostatnig osig jest 0s$ ruchu géra - dét, czyli 0$ “Z”. Kiedy 0$ liczbowa zostanie umieszczona w osi Z, to
przemieszczenie dodatnie bedzie skierowane do gory, a przemieszczenie ujemne w dét.

Trzeba pamietaé, ze wykonujac przemieszczenie w maszynie trzeba skoncentrowac sie na ruchach
wrzeciona. Cho¢ stot maszyny jest elementem ruchomym, trzeba stale pamietac o tym, ze ustalanie
wspotrzednych opiera sie na teoretycznym ruchu wrzeciona.

Punkt zerowy mozna umieéci¢ w dowolnym miejscu wzdtuz kazdej z osi i najprawdopodobniej potozenie tego
punktu bedzie inne w kazdej konfiguracji maszyny. Warto tez wspomniec, ze 0$ Z jest zwykle ustawiana wraz
z punktem zerowym maszyny w potozeniu catkowicie podniesionym lub w potozeniu zmiany narzedzia. W ten
sposéb wszystkie ruchy w osi Z majg przemieszczenie ujemne. Z drugiej strony punkt zerowy przedmiotu w y
jest zwykle ustawiany w gornej czesci obrabianego przedmiotu i jest wprowadzany w korekcji dtugosci
narzedzia jako warto$¢ ujemna.
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Rysunek ponizej przedstawia widok uktadu wspétrzednych od przodu, tak jak bytby widoczny po natozeniu na
maszyne. W ten sposéb operator widzi osie X i Y uktadu wspétrzednych maszyny. Prosimy zwréci¢ uwage, ze
W miejscu przeciecia sie osi znajduje sie wspoélny punkt zerowy. Cztery obszary wydzielone przez te osie
nazywajg sie “KWADRANTAMI” i sg podstawg programowania we wspotrzednych prostokatnych.

3=
X, +Y o +X, +Y
14
3 2 A1 1 2 3
S —t—t
4=
X, -Y 24 +X, Y
34—
OPERATOR
Widok z gory osi X1 ¥

Zawsze, kiedy na osi X lub Y jest definiowany punkt zerowy, to dzieli on te 0$ na pétosie. Taki punkt
przeciecia, w ktérym punkty zerowe obu osi pokrywaja sie, wyznacza wokét siebie cztery kwadranty na
ptaszczyznie. Mozliwy dostep do obszaru w kazdym kwadrancie zalezy od miejsca, w ktérym znalazly sie
zera osi przemieszczenia obrabiarki.

2.3 PunkT ZEROwWY MAaszyNy

Idee punktu zerowego maszyny mozna zrozumie¢, wykonujac reczny powrét do punktu referencyjnego we
wszystkich osiach maszyny. Kiedy podczas jej uruchamiania jest wykonywane polecenie przemieszczenia do
punktu zerowego (ZERO RET), to wszystkie osie przesuwajg sie maksymalnie w kierunku dodatnim, az do
napotkania wytacznika krancowego. Od tej chwili jedynym mozliwym kierunkiem przesuwu w dowolnej osi jest
kierunek ujemny. Dzieje sie tak dlatego, Ze po wykonaniu przesuwu do punktu zerowego w kazdej osi
automatycznie zostat ustalony nowy punkt zerowy. Punkt zerowy maszyny lokuje sie na krarncu
przemieszczenia w kazdej osi. Skutek jest taki, ze nie mozna uzyska¢ dostepu do kwadrantéw dodatnich, a
przemieszczenia w osiach X i Y znajdqg sie w kwadrancie -X i -Z. Dostep do pozostatych kwadrantéw mozna
uzyskac tylko do ustaleniu nowego punktu zerowego w kazdej z osi.

X, +Y +X, +Y
X0, YO
X, Y +X,-Y

W Celu Obrobienia Takiego Ksztaltu Trzeba Uzyskac Dostep do Wszysthich Kwadrantow.
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Czasami podczas obrébki przedmiotu korzystniej jest korzystaé z wiecej, niz jednego kwadrantu X, Y. Dobrym
przyktadem takiej sytuacji jest obrobka okragtego przedmiotu, przez ktérego srodek przechodzag linie
odniesienia. Ustawienie obrdbki takiego przedmiotu moze wygladac tak, jak na rysunku powyze;j.

To tylko kilka przyktadéw korzystania z czterech kwadrantéw w osiach X i Y w maszynie. W miare
zdobywania do$wiadczenia w programowaniu i konfigurowaniu obrabiarek numerycznych, kazdy programista i
inzynier opracowuje wiasne metody i styl pracy. Niektére metody sg szybsze od innych, ale zawsze trzeba
wybra¢ metode odpowiednig dla planowanej pracy, oraz trzeba uwzglednia¢ doswiadczenie zdobyte w
poprzednich pracach.

2.4 PotoZENIE BEZwzGLEDNE I PRZYROSTOWE

Do tego miejsca mieliSmy do czynienia z systemem pozycjonowania narzedzia zwanym systemem
bezwzglednym (absolutnym). W takim systemie wszystkie wspétrzedne sg podawane w odniesieniu do
statego punktu zerowego - poczatku uktadu wspétrzednych lub punktu uwazanego za punkt zerowy
przedmiotu. Jest to najczesciej spotykany rodzaj pozycjonowania.

Inny rodzaj pozycjonowania to pozycjonowanie przyrostowe. W tym przypadku znaczenie ma odlegto$¢
przemieszczenia i jego kierunek. Nowe wspoétrzedne podaje sie w odniesieniu do poprzedniego potozenia, a nie
w odniesieniu do statego punktu zerowego lub poczatku uktadu. Innymi stowy, po wykonaniu informacji
zapisanych w bloku, nowe pofozenie narzedzia zostanie uznane za punkt odniesienia dla nastepnego ruchu.

Przyktad uzycia systemu przyrostowego podano ponizej. Prosimy zauwazy¢, ze do zadania przemieszczenia
z punktu X 4.25 do punktu X 2.025 wykonano polecenie ruchu w kierunku dodatnim X -2.225, cho¢ narzedzie
caly czas znajduje sie po dodatniej stronie skali. Dlatego ruch zostat zdefiniowany w odniesieniu do ostatniego
punktu bez uwzgledniania potozenia punktu zerowego. Znaki + i - stuzg do wskazania kierunku, a nie
potozenia wzgledem punktu zerowego.

X-2.225

X2.025 X 4.250

Przyklad przemieszczenia przyrostowego.
Prosimy zawsze pamietac, ze pozycjonowanie w systemie bezwzglednym (absolutnym) odbywa sie na

podstawie odlegtosci i kierunku od statego zerowego punktu referencyjnego, podczas gdy pozycjonowanie w
systemie przyrostowym odbywa sie na podstawie odlegtosci i kierunku od ostatniego potozenia narzedzia.
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2.5 KobowaNIE PROGRAMU

Program obrdbki to nic innego, jak zestaw polecenh zapisanych w kolejnosci ich wykonywania. Polecenia te
zapisane w jezyku polskim, mogtyby wyglada¢ tak:

Linia #1 = Wybierz narzedzie.

Linia #2 = Przekre¢ wrzeciono, ustaw obroty i kierunek.

Linia#3 = Wiacz chtodziwo.

Linia#4 = Szybki przesuw do potozenia startowego w przedmiocie.

Linia#5 = Wybierz predkos$¢ posuwu i rozpocznij obrébke.

Linia #6 = Wytacz wrzeciono i chtodziwo.

Linia #7 = Powrdét narzedzia do punktu wymiany i wybierz nastepne narzedzie.

i tak dalej. Maszyny rozumiejg jednak tylko te polecenia, ktére sg zapisane w maszynowym kodzie G.

Pr2zddM¥#poczeciem omawiania znaczenia i sposobu uzycia tych kodéw, trzeba przedstawié kilka zatozen.
G00 G90 G54 X0 YO S2500 MO3;
G43! HdSogymBRRYNOWe sg grupowane. Kazda grupa kodow ma swoj adres literowy (oznaczenie). Kody

z tym samym adresem literowym nie moga by¢ uzyte w jednej linii wiecej niz raz. Reguta ta nie
dotyczy kodow G i wywotan makr.

2. Kody G sg grupowane. Kazda grupa kodéw G ma swoj numer. Kody G z tej samej grupy nie mogq
by¢ uzyte kilka razy w tej samej linii.

3. W programowaniu wystepujg rowniez tak zwane modalne kody G, ktére po zdefiniowaniu
obowigzujg do czasu ich zastgpienia przez inny kod z tej samej grupy.

4. Wystepuja rowniez kody G niemodalne, ktére po wywotaniu obowigzujg tylko w tym bloku, w
ktorym zostaty wywotane, po czym sg natychmiast kasowane przez sterowanie.

2.6 Wartosci PoczaTtkowycH UsTawiEN MAszZYNY

Wartosci domysine sg realizowane przez automatyczne funkcje sterowania narzedziem. Po wigczeniu
maszyny sterownik szuka zera uktadu wspétrzednych we wszystkich osiach, nastepnie odczytuje wartosci
poczatkowe lub wczesniej zadane kody G. Jesli zastanowicie sie Panstwo, dlaczego maszyna wykonuje
przemieszczenie do punktu zerowego przedmiotu, ktéry zostat wprowadzony w G54, ktéry to kod nie zostat
zdefiniowany w programie, to odpowiedzig jest fakt, Ze maszyna automatycznie podczas uruchomienia
wczytuje kod G54. Jest to ustawienie domysine.

Wartosci domysine dla frezarki Haas sg w rozdziale “Kody G (Funkcje pomochicze)” oznaczone znakiem
gwiazdki (*).

Sterowanie automatycznie wczytuje te kody zaraz po wtgczeniu zasilania.

GO0 Skok narzedzia

G17  Wybor ptaszczyzny XY

G20 Zadawanie calowe

G40 Zakonczenie kompensacji narzedzi

G49 Zakonczenie trybu kompensacji dtugosci narzedzi
G54  Punkt zerowy przedmiotu #1 (1 z 26 dostepnych)
G64 Odwotanie trybu doktadnego stopu

G80 Zakonczenie wielokrotnego cyklu wiercenia

G90 Polecenie programowania bezwzglednego

G94  Tryb posuwu minutowego

G98 Powrdt do punktu poczatkowego w cyklu wielokrotnym

Wielkos¢ posuwu (kod F) nie ma swojej wartosci domysinej, ale raz zaprogramowany kod F obowigzuje az do
wprowadzenia zmiany lub wytgczenia maszyny.
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2.7 ForRMAT PROGRAMU

Format programu lub styl programu jest waznym czynnikiem obrobki maszynowej. Kazdy programista
formatuje swoj program w indywidualny sposdéb i w wiekszo$ci wypadkow jest w stanie zidentyfikowac wtasny
program. Wazne jest to, Zze programista musi pracowac spadjnie i wydajnie, piszac kod w sposdéb, w jaki jest
wyswietlony oraz zachowujac kolejno$c¢, w jakiej ma on wystgpi¢ w programie. Na przyktad:

Kolejnos¢ wystepowania wspétrzednych to X, Y i Z. Maszyna wczyta wartosci X, Y i Z w dowolnej kolejnosci,
ale trzeba pamieta¢ o zachowaniu spéjnosci. Dlatego najpierw trzeba wpisaé X, nastepnie Y i na koncu Z.

Pierwsza linia lub blok programu (uzywajacy aktywnych kodéw G) powinien zadawaé numer narzedzia i
polecenie zmiany narzedzia. Jest to podyktowane konieczno$cig zachowania bezpieczenstwa pracy.

Druga linia programu zawiera polecenie szybkiego przesuwu (G00), polecenie przemieszczenia
bezwzglednego lub przyrostowego (90, G91), definicje zera przedmiotu w osi Xi Y (G54), pozycjonowanie we
wspétrzednej X i Y, polecenie predkosci obrotowej wrzeciona (S___ ) oraz polecenie wtgczenia prawych
obrotéw wrzeciona (M03).

Trzecia linia programu lub bloku zawiera polecenie wczytania wartosci korekcji dtugo$ci narzedzia (G43),
numer korekcji dtugosci narzedzia (HO01) ruch przyjecia potozenia w osi Z (Z.1) oraz opcjonalnie polecenie
wigczenia chtodziwa (M08).

— Part Surface

Korefcja i kompensacja diugosci narzedzra.

Opis

Table = Stoét

Spindle = Wrzeciono

Cutting Tool Narzedzia skrawajace

Part Surface = Powierzchnia przedmiotu

Pierwsze trzy linie przyktadowego programu bedg wygladaé nastepujgco:

T1 MO6;
GO0 G90 G54 X0 YO S2500 MO3;
G43 HO1 Z.1 MOS;

Kody niezbedne dla kazdej operacji sg podane powyzej. Taki format programowania jest dobrg praktyka i tatwo
mozna odrézni¢ tak przygotowany program od innych.

Numer narzedzia zawsze musi odpowiada¢ numerowi korekcji dtugosci narzedzia. Parametr 15 (porozumienie
H & T) zapewni dopasowanie tych dwéch numeréw. (Na przyktad po T1 w linii #1 powinno wystapi¢ HO1 w linii
#3, a po T2 powinno wystgpi¢ HO2 w linii #3.)
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2.8 CYykLE WIELOKROTNE

Kodowanie statych cykli obrébki (cykli wielokrotnych) znacznie utatwia pisanie programoéw. Cykle takie
definiuje sie dla najczesciej wykonywanych i powtarzanych operacji w osi Z, na przyktad wiercenia,
gwintowania otwordw i rozwiercania. Cykl wielokrotny po wybraniu jest aktywny do chwili wytagczenia do kodem
G80. W kazdym cyklu wielokrotnym wystepuje szes¢ operac;i:

Przyjecie potozenia w osi X i Y (opcjonalnie w osi obrotowej A).
Szybki przesuw do ptaszczyzny odniesienia.

Wiercenie, rozwiercanie lub gwintowanie.

Obrébka na dnie otworu.

Cofniecie do ptaszczyzny odniesienia.

Szybki bieg do punktu poczatkowego

RN

Cykl wielokrotny jest obecnie ograniczony do operacji w osi Z, co oznacza ze dostepna jest tylko ptaszczyzna
G17. Cykl wielokrotny bedzie wykonany w osi Z zawsze, kiedy w osi X lub Y zostanie wybrane nowe
potozenie. Przebieg cyklu wielokrotnego bedzie zalezeé¢ od tego, czy przemieszczenia sg podawane w trybie
przyrostowym (G91) czy bezwzglednym (G90). Ruch przyrostowy w cyklu wielokrotnym jest wygodny do
zastosowania razem z licznikiem petli (L) i mozna go uzy¢ do powtarzania operacji z ruchem przyrostowym X
lub Y. Polecenie G98 i G99 sa poleceniami modalnymi, ktére zmieniajg sposob pracy cyklu wielokrotnego.
Kiedy jest aktywne polecenie G98 (ustawienie domysine systemu), o$ Z powraca do potozenia startowego w
chwili zakonczenia cyklu wielokrotnego. Kiedy jest aktywne polecenie G99, 0§ Z powrdéci do ptaszczyzny
odniesienia, kiedy cykl wielokrotny zostanie zakoriczony.

UWAGA: Jesli w linii cyklu wielokrotnego wystepuje polecenie LO, to cykl nie
zostanie wykonany do czasu, kiedy sterownik wczyta potozenie X lub Y.

Bardziej szczegodtowe informacje o cyklach wielokrotnych mozna znalezé w rozdziale “Kody G” w dalszej
czesci instrukgji.
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2.9 KoNFIGUROWANIE ZmIENIAcZA NARZEDZI

Podczas konfigurowania maszyny zaleca sie stosowanie nastepujacej procedury:

1.

10.

1.

Wczytaj program do pamieci. Program jest wprowadzany recznie lub pobierany z oprogramowania
CAM przez interfejs RS-232.

Ustal potrzebne narzedzia i przygotuj je do pracy.

UWAGA : Jesli maszyna jest wyposazona w stét o zwiekszonym wymiarze Z, nalezy
przestrzega¢ nastepujgcych wskazowek:
* Unika¢ duzych obcigzen w sSrodkowej cze$ci stotu lub na jego
krawedziach. Ciezar przedmiotu trzeba réwnomiernie roztozy¢ na stole
lub na jednej podktadce.
» Ptaskos$¢ powierzchni powinna miesci¢ sie w granicach 0,002"

Uzyj imadta lub uchwytu do podtrzymania przedmiotu i zainstaluj przedmiot we frezarce.

Znajdz punktu zerowe w osi X i Y programu obrébki. Zwykle punkty te kolidujg z punktem
odniesienia, w ktérym rozpoczyna sie wymiarowanie, co musi by¢ wyraznie zaznaczone przez
programiste. Uzy¢ wskaznika lub ustawiaka do znalezienia punktu za pomoca kétka recznego. Po
znalezieniu zaprogramowanego punktu zerowego nacisnij przycisk korekcji i przycisk poprzedniej
strony (PAGE DOWN), az pojawi sie strona z korekcjg punktu zerowego przedmiotu. Przenies
kursor do G54 X, do korekcji punktu zerowego przedmiotu. Nacisnij przycisk PART ZERO SET
(Ustaw zero przedmiotu), aby zachowac biezgce potozenie w osi X maszyny. Przenies kursor do
potozenia G54 Y i powtorz procedure. W ten sposdb maszyna “wie”, gdzie znajduje sie punkt
zerowy przedmiotu. Zwykle nie trzeba ustawiaé wartosci Z i A i powinny one by¢ réwne zero.

Wyjmij narzedzia ze zmieniacza i zadaj recznie polecenie T1 M6, aby zainstalowaé we wrzecionie
narzedzie #1 (powinno ono by¢ puste). Wt6z narzedzie #1 do wrzeciona za pomoca przycisku
TOOL RELEASE (Zwolnienie narzedzia). Nacisnij przycisk OFFSET i przewin strony do strony
korekcji narzedzia, po czym ustaw kursor przy narzedziu #1. Nie instaluj zadnych narzedzi
bezposrednio w karuzeli. Do wyjecia narzedzi uzyj zadawania recznego lub funkcji ATC FWD /
ATC REV.

Nacisnij przycisk Z-JOG, az narzedzie znajdzie sie blisko przedmiotu. (Gérna czes¢ przedmiotu
powinna znajdowac sie w punkcie Z0.) Uzyj kétka recznego, aby dokfadnie ustawi¢ ostrze noza w
Z0. Nacisnij przycisk TOOL OFSET MESUR, aby warto$¢ Z zapisa¢ jako korekcje dla narzedzia
#1. Automatyczny pomiar korekcji narzedzi dziata tylko z G43 i przy zerowych warto$ciach
korekcji przedmiotu w osi Z.

Nacisnij przycisk NEXT TOOL (Nastepne narzedzie). O$ Z wycofa narzedzie do potozenia zmiany
narzedzi i we wrzecionie zostanie zainstalowane narzedzie #2 (puste). W6z narzedzie #2 do wrzecion
i przemies¢ je recznie do punktu zerowego w osi Z, podobnie jak to byto z narzedziem #1. Kursor
automatycznie znajdzie sie w potozeniu korekcji #2. Nacisnij przycisk TOOL OFSET MESUR.

Powtorz te procedure, az zostang zmierzone i zainstalowane wszystkie narzedzia.

Zadaj recznie polecenie T1 M6, aby wréci¢ do narzedzia #1.

Teraz mozna uruchomié program.

Aby zatadowac i pomierzy¢ wszystkie narzedzia, nie trzeba uzywacé innych przyciskéw niz JOG,

TOOL OFSET MESUR i NEXT TOOL. Zauwaz, ze przedstawiony automatyczny pomiar korekgcji
dziata tylko z poleceniem G43.
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Klawiatura pulpitu operatora z podswietlonymi przyciskami funkcyynymi.

Podczas pracy trzeba wiedzie¢, jaki tryb pracy obowigzuje w danej chwili w jednostce CNC. W omawianym
sterowniku mozna wybraé sze$c¢ trybdw roboczych i jeden tryb symulacyjny. Tryb pracy wybiera sie jednym z
szesciu przyciskow opisanych nastepujaco:

EDIT (EDYCJA) Edycja programu znajdujacego sie w pamieci.

MEM (PAM.) Uruchomienie programu zapisanego w pamieci.

MDI/DNC (TRYB RECZNY) Wykonywanie rozkazéw NC wprowadzanych z
klawiatury lub wybor trybu DNC.

HANDLE/JOG (K. RECZNE) Obstuga przy pomocy przyciskéw lub kétka impulsowania.

ZERO RET (POWR. DO ZERA) Do ustalania punktu zerowego maszyny.

LIST PROG (LISTA PROGR.) Tryb stuzacy do wyswietlania, wysyfania lub odbierania
programow.

Tryb symulacji graficznej jest uruchamiany przyciskami DISPLAY (EKRAN).
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W trybie MEM lub MDI program obrébki mozna uruchomi¢ przyciskiem CYCLE START (URUCHOM CYKL). W
czasie wykonywania programu nie mozna zmienic trybu na inny; trzeba w takiej sytuacji poczekac¢ na jego
zakonczenie lub nacisng¢ przycisk RESET (WYZERUJ), aby zatrzymac¢ program.

Kiedy maszyna juz jest w trybie MDI, to powtérne nacisniecie przycisku MDI spowoduje wybranie trybu DNC,
jesli zostat on wigczony odpowiednimi nastawami i parametrami maszyny.

W kazdym z tych trybow uzytkownik moze wybraé jeden z nastepujacych ekrandw, uzywajac przyciskow
DISPLAY:

PRGRM/CNVRS Wyswietla wybrany program

POSIT Stuzy do wyswietlenia aktualnych potozen w osiach.
OFSET Do wys$wietlenia lub wprowadzenia warto$ci korekcji roboczych.
CURNT COMDS Stuzy do wyswietlenia biezacych polecen i czasow.

ALARM / MESGS Stuzy do wyswietlania alarmoéw i komunikatow od operatora.

PARAM / DGNOS Do wyswietlania parametréw i danych diagnostycznych.

SETNG / GRAPH Do wyswietlania lub wprowadzania nastaw lub do wybrania trybu symulacji graficzne;.
HELP / CALC Do wyswietlania tekstu pomocy i kalkulatora.

W czasie pracy programu mozna réwniez, poza opisanymi powyzej poleceniami, nacisna¢ przycisk LIST
PROG, aby wyswietli¢ wykaz programow zapisanych w pamieci. Przydaje sie to czasami, aby stwierdzi¢,
ktére programy mozna poddac¢ edycji w trybie BACKGROUND EDIT (EDYCJA W TLE). Tryb ten mozna
wybrac¢ na wyswietlaczu programow.

Wszystkie operacje wykonywane w CNC sg kontrolowane z pulpitu operatora Na pulpicie znajduje sie ekran
monitora, klawiatura, wytaczniki, miernik obcigzenia, kétko reczne, przyciski EMERGENCY STOP
(AWARYJNY STOP), CYCLE START (URUCHOM CYKL) i FEED HOLD (STOP POSUWU).

Klawiatura jest ptaska folig z czujnikami, ktére wymagajg nacisku okoto 8 uncji. Klawisz SHIFT sprawia, ze
przyciski klawiatury zamiast znaczenia zgodnego z oznaczeniem przyciskdw numerycznych przyjma
znaczenie opisane biatymi znakami w gérnym lewym narozniku przycisku. Przycisk ten trzeba naciska¢ za
kazdym razem przed wprowadzaniem znaku o zmienionym znaczeniu. Dwukrotne nacisniecie przycisku
SHIFT spowoduje jego wytaczenie.

Kétko impulsowania (reczne) jest uzywane do zadania posuwu impulsowego w jednej osi. Kazdy skok
podczas obrotu moze wykonaé przemieszczenie o 0.0001, 0.001, 0.01 lub 0.1 cala (0.001, 0.01, 0.1 lub 1.0
stopnia dla osi obrotowej). Podczas pracy z jednostkami metrycznymi najmniejszym przemieszczeniem jest
0,001 mm, a najwiekszym 1,0 mm. Jeden obrét kétka sktada sie ze 100 skokdw. Kotko mozna tez uzyé do
przesuwania kursora w trybie edycji lub do zmiany przesterowania szybkosci obrotowej wrzeciona w zakresie
+1%.

Przycisk EMERGENCY STOP (AWARYJNY STOP) powoduje natychmiastowe zatrzymanie czesci
ruchomych maszyny, serwomotoréw, wrzeciona, zmieniacza narzedzi i pompy chtodziwa. Zostang tez
zatrzymane wszystkie osie pomocnicze.

Przycisk CYCLE START (URUCHOM CYKL) stuzy do uruchomienia programu w trybie MEM lub MDI,
wznowienia ruchu po poleceniu FEED HOLD (STOP POSUWU) lub wznowienia pracy po poleceniu SINGLE
BLOCK STOP (ZATRZYMANIE POJ. BLOKU). Przycisk CYCLE START na opcjonalnym zdalnym koétku
reczny spetnia doktadnie te same funkcje.
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Przycisk FEED HOLD (STOP POSUWU) spowoduje zatrzymanie maszyny we wszystkich osiach do czasu
nacisniecia przycisku CYCLE START (URUCHOM CYKL). Przycisk FEED HOLD na opcjonalnym zdalnym
kotku reczny spetnia doktadnie te same funkcje.

OSTRZEZENIE!

PRZYCISK FEED HOLD NIE ZATRZYMA WRZECIONA, ZMIENIACZA
NARZEDZI ANI POMPY PYNU CH'ODZACEGO. NIE ZATRZYMA TEZ
ZADNYCH OSI POMOCNICZYCH.

Opcjonalny przetacznik blokady pamieci uniemozliwia operatorowi modyfikowanie programéw i zmiane nastaw.
Ponizej opisano hierarchie zabezpieczenh:
Przetacznik blokady blokuje dostep do konfiguracji i wszystkich progamdw.
Nastawa 7 stuzy do blokowania parametréow, parametry 57, 209 i 278 stuzg do blokowania pozostatych
funkdiji.
Parametr 8 blokuje wszystkie programy.
Parametr 23 blokuje programy 9xxx.
Parametr 119 blokuje korekcje.
Parametr 120 blokuje zmienne makropolecen.

Przycisk SINGLE BLOCK (POJ. BLOK) na klawiaturze stuzy do wtgczania i wytgczania warunku SINGLE
BLOCK (POJ. BLOK). Jesli jest witgczony, to sterowanie wykona jeden blok i sie zatrzyma. Kazde kolejne
nacisniecie przycisku START bedzie powodowato wykonanie kolejnego bloku programu.

Przycisk RESET (WYZERUJ) na klawiaturze zawsze zatrzyma serwo, wrzeciono, pompe chtodziwa i
zmieniacz narzedzi. Rbwniez wykonywanie biezgcego programu zostanie zatrzymane. Nie jest to jednak
zalecany sposob zatrzymywania maszyny, dlatego ze wznowienie tak przerwanej pracy moze by¢ trudne.
Dokonczenie programu bedzie prostsze po zastosowaniu polecen SINGLE BLOCK (POJ. BLOK) i FEED
HOLD (STOP POSUWU). RESET (WYZERUJ) nie zatrzyma ruchu Zadnej osi pomocniczej, ale zatrzymaija sie
one po zakonczeniu innych ruchow w maszynie.

Przyciski Funkcyjne

Przycisk F1: W trybie EDIT (EDYCJA) i PROGRAM DISPLAY (WYSW. PROGR.) stuzy do rozpoczecia
definicji bloku. W trybie LIST PROG (LISTA PROG.) F1 spowoduje powielenie zapisanego programu i umozliwi
wprowadzenie nowej nazwy z wiersza poleceh. W wyswietlaniu korekcji przycisk F1 umozliwi wprowadzenie
wybranej warto$ci korekcji.

Przycisk F2: W trybie EDIT (EDYCJA) i PROGRAM DISPLAY (WYSW. PROGR.) stuzy do zakonczenia
definicji bloku.

Przycisk F3: W trybach EDIT (EDYCJA) i MDI przycisk F3 spowoduje skopiowanie tresci z wiersza pomocy
do wiersza wprowadzania danych na dole ekranu. Mozliwos¢ taka moze by¢ przydatna, jesli trzeba skopiowaé
gotowe rozwigzanie przygotowane dla toczenia. Wystarczy nacisng¢ przycisk INSERT (WSTAW), aby dodac¢
odpowiednie polecenia toczenia do tworzonego programu. W przypadku funkcji Pomoc w kalkulatorze,
przycisk stuzy do skopiowania wartosci z okna kalkulatora do podswietlonego pola na wprowadzanie danych
dla pomocy w obliczeniach trygonometrycznych, interpolacji kotowej lub gwintowaniu.

Przycisk F4: W trybie MEM (PAM.) i PROGRAM DISPLAY (WYSW. PROGR.) przycisk ten spowoduje
wybranie polecenia BACKGROUND EDIT (EDYCJAW TLE) lub PROGRAM REVIEW (PRZEGLAD PROGR.).
Funkcje BACKGROUND EDIT wybiera sie, wpisujac polecenie Onnnnn z numerem programu poddawanego
edycji. Z kolei przeglad programu wybiera sie przyciskiem F4. Polecenie to w lewej cze$ci ekranu wyswietla
uruchomiony program i umozliwia operatorowi przejrzenie tresci programu w prawej czesci ekranu. Przycisk
ten w funkcji Calculator Help (Pomoc w obliczeniach) przycisk stuzy do pobrania pod$wietlonych wartosci
toczenia lub frezowania i wpisania, dodania, odjecia, pomnozenia lub podzielenia ich w kalkulatorze.
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Zegar podaje aktualng date i czas. Data i godzina sg podawane przez zegar czasu rzeczywistego i s
wysSwietlane na ekranie diagnostycznym.

Wpisy do historii alarméw sg oznakowane datg i godzing. Wyswietlanie historii powoduje wyswietlenie
doktadnej godziny i daty wystapienia alarmu. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale
poswieconym alarmom.

Zmienne makr. Zmienna #3011 przechowuje date w formacie rrmmdd (rok dwucyfrowo x 10000 + miesigc x
100 + dzieh) Zmienna #3012 przechowuje czas w formacie ggmmss (godzina x 10000 + minuty x 100 +
sekundy).

Wyprowadzane parametry rowniez sg uzupetniane datg i godzing. Parametry zapisywane na dyskietce lub
wyprowadzane przez port szeregowy beda zawieraty dwa nowe komentarze na poczatku, podajgce biezaca
date i godzine.

REGuLAcJA JAsNoScl EKRANU

Dostep do regulatora wymaga wyjecia zatyczki. Nie zapomnij zatlozy¢ zatyczki po regulaciji.

2.11 KLAWIATURA

Klawiatura na pulpicie operatora jest podzielona na dziewie¢ sektoréw. Sa to:

Przyciski zerowania RESET 3 przyciskow
Przyciski funkcyjne 8 przyciskow
Przyciski impulsowania 15 przyciskéw

Przyciski przesterowania OVERRIDES 16 przyciskéw

Przyciski wyswietlacza DISPLAYS 8 przyciskow
Przyciski kursora CURSOR 8 przyciskow
Przyciski alfabetyczne 30 przyciskéw
Przyciski trybu pracy 30 przyciskéw
Przyciski numeryczne 15 przyciskow
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Ponizej przedstawiamy krétki opis korzystania z pulpitu z przyciskami.

PRZYCISKIZEROWANIA: Umieszczone w gornym lewym narozniku pulpitu.

RESET Zatrzymuje cze$ci ruchome maszyny i przenosi wskaznik wykonania programu na
poczatek biezgcego programu.

POWER UP/ (WE. ZAS/RESTART) Automatyczna inicjalizacja maszyny po wtaczeniu zasilania.

RESTART Kiedy po wstepnym rozruchu zostanie nacisniety przycisk RESTART, osie wykonajg
powrét do punktu zerowego i do wrzeciona zostanie wtozone narzedzie numer 1.

TOOL CHANGER (PRZYWROCENIE ZMIENIACZA NARZ.) Przywraca normalng prace zmieniacza

RESTORE narzedzi po tym, jak zmiana narzedzia zostata przerwana. Przycisk przywotuje ekran
z pytaniami, ktére utatwiajg przywrécenie pracy po awarii zmieniacza.

Diagram prezentujacy kroki podejmowane podczas odtwarzania zmieniacza bocznego
pokazano w rozdziale “Programowanie”.
PRZYCISKI Przyciski funkcyjne znajduja sie pod przyciskami zerowania. Jest ich razem osiem. Stuzg
FUNKCYJNE: do inicjowania funkcji specjalnych, ktérych dziatanie zalezy od oprogramowania sterownika.

F1-F4 Przyciski uzywane w edycji, wykresach, edycji w tle i w pomocy/kalkulatorze do
przywotywania funkcji specjalnych.

TOOL OFSET Podczas konfigurowania przedmiotu stuzy do zapisania korekcji dlugosci narzedzia w

MESUR ekranie korekdji.

NEXT TOOL (NAST. NARZ.) Uzywany do wybrania nastepnego narzedzia w trakcie konfigurowania
obrabianego przedmiotu.

NEXT TOOL (NAST. NARZ.) Uzywany do wybrania nastepnego narzedzia w trakcie konfigurowania
obrabianego przedmiotu.

TOOL RELEASE  (ZW. NARZ.)Zwalnia narzedzie z uchwytu w trybie MDI, powrotu do punktu zerowego
lub impulsowania recznego. (Zdalny przycisk TOOL RELEASE znajduje sie na
przedniej ostonie gtowicy wrzeciona. Jego dziatanie jest takie, jak przycisku na
klawiaturze. Musi zosta¢ przytrzymany przez pot sekundy, zanim narzedzie zostanie
zwolnione, ktére pozostanie zwolnione przez nastepne pét sekundy po zwolnieniu
przycisku. Kiedy narzedzie nie jest zaci$niete, powietrze jest wypychane przez
wrzeciono, aby usung¢ wiéry, olej lub chtodziwo z uchwytu.

PART ZERO SET (USTAW. ZERO PRZEDM.) Stuzy do automatycznego nastawienia wspotrzednych
roboczych podczas konfigurowania przedmiotu.

PRZYCISKI Znajduja sie po lewej stronie pod przyciskami funkcyjnymi. Stuzg do wybierania osi, do

IMPULSOWANIA: ktérych kétko impulsowania wysyta sygnaty i steruje nimi w sposéb ciggly. Krétkie nacidniecie
przycisku osi powoduje wybranie jej do pracy w trybie impulsowania. Dluzsze naci$niecie i
przytrzymanie powoduje przemieszczenie w osi, kiedy przycisk jest nacisniety. Jesli przycisk
“+” zostanie nacisniety i przytrzymany, to 0§ zostanie przesunieta tak, ze potozenie narzedzia
zmieni sie w kierunku dodatnim w stosunku do wspétrzednych przedmiotu. Jesli zostanie
nacisniety i przytrzymany przycisk “-”, to 0§ zostanie przesunieta tak, ze potozenie narzedzia
zmieni sie w kierunku ujemnym w stosunku do wspotrzednych przedmiotu. Przyciski
impulsowania sg zablokowane podczas pracy maszyny.

+A, -A

+Z,-Z

96-0121revA

Wybiera 0§ A. Wybiera os B, kiedy uzywany z przyciskiem Shift i jesli sterownik
moze wykorzystywaé opcjonalng piatg os.

Wybor osi Z.

NS
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1Y, -Y Wybor osi Y.
+X, -X Wybér osi X.
JOGLOCK (BLOKADA K. RECZNEGO) Kiedy przycisk zostanie naci$niety przed nacisnieciem

ktorego$ z przyciskédw omowionych wczesniej, 08 zostanie przemieszczona
jednostajnym ruchem bez koniecznosci trzymania wcisnietego przycisku. Kolejne
nacisniecie przycisku zdejmuje blokade.

Po lewej stronie przyciskow impulsowania znajdujg sie trzy przyciski sterujgce opcjonalnym przenosnikiem
wioréw. Jesli przenosnik jest wigczony parametrem 209, to przyciski te petnig nastepujace funkcje:

CHIP FWD Wiacza prace Slimaka przenosnika w kierunku, ktéry umozliwia usuwanie wiérow z
komory robocze;j.

CHIP STOP Zatrzymuje przenos$nik.
CHIP REV Uruchamia przenos$nik w przeciwnym kierunku.

Po prawej stronie przyciskdw impulsowania znajduja sie trzy przyciski sterujgce opcjonalnym automatycznym
wylewem chtodziwa.. Jesli jest on wigczony parametrem 57, to przyciski te petnig nastepujace funkcje:

CLNTUP Przycisk sprawia, ze strumien chiodziwa jest kierowany w miare mozliwosci o jedng
pozycje wyzej.

CLNT DOWN Przycisk sprawia, ze strumien chiodziwa jest kierowany w miare mozliwoéci o jedng
pozycje nize;.

AUX CLNT Nacisniecie tego przycisku w trybie zadawania recznego (MDI) spowoduje wigczenie
doptywu chtodziwa przez wrzeciono, a powtdrne nacisniecie spowoduje wytgczenie
chtodziwa.

OVERRIDES (PRZESTEROWANIA): Znajdujg sie w dolnym lewym rogu pulpitu. Przyciski te

umozliwiajg przesterowanie szybkosci szybkiego przesuwu oraz innych
zaprogramowanych predkosci i predko$ci wrzeciona.

HANDLE CONTROL (RECZNE STEROWANIE SZYBKOSCIAPOSUWU) Umozliwia zastosowanie kétka

FEEDRATE recznego do sterowania szybkoscig posuwu z doktadnoscig 1% (od 0% do 999%).
-10 Zmniejsza aktualng szybkos$¢ posuwu o 10% (od 10 do 200%).
100% Ustawia zaprogramowang szybkos¢ posuwu.
+10 Zwieksza aktualng szybkosé posuwu o 10% (od 10 do 200%).
HANDLE CONTROL (RECZNE STEROWANIE WRZECIONEM) Umozliwia zastosowanie kétka recznego
SPINDLE do sterowania szybkoscig wrzeciona z doktadnoscig 1% (od 0% do 999%).
-10 Zmniejsza aktualng szybkos¢ wrzeciona o0 10% (od 10 do 150%).
100% Ustawia predkosé wrzeciona zgodnie z predkoscig zaprogramowana.
+10 Zwieksza aktualng szybkosé wrzeciona o0 10% (od 10 do 150%).
Cw Uruchamia obroty wrzeciona w prawo. Nie dotyczy maszyn CE.
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STOP

ccw

5% RAPID
25% RAPID
50% RAPID
100% RAPID
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Zatrzymanie wrzeciona.

Uruchamia obroty wrzeciona w lewo. Nie dotyczy maszyn CE.
Ogranicza predkosé szybkiego przesuwu do 5% warto$ci maksymalnej.
Ogranicza predkos¢ szybkiego przesuwu do 25% wartosci maksymaine;.
Ogranicza predkos¢ szybkiego przesuwu do 50% wartosci maksymaine;.

Umozliwia wykonanie szybkiego przesuwu z petng predkoscia.

Przyciski DISPLAY: Przyciski te znajdujq sie posrodku panelu w gérnej jego czesci. Osiem przyciskow
umozliwia dostep do réznych ekrandw, informacji i pomocy przeznaczonych dla
uzytkownika. Niektére przyciski majg wiele znaczen, to znaczy powodujg wyswietlenie
réznych ekrandw, jesli zostang nacidniete kilka razy. Biezacy ekran zawsze jest
wyswietlany w gérnym wierszu po lewej stronie monitora.

96-0121revA

PRGRM/CONVRS Wyswietla aktualnie wybrany program. Uzywany takze w zastosowaniach QuickCode.

POSIT

OFSET

CURNT COMDS

ALARM / MESGS

PARAM /DGNOS

Stuzy do wyswietlenia potozenia osi maszyny. Nacisniecie przycisku PAGE UP i
PAGE DOWN powoduje wyswietlenie powiekszonymi czcionkami informaciji o
operatorze, maszynie, pracy i drodze pozostatej do przebycia.

Stuzy do wyswietlenia dlugosci narzedzia, korekcji promienia i potozenia dyszy
chtodziwa. Przycisk PAGE UP spowoduje wy$wietlenie wartosci korekcji w
poszczegolnych osiach. Jesli przycisk ORIGIN zostanie nacisniety, kiedy sg
wyswietlane korekcje, na ekranie zostanie wyswietlone pytanie: ZERO ALL (Y/N)
(Wyzerowaé wszystkie (Y/N)?) Wpisanie “Y” spowoduje wyzerowanie wszystkich
wyswietlonych korekgiji i potozen dyszy chiodziwa.

Stuzy do wyswietlenia polecen biezgcego programu, programu modalnego oraz
wartosci potozen w trakcie realizacji cyklu. Kolejne nacisniecia przycisku PAGE
DOWN powodujg wyswietlenie wartosci modalnych, zegaréw systemowych,
zmiennych makr, czasu trwato$ci narzedzia i informacji o obcigzeniu narzedzia.

Przycisk stuzy do wyswietlenia petnej tresci komunikatu, kiedy miga wskaznik
alarmu. Wystepuija trzy typy ekranéw alarméw. Pierwszy z nich pokazuje aktualnie
aktywne alarmy. Przyciskiem ze strzatkg w prawo zmienia sie ekran aktywny na
ekran historii alarméw. Ponowne nacis$niecie przycisku ze strzatkg w prawo powoduje
wyswietlenie ekranu do przegladania poprzednich alarméw. Sg w nim wy$wietlane
kolejne alarmy z opisem, jesli opis alarmu zostat zarejestrowany. Zgodnie z
ustawieniem domyslnym najpierw jest wyswietlany ostatni alarm z zapisane;j historii
alarmoéw. Operator moze przegladac pozostate alarmy, naciskajac przyciski ze
strzatkg w gére lub w doét. Mozna tez wpisaé numer alarmu i nacisng¢ przycisk
WRITE, aby wyswietli¢ konkretny alarm. Kolejne nacisniecie przycisku ze strzatkg w
prawo spowoduje powrot do gtdwnego ekranu z biezgcymi alarmami. Przycisk PAGE
DOWN wyswietli strone przeznaczong na zamieszczenie wtasnych notatek.

Stuzy do wyswietlania i zmiany parametréw okres$lajacych charakter maszyny.
Przyciskiem PAGE UP wyswietla sie wartosci kompensacji watka pociggowego.
Kolejne nacisniecia PAGE DOWN powodujg wyswietlenie parametréw ogélnych oraz
parametrow X, Y, Z, A i B. Drugie naci$niecie przycisku PARAM spowoduje
wyswietlenie pierwszej strony danych diagnostycznych. Pierwsza strona danych
diagnostycznych sktada sie z wejs¢ i wyjsé cyfrowych. Po nacisnieciu PAGE DOWN
zostanie wyswietlona druga strona danych diagnostycznych, w ktorej znajduja sie
informacje o dodatkowych wejsciach i danych analogowych.
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SETNG /GRAPH Przycisk stuzy do wyswietlania nastaw uzytkownika, umozliwia tez wprowadzanie w
nich zmian. Dwukrotne naci$niecie przycisku wtacza tryb graficzny, w ktérym operator
moze przes$ledzi¢ aktualny program i obejrze¢ wygenerowany przez program tor
narzedzia.

HELP / CALC Przycisk stuzy do wyswietlenia krétkich informacji z pomoca dla operatora. Drugie
nacisniecie przycisku spowoduje pojawienie sie kalkulatora. Pomoc dla kalkulatora
obejmuje trzy strony. Przyciskiem PAGE DOWN mozna wyswietla¢ kolejne strony z
pomocg dotyczgca frezowania i gwintowania, informacjami trygonometrycznymi i
pomoc obejmujaca interpolacje kotowa.

CURSORKEYS: (Przyciski sterujgce kursorem) Przyciski te znajdujg sie posrodku pulpitu. Dzieki nim
operator moze zmienia¢ wyswietlane ekrany, moze tez przenosic¢ kursor miedzy réznymi
polami, w ktére wpisuje sie dane. Przyciski te sg wykorzystywane gtéwnie do edycji
programow CNC.

HOME (POCZATEK)Jest to przycisk, ktérego znaczenie zalezy od kontekstu, a gtéwnie
stuzy do przenoszenia kursora w najwyzszy punkt ekranu. Po naci$nieciu przycisku
w trybie edycji, kursor znajdzie sie na poczatku bloku programu. Jesli jest
wyswietlana powiekszona grafika, przycisk wybierze peten widok.

n (UP ARROW) (Strzatka do gory) Przycisk ze strzatkg skierowang do gory stuzy do przejscia w gére
do poprzedniej pozycji, poprzedniego bloku lub poprzedniego pola. W trybie
graficznym okno powigkszenia zostanie przesuniete do gory.

PAGE UP (NAST. STRONA) Stuzy do zmiany ekrandw, wyswietlenia nastepnej strony w
edytorze lub powigkszenia widoku w trybie graficznym.

n (LEFT ARROW) (Strzatka w lewo) Przycisk stuzy do wybierania w edytorze poszczegdlnych pozyciji,
ktére mozna modyfikowag, a takze do przesuwania kursora w lewo. Stuzy takze do
wybierania opcjonalnych danych w polach na stronach nastaw, oraz w trybie
graficznym przesuwa okno powiekszenia w lewo.

D (RIGHT ARROW) (Strzatka w prawo) Przycisk stuzy do wybierania w edytorze poszczegdlnych pozycji,
ktére mozna modyfikowaé, a takze do przesuwania kursora w prawo. Stuzy takze do
wybierania opcjonalnych danych w polach na stronach nastaw, oraz w trybie
graficznym przesuwa okno powiekszenia w prawo.

END (KONIEC) Jest to przycisk, ktérego znaczenie zalezy od kontekstu, a gtdwnie stuzy
do przenoszenia kursora w najnizszy punkt ekranu. Po nacisnieciu przycisku w trybie
edycji, kursor znajdzie sie na koncu bloku programu.

a (DOWN ARROW) (Strzatka w dot) Przycisk ze strzatkg skierowang w dot stuzy do przejscia w dét do
nastepnej pozycji, nastepnego bloku lub pola. W trybie graficznym okno powiekszenia
zostanie przesuniete w dot.

PAGE DOWN (POPRZ. STRONA) Stuzy do zmiany ekrandw, wyswietlenia poprzedniej strony w
edytorze lub powigkszenia widoku w trybie graficznym.
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(Przyciski alfabetyczne) Dzieki nim operator moze wprowadzi¢ 26 liter alfabetu wraz z
kilkoma znakami specjalnymi.

Przycisk Shift umozliwia uzyskanie dostepu do biatych znakéw na klawiaturze. Po
nacisnieciu Shift i przycisku z litera, do sterownika zostanie skierowany znak
oznaczony na przycisku biatym kolorem. Wpisywany tekst jest domy$inie
wprowadzany wielkimi literami. Aby méc pisa¢ matymi literami, trzeba nacisng¢ i
przytrzymac przycisk Shift. Przycisk ten mozna tez nacisngé podczas wpisywania
wartosci numerycznych lub innych.

Jesli sterowanie maszyny ma zainstalowang piatg 08, to o$ B zostanie wybrana do
posuwu impulsowego po nacisnieciu przycisku Shift i nastepnie przyciskéw +, -A

Oznaczenie tego przycisku jest skrotem od End Of Block (koniec bloku). Na ekranie
koniec bloku jest wyswietlany w postaci $rednika i oznacza koniec bloku programu.
Znaczenie jego jest takie samo, jak znaczenie znaku powrotu karetki i konca linii
(CR, LF).

Nawiasy stuzg do oddzielenia polecert CNC od komentarzy wpisanych przez
programiste. Zawsze muszg byé wprowadzone jako para i nie zawsze moga je dzieli¢
inne znaki. Kiedy przez port RS-232 zostanie przestana niepoprawna linia kodu
programu, zostanie dodana do programu miedzy nawiasami.

Znak ukosnika stuzy do oznaczenia bloku przeznaczonego do skasowania. Jesli jest
to pierwszy symbol w bloku i jest wigczona opcja BLOCK DELETE (USUN BLOK), to
taki blok zostanie pominiety w czasie wykonywania programu. Znak ten stuzy réwniez
jako znak podziatu w wyrazeniach makr.

W niektorych sterownikach zgodnych z systemem FANUC symbol usuniecia bloku
mozna wykorzystaé do wyboru jednego z dwdch polecen, jesli symbol “/” nie znajduje
sie na poczatku bloku. Na przyktad w kodzie ponizej polecenie T2 zostanie
wykonane, je$li opcja kasowania bloku jest wytaczona, a jesli jest wigczona, zostanie
wykonane polecenie T1.

T1/T2;
N1 G54

Takie rozwigzanie nie jest mozliwe w sterowniku HAAS.
Kodowanie sterownika HAAS w celu osiggniecia takiego samego wyniku powinno by¢
nastepujace:

/T2M99 (T2 wykonywane, kiedy kasowanie bloku jest wylgczone)
T1 (T1 wykonywane, kiedy kasowanie bloku jest wigczone)
N1 G54

UWAGA: Urzadzenia wyposazone w boczny zmieniacz narzedzi (SMTC)

przesuwajg karuzele z narzedziami do zaprogramowanej pozycji w
czasie, kiedy jest wykonywanie przetwarzanie z wyprzedzeniem.
Trzeba pamietaé, ze przed uruchomieniem programu ze znakiem
BLOCK DELETE “/” musi by¢ wytaczona opcja BLOCK DELETE.

Na przyktad:

Jesli opcja BLOCK DELETE jest wtgczona i blok z kodem T zostat usuniety, to kod T
zostanie pominiety.

Jezeli natomiast opcja BLOCK DELETE nie jest wigczona w czasie, kiedy jest
przetwarzany blok z kodami T i dopiero p6zniej zostanie wybrana opcja BLOCK
DELETE, to blok zostanie wykonany niezaleznie od tego, czy zostat oznaczony
znakiem BLOCK DELETE “/".
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[1 Nawiasy kwadratowe sg uzywane w wyrazeniach makropolecen i w funkcjach.

MODE KEYS: (Przyciski trybu pracy) Znajduja sie w gérnym lewym narozniku pulpitu. Stuzg do zmiany
stanu pracy obrabiarki CNC. Wystepuje szes$¢ gtéwnych trybow pracy. Operator wybiera
tryb pracy, naciskajac przycisk w ksztatcie strzatki, znajdujacy sie po lewej stronie
obszaru. Wéwczas uaktywniajg sie przyciski na prawo od nacisnietego przycisku. W
innym przypadku przyciski te sg nieaktywne. Biezgcy tryb pracy jest wyswietlany w
gérnym wierszu monitora po prawej stronie biezacego wyswietlacza.

EDIT (EDYCJA) Wybér trybu edycji.

INSERT (WSTAW) Do wstawienia za kursorem tekstu do bufora wej$ciowego. Takze do
kopiowania blokéw kodu programu.

ALTER (ZMIEN) Do zmiany pozycji tekstowej wskazanej kursorem w buforze
wejsciowym. Takze do umieszczenia programu MDI w liScie programow.

DELETE (USUN) Do usuniecia pozycji wskazanej kursorem.

UNDO (COFNIJ) Do cofniecia lub anulowania maksymalnie 9 ostatnio wprowadzonych
zmian w trybie edycji.

MEM (PAM.) Wybér trybu MEM (PAM.).

SINGLE BLOCK  (POJ. BLOK) Po wtaczeniu opcji pojedynczego bloku i nacisnieciu przycisku
uruchamiajgcego program, zostanie wykonany tylko jeden blok tego programu.

DRY RUN (RUCH PROBNY) Do sprawdzenia ruchéw obrabiarki bez obrébki
przedmiotu. Zaprogramowane posuwy sg zastepowane warto$ciami narzuconymi
przez przyciski predkosci znajdujgce sie w rzedzie przyciskéw sterujacych
kotkiem impulsowania.

OPT STOP (OPCJONALNY STOP) Do witgczenia opcjonalnego stopu. Jesli w programie
zostanie napotkany kod M01 i jest wigczona funkcja opcjonalnego stopu, to
zostanie zrealizowane zatrzymanie. W zalezno$ci od dziatania funkgciji
wyprzedzenia (antycypacyjnej), zatrzymanie moze nie by¢ natychmiastowe. Jesli
interpretacja programu byta prowadzona z wyprzedzeniem kilku blokéw i zostanie
nacisniety przycisk OPT STOP, to najblizsze polecenie MO1 moze pozostaé
niezrealizowane. Zobacz opis G103.

1. Opcja OPT STOP bedzie obowigzywata od linii nastepujacej po linii
podswietlonej w chwili nacisniecia przycisku.

2. Polecenie M01 nie jest dozwolone w trybie kompensacji narzedzia. Jesli zostanie
uzyte, wigczy sie alarm 349, podobnie jak w wypadku M02, M30 i MOO.

BLOCKDELETE (USUN BLOK) Bloki, w ktérych pierwszym znakiem jest ukosnik “/”, sg
ignorowane lub nie sg wykonywane, jesli jest wigczona ta opcja. Jezeli ukosnik
znajduje sie w tresci bloku i opcja jest wigczona, to kody adreséw po tym znaku
zostang zignorowane az do konca bloku.

1. Jezeli nie jest aktywny tryb kompensacji narzedzia, opcja bedzie obowigzywata
dwie linie po linii, w ktérej nacidnieto przycisk BLOCK DELETE.

2. Jesdli jest aktywny tryb kompensacji narzedzia, bloki musza by¢ wczeéniej
przetworzone. Z tego powodu opcja nie bedzie obowigzywata przez co
najmniej cztery linie po podswietlone;j linii, w ktérej nacisnieto przycisk
BLOCK DELETE.
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3. Jezeliopcja BLOCK DELETE zmieni swdj stan w czasie przetwarzania
pierwszego bloku pary fazowanie/zaokraglanie i co najmniej jedna para
zostanie zaznaczone ukosnikiem do pominiecia, to zachowanie maszyny
bedzie nieprzewidywalne.

4. Przetwarzanie bedzie wolniejsze w przypadku toréw zawierajgcych polecenia
usuniecia bloku podczas obrdbki szybkiej, poniewaz kolejka polecen
przetwarzanych z wyprzedzeniem zostanie oprézniona, kiedy sterownik
dotrze do miejsca z liniami usunietego bloku. Powoduje to ograniczenie
predkosci, z jakg poprzednie bloki mogg by¢ wykonywane.

MDI/DNC (TRYB RECZNY) Wybér trybu MDI/DNC.

COOLNT

ORIENT SPINDLE

ATCFWD

ATC REV

Wiaczenie lub wytaczenie chiodziwa.

(USTAW WRZEC.) Powoduje obrét wrzeciona do znanego potozenia i jego
zablokowanie. Mozna uzywacé podczas konfiguracji w celu wskazywania
przedmiotéw.

Obrot glowicy narzedziowej do przodu do nastepnego narzedzia w kolejnosci.
Jesli w buforze wejsciowym znajduje sie polecenie Tnn, to gtowica przesunie sie
do potozenia nn. Nie dotyczy maszyn CE.

Obrot gtowicy narzedziowej do tytu do poprzedniego narzedzia w kolejnosci. Jesli
w buforze wejsciowym znajduje sie polecenie Tnn, to glowica przesunie sie do
potozenia nn. Nie dotyczy maszyn CE.

HANDLE/JOG (K. RECZNE) Wybér trybu impulsowania.

.0001, 1 .0001 cala lub 0,001 mm na kazdej podziatce kétka. W ruchu probnym .1 cala/min.

.001,1 .0001 cala lub 0,01 mm na kazdej podziatce kotka. W ruchu probnym 1 cal/min.

.01, 10. 0.01 cala lub 0,1 mm na kazdej podziatce kétka. W ruchu probnym 10 cal/min.

.1,100. .01 cala lub 1.0 mm na kazdej podziatce kétka. W ruchu prébnym 100 cal/min.
ZERO RET (POWR. DO ZERA) Wyboér trybu powrotu do punktu zerowego.

AUTO ALL AXES (AUTO WSZYSTKIE OSIE) Poszukiwanie punktu zerowego maszyny we

wszystkich osiach.
ORIGIN (POCZATEK) Wyzerowanie zawarto$ci ekrandw i zegardw.

ZERO SINGL AXIS

HOME G28

SINGLE AXIS
HOME G28

Wyszukiwanie punktu zerowego maszyny w osi wskazanej w buforze
wejsciowym.

(POLECENIE HOME G28) Powrot wszystkich osi do punktu zerowego w szybkim
przesuwie. Wyszukiwanie nie jest prowadzone.

Umozliwia przesuniecie do punktu zerowego tylko osi X, Y, Z, A lub B.
Operator wprowadza X, Y, Z, A lub B i naciska przycisk HOME G28.

Samo nacisniecie tego przycisku bez uprzedniego wprowadzenia litery oznaczajace;j
0$ spowoduje powrét wszystkich wigczonych osi do punktu zerowego.

Jezeli wybrana os jest wylaczona, to zostanie wyswietlony komunikat DISABLED
AXIS (OS WYL.).
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OSTRZEZENIE! Operator nie zostanie poinformowany o mozliwych kolizjach. Jezeli
na przyktad o$ Z jest opuszczona i znajduje sie miedzy przedmiotami
na stole w czasie, kiedy o$ X lub Y jest zerowana, moze dojs¢ do
zderzenia.

SECOND HOME  Jest to funkcja opcjonalna. Po nacisnieciu tego przycisku sterowanie przemiesci
w szybkim przesuwie wszystkie osie (ktére majg ustawiong warto$¢ 1 bitu 2ND
HOME BTN) do wspétrzednych zadanych w poleceniu G129 (kompensacja
detalu). Dziatanie funkcji jest nastepujace: Zaktadajac, ze trzeba przemiesci¢ 0$
XlubY, os$ Z wraca do punktu zerowego, woéwczas osie X i Y sg przesuwane do
swoich potozen docelowych, po czym 0$ Z jest rowniez przesuwana do swojego
potozenia docelowego. Polecenie G129 musi przyja¢ odpowiednie wartosci, aby
funkcja dziatata poprawnie. Funkcja bedzie dziatata w kazdym trybie z wyjatkiem
DNC, podobnie jak przycisk HOME G28.

LIST PROG (LISTA PROGR.) Do wybrania trybu listowania programu i wyswietlenia listy
programéw zatadowanych do sterownika.

SELECT PROG Makes the highlighted program on the program list the current program. The
current program will have an asterisk preceding it in the program list.

SEND RS232 (Wyslij przez RS232) Stuzy do wystania programéw przez port szeregowy RS-
232. Jesli jest zaznaczona opcja ALL, to wszystkie programy zostang wystane z
jednym znakiem “%” na poczatku i z jednym takim znakiem na korcu transmisji.

RECV RS232 Odbierz przez RS232 Stuzy do wczytania programéw z portu RS-232. Jesli nie
jest zaznaczona opcja ALL, to przed nacisnieciem tego przycisku trzeba wpisaé
nazwe programu w postaci Onnnnn. Jesli opcja ALL jest zaznaczona, nie trzeba
wpisywaé nazwy programu. Numery programéw bedg wpisywane automatycznie
na podstawie wczytywanych danych.

ERASE PROG (USUN PROGRAM) Stuzy do skasowania podéwietlonego programu lub programu
okreslonego w buforze wejsciowym.

NUMERIC KEYS (Przyciski numeryczne) Przyciski te umozliwiajg operatorowi wpisywanie liczb i kilku
znakdw specjalnych.

CANCEL (Klawisz CANCEL) Stuzy do usuwania ostatnio wpisanego znaku podczas edycji
lub wpisanego do pola

SPACE (Klawisz spacji) Przycisk spacji (odstepu), ktéry mozna uzywac¢ do formatowania
komentarzy umieszczanych w tresci programu.

WRITE/ENTER  Ten przycisk ma znaczenie takie, jak przycisk Enter w komputerze. Zawsze,
kiedy trzeba zmieni¢ informacje w sterowaniu, nalezy nacisng¢ ten przycisk.

- Stuzg do negowania warto$ci numerycznych, umozliwiajg wprowadzanie danych z
precyzjg dziesietna.

+, = #and * Symbole te mozna wykorzystaé po uprzednim naci$nieciu przycisku SHIFT i
nastepnie przycisku z wybranym symbolem. Sg uzywane w makropoleceniach.

?, %, %, !, & @ and: Sa to symbole uzupetniajace, ktére mozna wykorzystaé po uprzednim nacisnieciu
przycisku SHIFT. Mozna je stosowac w komentarzach.
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2.12 Wteaczanie | WyrAczANIE ZASILANIA

WerAczANIE ZASILANIA

Omawiang maszyng mozna wigczy¢ tylko w jeden sposéb. Nalezy nacisna¢ zielony przycisk “On” umieszczony
w gornej lewej czesci pulpitu. Aby wiacznik ten mdgt wtaczy¢ maszyne, musi by¢ wigczony gtéwny wigcznik
zasilania, umieszczony w tylnej czesci maszyny. Przerwa w doptywie pradu spowoduje wytaczenie maszyny, ale
po wznowieniu zasilania ponownie trzeba nacisngé¢ przycisk wigcznika, aby wigczyé maszyne.

Po wiaczeniu zasilania maszyna musi znalez¢ swéj staty punkt odniesienia, zanim bedzie mogta wykonaé¢
jakiekolwiek dalsze operacje. W tym celu nalezy po wtaczeniu zasilania nacisng¢ przycisk POWER UP/
RESTART. Do inicjalizacji maszyny po skasowaniu wszystkich alarmoéw mozna tez uzy¢ przyciskow ZERO
RET i AUTO ALL AXES. Pojedynczg o$ mozna wybraé, naciskajgc najpierw przycisk X, Y, Z, Alub B, a
nastepnie przyciskEZ ZERO SINGL AXIS. Potozenia odszukane w taki sposéb beda traktowane jako punkt
zerowy maszyny. Trzeba pamietac, ze 0$ Z przesunie sie w dot okoto pieé cali po zakonczeniu poszukiwania
punktu zerowego, dlatego trzeba uwazacé i zachowaé odpowiednie odlegtosci.

OSTROZNIE!! Bezposrednio po wtgczeniu zasilania maszyna nie zna swojego potozenia referencyjnego ani
zapisanych ograniczen ruchu az do momentu wykonania najazdu na punkt referencyjny przyciskiem POWER
UP/RESTART lub przyciskiem ZERO RET/AUTO ALL AXES. Mozna sterowa¢ maszyng recznie kétkiem lub
przyciskami impulsowania przy najmniejszej predkos$ci. Jesli sterowanie bez kontroli bedzie odbywato sie w
obu kierunkach, moze doj$¢ do zniszczenia oston metalowych lub do przecigzenia $rub kulkowych
(tozyskowych). Aby unikna¢ takiego ryzyka, trzeba zawsze przed wykonywaniem innych czynnos$ci i zaraz po
wiaczeniu zasilania poprawnie wykonaé najazd na punkt zerowy.

UWAGA : Zmieniacz narzedzi najpierw przemieszcza sie do narzedzia #1, a
nastepnie do narzedzia wskazanego w parametrze 81. Po zakonczeniu
procesu inicjalizacji wszystkie wyswietlacze potozen maszyny przyjmuja
wartosci zerowe.

Zawsze po wigczeniu zasilania nalezy skorzysta¢ z przycisku HOME G28. Spowoduje on powrét najpierw osi Z, a
nastepnie osi X, Y, A i B. Jesli os Z jest ustawiona powyzej punktu zerowego maszyny, to najpierw zostang
przesuniete osie X, Y, A i B. Przycisk ten pracuje w kazdym trybie pracy maszyny. Reczne wykorzystanie
przycisku G28 nie prowadzi do uzycia zadnego posredniego punktu odniesienia, co ma miejsce przy programowym
uzyciu G28. Osie pomocnicze (C, U, ...) wykonujg ruch do punku zerowego po osiach X, Y, Z, AiB.

UWAGA: Naprawy silnika, sruby kulkowej lub wytacznika kraricowego w punkcie
zerowym majg wptyw na potozenie punktu zerowego i muszg by¢
wykonywane wytacznie przez specjaliste przeszkolonego przez
producenta. Jesli punkt zerowy nie zostanie prawidtowo ustawiony, moze
dojs¢ do powaznego uszkodzenia sruby kulkowej, oston prowadnicy,
woézka lub zmieniacza narzedzi.

WyeraczeNIE ZASILANIA

Nacis$niecie czerwonego przycisku POWER OFF spowoduje odtgczenie zasilania maszyny. Maszyne mozna
tez tak zaprogramowac, aby wytaczata sie¢ po zakonczeniu cyklu (M03) lub po uptynigciu ustalonego czasu, w
ktérym nie sg podejmowane zadne dziatania. Zgdzg tym ustawienia 1i 2.

Dtuzszy okres przepiecia w sieci zasilajgcej lub przedtuzajace sie przegrzanie rowniez doprowadzg do
automatycznego wytgczenia maszyny. Jesli jeden z tych warunkéw trwa przez 4,5 minuty, maszyna
rozpocznie 30 sekundowy proces wytgczania. Kiedy wytaczanie jest spowodowane przegrzaniem, zostanie
wyswietlony alarm 176, a jesli przepieciem w sieci zasilajacej - alarm 177.

Przerwa w zasilaniu, nawet jesli zostanie spowodowana wytgcznikiem z tytu maszyny, réwniez spowoduje jej
wytgczenie. Trzeba wtedy przywrdci¢ zasilanie i nacisng¢ przycisk POWER ON, aby wznowié prace.
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2.13 OPERACJA RECZNA

Tryb recznego wprowadzania danych umozliwia wpisanie danych i wykonanie ich krok po kroku bez
koniecznosci uzywania trybéw EDIT i MEM. Praca taka przypomina prace z pamiecig podrecznag, dzieki ktérej
mozna wykonac wiele linii programu bez modyfikowania programu gtéwnego rezydujacego w pamieci. Dane
zadawane recznie zostang zachowane po zmianie trybu pracy lub po wytgczeniu zasilania.

Edycja w trybie zadawania recznego odbywa sie tak samo, jak edycja w trybie pamieciowym.

Tryb MDI umozliwia rowniez reczne sterowanie chtodziwem, wrzecionem i zmieniaczem narzedzi.

Program wpisany w trybie recznym mozna zapisa¢ w pamieci jako zwykty program obrébki, umieszczajac
kursor na poczatku pierwszej linii (potozenie HOME), wpisujgc Onnnnn (nowy numer programu) i naciskajac
przycisk ALTER. W ten sposdb nazwa zostanie dodana do listy programéw i pamie¢ MDI zostanie zwolniona.

Caty program MDI mozna skasowac, naciskajac w trybie recznym przycisk ERASE PROG (USUN PROG.).

Szybka metodgq wybrania narzedzia jest wpisanie polecenia Tnn i zamiast przycisku INSERT (WSTAW)
mozna nacisna¢ przycisk ATC FWD lub ATC REV. W ten sposdb mozna bezposrednio wybra¢ zgdane
narzedzie.

Jesli tryb DNC jest wigczony parametrem 55, to drugie nacisniecie przycisku MDI spowoduje przetaczenie
sterowania w tryb DNC.

Kiedy flaga DOOR STOP SP parametru 57 ma wartosc¢ 1, to dopuszczalna szybko$¢ wrzeciona przy
otwartych drzwiczkach wynosi 750 obr./min.

34

Reczne przesuwanie osi jest mozliwe po nacisnieciu przycisku HANDLE JOG (KOLKO IMPULS.) i uzyciu
przyciskéw JOG lub samego kétka do przesuniecia osi. Przyciski JOG oraz kétko mozna uzywaé zamiennie
bez koniecznosci dokonywania wyboru miedzy nimi. Wys8wietlany ekran zmieni sie na ekran potozen, a
aktualnie zmieniana os$ bedzie migac.

Szybkosé posuwu impulsowego lub rozdzielczos¢ kétka ustawia sie czterema przyciskami, ktére znajdujg sie
po prawej stronie przycisku HANDLE JOG. Mozna ustawi¢ szybkosci od 0,1 cala do 100 cali na minute lub
rozdzielczosc¢ kétka od 0,0001 od 0,1 cala. Osi pomocniczej nie mozna sterowac recznie z pulpitu CNC.

W czasie realizowania posuwu impulsowego przyciski FEED RATE (SZYBKOSC POSUWU) umozliwiajg
sterowanie predkoscig z klawiatury sterowania. Dzieki temu mozliwe jest bardzo precyzyjne sterowanie
predkoscig impulsowania. Nie wptywa to na wielkos¢ kroku jednego impulsu kétka.

W Srodku przyciskéw impulsowania znajduje sie przycisk oznaczony JOG LOCK. Stuzy on do wigczenia
statego posuwu impulsowego nawet po zwolnieniu przycisku. Aby wigczy¢ state impulsowanie, nacisnij ten
przycisk, a nastepnie nacisnij przycisk wybranej osi. Ruch impulsowy zatrzyma sie zaraz po powtérnym
nacisnieciu przycisku JOG LOCK lub nacisnieciu przycisku RESET.

UWAGA: Wybranie innej osi spowoduje wtgczenie ruchu w tej osi.

Taka funkcja jest wygodna w zastosowaniu podczas na przyktad, wolnego frezowania szczek imadta.
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Aby w czasie uzywania kétka recznego wybrac inng 0§ impulsowania, nalezy skorzystac¢ z przyciskéow + X, Y,
Zlub A. Kiedy zostanie naci$niety jeden z przyciskdw, wybrana o$ bedzie poddana procesowi impulsowemu,
ale przesuniecie zostanie wykonane, jesli przycisk bedzie nacisniety przez ponad pét sekundy. Po tym czasie
0$ zostanie przemieszczona we wskazanym kierunku z zadang predkoscia.

Wszystkie funkcje zwigzane z recznym impulsowaniem pigtej osi majg takie samo znaczenie, jak w przypadku
innych osi. Wyjatkiem jest sposdb wyboru posuwu impulsowego miedzy osig A i B. Zgodnie z domysinym
ustawieniem przyciski ‘“+A’ i *-A’ stuzg do wybrania osi A. Podczas impulsowania osi A na ekranie pojawi sie
informacja “JOGGING A AXIS HANDLE .01” (Impulsowanie osi A, impuls 0,01). O$ B mozna wybrac¢ naciskajac
przycisk SHIFT, a nastepnie przycisk ‘+A’ lub -A’. Sterowanie przetgczy sie wéwczas na impulsowanie osi B, a
na ekranie pojawi sie informacja “JOGGING B AXIS HANDLE .01” (Impulsowanie osi B, impuls 0,01).

Os$ przypisana do przyciskow ‘+A’ i ‘-A’ pozostanie wybrana do impulsowania nawet kiedy zostanie zmieniony
tryb pracy lub kiedy maszyna zostanie wytgczona. Os wybrana dla ‘“+A’ i *-A’ moze zosta¢ zmieniona
nacisnieciem przycisku SHIFT przed nacisnieciem ‘“+A’ lub *-A’.

2.14 OPERACJA AUTOMATYCZNA

Frezarka pionowa serii VF moze pracowaé w jednym z sze$ciu trybow pracy. Sg to:

EDIT (EDYCJA) Stuzy do wprowadzana recznych zmian w programie obrobki.
MEM (PAM.) Stuzy do uruchamiania programu obrébki zapisanego w pamieci.
MDI/DNC (TRYB RECZNY) Stuzy do szybkiego recznego wprowadzenia i uruchomienia programu.

HANDLE/JOG (K. RECZNE/IMP) Stuzy do przesuniecia osi kétkiem recznym lub przyciskami impulsowania.

ZERORET (POWR. DO ZERA) Stuzy do wykrycia punktu zerowego maszyny i do automatycznego
powrotu do tego punktu.

LIST PROG (LISTA PROGR.) Stuzy do wyswietlania, wysytania, przyjmowania i usuwania programow.

Tryb zmienia sie nacisnieciem jednego z przyciskéw w gérnym prawym narozniku pulpitu. Przyciski sg
oznaczone podanymi wyzej opisami. Po rozpoczeciu operacji, na przyktad po uruchomieniu programu, nie
mozna zmieni¢ trybu az do zakonczenia tej operacji (ruch zatrzymuje sie przyciskiem FEED HOLD lub
RESET). Szes¢ przyciskdw trybu pracy jest ustawionych pionowo w taki sposdéb, ze przyciski po ich prawej
stronie sg przeznaczone do wykorzystania w trybie wybranym przyciskiem bedgacym po lewej stronie.

Program wybiera sie w trybie LIST PROG. W tym trybie mozna wyswietli¢ wszystkie programy zapisane w
pamieci, mozna tez wybraé jeden z nich jako program biezacy. Taki program bedzie uruchamiany po
nacisnieciu przycisku START w trybie MEM. Program wybrany jest w ekranie programoéw oznaczony
gwiazdka. Program ten jest rowniez wyswietlany w ekranie edyciji.

Aby wybra¢ jeden z istniejacych programow, nalezy go podswietli¢ przyciskami kursora ze strzatkg w gore lub
w dét i nacisng¢ przycisk SELECT PROG (WYBIERZ PROG.). Obok nazwy programu pojawi sie znak
gwiazdki.

Aby utworzy¢ nowy program lub wybraé jeden z istniejgcych programow, operator moze na klawiaturze wpisac
Onnnnn i nacisng¢ przycisk SELECT PROG.
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URuUcHOMIENIE OPERACJI AUTOMATYCZNEJ

Uruchamiany program trzeba wczyta¢ do biezgcej pamieci maszyny. Do wybrania programu uzywa sie
przycisku LIST PROG. Nalezy najpierw kursorem wskazac¢ potrzebny program, a nastepnie nacisng¢ przycisk
SELECT PROG (WYBIERZ PROGR.). W wykazie programow jest podawana nazwa programu i pierwszy
napotkany komentarz. Jesli podczas pracy programu sterownik zostanie wytaczony, program pozostanie w
pamieci i bedzie wybrany po wtaczeniu zasilania.

Bezposrednio po wigczeniu zasilania maszyny trzeba najpierw nacisnaé¢ przycisk POWER UP/RESTART. W
ten sposéb zostang zainicjowane wszystkie osie i zmieniacz narzedzi, zostanie uruchomiony ekran polecen i
nastgpi przejscie do trybu MEM, w ktérym maszyna jest gotowa do pracy. Praca rozpocznie sie po
nacisnieciu przycisku CYCLE START, umieszczonego w dolnym lewym narozniku pulpitu.

Aby uruchomié program nie od samego poczatku, nalezy za pomocg strzatki w dét lub przycisku PAGE DOWN
przejs¢ do bloku o Zzadanym numerze. Program zostanie uruchomiony po nacisnieciu przycisku MEM i CYCLE
START. Funkcja ponownego uruchomienia programu (Program Restart), wybierana za pomocg parametru 36,
zmienia sposob pracy programu nie uruchomionego od poczatku. Wigczenie (wartos¢ ON) tej funkgciji
zagwarantuje poprawne ustawienie potozen narzedzia i osi po uruchomieniu wybranego fragmentu programu.

Btedy wystepujace w programie powodujg wtgczenie alarmu i zatrzymanie wykonywanego programu. Typowe
alarmy dotycza ograniczenia ruchu i braku kodéw I, J i Q. Proba wykonania przemieszczenia poza
dopuszczalny obszar zawsze powoduje wtgczenie alarmu.

Zawsze podczas pracy programu w dolnym lewym narozniku ekranu widnieje komunikat RUNNING
(PRACUJE). Jesli tego komunikatu nie ma, to program zostat zakohczony lub operator przerwat jego
wykonywanie, albo wykonywany program zostat zatrzymany z powodu btedu.

PoNoWNY START PROGRAMU

Funkcja ponownego uruchomienia programu utatwia operatorowi uruchomienie programu nie od poczatku przy
jednoczesnym zapewnieniu poprawnej interpretacji poprzednich linii programu. Aby z niej skorzystaé, trzeba
wigczy¢ parametr 36, przesunaé kursor w miejsce, od ktérego program ma zostaé uruchomiony (punkt
ponownego startu) i nacisng¢ przycisk CYCLE START. Wszystkie te czynno$ci wykonuje sie przyciskami
kursora w trybie MEM. Sterowanie rozpocznie wéwczas “ukrytg” interpretacje programu od poczatku, ktérej
znakiem bedzie kursor przesuwajacy sie prze program. Kiedy znajdzie sie w linii, od ktérej ma zacza¢ sie
przetwarzanie, sterownik odtworzy wszystkie warunku, ktére wynikajg z poprzednich linii i rozpocznie wykonanie
reszty programu od wskazanego miejsca. Wiekszos¢ alarmow, ktére moga zostaé wigczone podczas fazy
ukrytego przetwarzania programu, nie wystgpi az do napotkania linii, od ktérej rozpocznie sie przetwarzanie.

Jesli ponizszy przyktadowy program ma rozpocza¢ sie od linii T2, sterowanie zmieni jg na T1, po czym zmieni
z powrotem na T2 przed rozpoczeciem ruchu osi. Jezeli parametr 15 (porozumienie H i T) jest witgczony, alarm
nie zostanie wigczony. Prawdopodobnie najtrudniejsza do zrozumienia jest podwdéjna zmiana narzedzi.
Sterownik wykonuje ja, poniewaz trzeba mieé¢ pewno$¢, ze zostaty wykonane wszystkie dziatania wynikajgce
z poprzednich linii, co oznacza przejscie do narzedzia 1. W nastepnej kolejnosci jest wykonywana linia, od
ktorej nastepuje ponowne uruchomienie programu, co oznacza przejscie do narzedzia 2.

00123;

T1MO6:

G00 G90 G54 X0 YO:
GO01F20.2-2.;

T2M06 HO3; (RESTART HERE)
G00 G90 G54 X0 YO0;
G01F20.2-2;

G28;

M30;
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ZATRZYMYWANIE OPERACJI AUTOMATYCZNEJ

Program mozna zatrzymac na kilka sposobdéw. Kazdy z nich mozna zaklasyfikowac jako zatrzymanie
normalne, nienormalne lub spowodowane alarmem. Normalne zatrzymania to:

1.

2.

Normalne zakonczenie programu w poleceniu MO0, MO1, M02 lub M30.

Zatrzymanie przez operatora przyciskiem FEED HOLD. Kontynuacja mozliwa po nacisnieciu
przycisku CYCLE START.

Zatrzymanie przez operatora za pomocg funkcji SINGLE BLOCK STOP (Zatrzymanie
pojedynczego bloku). Kontynuacja mozliwa po naci$nieciu przycisku CYCLE START.

Zatrzymanie spowodowane otworzeniem drzwiczek przez operatora. Wykonanie programu
zostanie wznowione po zamknigciu drzwiczek.

Zatrzymania nienormalne to:

1.

Reset Powoduje zatrzymanie ruchu we wszystkich osiach, zatrzymuje zmieniacz narzedzi,
wytacza wrzeciono i wytacza pompe chtodziwa. Kontynuacja programu nie jest mozliwa. Je$li
parametr 31 jest wigczony, to wskaznik wykonania programu zostanie przeniesiony na poczatek.

Awaryjny stop Powoduje zatrzymanie ruchu we wszystkich osiach, zatrzymuje serwo, zmieniacz
narzedzi, wytgcza wrzeciono i wytgcza pompe chfodziwa. Kontynuacja programu nie jest mozliwa.
Zostang tez zatrzymane wszystkie osie pomocnicze. W celu wytgczenia alarméw i umozliwienia
wykonania programu trzeba co najmniej dwukrotnie wykona¢ RESET.

Warunek alarmu Wystepuje zawsze, kiedy podczas wykonywania programu zostanie spetniony
warunek alarmu. Z uwago na to, ze programu nie mozna uruchomié¢ do momentu nacidniecia
przycisku RESET, wykonanie programu nie moze by¢é wznowione od punktu zatrzymania.
Przyczyng alarméw moga by¢ btedy w programie lub usterki maszyny. Do sprawdzenia, czy w
programie nie ma btedéw, mozna uzy¢ trybu symulacji graficzne;.

Wyltaczenie zasilania Wszystkie silniki zostang wytgaczone w ciggu sekundy. Nie mozna
przewidzie¢ warunkow, ktére bedg obowigzywaty po ponownym wiaczeniu zasilania.

Wytacznik AWARYJINY

Podczas normalnej pracy wytacznik awaryjny (EMERGENCY STOP) jest zamkniety. Jesli przetgcznik
zostanie otworzony lub zerwany, zasilanie serwa zostanie na state odtgczone. Zostang tez wytgczone:
zmieniacz narzedzi, naped wrzeciona i pompa chtodziwa. Przycisk awaryjnego stopu zatrzyma ruch, nawet
jesli zostanie uruchomiony na 0,005 sekundy.

Trzeba pamietac¢ o tym, Ze parametr 57 zawiera przetgcznik stanu, ktéry po nastawieniu spowoduje
wytaczenie zasilania sterownika po nacisnieciu przycisku awaryjnego stopu.

Nie nalezy przerywac wymiany narzedzi wytgcznikiem awaryjnym, poniewaz zmieniacz przyjmuje
nieokreslone potozenia i skorygowanie go wymaga podjecia specjalnych dziatanh.

Alarmy zmieniacza narzedzi mozna tatwo korygowac. Najpierw trzeba skorygowac problemy mechaniczne
przyciskiem RESET naciskanym tyle razy, az alarmy zostang wyzerowane, nastepnie nalezy wybrac tryb
powrotu do punktu zerowego (ZERO RETURN) i wybra¢ opcje AUTO ALL AXES (AUTOM. WSZYST. OSIE).
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Jezeli zmieniacz narzedzi zostanie zablokowany, sterowanie automatycznie wigczy alarm. Aby wytgczy¢ taki
alarm, trzeba nacisng¢ przycisk awaryjnego stopu i usung¢ przyczyne blokady. Przyciskiem zerowania
(RESET) mozna wytaczy¢ wszystkie alarmy. W celu wyzerowania osi Z i zmieniacza narzedzi nalezy
nacisnac przycisk powrotu do punktu zerowego i przycisk AUTO ALL AXES (AUTOM. WSZYST. OSIE). Nie
wolno manipulowaé rekoma w poblizu zmieniacza narzedzi, jesli nie jest wtgczony przycisk awaryjnego stopu.

WskaZniki PRACY

Dwa wskazniki, czerwony i zielony, umieszczone na koncu raczki sterujgcej, sygnalizujg stan maszyny.
Kiedy program pracuje normalnie, $wieci sie wskaznik ZIELONY.

Wskaznik miga kolorem ZIELONYM, kiedy: - operator uzyje przycisku FEED HOLD lub przycisku
zatrzymania pojedynczego bloku.

- sterowanie znajduje sie przy poleceniu MO0, M01, M02
lub M30. Miganie skohczy sie po nacisnieciu przycisku
zerowania. Jezeli sterowanie znajduje sie przy poleceniu
MO2 lub M30 i nie jest wigczona sygnalizacja otwartych
drzwiczek, to po otworzeniu drzwiczek wskaznik
przestanie migac.

Wskaznik miga kolorem CZERWONYM, kiedy: - sterowanie napotka stan alarmu, podobnie w razie uzycia
przycisku awaryjnego stopu. Miganie skoiczy sie po
nacisnieciu przycisku zerowania i skasowaniu
wszystkich alarmoéw.

2.15 ZaprisywaNIiE 1 EDYycya PROGRAMU OBROBKI DETALU

Wartosci wpisywane z klawiatury sg wyswietlane w najnizszym wierszu monitora, jesli nie sg zwigzane z funkcjg
HELP (POMOC) ani funkcjg komunikatu. To miejsce monitora nosi nazwe pola wprowadzania danych. Po
wpisaniu w pole catego tekstu, nalezy zaleznie od potrzeby nacisnaé przycisk WRITE, ALTER lub INSERT.

Jesli jest aktywny ekran pomocy, to przyciski alfanumeryczne stuzg do wybrania jednego z dostepnych
tematoéw i wprowadzany tekst nie jest wyswietlany u dotu ekranu.

Jezeli wybrano funkcje Message (Komunikat), to wpisywany tekst znajdzie sie na ekranie w miejscu kursora.

TwoRzENIE PROGRAMOW

Aby utworzyé nowy program, trzeba przywotaé¢ ekran PRGRM/CONVRS i wigczyé tryb LIST PROG. Nastepnie
trzeba wpisa¢ litere O i czterocyfrowy numer programu, po ktérym trzeba nacisng¢ przycisk SELECT PROG
(WYBIERZ PROGR.) lub ENTER. Tak utworzony program jest programem gtéwnym (Main) i bedzie widoczny
w trybach MEM i EDIT. Aby wyswietli¢ nowy program, nalezy nacisng¢ przycisk EDIT. Nowy program
zaczyna i sktada sie tylko z numeru Onnnnn i oznaczenia kohca bloku EOB (;). Wszystkie pozostate
polecenia wpisuje sie z klawiatury: litera, po niej wartosc¢, nastepnie przycisk INSERT (WSTAW), ALTER
(ZMIEN) lub WRITE (ZAPISZ). Wpisywane polecenia to albo adresy (litera z nastepujacym po niej numerem),
komentarza (tekst w nawiasie, maks. 80 znakéw) lub znak konca bloku EOB (;).

Do poszukiwania wprowadzonej warto$ci mozna uzywac klawiszy ze strzatkami w gére i w dét. W tym celu
nalezy w dolnym wierszu ekranu wpisa¢ poszukiwang wartosc¢ i nacisng¢ przycisk wskazujacy kierunek
poszukiwania. Przycisk ze strzatkg w gére spowoduje wyszukiwanie w kierunku poczatku programu. Przycisk
ze strzatkg w dét spowoduje wyszukiwanie w kierunku konca programu. Wyszukiwanie wartosci mozna tez
przeprowadzi¢ w trybie MEM. Je$li zostanie wpisana litera bez numeru, to wyszukiwanie zakonczy sie na
pierwszym wystapieniu tej litery bez numeru.
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UWAGA : Kiedy zostanie nacisniety przycisk INSERT, nowe dane zostang wpisane
po podswietlonym (wyswietlonym w negatywie) tekscie. Przyciski sterujgce
kursorem w goére, w dot, w lewo i w prawo uzywa sie do wybierania
elementu, ktéry bedzie poszukiwany. Przyciski PAGE UP o PAGE DOWN
powodujg przesuniecie tekstu o wiekszy fragment, a przyciski HOME i
END powodujg przeskok odpowiednio na poczatek i koniec programu.
Wszystkie te przyciski mozna uzywac¢ w trybach EDIT, MEM i MDI.

Komentarz w programie mozna modyfikowac¢ bez potrzeby wpisywania od poczatku catego tekstu. Nalezy
podswietli¢ zmieniane znaki (przesuwajac po nich kursorem), wpisa¢ w ich miejsce nowe i nacisna¢ przycisk
ALTER (ZMIEN). Aby doda¢ znaki, nalezy przesung¢ kursor w miejsce, w ktérym ma sie znalez¢ tekst,
wpisac tre$¢ i nacisngc¢ przycisk INSERT (WSTAW). Aby usung¢ znaki, trzeba je podswietli¢ i nacisng¢
przycisk DELETE (USUN). W celu cofnigcia wprowadzony zmian mozna uzy¢ przycisku UNDO. Przycisk ten
moze cofna¢ najwyzej 9 ostatnich operac;ji.

Numer utworzonego programu mozna fatwo zmienié¢, modyfikujac odpowiednio polecenie Onnnnn w pierwsze;j
linii programu. JezZeli limit liczby programéw zostanie wyczerpany, pojawi sie komunikat DIR FULL (KAT.
PELEN) i programu nie bedzie mozna utworzy¢.

Tryb edycji stuzy do wprowadzania zmian do programu, ktory juz znajduje sie w pamieci lub stuzy do
utworzenia nowego programu w trybie LIST PROG. Nowoutworzony program zawiera tylko deklaracje nazwy
Onnnnn i znak konca bloku EOB (;).

Tryb edycji uruchamia sie przyciskiem EDIT. Na ekranie pojawi sie tres¢ biezgcego programu. Jesli nie ma
takiego programu, wyswietli sie O0000. By zmieni¢ nazwe programu, trzeba najechaé¢ kursorem na nawe
zapisang jako Onnnnn, wpisac litere O i pie¢ cyfr bezposrednio po niej, na przyktad 012345, a na
zakonczenie nacisng¢ przycisk ALTER. Gérna czes$¢ ekranu po prawej stronie bedzie zawierata nowy numer
programu. Dane znajda sie najpierw w dole po lewej stronie i bedg przenoszone do gérnego ekranu
przyciskami INSERT, ALTER lub WRITE.

Aby wpisa¢ program z klawiatury, nalezy wprowadzi¢ dane i nacisng¢ przycisk INSERT. Przed nacisnieciem tego
przycisku mozna wprowadzi¢ kilka kodéw X, Y i Z. Dane wprowadzone do programu mozna zmieni¢. Nalezy
podswietli¢ zmieniane znaki, wpisa¢ w ich miejsce nowe i nacisna¢ przycisk ALTER (ZMIEN). Aby dodac¢ znaki,
nalezy przesunac¢ kursor w miejsce, w ktérym ma sie znalez¢ tekst, wpisac tres¢ i nacisngé przycisk INSERT
(WSTAW). Aby usuna¢ znaki, trzeba je podswietli¢ i nacisng¢ przycisk DELETE (USUN). W celu cofniecia
wprowadzony zmian mozna uzyc¢ przycisku UNDO. Przycisk ten moze cofnaé najwyzej 9 ostatnich operaciji.

Do poszukiwania wprowadzonej warto$ci mozna uzywac klawiszy ze strzatkami w gére i w dét. W tym celu
nalezy w dolnym wierszu ekranu wpisa¢ poszukiwang wartosc¢ i nacisng¢ przycisk wskazujacy kierunek
poszukiwania. Przycisk ze strzatkg w gére spowoduje wyszukiwanie w kierunku poczatku programu. Przycisk
ze strzatkg w dét spowoduje wyszukiwanie w kierunku konca programu. Wyszukiwanie wartosci mozna tez
przeprowadzi¢ w trybie MEM. Je$li zostanie wpisana litera bez numeru, to wyszukiwanie zakonczy sie na
pierwszym wystagpieniu tej litery bez numeru.

W trybie EDIT lub MEM biezacy program mozna zmieni¢ przyciskami ze strzatkg w gére lub w dét. Trzeba
nastepnie wpisa¢ nazwe Onnnnn w polu wprowadzania danych i nacisnaé¢ przycisk z odpowiednig strzatkg lub
przycisk F4. Onnnnn oznacza nazwe programu, ktéry ma zosta¢ wyswietlony.

Do przemieszczania kursora podczas edycji mozna wykorzystac kétko reczne. Do wigczenia tej funkcji stuzy
parametr 57. Kétko w takim ustawieniu dziata tak, jak przyciski ze strzatkg w lewo lub w prawo.

Mozliwa jest réwniez edycja w tle. Wszystkie wymienione funkcje edycyjne mozna wykorzystac, kiedy
program pracuje w trybie MEM.
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Komunikaty o btedach podczas edyciji:

Guarded Code (Kod chroniony) Préba usuniecia deklaracji Onnnnn z poczatku programu.

Bad Code (Btedny kod) Linia zawiera wadliwe dane lub dtugos¢ komentarza przekracza 80 znakdw.
Editing Error (Btad edyc;ji) Nie dokonczono poprzedniej edycji. Dokonczyé, lub nacisng¢ przycisk UNDO.
Bad Name (Zta nazwa) Nazwa programu Onnnnn jest niepoprawna lub brak nazwy.

Invalid Number (Zty numer) Liczba ze znakiem literowym nie jest poprawna.

Block Too Long (Za dtugi blok) Blok moze sktadac¢ sie z najwyzej 256 znakdw.

No Code (Brak kodu) Brak danych do wstawienia po wydaniu polecenia INSERT.

Can’tUndo (Nie mozna cofng¢) Cofniecie polecenia obejmuje tylko 9 ostatnich zmian.

End Of Prg (Koniec programu) Nie mozna usung¢ znacznika konca bloku.

Ebycya PRoGRAMU W TLE

W trybie edycji w tle (BACKGROUND EDIT) mozna modyfikowaé programy wczytane do pamieci podczas
wykonywania innych programéw obrdbki. Taki tryb pracy mozna wigczyé lub wytgczyé parametrem nr 57.

Tryb BACKGROUND EDIT wybiera sie w trybie MEM w ekranie PROGRAM DISPLAY, wpisujac nazwe
Onnnnn programu wybranego do modyfikacji i naciskajac przycisk F4. Je$li nie zostanie wpisana nazwa
Onnnnn, pojawi sie ekran PROGRAM REVIEW (PRZEGL. PROGR.).

W trybie edycji w tle mozna wykonywac¢ wszystkie operacje dopuszczalne w trybie edycji. Ostatnie piec linii
monitora bedzie zawiera¢ informacje o uruchomionym programie, a najwyzsza linia jego nazwe i numer
wykonywane;j linii.

Wybranie innego ekranu lub nacisniecie przycisku F4 spowoduje wyjscie z trybu edycji w tle. Aby wyswietli¢
programy znajdujace sie w pamieci, mozna skorzysta¢ z funkcji wyswietlania programéw podczas pracy
innego programu. Funkcja ta nazywa sie LIST. Wybiera sie jg przyciskiem LIST PROG, ktéry trzeba nacisna¢
podczas pracy progamu. Ekran wyswietlony po uruchomieniu tej funkgiji jest taki, jak ekran trybu LIST PROG,
ale nie udostepnia funkcji wysytania, przyjmowania, kopiowania, wybierania ani usuwania.

W trybie edycji tle nie mozna uzywac przycisku CYCLE START. Je$li w programie znajduje sie polecenie
zatrzymania MO0O, to trzeba zakonczy¢ tryp BACKGROUND EDIT i nacisng¢ przycisk CYCLE START, aby
zakonczy¢ prace programu.

Wszystkie zmiany wprowadzone w trybie BACKGROUND EDIT sg zapisywane w wydzielonym obszarze
pamieci i przechowywane tam do czasu zakohczenia pracujgcego programu. Oznacza to, ze mozna dokonaé
modyfikacji nawet takiego programu, ktory jest aktualnie wykonywany lub nalezgcych do niego podprogramoéw,
a wprowadzane zmiany nie bedag miaty wptywu na prace tego programu.

Jesli program wybierany do edycji w tle juz jest zapisany w pamieci, to po pierwszym wybraniu tego trybu
zostanie wyswietlony komunikat PROG EXISTS (PROGR. JEST), w przeciwnym razie pojawi sie komunikat
NEW PROG (NOWY PROGR.). Komunikat NEW PROG oznacza, ze zostanie utworzony nowy program bez
zadnej tresci. W obu przypadkach operator moze dokonaé zmian w tych programach. Przy drugim wywotaniu
programu przeznaczonego do edycji w tle bez zatrzymywania juz uruchomionego programu, pojawi sie
komunikat SECOND EDIT (DRUGA EDYCJA).

Kiedy podczas pracy w tle zostanie zakonczony aktualnie wykonywany program, pojawi sie ekran PROGRAM
DISPLAY z programem, ktory wiadnie zakonczyt swojg prace. Aby w takiej sytuacji dokonczy¢ zmiany w
programie, nalezy ponownie wybra¢ go za pomoca polecenia LIST PROG i wyswietli¢ w trybie edyc;ji
przyciskiem EDIT.

Tryb BACKGROUND EDIT nie moze by¢ wybrany w trybach MDI ani DNC.
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UsuwanNiE PROGRAMOW

W trybie LIST PROG mozna usuna¢ dowolny istniejgcy program. Wyswietlane programy sa grupowane wedtug
kolejnosci swoich numeréw. Przyciskiem ze strzatkg w gére lub w dét nalezy zaznaczy¢ numer usuwanego
programu, mozna tez bezposrednio wpisac jego numer przy migajagcym kursorze, a nastepnie nacisngé
przycisk ERASE PROG (USUN PROGR.).

Wszystkie programy znajdujace sie w liscie mozna usung¢ opcjg ALL (WSZYSTKIE) na koncu listy i
naciskajac przycisk ERASE PROG. Przy tych czynno$ciach trzeba zachowa¢ duza ostroznosé i czytaé
wyswietlane komunikaty, aby przez nieuwage nie wybra¢ wszystkich programéw do usuniecia. Polecenia
usuniecia programow nie mozna cofng¢ przyciskiem UNDO.

PRrzyciski FUNKCYJNE 0 SPECJALNYM ZNACZENIU

Przyciski funkcyjne F1, F2, F3 i F4 petnig rézne funkcje zaleznie od aktualnego ekranu i trybu, w ktérym
zostaly wybrane. Ponizej przedstawiamy kroétkie zestawienie znaczenia przyciskéw Fn.

F1 W trybie EDIT (EDYCJA) i PROGRAM DISPLAY (WYSW. PROGR.) stuzy do rozpoczecia definicji
bloku.
W trybie LIST PROG (LISTA PROG.) F1 spowoduje powielenie zapisanego programu i umozliwi
wprowadzenie nowej nazwy z wiersza polecen. W ekranie korekcji OFSET mozna wprowadzié
wybrang warto$¢ korekdji.

F2 W trybie EDIT (EDYCJA) i PROGRAM DISPLAY (WYSW. PROGR.) stuzy do zakorczenia
definicji bloku.
W ekranie korekcji OFSET przycisk spowoduje nastawienie korekcji o znaku przeciwnym do
wpisanego.

F3 W trybach EDIT (EDYCJA) i MDI przycisk F3 spowoduje skopiowanie tresci z wiersza pomocy do
wiersza wprowadzania danych na dole ekranu. Mozliwos¢ taka moze byc¢ przydatna, jesli trzeba
skopiowac gotowe rozwigzanie przygotowane dla ruchu kotowego. Wystarczy nacisng¢ przycisk
INSERT (WSTAW), aby doda¢ odpowiednie polecenia toczenia do tworzonego programu. W
przypadku funkcji Pomoc w kalkulatorze, przycisk stuzy do skopiowania wartosci z okna
kalkulatora do podswietlonego pola na wprowadzanie danych dla pomocy w obliczeniach
trygonometrycznych lub interpolacji kotowe;j.

F4 Jesli w trybie EDIT (EDYCJA) zostanie wprowadzona nazwa programu Onnnnn i nie pracuje
Zzaden inny program, to nacisniecie przycisku F4 spowoduje zmiane modyfikowanego programu na
Onnnnn.

Przycisk F4 w trybie MEM i przy wiaczonej funkcji PROGRAM DISPLAY bedzie stuzyt do wybrania albo
edycji w tle, albo do przegladania programoéw. Edycja w tle zostanie wtgczona po wpisaniu numeru programu i
nacisnieciu przycisku F4. Mozna jg wybra¢ tylko w czasie wykonywania innego programu. Przegladanie
programu (PROGRAM REVIEW) mozna wybraé niezaleznie od pracy innego programu, naciskajac przycisk
F4. Jesli jest wykonywany inny program, to po wigczeniu tej funkcji uruchomiony program zostanie
wyswietlony w lewej stronie ekranu, a operator moze przegladaé inny program po prawej stronie.

W funkcji Calculator Help (Pomoc w obliczeniach) przycisk stuzy do pobrania podswietlonych wartosci

trygonometrycznych, interpolacji kotowej lub frezowania w celu dodania, odjecia, pomnozenia lub podzielenia
ich w kalkulatorze.
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Przvcisk UNDO

Przycisk UNDO jest bardzo wygodnym narzedziem udostepnionym w omawianym typie sterownika. Umozliwia
on cofniecie prawie wszystkich zmian wprowadzonych w trybie edycji. Za kazdym razem, kiedy jest
naciskany przycisk INSERT, ALTER lub DELETE, biezacy stan bloku zostanie zapisany i bedzie mozna go
odtworzy¢ przyciskiem UNDO. Mozliwe jest cofniecie 9 kolejnych zmian w kolejnosci odwrotnej do ich
wprowadzania, kazde naci$niecie przycisku cofnie jedng zmiane.

Przycisku UNDO mozna uzywac w trybie EDIT, BACKGROUND EDIT i MDI. Jednak zmiana trybu pracy z
EDIT na MDI powoduje skasowanie zapisanych zmian i nie mozna wtedy skorzystac z przycisku UNDO.

OPERACJA NA BLOKACH

Operacje na blokach mozna przeprowadzac na grupie ztozonej z jednego lub kilku blokéw programu. Sa to
operacje BLOCK DUPLICATE (KOPIUJ BLOK), BLOCK MOVE (PRZENIES BLOK) i BLOCK DELETE (USUN
BLOK). Przed zdefiniowaniem bloku w dolnym prawym narozniku ekranu jest wyswietlana informacja, jak
zdefiniowac blok. Przycisk F1 nalezy nacisna¢, kiedy kursor znajduje sie w pierwszym wierszu bloku, a
przycisk F2 nalezy nacisngg¢, kiedy kursor jest w ostatnim wierszu bloku.

Po zdefiniowaniu bloku dolna prawa czes¢ ekranu bedzie zawierata informacje o operacji na bloku. Przycisk
INSERT stuzy do kopiowania zdefiniowanego bloku w miejsce wskazane kursorem, przycisk DELETE stuzy
do kasowania bloku, a przycisk ALTER stuzy do przeniesienia bloku. Przycisk UNDO mozna wykorzysta¢ do
cofniecia wprowadzonej definicji bloku.

W juz zdefiniowanym bloku kursor jest oznaczony znakiem “>” i zawsze znajduje sie na poczatku wiersza.
Kiedy blok jest kopiowany lub przenoszony, wiersze sg dodawane za blokiem, w ktérym jest kursor. Przy
uzyciu operacji na blokach mozna kopiowac tylko cate wiersze polecen.

Fragmenty programéw mozna przenosi¢ miedzy blokami za pomoca funkcji kopiowania bloku. Taka operacje
wykonuje sie przez podswietlenie przyciskami F1 i F2 fragmentu kodu programu, ktéry bedzie przenoszony.
Po podswietleniu fragmentu mozna przywota¢ inny program, wybierajac jego nazwe, lub utworzy¢ nowy.
Nastepnie nalezy przesuna¢ kursor w miejsce, w ktére zostanie wstawiony blok, i nacisnaé przycisk INSERT
lub WRITE. Kopia zdefiniowanego bloku zostanie wstawiona do biezacego programu, a skopiowany fragment
stanie sie w nim blokiem biezgcym. Naci$nieciem przycisku UNDO mozna zrezygnowaé z kopiowania bloku.

Fragmenty kodu programu mozna kopiowa¢ do programu MDI, ale nie mozna kopiowa¢ fragmentéw programow
MDI do innych programéw. Zawsze jednak mozna zmienié¢ nazwe programu MDI i skopiowaé jego tres¢ do
innego programu w przedstawiony sposob.

2.16 WczyrywaNniE | ZAPiISYWANIE PRoGRAMU OBROBKI
WczyTYywanie 1 ZAPisYWANIE DANYcH PRzEz RS-232

Wczytywanie i wysytanie programu odbywa sie przez port RS-232 umieszczony z boku w tylnej czesci szafki
sterownika. Wszystkie dane sg przesytane w formacie ASCII. W celu skorzystania z tego portu trzeba mie¢
kabel i ztgcza o nastepujacych potaczeniach:

szpilka #1  uziemienie ekranu szpilka #2 TXD-wysytanie danych
szpilka #3 RXD-wczytywanie danych szpilka #4 RTS (opcja)
szpilka #5 CTS (opcja) szpilka #7 Uziemienie sygnatu

Kable uzywane do portu RS-232 musza by¢ ekranowane.

42 —///4/4; 96-0121revA




Styczeri 2003 m I n stru kcj a o b SIug i DZIALANIE

Ponizej przedstawiamy predkosci transmisji i odpowiadajgce im maksymalne dtugo$ci kabla. Zaktada sie, ze
kabel bedzie odpowiednio ekranowany, a sygnat nie bedzie wzmacniany.

9, 600 szybkos¢ transmisji: 100 stép (30 m) RS-232
38,400 szybkos¢ transmisji: 25 stop (8 m) RS-232
115,200 szybkos¢ transmisji: 6 stop (2 m) RS-232

Na koncach kabla mozna stosowac¢ konwertery RS-232 na RS-422, aby dopuszczalna dtugos¢ kabla byta
wieksza dla predkosci 115200. Odpowiednio staranna skretka bardzo zwieksza niezawodno$¢ transmisiji i
maksymalng odlegtos¢. W przypadku pracy z predkoscig 115200 nalezy korzysta¢ z komputerow z
procesorem Pentium.

Potaczenie 25-25

in 1
pin
Jaround

>

pin 14

513 thrd 1
n

pi
pin 1

Polaczenie 9-25

Opis

FEMALE = Koncéwka zenska
MALE = Koncowka meska
Green = Zielony

Black = Czarny

Red = Czerwony
Ground = Uziemienie

Pins 14 thru 25 = Szpilki od 14 do 25
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Wszystkie pozostate szpilki (piny) sg opcjonalne i w normalnej pracy nie sg uzywane. Ztgcze do portu RS-232
jest typu DB-25 i jest podtaczone tak, jak DTE. Oznacza to, ze wysytanie danych odbywa sie po zyle TXD, a
przyjmowanie danych po zyle RXD. W razie ktopotow ze zrozumieniem sposobu przesytania danych prosimy
skontaktowac sie ze sprzedawca maszyny. Najprostsze potgczenie uzyskuje sie z komputerem typu PC za
pomoca kabla z wtykiem meskim DB-25 i zenskim DB-25. Pin 2 jednego wtyku jest potaczony z pinem 3 po
drugiej stronie kabla, pin 3 z pinem 2, a pin 7 z pinem 7.

Wszystkie dane sg przesytane w formacie ASCII, ale mozna zmieniaé liczbe bitéw, parzystosé i predkos$é
transmisji. Liczbe bitéw ustawia sie w parametrze 37 na 7 lub 8. Parzysto$¢ reguluje parametr 12 i mozna
wybrac¢ brak sprawdzania parzystosci (none), transmisje bez bitu parzystosci (odd) lub z bitem parzystosci
(zero). W tym ostatnim przypadku bit parzystosci zawsze bedzie miat warto$¢ 0. Predkos¢ transmisji ustawia
sie parametrem 11.

Po zestawieniu i sprawdzeniu potgczenia z komputerem nalezy przejs¢ do strony Ustawienia i zdefiniowaé
predkosc¢ transmisji, parzystosc¢, bity stopu, format znacznika EOB (koniec bloku) oraz parametry nagtéwka
pakietu, ktére beda pasowaty do konkretnych zastosowan.

Wszystkie programy przestane do sterownika muszg zaczynac sie wierszem z jednym znakiem % i muszg
sie kohczy¢ takim samym znakiem. Podobnie wszystkie programy wysytane przez sterownik maja takie
znaki.

Aby odebra¢ wysytany program, nalezy uzy¢ przycisku LIST PROG. Trzeba przesunaé kursor do polecenia
ALL i nacisng¢ przycisk RECV RS-232. Sterownik zacznie odbiera¢ wszystkie programy i podprogramy do
chwili napotkania pojedynczego znaku %, oznaczajacego koniec transmisji. Prosimy pamietaé, ze uzycie
polecenia ALL wigze sie z koniecznos$cig podania adresu Onnnnn. Jesli numer programu nie jest znany,
mozna przed nacisnieciem przycisku RECV RS-232 wpisa¢ inny numer, a przestany program zostanie
zapisany pod tym wtasnie numerem. Operator moze tez wskazac¢ biezacy program jako program wejsciowy,
ktory tym samym zostanie zastgpiony. Znak ASCII o kodzie 04 (EOF) rowniez moze stuzy¢ do zakonczenia
transmisji. Zamiast litery O w nazwie programu mozna uzy¢ znaku dwukropka, ale na ekranie zawsze bedzie
wyswietlana litera O.

W czasie odbierania danych RS-232, na dole ekranu jest wyswietlany komunikat o aktualnym stanie
transmisji. Pojawiajg sie na nim nastepujgce komunikaty:

WAITING (Oczekiwanie) Po nacisnieciu przycisku RECV RS-232.

LOADING XXX (Pobieranie XXX) Wyswietlany po wczytaniu pierwszego znaku %. W razie
transmisji po protokole XMODEM, XXX bedzie oznacza¢ aktualnie fadowany blok.

LOADING Onnnnn (Pobieranie Onnnnn) Wyswietlany po wczytaniu nazwy programu.

RS232 DONE (Zakonczenie transmisji RS232) Wyswietlany po zakonczeniu transmisiji
wczytaniem ostatniego znaku %.

RS232 ABORT (Przerwanie transmisji RS232) Komunikat wyswietlany, jesli wystapi przyczyna

powodujgca zatrzymanie transmisji.
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Aby wystaé program, mozna uzy¢ kursora w sposdb opisany wczesniej w celu wybrania programu i nacisngé
przycisk SEND RS-232. Mozna tez wybrac opcje ALL, aby wysta¢ wszystkie programy znajdujace sie w
pamieci. Mozna zaznaczy¢ dodatkowa opcje, ktéra spowoduje dodawanie spacji (odstepéw) do wysytanego
programu, co przyczyni sie do zwiekszenia czytelno$ci programu.

Protokot transmisji uzywany podczas pracy z wolnymi komputerami mozna wybraé w parametrze 14. Moze on
przyja¢ wartos¢ XON/XOFF, RTS/CTS, DC CODES lub XMODEM. Transmisje mozna przerwaé¢ znakami
XON/XOFF lub przewodami RTS/CTS.

Przez port RS-232 mozna wysyta¢ parametry, warto$ci nastaw, korektory i zmienne makropolecen po
wybraniu trybu LIST PROG, wybraniu odpowiedniego ekranu i naci$nieciu przycisku SEND. Te same wartosci
mozna odebrag¢, naciskajgc przycisk RECV.

Parametry uzywane w transmisji RS-232 sg nastepujace:

1 BAUD RATE (Szybkos¢ transmisji)

12 PARITY (parzystosc)

13 STOP BITS (bity stopu)

14 SYNCHRONIZATION (Synchronizacja)

24 LEADER TO PUNCH (Nagtéwek tasmy)

25 EOB PATTERN (Znacznik konca bloku)

37 NUMBER DATA BITS (liczba bitow danych)

Znak konca bloku (srednik) nie jest wysytany przez port RS-232. Je$li zostanie odebrany przez port
wejsciowy, w tresci programu pojawi sie pusta linia.

Format danych wysyfanych i przyjmowanych parametrow, nastaw i korektoréw jest nastepujacy:

%

NO Vnnnnnn
N1Vnnnnnn
N2 Vnnnnnn

%
W tabeli ponizej przedstawiono przyktady uzycia adreséw N w pliku wyjsciowym, kiedy wartosci korektoréow sg
wysytane przez RS-232 lub zapisywane na dysku.

Ditugo$c¢ narzedzia:
Narzedzie/funkcja Dlugo$¢ Zuzycie Srednica Zuzycie
1 001 201 401 601
2 002 202 402 602
3 003 203 403 603
200 200 400 600 800
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Numery nnn korekgji przedmiotu sg nastepujace:

Korekcja/o$ X Y Z A B
G52 801 802 803 804 805
G54 806 807 808 809 810
G55 811 812 813 814 815
G59 831 832 833 834 835
G110 836 837 838 839 840
G111 841 842 843 844 845

G128 926 927 928 929 930
G120 931 932 933 934 935

Warto$ci nnnn potozen dyszy chtodziwa sg nastepujace:

1 936
2 937
3 938
200 1135

Format wysytanych i odbieranych zmiennych makropolecen jest taki, jak pokazany powyzej z tg réznica, ze
wystepuje tam linia N9999, a nie linia NO. Numer N jest numerem danych, a V jest wartoscig. NO jest kodem
uzywanym w programowaniu CNC, obliczanym przez sterownik przed wystaniem danych. W przypadku
warto$ci parametrow, NO musi by¢ podane, ale w przypadku korektoréw i nastaw podanie NO jest opcjonalne.
Jesli w niektorych zapisanych danych zostang wprowadzone zmiany, ale pozostanie ich poprzednia suma
kontrolna CRC, to podczas proby wczytania tych danych zostanie wigczony alarm. Jesli w wartosciach
nastaw lub korektoréw zostang wprowadzone zmiany, trzeba usungg¢ linie NO.

UWAGA: Dane zostang wczytane pomimo wigczenia alarmu.

Dane, ktore nie mogqg zostaé zinterpretowane, sg zwykle zamieniane na komentarz i zapisywane w programie
podczas wigczenia alarmu. Ponadto btedy parzystosci lub ramki réwniez wigczajg alarm i powodujg
zatrzymanie wczytywania.

Na zakonczenie funkcji wysytanie lub wczytywania danych w dolnym lewym narozniku ekranu pojawi sie
komunikat “RS232 DONE” w przypadku normalnego zakonczenia lub “RS232 ABORT”, jesli wystapig btedy.
Napotkane btedy sg wySwietlone w ekranie ALARM.

Porty szeregowe jednostki CNC firmy Haas moga w petni obstugiwa¢ kodowanie DC1, DC2, DC3 i DC4,
zgodne z czytnikiem i dziurkarka tasmy perforowanej. Tryb pracy wybiera sie parametrem 14. Parametr 14
moze takze przyjac¢ wartos¢ “DC CODES”. W razie wybrania tej wartosci:

1. Przy wysytaniu danych przez port szeregowy, wszystkie dane zostang poprzedzone kodem DC2
(0x12). Stuzy on do witgczenia dziurkarki.

2. Przy wysytaniu danych przez port szeregowy, wszystkie dane zostang zakonczone kodem DC4
(0x14). Stuzy on do wylgczenia dziurkarki.

3. Przy odbieraniu danych przez port szeregowy, najpierw zostanie wystany kod DC1 (0x11 Xon).
Stuzy on do wigczenia czytnika.

4. Przy odbieraniu danych przez port szeregowy, kod DC3 (0x13 Xoff) jest wysytany po odebraniu
ostatniego znaku %. Stuzy on do wylaczenia czytnika.
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Trzeba zauwazy¢, ze wartos¢ XON/XOFF parametru 14 jest podobna do “DC CODES”. Oba te parametry
korzystajg z kodéw DC1/DC3 XON/XOFF w celu uruchomienia lub zatrzymania nadawcy, jesli dane
nadchodzg zbyt szybko. Jesli w parametrze 14 wybrano kody DC CODES, to port szeregowy nr 1 wysle
sygnat XON (DC1), jezeli wystany znak nie zostat odebrany w ciggu 5 sekund.

W parametrze 14 mozna wybrac¢ protokét XMODEM. Wedle jego specyfikacji dane sg wysytane w blokach po
128 bajtow. Ustawienie synchronizacji w protokole XMODEM podwyZzsza niezawodnos$¢ transmisji RS-232,
poniewaz jest dodatkowo sprawdzania integralno$¢ kazdego bloku. Jesli odbiorca stwierdzi, ze ostatnio
wystany blok jest btedny, zazgda ponownego wystania danych.

Aby mdc skorzystaé z protokotu XMODEM, trzeba ustawi¢ brak parzystoéci i 8 bitéw danych. Komputer, ktéry
wysyta dane musi pracowac z programem komunikacyjnym, ktéry obstuguje protokét XMODEM. Program
musi by¢ skonfigurowany do pracy w protokole XMODEM.

Zastosowana wersja protokotu ma mozliwo$¢ weryfikacji tylko sumy kontrolnej. W celu uzycia tego protokotu
z DNC, musi by¢ wolne 512 bajtéw pamieci. Protokét XMODEM korzysta z 8 bitéw danych i parzystosci
NONE (brak bitu parzysto$ci).

OSTRZEZENIE!

JEDNA Z NAJCZESTSZYCH PRZYCZYN USZKODZEN UKIADOW
ELEKTRONICZNYCH JEST BRAK NALEZYTEGO UZIEMIENIA JEDNOSTKI
CNC ORAZ POIACZONEGO Z NIA KOMPUTERA. AWARIA UZIEMIENIA
(NP. JEGO BRAK LUB WADA) DOPROWADZI DO USZKODZENIA CNC,
KOMPUTERA LUB OBU TYCH URZADZEN.

Port 2 z boku szafki stuzy do podtgczania komunikacji zwigzanej z osiami pomocniczymi.

DiRecT NumERICAL CONTROL - BEZPOSREDNIE STEROWANIE NUuMERYCZNE (DNC

Omawiana maszyna jest standardowo wyposazona w modut DNC. Dzigki niemu nie ma ograniczen
zwigzanych z wielkoscig uzywanych programéw obrobki. Programy sg wykonywane przez sterowanie na
biezaco podczas przesytania przez interfejs RS-232. Prosimy pamietac, ze jest to pierwszy port szeregowy w
gornym ztgczu. Nie nalezy pomyli¢ interfejsu DNC z portem RS-232 do wczytywania i wysytania danych.

Korzystanie z DNC wymaga wigczenia tej opcji w parametrze 57 i nastawie 55.

UWAGA: Dyskietka DNC moze by¢ wybrana przez wpisanie nazwy pliku i nacisniecie
MDI drugi raz po uruchomieniu trybu MDI. Nie nalezy naciska¢ MDI trzy
razy z rzedu, poniewaz pojawi sie¢ komunikat “DISK ABORT".

DNC po wtaczeniu mozna wybraé, naciskajgc MDI po raz drugi po uruchomieniu trybu MDI. Tryb MDI nie
zostanie wtaczony, jesli dostepna pamiec bedzie mniejsza niz 512 bajtéw. Po wybraniu DNC na ekranie
programéw pojawi sie komunikat:

WAITING FOR DNC... (OCZEKIWANIE NADNC ...)

Oznacza on, ze dane DNC nie zostaty jeszcze odebrane i mozna zaczg¢ je wysytaé. Wysytanie programu do
sterowania trzeba zacza¢ przed nacisnieciem przycisku CYCLE START. Kiedy sterownik wczyta poczatek
programu, na ekranie pojawi sie jego fragment i komunikat po lewej stronie: DNC PROG FOUND
(ZNALEZIONO PROGRAM DNC). Mozna w tym momencie nacisng¢ przycisk CYCLE START, podobnie jak
podczas uruchamiania innego programu z pamieci.

Jezeli przycisk CYCLE START zostanie nacisniety przed odebraniem programu, zostanie wyswietlony
nastepujacy komunikat: NO DNC PROG YET (BRAK PROGR. DNC). Zablokowanie mozliwo$ci uzycia CYCLE
START przed odebraniem programu DNC wigze sie z koniecznoscig zachowania bezpieczenstwa. Jesli prace
maszyny mozna uruchomi¢ zdalnie, to operator nie bedzie w stanie stwierdzi¢, czy pracuje ona bezpiecznie.
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W trakcie wykonywania programu DNC nie mozna zmieniaé trybow pracy maszyny. W celu zatrzymania
programu trzeba nacisna¢ przycisk RESET.

Kiedy zostanie odebrany znacznik korica DNC, pojawi sie komunikat DNC END FOUND (ZNALEZIONO
KONIEC DNC). Po zakonczeniu wykonywania programu DNC, ekran programéw bedzie zawierat kilka
ostatnich linii programu. Przed uruchomieniem innych programéw trzeba nacisna¢ przycisk RESET lub
zakonczyc tryb DNC. Jezeli przycisk CYCLE START zostanie nacis$niety przed przyciskiem RESET, zostanie
wyswietlony nastepujacy komunikat: RESET FIRST (NAJPIERW RESET).

Tryb DNC obstuguje prace Dripmode. Sterowanie wykonuje pojedynczo bloki odbierane przez port RS-232.
Kazdy wprowadzony blok jest od razu wykonywany bez buforowania w celu przetwarzania z wyprzedzeniem.
Wyjatkiem jest kompensacja narzedzi, ktéra przed wykonaniem bloku z uwzglednieniem korekcji wymaga
zbuforowania trzech blokéw z poleceniami przesuwu.

Program DNC jest obtozony pewnymi ograniczeniami. Nie mozna zaprogramowac cykli wielokrotnych G70,
G71, G721 G73, poniewaz wymagajg one pracy sterowania z wyprzedzeniem.

Program musi zaczynac sie znakiem %, podobnie jak inne programy przestane przez port RS-232, musi
réwniez sie konczy¢ takim samym znakiem. Szybkos¢ transmisji danych wybrana w ustawieniach portu RS-
232 musi by¢ wystarczajgca do zachowania ciggtosci wykonywania programu. Jesli predkosc¢ jest za mata,
narzedzie moze zosta¢ zatrzymanie w trakcie wykonywania obrébki w sytuacji, kiedy zostat zaprogramowany
ruch ciggty. Najwyzsza mozliwa szybkosc¢ transmisji w porcie RS-232 wynosi 115,2 kb/s.

Zaleca sie, aby programy DNC uruchamia¢ z protokotem Xmodem lub z kontrolg parzystosci, poniewaz
najmniejszy btad w transmisji zostanie wykryty i praca programu zostanie wstrzymana, unikajac sytuaciji
nieprzewidywalnej. Parzysto$¢ mozna zdefiniowac na stronie ustawien. Zalecane ustawienia RS-232 dla
programow DNC sa nastepujace:

PARAMETRY 11 BAUDE RATE SELECT (Szybko$¢ transmisji): 19200
12 PARITY SELECT (Parzysto$c¢): NONE
13 STOP BITS (Bity stopu): 1
14 SYNCHONIZATION (Synchronizacja): XMODEM

37 RS-232 DATA BITS (Bity danych dla portu RS232) 8

W czasie pracy DNC mozliwa jest komunikacja dwukierunkowa za pomoca polecen G102 lub DPRINT, ktére
umozliwiajg wyprowadzenie wspotrzednych osi z powrotem do komputera sterujgcego. W czasie pracy DNC
nie mozna jednak uruchomic trybu edyc;ji w tle.

Aby uruchomi¢ DNC w trybie graficznym, trzeba najpierw wybra¢ DNC, nastepnie wiaczy¢ ekran graficzny i
wystaé program do jednostki CNC.

PRACA Z DYSKIETKA

48

Wszystkie pliki na dyskietce 1,44 MB trzeba zapisa¢ w formacie MS-DOS. Parametr 203 DISK ENABLE
(WLACZ DY SK) musi mie¢ wartos¢ 1.

UWAGA: Abywigczy¢naped dyskietek, trzeba podac¢ kod dostepu. Wiecej informacji
mozna uzyskac¢ w serwisie firmowym.

UWAGA: W celu przyspieszenia pracy nalezy stosowac dyskietki nie zawierajace
innych plikéw poza programem.

Wszystkie programy muszg zaczynac¢ sie wierszem z jednym znakiem % i muszg sie konczy¢ takim samym
znakiem. Wszystkie programy zapisywane przez sterownik maja takie znaki.
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Programy mozna wczytywaé i zapisywaé na dyskietce. Aby WCZYTAC program, nalezy po wybraniu PRGM
uzy¢ przycisku LIST PROG. Nastepnie nalezy wpisa¢ nazwe pliku na dyskietce i nacisng¢ przycisk F3.
Sterownik wczyta wszystkie programy i podprogramy do napotkania znaku %, bedacego kohcem pliku.
Prosimy pamietaé, ze uzycie polecenia ALL wigze sie z koniecznoscig podania adresu Oxxxx. Znak ASCIl o
kodzie 04 (EOF) rowniez moze stuzy¢ do zakonczenia transmisji. Zamiast litery O w nazwie programu mozna
uzy¢ znaku dwukropka, ale na ekranie zawsze bedzie wyswietlana litera O.

W czasie pobierania danych z dyskietki na dole ekranu jest wyswietlany komunikat o aktualnym stanie
transmisji. Pojawiajg sie na nim nastepujace komunikaty:

LOADING Onnnnn (Pobieranie Onnnnn) Wyswietlany po wczytaniu nazwy programu.

DISK DONE (Zakonczono) Wyswietlany po zakohczeniu transmisji wczytaniem ostatniego znaku %.
DISK ABORT (Przerwano) Komunikat wyswietlany, jesli wystapi przyczyna powodujgca zatrzymanie transmisji.
Uwaga: Jezeli w sterowniku znajduje juz sie program o takiej samej nazwie, jak

program pobierany z dyskietki, zostanie on zastgpiony bez pytania
uzytkownika o zgode.

Aby ZAPISAC program na dyskietce, nalezy po wybraniu PRGM uzyé przycisku LIST PROG. Nastepnie
nalezy wpisa¢ nazwe pliku, kursorem wskazac¢ program i nacisng¢ przycisk F2. Mozna tez wybra¢ opcje ALL,
aby wysta¢ wszystkie programy znajdujace sie w pamieci.

UWAGA: Parametr 23 musi by¢ wytaczony.

Parametry, nastawy, zmienne makropolecenia i korektory mozna zapisywac na dyskietce. W tym celu
nalezy wybrac tryb LIST PROG, wpisa¢ nazwe pliku, wybraé¢ odpowiedni ekran z danymi (PARAM, SETNG,
OFSET lub strone Macro Variable dostepng w CRNT CMDS) i nacisng¢ przycisk F2. Te same warto$ci mozna
wczytaé, naciskajac przycisk F3.

Jesli zostanie wczytany znak EOB (Srednik), w programie zostanie zapisana pusta linia.

Format wysytanych i przyjmowanych nastaw, korektoréw i parametrow jest nastepujacy:

%

NO Vnnnnnn
N1Vnnnnnn
N2 Vnnnnnn

%
W tabeli ponizej przedstawiono przyktady uzycia adreséw N w pliku wyjsciowym, kiedy wartosci korektorow sg
wysytane przez RS-232 lub zapisywane na dysku.

96-0121revA —///4/4F 49




DZIALANIE m I n stru kcj a o b SIu g i Styczen 2003

Ditugo$c¢ narzedzia: )
Narzedzie/funkcja Dlugos¢ Zuzycie Srednica Zuzycie

1 001 201 401 601
2 002 202 402 602
3 003 203 403 603

200 200 400 600 800

Numery nnn korekgji przedmiotu sg nastepujace:

Korekcja/o§ X Y 4 A B
G52 801 802 803 804 805
G54 806 807 808 809 810
G55 811 812 813 814 815
G59 831 832 833 834 835
G110 836 837 838 839 840
G111 841 842 843 844 845

G128 926 927 928 929 930
G120 931 932 933 934 935

Warto$ci nnnn potozen dyszy chtodziwa sg nastepujace:

1 93
2 937
3 938
200 1135

Numer N jest numerem danych, a V jest wartoscig. NO jest kodem uzywanym w programowaniu CNC,
obliczanym przez sterownik przed wystaniem danych. W przypadku warto$ci parametréw, NO musi by¢é
podane, ale w przypadku korektoréw i nastaw podanie NO jest opcjonalne. Jesli w niektdrych zapisanych
danych zostang wprowadzone zmiany, ale pozostanie ich poprzednia suma kontrolna CRC, to podczas
wczytywania tych danych zostanie wtgczony alarm. Jesli w wartosciach nastaw lub korektoréw zostang
wprowadzone zmiany, trzeba usungg¢ linie NO.

Dane, ktore nie mogqg zostaé zinterpretowane, sg zwykle zamieniane na komentarz i zapisywane w programie
niezaleznie od wtgczenia alarmu. Inne btedy, ktére powodujg wtgczenie alarmu, rowniez moda zatrzymac
operacje wczytywania danych.

Aby otrzymaé SPIS KATALOGU (DIRECTORY LISTING), nalezy wybrac¢ tryb PRGM/LIST PROG i nacisng¢
przycisk F4. W ten sposdb zostanie przygotowany wykaz plikéw zapisanych w katalogu, ktéry bedzie zapisany
w programie 0xxxx, gdzie xxxx jest liczbg zdefiniowang w parametrze 227. Wartoscig domysing jest 8999.
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Na stronie List Prog mozna nacisng¢ przycisk DEL <nazwapliku>, gdzie parametr <nazwapliku> jest nazwg
pliku istniejgcego na dyskietce. Nacisnij przycisk WRITE. Zostanie wyswietlony komunikat DISK DELETE, a
plik o podanej nazwie zostanie usuniety z dyskietki.

Na koniec pracy funkcji wczytywania lub wysytania, w dolnym lewym narozniku ekranu pojawi sie komunikat:
“‘DISK DONE?” jesli transmisja zakonczy sie pomysinie, lub “DISK ABORT” jesli wystapity btedy i transmisja
zostata przerwana. Napotkane btedy sg wyswietlone w ekranie ALARM.

DRUKOWANIE

Wazne! Do drukowania jest potrzebny kabel szeregowy i drukarka z portem zgodnym ze
sterownikiem Haas.

Przygotowanie Drukarki

» Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy drukarke.

* Potagczy¢ drukarke do portu RS232 w sterowniku.

» Wiaczy¢ drukarke.

» Sprawdzié, czy ustawienia opisane ponizej sg poprawne.

Uwaga: Jeslitrzeba zmieni¢ niektére wartosci, poprzednie wartosci trzeba zapisac.

Przygotowanie Maszyny do Korzystania z Drukarki

» Parametr 11 9600 boddéw

* Parametr 12 None (bez parzystosci)

* Parametr 13 1 (bit stopu)

* Parametr 14 Xon/Xoff (synchronizacja)
« Parametr 37 8 (bity danych)

Reguly Rzadzace Drukowaniem

* Program musi znajdowa¢ sie w pamieci. Nie mozna wydrukowaé programu z MDI.
* Nie mozna wydrukowaé programu, ktéry jest wykonywany.

Drukowanie Programu

» Sprawdzi¢, czy drukarka jest wiaczona.

» Sprawdzi¢, czy w drukarce jest papier.

* Przej$¢ do opcji “List Programs”.

» Zaznaczy¢ program przeznaczony do wydrukowania.

* Nacisng¢ przycisk “Send RS232”.

» Aby wydoby¢ z drukarki ostatnig strone z wydrukiem, nalezy na drukarce nacisnac¢ przycisk stuzgcy do
wysuniecia strony (Paper Feed).
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2.17 PrRacA w RucHU PROBNYM

Funkcja DRY RUN (RUCH PROBNY) stuzy do szybkiego sprawdzenia programu bez obrabiania przedmiotu.
Uruchamia sie jg, naciskajac przycisk DRY RUN w trybie MEM lub MDI. W ruchu prébnym wszystkie szybkie
przesuwy i posuwy sg wykonywane z predkoscig ruchu prébnego, ustawiong przyciskami impulsowania. W
dole ekranu jest wyswietlona predkosé¢ 100, 10, 1,0 lub 0,1 cala na minute.

Funkcji DRY RUN nie mozna wigczy¢ w czasie wykonywania programu obrébki. Mozna jg wtaczy¢ lub
wytaczy¢ tylko po catkowitym zakonczeniu programu lub po jego wyzerowaniu. Jedno nacisniecie przycisku
DRY RUN powoduje wtgczenie funkcji, drugie jg wylacza. Podczas wykonywania tej funkcji odbeda sie
wszystkie niezbedne zmiany narzedzi. Predkos¢ wykonywania operacji w ruchu prébnym mozna zmienié w
dowolnej chwili, a operator moze sprawdzi¢ wtedy, czy zaprogramowane tory narzedzia sa takie, jak
planowano. Tryb kontroli graficznej jest rownie przydatny, a na pewno bezpieczniejszy, poniewaz w celu
sprawdzenia programu maszyna nie jest uruchamiana.

2.18 EKRANY

Kazdy z nastepujgcych ekranéw mozna wybraé, uzywajac przycisku DISPLAYS:

PRGRM/CONVRS Stuzy do wyswietlenia lub edycji wybranego programu lub do wybrania trybu
interaktywnego (Quick Code).

POSIT Stuzy do wyswietlenia aktualnych potozeh w osiach.
OFSET Do wys$wietlenia lub wprowadzenia warto$ci korekcji roboczych.
CURNTCOMDS  Stuzy do wyswietlenia biezacych polecen i czasow.
ALARM/MESGS Stuzy do wyswietlania alarméw i komunikatow od operatora.
PARAM/DGNOS Do wyswietlania parametrow i danych diagnostycznych.
SETNG/GRAPH Do wyswietlania lub wprowadzania nastaw lub do wybrania trybu symulacji graficzne;j.
HELP /CALC Do wyswietlania tekstu pomocy i kalkulatora.
Podczas pracy programu mozna réwniez nacisng¢ przycisk LIST PROG, aby wyswietli¢ wykaz programéw

zapisanych w pamieci. W ten sposdb mozna ustali¢ programy, ktére mozna modyfikowac w trybie edycji w
tle, wybieranej w ekranie z wyswietlonym programem.
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Na monitorze maszyny ZAWSZE sg wyswietlane niektore z biezgcych warunkéw ustalonych w sterowniku. Sg
do ustalone ekrany, ktére informujg o stanie maszyny. Sg na nich wy$wietlane nastepujace warunki:

KoMUNIKATY

54

Wybrany ekran w gérnym lewym narozniku,

Wybrany tryb pracy w nawiasach,

Wybrany program w gérnym prawym narozniku,

Numer ostatniej linii programu w gérnym prawym narozniku,
Maksymalnie 18 wierszy dla réznych danych,

Inne warunki, ktére akurat wystapia:

ALARM Miga w dolnym prawym narozniku, kiedy zostanie wtgczony alarm.

BLKDEL Wigczona opcja BLOCK DELETE (USUN BLOK).

A UNCLAMPED Hamulec osi A nie jest zacisniety

B UNCLAMPED Hamulec osi B nie jest zacisniety

C CLAMPED Hamulec osi C jest zaci$niety

C UNCLAMPED Hamulec osi C nie jest zacisniety

CS TO CONTINUE Program bedzie kontynuowany po nacis$nieciu przycisku CYCLE START

CYCLEDOOR W maszynach CE drzwiczki trzeba zamkna¢ przed kontynuacja.

CYCLE SFTY W maszynach CE bez drzwiczek przed kontynuacja trzeba nacisng¢ przycisk
zabezpieczajacy.

DOORHOLD Otwarte drzwiczki spowodowaty zatrzymanie programu.

DRYRUN OVERRIDE Informacja wy$wietlana w ruchu prébnym po nacisnieciu przycisku FEED RATE
lub RAPID OVERRIDE.

DRY RUN SPEEDnnnn  Po wybraniu ruchu prébnego.

DRYRUN Wybrano tryb ruchu prébnego.

DWELL Wyswietlane w czasie realizacji polecenia G04.

FEED Informacja o wykonywanym posuwie skrawania.

FEED HOLD (STOP POSUWU) Wigczony stop posuwu.

FEED nnn% Wiaczone przesterowanie szybkosci posuwu.

FILE DELETE Usuwanie pliku z dyskietki.

FUNCTION ABORT Przerwano wykonywanie zadanej funkcji.

INDEXING Tryb indeksowania z ruchem w osi X, Y lub Z.

INSERT (WSTAW) Wybrany tekst jest wstawiany.

INSERT TOOL <nn> Zadano zmiane narzedzia poleceniem MO06.

JOG INDEX ON Informacja wyswietlana w trybie INDEX JOG.

JOG LOCKON Po nacisnieciu JOG LOCK.

JOGGING x AXIS HANDLE

Po nacisnieciu HANDLE JOG.

LOADING... Trwa wczytywanie programow lub danych z portu RS-232.

LOW AIR PR Podswietlone, oznacza niskie cisnienie powietrza.

LOW COOLANT Niski poziom w zbiorniku chtodziwa.

NEW PROGRAM Mozna wprowadzi¢ nowy program.

NO FLOPPY FOUND Nie znaleziono stacji dyskietek.

OFF IN nnSEC Miga po nacisnieciu przycisku AUTO OFF (Automatyczne wytaczenie).
OPTSTP Wigczony opcjonalny stop maszyny.

OVERWRITE xxxxxxxx.xxx (Y/N)?

Na pewno chcesz zastgpi¢ plik? Tak (Y) lub nie (N)?

PROGRAM END Wykonywany program zostat zakonczony.

RAPID % Wiaczone przesterowanie szybkiego posuwu.

RUNNING Program jest wykonywany.

SEARCHING... Wyszukiwanie w programie zgdanego tekstu lub kodu G.
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SENDING OFFSET
SENDING PARS
SENDING SETTING
SENDING VARS
SENDING...
SETTING 104 ON

SFTY HOLD
SHIFT

SINGBK
SINGBK STOP
SPIND nnn%

T UNCLAMPED
TOOL CLAMP
TOOL UNCLAMP
TOOL UNCLP
TURRET IN
TURRET OUT
XY-MANJOG
XYZA-MIR

m Instrukcja Obslugi

Wysytanie korektoréw przez RS-232.

Wysytanie parametrow przez RS-232.

Wysytanie nastaw przez RS-232.

Wysytanie zmiennych przez RS-232.

Trwa zapisywanie na dyskietce lub wysytanie przez RS-232.

Nacisnieto SETTING 104 i HANDLE CONTROL FEED RATE lub HANDLE
CONTROL SPINDLE.

Zwolniono przycisk zabezpieczajacy, co spowodowato zatrzymanie programu.
Nacisnieto klawisz SHIFT.

Wigczony tryb pojedynczego bloku.

Program zostat zatrzymany w trybie pojedynczego bloku.

Wiaczone przesterowanie predkosci wrzeciona.

Zwolniono zacisk gtowicy narzedziowe;j.

Narzedzie jest we wrzecionie.

Narzedzie zostato zwolnione.

Podswietla sie, kiedy narzedzie jest zwolnione.

Zmieniacz narzedzi jest w potozeniu gotowym do przeprowadzenia zmiany.
Zmieniacz narzedzi nie jest w potozeniu gotowym do przeprowadzenia zmiany.
Wyswietla 0§ w impulsowaniu koétkiem recznym.

Dla wskazanych osi zadano odbicie lustrzane.

W razie nacisniecia ztego przycisku, sg wyswietlane nastepujgce komunikaty:

ALARM ON

ALTER

AUX AXIS BUSY
BAD CODE

BAD FILE NAME
BAD NAME
BLOCKTOO LONG
CAN NOT COPY
CAN'T RENAME
CAN'T UNDO!
CNVEYR DISABLED
DIR FULL

DIRNOT FOUND
DISKNOT IN DRV
DISKNOT READABLE
DISKWRT PROTECT
DISPLAYS OFF
EMPTY PROG

END OF PROG
EXIT BG EDIT
FILENOT FOUND
FLPY NOT ENBLED
FUNCTION LOCKED
GUARDED CODE
INSUF DSK SPACE
INVALID AXIS
INVALID NUMBER
MACHINE LOCKED
MACRO LOCKED
MEMORY FULL
MEMORY LOCKED

Nie mozna zaczg¢ pracy przed wyzerowaniem alarméw.

Mozna zmieni¢ zaznaczony tekst.

Co najmniej jedna 0$ pomocnicza jest zaangazowana w obrdbce.
Wprowadzony kod jest niezrozumiaty dla sterownika.

Zta nazwa pliku.

Wprowadzona nazwa programu nie ma postaci Onnnnn.

Blok poddawany edycji bedzie za dtugi.

Nie mozna skopiowa¢ wybranego programu.

Nie mozna zmieni¢ nazwy wybranego programu.

Nie mozna cofnaé ostatniego polecenia.

Przenosnik wioréw zostat wytaczony za pomoca parametrow.
Przekroczono dopuszczalng liczbe programéw.

Nie znaleziono katalogu lub dyskietki.

W stacji nie ma dyskietki.

Sterownik nie moze odczytac dyskietki.

Nie mozna zapisa¢ na dyskietce chronionej przed zapisem.
Ekrany wytgczono poleceniem M76.

Nie znaleziono programu miedzy dwoma znakami %.
Wykonywany program zostat zakonczony.

Przed wykonaniem funkcji trzeba zakonczy¢ tryb edycji w tle.
Nie znaleziono zgdanego pliku.

W ustawieniach parametrow nie wtgczono stacji dyskietek.
Funkcja, ktérg probowano uruchomié, jest zablokowana w ustawieniach.
Nie mozna usung¢ nazwy Onnnnn z poczatku programu.
Niewystarczajgca ilos¢ miejsca na dysku do zapisania wybranego pliku.
Wybrano niewtasciwg 0S.

Whpisany numer jest niewtasciwy.

Pulpit maszyny zostat zablokowany za pomocg parametru 6.
Makropolecenia 9000 do 9099 sg zablokowane za pomocg parametru 120.
Pamiec jest zapetniona.

Pamiec¢ zostata zablokowana parametrem 108.
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NO DISK FOUND
NO DNC PROG YET

NO INPUT

NO NAME ENTRY
NO ZERO A

NO ZERO X

NO ZEROY

NO ZERO Z

NOT AVAILABLE
NOT INDRYRUN
NOT FOUND
MACHINE LOCKED
MACRO LOCKED
MEMORY FULL
MEMORY LOCKED
NEW PROGRAM
NO DISK FOUND
NO DNC PROG YET

NO INPUT

NO NAME ENTRY
NO PROG YET
NO ZERO A

NO ZERO X

NO ZEROY

NO ZERO Z
NOT AVAILABLE
NOT FOUND
NOT INDRYRUN
ONE BIT ONLY
PLEASE WAIT

m I“Stl’“ija Obslugi Styczer 2003

Nie mozna znalez¢ stacji dyskietek.

(BRAK PROGR. DNC). Podjeto prdbe uruchomienia programu przed jego
catkowitym wczytaniem.

Nie mozna wprowadzi¢ zmiany do czasu wpisania wartosci.

Nie podano nazwy pliku.

Nie mozna uruchomi¢ maszyny przed znalezieniem punktu zerowego w osi A.
Nie mozna uruchomi¢ maszyny przed znalezieniem punktu zerowego w osi X.
Nie mozna uruchomi¢ maszyny przed znalezieniem punktu zerowego w osi Y.
Nie mozna uruchomi¢ maszyny przed znalezieniem punktu zerowego w osi Z.
Zadana funkcja jest w tej chwili niedostepna.

Zadana funkcja dotyczy ruchu prébnego, a sterownik nie jest w tym trybie pracy.
W edytorze nie znaleziono szukanego elementu.

Pulpit maszyny zostat zablokowany za pomoca nastaw.

Makropolecenia 9000 do 9099 sg zablokowane za pomoca parametrow.
Pamiec jest zapetniona.

W nastawach ustawiono blokade pamieci.

Mozna wprowadzi¢ nowy program.

Nie mozna znalez¢ stacji dyskietek.

(BRAK PROGR. DNC). Podjeto prdbe uruchomienia programu przed jego
catkowitym wczytaniem.

Nie mozna wprowadzi¢ zmiany do czasu wpisania wartosci.

Nie podano nazwy pliku.

Nie mozna nacisng¢ przycisku Cycle Start przed wczytaniem programu.

Nie mozna uruchomi¢ maszyny przed znalezieniem punktu zerowego w osi A.
Nie mozna uruchomi¢ maszyny przed znalezieniem punktu zerowego w osi X.
Nie mozna uruchomi¢ maszyny przed znalezieniem punktu zerowego w osi Y.
Nie mozna uruchomi¢ maszyny przed znalezieniem punktu zerowego w osi Z.
Zadana funkcja jest w tej chwili niedostepna.

W edytorze nie znaleziono szukanego elementu.

Zadana funkcja dotyczy ruchu prébnego, a sterownik nie jest w tym trybie pracy.
Do zmiany parametru mozna wprowadzi¢ tylko wartos¢ 0 lub 1.

Czekaj na zatrzymanie wrzeciona.

PRESS +aOR-a(a=X, Y lub 2)

PROG EXISTS
PROG NOT FOUND
PROG READY
PROGRAM IN USE
RANGE ERROR
RESET FIRST
RS-232 ABORT
RS-232 DONE
RS-232 ERROR
SAFETY SWITCH
SEL HI GEAR

SEL LOW GEAR
SERVO IS OFF
SERVO IS ON!
SHUTTLE IN
SHUTTLE NOT HOME

Jog key for another axis has been pressed.

Nie mozna zmieni¢ nazwy programu na taka, jaka juz istnieje.

Zadany program nie znajduje sie w pamieci.

Program zostat wczytany i jest gotowy do wykonania.

Program jest uzywany.

Wprowadzone dane sg spoza dopuszczalnego zakresu.

(NAJPIERW RESET). Przed wykonaniem tej funkcji trzeba nacisng¢ RESET.
Transmisja przez RS-232 zostata przerwana przez operatora.

Transmisja przez RS-232 zakonczona.

Btad transmisji RS-232 (wyswietlony w alarmach).

Przetacznik zabezpieczajacy nie jest wcidniety, niektére funkcje sg niedostepne.
W programie wybrano wysokie przetozenie.

W programie wybrano niskie przetozenie.

Kiedy serwa sg wytaczone, nie mozna uruchomic¢ programu.

Podjeto probe zmiany parametréw przy wigczonym serwie. To jest niebezpieczne!
Zmieniacz narzedzi jest w potoZeniu gotowym do przeprowadzenia zmiany.
Sterownik uniemozliwia operatorowi wyzerowanie maszyny. Nalezy przemiescic
zmieniacz w potozenie oczekiwania. Jest to jedyne bezpieczne potozenie
podczas zerowania maszyny.
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SPEED COMD
SPINDLE IN USE
SPINDLE LOCKED

m Instrukcja Obslugi

Trzeba zadac¢ predkos¢ wrzeciona.
Wrzeciono jest sterowane przez program - sterowanie reczne nie jest dostepne.
Wrzeciono jest zablokowane w okreslonym potozeniu.

SPINDLE ORI Wrzeciono jest ustawiane.

SPINDLE STOP Wrzeciono nie obraca sie.

STRING TOO LONG Wprowadzony tekst jest za dtugi.

SYSTEM ERROR Skontaktowac sie ze sprzedawca.

TOOL CHLOCKED Zmieniacz narzedzi jest wytaczony bitem 1 parametru 57.

TOOL OVERLOAD Narzedzie skrawajgce jest przecigzone.

WAIT OR RESET Nie mozna wykonac¢ zadanej funkcji do zakonczenia programu lub nacisniecia

przycisku RESET.

WAIT... Zadana funkcja jest wykonywana.

WAITING... Czeka na wejscie z RS-232.

WRONG MODE Zadana funkcja jest dostepna tylko w innym trybie pracy.
Nastepujace komunikaty wystepujg tylko w trybie graficznym.

CIRCULAR Jest wykonywany ruch kotowy.

COOLANT OFF Pompa chtodziwa wytgczona.

COOLANT ON Pompa chtodziwa wtgczona.

JOG COMD Zadano impulsowanie w osi.

LINEAR Jest wykonywany ruch liniowy.

M30 FOUND Napotkano koniec programu, wykonanie zostato zatrzymane.

NO ZOOM IN 3D Funkcja powiekszenia nie jest dozwolona w trybie graficznym 3D.

RAPID Jest wykonywany szybki przesuw.

RIGID TAP Trwa sztywne gwintowanie.

SPINDLE CCW Wrzeciono obraca sie w lewo.

SPINDLE CW Wrzeciono obraca sie w prawo.

SPINDLE HIGH Wrzeciono pracuje z wysokim przetozeniem.

SPINDLE LOW Wrzeciono pracuje z niskim przetozeniem.

Poza wymienionymi komunikatami na ekranach ztozonych z 18 wierszy informacji moze pojawi¢ sie jeden z
nastepujacych typéw danych.

Program Displays (Ekrany Programoéw):
Stuzag do wyswietlania programu w trybach MEM, EDIT lub MDI.

Position Display (Ekran Pofozen):
Ekran (wyswietlacz) potozen stuzy do wyboru potozeh w osi X, Y, Z lub A w jednym z Kilku uktadow
wspotrzednych. Do wyboru stuzg przyciski PAGE UP i PAGE DOWN.

Offsets Display (Ekran Korekgiji):
Stuzy do wpisywania i wy$wietlania korekcji dtugosci narzedzia, korekcji promienia ostrza, potozenia dyszy
chtodziwa i korekcji przedmiotu. Do wyboru stuza przyciski PAGE UP i PAGE DOWN.

Current Commands Display (Ekran Biezgcych Polecen):

Stuzy do wyswietlania sprawdzianu polecen w programie, biezgcych poleceh, czasu pracy, czasu trwatosci
narzedzia, miernika obcigzenia narzedzia oraz miernika obcigzenia osi. Do wyboru stuzg przyciski PAGE UP i
PAGE DOWN.
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Alarms / Messages Displays (Ekrany Alarméw i Komunikatow):

Ekrany te stuzg do wyswietlania alarmoéw i do wpisywania oraz wyswietlania komunikatéw operatora. Drugie
nacisniecie przycisku alarmu spowoduje wybranie ekranu alarméw. Po jego przywotaniu bedzie wyswietlony
peten tekst alarmu, jesli komunikat alarmu miga. Wystepuja trzy typy ekranéw alarméw. Pierwszy z nich
pokazuje aktualnie aktywne alarmy. Przyciskiem ze strzatkg w prawo zmienia sie ekran aktywny na ekran
historii alarmoéw. Ponowne nacisniecie przycisku ze strzatkg w prawo powoduje wyswietlenie ekranu do
przegladania poprzednich alarméw. Sg w nim wyswietlane kolejne alarmy z opisem, jes$li opis alarmu zostat
zarejestrowany. Zgodnie z ustawieniem domysinym najpierw jest wyswietlany ostatni alarm z zapisane;j historii
alarmoéw. Operator moze przegladac pozostate alarmy, naciskajac przyciski ze strzatkg w gére lub w dét.
Mozna tez wpisa¢ numer alarmu i nacisnaé przycisk WRITE, aby wyswietli¢ konkretny alarm. Kolejne
nacisniecie przycisku ze strzatkg w prawo spowoduje powrét do gtéwnego ekranu z biezgcymi alarmami.
Przycisk PAGE DOWN wys$wietli strone przeznaczong na zamieszczenie wtasnych notatek.

Parameters / Diagnostics Displays (Ekrany Parametrow i Ekrany Diagnostyczne):

Ekrany te zawierajg wszystkie parametry, ktére majg wptyw na prace maszyny oraz dane diagnostyczne.
Drugie nacisniecie przycisku PARAM DGNOS spowoduje wybranie ekranéw diagnostycznych. Przyciski
PAGE UP, PAGE DOWN, kursora oraz kotko reczne mozna wykorzysta¢ do przewijania zawartosci ekranéw
parametrow. Przyciski ze strzatkami w lewo i w prawo stuzg do zmiany bitéw w wybranych parametrach.

Settings / Graphics Displays (Ekrany Nastaw i Graficzne):
Ekran nastaw stuzy do wyswietlania i zmiany parametréw ustawianych przez operatora. Drugie nacisniecie
przycisku SETNG / GRAPH spowoduje wybranie ekranu graficznego.

Help / Calculator Displays (Ekrany Pomocy i Kalkulatora):

Ekran pomocy moze wyswietli¢ na monitorze skrécong wersje instrukcji obstugi oraz indeks dostepnych
tematéw pomocy. Kazdy przycisk z literg stuzy do wybrania innego tematu w ekranie pomocy. Drugie
nacisniecie przycisku HELP spowoduje wyswietlenie kalkulatora. Przyciski PAGE UP i PAGE DOWN stuzg
do wybrania réznych funkcji kalkulatora.

Ekran programéw stuzy do wyswietlania programu poddawanego edycji w trybie EDIT lub programu
uruchomionego w trybie MEM. W trybie MEM jest réwniez dostepny ekran PROGRAM REVIEW (PRZEGL.
PROGR.).

Ekran ten wykorzystuje 18 linii monitora, w ktérych wyswietla polecenia wystepujace w blokach programu
obrébki. Ekran ma szeroko$¢ 40 znakdw, a linie o wiekszej dtugo$ci sg zawijane do nastepnego wiersza.

Funkcja przegladu programu PROGRAM REVIEW moze by¢ wybrana podczas wykonywania programu.
Umozliwia ona wglad w wykonywany program obrébki. Funkcje wybiera sie przyciskiem F4 w trybie MEM z
wyswietlonym ekranem programéw. Szerokos¢ ekranu zmieni sie na 80 znakdw, po lewej stronie zostanie
ekran trybu MEM, po prawej stronie znajdzie sie ekran trybu PROGRAM REVIEW. Przyciski PAGE UP i
PAGE DOWN mozna uzy¢ do wyswietlenia po prawej stronie innego fragmentu programu. Po lewej stronie
jest wyswietlany postep wykonywanego programu. Aby zakohczy¢ tryb przegladu programu, nalezy wybrac¢
dowolny inny ekran.

Podczas wykonywania programu mozna standardowo wybrac funkcje edycji w tle (BACKGROUND EDIT).
Umozliwia ona przeprowadzenie edycji dowolnego programu znajdujgcego sie w pamieci podczas
wykonywania innego programu. Tryb takiej edycji wybiera sie z trybu MEM w ekranie programow, wpisujac
Onnnnn z numerem programu i naciskajac F4. Na ekranie zostanie wowczas wyswietlony wybrany program,
podczas gdy wykonanie poprzednio uruchomionego programu nie zostanie przerwane. Tryb edycji w tle
(BACKGROUND EDIT) jest wigczany w maszynie za pomoca parametrow.
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EKRANY PotoZEN

W omawianym typie sterownika mozna wybrac¢ nastepujacych pie¢ ekranow:

Home Page (Strona Gtéwna)

Ten ekran wyswietla wszystkie cztery ekrany w pomniejszeniu. Pozostate ekrany sg wyswietlane wiekszymi
czcionkami. Do wyboru ekranu stuzg przyciski PAGE UP i PAGE DOWN. Wyswietlane wspotrzedne (operator,
przedmiot, maszyna lub droga do przebycia) wybiera sie przyciskami ze strzatkg w gére lub w dét. Ostatnio
wybrany ekran bedzie wyswietlany w ekranach CURNT COMDS i SETNG/GRAPH, jesli zostang wybrane. W
tym ekranie 0o$ w potozeniu zerowym bedzie podswietlona. W pozostatych czterech ekranach wybrana o0$
bedzie migac.

Operator Display (Ekran Operatora)

Ekran jest przeznaczony dla operatora lub osoby dbajgcej o konfiguracje maszyny i nie jest wykorzystywany
do sterowania zadnymi funkcjami stuzgcymi zmianie potozenia. Jesli zostanie wybrany w trybie
impulsowania, to przycisk ORIGIN mozna wykorzysta¢ do ustawienia potozenia zerowego. Ekran bedzie
nastepnie wyswietlat potozenia wzgledem wybranego punktu zerowego.

Work Display (Ekran Roboczy)

Ekran pokazuje odlegtos¢ narzedzia od punktu zerowego przedmiotu w osi X, Y i Z. Podczas wigczania
zasilania automatycznie zostanie wyswietlona warto$¢ korekcji przedmiotu G54. Mozna jg zmieni¢ tylko
poleceniem G54, G59, G110 do G129 lub G92. Taki uktad wspotrzednych bedzie wykorzystany w maszynie
do obrébki przedmiotu.

Machine Display (Ekran Maszyny)

Jest to uktad wspotrzednych maszyny, automatycznie nastawiany po wigczeniu zasilania i po pierwszym
wykonaniu ZERO RET (powrdét do zera). Ani operator, ani inny uktad wspotrzednych nie moga go zmienicé,
zawsze wyswietla odlegto$¢ od punktu zerowego maszyny. Mozna go uzywac z niemodalnym poleceniem G53.

Distance To Go (Odlegtos¢ do Przebycia)

Ten ekran pokazuje przyrostowo odlegtosci pozostate do zatrzymania osi. W trybie ZERO RET pokazuje wartosci
diagnostyczne. W trybie impulsowania (JOG) pokazuje catkowitg przebyta odlegtosé w tym trybie. W gwintowaniu
sztywnym wartosc¢ liczbowa zmniejsza sie do zera przy dnie otworu i ro$nie przy powrotnym ruchu narzedzia.

ExkrAN KoREKcCJI

W ekranie korekcji sg wyswietlane i mozna wpisaé wartosci korekcji dtugosci narzedzia oraz punktu zerowego
obrabianego przedmiotu. Mozna uzy¢ tego samego numeru korekcji jako korekcji w osi Z (H1) oraz jako
kompensacji Srednicy narzedzia (D1), poniewaz obie korekcje majg wartosci niezalezne od siebie. Korekcje
obrabianego przedmiotu mozna réwniez poda¢ w ekranie korekcji w odniesieniu do adresu B dla piatej osi. Jesli
piata o$ jest wigczona (parametr 78), to zostang udostepnione kolejne pola danych charakterystyczne dla tej osi.

Przycisk PAGE DOWN w ekranie OFSET spowoduje przejscie przez wszystkie mozliwe kompensacje
narzedzia, a nastepnie spowoduje zmiane korekcji na korekcje punktu zerowego przedmiotu. Przycisk PAGE
UP spowoduje przejscie od razu do korekcji punktu zerowego przedmiotu. Kétko impulsowania mozna uzy¢ do
przemieszczania sie w korekcjach. Warto$ci korekcji punktu zerowego przedmiotu mozna wpisywac i
wyswietlaé w tej stronie lub korzystajac z przycisku PART ZERO SET. Patrz rozdziat “Opis konfiguracji”,
gdzie znajduje sie wiecej informacji na temat korzystania z tego przycisku.

Nacisniecie przycisku F1 podczas wpisywania wartosci korekcji spowoduje zatwierdzenie nowej wartosci.
Nacisniecie przycisku WRITE spowoduje dodanie nowej wartosci do wartosci poprzedniej. W ten sposéb
mozna wprowadzaé nieznaczne zmiany w wartosciach korekcji. Wpisanie wartosci ujemnej i nacisniecie
przycisku WRITE spowoduje zmniejszenie aktualnej wartosci korekcji. Przycisk F2 spowoduje nastawienie
korekcji o0 znaku przeciwnym do wpisanego.
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W kazdej korekcji zapisywana jest warto§¢ kompensacyjna geometrii i zuzycia, obie one sg sumowane przez
sterownik podczas wykonywania programu. Wartos¢ poczatkowa jest wprowadzana w kolumne korekcji
geometrii przez osobe dokonujgaca konfiguracji. Podczas obrébki operator wprowadza drobne zmiany w
warto$ciach zuzycia w kolumnie przeznaczonej na wartosci korekcji zuzycia.. W ten sposéb na biezgco
mozna obserwowacé zuzycie narzedzia i wprowadzac¢ ograniczenia w kolumnie zuzycia. Warto$ci dotyczace
geometrii mozna takze wprowadzaé automatycznie korzystajac z funkcji TOOL OFSET MESUR podczas
procedury konfiguracji. Zauwaz, ze przedstawiony automatyczny pomiar korekcji dziata tylko z poleceniem
G43. Patrz rozdziat “Opis konfiguracji”, gdzie znajduje sie wiecej informacji na temat korzystania z przycisku
TOOL OFSET MESUR.

Dziatanie ekranu korekgcji zostato nieco zmodyfikowane w ten sposéb, aby moc obstuzy¢ wiele osi. W ekranie
korekcji przedmiotu sg wyswietlane tylko te osie, ktére zostaty wigczone. Jezeli na przyktad jest wigczona
czwarta o$ (parametr 30), a os piagta nie jest wigczona, to ekran pokaze osie X, Y, Z, A. W takim razie
wszystkie osie mozna wyswietli¢ na caltym ekranie. Jezeli jest wtaczona tylko pigta 08, to na ekranie pokazag
sie informacje X, Y, Z, B. Poniewaz czwarta os jest wytagczona, nie ma potrzeby jej wyswietlac.

Jesli sg wigczone obie osie A i B, to ostatnia kolumna ekranu korekcji spetnia dwa zadania. W tej kolumnie
mozna wyswietli¢ albo A, albo B. Korzystajac z klawiszy ze strzatkg w lewo lub w prawo mozna przesuwac
kursor do pola tej osi, ktérej parametry bedg ustawiane. Kiedy kursor podswietli prawe skrajne pole, a na gorze
kolumny widnieje A, to wartosci w tej kolumnie sg korekcjami dla osi A. Jesli klawisz ze strzatkg w prawo
zostanie nacisniety tylko raz, kursor nie zmieni swojego pofozenia, ale warto$ci w kolumnie zmienig sie na
warto$ci zwigzane z osig B. Kiedy obie osie sg wigczone, to mozna w ten sposoéb przegladac i zmieniac
korekcje przedmiotu za pomocg klawiszy ze strzatkg w lewo lub w prawo.

Za pomocag parametru 15, “H&T CODE AGREEMENT” mozna wymusi¢, aby numer narzedzia we wrzecionie i
numer korekcji byly sobie réowne. W przeciwnym razie zostanie wigczony alarm. Jest to preferowane
ustawienie, poniewaz chroni przed zderzeniami.

Warto$¢ $rednicy narzedzia mozna podac jako promien lub jako srednice. Wyboru dokonuje sie parametrem
40. Warto$¢ uzyta do kompensacji narzedzie jest sumg wartosci kompensacji geometrii i zuzycia. Mozna
wpisac liczbe rowkow w kazdym narzedziu. Ta wartos¢ jest uzywana do obliczenia ilosci powstajacych
wiéréw. Domysinie sterownik przyjmuje wartos¢ 2. Dwa rowki bedg ustawione takze wtedy, kiedy przycisk
ORIGIN zostanie nacisniety w czasie wyswietlania tego ekranu.

Kompensacja narzedzia jest sterowania poleceniami G41 i G42 oraz zalezy od wybranego promienia narzedzia
(warto$¢ D). Wartosci dodatnie kompensacji funkcjonujg zgodnie z przedstawionym opisem. Warto$ci ujemne
natomiast powodujg uzycie przeciwnej strony narzedzia skrawajgcego. Oznacza to, ze ujemna wartos¢ G41
zadziata tak samo, jak taka sama, ale dodatnia wartos¢ G42.

Warto$ci kompensacji mozna wysytac i odbieraé przez port RS-232. Wiecej informaciji na ten temat mozna
znalez¢ w rozdziale “Wczytywanie i wysytanie danych”.

Kiedy jest wigczony parametr 57 COOLANT SPGT, to mozna wyswietli¢ kolumng CLNT POS. Dysze mozna
ustawiac, jesli w programie wystgpi polecenie M08. Biezacy kod H jest uzywany przez M08 do ustalenia potozenia
dyszy chtodziwa. Jesli korekcja #5 (H05) ma wpisany numer 10 pod kolumng CLNT POS, to dysza zostanie
przesunieta do potozenia 10. Jesli kursor jest umieszczony w kolumnie CLNT POS, to aktualne potozenie dyszy
bedzie wyswietlone na dole ekranu. Jesli dysze nie zostaty wyzerowane, pole potozenia bedzie puste.

Mozliwe wartosci, ktére mozna wpisaé w te kolumng sg zalezne od parametru 206 SPIGOT POSITIONS.
Whpisanie wartosci zerowej (0) oznacza, ze dysza nie zmieni potozenia po napotkaniu sekwencji z kodem MO08.

Nastepujacy przyktad obrazuje sposéb zaprogramowania dyszy.

UWAGA: Kompensacja dtugosci i promienia sg zwykle tymi samymi numerami, co
numer narzedzia.
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00001 (Przyktad ustawiania chtodziwa)

T1 M06

G90 G54 GO0 X_Y_S1400 M03

G43 HO1Z_MO08 (Przesuniecie dyszy do potozenia H1)

T2 M06

G90 G54 X_Y_S900 M03

G43 H02 Z_ M08 (Przesuniecie dyszy do potozenia H2)

G43 H42 Z.1M08 (Przyjecie potozenia w nowym miejscu za pomoca drugiej wartosci korekcji H42)

(W razie potrzeby mozna uzy¢ kilka numerdw korekcji)

M30
EKRrRAN BiIEZACYCH POLECEN

W omawianym typie sterownika mozna wybrac¢ siedem nastepujacych ekranow:

Program Command Check (Home Page) - sprawdzenie polecenia programu (strona gtéwna)

Current Display Command - ekran biezgcego polecenia
Operation Timers - zegary czasu obrobki

Macro Variables - Zmienne w makrach

Tool Life Timers - liczniki czasu trwatosci narzedzia
Tool Load Monitor - miernik obcigzenia narzedzia
oraz Axis Load Monitor - miernik obcigzenia w osi

Do wyboru tych ekranéw stuzg przyciski PAGE UP i PAGE DOWN.

Program Command Check Display (Ekran Kontroli Polecenia Programu)

Jest to ekran wyj$ciowy dla ekranu biezacych polecen i stuzy do wyswietlenia biezacego przegladu najwazniejszych
polecen programu. Zawiera informacje o zaprogramowanej predkosci wrzeciona (Snnnnn), predkosci wrzeciona
zadanej w napedzie wrzeciona (CMDnnnnn) oraz, jezeli bit ACT DISPLAY parametru 278 ma wartos¢ 1, to jest
pokazywana biezgca predkosé wrzeciona w przetworniku potoZzenia (ACTnnnnn). Ekran ten pokazuje tez kierunek w
prawo (CW), w lewo (CCW) lub polecenia stopu, ktdre zostaty przestane do wrzeciona oraz biezgce przetozenie.

W koncu ekran ten pokazuje potozenia osi. Wyswietlane wspoétrzedne (operator, przedmiot, maszyna lub
droga do przebycia) wybiera sie przyciskami ze strzatkg w gére lub w dét.

Jesli jest wigczona dysza chtodziwa, jest wyswietlane jej biezace potozenie.

Current Display Command (Ekran Biezacego Polecenia)

Sa tu wyswietlane wszystkie kody stuzgce do adresowania literowego (tj. G, M, S, H, D) oraz ich biezace
wartoéci. Wartosci tych nie mozna w ekranie zmieni¢. Obok adresow, ktére nie sg uzywane w biezgcym
programie, sg wyswietlane warto$ci domysine.

Macro Variables Display (Ekran Zmiennych Makropolecen)

Stuzy do wyswietlania wykazu zmiennych makr i ich aktualnych warto$ci. W miare wykonywania programu
przez sterowanie, zmiany zmiennych sg wyswietlane na tej stronie i mozna na biezaco je $ledzi¢. W ekranie
mozna zmienia¢ wartosci zmiennych. Wiecej informaciji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale
“Makropolecenia” w tej instrukgji.
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Operation Timers Display (Ekran Zegara Czasow Obrobki)

Stuzy do wyswietlenia czasu wigczenia maszyny, godziny uruchomienia obrébki oraz czasu skrawania.
Wszystkie te czasy mozna wyzerowac¢. W tym celu przyciskiem ze strzatkg w gore lub w dét nalezy
podswietli¢ zmieniany parametr i nacisng¢ przycisk ORIGIN.

Pod wys$wietlanymi czasami znajdujg sie dwa liczniki M30, zliczajgce obrobione przedmioty. Mozna je
wyzerowa¢ niezaleznie od siebie, aby zliczaé przedmioty wykonane podczas jednej zmiany oraz wszystkie
wykonane przedmioty. Oba liczniki zwiekszajg wartos¢, kiedy jest obstugiwany M30.

Tool Life Display (Ekran Okresow Trwato$ci Narzedzi)

Na tym ekranie jest wyswietlany czas pracy narzedzia (czas prowadzenia obrébki), czas przebywania we
wrzecionie (czas catkowity) oraz informacja, ile razy narzedzie zostato uzyte. Informacje te pomagajg
przewidzieé okres trwatosci narzedzia. Wartosci widoczne na ekranie mozna wyzerowacé, uzywajac przycisku
kursora i naciskajac przycisk ORIGIN. Nalezy w tym celu umiesci¢ kursor w wierszu tytutu i nacisng¢
przycisk ORIGIN, aby wyzerowac¢ wszystkie dane w danej kolumnie.

Ekran ten mozna tez wykorzysta¢ do wigczenia alarmu, kiery narzedzie zostato juz uzyte okreslong liczbe
razy. Ostatnia kolumna ma tytut ALARM. Alarm zostanie wtaczony, kiedy wyswietlana w niej liczba osiggnie
warto$¢ zero. Liczba wyswietlana w tej kolumnie moze by¢ zmieniona przez operatora. Kiedy zostanie
osiagnieta zadana wartos¢, wigcza sie alarm numer 362, ktéry mozna wytaczy¢ przyciskiem RESET.

Narzedzie, ktére aktualnie znajduje sie we wrzecionie jest pod$wietlone.

Tool Load Monitor and Display (Monitor i Ekran Obcigzeh Narzedzia)

Korzystajac z ekranu obcigzeh narzedzia operator moze wprowadzi¢ maksymalne spodziewane obcigzenie
kazdego narzedzia, a jezeli zostanie ono przekroczone podczas obrobki, zostanie podjeta wczesniej
zdefiniowana akcja. W ekranie mozna wpisa¢ warto$¢, przy ktérej zostanie uruchomiony alarm oraz wyswietla
najwieksze obcigzenie, ktére oddziatywato na narzedzie w wybranym poprzednim posuwie.

UWAGA: W ekranie biezgcych polecen sg wysSwietlane wartosci powierzchniowej
predkosci skrawania (SFM) oraz obcigzenie widrami. Trzeba pamieta¢, ze
parametr 40 stuzy do wybrania promienia lub $rednicy dla celéw geometrii
narzedzia. Wartos¢ SFM jest podawana w jednostkach stopa na minute
lub metr na minute, zaleznie od wartosci parametru 9. Jest podawana w
calach (zwykle kilka tysiecznych) lub w milimetrach (zwykle kilka setnych).

Monitor obcigzenia narzedzia dziata zawsze kiedy maszyna wykonuje posuw (G01, G02 lub G03). Wartosci
wpisane w ekranie obcigzen narzedzia sg konfrontowane z aktualnym obcigzeniem silnika wrzeciona. Jesli
zadane limity zostang przekroczone, zostanie podjete dziatanie ustalone w parametrze 84 (alarm, stop posuwu,
sygnat dzwiekowy lub wtgczenie automatycznego posuwu). Jezeli wybrano dziatanie typu “alarm” i zadane
ograniczenie zostanie przekroczone, wigczy sie alarm 174, “Przekroczone dopuszczalne obcigzenie narzedzia”.
Alarm spowoduje zatrzymanie silnikéw w osi i silnika wrzeciona, wylaczy doptyw chtodziwa i wytaczy serwa.

Jezeli w czasie posuwu obcigzenie przekroczy limit ustalony dla narzedzia i jest wtgczona funkcja
AUTOFEED, to ustalona predko$¢ posuwu zostanie automatycznie zmniejszona do wartosci ustalonej
procentowo parametrem 301 (np. 1%) z predkoscig ustalong parametrem 300 (np. 20% na sekunde). Jezeli
obcigzenie narzedzia spadnie ponizej 95% wartosci krytycznej, funkcja AUTOFEED zwiekszy szybko$¢
posuwu do wartosci jak na poczatku obrébki, z predkoscig zadang w parametrze 299 (np. 10% na sekunde).
Regulacje bedg wprowadzone w przyrostach co 0,1 sekundy.

Axis Load Monitor (Monitor Obcigzen Osi)
Obcigzenie osi w 100% odpowiada maksymalnemu obcigzeniu ciggtemu. Mozna wyswietli¢ wartosci do
250%, a przekroczenie 100% przez dtuzszy czas moze doprowadzi¢ do wigczenia alarmu przecigzenia w osi.

Periodic Maintenance (Konserwacja Okresowa)
Ekran poswiecony konserwacji okresowej (Scheduled Maintenance) jest dostepny po nacisnieciu przycisku PAGE
UP lub PAGE DOWN i umozliwia wtgczenie lub wytgczenie sekwencji sprawdziandw (patrz rozdziat Konserwacja).
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Vibration Sensor (Czujnik wibracji)

Funkcja ta umozliwia zarejestrowanie w sterowniku impulséw odebranych z czujnika przyspieszen zainstalowanego
w glowicy wrzeciona. W ekranie obciazenia wrzeciona (ekran biezgcych polecen) jest wyswietlana wartos¢
maksymalnych i aktualnych wibracji dla kazdego narzedzia, a jednostkami sg jednostki przyspieszenia g.
Uzytkownik moze wyznaczy¢ warto$¢ graniczng tego przyspieszenia i skasowac zarejestrowane pomiary dla
kazdego narzedzia, podobnie jak wartosci obcigzenia wrzeciona. Jesli podczas posuwu wibracje przekrocza limit
dozwolony dla narzedzia, zostanie wyswietlone ostrzezenie VIBRATION LIMIT. Dopuszczalna warto$¢
przyspieszenia podczas wibracji wynosi 5G. Pomiary przeprowadzone bez obciazenia wykazaty, Zze typowe
wibracje nie powodujg obcigzenia przekraczajacego 0,04G. Jesli dla narzedzia zostanie ustalony zerowy limit
wibracji, to ostrzezenie nie zostanie wyswietlone. Funkcja jest wigczana parametrem 315 VIBRN SENSOR.

EKRAN ALARMOW | KOMUNIKATOW

Ekran alarméw mozna wybra¢ w dowolnej chwili przyciskiem ALARM / MESGS. Jesli nie ma wigczonych
alarmow, na ekranie jest informacja NO ALARM. Jesli sg wigczone alarmy, bedg wyswietlone w taki sposéb,
ze najnowszy alarm znajdzie sie na dole listy. Wystepuja trzy typy ekranéw alarmow. Pierwszy z nich
pokazuje aktualnie aktywne alarmy. Przyciskiem ze strzatkg w prawo zmienia sie ekran aktywny na ekran
historii alarmoéw. Ponowne nacisniecie przycisku ze strzatkg w prawo powoduje wyswietlenie ekranu do
przegladania poprzednich alarméw. Sg w nim wyswietlane kolejne alarmy z opisem, jes$li opis alarmu zostat
zarejestrowany. Zgodnie z ustawieniem domysinym najpierw jest wyswietlany ostatni alarm z zapisane;j historii
alarmoéw. Operator moze przegladaé pozostate alarmy, naciskajac przyciski ze strzatkg w gére lub w dét.
Mozna tez wpisa¢ numer alarmu i nacisng¢ przycisk WRITE, aby wyswietli¢ konkretny alarm. Kolejne
nacisniecie przycisku ze strzatkg w prawo spowoduje powrét do gtéwnego ekranu z biezgcymi alarmami.
Przycisk PAGE DOWN wys$wietli strone przeznaczong na zamieszczenie wtasnych notatek.

Przyciski kursora oraz PAGE UP i PAGE DOWN mozna uzy¢ do przegladania duzych list alarmow. Przyciski
kursora ze strzatkg w lewo i w prawo stuzg do wigczania i wylaczania ekranéw historii alarmow.

Ekran alarméw mozna wybra¢ w dowolnej chwili przyciskiem ALARM / MESGS nacisnietym po raz drugi. Jest
to ekran tylko z informacjami dla operatora i nie ma wpltywu na prace sterownika. Wszystkie komentarze
wpisane w tym ekranie mozna przywotaé w innym czasie.

Mozna w ten sposéb zostawic sobie lub komus$ elektroniczng notatke. Moze ona dotyczy¢ koniecznosci wymiany
narzedzi po obrobieniu okreslonej liczby przedmiotéw, moze stanowié rejestr napraw maszyny. Wszystkie wpisane
dane sg automatycznie zapisywane i nie sg kasowane nawet po wytaczeniu zasilania. Strona z ekranem
komunikatow jest wyswietlana podczas wigczania zasilania, jesli nie jest wiaczony Zzaden alarm.

Aby wpisa¢ wiadomosé, nalezy dwukrotnie nacisng¢ przycisk ALARM / MESGS. Tre$¢ wiadomosci wpisuje
sie z klawiatury bezposrednio w ekranie. Do usuniecia istniejgcych wiadomos$ci mozna uzy¢ przyciskéw spacji
i anulowania. Przycisk DELETE (skasuj) mozna wykorzystaé do usunigecia catego wiersza tekstu.

EKRAN PARAMETROW | DANYCH DIAGNOSTYCZNYCH

Ekran parametréw mozna wybraé w dowolnej chwili przyciskiem PARAM DGNOS. Zmiany parametréw mozna
dokonywaé w kazdym trybie, jesli nie jest uruchomiony program obrébki. Przyciski ze strzatkg w gore lub w
dét stuzg do przemieszczania sie miedzy parametrami, a przyciski PAGE UP i PAGE DOWN stuzg do
przemieszczania sie miedzy grupami parametrow. Parametry 1, 15, 29, 43 i 57 sg wyswietlane jako jedna
strona lub jako znaczniki dyskretne (nieciagte). Wybor tych znacznikéw jest dokonywany przyciskami ze
strzatkami w lewo i w prawo. Kiedy jest ono wigczone, wartosci parametréw nie mogg by¢ zmienione. Do
zatrzymania serwa mozna uzy¢ przycisku awaryjnego stopu.

W maszynach z opcjonalng pigta osig sposob wyswietlania parametréw zmieniono w taki sposdb, aby
uwzglednié¢ parametry dodatkowej osi. Numery parametrow sg takie same, jak w sterowaniu czteroosiowym.
Dla piatej osi udostepniono dodatkowe parametry.
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Parametry pogrupowano w taki sposéb, aby parametry powigzane ze sobg stanowity jedng grupe. Takie grupy
sg rozmieszczone w sposob ciggty na ekranach, zwanych stronami. Parametry, ktérych warto$ci zmienia sie
najczesciej, znajdujg sie na poczatku listy. Ponizej znajduje sie wykaz stron z parametrami oraz kolejnos¢ ich
wystepowania w sterowniku:

TYTUL STRONY OPIS

COMMON SWTCH Przetaczniki bitowe nie powigzane z osig
COMMON PAGE1 Pierwsza strona parametrow nie zwigzanych z osia.
COMMON PAGE2 Druga strona parametréw nie zwigzanych z osia.
COMMON PAGE3 Trzecia strona parametrow nie zwigzanych z osia.
MACRO M CALL Parametry, ktére przypisuja kody M do podprograméw.
MACRO G CALL Parametry, ktére przypisujg kody G do makr.

X BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi X.

X PARAMETERA Pierwsza strona parametréw dla osi X.

X PARAMETERB Druga strona parametréw dla osi X.

Y BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi Y.

Y PARAMETERA
Y PARAMETERB

Pierwsza strona parametrow dla osi Y.
Druga strona parametréw dla osi Y.

Z BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi Z.

Z PARAMETERA Pierwsza strona parametréw dla osi Z.
Z PARAMETERB Druga strona parametréw dla osi Z.

A BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi A.

A PARAMETERA Pierwsza strona parametréw dla osi A.

B PARAMETERA
B PARAMETERB

Pierwsza strona parametrow dla osi B.
Druga strona parametrow dla osi B.

X SCREW COMP Wartos$¢ kompensaciji Sruby w osi X.
Y SCREW COMP Warto$¢ kompensaciji sruby w osi Y.
Z SCREW COMP Wartos¢ kompensaciji Sruby w osi Z.

Przycisk HOME powoduje wyswietlenie pierwszej strony z parametrami “COMMON SWTCH”. Naci$niecie
przycisku PAGE DOWN spowoduje wyswietlenie nastepnej strony z parametrami na powyzszej liscie.
Przycisk END powoduje wy$wietlenie ostatniej strony z parametrami “B PARAMETERB”. Nacisniecie
przycisku PAGE UP spowoduje wyswietlenie poprzedniej strony z parametrami na powyzszej liscie. Pozostate
funkcje ekranu parametréw pozostajg niezmienione. Jesli wiec operator nie zapoznat sie z nowym formatem
parametréw, mozna je wyszukaé na podstawie numeréw. Nalezy wpisa¢ numer poszukiwanego parametru i
nacisnac przycisk ze strzatkg w gore lub w dét. Strona, w ktérej znajduje sie szukany parametr, zostanie
wyswietlona, a szukane parametry beda w niej podswietlone.

Ekran danych diagnostycznych mozna wybra¢ w dowolnej chwili przyciskiem PARAM DGNOS naci$nietym po
raz drugi. Ekran ten sktada sie z dwdch stron, ktére mozna przetgczac¢ przyciskami PAGE UP i PAGE DOWN.
Na ekranach jest wyswietlany aktualny czas pracy oraz liczba dokonanych zmian narzedzia.

W sterowaniu piecioosiowym trzeba pamieta¢ o mozliwych dodatkowych danych diagnostycznych. Pierwsza
strona danych diagnostycznych pokazuje dwa wyjscia cyfrowe (dyskretne), ktére sterujg hamulcami osi
obrotowych. Sg one oznaczone “Brake 4th Axis” (Hamulec 4 osi) i “Brake 5th Axis” (Hamulec 5 osi). Os o
numerze 4 pracuje synchronicznie z osig A, a 0$ 5 synchronicznie z osig B. Jesli parametr AIR BRAKE dla
osi ma wartosé1, do sterownik Haas zwolni hamulec zawsze, kiedy zostanie wydane polecenie
przemieszczenia w osi obrotowej i zacisnie hamulec jak tylko przemieszczenie zakonczy sie. Hamulec jest
wigczany przekaznikiem. Dwa wyjscia cyfrowe przekazujg stan przekaznikow sterujgcych hamulcem. Jesli
na wyijsciu jest stan wysoki (1), to hamulec jest zwolniony. Kiedy maszyna zostanie wtgczona, hamulec
zostanie zwolniony i na wyjsciu pojawi sie wartos¢ niska (0). Kiedy hamulec zostanie zwolniony, na dole
ekranu bedzie wyswietlony komunikat A UNCLMP lub B UNCLMP.

Kody M11 i M13 programujg zacisniecie hamulca. Kiedy kody te obowigzujg, hamulec osi pozostanie
zwolniony nawet po zatrzymaniu ruchu.
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Druga strona danych diagnostycznych prezentuje stan wyjs¢ z karty interfejsu silnika. Dodatkowe wejscia
karty rozszerzonego interfejsu silnika sg wymienione pod nagtéwkiem INPUTS4. Bity te s monitorowane
przez sterownik w celu ustalenia, czy interfejs osi B pracuje poprawnie.

Funkcya NasTtaw 1 EKRANU GRAFICZNEGO

Ekran nastaw mozna wybra¢ w dowolnej chwili przyciskiem SETNG/GRAPH. Zmiany mozna wprowadzaé we
wszystkich wyswietlonych nastawach. Wystepuje tam kilka funkcji specjalnych, ich opis mozna znalez¢ w
rozdziale “Nastawy”.

Funkcja graficzna stuzy do zobrazowania przebiegu programu obrobki bez przemieszczania osi i bez ryzyka
zniszczenia narzedzia spowodowanego btedami w programie. Funkcja ta ma duzo wiecej mozliwosci niz ruch
probny, poniewaz wszystkie warto$ci korekcji przedmiotu, narzedzia i ograniczenia ruchu narzedzia mozna
sprawdzi¢ bez wykonywania zadnych ruchéw maszyna. Ryzyko awarii podczas takiego testu jest minimalne.

Aby uruchomi¢ program w trybie graficznym, trzeba wtaczy¢ tryb MEM lub MDI.

Po wczytaniu programu do pamieci nalezy wybrac¢ tryb MEM (lub MDI) i nacisna¢ dwukrotnie przycisk
SETNG/GRAPH, aby wybra¢ tryb symulacji graficznej. Ta funkcja dziata tak samo, jak program obrébki, ale
nie sg wykonywane zadne ruchu przez maszyne.

Ekran graficzny skfada sie z nastepujacych obszaréw:

DISPLAY TITLE AREA (TYTUL)

Tytut znajduje sie w gornym wierszu po lewej stronie ekranu i informuje o aktualnym trybie (GRAPHICS),
trybie pracy maszyny (MEM lub MDI), numerze programu i aktualnie wykonywanej linii programu. Tytut
wyglada tak, jak gérny wiersz we wszystkich innych ekranach.

KEY HELP AREA (OBSZAR PRZYCISKOW POMOCY)
Po prawej stronie gérnego wiersza znajduje sie obszar pomocy. Aktualnie dostepne przyciski pomocy sg
tu wyswietlane z krotkim opisem ich znaczenia.

LOCATOR WINDOW (OKNO LOKALIZATORA)

Dolna prawa cze$¢ ekranu spetnia dwie funkcje: moze wyswietla¢ caty obszar stotu oraz wskazywac
miejsce, gdzie aktualnie znajduje sie narzedzie podczas symulacji, moze tez wyswietla¢ cztery linie
wykonywanego programu. Do przetgczania miedzy tymi informacjami stuzy przycisk F4.

TOOL PATH WINDOW (OKNO TORU NARZEDZIA)

W Srodkowej czesci ekranu znajduje sie duze okno z perspektywicznymi widokiem osi X-Y. Wyswietla ono
tor narzedzia podczas graficznej symulacji programu CNC. Szybkie przesuwy sg wyswietlane jako grube
linie przerywane, posuw skrawania jest wyswietlany jako cienka linia ciagta. Wyswietlane szybkich
posuwow mozna wytgczy¢ parametrem nr 4. Miejsca, w ktérych mozna wykonaé wiercenie lub cykl
wielokrotny sg oznaczone znakiem X. Wy$wietlane znacznika mozna wytaczy¢ parametrem nr 5.
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Okno z torami narzedzi mozna powiekszac¢ i zmniejszaé. Po zakonczeniu symulacji programu mozna
zmieni¢ skale dowolnego fragmentu okna. Nalezy nacisngc¢ przycisk F2, a nastepnie przyciskami PAGE
DOWN i przyciskiem ze strzatkg w dot mozna wybraé fragment ekranu, ktéry bedzie wyswietlony w
powiekszeniu. Na monitorze bedzie wyswietlany prostokat obejmujacy tory narzedzi, a w oknie lokalizatora
bedzie wyswietlana informacja o tym, co znajdzie sie w oknie toru narzedzia po wykonaniu powiekszenia.
Obszar KEY HELP AREA bedzie migac, co oznacza, ze okno ma zmieniany wymiar. Okno lokalizatora
zawsze obejmuje caty stét i zaznacza fragment ujety w oknie TOOL PATH. Przycisk PAGE UP cofa
powiekszenie o jeden stopien. Po odpowiednim ustawieniu lub przemieszczeniu tréjkata przyciskiem
WRITE nalezy zakonczy¢ powiekszanie, co spowoduje przeskalowanie catej zawartosci okna toru
narzedzia. Przycisk F2 i HOME stuzg do powiekszenia okna toru narzedzia do wielkosci obejmujacej caty
stét. Kiedy okno toru narzedzia zostanie przeskalowane, jego zawartos¢ zostanie skasowana i trzeba
ponownie uruchomié program lub jego cze$¢, aby wyswietli¢ tor narzedzia. Tor narzedzia obliczony w czasie
symulacji nie jest zapisywany w sterowniku.

Skala i potozenie okna toru narzedzia sg zapamietywane w parametrach od 65 do 68. Wprowadzona zmiana
skali tego okna zostanie zachowana. Operator moze opuscic tryb graficzny i przeprowadzi¢ edycje
programu, a po ponownym wigczeniu trybu graficznego zostanie uwzgledniona poprzednia skala.

Z AXIS WINDOW (OKNO 0OSl1 2)
Dtugie okno po prawej stronie ekranu pokazuje potozenie osi Z i ruch wrzeciona. Linia pozioma w gérne;j
czesci tego okna oznacza potozenie zmiany narzedzia.

Z AXIS PART ZERO LINE (LINIA ZEROWA PRZEDMIOTU W OSI Z)

Funkcja ta wyswietla linie pozioma na pasku osi Z w gérnym prawym narozniku ekranu graficznego, ktéra
wskazuje biezacg korekcje przedmiotu w osi Z powiekszong o dlugosé stosowanego narzedzia. Podczas
pracy programu zacieniona czes¢ paska oznacza gtebokos¢ ruchu w osi Z. Podczas pracy programu
uzytkownik moze obserwowacé potozenie ostrza narzedzia w odniesieniu do potozenia punktu zerowego
przedmiotu w osi Z.

CONTROL STATUS (STAN STEROWNIKA)
W dolnym lewym fragmencie ekranu znajduje sie informacja o stanie sterownika. Wyglada tak, jak ostatnie
cztery linie wszystkich innych ekrandw.

POSITION WINDOW (EKRAN POLOZEN)

W tym ekranie mozna ogladac¢ potozenia wszystkich witgczonych osi. Domys$lnie ich wyswietlanie jest
wytgczone. Okno mozna otworzy¢, naciskajac przycisk F3. Kolejne nacisniecie F3 oraz przycisku ze
strzatkg w gore lub w dét spowoduje wyswietlenie potozeh w réznych formatach, ktére sg mozliwe w
sterowniku. Okno to pokazuje rowniez biezaca skale w oknie toru narzedzia oraz numer aktualnie
symulowanego narzedzia. Warto$¢ bedaca wymiarem pionowym w oknie toru jest oznaczona jako Y-SIZE.
Po wigczeniu zasilania bedzie to warto$¢ petnego przemieszczenia roboczego w osi Y. Powiekszenie
wyswietlanego obszaru stolu powoduje zmniejszenie tej wartosci, co oznacza, ze na ekranie jest
wyswietlany mniejszy fragment stotu.

Aby zakoriczy¢ prace w trybie graficznym, nalezy wybraé inny ekran lub inny tryb pracy. Wyjscie z trybu

graficznego spowoduje utrate obrazu graficznego i w razie potrzeba trzeba go na nowo odtworzy¢,
uruchamiajgc program.
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Funkcya Pomocy 1 KALKULATORA

Funkcje pomocy mozna wybraé przyciskiem HELP. Stuzy ona do wyswietlenia na monitorze skréconej
instrukcji maszyny. Naciskajac przyciski z literami A - Z mozna w instrukcji mozna wybra¢ opisy 26
zagadnien. W$rdd nich znajduje sie rowniez katalog wszystkich tematow. Wsrod tematéw znajduja sie:

A START UP AND RUNNING (Rozruchipraca)

B PROG. REVIEW/DNC/ (Przeglad programu, DNC, edycja w tle, wytaczenie zasilania)
BGEDIT/POWER DOWN

C G/M/S/T COMMAND CODES (Kody polecen G/ M/ S/ T)

D RETURNTO THIS DIRECTORY (Powrdét do listy tematéw)

E EDITING PROGRAMS (Edycja programéw)

F SETTING PAGE (Strona konfiguraciji)

G SPECIAL G CODES (Specjalne kody G)

H TROUBLE SHOOTING (Rozwigzywanie probleméw)

|  MDI/MANUAL DATA INPUT (MDI - reczne wprowadzanie danych)

J JOGGING/HANDLE FUNCTION (Funkcja impulsowania i kotko reczne)

K CRT DISPLAY / KEYBOARD (Monitor i klawiatura)

L ALARMS/MESSAGES (Alarmy i komunikaty)

M  MAINTENANCE REQUIREMENTS (Wymagania dotyczace prac konserwacyjnych)

N SETUP PROCEDURES (Procedura konfigurac;ji)

O OVERRIDES: FEED/SPIN/COOLANT (Przesterowania: posuw, obroty, chtodziwo)

P PARAMETERS/DIAGNOSTICS (Parametry i diagnostyka)

Q POSITION DISPLAYS (Ekrany potozen)

R RECV/SEND PROGRAMS (Wcezytywanie i wysytanie programow)

S SAMPLE PROGRAM (Przyktad programu)

T TOOL OFS/TOOL LIFE/LOAD (Korekcja, zuzycie i obcigzenie narzedzia)

U GRAPHIC FUNCTION (Funkcja graficzna)

V  TOOL CHANGER (Zmieniacz narzedzi)

W WORK COORDINATES (Wspbétrzedne przedmiotu)

X CREATING PROGRAMS (Pisanie programoéw)

Y SPECIAL FUNCTIONS (Funkcje specjalne)

Z ZERORETURN (Powrdt do punktu zerowego)

Jesli jest aktywny ekran pomocy, to przyciski alfanumeryczne stuzg do wybrania jednego z dostepnych
tematéw i wprowadzany tekst nie jest wyswietlany u dotu ekranu.

KALKULATOR uruchamia sie drugim nacisnieciem przycisku pomocy HELP. Kalkulator sktada sie z trzech
stron: pomoc trygonometryczna, pomoc w interpolacji kotowej i pomoc we frezowaniu i gwintowaniu. Kazdy w
tych tematéw ma prosty kalkulator i narzedzie do rozwigzywania rownan. Poszczegélne tematy pomocy
wybiera sie przyciskami PAGE UP i PAGE DOWN. Przycisk Fn umozliwia przeniesienie danych z innych
ekranow do kalkulatora i odwrotnie.

Wszystkie funkcje pomocy kalkulatora dysponujg prostym kalkulatorem do dodawania, odejmowania,
mnozenia i dzielenia liczb. Kiedy jest wybrana jedna z funkgji (Trig - trygonometryczne, Circular - int. kotowa,
Milling - frezowanie), to w gérnym lewym narozniku ekranu pojawia sie okno kalkulatora, a pod nim wykaz
mozliwych operacji (LOAD + - *i/). Napis LOAD jest poczatkowo podéwietlony, a pozostate opcje mozna
wybrac¢ przyciskami ze strzatkg w lewo i prawo. Liczby wpisuje sie bezposrednio przy kursorze w lewym
dolnym narozniku, a wprowadza do kalkulatora nacisnieciem przycisku WRITE. Kiedy zostanie wprowadzona
liczba i wybrane polecenie LOAD, to liczba to zostanie przeniesiona do okna kalkulatora. Kiedy kolejna liczba
zostanie wprowadzona po wybraniu jednej z pozostatych funkcji (+ - * /), to zostanie wykonane wskazane
dziatanie na obu wprowadzonych warto$ciach. W kalkulatorze mozna wpisa¢ wyrazenia matematyczna, takie
jak 23*4-5.2+6/2. Kalkulator dokona obliczen (pierwszenstwo ma mnozenie i dzielenie), a wynik (w tym
przyktadzie 89.8) umiesci w rejestrze (w oknie).
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F3 W trybach EDIT (EDYCJA) i MDI przycisk F3 spowoduje skopiowanie podswietlonej wartosci z obliczen
tryg./ int. kot./ frez. / gwint. do wiersza wprowadzania danych na dole ekranu. Mozliwo$¢ taka moze byc¢
przydatna, jesli trzeba do programu skopiowac¢ gotowe rozwigzanie.

W przypadku funkcji Pomoc w kalkulatorze, przycisk stuzy do skopiowania wartosci z okna kalkulatora do
podswietlonego pola na wprowadzanie danych dla pomocy w obliczeniach tryg., int. kot. lub frezowania/
gwintowania.

F4 Przycisk ten w funkcji Calculator Help (Pomoc w obliczeniach) stuzy do pobrania podswietlonych wartosci
tryg., int. kot. lub gwint. i wpisania, dodania, odjecia, pomnozenia lub podzielenia ich w kalkulatorze.

Funkcja Pomocy Trygonometrycznej

Strona Trig Help (pomoc tryg.) utatwia rozwigzywanie problemdw z funkcjami trygonometrycznymi. Po wpisaniu
dtugosci i katow trojkata i zapewnieniu wystarczajgcej liczby pozostatych danych, sterownik obliczy pozostate dane
dla trojkata i wyswietli obliczone wartosci. Przyciski ze strzatkami w gore lub w dét stuzg do wybierania warto$ci,
ktéra bedzie wprowadzona przyciskiem WRITE. Jesli wprowadzone dane umozliwiajg istnienie kilku rozwigzan, to
wpisanie ostatniej warto$ci po raz drugi spowoduje wyswietlenie nastepnego mozliwego rozwigzania.

Pomoc Dotyczaca Interpolacji Kotowej

Strona Circular Help (pomoc int. kot.) utatwia rozwigzywanie probleméw zwigzanych z interpolacjg kotowa. Po
wpisaniu wspotrzednych srodka, promienia, katéw, punktu startu i docelowego i jesli ilos¢ danych bedzie
wystarczajgca, sterowanie obliczy przebieg konturu kotowego i wySwietli pozostate wartosci. Przyciski ze
strzatkami w gére lub w dét stuzg do wybierania wartosci, ktéra bedzie wprowadzona przyciskiem WRITE.
Ponadto zostang wyswietlone cztery mozliwosci zaprogramowania takiego ruchu poleceniami G02 lub G03.
Jednag z tych czterech linii mozna wybrac¢ przyciskami ze strzatkg w gore lub w dot, a przyciskiem F3 mozna
wczytacé te linie do programu i podda¢ dalszej edyciji.

Jesli wprowadzone dane umozliwiajg istnienie kilku rozwigzan, to wpisanie ostatniej wartosci po raz drugi
spowoduje wyswietlenie nastepnego mozliwego rozwigzania. Naci$niecie przycisku WRITE pozwoli zmienié¢
kierunek interpolacji lewo - prawo.

Kalkulator do Obliczania Stycznych

Funkcja ta umozliwia wyznaczenie wspélnego punktu okregu i prostej do niego stycznej. Operator musi
wprowadzi¢ wspétrzedne dwoch punktéw, A i B lezacych na prostej, oraz trzeciego punktu C, nie lezgcego na
tej linii. Sterownik obliczy punkt przeciecia, w ktérym prostopadta przechodzaca przez punkt C przetnie sie z
odcinkiem AB oraz obliczy dtugosc tej prostopadtej. Takie obliczenie odpowiada obliczeniu promienia i
wspotrzednych punktu stycznego na okregu, ktérego srodek znajduje sie w punkcie C i ktérego promien rowna
sie odlegtosci od punktu C do punktu przeciecia z odcinkiem AB. JeZeli operator nie wprowadzi wszystkich
potrzebnych danych, na ekranie jest wyswietlany komunikat NO SOLUTION YET (brak rozwigzania). Jesli
Srodek jest wspodtliniowy z punktami A i B, rozwigzanie nie zostanie znalezione.

CIRCLE-LINE TANGENT

POINT A X 5.0000
Y 3.0000 b

POINT B X 1.0000
Y 4.0000

POINT C X 0.0000 a
Y 0.0000

RADIUS 4.1231
TANGT PT X 1.0000
TANGT PT Y 4.0000

Opis

CIRCLE - LINE TANGENT = Styczna do okregu
POINT = Punkt

RADIUS = Promien

TANGT = Styczna
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Kalkulator do Obliczania Stycznych do Dwéch Okregéw

Funkcja umozliwia ustalenie punktéw przeciecia dwdch okregdw lub prostej stycznej do dwédch okregow.
Operator musi podaé potozenie srodkéw tych okregéw i ich promienie. (Promien o zerowej wartosci jest
interpretowany jako punkt, a nie okrag.) Sterownik oblicza wspotrzedne wszystkich punktéw przeciecia
wyznaczonych przez styczne do obu okregow (lub przechodzgce przez inny punkt). Trzeba tu zaznaczyc¢, ze
dla kazdych dwdch roztagcznych okregdéw moze wystepowac osiem punktéow przeciecia. Cztery z nich
uzyskuje sie ze stycznych prostych, cztery nastepne ze stycznych poprzecznych. Do przetgczania miedzy
tymi rozwigzaniami stuzy przycisk F1. Kiedy zostanie nacisniety przycisk F, sterownik zazgda informac;ji
«FROM» (od) i «TO» (do) (punkty A, B, C, itd.), ktére wyznaczajg obszar rysunku. Jesli mamy do czynienia z
tukiem, to sterownik zapyta o kierunek C (CW - w prawo) lub W (CCW - w lewo). Na dole ekranu w linii
wprowadzania danych zostanie wéwczas wyswietlony przyktadowy kod G. Jesli zostanie wprowadzona
warto$¢ T, do poprzedni punkt wskazany jako docelowy przeksztatci sie w nowy punkt wyjsciowy, a
sterowanie zazgda wprowadzenia nowego punktu docelowego. Jesli zostanie nacisniety przycisk M, kod G
bedzie przetgczany miedzy trybami G90 i G91. Tak wtgczony tryb zostanie wazny az do nastepnej zmiany
przez operatora. W uwagi na to, ze kod G juz znajduje sie w linii wprowadzania danych, operator moze
wigczyc¢ tryb MDI lub EDIT i nacisngé¢ przycisk ENTER, aby wprowadzi¢ ten kod G do programu.

CIRCLE-CIRCLE TANGENT

CIRCLEL X 5.0000 a
CIRCLEL Y 6.0000
RADIUS 1 40000
CIRCLE2 X 0.0000
CIRCLE2 Y 0.0000
RADIUS 2 2.0000
b
Cc
TANGT A X 1.3738
Y 7.6885 4
TANGT B X 7.3147
Y 2.7378
TANGT C X -1.8131
Y 0.8442
TANGT D X 1.1573
Y -1.6311

Type: STRAIGHT
Use F and T to form G-code.
F1 for alternate solution

Opis

CIRCLE-CIRCLE TANGENT = STYCZNA DO DWOCH OKREGOW
CIRCLE 1 = OKRAG 1

RADIUS = Promien

CIRCLE 2 = OKRAG 2

TANGT = Styczna

Type: STRAIGHT = Typ: prosty

Use F and T to form G-code = Uzy¢ F i T z kodéw G.

F 1 for alternate solution = F1 - inne rozwigzanie

Pomoc we Frezowaniu i Gwintowaniu
W tej stronie mozna uzyskaé pomoc w rozwigzaniu trzech réwnan stosowanych we frezowaniu i gwintowaniu. Sg to:

1. SFM = (SR. NARZEDZIA W CALACH) * OBR./MIN. * 3.14159 / 12
2. (OBC. WIORA) = (POSUW W CALACH/MIN) / OBR./MIN. / LICZBA ROWKOW NOZA
3. (POSUW W CALACH / MIN) = OBR./MIN. / (SKOK GWINTU)

We wszystkich tych réwnaniach mozna wprowadzi¢ co najmniej jedng wartos$¢, a sterownik obliczy pozostate
wartosci. Trzeba pamietac, ze warto§¢ RPM (obr./min.) w rownaniu 1i 2 jest taka sama.

Jesli maszyna pracuje w oparciu o jednostki metryczne, to wyswietlane wyniki bedg podawane odpowiednio w
mm/min, zwojach/mm i na metr.
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Materialy

W kalkulatorze przeprowadzajacym obliczenia do frezowania znajduje sie pole o nazwie MATERIAL, ktére po
podswietleniu umozliwia operatorowi wybranie typu materiatu z listy ponizej za pomocag przyciskéw sterujacych
kursorem ze strzatkg w lewo i w prawo. Zawsze jeden z tych materiatow jest wybrany (pierwszy na liscie jest
domysiny), a lista zawija sie na kohcu.

LOW CARBON UNALLOYED STEEL (stal niestopowa niskoweglowa)

MEDIUM CARBON UNALLOYED STEEL (stal niestopowa $rednioweglowa)

HIGH CARBON UNALLOYED STEEL (stal niestopowa wysokoweglowa)

NORMAL CONDITION LOW ALLOY STEEL (stal niskostopowa zwyktej jakosci)

HEAT TREATED TO 32 Rc LOW ALLOY STEEL (stal niskostopowa ulepszona cieplnie do 32 Rc)
NORMAL CONDITION HIGH ALLOY STEEL (stal wysokostopowa zwyklej jakosci)

HEAT TREATED TO 32 Rc HIGH ALLOY STEEL  (stal wysokostopowa ulepszona cieplnie do 32 Rc)
FERRITIC/MARTENSITIC STAINLESS STEEL  (stal nierdzewna o Strukturze Ferrytyczno/
Martenzytycznej)

AUSTENITIC STAINLESS STEEL | (stal nierdzewna austenityczna I)
AUSTENITIC STAINLESS STEEL I (stal nierdzewna austenityczna Il)
AUSTENITIC PRECIP. HARDENED STAINLESS  (stal austenityczna nierdzewna, szybko utwardzana)
IRON BASED HEAT RESISTANT ALLOY (stop zaroodporny na bazie zelaza)
NICKEL BASED HEAT RESISTANT ALLOY (stop zaroodporny na bazie niklu)
COBALT BASED HEAT RESISTANT ALLOY (stop zaroodporny na bazie kobaltu)
TITANIUM HEAT RESISTANT ALLOY (tytanowy stop zaroodporny)

GRAY CLASS 20 CAST IRON (zeliwo szare klasy 20)

GRAY CLASS 30, CLASS 40 CAST IRON (zeliwo szare klasy 30 i klasy 40)
NODULAR CAST IRON (zeliwo sferoidalne)

ALUMINUM ALLOY (stop aluminium)

BRASS - BRONZE ALLOY (braz)

HI-VELOCITY MACHINING ALUMINUM ALLOY  (stop aluminium do obrébki z duzg predkoscia)

Zalecana predkos¢ powierzchniowa skrawania oraz obcigzenie wiérami zostang wyswietlone w zaleznosci od
wybranego materiatu, jak pokazano ponizej po prawej stronie.

SURFACE SPEED  *.*** FT/MIN RECOMMENDED **** TQ *****
CHIP LOAD *** IN  RECOMMENDED *.***TQ *.***

Réwniez wymagana moc zostanie obliczona, co przedstawiono ponizej po prawej stronie.
CUT DEPTH **** IN  REQUIRED POWER **HP

W metrycznym systemie zadawania jednostkg mocy sg KW. Pozostate funkcje kalkulatora pozostajg
niezmienione.
Materiat Niezdefiniowany

Po pierwszym wiaczeniu kalkulatora zamiast wyswietlanego typu materiatu widnieje informacja ,PRESS < or >
FOR MATERIALS” i nie sg wyswietlane zadne wskazowki. Uzytkownik moze wybra¢ dowolny materiat na
liscie, a zalecane dane beda wyswietlane jak poprzednio, lub moze powrdci¢ do materiatu niezdefiniowanego.
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2.19 OGRANICZENIA RucHU

Ograniczenia ruchu w maszynie sg ustalane wytgcznikiem krancowym w kierunku dodatnim oraz w kierunku
ujemnym ograniczeniem posuwu, definiowanym odpowiednimi parametrami. Przed ustaleniem potozenia
wyjsciowego przyciskami POWER UP/RESTART lub AUTO ALL AXES nie ma wyznaczonym limitow i
operator musi uwazac, aby nie przesung¢ stotu poza dopuszczalne granice, niszczac sruby lub ostony
prowadnicy.

Przed ustawieniem potozenia wyj$ciowego (przyciski POWER UP/RESTART lub AUTO ALL AXES) nie
dopuszcza sie posuwu impulsowego. Parametrem 53 mozna umozliwi¢ posuw impulsowy przed wykonaniem
najazdu na punkt zerowy, ale w ten sposéb anuluje sie ograniczenia ruchu i mozna uszkodzi¢ maszyne, jesli
jej osie zderzg sie z ogranicznikami.

Prosimy pamietaé, ze kazdy ruch odbywa sie w kierunku ujemnym od punktu zerowego maszyny. Wyjatkiem
jest 08 Z, ktéra moze przemiescic sie okoto 4.5 cala od punktu zerowego maszyny. Czwarta os, A, nie ma
zadnych ograniczen ruchu. Ograniczenia ruchu dla osi pomocniczych ustala sie w indywidualnie w tych
osiach.

Jesli podczas posuwu impulsowego nastgpi préba przekroczenia ustalonych ograniczen, to nie zostanie
wigczony alarm, ale osie zatrzymajg sie w wyznaczonym punkcie granicznym. W takiej sytuacji zadawanie
kotkiem recznym moze byé ignorowane.

Jesli podczas wykonywania programu nastapi proba przekroczenia ustalonych ograniczen, wigczy sie alarm
przed rozpoczeciem ruchu i program zostanie zatrzymany. Wyjatkiem od tej sytuac;ji jest ruch po okregu, ktéry
zaczyna sie i kohczy w obszarze dozwolonym, ale podczas ruchu przekracza ten obszar. Zostanie wtedy
wigczony alarm podczas wykonywania takiego ruchu.

Ograniczenia ruchu obowigzujg nawet podczas testowania programu w trybie graficznym. Zostanie wtaczony
alarm i program zatrzyma sie.

2.20 PRrRzEsTERowANIE Posuwu, SzvyBkiEGo PrRzesuwu, OBRoTow WRzEciONA

Predkosci mozna zmieniaé w zakresie od 10 do 200% predkosci zaprogramowanej. Zmiane wprowadza sie
przyciskami szybkosci +10%, -10% i 100%. Przesterowanie predkosci nie jest stosowane w cyklu obrébki
gwintu G74 i G84. Przesterowanie nie ma tez wptywu na predkosci w osiach pomocniczych. W czasie
realizowania posuwu impulsowego przyciski przesterowania umozliwiajg sterowanie predkoscig z klawiatury.
Dzieki temu mozliwe jest bardzo precyzyjne sterowanie predkoscig impulsowania.

Mozna réwniez zmienia¢ predko$¢ wrzeciona w zakresie od 10% do 150%, korzystajac z funkcji
przesterowania opisanej powyzej. Réwniez nie dziata ono w przypadku obrébki G74 i G84. W trybie
pojedynczego bloku wrzeciono mozna zatrzymacé. Zostanie ono wéwczas automatycznie uruchomione po
wznowieniu programu.

Naciskajgc przycisk HANDLE CONTROL FEEDRATE mozna wykorzysta¢ kotko reczne do sterowania
szybkoscig posuwu w zakresie od 0% do 999% w krokach co 1%. Naciskajgc przycisk HANDLE CONTROL
SPINDLE mozna wykorzystaé kétko reczne do sterowania szybko$cig wrzeciona w zakresie od 0% do 999%
w krokach co 1%.

Szybki przesuw (G00) mozna ogranicza¢ do 5%, 25% lub 50% wartosci maksymalnej. Jesli petna predkos$é
(100%) jest za duza, mozna jg ograniczy¢ do 50% wartosci maksymalnej, korzystajac z parametru 10.

W stronie nastaw mozna wytgczy¢ wszystkie przyciski przesterowania i operator nie bedzie mégt z nich
skorzystaé. Zadzg tym ustawienia 19, 20 i 21.
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Przycisk stopu posuwu (FEED HOLD) dziata tak, jak przycisk przesterowania i po nacisnieciu ustala zerowe
predkosci posuwu i przesuwu. Do wznowienia pracy po nacisnieciu przycisku FEED HOLD trzeba uzyé
przycisku CYCLE START. Wigczenie stopu posuwu zostanie zasygnalizowane odpowiednig informacjg w
dolnej lewej czesci ekranu. Podobne dziatanie do przycisku stopu posuwu ma wytgcznik przy drzwiczkach, ale
jego zadziatanie spowoduje wyswietlenie komunikatu “Door Hold”. Po zamknieciu drzwiczek maszyna wznowi
normalna prace. Zatrzymanie maszyny z powodu otworzenia drzwiczek mozna wytgczy¢ parametrem 51. Ani
zatrzymanie Door Hold, ani stop posuwu nie powodujg zatrzymania zadnych osi pomocniczych.

Kiedy parametr 57, DOOR STOP SP, ma wartosc¢ 1, to przetacznik przy drzwiczkach zatrzyma serwa i
wrzeciono. Ponadto maksymalna predko$¢ wrzeciona zostanie ograniczona do 750 obr./min.

W maszynie jest takze dostepna funkcja przesterowania, zwigzana z przeptywem chtodziwa. Wprowadza sie
ja parametrem 32. Nastawa NORMAL powoduje sprawdzanie wystepowania alarmu niskiego poziomu cieczy
chtodzacej i wtgcza lub wytgcza pompe za pomocg kodéw M. Nastawa OFF powoduje ignorowanie alarmu, ale
wigczy alarm, jesli zostanie podjeta proba wigczenia pompy. Nastawa IGNORE stuzy do wytgczenia
wszystkich polecen zwigzanych z alarmem niskiego poziomu chtodziwa.

Zawsze, kiedy jest uruchamiany program, operator moze wprowadzi¢ zmiane w nastawie zwigzanej z ptynem
chtodzacym, naciskajac przycisk MDI Coolant. Pompa pozostanie wtedy wtgczona lub wytgczona do chwili
nastepnego zadania polecenia M lub podjecia innego dziatania przez operatora.

Wprowadzone przesterowania mozna wytgczy¢ i doprowadzi¢ zmienione nastawy do wartosci domysinych,
wykonujgc polecenie M30 lub RESET. Wyboru dokonuje sie w parametrze 83.

2.21 RucH-StoP-IMmpuLs-KONTYNUACJA

Funkcja ta umozliwia operatorowi przerwanie programu, odsuniecie od obrabianego przedmiotu, powré6t do
punktu przerwania programu i jego dokonczenie. Procedura postepowania jest nastepujaca:

1. Nacisnij przycisk FEED HOLD podczas pracy programu. Ruch maszyny zostanie zatrzymany (po
zakonczeniu ewentualnego cyklu wielokrotnego).

2. Naciénij X, Y lub Z i nastepnie HANDLE JOG. W sterowniku zostang zapisane potozenia XYZ.
Pamietaj, ze osi innych niz X, Y, Z nie mozna impulsowac.

3. Sterownik wyswietli informacje JOG AWAY. Operator (za pomoca kétka recznego, zdalnego kétka
recznego lub przyciskéw impulsowania) moze odsuna¢ narzedzie od przedmiotu, nacisng¢ AUX
CLNT, aby przepusci¢ chtodziwo przez wrzeciono (TSC), nacisng¢ COOLNT, aby uruchomi¢
przeptyw chtodziwa, nacisngé CW, CCW, STOP, TOOL RELEASE, lub przyciski zwiekszenia
posuwu impulsowego oraz uzy¢ przetgcznika zwiekszenia wartosci impulsu na zdalnym kétku
impulsowania. Trzeba pamietac, ze przycisk AUX CLNT wymaga, aby wrzeciono obracato sie i
aby drzwiczki byly zamkniete. Mozna zmieni¢ narzedzia i dopasowac korekcje dtugosci i
Srednicy, jednak w przypadku kontynuacji programu beda obowigzywaty poprzednie korekcje
podczas wykonywania najazdy na punkt referencyjny oraz podczas wykonywania polecen, ktére
znalazty sie w kolejce. Z tego wzgledu nie jest bezpiecznie wymieniaé narzedzia i zmieniac
korektory, kiedy program zostat przerwany w trakcie obrébki.

4. Dosun sie narzedziem w miejsce jak najbardziej zblizone do potoZenia zapamietanego lub do
potozenia, z ktérego mozna bez przeszkéd wykonac¢ szybki bieg do potozenia zapamigtanego.

5. Wrdc¢ do poprzedniego trybu naciskajagc MEM, MDI lub DNC. Sterownik bedzie pracowat
poprawnie, jesli zostanie witgczony ten sam tryb pracy, ktéry obowigzywat przed przerwaniem.
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6. Naciénij CYCLE START. Sterownik wyswietli komunikat JOG RETURN, wykona szybki bieg w osi X i
Y ze wspotczynnikiem 5% do potozenia, w ktérym zostat nacisniety przycisk FEED HOLD, nastepnie
powtdrzy te operacje dla osi Z. Podczas wykonywania JOG RETURN przyciski przesterowania
szybkiego przesuwu nie majg zadnego znaczenia. Ostrzezenie: Sterownik nie wykona ruchu po torze,
ktérym operator wykonat odsuniecie. Wykona prosty ruch bez wzgledu na wystepujace przeszkody.

Z tego wzgledu mozliwe jest wystgpienie zderzenia. Jesli przycisk FEED HOLD zostat nacisniety
podczas takiego ruchu, sterowanie przejdzie w tryb stopu posuwu i wyswietli komunikat JOG RETURN
HOLD. Nacisniecie przycisku CYCLE START spowoduje dokonczenie ruchu JOG RETURN. Po
zakonczeniu tego ruchu sterownik ponownie przejdzie w tryb stopu posuwu.

7. Naciénij jeszcze raz przycisk CYCLE START, aby przywr6ci¢ normalng prace programu.

2.22 OBROBKA SZYBKA

Szybka obrébka umozliwia zwiekszenie wydajnosci usuwania materiatu, poprawienie jako$ci wykornczenia i
zmniejszenie sit dziatajacych podczas obrobki. W ten sposéb uzyskuje sie zmniejszenie kosztéw pracy oraz
zwiekszenie czasu trwatosci narzedzi. Dodatkowa korzy$cig stosowania szybkiej obrébki jest mozliwosé
uzywania bardziej nowoczesnych materiatéw wykorczenia nozy. Jedynym ograniczeniem jest koniecznos¢
posiadania stabilnej i masywnej maszyny, ktéra wytrzyma wystepujgce szybko$ci i przecigzenia, i ktéra ma
uchwyt wystarczajgco mocny do utrzymania przedmiotu.

Zalecane Narzedzia

Wywazone narzedzia i uchwyty narzedziowe sg konieczne do uzyskania doskonatych wynikéw obrabki.
Wibracje powstajace podczas nacinania wiérow wptywaja bezposrednio na szybsze zuzycie narzedzi, stabg
jakos¢ wykonczenia i nawet uszkodzenie wrzeciona. Z tego powodu w miare wzrostu predko$ci wrzeciona
coraz wieksze znaczenie ma wykonanie uchwytu narzedziowego.

Wsréd elementéw, ktére majg znaczenie dla poprawnej obrobki, trzeba wymieni¢ doktadnosé stozka uchwytu
narzedziowego, wspoétosiowos¢ osi kieszeni na narzedzia i osi stozka uchwytu oraz rzeczywista tolerancja
rozmiaréw kieszeni. Potaczenie uchwytu narzedziowego i wrzeciona jest newralgicznym miejscem centrum
obrébczego. Ulepszona jakosc¢ potgczenia tych elementow jest bardzo wazna dla efektywnej obrobki szybkie;.
Wielko$c i tolerancja wymiaréw elementdéw uchwytu narzedziowego, takich jak otwor lub wielko$¢ pilota nie
moze przekracza¢ dwdch lub trzech dziesieciotysiecznych czesci cala. Wspdétosiowos¢ elementu
trzymajacego (otwor lub pilot) wzgledem watka gwintowanego powinna charakteryzowac sie tolerancjg dwoch -
trzech tysiecznych cze$ci cala.

W miare mozliwos$ci nalezy uzy¢ uchwytu z kotnierzem minimalnie wiekszym od otworu. Innymi stowy, nalezy
dla najmniejszego uchwytu uzy¢ mozliwie najwiekszego wiertta, aby uzyska¢ duzg site uchwytu przy
minimalnej masie uchwytu. W ten sposéb sg zminimalizowane sity odsrodkowe i mozna wykorzystac
najwyzsze predkosci obrotowe w granicach specyfikacji wynikajgcej ze stopnia wywazenia.

Zestaw narzedziowy musi by¢ wywazony z doktadnos$cig odpowiadajgcg wymaganiom narzuconym przez
wrzeciono maszyny. Oznacza to, ze trzeba przeprowadzi¢ wywazanie lub sprawdzi¢ istniejgce wywazenie za
kazdym razem, kiedy zestaw narzedziowy jest sktadany lub je$li jest w nim wprowadzana znaczgca zmiana.
Znaczaca zmiana to moze by¢ regulacja nozy, zmiana elementu uchwytu narzedziowego, przeszlifowanie lub
zmiana narzedzia skrawajgcego lub wstawienie nowego narzedzia lub nowego uchwytu. Aby doktadnie
wywazy¢ uchwyt narzedziowy, pokretto retencyjne i n6z musza by¢ zatozone. Urzgdzenia do wywazania
gwarantujg poprawne wywazenie zestawu narzedziowego. Takie wyposazenie moze by¢ potrzebne do
wywazenia poczatkowego lub ewentualnego ponownego wywazenia catosci.

Uchwyty narzedziowe powinny by¢ AT-3 lub lepsze z nylonowa $rubg zaciskowa. Tolerancje wprowadzone w
modelu AT-3 stanowig zalecane minimum dla procesu odbywajgcego sie z duzg predkoscia. Sruba nylonowa
zwieksza zdolnos¢ chwytng zacisku na narzedziu i tworzy lepsze uszczelnienie utatwiajace przeptyw
chtodziwa.
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Nalezy uzy¢ uchwytéw i zaciskéw z jednym katownikiem, co zapewni odpowiednig wspotosiowosc i site
uchwytu. Takie zaciski sg wykonane z dtugiego, pojedynczego katownika umieszczonego w uchwycie. Kat po
jednej stronie powinien wynosi¢ najwyzej osiem stopni, co zapewni najlepsze wyniki. W sytuacjach, kiedy jest
narzucona maksymalna sztywno$¢ i znikome tolerancje nalezy unikac stosowania systeméw z zaciskami z
podwaojnymi katownikami. Zaleca sie stosowanie minimalnej gtebokosci osadzenia 2/3 petnej dtugosci otworu
w zacisku dzielonym z jednym katownikiem (oryg. double split single angle collet). Jednak najlepsze wyniki
osigga sie przy osadzeniu 3/4 dtugosci.

Ksztatt zacisku wynika z maksymalnego wymiaru narzedzia i z docelowego ksztattu przedmiotu po obrébce.

Skonsultuj sie z producentem uchwytu narzedziowego w sprawie specyfikacji mozliwosci uchwytéw. Wsréd
udostepnionych informacji powinna znalez¢ sie informacja o wytrzymatosci AT oraz o maksymalnych
obrotach, z ktérymi uchwyt moze pracowad.

2.23 OpcyA NA 200 GobDzIN

Opcje, ktére normalnie wymagajg podania kodu dostepu (sztywne gwintowanie, makra, itp.) beda mogty by¢
dowolnie wigczane i wytagczane wpisaniem znaku 1. Aby wytaczy¢ opcje, nalezy wpisa¢ 0. Tak wigczona opcja
zostanie automatycznie wytgczona po 200 godzinach pracy maszyny. Wylgczenie nastgpi tylko, kiedy
maszyna zostanie wytgczona, a nie podczas jej pracy. Opcje mozna wigczy¢ na state, ale wymaga to
podania kodu dostepu. W ekranie parametréw obok opcji wtaczonej na 200 godzin bedzie wyswietlona literka
T. Dziataniu tej opcji nie podlega wtgczanie i wytaczanie obwodu zabezpieczajgcego, ktéry zawsze wymaga
podania kodu dostepu.

2.24 JASNE OSWIETLENIE (OPCJA

System oswietlenia jest uruchamiany automatycznie. Kiedy drzwiczki sg catkowicie otwarte, wigcznik wiaczy
Swiatto.

Oswietlenie mozna tez wigczy¢ recznie przetgcznikiem obok oprawek zaréwek.

2.25 SplukiwaniE WI6ROWw (oPcJA
Przeglad

Zadaniem systemu sptukiwania wioréw jest utrzymanie czystosci wewnatrz tokarki VF. Wiéry i brud sg
sptukiwane do koryta przenosnika. Podwdjna gtowica obraca sie dookota osi i nieustannie sptukuje wnetrze.
System sptukiwania korzysta ze standardowej pompy chtodziwa i nie powoduje spadku ci$nienia chtodziwa
podawanego przez wrzeciono ani przez dysze standardowe.

Opcja sptukiwania jest wkaczana tym samym poleceniem, ktére uruchamia pompe chtodziwa (M8). Po
wigczeniu systemu dysze zaczynaja sie obracac.
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W przypadku obrébki suchej nalezy zamkng¢ zawor dyszy P-Cool. W ten sposob operator moze wigczy¢ tylko
system sptukiwania.

Cisnienie w dyszy jest regulowane zaworem na tréjniku.

To Chip Sweep
Filter

To Pump

To Wash-down

Assembly
Opis
To Chip Sweep Filter = Do filtra
P-Cool = P-Cool
Wash-Down Hose = Waz systemu spiukiwania
Adjust Chip Sweep Pressure Here = Regulacja ci$nienia systemu sptukiwania
Spare = Wolne
To Wash-down Assembly = Do dyszy sptukujacych
To Pump = Do pompy
To Wash-down Assembly = Do dyszy sptukujacych
Chip Sweep Filter = Filtr systemu sptukiwania

Jesli w dyszach wystapi spadek cisnienia, nalezy zatrzymac przeptyw chtodziwa i oczyscic filtr (patrz
poprzedni rysunek). W tym celu trzeba wyja¢ filtr, oczysci¢ go i zatozy¢ ponownie. Filtr systemu sptukiwania
jest zainstalowany z tytu maszyny.
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3. PROGRAMOWANIE

3.1 Uktab Wspr6tRZEDNYCH PRZEDMIOTU

Omawiane maszyny maja trzy osie liniowe o nazwach X, Y i Z. Os$ X przemieszcza stét w lewo i w prawo, 08 Y do
i od operatora, a 0$ Z podnosi i opuszcza gtowice frezarki. Punkt zerowy maszyny znajduje sie w gérnym lewym
narozniku stotu. Wszystkie przemieszczenia od tego punktu sg wykonywane w ujemnych wartosciach. Jesli jest
podiaczony stét obrotowy, dostepna jest dodatkowa o$ A do przesuwania (korygowania potozenia) przedmiotu.

Korekcje przedmiotu sg wyswietlane w ekranie korekcji po nacisnieciu przycisku PAGE UP. W tym ekranie
mozna wyswietli¢ i recznie wpisaé wartosci korekcji. Uktad wspétrzednych przedmiotu w sterowniku z pigtg
osig zostat powiekszony o dodatkowg 0$ B. W ekranie korekcji mozna zdefiniowac¢ korekcje przedmiotu
réwniez w osi B. Trzeba pamietac, ze osie pomocnicze C, U, Vi W nie majg zadnych korekcji i zawsze sg
programowane we wspoétrzednych maszyny.

Potozenie zerowe nosi oznaczenie X0, Y0, Z0. Przemieszczenie w tych osiach od punktu zerowego jest
ograniczone w kierunku ujemnym przez ograniczenie ruchu zdefiniowane za pomoca parametréow. Osie XiY mogg
przemieszczac sie tylko w kierunku ujemnym od zera maszyny, dlatego przemieszczenie w kierunku dodatnim dla
osi XiY jest ograniczone tylko do wartosci mniejszych od zera — oznacza to, ze wspotrzedne dowolnego punktu
zawsze sg ujemne. Dodatnie przemieszczenie dla osi Z jest ograniczone do okoto 3 cali powyzej potozenia
zmieniacza narzedzi w przypadku zmieniacza parasolowego. W przypadku zmieniaczy bocznych potozenie
zmieniacza narzedzi wyznacza ograniczenie w osi Z. Ponadto dodatnie przemieszczenie we wszystkich osiach
jest ograniczone wylacznikiem punktu zerowego, ktéry spetnia zadanie wytacznika krancowego.

Przed rozpoczeciem obrébki przedmiotu trzeba poinformowacé sterownik, gdzie ten przedmiot sie znajduje.
Ukfad wspétrzednych przedmiotu informuje sterownik o odlegtosci od punktu zerowego przedmiotu do punktu
zerowego maszyny. Punkt zerowy przedmiotu jest ustalony przez programiste i zazwyczaj jest to wspoliny
punkt, do ktérego odwotujg sie wszystkie pozostate wymiary. Punkt zerowy maszyny jest ustalany w chwili
wigczenia zasilania i nie podlega zmianie. Operator musi ustali¢ odlegtos¢ i wpisa¢ warto$¢ korekcji
przedmiotu.

Omawiany sterownik automatycznie wybiera wartosci korekcji G54 podczas wigczania zasilania. Jesli te
wartosci nie majg by¢ uzywane, nalezy wyzerowac wartosci w kolumnie G54 X, Y i Z lub wybra¢ inng wartosc¢
korekcji przedmiotu.

Korekcje G54 do G59 lub G110 do G129 mozna nastawi¢ za pomoca przycisku PART ZERO SET. Nalezy
ustawi¢ osie w punkcie zerowym przedmiotu. Kursorem wybra¢ odpowiedni numer osi i korekcji przedmiotu.
Nacisnac¢ przycisk PART ZERO SET, aby biezace potozenie maszyny automatycznie zapisa¢ we wskazanym
adresie. Takie postepowanie jest skuteczne tylko w wybranym ekranie korekcji zera przedmiotu. Wpisanie
wartosci korekcji Z réznej od zera bedzie kolidowato z automatycznie wprowadzong korekcjg dtugosci narzedzia.

Wspotrzedne przedmiotu zwykle wpisuje sie jako warto$ci dodatnie, z wyjatkiem sytuaciji, kiedy bit “Neg. Work
Offset” parametru 57 ma warto$¢ 1. W takim razie wspétrzedne przedmiotu sg wpisywane jako warto$ci
ujemne.

Wspotrzedne przedmiotu wpisuje sie w ekranie wytgcznie za pomocag cyfr. Aby wpisaé wartos¢ X rowng X2.00
do G54, nalezy umiesci¢ kursor w kolumnie X i wpisaé tylko numer 2.0.

Wiecej informacji na temat uktadu wspétrzednych przedmiotu mozna znalez¢ w rozdziatach poswieconych
G52, G92 i parametrowi 33.

Warto$ci kompensacji mozna wysytac i odbierac przez port RS-232. Wiecej informaciji na ten temat mozna
znalez¢ w rozdziale “Wczytywanie i wysytanie danych”.
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3.2 STRUKTURA PROGRAMU

Program obrébki w maszynie CNC sktada sie z co najmniej jednego bloku polecen. Podczas ogladania
programu blok jest jedng linig tekstu. Bloki wyswietlane na monitorze zawsze konczg sie znakiem srednika
(;), ktory nazywa sie znakiem EOB (End Of Block). Poszczegdlne bloki sktadaja sie z adresow zapisanych
literami alfabetu, ktére moga zawiera¢ symbol ukosnika (/). Kody adreséw zawsze sg podawane jako litery, po
ktérych wystepuje liczba. Na przyktad, podanie potozenia docelowego dla ruchu w osi X bedzie sktadac sie z

liczby poprzedzonej symbolem X.

Symbol ukosnika (/, ang. slash) stuzy do zdefiniowania bloku opcjonalnego. Blok, ktéry zaczyna sie tym
symbolem, mozna byé pominiety podczas wykonywania programu nacisnieciem przycisku BLKDEL.

Nie ma zadnych wymagan dotyczacych potozenia kodow adreséw. Mozne je umieszczac w obrebie bloku w
dowolnej kolejnosci. Ponizej podano przyktad programu obroébki, ktéry w takiej postaci moze by¢ wyswietlony na
monitorze. Stowa wystepujace po dwukropku nie sa czescig programu, stuza jedynie jako objasnienia.

Przedstawiony program wykona cztery otwory i wyfrezuje dwucalowy otwér w kwadratowej ptytce, gdzie zero
osi X i Y znajduje sie w jej Srodku. Program razem z komentarzami wyglada nastepujaco:

%

01234 (Przykfad frezowania przedmiotu OP1)
N1 (Narzedzie 1 to 1/2 calowe wiertto krotkie)
N5 G40 G49 T1 M06

N100 GO0 X0 Y0 Z.5 G43 H1 M3 S1400 T2
N101 G01 Z.2 F30.

N102 G83 G98 Z-.625 R.03 Q.2 F5.

N103 X1.5Y1.5

N104 Y-1.5

N105 X-1.5

N106 Y1.5

N107 GO0 G80 Z.5

N108 T2 M06

N2 (T 2 1S 5/8 90 DEG. COUNTERSINK)
N200 GO0 X0 YO0 Z.5 G43 H2 M3 S500
N201 G01 Z.2 F30.

N202 G82 G98 Z-.27 R.O F5.

N203 X1.5Y1.5

N204 Y-1.5

N205 X-1.5

N206 Y1.5

N207 GO0 G80 Z.5

N208 G28 X0Y0Z2.0

N209 T3 M06

N3 (Narzedzie 3 jest frezem czotowym 1/2)
(Nastawa wartosci $rednicy dla narzedzia 3)
N300 GO0 X0 Y0 Z.5 G43 H3 M3 S1000
N301 G01 Z.2 F30.

N302 Z-.625 F5.

N303 G01 G41 X-1.00

N304 G03 11.0 D1

N305 GO0 G40 X00

N306 GO0 Z.5

N307 G28

M30

%

:Programy zaczynaja i konczg sie znakiem %
:Numer programu i komentarz
:(******) Uwagi dla operatora

:Szybki bieg do potozenia, korekcja 1, wrzeciono do przodu
:Posuw 30 cali/minute do gtebokosci Z

:Wiercenie do Z-.625 poczatek .03 powyze;j
:Wiercenie kolejnego otworu w nowym potozeniu X, Y
:Wiercenie 3 otworu, gtebokos¢ .20

:Wiercenie czwartego otworu

:Wiercenie pigtego otworu

:Zakonczenie cyklu wielokrotnego

:Zmiana narzedzia na #2

:N### sg numerami linii

:Korekcja 2, wrzeciono 500 obr./min.

:Posuw do Z przy 30 calach/minute

:Cykl nawiercania, wiercenie w X0, YO

:Drugi otwér R = ptaszczyzna startu powyzej zera
:3 punkt, G98 = powrdt do punktu poczatkowego
:Czwarty otwor

:Piaty otwor

:Szybki bieg do 2.5

:Powrét do punktu zerowego po przemieszczeniu do X0, YO
:Zmiana narzedzia

:N# stuzg wygodzie operatora

:Komentarze sg ignorowane przez sterownik

:G43 = korekcja w kierunku ujemnym

:G01 mozna zadac¢ jako G1

:Posuw do gtebokosci

:Kompensacja noza po lewej stronie linii

:Naciecie okregu w lewo $rednicg narzedzia D1
:Szybki bieg do srodka, G40 konczy kompensacje
:Szybki bieg poza przedmiot

:Powrét do zera najpierw w osi Z, nastepnie XiY
:Wyzerowanie programu do poczatku

:Koniec tasmy

NS -
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Prosimy zauwazy¢, ze kazde narzedzie jest inne, co daje pojecie o mozliwosciach sterownika. Na przyktad,
aby zmieni¢ narzedzie wystarczy tylko zadaé polecenie M06, nawet bez polecenia G28 w poprzedzajgcej linii.
Polecenie G28 mozna zada¢ jako G28 X0 Y0 ZO0 lub po prostu jako G28. Polecenie T mozna zada¢ razem z
MOG6 lub mozna je wstawi¢ wczesniej w programie. W ten sposéb uzyskuje sie maksymalng zgodnosé z
innymi sterownikami.

W pamieci urzadzenia CNC mozna zapisa¢ kilka programow obrébki. Kazdy z zapisanych programéw ma
nazwe Onnnnn lub kod adresu. Numery te stuzg do wskazania programu gtéwnego, ktéry ma zostac
wykonany lub do wskazania podprogramu, ktéry zostanie wywotany przez program gtéwny.

3.3 ADRESY ALFABETYCZNE

Ponizej znajduje sie wykaz adreséw stosowanych w programowaniu jednostki CNC.

A Ruch obrotowy w czwartej osi

Adres A jest uzywany do zdefiniowania ruchu w opcjonalnej, czwartej osi A. Podaje on kat w stopniach dla osi
obrotowej. Po adresie zawsze wystepuje liczba ze znakiem, zapisana z doktadnoscig do trzech miejsc po
przecinku. Jesli nie zostang wprowadzone wartosci dziesietne, to sterowanie uzna, ze ostatnia cyfra zapisu
stanowi 1/1000 stopnia. Najmniejsza jednostka zadawania wynosi 0.001 stopnia, najnizsza warto$¢ ujemna to
-99999,000, a najwieksza 99999.000.

B Ruch obrotowy w czwartej osi

Adres B jest uzywany do zdefiniowania ruchu w opcjonalnej pigtej osi B. Podaje on kat w stopniach dla osi
obrotowej. Po adresie zawsze wystepuje liczba ze znakiem, zapisana z doktadnoscig do trzech miejsc po
przecinku. Jesli nie zostang wprowadzone wartosci dziesietne, to sterowanie uzna, ze ostatnia cyfra zapisu
stanowi 1/1000 stopnia. Najmniejsza jednostka zadawania wynosi 0.001 stopnia, najnizsza warto$¢ ujemna to
-8380,000, a najwieksza 8380,000.

C Pomochnicza zewnetrzna os obrotowa

Adres C jest uzywany do zdefiniowania ruchu w opcjonalnej, zewnetrznej széstej osi C. Podaje on kat w
stopniach dla osi obrotowej. Po adresie zawsze wystepuje liczba ze znakiem, zapisana z dokfadnoscig do
trzech miejsc po przecinku. Jesli nie zostang wprowadzone wartosci dziesietne, to sterowanie uzna, ze
ostatnia cyfra zapisu stanowi 1/1000 stopnia. Najmniejsza jednostka zadawania wynosi 0.001 stopnia,
najnizsza warto$¢ ujemna to -8380,000, a najwieksza 8380,000.

D Wybér srednicy narzedzia
Adres D stuzy do wybrania $rednicy lub promienia narzedzia do wykorzystania w kompensacji. Podany numer
musi leze¢ w przedziale miedzy 0 a 200. DO oznacza, ze wielkos¢ narzedzia wynosi 0 i w ten sposdéb anuluje
wszystkie poprzednie wartosci Dn. Inna warto$¢ D powoduje wybranie numerowanej pozycji na liscie srednic/
promieni narzedzi w ekranie korekcji.

E Doktadnos¢ obrébki konturu

Adres E razem z G187 stuzy do wybrania stopnia doktadnosci potrzebnego podczas obrébki narozy w
operacjach szybkiej obrdbki. Zakres dopuszczalnych wartosci kodu E wynosi 0.0001 do 0.25. Wiecej
informacji mozna znalez¢ w rozdziale “Doktadnosc¢ obrébki konturow”.

F Szybkos¢é posuwu

Adres F stuzy do wyznaczenia szybkosci posuwu, ktéra bedzie stosowana w funkcjach interpolacji,
obejmujacych tez frezowanie kieszeni i cykle wielokrotne. Jego wartos¢ podaje sie w calach z doktadnoscig
do czwartego miejsca po przecinku lub w milimetrach z doktadnoscig do trzeciego miejsca. Jezeli
zaprogramowano G93 (czas odwrotny), to F podawane jest w blokach na minute z maksimum wynoszacym
15400.0000 cali na minute (39300.000 mm/min.).
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G Funkcje przygotowawcze (kody G)

Funkcje G opisuja typy operacji wykonywanych w bloku. Po adresie G znajduje sie dwu- lub trzycyfrowa liczba
z zakresu od 00 do 255. Kazdy kod G jest czescig numerowanej grupy. Kody z grupy 0 sg kodami
niemodalnymi i oznaczajg funkcje, ktéra obowigzuje tylko w jednym bloku i nie ma znaczenia w innych
blokach. Pozostate grupy sg modalne i zadanie kodu w grupie powoduje odwotanie poprzedniego kodu, ktéry
obowigzywat w tej grupie. Modalny kod G obowigzuje we wszystkich kolejnych blokach, dlatego w tych
nastepnych blokach nie trzeba ustala¢ tego samego kodu G. W jednym bloku mozna umiesci¢ wiele kodéw G,
aby zdefiniowa¢ wszystkie warunki konfiguracyjne potrzebne do pracy, ale nie mogg wystgpi¢ dwa kody z
grupy o tym samym numerze. Szczegotowy opis kodéw G mozna znalez¢ w dalszej czesci rozdziatu “Funkcje
przygotowawcze (Kody G)”.

H Wybér korekcji dlugosci narzedzia

Adres H stuzy do wybrania korekcji dlugosci narzedzia z pamieci korekcji. Po poleceniu H wystepuje liczba od
0 do 200. HO oznacza, ze korekcja nie bedzie stosowana, Hn natomiast oznacza, ze zostanie zastosowany
wpis z ekranu korekgcji przy dtugo$ci narzedzia numer n. Trzeba pamietaé, ze G49 jest warunkiem domys$inym
i spowoduje skasowanie korekcji dlugosci, dlatego trzeba uzyé G43 lub G44 do wigczenia korekcji dtugosci
narzedzi. Przycisk TOOL OFSET MESUR spowoduje wpisanie wartosci korekcji, ktéra bedzie odpowiadata
uzyciu polecenia G43.

| Opcjonalne dane dla cyklu wielokrotnego i dla ruchu kotowego

Adres | stuzy do zdefiniowania danych dla niektérych cykli wielokrotnych i dla ruchu kotowego. Jego wartos¢
podaje sie w calach z doktadnoscig do czwartego miejsca po przecinku lub w milimetrach z doktadnos$cig do
trzeciego miejsca. Po adresie | wystepuje liczba ze znakiem z zakresu od -15400.000 do 15400.000 cali lub
0d -39300.000 do 39300.000 milimetrow.

J Opcjonalne dane dla cyklu wielokrotnego i dla ruchu kotowego

Adres J stuzy do zdefiniowania danych dla niektérych cykli wielokrotnych i dla ruchu kotowego. Format
danych jest taki, jak danych adresu I. Po adresie J wystepuje liczba ze znakiem z zakresu od -15400.000 do
15400.000 cali lub od -39300.000 do 39300.000 milimetrow.

K Opcjonalne dane dla cyklu wielokrotnego i dla ruchu kotowego

Adres K stuzy do zdefiniowania danych dla niektorych cykli wielokrotnych i dla ruchu kotowego. Format
danych jest taki, jak danych adresu I. Po adresie K wystepuje liczba ze znakiem z zakresu od -15400.000 do
15400.000 cali lub od -39300.000 do 39300.000 milimetrow.

L Licznik petli w cyklu powtarzanym
Adres L stuzy do zdefiniowania licznika dla niektorych cykli wielokrotnych i funkcji pomocniczych. Po adresie
wystepuje liczba bez znaku z zakresu 0 do 32767.

M Kody M (Funkcje pomocnicze)

Adres M stuzy do zdefiniowania w bloku kodu M. Kody takie sg uzywane do sterowania réznymi funkcjami
maszynowymi. Nalezy pamietaé, ze w bloku w programie CNC moze wystapi¢ tylko jeden kod M i ze
wszystkie kody M sg wykonywane na koncu bloku. Szczegbétowy opis kodow M mozna znalez¢ w dalszej
czesci rozdziatu “Funkcje pomocnicze (Kody M)”.

N Numer bloku
Podawanie adres N jest dobrowolne. Mozna go uzy¢ do identyfikacji lub numerowania kazdego bloku programu.
Wystepuje po nim liczba z zakresu od 0 do 99999. Funkcja M97 musi odwotywac¢ sie do numeru linii N.

0] Numer lub nazwa programu

Adres O stuzy do identyfikacji programu. Wystepuje po nim liczba z zakresu 0 do 99999. Program zapisany w
pamieci urzadzenia zawsze w pierwszym bloku ma oznaczenie Onnnnn i nie mozna tego bloku usungg.
Zmiana wartosci O w pierwszym bloku powoduje zmiane nazwy programu. Adres Onnnnn mozna umiesci¢ w
innych blokach programu, ale nie bedzie miat on zadnego znaczenia i moze czytelnika programu wprowadzac¢
w bfgd. W miejsce litery O w programie mozna uzyé dwukropka (:), ale zawsze bedzie on wyswietlany jako O.
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P Opodznienie lub numer programu

Adres P oznacza czas w sekundach lub numer wywotywanego podprogramu. Jesli adresu uzyto w kontekscie
czasu (dla przerwy wyrazonej G04), to moze przyja¢ wartosci dodatnie z zakresu od 0.001 do 1000.0. Jesli
jest uzyty jako numer linii (dla M97) lub nazwa programu (dla M98), to warto$¢ musi by¢ dodatnia bez kropki
dziesietnej i nie moze przekroczy¢ 9999.

Q Opcjonalne dane w cyklu wielokrotnym
Adres Q jest uzywany w cyklach wielokrotnych, wystepuje po nim numer ze znakiem z zakresu od 0 do
8380.000 (dla zadawania calowego) lub od 0 do 83800.00 (dla zadawania metrycznego).

R Opcjonalne dane dla cyklu wielokrotnego i dla ruchu kotowego

Adres R jest uzywany w cyklach wielokrotnych i w interpolacji kotowej. Jego warto$¢ podaje sie w calach z
doktadnoscig do czwartego miejsca po przecinku lub w milimetrach z doktadnosciag do trzeciego miejsca. Po
adresie R wystepuje liczba ze znakiem z zakresu od -15400.0000 do 15400.0000 cali lub od -39300.000 do
39300.000 milimetrow. Zwykle jest uzywany do definiowania ptaszczyzny odniesienia w cyklach wielokrotnych.

S Polecenia wprowadzajace szybkos¢ wrzeciona

Adres S stuzy do zdefiniowania predkosci wrzeciona w potgczeniu z poleceniami M41 i M42. Po S wystepuje
liczba bez znaku z przedziatu od 1 do 99999. Polecenie to nie powoduje wtgczenia ani wytaczenia wrzeciona,
zadaje tylko jego predkosé. Jesli w celu nastawienia zaprogramowanej predkosci trzeba zmieni¢ przetozenie,
polecenie spowoduje zmiane przetozenia nawet jesli wrzeciono jest zablokowane. Jezeli wrzeciono obraca sie,
wystapi zmiana przetozenia po czym wrzeciono zacznie obracac sie z nowg predkoscia.

T Kod wyboru narzedzia

Adres T stuzy do wskazania narzedzia do nastepnej zmiany. Liczba wystepujgca po T musi by¢ dodatnia z
zakresu od 1 do wartosci okre$lonej parametrem 65. Adres ten nie powoduje uruchomienia operacji wymiany
narzedzia. Polecenie Tn mozna umiesci¢ w tym samym bloku, ktéry rozpoczyna wymiane narzedzia (M6 lub
M16) lub w dowolnym poprzednim bloku.

U Pomocnhicza zewnetrzna os liniowa

Adres U jest uzywany do zdefiniowania ruchu w opcjonalnej zewnetrznej osi liniowej U. Podaje on wartos¢
potozenia lub przemieszczenia w osi U. Warto$¢ podaje sie w calach z doktadnoscig do czwartego miejsca po
przecinku lub w milimetrach z doktadnoscig do trzeciego miejsca. Po adresie wystepuje liczba ze znakiem z
zakresu od -838.0000 do 838.0000 cali lub od -8380.000 do 8380.000 milimetréw. Jesli nie zostanie wpisana
kropka dziesietna, to sterowanie uzna, ze ostatnia cyfra zapisu stanowi 0.0001 cala lub 0.001 milimetra.

v Pomocnhicza zewnetrzna os liniowa

Adres V jest uzywany do zdefiniowania ruchu w opcjonalnej zewnetrznej osi liniowej V. Podaje on wartos¢
potozenia lub przemieszczenia w osi V. Wartos¢ podaje sie w calach z doktadnoscig do czwartego miejsca po
przecinku lub w milimetrach z doktadnoscig do trzeciego miejsca. Po adresie V wystepuje liczba ze znakiem z
zakresu od -838.0000 do 838.0000 cali lub od -8380.000 do 8380.000 milimetréw. Jesli nie zostanie wpisana
kropka dziesietna, to sterowanie uzna, Zze ostatnia cyfra zapisu stanowi 0.0001 cala lub 0.001 milimetra.

w Pomocnhicza zewnetrzna os liniowa

Adres W jest uzywany do zdefiniowania ruchu w opcjonalnej zewnetrznej osi liniowej W. Podaje on wartos¢
potozenia lub przemieszczenia w osi W. Wartos¢ podaje sie w calach z doktadno$cig do czwartego miejsca po
przecinku lub w milimetrach z doktadno$ciag do trzeciego miejsca. Po adresie W wystepuje liczba ze znakiem
z zakresu od -838.0000 do 838.0000 cali lub od -8380.000 do 8380.000 milimetrow. Jesli nie zostanie wpisana
kropka dziesietna, to sterowanie uzna, ze ostatnia cyfra zapisu stanowi 0.0001 cala lub 0.001 milimetra.

X Ruch liniowy w osi X

Adres oznaczany literg X stuzy do okreslenia przemieszczenia w osi X. Podaje on wartos$¢ potozenia lub
przemieszczenia w osi X. Warto$¢ podaje sie w calach z doktadnoscig do czwartego miejsca po przecinku lub
w milimetrach z doktadno$cig do trzeciego miejsca. Po adresie X wystepuje liczba ze znakiem z zakresu od
-15400.0000 do 15400.0000 cali lub od -39300.000 do 39300.000 milimetréw. Jesli nie zostanie wpisana kropka
dziesietna, to sterowanie uzna, Zze ostatnia cyfra zapisu stanowi 0.0001 cala lub 0.001 milimetra.
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Y Ruch liniowy w osi Y

Adres oznaczany literg Y stuzy do okreslenia przemieszczenia w osi Y. Podaje on wartosé potozenia lub
przemieszczenia w osi Y. Wartos¢ podaje sie w calach z doktadnoscig do czwartego miejsca po przecinku lub
w milimetrach z doktadno$cig do trzeciego miejsca. Po adresie Y wystepuje liczba ze znakiem z zakresu od
-15400.0000 do 15400.0000 cali lub od -39300.000 do 39300.000 milimetréw. Jesli nie zostanie wpisana kropka
dziesietna, to sterowanie uzna, Zze ostatnia cyfra zapisu stanowi 0.0001 cala lub 0.001 milimetra.

Z Ruch liniowy w osi Z

Adres oznaczany literg Z stuzy do okreslenia przemieszczenia w osi Z. Podaje on wartos¢ potozenia lub
przemieszczenia w osi Z. Wartos¢ podaje sie w calach z doktadnoscig do czwartego miejsca po przecinku lub
w milimetrach z doktadno$cig do trzeciego miejsca. Po adresie wystepuje liczba ze znakiem z zakresu od -
15400.0000 do 15400.0000 cali lub od -39300.000 do 39300.000 milimetrow. Jesli nie zostanie wpisana kropka
dziesietna, to sterowanie uzna, Zze ostatnia cyfra zapisu stanowi 0.0001 cala lub 0.001 milimetra.
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3.4 DopaTkowE WskazOowki
Uwagi Ogoélne

A Wyszukiwanie Programu Kursorem. W trybie EDIT lub MEM mozna szybko wybrac i wyswietli¢ inny
program, wpisujac jego numer (Onnnnn) i naciskajac przycisk ze strzatkg w gére lub w dét lub przycisk F4.

A Wyszukiwanie Polecenia Programu. Wyszukiwanie polecenia w programie mozna wykonac¢ w trybie MEM
lub EDIT. Nalezy wtedy wpisa¢ adres (A, B, C, itp.) lub adres i wartosc¢ liczbowg (A1.23) i nacisng¢ strzatke w
gore lub w dét. Jesli zostanie wpisany adres bez wartosci liczbowej, wyszukiwanie zatrzyma sie przy
nastepnym wystapieniu litery adresu niezaleznie od wartosci.

A Polecenie Wrzeciona. W kazdej chwili bedac w trybie zatrzymania pojedynczego bloku lub stopu posuwu
mozna uruchomié lub zatrzymac wrzeciono z obrotami w lewo lub w prawo. Po ponownym uruchomieniu
programu przyciskiem CYCLE START wrzeciono wréci do poprzednio zaprogramowanej predkosci.

A Pompa Chtodziwa. Pompe mozna recznie wtaczy¢ lub wytgczy¢ podczas pracy programu, naciskajac
przycisk COOLNT. W ten sposdb zostang przesterowane nastawy wprowadzone w programie do czasu
wykonania nastepnego polecenia M08 lub M09. Tak samo zachowuje sie przenosnik widréw.

A Potozenie Dyszy Chtodziwa. Pozycje mozna zmienié recznie podczas pracy programu za pomocg
przyciskbw CLNT UP lub CLNT DOWN. W ten sposéb zostang przesterowane nastawy wprowadzone w
programie do czasu zadania innego potozenia dyszy poleceniem Hnn lub M08.

A Opcjonalny Stop. Opcjonalny stop posuwu obowigzuje od linii nastepujacej po linii, w ktérej zostat wywotany.

A Skasowanie Bloku. Zacznie obowigzywac cztery linie po linii, w ktérej nacisnieto przycisk, jesli jest
uzywana kompensacja narzedzia lub dwie linie, jesli kompensacja nie jest uzywana.

A Przetwarzanie z Wyprzedzeniem. Omawiany sterownik dokonuje przetwarzania z wyprzedzeniem do
gtebokosci 20 blokéw. Takie dziatanie nie jest potrzebne w przypadku szybkiej obrébki. Rozwigzania tego
uzywa sie, aby mie¢ pewnos¢, ze na wejsciu programu DNC nie zabraknie danych i aby umozliwi¢
kompensacje narzedzia bez wstawienia ruchéw w osiach XY, kiedy jest wigczona kompensacja narzedzia.

A Przelacznik Blokady Pamieci. Jest to opcjonalne wyposazenie maszyny, ktére uniemozliwia operatorowi
modyfikowanie programdw i zmiane nastaw.

A Przenosnik Wiéréw. Przenosnik wiérow mozna wigczy¢ lub wytgczy¢ podczas pracy programu. Mozna tego
dokonac recznie za pomoca przyciskéw sterujgcych lub programowo kodami M. Kod M odpowiadajgcy CHIP
FWD to M31, CHIP REV do M32, a CHIP STOP to M33. Parametrem 114 mozna nastawi¢ czas cyklu
przenosnika (w minutach), a parametrem 115 mozna nastawic¢ czas wigczenia przenosnika (réwniez w minutach).
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A Przesytanie Programu MDI. Program w MDI mozna przesta¢ i zapisa¢ w liscie programoéw. W ekranie MDI
trzeba umiescic kursor na poczgtku programu MDI. Trzeba wpisa¢ numer programu, ktory nie jest uzywany
(Onnnnn). Nastepnie trzeba nacisng¢ przycisk ALTER, aby przesta¢ dane MDI do listy programéw,
zachowujgc podany numer programu.

A Szybki Bieg w Osi do Potozenia Wyjsciowego. Mozna wykonac szybki przesuw wszystkich osi do
punktu zerowego maszyny, naciskajac przycisk HOME G28. Mozna tez wysta¢ tylko jedng o$ (X, Y, Z, A lub
B) do potozenia zerowego maszyny. Nalezy wpisa¢ litere X, Y, Z, A lub B, nastepnie nacisng¢ przycisk HOME
G28, a wskazana 0$ wykona szybki bieg do potozenia zerowego. OSTROZNIE! Operator nie zostanie
poinformowany o mozliwych kolizjach! Jezeli na przyktad o$ Z jest opuszczona w poblize przedmiotu lub
mocowania na stole i przyciskiem HOME G28 zostanie wydane polecenie powrotu do punktu zerowego w osi
X lub'Y, moze dojs¢ do zderzenia. Nalezy zachowac ostroznosé. (Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.49 i
nowszych oraz sterownika tokarek wersja 2.24 i nowszych.)

A Obroét Karuzelg z Narzedziami bez Zmiany Narzedzi (M39). Uzywajgc polecen M39 i Tnn mozna
wykonac obrét karuzelg bez zmieniania narzedzi. W ten sposéb mozna wznowié¢ prace po niektérych
nieprzewidzianych sytuacjach. Z drugiej strony sterownik otrzyma informacje, ze we wrzecionie znajduje sie
inne narzedzie, co nie jest prawda. (Dotyczy sterownikéw frezarek wersja 2.3 i nowszych.)

PRGRM / CONVRS

A Przeglad Programu. Dostepna w ekranie PRGRM funkcje przegladu programu umozliwia przewiniecie
treéci aktywnego programu po prawej stronie ekranu, podczas gdy po lewej stronie bedzie wyswietlany proces
wykonywania tego samego programu. Aby wys$wietli¢ ten ekran, nalezy nacisng¢ przycisk F4 podczas pracy
programu w trybie MEM i przy wy$wietlonym ekranie PRGRM.

A Edycja w Tle. Funkcja ta umozliwia przeprowadzenie edycji programu w trybie MEM i przy wyswietlonym
ekranie PRGRM, w czasie kiedy program jest wykonywany. Nalezy wpisaé numer programu przeznaczonego
do edycji (Onnnnn) i nacisnaé przycisk F4. Mozna wtedy przeprowadzi¢ proste operacje edycyjne (INSERT,
ALTER, DELETE i UNDO) w istniejgcym programie lub w nowym programie, nawet jesli jest on aktualnie
wykonywany. Skutki edycji programu, ktory jest wykonywany bedg wprowadzone dopiero po zakornczeniu tego
programu poleceniem M30 lub zerowaniem.

POSIT

A Szybkie Zerowanie na Ekranie DIST-TO-GO. Aby szybko wy$wietli¢ ekran z potozeniem zerowym w
przypadku odlegtego ruchu do potozenia referencyjnego, mozna uzy¢ ekranu potozen DIST-TO-GO. Bedac w
ekranie POSIT i w trybie HANDLE JOG nalezy nacisng¢ dowolny inny tryb pracy (EDIT, MEM, MDI, itp.) i
ponownie przejs¢ do trybu HANDLE JOG. W ten sposdb wszystkie osie zostang wyzerowane w ekranie
DOST-TO-GO i rozpocznie sie wyswietlanie przebytych odlegtosci.

A Do Poczatku Ekranu POS-OPER. Ten ekran petni funkcje informacyjng. Kazda 0§ moze by¢ niezaleznie
zerowana, po czym jest wySwietlane potozenie wzgledem miejsca, w ktérym wydano polecenie zerowania osi.
Aby wyzerowaé wybrang o0s, nalezy nacisng¢ przycisk PAGE UP lub PAGE DOWN w ekranie POSIT, az
zostanie wy$wietlony ekran POS-OPER z duzymi cyframi. Kiedy nastgpi przemieszczenie kétkiem recznym w
osi X, Y lub Z, po czym zostanie nacisniety przycisk ORIGIN, wybrana o$ zostanie wyzerowana. Mozna tez
nacisnac przycisk z literg X, Y lub Z, a nastepnie przycisk ORIGIN, aby wyzerowaé wyswietlang informacje o
osi. Mozna jeszcze nacisng¢ przycisk z literg X, Y lub Z i wpisa¢ wartos¢ liczbowg (X2.125), a nastepnie
nacisngc¢ przycisk ORIGIN, aby wpisa¢ wartos¢ liczbowag w ekranie wyswietlajgcym informacje o osi.

A Przyciski Impulsowania. Przyciski impulsowania JOG (+X, -X, +Y, -Y, +Z, -Z, +A, -A, +B, -B) korzystajg z
predkos$ci impulsowania 100., 10., 1.i .1 cala na minute, ktéra jest wyswietlona obok przycisku HANDLE JOG
(impulsowanie kotkiem recznym moze zadawacé przesuniecia .1, .01, .001 i .0001 cala). Przyciskami
FEEDRATE OVERRIDE mozna tez regulowa¢ szybkos¢ posuwu, dzieki czemu szybko$¢ mozna zmienia¢ co
10% do 200%.
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A Przyciski Impulsowania. Mozna wybra¢ 0§ do impulsowania poprzez wpisanie litery nazwy osi w linii
wprowadzania danych i nacisniecie przycisku HANDLE JOG. Dziatanie takie jest stosowane w przypadku osi
X, Y, Zi A oraz osi pomochiczych B, C, Ui V.

OFSET

A Wpisywanie Korekcji. Nacisniecie przycisku WRITE/ENTER spowoduje dodanie liczby z bufora
wejsciowego do wartosci korekcji wskazanej kursorem. Naci$niecie klawisza F1 spowoduje zastgpienie
wybranej wartosci korekcji liczbag z bufora wejsciowego.

A Wpisywanie Korekcji. Przyciskiem OFSET mozna przetagczaé miedzy stronami kompensacji dtugosci
narzedzia i kompensacji punktu zerowego przedmiotu.

A Wpisywanie Korekcji. W ekranie korekcji OFSET przycisk F1 stuzy do wprowadzenia wybranej wartosci
korekgciji. Przycisk F2 spowoduje nastawienie korekcji o znaku przeciwnym do wpisanego.

A Potozenie Dyszy Chlodziwa. Mozna zaprogramowac przesuniecie dyszy z potozenia wskazanego w
ekranie OFSET na stronie geometrii narzedzi w pozycji CLNT POS. Dysza moze przyjgé maksymalnie 10
potozen dla kazdego narzedzia. Potozenie 1 jest najwyzsze, potozenie 10 jest najnizsze. Dysz przesunie sie
do wskazanego potozenia, kiedy w programie zostanie wykonany kod M08 lub Hnn. Po przej$ciu kursorem na
kolumne CLNT POS, potozenie dyszy chtodziwa bedzie wyswietlane w doinym lewym narozniku.

A Kasowanie Wszystkich Korektoréw i Zmiennych Makropolecen. W ekranie korekcji dlugosci narzedzi
mozna przyciskiem ORIGIN skasowac wszystkie wpisane korektory. Sterownik wyswietli pytanie: “ZERO ALL
(Y/N)?” (Skasowac wszystkie (T/N)?), aby sprawdzi¢, czy polecenie nie zostato wydane omytkowo. Jesli
operator nacisnie Y, to wszystkie korekcje w wyswietlanym obszarze zostang wyzerowane. Strona korekcji
punktu zerowego przedmiotu oraz zmiennych makropolecenia w ekranie CURNT COMDS dysponujg ta samg
funkcja. (Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.49 i nowszych oraz sterownika tokarek wersja 2.24 i nowszych.)

AFrezerka Udostepnia Maksymalnie 200 Wartosci Korekcji Narzedzia. We frezarce mozna zastosowaé
maksymalnie 200 korekcji narzedzi. W poprzednich wersjach dostepne byto najwyzej 100 korekcji. (Dotyczy
sterownikéw frezarek wersja 10.22 i nowszych)

CURNT COMDS

A Biezace Polecenia. Zaprogramowang predkos$¢ wrzeciona oraz szybkos$¢ posuwu mozna obejrze¢ na
pierwszej stronie ekranu CURNT COMDS w pozycji PGM Fnnnn i PGM Snnnn w kolumnach po prawej stronie.
Biezaca predkos¢ posuwu oraz zaprogramowang predkos¢ wrzeciona mozna obejrze¢ w tej samej kolumnie w
pozycjach ACT Fnnnn i CMD Snnnn. Biezgce szybko$ci to takie szybkosci, z ktérymi rzeczywiscie pracuje
wrzeciono, z uwzglednieniem poprawek wprowadzonych przyciskami OVERRIDE.

A Zarzadzanie Okresami Trwatosci Narzedzi. W ekranie CURNT COMDS mozna przyciskiem PAGE DOWN
przejs¢ do strony poswieconej trwatosci narzedzi. W tej stronie rejestr Usage (uzycie) jest zwiekszany za
kazdym razem, kiedy narzedzie zostanie wstawione do wrzeciona. W kolumnie Alarm mozna wpisac liczbe
oznaczajgca dopuszczalng ilos¢ uzy¢ danego narzedzia. Kiedy liczba w rejestrze zrowna sie z liczbg podang
przez uzytkownika w kolumnie Alarm, maszyna zatrzyma sie i wtaczy sie alarm. W ten spos6b mozna
kontrolowaé narzedzia i chroni¢ je prze ztamaniem i zniszczeniem przedmiotu.

A Zarzadzanie Obcigzeniem Narzedzi. Kolejne naci$niecie przycisku PAGE DOWN w ekranie CURNT
COMDS spowoduje wyswietlenie strony obcigzenia narzedzi. Warunki obcigzenia wrzeciona mozna
zdefiniowac dla kazdego narzedzia. Maszyna zostanie zatrzymana, jesli warunek zdefiniowany dla
konkretnego narzedzia zostanie osiggniety. Przecigzenie narzedzia moze byé spowodowane jednym z
czterech dziatan sterownika. Dziatania te sg zdefiniowane w parametrze 84. ALARM spowoduje wigczenie
alarmu po osiggnieciu przecigzenia, FEEDHOLD spowoduje zatrzymanie, kiedy wystapi stop posuwu, BEEP
spowoduje wiaczenie sygnatu dzwiekowego, kiedy wystapi przecigzenie, AUTOFEED spowoduje
automatyczne zmniejszenie szybkosci posuwu. Funkcje te utatwiajg réwniez kontrolowanie narzedzi.
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A Kasowanie Biezacych Wartosci Polecen. Wartosci w ekranach CURNT COMDS dla rejestréw trwato$ci
narzedzi (tool life), obcigzenia narzedzi (tool load) i zegara (timer) mozna skasowac po wskazaniu kursorem i
nacisnieciu przycisku ORIGIN. Aby usuna¢ wszystkie wartosci z kolumny, nalezy umiescic¢ kursor na gérze
kolumny, na jej tytule i nacisna¢ przycisk ORIGIN.

HELP (POMOC)

A Przydatne Informacje. Ekran z pomocg wyswietla wykaz wszystkich dostepnych kodéw G i M. Aby je
wyswietli¢, nalezy nacisng¢ przycisk HELP i litere C. Wykaz wszystkich dostepnych tematéw w katalogu
pomocy zostanie wyswietlony po nacisnieciu litery D, a nastepnie mozna nacisng¢ litere obok tematu, ktéry
ma zosta¢ wyswietlony.

CALC

A Przekazywanie Prostych Obliczen. Wykonujac obliczenia w kalkulatorze trygonometrycznym, interpolacji
kotowej, frezowania lub gwintowania, mozna liczbe z okna kalkulatora (w gérnym lewym narozniku) przenie$¢ do
dowolnej linii wybieranej kursorem. Nalezy przej$¢ kursorem do docelowego rejestru i nacisnaé przycisk F3.

A Przenoszenie Wynikéw Obliczen. Podswietlong wartos¢ z rejestru wartosci trygonometrycznych,
interpolacji kotowej lub frezowania mozna przenies$¢ do pola kalkulatora, naciskajac przycisk F4. Przyciski ze
strzatka w gore lub w dét wybieraja rejestry danych i okno kalkulatora, a przyciski ze strzatkg w lewo i prawo
wybierajg polecenie LOAD + — * /. Aby wpisa¢ podswietlone dane do pola kalkulatora, podczas naciskania
przycisku F4 musi by¢ wybrane polecenie LOAD. Je$li jest potrzebne wykonanie jedne z tych operacji,
nacisniecie przycisku F4 spowoduje wykonanie dziatania z liczbg wzieta z pod$wietlonego rejestru danych i
liczbg z pola kalkulatora.

A Przesytanie do EDIT lub MDI. Nacisniecie F3 w trybie EDIT lub MDI spowoduje przestanie liczby z pola
kalkulatora (kiedy kursor jest na tej liczbie w oknie) do bufora wejsciowego trybu EDIT lub MDI. Nalezy tez
wpisac litere (X, Y lub Z), ktéra bedzie uzyta z liczbg przekazang z kalkulatora.

A Kalkulator Ruchu Kotowego. Kalkulator ten wyswietli cztery r6zne sposoby zaprogramowania ruchu
kotowego na podstawie wszystkich wprowadzonych warto$ci. Na dole ekranu znajda sie cztery rozne linie
programu, realizujgce ruch kotowy. Jedna z tych czterech linii mozna przenies¢ do trybu EDIT lub MDI.

1. Umies¢ w kalkulatorze kursor na linii programu, ktéra bedzie wykorzystana.

2. Nastepnie nalezy nacisng¢ przycisk trybu EDIT lub MDI, aby wskazaé miejsce, w ktére obliczone
rozwigzanie zostanie skopiowane.

3. Nacisnij przycisk F3, przenie$¢ pod$wietlone dane ruchu kotowego do linii bufora wejsciowego na
dole ekranu w trybie EDIT lub MDI.

4. Nacisnij przycisk INSERT, aby wstawi¢ wiersz z ruchem kotowym do programu.

A Wyrazenia w Jednej Linii. W ekranie CALC mozna wprowadzac¢ i oblicza¢ proste wyrazenia. Jest to nowa
funkcja, poprzednio mozna byto tylko wpisywac liczby do wiersza wprowadzania danych w kalkulatorze.
Obecnie mozna wpisac cate proste (bez nawiaséw) wyrazenie, na przyktad 23*4-5.2+6/2. Wartos¢ zostanie
obliczona po nacisnieciu przycisku WRITE/ENTER, a wynik (w przykfadzie 89,8) bedzie wyswietlony w oknie
kalkulatora. Dziatania mnozenia i dzielenia sg wykonywane przed dodawaniem i odejmowaniem. (Dotyczy
sterownika frezarek wersja 9.49 i nowszych oraz sterownika tokarek wersja 2.24 i nowszych.)

SETNG

A Przewijanie Parametréw Kétkiem Recznym. Kotko impulsowania mozna uzy¢ do przemieszczania sie w
parametrach. (Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.49 i nowszych oraz sterownika tokarek wersja 2.24 i
nowszych.)
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A Mnogos¢ dostepnych parametréw konfiguracyjnych, ktére decydujg o pracy urzadzenia jest taka, ze nalezy
zapoznac sie z catym rozdziatem w instrukcji poswieconym parametrom konfiguracyjnym. Ponizej
przedstawiamy tylko kilka najczesciej stosowanych parametréw, ktore obrazujg mozliwosci sterowania
zachowaniem maszyny.

Parametr 1 AUTO POWER OFF TIMER (Zegar automatycznego wytaczenia maszyny) Stuzy do wytgczenia
maszyny, kiedy jest bezczynna przez czas wpisany w tym parametrze.

Parametr 2 POWER OFF AT M30 (Wytaczenie zasilania przy M30) Stuzy do wytaczenia maszyny, kiedy
zadano polecenie M30. Ponadto ze wzgleddw bezpieczenstwa sterowanie wytgczy sie, jesli wystapi przepiecie
lub przegrzanie trwajace ponad minute.

Parametr 8 PROG MEMORY LOCK (Blokada pamieci programoéw) Kiedy parametr ma wartos¢ OFF
(wytaczony), to mozna zmienia¢ pamie¢ programow. Kiedy parametr jest wigczony, nie mozna zmieniac tej
pamieci i nie mozna usuwac programow.

Parametr 9 DIMENSIONING (Wymiarowanie) Parametr zmienia zadawanie calowe na metryczne, co
powoduje automatyczng zmiane wszystkich warto$ci korektoréw i ekranéw potozen. Parametr nie zmienia
tredci programu na jednostki calowe lub metryczne.

Parametr 31 RESET PROGRAM POINTER (Wyzerowanie wskaznika programu) Kiedy parametr jest
wigczony, to przycisk RESET spowoduje przeniesienie kursora (wskaznika programu) na poczatek programu.

Parametr 77 SCALE INTEGER F. Parametr mozna wykorzysta¢ do zmiany sposobu interpretacji szybkosci
posuwu przez sterownik. Warto$¢ szybkosci posuwu, wpisana w programie, moze zosta¢ btednie
zinterpretowana, jesli w poleceniu Fnn nie ma kropki dziesietnej. W$réd mozliwych wartosci parametru jest
warto$¢ Default, ktéra zaktada cze$¢ utamkowa z 4 miejscami po przecinku (tzn. wpisanie 1 zostanie
zinterpretowane jako 0.0001), Integer, ktéra zaktada liczbe catkowitg (wpisanie 1 oznacza 1.0), oraz warto$ci
.1 (wpisanie 1 oznacza 0.1), .01 lub .001, ktére majg znaczenie takie jak wartos¢ Default.

Parametr 84 TOOL OVERLOAD ACTION (Reakcja na przecigzenie narzedzia) Parametr stuzy do ustalenia
reakcji na warunki przecigzenia narzedzia, zdefiniowane w stronie monitora obcigzeh narzedzia w ekranie
CURNT COMDS (mozna jg wyswietli¢ przyciskiem PAGE DOWN). Zaleznie od warto$ci tego parametru
mozna zdefiniowac jedna z czterech reakcji na przecigzenie narzedzia. ALARM spowoduje wigczenie alarmu
po osiggnieciu przecigzenia, FEEDHOLD spowoduje zatrzymanie, kiedy wystapi stop posuwu, BEEP
spowoduje wiaczenie sygnatu dzwiekowego, kiedy wystapi przecigzenie, AUTOFEED spowoduje
automatyczne zmniejszenie szybkosci posuwu.

Parametr 85 MAX CORNER ROUNDING (Maksymalne zaokraglanie narozy) W sterownika Haas parametr
ten stuzy do zdefiniowania wymaganej doktadno$ci zaokraglania narozy. Zdefiniowana doktadnos$¢ zostanie
zachowana nawet przy maksymalnej szybkosci posuwu. Sterowanie zmniejszy predkos¢ obrébki w narozach
tylko w razie potrzeby. (Wprowadzenie tego parametru kohczy lata dyskusji z konkurencja, ktéra twierdzi, ze
zrealizowanie tej funkcji wymaga zastosowania kilku blokéw z przetwarzaniem antycypacyjnym.)

Parametr 88 RESET RESETS OVERRIDE (RESET zeruje przesterowania) Kiedy parametr jest wtaczony,
przycisk RESET spowoduje wyzerowanie wszystkich przesterowan.

Parametr 103 CYC START/FH SAME KEY (CYCLE START i FEED HOLD to ten sam przycisk) Parametr
jest bardzo wygodny podczas ostroznego wykonywania programu. Kiedy jest wigczony, przycisk CYCLE
START dziata tak, jak przycisk Feed Hold. Kiedy CYCLE START zostanie nacisniety i przytrzymany,
maszyna uruchomi program, kiedy przycisk zostanie zwolniony, wykonanie programu zostanie wstrzymane
trybem stop posuwu. W ten sposéb ma sie lepszg kontrole nad maszyng podczas testowania programu. Kiedy
program jest przygotowany do normalnej pracy, nalezy wytaczyé parametr. Warto$¢ parametru mozna zmienic
podczas pracy programu. Parametr nie moze by¢ wigczony, kiedy jest wtaczony parametr 104. (Sterownik
frezarki wersja 9.06 i nowsze.)
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Parametr 104 JOG HANDL TO SNGL BLK (Kotko reczne do pojedynczego bloku) Uruchamiajac program w
trybie MEM w ekranie programu lub w ekranie graficznym mozna uzy¢ przycisku SINGLE BLOCK do
wykonywania kolejnych linii programu kolejnymi nacisnieciami przycisku CYCLE START, kiedy maszyna
pracuje lub znajduje sie w trybie graficznym. Jesli parametr 104 jest witgczony, to kazdy ruch kétka recznego
w prawo powoduje wykonanie kolejnej linii programu. Obrot kotka w lewo spowoduje wydanie polecenia stopu
posuwu. Wartos¢ parametru mozna zmieni¢ podczas pracy programu. Parametr nie moze by¢ wigczony, kiedy
jest wigczony parametr 103. (Dotyczy sterownikow frezarek wersja 9.06 i nowszych.)

Parametr 114 CONVEYOR CYCLE (MIN) (Cykl przeno$nika (min.)) Jesli warto$¢ parametru wynosi zero,
przenosnik pracuje normalnie. Jesli jest wpisana inna liczba, to jest ona traktowana jako czas (w minutach)
cyklu, w ktorym przenosnik jest wtgczony. Cykl przenosnika zaczyna sie kodem M (M31 lub M32) lub
przyciskami CHIP FWD/REV. Przenos$nik pozostanie wigczony przez czas zdefiniowany w parametrze 115,
nastepnie wytaczy sie i nie uruchomi sie az do uptyniecia czasu zdefiniowanego w parametrze 114.

Parametr 115 CONVEYOR ON TIME (MIN) (Czas wtaczenia przenosnika (min.)) Parametr ten uzupetnia
parametr 114, ktéry definiuje cykl pracy przenosnika.+ Parametr 115 decyduje o tym, jak dtugo przenosnik
wiéréw bedzie wtaczony w kazdym cyklu.

Parametr 118 M99 BUMPS M30 CNTRS. Kiedy parametr jest wylgczony, funkcja tez jest wytagczona. Kiedy
jest wigczony, to polecenie M99 uzywane do wielokrotnego uruchamiania programu uruchomi licznik M30,
obecne w ekranie CURNT COMNDS (trzeba dwa razy nacisng¢ przycisk PAGE DOWN). Zauwaz, ze polecenie
M99 wytaczy liczniki tylko wtedy, kiedy jest uzywane w trybie petli w programie gtéwnym, a nie w
podprogramie. Polecenie M99 uzyte jako powrét z podprogramu lub z wartoscig P w celu wykonania skoku do
innej czesci programu nie bedzie zliczane. (Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.58 i nowszych. Dotyczy
sterownia tokarek wersja 3.00 i nowszych.)

Parametr 130 RIG. TAP RETRACT MULT. Funkcja zwieksza zakres funkcji obecnej od wersji 10.13 -
szybkiego cofniecia z otworu gwintowanego w trybie sztywnym poleceniem G84. Jesli ma wartos¢ 0 lub 1,
maszyna zachowuje sie normalnie. Wpisanie warto$ci 1 odpowiada poleceniu G84 z wartoscig J rownag 2.
Oznacza to, ze wrzeciono wycofa sie z predkoscig dwa razy szybszg od tej, z jakq sie zagtebito. Jezeli
wartos¢ wynosi 3, to wrzeciono wycofa sie trzy razy szybciej. Zauwaz, Ze podanie wartosci J w poleceniu G84
dla gwintowania sztywnego spowoduje przesterowanie parametru 130. (Dotyczy sterownikéw frezarek wersja
10.18 i nowszych.)

GRAPH

A Powiekszanie Przycisk F2 w ekranie graficznym stuzy do powiekszania obrazu graficznego. Po
nacisnieciu F2 mozna powiekszy¢ obraz naciskajgc PAGE DOWN lub zmniejszyé, naciskajac PAGE UP.
Przyciski sterujgce kursorem ustawiajg okno powiekszenia nad tym fragmentem obrazu, ktéry zostanie
powiekszony. Nacisnij przycisk WRITE/ENTER, aby zapisa¢ nowe okno powiekszenia i przycisk CYCLE
START, aby zobaczy¢ pracujgcy program w powiekszonym fragmencie. Przycisk F2 i nastepnie HOME
powodujg powrét do widoku catego stotu.

PARAM

A Zmiana Parametréw. Parametry to sg rzadko zmieniane wartosci, ktére wptywajg na prace maszyny. Sa to
typy serwa, wspotczynniki przetozenia, predkosci, ograniczenia ruchu, kompensacje sruby pociagowe;j,
opoznienia wtgczenia silnika, wybory wywotania makr. Zmiana niektorych funkcji spowoduje utrate gwarancji
na maszyne. W razie potrzeby wprowadzenia zmiany wartosci parametréw, nalezy skontaktowac sie ze
sprzedawcg Haas. Zmiana parametréw jest uniemozliwiona za pomocg parametru 7. Pamietaj, ze trzeba
pobra¢ i zapisa¢ kopie parametréow maszyny, aby w razie potrzeby mac je odtworzy¢ (patrz rozdziat
poswiecony LIST PROG, gdzie opisano zapisywanie korekcji, parametrow i nastaw na dyskietce).

DGNOS

Ekran stuzy do wyswietlania stanu maszyny dla celdéw diagnostycznych i serwisowych.
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ALARM

D Ekran Historii Alarmow.

W pamieci maszyny jest zapisywana historia 100 ostatnich alarmow. Nacisniecie przycisku ze strzatkg w
prawo lub w lewo spowoduje wyswietlenie ostatnich 100 alarméw z datg i godzing. Przycisk ze strzatkg w gore
spowoduje wyswietlenie alarméw wczesniejszych, niz ostatni. Ponowne naci$niecie przycisku ze strzatkg w
lewo lub w prawo spowoduje powrét do ekranu alarméw.

A Historia Alarméw Zapisana na Dyskietce lub Wystana Przez Port RS§232. Ostatnie 100 alarméw mozna
zapisac¢ na dyskietce, podajac nazwe pliku i naciskajac przycisk F2 w ekranie historii alarmoéw. Mozna réwniez
wystaé historie alarméw do komputera PC przez port RS232, naciskajac przycisk SEND RS232.

MESGS

A Pozostawianie Wiadomosci. W ekranie MESGS mozna wpisac¢ i zostawi¢ wiadomo$¢ dla innej osoby lub
przypomnienie dla siebie. Jesli w maszynie nie ma alarméw (poza alarmem 102 SERVOS OFF), to
wiadomos¢ taka bedzie pierwszg informacjg wyswietlong po wigczeniu maszyny. Jezeli maszyna zostata
wytgczona za pomocg awaryjnego stopu, ekran MESGS nie pojawi sie po wigczeniu zasilania maszyny.
Sterownik wyswietli wtedy alarm wygenerowany przez awaryjny stop. W takim przypadku trzeba nacisnaé
przycisk ALARM/MESGS, aby wyswietli¢ wiadomos¢.

EDIT

A Ekran Edycji. Po nacis$nieciu przycisku EDIT pierwszym wy$wietlonym ekranem jest ekran
zaawansowanegdo edytora. W gérnym lewym narozniku sg w nim dostepne polecenia menu (uruchamiane
poleceniem F1), ktére umozliwiajg wykorzystanie funkcji edytora. Naci$niecie przycisku PRGRM/CONVRS
spowoduje wyswietlenie wiekszego ekranu edyciji. Drugie nacisniecie tego przycisku spowoduje uruchomienie
edytora Quick Code, ktory jest takze dostepny z edytora zaawansowanego w menu rozwijanym F1: HELP.

A Menu Zaawansowanego Edytora. Przycisk F1 w edytorze zaawansowanym powoduje wigczenie menu.
Wyboru menu dokonuje sie za pomoca kétka recznego, obracajgc je w prawo lub w lewo, lub za pomocg
przyciskéw sterujgcych kursorem. Nacisnij przycisk WRITE/ENTER, aby uruchomi¢ pozycje menu wskazang
kursorem.

A Pomoc on-line dla Zaawansowanego Edytora. W edytorze zaawansowanym nalezy nacisng¢ przycisk
F1, aby uzyskac¢ dostep do menu. Pomoc on-line zostanie wyswietlona w dolnym prawym narozniku ekranu.
Przyciskami PAGE UP, PAGE DOWN, HOME i END mozna przewijac tekst pomocy (przyciski sterujace
kursorem stuzg do zmiany polecen menu, a nie tekstu pomocy). Ponadto jesli przycisk F1 zostanie nacisniety
podczas pracy z menu, tekst pomocy pojawi sie na ekranie. Ponowne naci$niecie F1 zamknie pomoc.

A Tekst Matymi Literami. W edytorze miedzy nawiasami mozna wpisywac tekst matymi literami (jest to tekst
komentarza). Nalezy nacisna¢ przycisk SHIFT (lub przytrzymad), a nastepnie litere, ktéra ma by¢ wpisana
(tylko jako komentarz). Jesli zostanie zaznaczony tekst matymi literami (podswietlony), to zmieni sie na
kapitaliki, po usunieciu zaznaczenia wrocg mate litery. Aby wpisa¢ symbol napisany na przycisku biatg farbg
(w goérnym lewym narozniku przycisku numerycznego) trzeba nacisnaé¢ przycisk SHIFT i przycisk z tym
znakiem. Symbole te sg uzywane w komentarzach lub w makrach.
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A Edycja z Edytorze Zaawansowanym. W 80 kolumnowym edytorze zaawansowanym mozna zaznaczy¢
blok programu i skopiowaé go do innego miejsca, przenies¢ lub skasowaé. Aby zaczaé definicje bloku,
nacisnij przycisk F1, aby wigczyé menu, nastepnie kotkiem recznym lub przyciskami kursora wybierz menu
EDIT i polecenie SELECT TEXT, po czym nacisnij przycisk WRITE/ENTER. Innym sposobem rozpoczecia
zaznaczania tekstu jest umieszczenie kursora w tej linii, od ktorej zacznie sie zaznaczanie i nacisniecie
przycisku F2. W obu przypadkach po zdefiniowaniu poczatku tekstu trzeba przyciskami kursora przejs¢ do
linii, w ktérej zaznaczenie skonczy sie i nacisnaé przycisk F2 lub WRITE/ENTER. W ten sposéb zostanie
zaznaczony fragment, ktére bedzie skopiowany, przeniesiony lub skasowany. Dalsze operacje wybiera sie w
menu EDIT - kopiowanie (INSERT), przeniesienie (ALTER) lub usuniecie (DELETE).

A Cofniecie Zmian. Nacisnieciem przycisku UNDO mozna cofng¢ najwyzej 10 ostatnio wprowadzonych
zmian (INSERT, ALTER, DELETE). Czasami mozna nawet zmienic¢ tres¢ programu, uruchomi¢ go i cofnaé
wprowadzone wczesniej zmiany, to wtedy tez mozna uzy¢ przycisku UNDO. Przycisk UNDO nie cofa zmian
wprowadzonych w trybie edycji bloku. W tym trybie mozna tylko cofngé zaznaczenie tekstu.

A Edycja bloku z edytorze zaawansowanym. Mozna skopiowac linie lub blok linii z jednego programu do
innego. Nalezy wybrac blok programu, ktory bedzie przeniesiony do innego program, stosujac jedng z metod
opisanych wczesniej (patrz “Edycja w edytorze zaawansowanym?”). Nastepnie nalezy nacisngé¢ przycisk
SELECT PROG (lub skorzysta¢ z menu PROGRAM), przewinaé¢ do programu, w ktérym odbedzie sie
kopiowanie i nacisng¢ przycisk WRITE/ENTER, aby go zaznaczyé. Tak wybrany program zostanie
wyswietlony po prawej stronie ekranu. Przenies kursor w miejsce, w ktére ma by¢ wstawiony tekst i nacisnij
przycisk INSERT (aby usung¢ zaznaczenie tekstu po przeniesieniu, nacisnij przycisk UNDO). Przyciskiem
EDIT mozesz przemieszczac sie miedzy programami wyswietlonymi na ekranie.

A Edycja Bloku w Wiekszym Ekranie Edytora. Mozna przeniesc¢ blok linii z jednego programu do innego
przez wiekszy ekran edytora (nacisnij przycisk EDIT, nastepnie raz PRGRM/CONVRS, aby wys$wietli¢
wiekszy ekran edytora.) W tym ekranie przyciskiem F1 mozna zdefiniowac pierwszy blok, na nastepnie trzeba
przenies¢ kursor do ostatniej linii zaznaczanego bloku i nacisna¢ przycisk F2. W ten sposdb zostanie
zaznaczona czes¢ programu. Nastepnie nalezy za pomocg LIST PROG wybraé inny program i skopiowaé
zaznaczenie, naciskajgc przycisk INSERT.

A Konczenie Edycji Bloku. Przyciskiem UNDO mozna usung¢ zaznaczenie i zakonczy¢ edycje blokowa.
Kursor pozostanie w wybranym miejscu w programie. Przycisk UNDO nie cofnie zmian wprowadzonych w
trybie edycji blokowej. Przycisk RESET takze usunie zaznaczenie bloku, ale kursor zostanie umieszczony ma
poczatku programu.

A Wyszukiwanie w Zaawansowanym Edytorze. Jesli po wybraniu polecenia FIND TEXT (Znajdz tekst) w
menu SEARCH (Znajdz) zostanie znaleziony szukany tekst, to nastepne naci$niecie przycisku F1 w celu
wigczenia menu spowoduje automatyczne wybranie opcji FIND AGAIN (Znajdz ponownie). Podobnie w
przypadku uzycia funkcji SELECT TEXT (Wybierz tekst) w menu EDIT ponowne wigczenie menu spowoduje
podswietlenie opcji COPY SELECTED TEXT (Kopiuj zaznaczony tekst).

A Edycja Dwéch Wersji Jednego Programu. W trybie edycji przycisk F4 umozliwia wyswietlenie do edycji
innej wersji aktywnego programu. Ten sam program zostanie wy$wietlony w obu potowach ekranu i kazdy z
nich mozna niezaleznie edytowac, korzystajgc z przycisku EDIT do przetgczania sie miedzy programami.
Podczas zmiany potéwki ekranu wpisane zmiany bedg wprowadzane do programu. Takie rozwigzanie jest
wygodne do edycji dtugich programéw. Mozna jedng cze$¢ programu wyswietli¢ i edytowac po jednej stronie
ekranu, a inng czes¢ programu w drugiej potowie ekranu.
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A Kursor Szybkiego Przewijania w Zaawansowanym Edytorze. Uzytkownik moze przywota¢ kursor w
ksztatcie strzatki, ktéry umozliwia szybkie przewijanie programu, linia po linii w edytorze zaawansowanym. W
tym celu nalezy jeden raz nacisng¢ przycisk F2, nastepnie mozna kotkiem recznym przewija¢ program linia po
linii. Aby zakohczy¢ ten tryb pracy i pozosta¢ w wybranym miejscu programu, wystarczy nacisng¢ przycisk
UNDO. (Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.49 i nowszych oraz sterownika tokarek wersja 2.24 i

nowszych.)

PROGRAMOWANIE

A Format Programu, Jego Poczatek i Zakoniczenie. Programy przygotowane w komputerze PC i
przenoszone do sterownika na dyskietce lub przez port RS-232 muszg zaczynag sie i konczyé linig z jednym
znakiem %. W drugiej linii programu wczytanego z dyskietki lub przez port RS-232 (jest to pierwsza linia, ktorg
widzi operator) musi znalez¢ sie Onnnnn, czyli szescioznakowy numer programu, ktéry skfada sie z litery O i
pieciu cyfr. Program tworzony w sterowniku Haas ma automatycznie wstawiany znak %, cho¢ nie jest on
widoczny.

A Formatowanie Programu Poleceniem M06. Przed zmiang narzedzia nie trzeba wytaczaé pompy ptynu
chtodzacego (M09), zatrzymywac wrzeciona (M05) lub wykonywac przemieszczenia w osi Z do punktu
zerowego (G28). Sterownik wykona wszystkie te zadania podczas realizacji polecenia M06 zmiany narzedzia.
Mozna jednak zdecydowacé o zaprogramowaniu tych polecen w celu utatwienia czytania programu oraz
planowego wykonania sekwencji zmiany narzedzia. Jesli do wykonania programu jest wykorzystywany tryb
pojedynczego bloku, to po zatrzymaniu sie w linii mozna zobaczy¢ te polecenia.

A Gwintowanie Poleceniem G84 lub G74. Podczas gwintowania nie trzeba wtgczaé wrzeciona poleceniem
MO3 lub M04. Sterownik automatycznie wtgczy wrzeciono w kazdym cyklu G84 lub G74 i stanie sie to
szybciej, niz wiaczenie poleceniem MO03 lub M04. Sterownik zatrzyma wrzeciono i wkaczy ponownie w cyklu
gwintowania G84 lub G74, aby odpowiednio zsynchronizowa¢ posuw i obroty. Rola operatora ogranicza sie do
zadania predkosci wrzeciona.

A Szybki powrdét z cyklu gwintowania sztywnego poleceniem G84. Ta funkcja gwintowania sztywnego
powoduje szybsze wyciggniecie wrzeciona niz zostato ono wprowadzone w gwintowany otwér. Sposobem na
wigczenie funkgciji jest uzycie kodu J w linii polecenia G84. J2 powoduje cofniecie dwa razy szybsze, J3
cofniecie trzy razy szybsze, i tak dalej az do J9. Kod J z wartoscig zerowg zostanie zignorowany. Jesli
zadano J z warto$cig mniejszg od zera lub wiekszg od 9, zostanie wiaczony alarm 306 “INVALID I, J, K lub
Q”. Kod J nie jest modalny i musi by¢ zadany w kazdym bloku, w ktérym jest potrzebne jego dziatanie.
Wartos¢ J nie powinna zawierac¢ kropki dziesietnej. (Dotyczy sterownika frezarek wersja 10.13 i nowszych.)

A Polecenie M19 (Przyjecie potozenia przez wrzeciono) z Wartoscia P. Ta funkcja dziata na kazdej
frezarce z napedem wektorowym. Poprzednio polecenie M19 stuzyto do przyjecia tylko jednego potozenia
przez wrzeciono — wygodnego do przeprowadzenia zmiany narzedzia. Obecnie mozna wpisaé wartos¢ P,
ktéra spowoduje ustawienie wrzeciona w okreslonym potozeniu (warto$¢ w stopniach). Jesli jako wartosé P
jest uzyta liczba catkowita, kropka dziesietna nie jest potrzebna. Na przyktad zapis M19 P270 spowoduje
ustawienie wrzeciona pod katem 270 stopni. Zauwaz, ze zapis P270.001 (lub inny utamek) zostanie obciety do
P270, a zapis P365 zostanie potraktowany jako P5. (Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.49 i nowszych.
Dotyczy sterownika tokarek wersja 2.21 i nowszych.)
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A Polecenie M19 (Przyjecie potozenia przez wrzeciono) z utamkowa wartoscia R. Ta funkcja dziata na
kazdej frezarce z napedem wektorowym. Zapis M19 R123.4567 spowoduje ustawienie wrzeciona pod katem
podanym w utamkowej wartosci R, ktéra moze mie¢ najwyzej 4 miejsca po przecinku. Polecenie R wymaga
podania kropki dziesietnej: jesli zostanie zapisane polecenie M19 R60, to wrzeciono ustawi sie w potozeniu
0.060 stopnia. W poprzednich wersjach polecenia R nie byly uzywane do tego celu i mozna byto stosowac¢
wytacznie catkowite wartosci P. (Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.49 i nowszych oraz sterownika tokarek
wersja 2.29 i nowszych.)

A Kopiowanie programéw w trybie LIST PROG. W trybie LIST PROG mozna skopiowac (powieli¢) dowolny
istniejacy program, wybierajgc kursorem jego numer, wpisujgc nowy numer programu (Onnnnn) i naciskajac
przycisk F1. Mozna tez w celu skopiowania program przej$¢ do menu edytora zaawansowanego za pomoca
menu PROGRAM i uzy¢ polecenia DUPLICATE ACTIVE PROGRAM.

KOMUNIKACJA

D Format wczytywanego programu. Programy mozna wczytywaé do sterownika Haas z dyskietki lub przez
port szeregowy RS-232. Kazdy program musi zaczynac sie i konczyé znakiem % (jako jedyny znak w linii).
Musi réwniez wystgpi¢ numer programu Onnnnn w linii bezpo$rednio nastepujacej po linii ze znakiem poczatku
programu %. Jesli program ma swojg nazwe, nalezy jg wpisa¢ w nawiasach po numerze programu w tej samej
linii co numer lub w nastepnej linii. Nazwa programu bedzie wyswietlana na liscie programow.

A Wczytywanie plikéw programu z dyskietki.

Pliki programéw mozna wczytywac z dyskietki przez menu I/O i polecenie FLOPPY DIRECTORY dostepne w
zaawansowanym edytorze. Nacisniecie przycisku WRITE/ENTER po wybraniu tego menu spowoduje
wyswietlenie listy programow zapisanych na dyskietce. Przyciskami kursora lub kotkiem recznym mozna
wybraé plik do wczytania i nacisngé przycisk WRITE/ENTER. Po wczytaniu pliku na ekranie pozostanie
wyswietlona zawartos¢ katalogu dyskietki, dzieki czemu mozna wybrac¢ i wezytaé do sterownika nastepne
programy. Nacisniecie RESET lub UNDO spowoduje opuszczenie tego ekranu.

A Polecenie /0 Menu SEND RS232 lub SEND FLOPPY. Z zaawansowanego edytora mozna wystaé
programy do portu RS232 lub zapisac je na dyskietce. Po wybraniu polecenia menu (SEND RS232 lub SEND
FLOPPY) zostanie wyswietlona lista programéw. Wybierz program, ktéry chcesz zapisac lub opcje “ALL”
(wszystkie) na koncu listy, jesli chcesz wysta¢ wszystkie programy pod jedng nazwa pliku. Mozesz tez
wybraé dowolng liczbe programow przyciskami ze strzatkg w gore lub w dét lub kotkiem recznym i przyciskiem
INSERT, aby zaznaczy¢ programy przeznaczone do wystania. Jesli na liscie nie zostaly wybrane zadne
programy przyciskiem INSERT, zostanie wystany program, ktory jest aktualnie pod$wietlony.

A Wysytanie wielu programéw pod jedna nazwa pliku. W zaawansowanym edytorze mozna wystac wiele
plikbw programow przez port RS232 lub zapisacé je na dyskietce, uzywajac polecen SEND RS232 lub SEND
FLOPPY, dostepnych w menu I/O (dokfadny opis zamieszczono w poprzednim paragrafie). Zaawansowany
edytor umozliwia wybranie kilku programéw (kursorem i przyciskiem INSERT) i zapisanie ich wszystkich w
pliku pod wpisang nazwa. Nacisnij przycisk WRITE/ENTER, aby zapisac i wystac¢ programy.

(Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.49 i nowszych oraz sterownika tokarek wersja 3.00 i nowszych.)

A Wysylanie wielu programéw przy uzyciu numeréw programéw. Pozycja SEND FLOPPY w menu I/O w
zaawansowanym edytorze pozwala operatorowi wybranie jednego lub kilku programow, ktére zostang zapisane
na dyskietce. Powoduje ona wyswietlenie polecenia “ENTER FLOPPY FILENAME” (Wpisz nazwe pliku na
dyskietce). W poprzednich wersjach sterownik wymagat podawania nazwy pliku. Obecnie jesli nazwa nie
zostanie podana, a w zamian zostanie nacisniety przycisk WRITE/ENTER, sterownik zapisze kazdy program
(sposrdd programow wybranych przyciskiem INSERT do oddzielnego pliku na dyskietce, a jako nazwe
programu przyjmie pieciocyfrowym numer programu. Jesli na przyktad zostaty wybrane programy O00123 i
045678, to nazwy nowo utworzonych plikéw bedg brzmiaty 000123 i 045678. (Dotyczy sterownika frezarek
wersja 9.49 i nowszych oraz sterownika tokarek wersja 3.00 i nowszych.)
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A Wysytlanie pliku programu z ekranu LIST PROG. Plik lub pliki mozna zapisa¢ na dyskietce lub wysta¢
przez port RS232 prosto z ekranu LIST PROG. Nalezy przyciskami kursora i przyciskiem INSERT wybraé
program(y) lub wybra¢ opcje “ALL”, jesli wszystkie programy majg by¢ zapisane pod jedng nazwag pliku. Po
nacisnieciu przycisku F2 w celu wystania zaznaczonych programow sterownik zada pytanie o nazwe pliku,
ktéra moze mie¢ najwyzej osiem znakdw i trzyznakowe rozszerzenie (O8LITER.003) Ponowne nacisniecie F2
spowoduje wystanie. Do wysytania i wczytywania plikéw programu mozna tez uzy¢é menu I/O w edytorze
Zaawansowanym.

A Wysytanie wielu programéw w trybie LIST PROG za pomoca polecenia SEND RS232. Do portu
szeregowego mozna wystac kilka programéw, wpisujgc nazwy tych programoéw bez odstepéw, na przyktad
0123345098765034567, i naciskajac przycisk Send RS323.

A Komunikacja przez port RS232 za pomoca protokotu X-Modem. Jesli podczas przestania danych przez
port RS232 wystepuja btedy, to mozna zastosowac protokét X-Modem (parametr 14), ktéry jest niezawodny w
sytuacjach, kiedy liczba pojawiajgcych sie btedoéw nie jest duza. Omawiany sterownik moze pracowaé z tym
protokotem, podobnie jak prawie kazdy pakiet komunikacyjny dla komputera PC.

A Sterowanie stolem obrotowym Haas przez port szeregowy i za pomoca makropolecen. Mozna
regulowac stét obrotowy Haas, stosujgc port szeregowy i makropolecenia wysytane ze sterownika Haas lub z
dowolnego sterownika zgodnego z Fanuc. W dziale zastosowan firmy Haas mozna uzyskac¢ zestaw
przyktadowych makropolecen.

A Wysylanie i weczytywanie korektoréw, nastaw, parametréw i zmiennych makropolecen nai z dysku.
Uzytkownik moze zapisa¢ korektory, nastawy i parametry na dyskietce. Nacisnij najpierw przycisk LIST
PROG, nastepnie wybierz ekran OFSET SETNG lub PARAM. Wpisz nazwe pliku i nacisnij przycisk F2, aby
zapisa¢ wyswietlony plik na dyskietce (lub nacisnij przycisk F3, aby odczytaé plik z dyskietki). Czynnosci te
mozna wykonac takze przy uzyciu makropolecen, naciskajac najpierw przycisk LIST PROG, nastepnie
wybierajac ekran ze zmiennymi makropolecen (przycisk PAGE DOWN z ekranu CURNT COMDS).

A Wysytanie i wezytywanie korektoréw, nastaw, parametréw i zmiennych makropolecen przez port
RS232. Korektory, nastawy i parametry mozna takze zapisac przez port RS232. Naci$nij najpierw przycisk
LIST PROG, nastepnie wybierz ekran OFSET SETNG lub PARAM. Nacisnij przycisk SEND RS232, aby
wystaé wyswietlong strone przez port RSR232 w postaci pliku o podanej nazwie. Nacisnij przycisk RECV
RS232, aby wczytac plik przez port RS232. Czynno$ci te mozna wykonaé takze przy uzyciu makropolecen,
naciskajgc najpierw przycisk LIST PROG, nastepnie wybierajac ekran ze zmiennymi makropoleceh (przycisk
PAGE DOWN z ekranu CURNT COMDS).

A Usuwanie plikéw programu z dyskietki. Plik znajdujgcy sie na dyskietce mozna skasowac. W ekranie
LIST PROG wpisz polecenie “DEL nazwa_pliku”, gdzie nazwa_pliku jest nazwg usuwanego pliku na dyskietce.
Nie uzywa¢ numeru programu, jesli nie jest on jednoczesnie nazwa pliku. Nacisnij przycisk WRITE/ENTER.
Zostanie wys$wietlony komunikat FLOPPY DELETE, a plik o podanej nazwie zostanie usuniety z dyskietki.
Poprawne dziatanie tej funkcji jest mozliwe przy uzyciu najnowszego sterownika stacji dyskietek w wersji 2.11.
(Dotyczy sterownika frezarek wersja 9.49 i nowszych oraz sterownika tokarek wersja 3.00 i nowszych.)
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3.5 CzwARTA OS (OPCJONALNA)

Petna czwarta os: Dodanie indeksera do frezarki Haas wymusza nastawienie odpowiednich parametréw na
uzyty stét. Nastawy parametrow frezarki musza odpowiadac¢ uzywanemu typowi indeksera. W ten sposéb
automatycznie zostang przywotane parametry potrzebne do indeksera danej serii. Ostrzezenie:
niezastosowanie odpowiedniej nastawy dotyczacej silnika szczotkowego lub bezszczotkowego dla aktualnie
uzywanego produktu moze spowodowac zniszczenie silnika. Skrot “BL” oznacza produkt bezszczotkowy.
Indeksery bezszczotkowe majg dwa kable wyprowadzone do stotu i dwa ztgcza w sterowniku frezarki. Nalezy
wigczyc¢ frezarke, nacisnac¢ przycisk E-stop i pozostawi¢ wcisniety. Przejdz nastepnie do strony parametréw
jednym nacisnieciem przycisku nastaw. PrzejdZ do parametru 30 naciskajac przyciski 3 i 0, a nastepnie
przycisk ze strzatkg w dot. W tym miejscu znajduje sie parametr dotyczacy czwartej osi. Strzatkg w prawo
przewin do indeksera, ktéry jest zainstalowany. Nacisnij przycisk WRITE, aby zapisa¢ nowe dane. Naci$nij
strzatke w dét, wpisz przyblizong srednice przedmiotu z uzyciem kropki dziesietnej i nacisnij przycisk WRITE.
(W ten sposob zostanie nastawiona szybko$¢ posuwu dla przedmiotu o wskazanej Srednicy.) W ekranie
potozen zostanie wySwietlone potozenie osi w stopniach. Te same czynnosci nalezy powtdrzyc¢ dla piatej osi,
jesli jest zainstalowany TRT.

W rzadkich przypadkach moze zajs¢ koniecznos¢ zmiany niektdrych parametrow, aby uzyskac zatozong
wydajno$¢ indeksera. Nie nalezy tego robi¢ bez przygotowania listy parametréw, ktére beda zmienione. (Jesli
nie masz listy specjalnych parametrow indeksera, to nie trzeba zmienia¢ parametrow domysinych — NIE
ZMIENIAJ ICH. Grozi to utratg gwaranc;ji.)

Aby zmieni¢ parametry dla czwartej lub pigtej osi indeksera, postepuj nastepujgco: Nacisnij przycisk E-stop i
pozostaw wcidniety. Wytgcz blokade parametréow. Przejdz do strony parametréw nacisnieciem przycisku
nastaw. Nacisnij przycisk 7 i strzatke w dot. Zostanie wyswietlony parametr 7. Przy kursorze ustawionym na
parametrze 7 nacisnij strzatke w prawo i przycisk WRITE. Parametr 7 jest teraz wytgczony. Przejdz do strony
parametrow i nacisnij cyfry skladajace sie na numer parametru, ktéry trzeba zmienic¢ i nacisnij strzatke w dét.
Wpisz cyfry dla nowego parametru i nacisnij przycisk WRITE. Sprawdz, czy parametr wyswietlany na liscie
ma te same wartosci. Jesli nie, popraw go. Po zmianie i sprawdzeniu wszystkich parametréw, przekre¢ i
zwolnij przycisk E-stop. Nacisénij przycisk RESET trzy razy. Alarm “SERVOS OFF” zniknie z ekranu. Cofnij
sie do strony parametréw i zablokuj mozliwo$¢ zmiany nastaw. Ustaw indekser w potozeniu wyjsciowym i
sprawdz, czy pracuje poprawnie - nacisnij przycisk A na klawiaturze alfabetycznej i nacisnij przycisk trybu
koétka recznego. Przesun os$ A kétkiem. Indekser powinien przemiesci¢ sie bez zadnych dzwiekéw (moze by¢
stycha¢ hamulec pneumatyczny, jesli jest). Sprawdz poprawnos¢ wspétczynnika, zaznacz stét, obréé o 360
stopni wzgledem potozenia przedstawionego na stronie potozen i sprawdz, czy znacznik jest w tym samym
miejscu. Jesli nie jest przesuniety wiecej niz o 10 stopni, to wspotczynnik jest poprawny.

Wiacz frezarke (i sterowanie serwa, jesli jest) i ustaw indekser w potozeniu wyjsciowym. Wszystkie indeksery
Haas majg potozenie wyjsciowe w prawo patrzac od tacy. Jesli indekser przemieszcza sie w lewo, nacisnij
przycisk E-stop i wezwij serwis.
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3.6 INsTALOWANIE PIATEJ osi Haas (oPcJA)

W tym rozdziale opisano mozliwo$ci sterowania pigtg osig Haas oraz przedstawiono instrukcje instalacji stotu
pochylanego Haas.

W tabeli ponizej zestawiono opcje piatej osi:
*Jedli jakas opcja nie wystepuje na liscie, poprawne wartosci parametréw mozna znalez¢ w dostarczonym
arkuszu parametréw lub mozna skontaktowac sie z dziatem serwisowym Haas.

Poza mozliwoscig bezposredniego sterowania w omawianej maszynie piecioma osiami mozna dodac cztery
dodatkowe osie ustawiane zewnetrznie. Osie te mozna programowac bezposrednio z programu za pomoca kodow
C, U, ViW. Polecenia zadajace te 0s nie sgq dozwolone tylko w bloku GO0 lub G01. Potaczenie osiami nastepuje
przez drugi port RS232 do jednego lub kilku jednoosiowych sterownikéw Haas. Parametr 38 w stronie parametrow
stuzy do wybrania liczby osi pomocniczych. Ekran potozen maszyny bedzie pokazywat biezgce potozenie osi.

W jednej chwili moze by¢ przemieszczana tylko jedna 0§ pomocnicza. Jesli zadano polecenie przesuwu
(G01), to predkos¢é posuwu zaprogramowana w CNC zostanie przestana do sterowania pomocniczego bez
zadnych zmian. Zadanie w osi C predkosci F30.0 oznacza, ze 0$ bedzie sie przemieszczata z predkoscig 30
stopni na sekunde. Zadanie GO0 w osi pomocniczej spowoduje, ze 08 przemiesci sie z predkoscig
maksymalng. Przyciski FEED HOLD i RESET nie spowodujg zatrzymania osi pomocniczej. Polecenie
awaryjnego stopu i zatrzymania pojedynczego bloku zatrzymaija te os. Kiedy sterowanie CNC oczekuje na
zakonczenie ruchu osi pomocniczej, w dolnej czesci ekranu widnieje komunikat “C FIN”. Btgd w komunikacji
RS232 z osig pomocniczg moze spowodowac “zawieszenie sie” ekranu. W takiej sytuacji pomocny moze
okazac sie przycisk RESET, ktory zakohczy zawieszong komunikacjg z osig pomocnicza.

Jesli zostanie dodana jedna 0$ pomocnicza, to zostanie ona oznaczona jako o$ C. Jesli zostang dodane dwie
osie, to otrzymajg oznaczenie C i U, itd.

Do sterowania osiami pomocniczymi jednoosiowy sterownik serwa Haas musi mie¢ parametr 21 ustawiony
zgodnie z nastepujaca tabela.

Nazwa w jednostce CNC:  Parametr 21:  Wybor osi

C 6 z
U 1 U
\Y, 2 V
w 3 w

Wiele osi pomocniczych musi by¢ potagczonych faricuchowo przez drugi port RS232 zgodnie z opisem w
instrukcji sterownika jednoosiowego.

Osie pomocnicze mozna sterowac¢ impulsowo z pulpitu CNC za pomoca kotka recznego. Kazdy krok musi
zaczynac sie i konczy¢ przed zadaniem nastepnego kroku.

Dla tej osi nie istniejg warto$ci korekcji przedmiotu. Jezeli w sterowniku serwa wprowadzono przesuniete
wartosci punktu zerowego, to te wartosci zostang wykorzystane jako punkt zerowy. W chwili zatgczania
zasilania CNC, sterowanie osiami pomocniczymi rowniez zostanie wigczone, a punkt zerowy przesunie sie o
warto$¢ zadang w sterowaniu pojedynczg osig. Aby zdefiniowaé przesuniety punkt zerowy, nalezy przesuna¢
0$ do nowego potozenia zerowego, nastepnie nacisng¢ i przytrzymacé przycisk CLEAR na sterowniku
pojedynczej osi. Czynnosci takie nalezy wykonaé, kiedy sterowanie pojedynczej osi jest bezczynne.

Sterowanie osiami pomochiczymi zawsze wymaga danych siedmiobitowych, bitu parzystosci i dwéch bitow
stopu. Szybkos¢ transmisji ustala sie w parametrze 54 i nalezy przyja¢ wartos¢ 4800. Parametr 50 musi mie¢
wartos¢ XON/XOFF. Parametr 26 w sterowaniu pojedyncza osig musi mie¢ warto$¢ 4 dla predkosci 4800 bps, a
parametr 33 musi mie¢ warto$¢ 1 dla kontroli przeptywu XON/XOFF. Parametr 12 w sterowaniu pojedynczg osig
zawsze powinien mie¢ warto$¢ 3 lub 4, aby unikng¢ zawiniecia w ruchu kotowym. Kabel podtgczony do CNC w
celu sterowania pojedynczg osig to kabel typu DB-25 (wtyk meski z obu stron) i co najmniej piny 1,2, 3i7
musza by¢ potaczone bezposrednio z drugiego portu szeregowego CNC ztgcza po stronie sterowania serwa.
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PRrRoGRAMOWANIE PIECIOOSIOWE

Uktad Wspotrzednych

Utozenie osi A i B w sterowniku piecioosiowym Haas mozna opisac tak, jak pokazano na rysunkach. Os A
jest osig obrotowg wokét osi X, podczas gdy 0$ B decyduje o ruchu obrotowym wokét osi Y. Do ustalenia
kierunku obrotéw osi A i B stosuje sie regute prawej dtoni. Umieszczajac kciuk prawej reki w dodatnim
kierunku osi X, palce bedg wskazywa¢ kierunek ruchu narzedzia dla dodatnich polecen w osi A. Podobnie
umieszczajac kciuk prawej reki w dodatnim kierunku osi Y, palce bedg wskazywaé kierunek ruchu narzedzia
dla dodatnich polecen w osi B. Trzeba pamietac, ze reguta ta decyduje o kierunku ruchu narzedzia, a nie
kierunku ruchu stotu. Zgodnie z tg regutg palce pokazujg kierunek przeciwny do ruchu stotu. Zobacz rysunki.

UWAGA: Kierunek do punktu odniesienia zawsze bedzie skierowany w prawo,
patrzac od strony tacy stotu obrotowego.

OSTROZNIE: Jesli stot pochylany przesuwa sie w lewo, naciénij przycisk E-stop,
poniewaz moze nastgpic¢ uszkodzenie. Skontaktuj sie z serwisem Haas.

Ruch stolu (polecenie ruchu w kierunku dodatnim)

UWAGA : Rysunki przedstawiajg jedng z wielu mozliwych konfiguracji narzedzia i stotu.
W kierunkach dodatnich sa mozliwe rézne ruchy stotu, zaleznie od wyposazenia,
nastaw parametréw i uzywanego oprogramowania sterownika piecioosiowego.
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Adresy alfabetyczne
B Ruch obrotowy w piatej osi

Adres B jest uzywany do zdefiniowania ruchu w opcjonalnej piagtej osi B. Podaje on kat w stopniach dla osi
obrotowej. Po adresie zawsze wystepuje liczba ze znakiem, zapisana z doktadnoscig do trzech miejsc po
przecinku. Jesli nie zostang wprowadzone wartosci dziesietne, to sterowanie uzna, ze ostatnia cyfra zapisu
stanowi 1/1000 stopnia. Najmniejsza jednostka zadawania wynosi 0.001 stopnia, najnizsza warto$¢ ujemna to
-8380.000, a najwieksza 8380.000.

Funkcje Przygotowawcze (Kody G)

W sterowniku skonfigurowanym do pracy z piatg osig wszystkie kody G, ktére opcjonalnie zadajg ruch w osi
A, moga jednoczesnie programowac ruch w piatej osi B. Z uwagi na to, ze adres B jest modalny, mozna go
wpisa¢ w dowolnej linii. Nastepujace kody G korzystajg z adresu B.

GO0 GO3 G29 G73 G77 G83 G86 G89 G101
G01 G10 G31 G74 G81 G84 G87 G92 G102
G02 G28 G36 G76 G82 G85 G838 G100 G136
Zadawanie Calowe i Metryczne (G20, G21)
Programowanie piatej osi nie jest zalezne od wyboru systemu miar. Wartosci zawsze sg podawane w
stopniach.
Uktady Wspéirzednych Przedmiotu

Ukfady wspotrzednych przedmiotu w sterowniku z pigtg osig sg powiekszone o dodatkowg 0$ B. W ekranie
korekcji mozna zdefiniowac¢ korekcje przedmiotu rowniez w osi B.

Kody M
M12 Zacisniecie hamulca piatej osi.
Kod ten czeka na sygnat M-fin wystany przez drugi port RS232. (Semi-fifth)

M13 Zwolnienie hamulca piatej osi.

Kod wtgcza przekaznik piatej osi i czeka na sygnat M-fin, zwalnia przekaznik po jego otrzymaniu i czeka na
zakonczenie sygnatu M-fin. Przycisk RESET spowoduje zakonczenie operacji, ktora jest zawieszona w
oczekiwaniu na sygnat M-fin.

Polecenia M12 i M13 sg w maszynach czteroosiowych tozsame z poleceniami M10 i M11. (Semi-fifth)

Kétko Reczne/Ruch Impulsowy

Wszystkie funkcje zwigzane z recznym impulsowaniem pigtej osi majg takie samo znaczenie, jak w
przypadku innych osi. Wyjatkiem jest sposéb wyboru posuwu impulsowego miedzy osig A i B.

Zgodnie z domysinym ustawieniem przyciski ‘+A’ i ‘-A’ stuzg do wybrania osi A. Podczas impulsowania osi A
na ekranie pojawi sie informacja “JOGGING A AXIS HANDLE .01” (Impulsowanie osi A, impuls 0,01). Os B
mozna wybra¢ do posuwu impulsowego naciskajac przycisk Shift, a nastepnie ‘“+A’ lub -A’. Sterowanie
przetaczy sie wowczas na impulsowanie osi B, a na ekranie pojawi sie informacja “JOGGING B AXIS
HANDLE .01” (Impulsowanie osi B, impuls 0,01).

Os$ przypisana do przyciskow ‘+A’ i ‘-A’ pozostanie wybrana do impulsowania nawet kiedy zostanie zmieniony

tryb pracy lub kiedy maszyna zostanie wytaczona. O$ wybrana dla ‘“+A’ i ‘-A’ moze zosta¢ zmieniona
nacisnieciem przycisku SHIFT przed nacisnieciem ‘“+A’ lub *-A’.
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Parametry (Nastawy)

Pigta o0$ lub stot obrotowy moga by¢ wytaczone w stronie parametréw i usuniete z maszyny. Kiedy sterownik
jest wkaczony nie mozna podigczac¢ ani odtgczac¢ zadnych przewodow. Jesli pigta os nie zostanie wytaczona,
kiedy jest odigczona, zostanie wigczony alarm.

Podane tu nastawy zostaty dodane specjalnie dla sterownika pigtej osi.

Numer: Nazwa: Zakres wartosci:
78 FIFTH-AXIS ENABLE (Wlacz piata 0s) OFF,S5C,7RT,9RT,SRT,11RT, HA5C,
HRT 160, HRT 210, HRT 310
79 FIFTH-AXIS DIAMETER (Srednica piatej osi) 0 to 29.9999 cali
80 MIRROR IMAGE B AXIS (Odbicie lustrzanewosiB) ON lub OFF

Ponizej zamieszczany szczegdtowy opis kazdego parametru:

78 FIFTH-AXIS ENABLE (Witacz piata os)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczyé. Kiedy jest wytaczony, pigta os jest wytaczona i nie mozna do niej
przesyta¢ zadnych polecen. Kiedy jest wigczony, zostang przywotane wybrane parametry zwigzane z typem
stotu obrotowego. Zmiana parametréw obrotowych jest zapisywana pod typem wybranego stotu i mozna je
uzy¢ w innym czasie.

79  FIFTH-AXIS DIAMETER (Srednica piatej osi)

Warto$¢ numeryczna. Uzywana do zdefiniowania katowej szybkosci posuwu w osi B. Musi miesci¢ sie w
przedziale od 0.0 do 29.9999 cali. Poniewaz szybkos$¢ posuwu jest podawana w programie zawsze jako cale
na minute (lub mm/minute), to sterownik musi znaé srednice przedmiotu obrabianego w osi B, aby obliczyé
katowa szybkos¢ posuwu. Kiedy warto$¢ parametru jest poprawnie nastawiona, powierzchniowa predkos¢
skrawania w obrébce kotowe bedzie doktadnie réwna szybkosci posuwu zaprogramowanej w sterowniku.
Szybkosé posuwu bedzie poprawna tylko jesli 0$ jest prostopadta do osi Y.

80 MIRROR IMAGE B AXIS (Odbicie lustrzane w osi B)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczyé. Kiedy parametr jest wytaczony, ruch osi przebiega normalnie.
Kiedy jest wikaczony, wskazany ruch w osi odbywa sie w kierunku odwrotnym (odbicie lustrzane) wzgledem
punktu zerowego przedmiotu.

Kompensacja narzedzia
Dla adresu piatej osi B mozna zdefiniowac¢ korekcje obrabianego przedmiotu.

Ekran korekcji znajduje sie na stronie korekcji. Jesli piata o$ jest wtaczona (parametr 78), to zostang
udostepnione kolejne pola danych charakterystyczne dla tej osi.

Dziatanie ekranu korekcji zostato nieco zmodyfikowane w ten sposob, aby méc obstuzy¢ wiele osi. W ekranie
korekcji przedmiotu sg wyswietlane tylko te osie, ktére zostaty wiaczone. Jesli na przyktad jest wiaczona
czwarta o$, parametr 30, a pigta 0$ nie jest wtgczona, to na ekranie pojawig sie informacje X, Y, Z, A. W
takim razie wszystkie osie mozna wyswietli¢ na catym ekranie. Je$li jest wigczona tylko piata 08, to na
ekranie pojawig sie X, Y, Z, B. Poniewaz czwarta os jest wytagczona, nie ma potrzeby jej wyswietlaé.

Jesli sg wigczone obie osie A i B, to ostatnia kolumna ekranu korekcji spetnia dwa zadania. W tej kolumnie
mozna wyswietli¢ albo A, albo B. Korzystajac z klawiszy ze strzatkg w lewo lub w prawo mozna przesuwac
kursor do pola tej osi, ktérej parametry bedg ustawiane. Kiedy kursor pod$wietli prawe skrajne pole, a na
gorze kolumny widnieje A, to wartosci w tej kolumnie sg korekcjami dla osi A. Je$li klawisz ze strzatkg w
prawo zostanie nacisniety tylko raz, kursor nie zmieni swojego potozenia, ale warto$ci w kolumnie zmienig sie
na wartosci zwigzane z osig B. Kiedy obie osie sg wtgczone, to mozna w ten sposéb przeglgdac i zmieniaé
korekcje przedmiotu za pomocg klawiszy ze strzatkg w lewo lub w prawo.
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Potozenie ekranu parametréw zmieniono, aby umiesci¢ na nim parametry dotyczace dodatkowych osi.
Numery parametréw sg takie same, jak w sterowaniu czteroosiowym. Dla piatej osi udostepniono dodatkowe

parametry.

Parametry pogrupowano w taki sposéb, aby parametry powigzane ze sobg stanowity jedng grupe. Takie grupy
sg rozmieszczone w sposob ciggty na ekranach, zwanych stronami. Parametry, ktérych warto$ci zmienia sie
najczesciej, znajdujg sie na poczatku listy.

TYTUL STRONY OPIS

COMMON SWTCH Przetaczniki bitowe nie powigzane z osig
COMMON PAGE1 Pierwsza strona parametrow nie zwigzanych z osia.
COMMON PAGE2 Druga strona parametréw nie zwigzanych z osig.
COMMON PAGE3 Trzecia strona parametrow nie zwigzanych z osia.
MACRO M CALL Parametry, ktore przypisuja kody M do podprograméw.
MACRO G CALL Parametry, ktére przypisujg kody G do makr.

X BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi X.

X PARAMETERA Pierwsza strona parametréw dla osi X.

X PARAMETERB Druga strona parametréw dla osi X.

Y BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi Y.

Y PARAMETERA
Y PARAMETERB

Pierwsza strona parametrow dla osi Y.
Druga strona parametréw dla osi Y.

Z BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi Z.

Z PARAMETERA Pierwsza strona parametréw dla osi Z.
Z PARAMETERB Druga strona parametréw dla osi Z.

A BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi A.

A PARAMETERA Pierwsza strona parametréw dla osi A.
B BIT SWITCH Przetgczniki bitowe dla osi B.

B PARAMETERA
B PARAMETERB

Pierwsza strona parametrow dla osi B.
Druga strona parametrow dla osi B.

X SCREW COMP Wartos$¢ kompensaciji Sruby w osi X.
Y SCREW COMP Warto$¢ kompensacji sruby w osi Y.
Z SCREW COMP Wartos¢ kompensaciji Sruby w osi Z.

Przycisk HOME powoduje wyswietlenie pierwszej strony z parametrami “COMMON SWTCH”. Naci$niecie
przycisku PAGE DOWN spowoduje wyswietlenie nastepnej strony z parametrami na powyzszej liscie.
Przycisk END powoduje wy$wietlenie ostatniej strony z parametrami “B PARAMETERB”. Nacisniecie
przycisku PAGE UP spowoduje wyswietlenie poprzedniej strony z parametrami na powyzszej liscie.
Pozostate funkcje ekranu parametréw pozostajg niezmienione. Jesli wiec operator nie zapoznat sie z nowym
formatem parametréw, mozna je wyszukaé na podstawie numerdw. Nalezy wpisa¢ numer poszukiwanego
parametru i nacisna¢ przycisk ze strzatkg w gére lub w dét. Strona, w ktérej znajduje sie szukany parametr,
zostanie wyswietlona, a szukane parametry bedg w niej podswietlone.

Ekran Danych Diagnostycznych

Pierwsza strona danych diagnostycznych pokazuje dwa wyjscia cyfrowe (dyskretne), ktdre sterujg hamulcami
osi obrotowych. Sg one oznaczone “Brake 4th Axis” (Hamulec 4 osi) i “Brake 5th Axis” (Hamulec 5 osi). O$ o
numerze 4 pracuje synchronicznie z osig A, a 0$ 5 synchronicznie z osig B. Jesli parametr AIR BRAKE dla
osi ma wartosé1, do sterownik Haas zwolni hamulec zawsze, kiedy zostanie wydane polecenie
przemieszczenia w osi obrotowej i zacisnie hamulec jak tylko przemieszczenie zakonczy sie. Hamulec jest
wigczany przekaznikiem. Dwa wyjscia cyfrowe przekazujg stan przekaznikow sterujacych hamulcem. Jesli na
wyjsciu jest stan wysoki (1), to hamulec jest zwolniony. Kiedy maszyna zostanie wigczona, hamulec zostanie
zwolniony i na wyjsciu pojawi sie warto$¢ niska (0). Kiedy hamulec zostanie zwolniony, na dole ekranu bedzie
wyswietlony komunikat A UNCLMP lub B UNCLMP.

NS -
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Kody M11 i M13 programujg zacisniecie hamulca. Kiedy kody te obowigzujg, hamulec osi pozostanie
zwolniony nawet po zatrzymaniu ruchu.

Druga strona danych diagnostycznych prezentuje stan wyjs¢ z karty interfejsu silnika. Dodatkowe wejscia
karty rozszerzonego interfejsu silnika sg wymienione pod nagtéwkiem INPUTS4. Bity te sg monitorowane
przez sterownik w celu ustalenia, czy interfejs osi B pracuje poprawnie.

Parametry

Do listy parametréw dodano dodatkowe parametry opisujgce piatg os. Numery parametréow osi B mieszczg sie
w przedziale os 151 do 175. Ponizej przedstawiono opisy parametrow i przypisane im numery w takiej
kolejnosci, w jakiej znajdujg sie na stronach parametréw osi B.

Parametry przedstawiono w kolejnosci wystepowania na stronach.
B BIT SWITCH (Przetaczniki bitowe B)
Parametr 151 B SWITCHES

B PARAMETER A

Parametr 152 B P GAIN (Wzm. P)

Parametr 153 B D GAIN (Wzm. D)

Parametr 154 B I GAIN (Wzm. [)

Parametr 155 B RATIO (STEPS/INCH) (Wspétczynnik (krok/cal))
Parametr 156 B MAX TRAVEL (STEPS) (Maks. przemieszczenie (kroki))
Parametr 157 B ACCELERATION (Przyspieszenie)

Parametr 158 B MAX SPEED (Maks. predkos¢)

Parametr 159 B MAX ERROR (Maks. btad)

Parametr 160 B FUSE LEVEL

Parametr 161 B BACK EMF

Parametr 162 B STEPS/REVOLUTION (Kroki/obrot)

Parametr 163 B BACKLASH (Luz)

Parametr 164 B DEAD ZONE (Strefa martwa)

Parametr 165 B IN POSITION LIMIT B (Ograniczenie potozenia B)
Parametr 166 B MAX CURRENT (Maks. prad)

Parametr 167 B D*D GAIN FOR B

B PARAMETER B

Parameter 168 B ACC/DEC T CONST

Parametr 169 B PHASE OFFSET (Przesuniecie fazy)

Parametr 170 B "GRID OFFSET (Przesuniecie siatki)

Parametr 171 B EXACT STOP DIST (Odlegtos¢ doktadnego stopu)
Parametr 172 B FRICTION FACTOR (Wsp. tarcia)

Parametr 173 B ACCEL FEED FORWARD (Posuw do przodu z przyspieszeniem)
Parametr 175 B AIR BRAKE DELAY (Opdznienie hamulca pnaumatycznego)
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3.7 OBROBKA SzYBKA (OPCJA)

Szybka obrébka jest opcja, ktérg mozna dodaé¢ do kazdej frezarki Haas. Najczesciej jest wykorzystywana do
obrébki gtadkich powierzchni, typowych dla form odlewniczych.

Termin “szybka obrébka” jest réznie rozumiany. Niektérzy uwazajg, Ze odnosi sie do duzej predkosci pracy
wrzeciona. Sterownik Haas obraca wrzecionem ze standardowg predkoscig 7500 obr./min., a opcjonalnie z
predkoscig 15000 obr./min. Czasami mozna jg zrozumie¢ jako obrébke z duzg szybkoscig posuwu, sterownik
Haas umozliwia standardowo zastosowanie szybkosci 500 cali / minute w ruchu liniowym GO1. Jeszcze inng
mozliwg interpretacjg tego terminu jest duzy wspoétczynnik przetworzony blokéw na minute. Sterownik Haas
standardowo umozliwia przetworzenie 1000 blokéw w ciagu minuty. Jednak najwazniejszg cechg szybkiej
obrdbki jest przetwarzanie blokéw z wyprzedzeniem.

Zainstalowanie opcji Haas szybkiej obrébki zwieksza zasieg przetwarzania z wyprzedzeniem do 80 blokéw i
umozliwia taczenie posuwu z petng predkoscig (500 cali/minute). W ustaleniu potrzeby zastosowania opcji
szybkiej obrobki pomoze nastepujgca tabela dtugosci posuwéw.

Typ maszyny VFO0..VF2 VF3..VF5 VF6..VF9 HS,VvB1

VF10,VR11

Posuw w calach/min: Dtugosé¢ posuwu w calach

20 0.0039 0.0051 0.0077 0.0154
50 0.0241 0.0321 0.0482 0.0963
100 0.0963 0.1284 0.1927 0.3853
150 0.2167 0.2890 0.4335 0.8670
200 0.3853 0.5138 0.7707 1.5413
300 0.8670 1.1560 1.7340 3.4680
400 1.5413 2.0551 3.0826 6.1652
500 2.4083 3.2111 4.8166 9.6332

Znajdz w tabeli tym swojej maszyny i szybkos¢ posuwu i odpowiadajgca im dtugos¢ posuwu. Jesli stosowane
posuwy liniowe sg dtuzsze od posuwu wynikajgcego z tabeli, to szybka obrdbka nie jest konieczna. Jesli
natomiast stosowane posuwy liniowe sg krotsze od posuwu wynikajacego z tabeli, to szybka obrébka jest
konieczna.

Trzeba zrozumieé, ze obrobka szybka najlepiej sprawdza sie w obrdbce tagodnych ksztattéow, gdzie szybkosé
skrawania na potaczeniu posuwow moze pozosta¢ wysoka. Jesli wystepujg ostre naroza, sterownik zawsze
zwolni ruch narzedzia, nawet jesli jest stosowana opcja szybkiej obrébki. W szybkiej obrébce nie moga
wystgpi¢ ostre naroza. W takich przypadkach pojawi sie zaokraglanie narozy lub sterownik musi zwolnié
szybkosc¢ skrawania.

Efektem taczenia posuwow jest zawsze zwolnienie posuwu skrawania. Nigdy nie wystapi zwiekszenie
predkosci. Dlatego zaprogramowana szybkos¢ posuwu (F) jest zawsze najwyzszg szybkoscig i sterowanie w
niektérych sytuacjach moze jg zmniejszy¢, aby uzyskaé zadang doktadnosc¢.

Trzeba tez pamietaé, ze za krotkie posuwy moga wygenerowac zbyt wiele punktéw danych i wynikajaca z
nich wartos¢ “blok na sekunde” moze przekroczyé mozliwosci sterownika. Sprawdz, w jaki sposéb uzywany
system CAD generuje punkty danych aby mie¢ pewnos¢, ze nie zostanie przekroczona warto$¢ 1000 blokéw
na sekunde.

Pamietaj tez, ze za mato punktow danych moze spowodowac “fasetkowanie” lub sptaszczanie katow o takich
wartosciach, ktére wymuszajg na sterowniku spowolnienie szybkosci posuwu. Fasetkowanie polega na
zastapieniu fagodnego toru narzedzia serig krétkich, prostych odcinkéw, ktdre nie zapewniajg zadanej
gtadkosci. Kiedy kat potaczenia posuwéw jest za duzy, sterownik musi zredukowaé szybko$¢ posuwu, aby
méc w stanie obrobic ostry kat.
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3.8 PROGRAMOWANA Dysza CHtobDzIwA (OPCJA *)

* Ta opcja musi by¢ zainstalowana fabrycznie

Opcjonalnie instalowana programowana dysza ptynu chtodzacego umozliwia kierowanie strumienia chtodziwa
na wybrane miejsce, aby skutecznie sptukiwac widry z miejsca obrébki. Kierunek dyszy mozna zmieniaé z
poziomu programu CNC.

Ostrzezenie

Dyszy nie mozna przestawia¢ recznie. Moze to spowodowaé powazne
uszkodzenie silnika.

OBstuGA Dyszy

Jesli wigczona dysza zgubi swoje potozenie, zacznie szuka¢ potozenia wyjsciowego. Jezeli po 3 kolejnych
poszukiwaniach potozenie to nie zostanie znalezione, wigczy sie alarm 193, COOLANT SPIGOT FAILURE.

EKRAN KorekcJi PRzy WraczoNEJ Dyszy

Kiedy dysza jest wtgczona w ekranie korekcji narzedzi jest dostepne dodatkowe pole. W lewej kolumnie widnieje
nagtéwek CLNT POS oznaczajacy potozenie dyszy chtodziwa. Domysinie w tej kolumnie sg wpisane zera. Jesli
potozenie jest zerowe, to dysza nie bedzie przemieszczana, kiedy obowigzuje kod H dla korekcji narzedzia i w
programie zostanie wykonane polecenie M08. Jesli w polu zostanie umieszczona warto$¢, to dysza zostanie
przemieszczona do wskazanej wartosci, jesli obowigzuje kod H i zostanie wykonane polecenie M08.

PoLECENIA PROGRAMU STERUJACE Dysza

Potozenie dyszy mozna zmieni¢ na dwa sposoby przy uzyciu polecen programu. Pierwszg metoda jest
wpisanie potozeh w pola CLNT POS w ekranie korekcji narzedzi. Samo wpisanie tych wartosci nie oznacza,
ze dysza zostanie przesunieta. Przesuniecie do wskazanego potozenia nastgpi tylko wtedy, kiedy zostanie
wykonane polecenie M08 i biezacy kod H ma wpisang wartosé w polu CLNT POS.

Drugim sposobem jest zaprogramowanie M34 lub M35.

M34 przemiesci dysze w kierunku dodatnim. Jesli dysza znajduje sie w potozeniu krarncowym, to ruch dyszy
nie wystapi. Na przyktad, jesli dysza znajduje sie w potozeniu 8 i zostanie wykonane polecenie M34, to dysza
przemiesci sie w potozenie 9. We frezarkach pionowych nastgpi obnizenie strumienia chtodziwa.

M34 przemiesci dysze w kierunku ujemnym. Jesli dysza znajduje sie w potozeniu wyjsciowym, to ruch dyszy
nie wystapi. Na przyktad, jesli dysza znajduje sie w potozeniu 8 i zostanie wykonane polecenie M35, to dysza
przemiesci sie w potozenie 7. We frezarkach pionowych nastapi podniesienie strumienia chtodziwa.

Trzeba podkresli¢, ze kazdy sposdb programowania wymaga od operatora zaprogramowania ruchu dyszy w
odniesieniu do uzywanego narzedzia przy jednoczesnym uwzglednieniu dlugosci narzedzia i rozmiaréw
obrabianego przedmiotu.
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PARAMETRY DYSZY

Parametry sterujgce praca dyszy omoéwiono ponizej.

SPIGOT POSITIONS (Potozenia dyszy) Parametr 206
SPIGOT TIMEOUT (MS) (Czas pracy dyszy (ms)) Parametr 207

Koby M pLa Dyszy

M34 Zwigkszenie Potozenie Dyszy Chtodziwa

Polecenie M34 zwieksza aktualne potozenie dyszy o jedng pozycje. Zwiekszenie pozycji powoduje odsuniecie
od potozenia wyjsciowego. Potozenie wyjsciowe jest oznaczone jako zero. Jesli dysza znajduje sie w
potozeniu 5 i zostanie wykonane polecenie M34, to biezgce potozenie dyszy przesunie sie do potozenia 6.
Potozenie wyjsciowe dyszy znajduje sie w skrajnym dodatnim potozeniu wzdtuz osi Z. Zwiekszanie potozenia
powoduje woéwczas obnizanie kierunku chtodziwa.

M35 Zmniejszenie Potozenie Dyszy Chtodziwa

Polecenie M35 zmniejsza aktualne potozenie dyszy o jedng pozycje. Zmniejszenie potozenia powoduje
przesuniecie dyszy w kierunku potozenia wyjsciowego. Potozenie wyjsciowe jest oznaczone jako zero. Jesli
dysza znajduje sie w potozeniu 5 i zostanie wykonane polecenie M35, to biezgce potozenie dyszy przesunie
sie do potozenia 4. Potozenie wyj$ciowe dyszy znajduje sie w skrajnym dodatnim potozeniu wzdtuz osi Z.
Zmniejszenie potozenia powoduje wéwczas podniesienie kierunku chtodziwa.

Ostrzezenie

Dyszy nie mozna przestawia¢ recznie. Moze to spowodowaé powazne
uszkodzenie silnika.

3.9 AutomaTtYyczNy PrRzENOSNIK WIOGROW (OoPcJA

Automatyczny slimakowy przenosnik wiéréw utatwia usuwanie wiéréw w pracach, ktére wigza sie z masywng
obrdbka generujgca duzo odpadéw. Przenosnik jest wyposazony w czujnik przecigzenia silnika, dzieki czemu
moze szybko zmieni¢ kierunek ruchu, aby usungé ewentualne blokady. Procedura bedzie powtarzana az do
usuniecia blokady przenos$nika lub do osiggniecia granicznej wartosci powtérzen (parametr 219). Jesli
przeno$nik pracuje i drzwiczki zostang otworzone, przenosnik zatrzyma sie, co jest podyktowane wzgledami
bezpieczenstwa koniecznymi przy pracy przenosnika. Je$li przez okres czasu ustalony w parametrze 255 nie
zostanie wykonany ruch w Zadnej osi ani nie zostanie uzyta klawiatura, przeno$nik wytgczy sie.

UWAGA : Zaleca sie state korzystanie z przenos$nika przerwami. Stata praca moze
doprowadzi¢ do przegrzania silnika.

UWAGA : W maszynach z obwodem zabezpieczajacym przenosnik slimakowy bedzie
pracowac tylko przy zamknietych drzwiczkach niezaleznie od wartosci bity
przesterowania czujnika otwarcia drzwiczek (Conveyor Door Override),
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STEROWANIE PRZENOSNIKIEM Z KLAWIATURY

Przenosnik mozna w dowolnej chwili uruchomic z klawiatury. Mozna wigczy¢ ruch w obie strony przyciskami
CHIP FWD (do przodu) lub CHIP REV (do tytu), mozna go zatrzyma¢ przyciskiem CHIP STOP. Praca
przeno$nika zostanie takze zatrzymana przyciskiem RESET.

STEROWANIE PRZENOSNIKIEM Z PROGRAMU

Do sterowania pracg przenosnika z poziomu programu lub w trybie recznym MDI uzywa sie kodéw M, polecen
M31, M32 i M33. Polecenie M31 uruchamia przenosnik do przodu, polecenie M33 zatrzymuje przenosnik.
Szczegdtowe informacje mozna znalez¢ w rozdziale poswieconym kodom M.

PARAMETRY PRZENOSNIKA

Parametry sterujgce praca dyszy omoéwiono ponizej.

CNVYR RELAY DELAY Parametr 216 CNVYRIGNORE OCTIM Parametr217
CNVYRRETRY REV TIM Parametr218 CNVYRRETRY LIMIT Parametr 219
CNVYRRETRY TIMEOUT Parametr 220 CNVYR TIMEOUT Parametr 255

Koby M pLA PRZENOSNIKA

M31 Chip Conveyor Forward (Przenosnik wiéréw do przodu)

Polecenie M31 uruchamia silnik przenosnika w kierunku do przodu. Kierunek “do przodu” to taki kierunek, w
ktérym przenosnik musi sie poruszac, aby usungé wiéry z komory roboczej. Jesli silnik przenosnika jest
wigczony, to po zadaniu tego polecenia silnik wytaczy sie i wigczy ponownie w kierunku “do przodu”.

M33 Chip Conveyor Stop (Zatrzymanie przenosnika wiéréw)

Polecenie M33 powoduje zatrzymanie pracy przenosnika wiérow.

3.10 TSC - CHtobziwo PRzert YwAJACE PRzez WRzEcioNo (OpPcJA*

* Ta opcja musi by¢ zainstalowana fabrycznie

Opcja dostarczania chtodziwa przez wrzeciono (TSC) wymaga zastosowania dodatkowej pompy chtodziwa,
ktéra zapewni wysokie cisnienie chtodziwa dostarczanego do narzedzia. Powierzchnie cierne uszczelnienia sg
domykane tylko kiedy opcja TSC jest uzywana.

W przypadku uzywania nozy w matym otworze maksymalne cisnienie wynosi 300 psi. Ci$nienie bedzie nizsze
w razie korzystania z narzedzi w duzym otworze. Maksymalny przeptyw wynosi 5 gpm. Maksymalna predkosé
wrzeciona podczas korzystania z systemu TSC wynosi 10000 obr./min.

Do sterowania TSC stuzg polecenia M88 i M89. M88 stuzy do wigczania systemu, M89 stuzy do wylgczania.

Przycisk AUX CLNT na pulpicie rowniez mozna wykorzysta¢ do sterowania TSC. Nacisniecie przycisku w
trybie MDI spowoduje wigczenie systemu TSC, a ponowne naci$niecie wytgczy ten system.

UWAGA: Nie zaleca sie korzystania z polecenia M04 (odwrotne obroty wrzeciona)
podczas pracy TSC.

W czasie normalnej pracy TSC chtodziwo wyptywa z rurki odptywowej. Przeptyw w granicach 2 szklanek na
minute jest normalny.
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Kiedy uktad chtodziwa jest wytaczony (M89), wrzeciono zatrzyma sie, pompa zostanie wylgczona, a
wrzeciono i linia TSC zostang przedmuchane powietrzem przez 2,5 sekundy w cel wydmuchniecia
pozostatosci chtodziwa.

UWAGA: Podczas pracy z matymi narzedziami zwiekszenie parametru 237 utatwi
wydmuchniecie pozostatosci chtodziwa. Na przyktad w przypadku wiertta
1/4 cala nalezy zwiekszy¢ wartos¢ parametru 237 do 5000 (jednostki to
milisekundy). Minimalna wartos¢ wynosi 2500.

Jesli cisnienie chlodziwa nie wzrosnie w ciggu minuty, system wytacza sie i zostanie wtaczony alarm 151
(niski poziom chiodziwa) - nalezy sprawdzi¢ poziom chtodziwa w zbiorniku.

Kiedy system TSC jest wigczony i zostanie nacisniety przycisk RESET lub EMERGENCY STOP, sterownik
wytgaczy pompe chiodziwa, wigczy przedmuchiwanie powietrzem przez czas podany w parametrze 237 i
nastepnie wytgczy doptyw powietrza.

Wiecej informaciji na temat konserwacji systemu TSC mozna znalez¢ w rozdziale “Konserwacja”.

PRoGRAM PRZYKLADOWY

Zauwaz, ze polecenie M88 pojawia sie w tym programie przed poleceniem predkos$ci wrzeciona. Jest to
zalecana praktyka. W innym razie polecenie M88 po poleceniu zadajagcym predkos¢ wrzeciona spowoduje
zatrzymanie wrzeciona, uruchomienie TSC i ponowne uruchomienie wrzeciona, co zabiera sporo czasu.

T1 M6; (Chtodziwo przez wiertto)
G90 G54 GO0 X0 YO0;

G43 HO06 Z.5;

M88; (Wtacz TSC)

S4400 M3;

G81 Z-2.25 F44. R.03;

M89 G80; (Wytacz TSC)

G91 G28 Z0;

M30;

OSTRZEZENIA OGOLNE

104

Pompa TSC jest precyzyjna pompa zebata i ulegnie szybszemu zuzyciu oraz zapewni nizsze cisnienie, jesli
w plynie chtodzacym sg obecne twarde zanieczyszczenia, ktére mogg mie¢ dziatanie scierne.

Skrécony czas zycia pompy, spadek cisnienia i czestsze przeglady przy pracy w srodowisku Sciernym sg
zjawiskiem normalnym i nie podlegajg roszczeniom z tytutu gwarancji.

Uzywanie ptyndéw chtodzacych o bardzo niskich wlasciwosciach smarnych moze spowodowaé uszkodzenie
pompy i zaworu chtodziwa.

Nie zaleca sie korzystania z polecenia M04 (odwrotne obroty wrzeciona) podczas pracy TSC.

Piasek uwalniany podczas obrdbki odlewdw oraz scierne wlasciwosci odlewanego aluminium skracajg
zywotno$¢ pompy, jesli nie zostanie zainstalowany dodatkowy filtr, uzupetniajacy filtr o siatce 100 na linii
ssawnej. Skontaktuj sie z Haas w celu uzyskania wskazéwek.
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Obrébka elementow ceramicznych lub podobnych powoduje utrate praw gwarancyjnych z tytutu zuzycia i
odbywa sie na wytaczne ryzyko uzytkownika. W razie pracy z widrami o wtasciwosciach scierny konieczne sg
czestsze przeglady urzadzenia. Trzeba czesciej wymieniaé ptyn chtodzacy, a zbiornik musi by¢ czesciej
oczyszczany z osadu na dnie. Zaleca sie stosowanie dodatkowego filtra chtodziwa.

*  Przed uzyciem systemu TSC nalezy zastosowa¢ odpowiednie narzedzia z otworami.
Zastosowanie innych narzedzi spowoduje zalanie glowicy wrzeciona ptynem chtodzacym i
utrate gwarancji.

« Uzyj preta gwintowanego “45 stopni, P40T typ 1, gwinty calowe” przygotowanego zgodnie z normg
JMTBA “MAS 403-1982". Jesli maszyna jest wyposazona w opcjonalny zmieniacz narzedzi BT,
korzystaj tylko z narzedzi BT. Dodatkowe informacje mozna uzyska¢ u producenta narzedzi.
Prety gwintowane sa dostepne w Haas. Numery katalogowe i oznaczenie czesci mozna
znalez¢ w rozdziale “Opis techniczny”.

*  Przy wykorzystaniu systemu TSC chtodziwo zuzywa sie szybciej. Pilnuj odpowiedniego poziomu
chtodziwa i czesciej sprawdzaj poziom ptynu w zbiorniku (po kazdej odmiogodzinnej zmianie).
Zbyt niski poziom plynu chtodzacego w zbiorniku powoduje przedwczesne zuzycie pompy.
Wrzeciono zostanie automatycznie wytaczone, jesli poziom chtodziwa jest zbyt niski.

PARAMETRY TSC

Ponizsze parametry (i bity) stosuje sie tylko w odniesieniu do systemu TSC:

Parametr 237 TSC CLNT LINE PURGE

Wartos¢ parametru mozna w razie potrzeby zwiekszy¢, aby utatwi¢ przedmuchiwanie chtodziwa przy pracy z
narzedziami o matych otworach. Uzy¢ warto$ci z przedziatu 2500 do 6000 milisekund. Wolniejsza zmiana
narzedzi podczas korzystania z TSC powoduje zwiekszenie czasu przedmuchiwania.

OSTRZEZENIE!

Ponizsze parametry maja ustawienia fabryczne. Ich zmiana moze
spowodowac¢ utrate gwarancji.

Parametr 235 TSC PISTON SEAT
Parametr 236° TSC LOWPRFLT
Parametr 238" MAX TSC SPINDLE RPM
Parametr 209° COMMON SWITCH 2

Bit “TSC ENABLE” parametru 209 ma warto$¢ 1.

Parametr 278" COMMON SWITCH 3
Bit “TSC PRG ENBL” parametru 278 ma wartos¢ 1.

Koby M pLAa TSC

Ponizsze kody M stosuje sie tylko w odniesieniu do systemu TSC:

M88 Thru Spindle Cint ON
M88 wykonuje nastepujace czynnosci:

-Zatrzymanie wrzeciona

-Wigczenie pompy TSC

-Odczekanie na wzrost cisnienia chtodziwa
-Ponowne uruchomienie wrzeciona
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M389 Thru Spindle Cint OFF

M89 wykonuje nastepujace czynnosci:
- Zatrzymanie wrzeciona
- Wytgczenie pompy TSC
- Wigczenie powietrza
- Odczekanie przez czas ustalony w parametrze 237 na przedmuchanie chtodziwa
- Wytgczenie powietrza

Nastepujace kody M spetniajg inne funkcje, jesli jest wigczony system TSC:

MO0 Stop Prog (Stop programu)
MO01  Optional Stop (Zatrzymanie warunkowe)
Kiedy system TSC jest wiaczony, to MO0 i MO1 wytacza go, jak w przypadku M89.

M06 Tool Change (Zmiana narzedzia)
Kiedy system TSC jest wigczony, polecenie MO6 powoduje wykonanie nastepujacych operac;ji:

- Ustawienie wrzeciona i przemieszczenie osi Z do potozenia zmiany narzedzia

- Wytgczenie pompy TSC

- Wigczenie powietrza

- Odczekanie przez czas ustalony w parametrze 237 na przedmuchanie chtodziwa
- Wytgczenie powietrza

- Wykonanie zmiany narzedzia

System TSC pozostaje wytgczony, poki jest uzywane polecenie M88.

M30 Prog End Rew
Kiedy system TSC jest wigczony, polecenie M30 wytaczy go, podobnie jak M89, a nastepnie wykona operacje
M30.

Opris ALARMU

151 Low Tool Coolant (Niski poziom chtodziwa)

Alarm ten spowoduje jednoczesne wylgczenie wrzeciona, posuwu i pompy. Wigczy przedmuchanie
powietrzem, odczeka przez czas ustalony w parametrze 237 i wytgczy doptyw powietrza. Jesli ten alarm
zostat wigczony, sprawdz poziom chtodziwa w zbiorniku, stan filtra i osadnika, czy nie sg zablokowane. Jesli
nie stwierdzono probleméw i Zzadna z rur dostarczajgcych chtodziwo nie jest zatkana ani zagieta, skontaktuj
sie ze sprzedawca.

198 Precharge Failure

Alarm wigcza sie, jesli wstepne podnoszenie cisnienia opdzni sie wiecej niz 0,1 sekundy. Alarm ten spowoduje
jednoczesne wytaczenie posuwu, wrzeciona i pompy. Po jego wtgczeniu sprawdz wszystkie przewody
powietrzne i ci$nienie dostarczanego powietrza. Ten alarm nie wystepuje we wrzecionach 50- stozkowych.
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Wpetyw CISNIENIA NA DziatANIE TSC

W maszynach, ktére uzywajg normalnego i ci$nieniowego chtodzenia trzeba bra¢ pod uwage wielkos¢
stosowanego narzedzia. Na rysunku ponizej pokazano, ze prawidtowa praca obu uktadéw chtodzenia da w
wyniku rézne cisnienia w otworach narzedzia. Zalezy to od $rednicy i liczby kanatéw w narzedziu.

96-0121revA

Wieksze narzedzia majg wieksze
otwory do chtodziwa.

Przeptyw chtodziwa jest

wiekszy przy niskich cisnieniach.

507

401

Volume 3.0+
(GPM)

CEEH ———————

Mate narzedzia majg mniejsze
otwory do chtodziwa.

Przy niskim przeptywie
powstajg wieksze cidnienia.

TSC, HPC Pump Output

50

100 150 200 250 300
Pressure
(PSI)

Isim

TSC, HPC Pump Output = Wydajno$¢ pompy w chtodzeniu TSC i ci$nieniowym
Volume(GPM) = Wydajnos¢ (galony na minute)

Pressure(PSlI) = Cisnienie (psi - funty na cal kwadratowy)

TSC, HPC Pump Output = Wydajno$¢ pompy w chtodzeniu TSC i ci$nieniowym
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3.11 8 FunkcJyi M (opcJya)

Ta opcja umozliwia podtaczenie 8 dodatkowych wyj$¢ do kazdej zainstalowanej opcji 8M. Maszyne mozna
wyposazy¢ w dwie opcje 8M, co da w efekcie 16 dodatkowych wyj$¢. Wyjscia te mozna uzyé do wigczania
probnikéw, pomp pomocniczych, zaciskéw, itp. Ptytka przekaznikow 8M zawiera 8 wyjs¢ przekaznikowych
(M21 - M28) i dwie listwy z zaciskami P4 i P5. Kazda taka listwa ma 12 zaciskow NO - Normally Open
(otwarte), NC - Normally Closed (zamkniete) i COM - Common (wspolny).

= =
[eNeoNONoNoNONO]
z0zz0zZzZ

COM

=
0000
zZzOZz

S
M24 M23 M22 M21

Pltha przefaznikowa SM

W systemie Haas mozna uzy¢ 4 banki potgczen z 8 przekaznikami. Banki 0 i 1 sg wewnatrz ptytki drukowanej
modutu we/wy. Bank 1 zawiera przekazniki M21-25 na gorze plytki we/wy. Bank 2 jest zwigzany z pierwszg
opcja 8M na ptytce. Bank 3 jest zwigzany z drugq opcja 8M na ptytce.

UWAGA: Bank 3 mozna wykorzysta¢ w niektérych opcjach Haas i moze nie by¢
dostepny. Wiecej informacji mozna uzyska¢ u producenta.

W jednym kroku kodami M mozna adresowac tylko jeden bank ztgcz wyjsciowych. Wybor banku zalezy od
wartosci parametru 352, “Relay Bank Select”. Przekazniki w bankach nieaktywnych sg dostepne tylko przez
zmienne makr. W nowej maszynie parametr 352 ma wartos¢ domysing “1”. Jedli jest zainstalowana jedna z
opcji 8M, to kable M-fin i prébnika sg przenoszone na pierwszg ptytke opcji 8M, a parametr 352 przyjmuje
wartos¢ “2”. Przy aktywnej opcji 8M, kody M21 do M28 odpowiadajg przekaznikom oznaczonym M21-M28.

Adresowanie bankéw na ptytce opcji 8M realizuje sie za pomoca mikroprzetgcznikéw. W jednym czasie mozna
wybrac tylko jeden adres. Przetgcznik MCD powinien by¢ w potozeniu JP1 dla banku 1 (pierwsza opcja 8M).
Przetgcznik MCD powinien by¢ w potozeniu JP2 dla banku 2 (druga opcja 8M). Pozostate potozenia sg
przeznaczone dla serwisu i do instalowania modutu w starszych sterownikach. Prosze spojrze¢ na rysunek.

Polecenia M51-M58 spowodujg wtaczenie przekaznikéw, a polecenia M61-M68 spowodujg wytaczenie ich.
Polecenia M51 i M61 odpowiadajg M21, itd. na ptytce z przekaznikami 8M.

UWAGA: Niektore lub wszystkie M21-M25 na ptytce we/wy moga by¢ wykorzystane
do opcji instalowanych fabrycznie. Sprawdzi¢ podtgczenia przekaznikéw
aby ustali¢, ktére sg uzywane. Wiecej informacji mozna uzyskaé¢ u
producenta.

Ztacza normalnie zamkniete: 1,4, 7,10
Ztacza normalnie otwarte: 3, 6,9, 12
Ztacza wspolne 2,5,8, 11

Ztacza na ptytce przekaznikowej 8M

P4 zawiera:
M21 Funkcja M
M22  Opcjonalny prébnik
M23  Wolne
M24  Wolne
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P5 Zawiera:

P1
P3
P2
P6

M25
M26
M27
M28

Wolne
Wolne
Wolne
Wolne

16 stykowy przekaznik ptytki we/wy (M21-M28) (540) (Wejscie)
Nie uzywany

Zasilanie 12VDC z ptytki zasilacza (860A)

16 stykowe wyjscie do drugiej ptytki przekaznikéw 8M

m27 M26 M25 M24 M23 M22
NO COM NC NO COM NC

@@@@@@@@@@@@ @@@@@@@@@@@@

LED8 «¢ LED1

540/P6
OUTPUT 540/P1
INPUT

u2 u4 u1
ing Jumpers
" [S— —
u10 un

@ LeDo B2 [0 o]
M CODE RELAY BOARD 12VoLTRe L —

Pltha z przekaznikami dla kodow M.

Isim
Output = Wyjscie
Input = Wejscie

Addressing Jumpers = Przetgczniki adresowania

UWAGA : Jesli jest zainstalowana opcja 8M, przekazniki M21 - 28 sg dostepne na
drugiej ptytce. Przekazniki te sg sterowane wyjsciami M21-28.

3.12 DrRuGIE PotoZENIE WyJs$ciowE (oPCcJA

Dodatkowy przycisk z boku sterownika powoduje szybki bieg osi do wspétrzednych podanych w korekcji
przedmiotu G129. Taka funkcja jest wygodna do ustawiania narzedzi i uchwytow.

96-0121revA
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3.13 PROGRAMOWANIE CZWARTEJ Osi

EIGHT (8) HOLES CHAMFERED (2 )
EIGHT (8) HOLES .1875 @, 90 DEG. SPACING, .4 DP.
FOUR (4) CHANNELS, .125 WIDE

~——2.000 —
1.0 @ - -
1.000
750 L !
—1500~—
- 3.000 >
Przyklad programowania czwartey osi
EIGHT (8) HOLES CHAMFERED (.2 @) = Osiem (8) otworéw fazowanych fi 0.2

EIGHT (8) HOLES .1075 g, 50 DEG. SPACING, 4 DP. =Osiem (8) otwordw fi 0.1875 w odlegtosci 90
stopni, gtebokos¢ 0.4
FOUR (4) CHANNELS, .125 WIDE = Cztery (4) kanaty szeroko$ci 0.125

PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS

%

01234 (Programowanie czwartej 0si za pomocqg serwa Haas 5C)

(Materiat w postaci pretafi 1.0 x 3.0 L)

(Ustaw materiat w zacisku, aby wystawat 2.25)

(Ustaw mocowanie rownolegle do nacie¢ stotu po prawe;j stronie.)

(X0 jest przodem materiatu.)

(YO jest linig Srodkowg wrzeciona i materiatu.)

(Z0 jest gbrg przedmiotu.)

T1 MO6 (Narzedzia #1 jest a .500 konice frezarkami na
frezarkami szesciokat.)

GO0 G90 G54 X.250 Y-500 AO S4500 MO3

G43 HO1 Z.1 MO8

MO8 P1235 L6

GO0 G90 Z.1 M09

T2 MO06 (Narzedzia #2 jest a .375 @ NC nawiercanie.)

G00 G90 G54 X1.0 YO A0 S5000 MO3

G43 H02 Z.1 MO8

G82 Zz-1 F10. R.1 P300

X2.0

A90.

X1.0

A180.

X2.0

A270.

X1.0

GO0 G80 Z.1 MO09(Cd.)
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T3 MO6 (Narzedzia #3 jest a .1875 @ stub twist drill.)
GO0 G90 G54 X1.0 YO AO S5000 MO3

G43 HO3 Z.1 MO8

G83 Z-1.125 F12. R1 Q.25

X2.0

A90.

X1.0

GO0 G80 Z.1 M09

T4 MO6 (Narzedzia #4 jest a .125 O koniec frezarkami.)
GO0 G90 G54 X1.0 YO AO S5000 MO3

G43 HO04 Z.1 MO8

M98 P1236

GO0 G90 Z.1 M09

G28 G91 YO Z0

M30

%

%

01235 (Podprogramie na frezarkami szesciokat.)
G01 Z-.125 F50.

Y.5 F35.

GO0 Z.1

G91 Y-1.0 A60.

G90

M99

%

Nastepujacy program mozna zapisa¢ w wymiarowaniu bezwzglednym lub przyrostowym. Przeanalizuj kazdy
program i ustal, jaki styl bedzie szybszy i prostszy w zrozumieniu i w zaprogramowaniu w przysztosci.

BEZWZGLEDNE: PRZYROSTOWE:
% %

01236 (Podprogramie na frezarkami kanaty.) 01236 (Podprogramie na frezarkami kanaty.)
G01 Z-.25 F15. Go1

X2.0 A90. G01 Z-35 F15.
G00 ZA1 X1.0 A90.
A180. GO0 Z.35

G01 Z-.25 A90.

X1.0 A90. G01 Z-.35

G00 ZA1 X-1.0 A-90.
A180. GO0 Z.35

G01 Z-.25 A90.

X2.0 A270. G01 Z-.35

G00 ZA1 X1.0 A90.
A360. GO0 Z.35

G01 Z-.25 A90.

X1.0 A270. G01 Z-.35

G00 ZA1 X-1.0 A-90.
M99 GO0 G90 ZA1
% M99
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Wzory

GWINTOWANIE -

STANDARDOWY wzor gwintu:
obroty na minute (RPM) podzielone przez zwoje na cal (TPI) = szybkos¢ posuwu w calach na minute
RPM/TPI=F

Wzér gwintu METRYCZNEGO:
Skok (P) pomnozony przez 0.03937 i pomnozony przez obroty na minute = szybko$¢ posuwu w calach na minute.
(P x.03937) x RPM =F

SZYBKOSC | POSUW -

S.F.M. (predkosc¢ powierzchniowa na minute):
0.262 pomnozone przez srednice noza pomnozone przez obroty na minute = S.F.M.
.262 x srednica noza x RPM = SFM

R.P.M. (obroty na minute):
3.82 pomnozone przez zalecang wartos¢ SFM podzielone przez srednice noza - RPM
(3.82 x SFM) / Srednica noza = RPM

[.P.M. (cal na minute):
Posuw na jeden zab pomnozony przez liczbe zebéw noza pomnozone przez RPM = szybkos$¢ posuwu w
calach na minute.

(Posuw/zab x n) x RPM = IPM lub F

CAL SZESCIENNY NA MINUTE: WSPOICZYNNIK USUWANIA MATERIAtU
Skuteczna srednica noza pomnozona przez gteboko$¢ naciecia pomnozona przez szybkosé posuwu w calach
na minute = cale szedcienne na minute.

(SREDNICA SKUTECZNA x d) x IPM = CIPM

—///4/4? 96-0121revA




Styczeri 2003

m Instrukcja Obstugi

3.14 PoDPROGRAMY

Jedna z najwazniejszych cech maszyn CNC jest mozliwo$¢ stosowania podprogramow. Dzieki nim
programista moze zdefiniowac serie, ktérg mozna nastepnie przywotywac dowolng ilos¢ razy w programie -
zamiast kodowac te same fragmenty programu mozna je “przywota¢” z podprogramu. Wywotanie podprogramu
odbywa sie za pomocg polecerr M97 lub M98 i nazwy Pnnnn. Kod P w podprogramie jest tym samym czym

kod O z liczbg w programie.

Trzeba pamietacé, ze r6znica miedzy programem gtéwnym a podprogramem nie jest duza. W ekranie LIST
PROG podprogramy sg wyswietlane tak, jak programy z numeracjg. W chwili uruchomienia programu ekran
ten moze by¢ wykorzystany do wybrania programu gtéwnego wszystkich podprograméw, ktore sg
wywotywane z programu gtéwnego.

Podprogramy lokalne mozna przywotywacé poleceniem M97. Takie postepowanie moze by¢ prostsze od uzycia
polecenia M98, poniewaz podprogram jest czescig pojedynczego programu gtéwnego i nie trzeba definiowac
innego programu Onnnnn. W przypadku podprograméw lokalnych mozna kodowac polecenie M30 na koricu
programu gtéwnego, po ktérym wystapi numer linii i podprogram, ktéry konczy sie poleceniem M99.

Wywotanie podprogramu spowoduje wykonanie zapisanych w nim polecen tak samo, jakby byly zapisane w
programie gtéwnym. Aby cofng¢ sterowanie do programu gtéwnego, podprogramy muszg konczy¢ sie

poleceniem M99.

Inng wazng cechg podprograméw jest to, ze blok wywotujacy M98 moze zawieraé polecenie L lub licznik
powtérzen. Jesli wystepuje polecenie L, wywotanie podprogramu bedzie powtarzane podanag liczbe razy, po
czym wréci do programu gtéwnego do nastepnego bloku.

Stosowanie podprogramow jest najbardziej wygodne podczas definiowania serii otworéw, z ktérych kazdy musi
by¢ nawiercony, rozwiercony, nagwintowany i fazowany. Je$li zostanie zdefiniowany podprogram, ktéry sktada
sie tylko z potozen X iY otwordw, to program gtéwny po zdefiniowany cyklu wielokrotnego moze przywotaé ten
podprogram i wykonaé kazda z potrzebnych operacji. W ten sposéb potozenia X-Y mozna wykorzystac kilka
razy i nie muszg by¢ powtarzane dla kazdego narzedzia. Przyktad:

00100 (PROGRAM GIOWNY Z PRZYKIADEM PODPROGRAMU) ;

G54 G00 G90 X0. YO0.;

TO1 M0O6 (WIERCENIE CENTRYCZNE);

G81R0.22Z-0.1 F20.L0 (BRAK AKCJI, TYLKO DEFINICJA CYKLU WIELOKROTNEGO) ;

S2000 M03;

M98 P0200 (WIERCENIE CENTRYCZNE KAZDEGO OTWORU);

T02 MO6 (WIERCENIE GIEBOKIE) ;

G83R0.2Z-1.F10.LO (BRAK AKCJI, TYLKO DEFINICJA CYKLU WIELOKROTNEGO) ;

S1000 M03;

M98 P0200 (WIERCENIE GIEBOKIE KAZDEGO OTWORU);;

T03 M06 (GWINTOWANIE W UCHWYCIE SWOBODNYM LUB SZTYWNYM) ;

G84 R0.2Z-1.F10.LO (BRAK AKCJI, TYLKO DEFINICJA CYKLU WIELOKROTNEGO) ;

S200 (1/4-20) ;

M98 P0200 (GWINTOWANIE KAZDEGO OTWORU) ;

T04 MO6 (FAZA);

G81R0.22Z-0.1 F20.L0 (BRAK AKCJI, TYLKO DEFINICJA CYKLU WIELOKROTNEGO) ;

S2000 M03;

M98 P0200 (FAZOWANIE KAZDEGO OTWORU) ;

G28 M30 (KONIEC PROGRAMU GIOWNEGO) ;

00200 (PRZYKIAD PODPROGRAMU OBRABIAJACEGO WSZYSTKIE OTWORY) ;
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X0. YO. ;
X1.Y0.;
X2.Y0.;
X0. Y1.;
X1.Y1.;
X2.Y1.;
X0.Y2.;
X1.Y2.;
X2.Y2.;
M99 (KONIEC PODPROGRAMU);

00300 (PRZYKIAD WYKORZYSTANIA PODPROGRAMU LOKALNEGO);

G54 G00 G90 X0.Y0;

G81R0.22-0.1 F20 LO (BRAK AKCJI, TYLKO DEFINICJA CYKLU WIELOKROTNEGO);
S2000 MO03;

M97 P0500 (WIERCENIE CENTRYCZNE KAZDEGO OTWORU);

T02 M06 (WIERCENIE GIEBOKIE);

G83R0.2Z-1.F10. L0 (BRAK AKCJI, TYLKO DEFINICJA CYKLU WIELOKROTNEGO);
S1000 M03;

M97 P0500 (WIERCENIE GtEBOKIE KAZDEGO OTWORU) ;

G28 M30 (KONIEC PROGRAMU GItOWNEGO) ;

N0500 (PRZYKIAD PODPROGRAMU LOKALNEGO OBRABIAJaCEGO WSZYSTKIE
OTWORY);

X0. YO,;

X1.YO0,;

X2.YO0.

X0. Y1.

X1.Y1.

X2.Y1.

X0.Y2.

X1.Y2.

X2.Y2.

M99 (KONIEC PODPROGRAMU);

114 —///4/4? 96-0121revA




Styczeri 2003 m Instrukcja ObSIugi FUNKCJE

PobPROGRAMY | CYKLE WIELOKROTNE

Po przejrzeniu cyklu wielokrotnego mozna mie¢ poglad na liczbe linii kodu potrzebnych utworzenia pieciu
otworéw. Najlepszym sposobem zaoszczedzenia objetosci programu i czasu programowania jest uzycie
podprogramu. W tym celu grupuje sie potozenia X, Y otworéw w oddzielnych podprogramach i nastepnie
przywotuje podprogram, kiedy w cyklu wielokrotnym trzeba wstawi¢ nowe wspétrzedne X, Y.

Zamiast wpisywac potozenia X i Y dla kazdego narzedzia, mozna zapisac¢ je tylko raz dla wielu narzedzi.

Program z cyklem wielokrotnym przedstawiony na poprzedniej stronie moze zosta¢ teraz odrobine zmieniony.

% %

01234 (Przyktad programu) 01000 (X,Y LOC. SUB)
T1MO06 X1.115Y-2.750

G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 S1275 M03 X3.365Y-2.875

G43 HO1 Z.1 M08 X4.188Y-3.313

G82 Z-175P.03 R.1 F10. X5.0Y-4.0

M98 P1000 M99

G80 G00 Z1.0 M09 %

T2 M06

G00 G90 G54 X.565 Y-1.875 S2500 M03
G43 H02 Z.1 M08
G832-.720Q.175R.1 F15.

M98 P1000

G00 G80Z1.0 M09

T3 M06

G00 G90 G54 X.565 Y-1.875 S900 M0O3
G43 H03 2.2 M08

G84 Z-.600 R.2 F56.25

M98 P1000

G80 G00 Z1.0 M09
G28 G91Y02Z0
M30

%

PopbpPrRoGRAmMY Z WiELomA UcHwYTAMI

Do tej pory podprogramy byty omawiane w kontekscie oszczednos$ci czasu i zmniejszenia wysitku zwigzanego
z wprowadzaniem danych. Pdjdzmy jednak o krok dalej. Na stole jest zainstalowanych szes¢ imadet. Kazde z
nich ma nowy punkt zerowy X, Y. Bedg one przywotywane w programie jako polecenia G54 do G59. Maszyna
musi wiedzie¢, w ktérym miejscu stotu znajdujg sie te imadta. Korzystajgc z ustawiacza lub ze wskaznika
mozna znalez¢ punkt zerowy kazdego przedmiotu. Do zapamietania kazdego potozenia X, Y nalezy uzywaé
przyciski nastawienia punktu zerowego przedmiotu w stronie korekcji wspétrzednych przedmiotu. Kiedy
potozenie X, Y punktu zerowego dla kazdego imadta zostanie wprowadzone do strony korekcji, mozna zacza¢
programowanie.

Na rysunku przedstawiono mozliwg aranzacje stotu maszyny podczas jego konfigurowania.

Na przykfad kazdy z szesciu przedmiotéw musi byé przewiercony w $rodku, w zerze XiY.
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116

% %
02000 03000
T1 M06 X0YO0
G00 G90 G54 X0 Y0 S1500 M0O3 G83Z-1.0Q.2R.1F15.
G43 HO1 Z.1 M08 G00G802Z.2
M98 P3000 M99

G55 %

M98 P3000

G56

M98 P3000

G57

M98 P3000

G58

M98 P3000

G59

M98 P3000

G00Z1.0 M09

G28 G91Y02Z0

M30

%

Przedstawiony rysunek przedstawia uktad z wieloma uchwytami. Kazde imadto ma bezwzgledny punkt
zerowy, kiedy tylko zostanie zadane w programie. Wprowadza sie je za pomocg G54 do G59i G110 do G129,
co daje razem 26 mozliwych potozeh.

G54 | xovo G55 . xo,vo GH6 X0, Y0
N\
G57| | xov (58 X, v (59 X0, Y0
1 . :

Konfiguracja z wieloma uchwytami
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CvYkLE WIELOKROTNE w PETLI

Ponizej przedstawiono przyktad programu, w ktérym wielokrotny cykl wiercenia jest wykonywany w petli.
Poréwnaj rysunek obrobionego detalu z trescig programu.

UWAGA: Przedstawiona kolejno$¢ wiercenia stuzy oszczedno$ci czasu i zapewnia
najkrétsze odlegtosci od otworu do otworu.

G81 Drilling Canned Cycle (Incremental) >
$4>‘¢1_00 /
sition
0O 00 0O0O0OGOOO /stanPo
© 00 00O0OOOOO ‘
1.00 © 0 000O0O0OO0Oo
© 00 00O0O0O0O0 0
11.000 ©000O0OOOOOo
© 00 00O0OOOO
© 0 000O0O0O0O0O0
© 00 00O0O0OO0O 0O
©0000O0OO0ODOO OO
0O 0000O0OO0OOO OO0 — — _ Rapid
Feed
} 11.000 |

Blacha dziurfowana do przykladu podprogramu z wykorzystaniem wielu uchwytow.

Opis

Drilling Canned Cycle (Incremental) = Wiercenie w cyklu wielokrotnym (przyrostowo)
Start Position Potozenie startowe

R Plane Ptaszczyzna R

Z Plane Ptaszczyzna Z

Rapid Szybki przesuw

Feed Posuw

PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS
%

03400 (Wiercenie blachy dziurkowanej)
T1 M06

G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S2500 M03

G43 HO01 Z.1 M08

G81 Z-1.5 F15. R.1

G91 X1.0 L9

G90 Y-2.0 (Lub zostan w G91 i powtérz Y-1.0)
G91 X-1.0 L9

G90 Y-3.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-4.0

G91 X-1.0 L9

G90 Y-5.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-6.0

G91 X-1.0 L9

G90 Y-7.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-8.0

G91 X-1.0 L9
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G90 Y-9.0

G91 X1.0 L9

G90 Y-10.0

G91 X-1.0L9

GO00 G90 G80 Z1.0 M09
G28 G91 Y0 Z0

M30

%

MobyFikowaNIE CYKLI WIELOKROTNYCH

W tym rozdziale zostang oméwione cykle wielokrotne, ktére muszg zosta¢ dostosowane w celu uproszczenia
programowania trudnych detali. W efekcie obrdbka staje sie bardziej efektywna.

Uzycie G98 i G99 do zwolnienia zaciskéw:

Zatézmy na przyktad kwadratowy przedmiot umocowany do stotu za pomoca uchwytéw o wysokosci 1 cala.
Nalezy napisa¢ program, ktéry zwolni te zaciski.

PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS

%

04500

T1 M06

G00 G90 G54 X1.0 Y-1.0 S3500 M03

G43 HO1 Z1.125 M08

G81 G99 Z-1.500 R.05 F20.

X2.0 G98 (Spowoduje powrét do punktu starfowego po wykonaniu cykiu )
X6.0 G99 (Spowoduje powrdt do ptaszczyzny odniesienia po wykonaniu cykiu )
X8.0

X10.0

X12.0 G98

X16.0 G99

X18.0 G98

G00 G80 Z2.0 M09

G28 G91Y020

M30

%

Unikanie przeszkéd w ptaszczyznie X, Y w cyklu wielokrotnym:

Do tej pory oméwiono zastosowanie G98 i G99 do unikania przeszkdd w osi Z. Istnieje tez sposéb na unikanie
przeszkdd w ptaszczyznie X, Y podczas wykonywania cyklu wielokrotnego - umieszczajac LO w linii cyklu

wielokrotnego przekazuije sie sterownikowi informacje o wykonaniu ruchu X, Y bez wykonania operaciji
wielokrotnej w osi Z.

Na przykfad, dysponujemy kwadratowym blokiem z aluminium o boku 6 cali, z kotnierzem na kazdej stronie o
wymiarach 1 cal na 1 cal gtebokosci. Zamowienie polega na wywierceniu dwéch otworéw na srodku kazdego
kotnierza. Trzeba napisa¢ program, ktéry zapewni ominiecie kazdego naroznika w bloku.
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PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS
%

04600

(X0,Y0 jest w gornej lewej corner)
(Z0 jest gora przedmiotu)

T1MO06

G00 G90 G54 X2.0 Y-.5 S3500 M03
G43 HO1 Z-.9 M08
G812Z-2.0R-.9F15.

X4.0

X5.5L0 (unikniecie naroznika)
Y-2.0

Y-4.0

Y-5.5L0

X4.0

X2.0

X.5L0

Y-4.0

Y-2.0

G00 G80Z1.0 M09

G28 G91Y020

M30

%

SPECcJALNE CYKLE WIELOKROTNE

W tym rozdziale zostang omowione specjalne cykle wielokrotne, ktore sg dostepne w sterowniku Haas. Takie
cykle sg uzywane w potaczeniu z innymi cyklami wiercenia, rozwiercania i gwintowania.

G70 =OTWORY NA OKREGU
G71 =0TWORY NA {UKU
G72 = OTWORY NA POIPROSTEJ

Przyktadowy program przedstawiony ponizej korzysta z polecenia G70 do wywiercenia otworéw o srednicy 3
cali w pofaczeniu z wielokrotnym cyklem wiercenia G81.

%

05000

T1 MO06

GO0 G90 G54 X0 YO S1500 MO3
G43 HO1 Z1 MO8

G70 1.5 JO L8 G81 Z-1.0 R.1 F15.
GO0 G80 Z1.0 M09

G28 G91 YO Z0

M30

%

REGUlY RZADZACE CYKLAMI WIELOKROTNYMI DLA OTWOROW WIERCONYCH
WEDIUG SZABLONU:

1. Narzedzie musi by¢ umieszczone w srodku kazdego otworu przed wykonaniem cyklu
wielokrotnego. Punkt srodkowy to zwykle X0, YO.

2. Kod J jest katowym potozeniem startowym i zawsze miesci sie w przedziale od 0 do 360 stopni
liczonych w lewo od prawej osi poziome;.

W przypadku wystapienia konfliktow miedzy adresami, mozna zadac¢ cykl wiercenia przed blokiem, w ktérym
wystepuje specjalny cykl wielokrotny. Na przyktad:
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G 70 O
© Q
/ J \‘\
Bolt hale circle @ ﬁ ;j) | = Radius of the bolt circle
| | J = Starting angle from the 3 o’clock
position
® @ L = Number of holes (evenly spaced)

o O

7
!
'

| = Radius of the bolt circle
J = Starting angle fromthe 3 o’clock

Bolt hole circle position
- ——-{ K = Angular spacing between holes
! L = Number of holes (evenly spaced)
G72
| e ; | = Distance between holes
Bolt holes J = Starting angle from the 3 o’clock
along an angle position
L = Number of holes
Cykle wielokrotne dla szablonow otworow

Opis
Bolt hole circle = Otwory na okregu
Radius of the bolt circle = Promieh okregu

Starting angle from the 9 o’clock position = Kat liczony od pozycji zgodnej z potozeniem “godzina 9”
Number of holes (evenly spaced) Liczba otworéw (réwno rozmieszczonych)

Angular spacing between holes = Katowa odlegto$¢ miedzy otworami
Bolt holes along an angle = Otwory na potprostej
Distance between holes = Odlegtos¢ miedzy otworami

%

05000

T1 MO06

G00 G90 G54 X0 Y0 S1500 M0O3

G43 HO1 Z.1 M08

G83R.1Z-1.01.25J.03 K.15F15. LO (LO PREVENTS DRILLING AT CENTER)
G7011.5J0L8

G00 G80 Z1. M09

G28 G91Y020

M30

%
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3.15 FunkcJE NARZEDZIOWE (TNN)

Kod Tnn stuzy do wybrania ze zmieniacza nastepnego narzedzia, ktére bedzie umieszczone we wrzecionie.
Sam adres T nie inicjuje zmiany narzedzia, stuzy wytgcznie do wskazania narzedzia, ktére bedzie uzywane w
nastepnej kolejnosci. Do zmiany narzedzia stuzg polecenia M06 i M16. Polecenie Tnn nie musi znalez¢ sie w
bloku przed M06 lub M16, wystarczy, ze bedzie w tym samym bloku.

UWAGA: Przed wymiang narzedzia nie jest konieczne zadawanie przemieszczenia
w osi X lub Y i w wiekszosci przypadkow powrét tych osi do potozenia
wyjsciowego bedzie stratg czasu. Jesli jednak obrabiany przedmiot lub
stosowany uchwyt jest duzy, moze zaj$¢ potrzeba ustalenia potozenia w
osi X lub Y przed wymiang narzedzia, aby unikng¢ zderzenia narzedzia
lub uchwytu z obrabianym przedmiotem.

Mozna zaprogramowaé zmiane narzedzia w dowolnym potozeniu w osi X, Y i Z, ale sterownik przed
rozpoczeciem wymiany przeniesie o$ Z w potozenie zerowe maszyny. Na czas wymiany narzedzia sterownik
przeniesie 0§ Z w potozenie ponad punktem zerowym, ale nigdy nie bedzie to potozenie ponizej tego punktu.
Po zmianie narzedzie o$ Z bedzie znajdowata sie w punkcie zerowym maszyny.

Narzedzia zawsze sa tadowane przez wrzeciono i w celu unikniecia zderzen nie mozna ich instalowaé
bezposrednio w karuzeli.

Uzywane uchwyty to glowica 40-stozkowa z kotnierzem V, zwana “CT40”. Zmieniacz narzedzi jest
przystosowany do chwytania narzedzi BT40 lub CAT40. Narzedzia te nie sg wymienne. W przypadku opcji
50-stozkowej uzywane uchwyty to CT 50-stozkowy, kotnierz V, zwany “CT 50”.

W przypadku maszyny wyposazonych w narzedzia CAT40 nalezy stosowa¢ wyciggacze gwintowane P40T
typu 1 z gwintem calowym, zgodnych z normg MAS 403-1982. Taki wyciagacz charakteryzuje sie dtugim
trzonkiem i wystepem pod katem 45 stopni zaraz pod gtowica. Nie stosowac wyciggaczy krétkich ani takich,
ktére majg wystep po katem prostym, poniewaz nie spetnig swojej funkcji i moga spowodowac uszkodzenie.

W maszynach BT40 stosowac¢ wytgcznie wyciggacze Haas (nr kat. 20-7165).
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Tool Holders/Pull Studs

CT CAT V-Flange Kit#

TPS24CT

PS24CT

5/8-11 Inch Threads:
20-7164 ﬁ
(non-TSC) =] k%
45°

JMTBA Standard MAS 403 P40T-1

18 Inch Threads , -38° 1780 20.31 Kit #
A B C : E ey = TPS24CT50

(TSC) -
40T | 269 | 250 | 44 |58-11| 1.75 || JMTBA Standard MAS 403 PSOT-1
o e wis
0 22-0039 18Inch Threads—, o0 |
- 1
(non-TSC) ‘| ||\ @ PS24CT50
50T 4.00 3.87 A4 -8 2.75 JMTBA Standard MAS 403 P50T-1 4
1104 01722 Kit #
20.7595 M16 X 2 Threads Thru A
- e ‘
(150) t% HE= {© TPS24BT
sl A A .
~ M16 X 2 Threads 1104 - Kit#
e = ® | oo
45° T
JMTBA Standard MAS 403 P40T-1
780 g0 Kit #
20.7171 M24 X 3 Threads 388
A B C D E - =
(TSC) ﬁ,ngf—gﬂﬁ TPS24E50
40T 257 248 .65 M16X2| 1.75 | = JMTBA Standard MAS 403 P50T-1 ﬁsa
o Tttt e I
3 RN i
227170 M24 X 3 Threads
(non-TSC) - @ PS24E50
50T 4.00 3.94 91 M24X3| 2.75 45°

JMTBA Standard MAS 403 P50T-1

0.990 01722

DIN-69871 (MIKRON Thru. Kit#
ISO 7388 ( ) 20-7556 MﬂGXZThreadst _ N psodE
- (TSC) ==
g I JMTBA Siandard MAS 403 PAOT-1 /e S R
<+ 0.990 i
20-7164A M16 X 2 Threads Kit#
(non-TSC) t 1@ PS24E
JMTBA Standard MAS 403 P40T-1 457
— 1.780 |— 20.31 "
927171 M2¢X3Threads— 11386 Kit#
A B c D E (T'SC) e TPS24E50
40T 2.69 250 44 M16X2 1.75 [ JMTBA Standard MAS 403 P50T-1 45
. . . 75 | b |--________| JMTBAStandard MAS 403 PSOT- B T e R
0 — 1386 ’——[k Kit #
297170 M24 X 3 Threads: ‘ .
(non-TSC) % PS24E50
50T 4.00 | 3.84 44 | M24X3| 2.75 JMTBA Standard MAS 403 P50T-1 o
NOTE: CT 40T Pullstud = One Identification Groove
BT 40T Pullstud = Two Identification Grooves
MIKRON 40T Pullstud = Three Identification Grooves
Opis
Tool Holders/Pull Studs = Uchwyty narzedziowe/wyciggacze
Tool holders = Uchwyty do narzedzi
Pull studs = Wyciagacze
Threads = Gwinty
Standard = Standard
UWAGA:

Pret CT 40T = Jeden rowek identyfikacyjny
Pret BT 40T = Dwa rowki identyfikacyjne
Pret MIKRON 40T = Trzy rowki identyfikacyjne
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Uchwyty i wyciggacze muszg by¢ w dobrym stanie i skrecone kluczami, w przeciwnym razie moga utkng¢ na
stozku wrzeciona. Stozki trzeba czysci¢ delikatnie nattuszczong szmatka, ktéra pozostawi cienkg warstwe
oleju zapobiegajaca korozji. Narzedzie, ktére wydajg gtosny dzwiek przy uwalnianiu trzeba sprawdzi¢, zanim
zagrozg uszkodzeniem czo6tna. Po nacisnieciu przycisku TOOL RELEASE narzedzie powinno by¢ wypchniete
z wrzeciona o niewielkg odlegtos¢ (okoto 0.07 cala). Jest to znak, ze wypychacz prawidtowo dotyka
mechanizmu zwalniajgcego.

Zbyt niskie cisnienie powietrza lub niedostateczny jego przeptyw przyczynig sie do zmniejszenia cinienia w
ttoku zwalniajacym zacisk gtowicy, wydtuzy czas indeksu gtowicy oraz moze uniemozliwi¢ zwolnienie
narzedzia.

OSTROZNIE! Nie przekraczaé dopuszczalnych warto$ci.

Po wigczeniu zasilania lub restarcie maszyny i wykonaniu powrotu do punktu zerowego, sterowanie sprawdzi,
czy zmieniacz narzedzi jest w normalnym potozeniu. Aby wprowadzi¢ nowe narzedzie, wybierz tryb MDI,
wtdz narzedzie do wrzeciona korzystajac z przycisku TOOL RELEASE i naci$nij ATC FWD lub ATC REV, aby
maszyna przetozyta narzedzie do karuzeli. Narzedzie, ktore aktualnie znajduje sie we wrzecionie mozna
sprawdzi¢ na ekranie CURNT COMDS.

UWAGA : Zmieniacz narzedzi najpierw przemieszcza sie do narzedzia #1, a
nastepnie do narzedzia wskazanego w parametrze 81.

Aby recznie wybrac inne narzedzie, skorzystaj z ATC FWD lub ATC REV w trybie MDI. Aby wybrac inne
narzedzie niz bezposrednio sasiadujgce, najpierw wprowadz numer T. Aby umie$ci¢ we wrzecionie narzedzie
nr 8, wpisz T8 i nacisnij ATC FWD.

Jezeli czétno zostanie zablokowana, sterowanie automatycznie wiaczy alarm. Aby wytaczyé taki alarm, trzeba
nacisna¢ przycisk awaryjnego stopu (EMERGENCY STOP) i usung¢ przyczyne blokady. Przyciskiem
zerowania (RESET) mozna wytaczy¢ wszystkie alarmy. W celu zresetowania zmieniacza narzedzi nacisnij
przycisk TOOL CHANGER RESTORE.

OSTROZNIE! Nie wolno manipulowaé rekoma w poblizu zmieniacza narzedzi, jesli
nie jest wigczony przycisk awaryjnego stopu.

Zmieniacz narzedzi jest chroniony bezpiecznikiem. W razie przecigzenia lub zaciecia narzedzia bezpiecznik
moze ulec przepaleniu. Dziatanie zmieniacza moze réwniez zosta¢ uniemozliwione w razie problemoéw z
funkcjg zaciskania lub zwalniania narzedzi oraz z mechanizmem ustawiania wrzeciona.
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3.16 Boczny ZmiENIAcZ NARZEDZI

UWAGA: We frezarkach z bocznym zmieniaczem narzedzi cisnienie powietrza jest
sprawdzane przed wykonaniem ruchu karuzelg. Jesli zostanie stwierdzony
problem, wtgczy sie alarm 120 LOW AIR PRESSURE (niskie ci$nienie powietrza).

OSTROZNIE:  Zachowaj bezpieczng odlegto$é od zmieniacza narzedzi podczas wigczania
zasilania, wytgczania zasilania oraz podczas wszystkich zmian narzedzi.

SPECYFIKACJA BOCZNEGO ZMIENIACZA NARZEDZI

40-stozkowy VF 1-4 40-Taper VF 5-11 50-Taper VF 5 50-Taper VF 6-11
Maksymalna $rednica narzedzia 3" 3" 4" 4"
przy wszystkich kieszeniach zajetych
Maksymalna $rednica narzedzia 5" 6" 7" 10"
zadeklarowanego jako ponadnormatywne
Maksymalna dtugo$¢ narzedzia 11" 16" 16" 16"
od linii miarowej
Maksymalny ciezar narzedzia 12 1b 12 1b 301b 301b
Wydajnos$¢é narzedzia 25 (41 opt VF 3/4) 25 (41 opcja) 31 narzedzi 31 narzedzi
Liczba kieszeni na narzedzia 24(40 opt VF 3/4) 24 (40 opcja) 30 30

SPECYFIKACJA ZMIENIACZA ZWROTNEGO

20-kieszeniowy 32-kieszeniowy

Maksymalny ciezar narzedzia 12 Ib 12 b
Maksymalny ciezar wszystkich narzedzi 120 Ib 200 Ib

OSTROZNIE! - Narzedzia bardzo cigezkie musza by¢ rozmieszczone réwnomiernie.
* Przed wigczeniem operacji automatycznej sprawdz, czy miedzy
narzedziamiw zmieniaczu jest wystarczajgco duzo miejsca. Odlegtosci
powinny wynosi¢ 3,6 cala dla 30 kieszeniowego i 3,4 cala dla
zmieniacza 32 kieszeniowego.
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PROCEDURA WerAcCzANIA ZASILANIA

1. Nacisnij zielony przycisk POWER ON i poczekaj, az sterownik zakonczy inicjalizacje.

2. Naciénij przycisk POWER UP/RESTART i poczekaj, az maszyna wykona powrdt do potozenia
zerowego.

Parametr 81 (TOOL AT POWERDOWN) spowoduje podczas wigczania zasilania wykonanie jednej z
nastepujacych czynnosci:

A. Jezeli parametr 81 ma wartosc¢ 0, to karuzela przestawi sie w potozenie odpowiadajace kieszeni
#1. Zmiana narzedzia nie zostanie wykonana.

B. Jesli parametr 81 zawiera numer narzedzia, aktualnie znajdujgcego sie we wrzecionie, to karuzela
pozostanie przy tej samej kieszeni, a zmiana narzedzia nie zostanie wykonana.

C. Jezeliparametr 81 zwiera numer narzedzia, ktére aktualnie nie znajduje sie we wrzecionie,
karuzela obrdci sie do potozenia odpowiadajgcego kieszeni 1, a nastepnie do potozenia
zawierajgcego narzedzie wskazane w parametrze 81. Zmiana narzedzia zostanie dokonana w
celu wstawienia wskazanego narzedzia do wrzeciona.

UWAGA : Jezeli alarm zostanie wtgczony podczas korzystania z bocznego
zmieniacza we frezarce pionowej, nalezy najpierw sprawdzi¢ nastawy
parametréw zwigzane ze zmieniaczem (i w razie potrzeby zmieni¢ je), a
nastepnie mozna przejs¢ do dokonczenia zmiany.

Zmieniacze boczne umozliwiajg sterownikowi wykonanie obrotu karuzelg do nastepnego potrzebnego
narzedzia, podczas kiedy biezace narzedzie jest ciagle we wrzecionie. Kiedy zostanie zaprogramowana
zmiana narzedzia, zostang one wymienione przy pomocy ramienia. W ten sposob narzedzie zostanie wyjete z
jednej kieszeni i wstawione do innej. Takie postepowanie swiadczy o tym, ze kieszenie o wymiarach
standardowych nie sg przeznaczone do Zzadnego konkretnego narzedzia. Podczas zmiany narzedzia
wszystkie narzedzia o standardowych wymiarach moga zosta¢ wyjete z jednej kieszeni i wstawione do innej.
Kieszenie na duze narzedzia mogg pomiescic tylko narzedzia o wiekszych wymiarach. Podczas zmiany
narzedzi narzedzia wieksze nie bedg wstawiane do kieszeni normalnych.

Szybki Zmieniacz Narzedzi

W szybkim zmieniaczu narzedzi jest miejsce na dodatkowy typ narzedzi - narzedzie ciezkie. Narzedzia
ciezkie wazg ponad 4 funty. Je$li jest uzywane narzedzie, ktérego ciezar przekracza 4 funty, to musi zostac
ono w tabeli oznaczone jako “H” (Uwaga: wszystkie duze narzedzia sg traktowane jako ciezkie). Literka h w
tabeli oznacza podczas pracy obecno$¢ ciezkiego narzedzia w duzej kieszeni.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa zmieniacz narzedzi podczas zmiany narzedzi ciezkich bedzie poruszat
sie z predkoscig odpowiadajgca minimum aktualnej szybkosci szybkiego przesuwu (jesli jest ona mniejsza od
25%) lub w przeciwnym razie odpowiadajgcg maksimum 25% szybkiego posuwu. Sterownik przywrdci
szybkos$¢ szybkiego przesuwu zaraz po zakonczeniu zmiany narzedzia.
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%0” Jako OzNACZENIE NARZEDZIA

W tabeli narzedzi zamiast numeru narzedzia mozna wpisa¢ warto$¢ 0 (zero). Zmieniacz bedzie wtedy pomijat
taka kieszen w kazdej operacji wyjmowania lub wkfadania narzedzi.

Wartosci 0 nie mozna uzywac¢ do oznaczenia narzedzia wstawionego do wrzeciona. Wrzeciono zawsze musi
mie¢ przypisany numer narzedzia.

Aby oznaczy¢ kieszen jako stale pustg, nalezy: naprowadzi¢ kursor na kieszen, ktéra ma by¢ pusta, nacisng¢
przycisk 0 na klawiaturze numerycznej i nacisna¢ przycisk WRITE/ENTER.

WkeADANIE NARZEDZI

126

UWAGA: Narzedzie o normalnych wymiarach ma $rednica nie przekraczajaca 3 cali
dla maszyn z 40 stozkami i 4 cali dla maszyn z 50 stozkami. Wieksze
narzedzia bedg traktowane jako narzedzia duze.

Sprawdz, czy zaktadane narzedzia majg wyciggacz odpowiedni dla uzywanej maszyny.

Nacisnij przycisk POWER UP/RESTART i poczekaj, az maszyna wykona powrét do potozenia
zerowego.

Wigcz tryb kotka recznego.

Nacisnij przycisk OFSET. Zaraz po naci$nieciu Power Up/Restart naci$nij przycisk END,
nastepnie przycisk PAGE DOWN jeden raz, aby wyswietli¢ ekran z tabelg kieszeni na narzedzia.
W trybie normalnej pracy naciénij przycisk Page Up/Down, az zostanie wyswietlony ekran z tabelg
kieszeni na narzedzia.

Usun wszystkie wpisane oznaczenia duzych narzedzi. Ustaw kursor na kazdej kieszeni, ktéra jest
oznaczona literg “L”. Nacisnij przycisk spacji, nastepnie przycisk WRITE/ENTER, aby usung¢ to
oznaczenie.

Uwaga : Szybki zmieniacz boczny ma dodatkowag mozliwo$é oznaczania narzedzia
w tabeli jako ciezkie. Takie narzedzie wazy co najmniej 4 funty.

H - Ciezkie (ang. heavy), ale niekoniecznie duze (nie sg konieczne puste kieszenie)
h - ciezkie narzedzia o matej Srednicy w kieszeni przeznaczonej na duze narzedzia (muszg mieé
puste kieszenie po obu stronach).

W zmieniaczach normalnych (nie szybkich) oznaczenie “H” oraz “h” jest ignorowane.

Nacisnij przycisk ORIGIN, aby przywroéci¢ domysine warto$ci w tabeli narzedzi. W ten sposob
narzedzie 1 znajdzie sie we wrzecionie, narzedzie 2 w kieszeni 1, narzedzie 3 w kieszeni 2, itd.
Takie postepowanie ma na celu skasowanie poprzednich wartosci z tabeli narzedzi oraz
przenumerowanie tabeli dla nastepnego programu. Innym sposobem zresetowania tabeli jest
wpisanie wartosci 0 (zero) i nacisniecie przycisku ORIGIN, po czym wszystkie wartosci zostang
sprowadzone do zera.

UWAGA: Nie mozna nada¢ dwoém kieszeniom tego samego numeru. Taka proba
zawsze skonczy sie btedem “Invalid number” (Zty numer).
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7. Sprawdz, czy nastepny program korzysta z duzych narzedzi. Narzedzie o duzych wymiarach ma
Srednica przekraczajaca 3 cale dla maszyn z 40 stozkami i 4 cale dla maszyn z 50 stozkami.
Jesli duze narzedzia nie beda uzywane, przejdz do kroku 10. Jesli duze narzedzia bedg
uzywane, przejdz do kroku nastepnego.

8. Ustaw narzedzia zgodnie z wymogami programu CNC. Sprawdz potozenie numeryczne kazdego
duzego narzedzia i oznacz odpowiednie kieszenie w tabeli jako duze. Aby wprowadzi¢ takie
oznaczenie, zaznacz kursorem taka kieszen, wcisnij litere L i naciénij przycisk WRITE/ENTER.

UWAGA: Ustawiajacnarzedziadlaprogramu CNC trzeba pamietac, ze duze narzedzia
muszg mie¢ puste kieszenie sasiadujgce z nimi, aby unikng¢ zderzenia w
zmieniaczu. Duze narzedzia mogg jednak sgsiadowac ze sobg. Takie
bliskie umieszczenie narzedzi pozwoli zaoszczedzi¢ miejsce w zmieniaczu.

Duze narzedzie z pustymi kieszeniami sqsiadujqcymi

OSTROZNIE: Nie mozna umies$cié¢ duzego narzedzia w zmieniaczu, jesli jedna lub
dwie sgsiednie kieszenie juz majg wstawione narzedzia. Wstawianie
narzedzia w takich sytuacjach spowoduje uszkodzenie zmieniacza.

9. Po wyznaczeniu wszystkich potrzebnych kieszeni na duze narzedzia nacisnij przycisk ORIGIN, aby
przenumerowac tabele narzedzi. W tym momencie maszyna moze przyja¢ narzedzie 1 do wrzeciona.
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10. Wez narzedzie 1 w reke i wstaw do wrzeciona. Obrd¢ narzedzie tak, aby dwa naciecia pasowaty
do wystepow we wrzecionie. Wcisnij narzedzie w gore naciskajgc przycisk TOOL RELEASE.
Kiedy narzedzie znajdzie sie we wrzecionie, zwolnij przycisk TOOL RELEASE. Jeden taki
przycisk znajduje sie po prawej stronie ostony glowicy powyzej wrzeciona, a drugi jest na pulpicie.

[
Tool Release Button /'Q

Opis
Tool release button = Przycisk zwalniajacy narzedzie

11. Nacisnij przycisk PAGE UP, a nastepnie HOME, aby wyswietli¢ ekran korekcji dlugosci narzedzia.

12. Przejdz do osi Z, aby nastawi¢ korekcje narzedzia. Nacisnij na pulpicie przycisk TOOL OFFSET
MESUR. Nacisnij przycisk NEXT TOOL.

13. Powtdrz kroki od 10 do 12 az zostang zatozone wszystkie narzedzia.
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ALGORYTM ZAKLADANIA NARZEDZIA
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Loading the
Side Mount Tool
Changer

Press POWER UP/RESTART
Wait for Zero Return

v

Enter Handle
Jog Mode

v

Press OFFSET, END
PAGE DOWN to view
the Tool Pocket Table.

Any Large tool
designations
displayed?

Press ORIGIN.

(from Power On)

Remove Large
tool designations by
scrolling to each “L”

and pressing SPACE,
WRITE.

A

Will you need any
Large tools?

| Insert Tool into the

Organize your tools
according to your CNC
program. Determine
numerical positions of
Large tools.

v
Scroll to the tool

A

spindle.

|

Press PAGE UP, HOME
to display Offset Tool
Length screen.

A 4

Jog Z-Axis to set tool offset.
Press TOOL OFFSET MESUR,
Press NEXT TOOL.

pocket that will hold

A

a large tool and press
L, WRITE.

Do you have

additional large tools
to designate?

Do you have additonal
tools to load?

A5 -

Press ORIGIN
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Zatozenie bocznego
zmieniacza
narzedzi

(przy wytaczonym zasilaniu)

Naci$nij POWER UP/ RESTART
Czekaj na powrét do zera

'

Wiacz tryb
kotka recznego

!

Naci$nij OFFSET, END,
PAGE DOWN, aby
wyswietli¢ tabele
narzedzi.

Czy sa
wyswietlone
oznaczenia duzych
narzedzi?

Usun oznaczenia,
zaznaczajac "L" i
naciskajac SPACE i
WRITE/ENTER

Naci$nij ORIGIN

Ustaw narzedzia zgodnie z
wymogami programu CNC
Ustal numeracje duzych

Czy beda
uzywane duze
narzedzia?

narzedzi
y
Witz narzedzie Pr’ze\./viﬁ d.o k_ies_zeni, w
do wrzeciona ktorej Z”?Jd?'e sie quze
narzedzie i nacisnij L,
WRITE/ENTER

Nacisnij PAGE UP,
HOME, aby wyswietli¢
ekran korekcji dugosci

narzedzia

Czy sa nastepne

duze narzedzia do
zdefiniowania?

Przesun o$ Z, aby nastawi¢ korekcje
Nacisnij przycisk TOOL OFFSET
MESUR
Naciénij NEXT TOOL

Nacisnij ORIGIN

Czy sa

<

nastepne narzedzia
do zatozenia?
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PRrRzEMIEsSzczANIE NARZEDZI w KARUZELI

Jesli zajdzie potrzeba przemieszczenia narzedzi w karuzeli, nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci.

OSTROZNIE: Przemieszczenie narzedzi trzeba odpowiednio zaplanowaé. Aby
zminimalizowa¢ ryzyko zderzenia, ruchy narzedzi trzeba ograniczy¢
do niezbednego minimum. Jesli w zmieniaczu znajdujg sie
jakiekolwiek duze narzedzia, to trzeba upewni¢ sie, ze bedg one
przemieszczane tylko miedzy kieszeniami oznaczonymi jako duze.

Tworzenie Wolnego Miejsca dla Duzych Narzedzi

Zmieniacz przedstawiony na ilustraciji jest przystosowany do narzedzi o standardowych wymiarach. W celu
omowienia przyktad narzedzie 12 zostanie przeniesione do kieszeni 18, aby zwolni¢ miejsce na wieksze
narzedzie, ktére ma trafi¢ do kieszeni 12.

1. Wybierz tryb MDI. Nacisnij przycisk OFSET. Naciskaj przycisk PAGE UP/DOWN, az pojawi sie
ekran z tabelg narzedzi. Sprawdz, jakie narzedzie znajduje sie w kieszeni 12.

2. Wpisz w sterowniku Tnn (gdzie Thn oznacza numer narzedzia z kroku 1). Naciénij ATC FWD.
Narzedzie z kieszeni 12 znajdzie sie we wrzecionie.

3. Wpisz w sterownik P18, naci$nij ATC FWD. Narzedzie z wrzeciona zostanie wstawione do
kieszeni 18.

Tool 12 to Pocket 18

Opis
Tool 12 to Pocket 18= Narzedzie 12 do kieszeni 18

4. W tabeli narzedzi przejdz do kieszeni 12 i nacisnij L, nacisnij WRITE/ENTER, aby oznaczyé
kieszen jako duza.

5. Wpisz numer narzedzia do pola SPNDL (wrzeciono) w tabeli narzedzi. Wt6z narzedzie do
wrzeciona

UWAGA: Nie mozna nada¢ dwoém kieszeniom tego samego numeru. Taka proba
zawsze skonczy sie btedem “Invalid number” (Zty numer).

6. Whpisz w sterowniku P12, nacisnij ATC FWD. Narzedzie zostanie umieszczone w kieszeni 12.
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Large Tool In Pocket 12

Opis

Large Tool in Pocket 12 = Duze narzedzie w kieszeni 12

PRoCEDURA WYLACZANIA ZASILANIA

1. Przy zatozeniu, Ze maszyna zostata wyzerowana po wtgczeniu zasilania, nacisnij przycisk
POWER UP/RESTART i poczekaj na zakoriczenie powrotu do zera.

Parametr 81 (TOOL AT POWERDOWN) spowoduje podczas wytaczania zasilania wykonanie jednej z
nastepujacych czynnosci:

A. Jezeli parametr 81 ma wartos¢ zero, karuzela pozostanie przy tej samej kieszeni. Zmiana
narzedzia nie zostanie wykonana.

B. Jesliparametr 81 zawiera numer narzedzia, ktére aktualnie znajduje sie we wrzecionie, to
karuzela pozostanie przy tej samej kieszeni, a zmiana narzedzia nie zostanie wykonana.

C. Jezeliparametr 81 zwiera numer narzedzia, ktore aktualnie nie znajduje sie we
wrzecionie, karuzela obréci sie do potozenia odpowiadajgcego kieszeni 1, a nastepnie do
potozenia zawierajacego narzedzie wskazane w parametrze 81. Zmiana narzedzia
zostanie dokonana w celu wstawienia wskazanego narzedzia do wrzeciona.

D. Jezeli parametr 81 ma warto$¢ odpowiadajacg numerowi narzedzia, ktore nie jest
wymienione w tabeli narzedzi, karuzela przekreci sie w potozenie kieszeni #1 i narzedzie
nie zostanie zmienione.

2. Naciénij przycisk POWER OFF.

PRzYWRACANIE ZMIENIACZA NARZEDZI

Jesli w czasie zmieniania narzedzia wystgpi ktopot, trzeba przeprowadzi¢ procedure przywracania zmieniacza
narzedzi. Uruchom tryb przywracania, naciskajac przycisk TOOL CHANGER RESTORE. W tym trybie
operator otrzymuje instrukcje i pytania utatwiajgce poprawne wykonanie przywracania. Caty proces nie moze
by¢ przerwany. Jedli tak sie zdarzy, procedura musi zostaé¢ powtdrzona od poczatku.

Na koncu rozdziatu znajduje sie schemat funkcji przywracania zmieniacza narzedzi.
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PRzYwRAcCANIE ZMIENIACZA BoczZNEGO
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TOOL CHANGE RESTORE
SIDEMOUNT
pressing “TCR” bufton

SIDEMOUNT MILL TOOL RECOVERY
SCREEN TEXT = UPPER CASE

ACTIONS - DECISIONS = LOWER CASE
S = SITUATION

ALARMS EXIST, THEY MUST BE CLEARED.,

1S THERE A TOOL

PRESS 'Y’ TO CONTINUE, THEN 'RESET'
TO CLEAR ALARMS THEN RETRY

M = NEXT MODE

WILL THE ARM
PREVENT ANY TOOL IN
THE SPINDLE OR THE
POCKET FROM BEING
REMOVED (Y/N)?

THE TOOL MAY FALL DURING THE TOOL RECOVERY
PROCESS, PLACE SOMETHING SOFT UNDER TOOL
TO CAICH IT AS IT MAY FALL DAMAGING THE TOOL

cnc waits for 'Y’ before continuing

AND MACHINE. UNDER NO CIRCUMSTANCES SHOULD
YOU ATTEMPT TO USE YOUR HANDS TO CATCH THE TOOL
DURING THIS PROCESS PRESS 'Y’ TO CONTINUE THE PROCESS

IN THE ARM am at
OR THE SPINDLE N origin? Y
(Y/N)?
N

y

ALL THE TOOLS FROM THE SPINDLE AND THE ARM

ATC FWD. OR REV. - ROTATE ARM FWD. OR REV.
TOOL RELEASE - TOGGLE TOOL UN/CLAMP
UP OR DOWN ARROW - MOVES PKT UP OR DOWN
ORIENT SPINDLE - SPINDLE ORIENTATION

THE ARM MUST BE AT ORIGIN, AND YOU MUST EXIT
TL CHANGER RECOVERY

ARE YOU FINISHED USING COMMANDS (Y)?
Cnc waits for 'Y’ before continuing

USE THE FOLLOWING COMMANDS UNTIL YOU CAN REMOVE

CAROUSEL CAN BE MOVED WITH RIGHT AND LEFT ARROWS

NOTE IF YOU WANT TO MOVE THE SPINDLE UP OR DOWN,

orient spindie’

pressed

N

REMOVE ALL TOOLS FROM ARM AND SPINDLE

USE TOOL RELEASE BUTTON WHILE HOLDING
TOOL TO REMOVE ANY TOOL FROM SPINDLE

DEPRESS TOOL-CLAMP-RELEASE STUD ON ARM
WHILE HOLDING TOOL AND SLIDE TOOL OUT.
NOTE THERE IS A TOOL-CLAMP-RELEASE STUD
FOR EACH END OF ARM

ARE ALL THE TOOLS REMOVED (Y)?
CNC waits for 'Y’ before continuing

am at

Y

***ABOUT TO ORIENT THE SPINDLE***
CAUTION! THIS MAY DAMAGE THE TOOL ARM
IF SPINDLE INTERFERES WITH ITS MOTION
PRESS 'O’ TO ORIENT, 'N' TO CANCEL

orient spindle

¥

origin? USE ATC FWD/REV TO ROTATE ARM TO ORIGIN |

Y

AT ORIGIN, CONTINUE TO PKT RESTORE (Y)?
The “atc fwd/rev" can sfill move arm at this time.
cnc waits for 'Y* before confinuing

| RESTORING POCKETS, PLEASE WAIT

PRESS LEFT OR RIGHT ARROW KEY
carousel TO MOVE CAROUSEL carousel M
between OR PRESS "WRITE' TO CONTINUE between
pockets? WITH AUTOMATIC RECOVERY pockets?

cnc waits for ‘write’ before continuing
N N

CHECK CURRENT CAROUSEL POCKET, ENTER
CURRENT POCKET NUMBER, THEN PRESS THE |
"ENTER' KEY.

TOOL CHANGE RECOVERY COMPLETE!
PRESS 'Y’ TO CONTINUE
PLEASE UPDATE POCKET & TOOL PAGE

A5 -
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WEACZONY ALARM. TRZEBA GO
WYZEROWAC.

alarm?,

Y

NASTEPNIE "RESET", ABY
WYZEROWAC ALARMY | SPROBUJ
JESZCZE RAZ.

NACISNIJ "Y", ABY KONTYNUOWAC] |

CzY WE
WRZECIONIE
LUB RAMIENIU JEST
NARZEDZIE
(YIN)2

3>
>

czy
RAMIE
UNIEMOZLIWIA
WYJECIE NARZEDZIA Z
WRZECIONA LUB Z
KIESZENI
(YIN)?

PROCESS.PODCZAS PRZYWRACANIA
ZMIENIACZA NARZEDZIE MOZE WYPASC.
UMIESC POD NIM CO$ MIEKKIEGO, ABY
NARZEDZIE ANI MASZYNA NIE USZKODZILY
SIE. NIGDY NIE CHWYTAJ NARZEDZIA
REKOMA. NACISNIJ "Y" ABY KONTYNUOWAC.
Sterownik czeka na wprowadzenie znaku "Y".

Ramig w

\%qtku? Y

N

<
<

KORZYSTAJAC Z NASTEPUJACYCH POLECEN MOZESZ WYJAC
WSZYSTKIE NARZEDZIA Z WRZECIONA, A KARUZELE MOZNA
PRZESUNAC LEWA | PRAWA STRZALKA,

ATC FWD. LUB REV. OBROT RAMIENIA DO PRZODU LUB DO TYLU
TOOL RELEASE NA ZMIANE ZACISNIECIE LUB ZWOLNIENIE NARZEDZIA)
STRZALKA W GORE LUB W DOL KIESZEN W GORE LUB W DOL
ORIENT SPINDLE USTAWIENIE WRZECIONA

JESLI CHCESZ PRZESUNAC WRZECIONO W GORE LUB W DOE, RAMIE
MUSI ZNAJDOWAC SIE W PUNKCIE WYJSCIOWYM | TRZEBA WYJSC Z
TRYBU PRZYWRACANIA ZMIENIACZA NARZEDZI.

CZY WYDAWANIE POLECEN ZOSTALO ZAKONCZONE (Y)?
CNC czeka na wprowadzenie "Y".

¥

PRZYWRACANIE ZMIENIACZA BOCZNEGO FREZARKI
KOMUNIKATY EKRANOWE PISANE WIELKIMI LITERAMI
DZIAIANIA | DECYZJEMAME LITERY

S = SYTUACJA

M = NASTEPNY TRYB

WYJMIJ WSZYSTKIE NARZEDZIA Z RAMIENIA | Z WRZECIONA

*** WRZECIONO ZOSTANIE USTAWIONE ***
OSTROZNIE! JESLI WRZECIONO JEST NA
DRODZE RUCHU, MOZE DOJSC DO
USZKODZENIA RAMIENIA NARZEDZIA.
NACISNI "O", ABY USTAWIC LUB "N", ABY

W CELU WYJECIA NARZEDZIA Z WRZECIONA NACISNIJ ANULOWAC.

PRZYCISK ZWOLNIENIA NARZEDZIA JEDNOCZESNIE JE
PRZYTRZYMUJAC.

WCISNIJ NA RAMIENIU PRZYCISK ZWOLNIENIA ZACISKU
NARZEDZIA, PODTRZYMAJ NARZEDZIE | WYSUN Z UCHWYTU
PRZYCISK ZWALNIAJACY ZNAJDUJE SIE NA KAZDYM KONCU

RAMIENIA.

WSZYSTKIE NARZEDZIE WYJETE (Y)?
CNC czeka na wprowadzenie "Y".

Ustawienie wrzeciona

v

UZYJ ATC FWD/REV, ABY OBROCIC
RAMIE DO PUNKTU POCZATKOWEGO

7

W PUNKCIE POCZATKOWYM. CZY KONTYNUOWAC
PRZYWRACANIE KIESZENIU (Y)?

W tym momencie mozna przesung¢ ramig¢ za pomoca
ATC FWD/REV.

CNC czeka na wprowadzenie "Y".

NACISNIJ LEWA LUB PRAWA
STRZALKE, ABY PRZESUNAC

Y |KARUZELE LUB NACJSNIJ WRITE,
ABY KONTYNUOWAC
AUTOMATYCZNE PRZYWRACANIE
CNC czeka na nacisniecie WRITE.

Karuzela
Miedzy
Kieszeniami?,

Karuzela
Miedzy
Kieszeniami?

N Ve
CZEKAJ, TRWA
PRZYWRACANIE KIESZENI.

A

Przesun do
nastepnej kieszen

ZAKONCZONO PRZYWRACANIE
ZMIENIACZA NARZEDZI1

NACISNIJ "Y", ABY KONTYNUOWAC
UAKTUALNIJ WPISY NA STRONIE KIESZENI
I NARZEDZI

SPRAWD KIESZEN KARUZELI,
WPISZ NUMER BIEZACEJ KIESZENIU, [
NACISNIJ PRZYCISK ENTER.

134
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3.17 FunkcJE PREDKoScI WRZECIONA

PoLECENIA ZADAJACE oBROTY WRZECIONA

Funkcje predkosci wrzeciona sa sterowane gtéwnie adresem S. Ustala on wartos¢ obrotéw na minute jako
liczbe catkowitg z przedziatu od 1 do maksymalnej predkosci wrzeciona (parametr 131, nie podlega zmianie
przez operatoral).

Predkosci z zakresu od S1 do wartosci nastawionej w parametrze 142 (High/Low Gear Change - zwykle 1200)
spowodujg automatyczne wybranie niskiego przetozenia, a predkosci przekraczajace wartos¢ parametru 142
spowodujg wybranie wysokiego przetozenia. Do przesterowania wybranego przetozenia mozna wykorzystac
dwa kody M: M41 do przesterowania niskiego przetozenia oraz M42 do przesterowania wysokiego przetozenia.
Nie zaleca sie pracy z niskim przetozeniem powyzej wartosci S1250. Z kolei wysokie przetozenie ponizej
S100 prowadzi do zmniejszenia momentu obrotowego lub dokfadno$ci sterowania predkoscia. Jesli w
maszynie nie ma skrzynki przektadniowej lub jest ona wytaczona parametrami, to zawsze bedzie ustawiane
wysokie przetozenie, a polecenia M41 i M42 bedg ignorowane.

Do uruchomienia i zatrzymania wrzeciona stuzg trzy kody M. M03 obraca wrzeciono w prawo, M04 obraca
wrzeciono w lewo, a M05 zatrzymuje wrzeciono.

W jednym bloku mozna uzy¢ tylko jednego polecenia M. Oznacza to, Ze jesli trzeba dokonaé przesterowania
przetozenia ustalonego przez M41 lubM42, trzeba w jednym bloku zada¢ Snnnn i M41 (lub M42), a w drugim
bloku zada¢ M03 (lub M04). Snnnn zawsze trzeba podawa¢ w tym samym bloku, do polecenie M41 lub M42,
poniewaz w przeciwnym razie mogtaby wystapic niepotrzebna podwdjna zmiana przetozenia.

3.18 GwiNTowANIE FREZARKAMI CNC SERII VF

Gwintowanie otworéw frezarkami CNC serii VF mozna przeprowadzi¢ na kilka sposobéw. Gwinty mozna
nacinac, korzystajac z gwintownika osadzonego w sztywnym uchwycie (gwintowanie sztywne), w swobodnym
uchwycie, z samopowrotnej glowicy gwintujgcej lub wykonujac frezowanie gwintéw srubowych. Stosowanie
kazdej z tych metod przynosi inne korzysci.

Gwintowanie odbywa sie w wielokrotnych cyklach obrébki. Uzytkownik musi wybra¢ predko$¢ obrotowg
gwintowania oraz na podstawie zadanego skoku gwintu musi policzy¢ predkosé posuwu, wprowadzang
poleceniem F. Wartosci te tatwo mozna policzy¢, korzystajac ze strony HELP/CALC (POMOC/KALK.).

GWINTOWANIE SZTYWNE

Uwaga: Ta funkcja jest opcjonalnie dostepna w Mini Mill.

Gwintowanie sztywne pozwala zrezygnowaé ze specjalnych uchwytéw do narzynek, poniewaz do takiej obrobki
mozna je mocowac w zaciskach. Ruch wrzeciona jest doktadne zsynchronizowany z posuwem w osi Z, co sprawia,
ze gwint jest nacinany doktadnie z zadanym skokiem. Gwintowanie sztywne eliminuje problemy zwigzane z
rozpoczeciem nacinania pierwszego zwoju, ktére sg powszechne we wszystkich gtowicach gwintujacych ze
sprezyna. Operator moze takze ponownie nagwintowaé otwor bez ponownego przegwintowania, jesli skok i gtebokos¢
naciecia Z nie zostaty zmienione. Gwintowanie sztywne stosuje sie w cyklach wielokrotnych G74 i G84. Przykiad:

N100 G84 Z-1. R.3 F37.5 (dla gwintu o skoku 20 i przy 750 obr./min.)

Frezarka moze wycofac sie z otworu szybciej, niz w niego sie dostata. Sposobem na to jest uzycie kodu J w linii, w
ktérej zaprogramowano gwintowanie. J2 powoduje cofniecie dwa razy szybsze, J3 cofniecie trzy razy szybsze, i tak
dalej az do J9. Kod J nie jest modalny i musi by¢ zadany w kazdym bloku, w ktérym jest potrzebne jego dziatanie.

Gwintowanie sztywne dziata w zakresie obrotéw od 100 do 2000 i przy posuwie minutowym do 100 cali. Kontrola
gtebokosci jest lepsza przy niskich predkosciach. Skok gwintu zawiera sie w przedziale od 4 do 100 zwojéw na cal.
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UWAGA: Zauwaz, ze przy zastosowaniu G74 lub G84 nie trzeba stosowac polecern M03,
MO04 ani M05. W cyklu wielokrotnym start i zatrzymanie wrzeciona odbywa sig
automatycznie. Reguta ta dotyczy gwintowania normalnego lub sztywnego.

SwoBobNA Growica GWINTUJACA

Uchwyty do swobodnych gtowic gwintujacych sg prawdopodobniej najczesciej stosowane do gwintowania
otwordw. Gwintownik jest trzymany w szybko zmieniajgcym sie uchwycie, ktéry moze swobodnie przemieszcza
sie w gore i w dot. Odbywa sie to w celu umozliwienia gwintownikowi zgtebienia gwintowanego otworu i w celu
skompensowania réznic w przyspieszeniach i hamowaniach wrzeciona w odniesieniu do posuwu w osi Z.

Jesli uchwyt podczas gwintowania jest wyciagany lub wpychany z sitg odpowiadajgca jego mechaniczne;j
wytrzymatosci, mozna ztamac gwintownik, uszkodzi¢ gwintowany przedmiot lub zupetnie wyciagnac
gwintownik z uchwytu. Gwintowanie srednic mniejszych niz 5/16 cala w predkoscia nie przekraczajaca 1201
obr./min. (punkt zmiany przetozenia, parametr 142) nalezy wykona¢ z wysokim przetozeniem. Cofanie
wrzeciona odbywa sie szybciej przy wiekszym przetozeniu i zminimalizuje wycigganie gwintownika. Uzyskuje
sie to poprzez wstawienie kodu M42 w polecenie zadajgce predkosc¢, na przyktad: M42 S900. Gwintowanie
odbywa sie za pomoca cykli G74 i G84, ktére automatycznie cofajg wrzeciono na gtebokosci Z. Predkosé
posuwu mozna obliczyé, korzystajac z ekranu pomocy. Nalezy przej$¢ do kalkulatora gwintowania i
wprowadzi¢ zadang predkosc¢ i skok gwintu, aby uzyskac¢ potrzebng szybkos¢ posuwu, ktérg nastepnie
wpisuje sie w poleceniu F w cyklu gwintowania. Przyktad:

N100 G84 Z-1.0 R.3 F46.875 (dla gwintu o skoku 32 przy 1500 obr./min.)

SAmMoPOWROTNE GrowicA GWINTUJACA

Gtowice samopowrotne nie wymagajg witgczenia odwrotnych obrotoéw wrzeciona na dnie otworu i przyczyniajg
sie do zwiekszenia wydajnosci pracy. Funkcja zawracania gtowicy gwintujacej wymaga zastosowania
ramienia, ktére uniemozliwi obroét korpusu. Trzeba o tym pamieta¢ podczas wymiany narzedzi, aby nie
stwarzaé zagrozenia mozliwo$cig kolizji podczas pracy. Blok narzedziowy we frezarkach CNC serii VF moze
korzystac¢ z gtowic gwintujgcych Tapmatic. Zaleznie od wielkosci gwintu nalezy wybra¢ gltowice o odpowiednim
rozmiarze. Nalezy przy tym wybiera¢ gtowice przeznaczone dla obrabiarek numerycznych, poniewaz
korzystajg one z predkosci w stosunku 1:1. Typy reczne dysponujg wiekszg predkoscig cofania i moga
zakleszczy¢ sie przy wyjsciu z otworu.

Korzystajac z gtowicy gwintujgcej, nalezy zastosowac polecenia G85 lub G89 (przerwa na dnie). Przyktad:

N100 G98 G85 Z-1.0 R0.25 F46.875

FREZowANIE GWINTOW

136

Frezowanie takie wykonuje sie za pomoca obrébki sSrubowej. Nalezy zastosowac¢ standardowy ruch G02 lub
GO03, aby utworzy¢ ruch kotowy w ptaszczyznie XY, a nastepnie dotozy¢ ruch Z w tym samym bloku,
odpowiadajgcy skokowi gwintu. Predkos¢ posuwu wybiera sie zgodnie z przyjetymi standardami. W ten
sposob uzyska sie jeden zwoj gwintu. Reszte zwojow wykonaja nastepne zeby narzedzia skrawajacego.
Gwintowanie wewnatrz otwordéw o srednicach mniejszych niz 3/8 cala moze nie by¢ mozliwe lub by¢
niepraktyczne. Trzeba bra¢ pod uwage kompensacje srednicy gwintu i gwinty zewnetrzne. Typowa linia
programu moze wygladac nastepujaco:

N100 G02 1-1.0 Z-.05 F5. (utworzy jednocalowy promien dla gwintu o skoku 20)

Przedstawimy teraz nastepujacy przykiad, ktéry pozwoli krok po kroku przyjrze¢ sie procedurze gwintowania:

DANE:
¢ Gwint wewnetrzny w otworze 1.5 x 8 zwojow na cal.
¢ Korzysta z freza obwiedniowego o srednicy 0,750 x 1.0
e Srednica otworu = 1.500. Pomniejszona o $rednice narzedzia = 0.750. Podzielona przez 2 = 0.375.
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KROK 1:

KROK 2:

KROK 3:

m Instrukcja Obslugi FUNKEIE

W obliczonej przestrzeni trzeba wtaczyé kompensacje narzedzia i zakresli¢ okrag, w ktérym
bedzie odbywac sie obrdbka.

Wykonac peten okrag z jednoczesnym ruchem w osi Z o warto$ci rownej przemieszczeniu w
jednym zwoju gwintu. Jest to tak zwana interpolacja srubowa.

Zakonczy¢ koto o wytaczy¢ kompensacije narzedzia.

UWAGA: Zawsze wspotbieznie przemiesza¢ narzedzie.

ID ($r. wewn.) to GO3, OD ($r. zewn.) to G02. Gwint zewnetrzny prawoskretny prowadzi w gore osi Z o wielkos¢
okreslong skokiem gwintu. Gwint wewnetrzny prawoskretny prowadzi w dét osi Z o wielko$¢ okreslong skokiem gwintu.

SKOK = 1.0/zwoje na cal

Przyktad 1.0 podzielone przez 8 zwojéw na cal = 0.125

W czasie ruchu po tuku nie mozna witgczy¢ ani wytaczyé kompensacji narzedzia. Trzeba wcze$niej wykonac
liniowy ruch w osi X lub Y. Taki ruch bedzie maksymalng wartoscig kompensaciji, ktdrg mozna skorygowad.

1.D. Thread Milling Exercise

(«

(

Ramp ON

(-G (o

Ramp OFF

Thread milling
1.5 dia. x 8 TPI
= Material hole diameter
—— P Tool path: Ramp On,
Helical interpolation, Ramp Off
---------- Cutter Compensation Turn On
and Off movement
Cwiczenie frezowania gwintu
Opis
I.D. Thread Milling Exercise = Cwiczenie frezowania gwintéw wewnetrznych
Ramp ON = Skos wigczony
Ramp OFF = Skos wytaczony
Thread milling 1.5 dia. x 8 TPI = Frezowanie gwintéw s$rednica 1.5 x 8 zwojéw na cal
Material hole diameter = Srednica otworu w materiale
Tool path: Ramp On,Helical interpolation,Ramp Off = Tor narzedzia: Skos wigczony, interpolacja srubowa, skos

wytaczony
Cutter Compensation Turn On and Off movement = Ruch wigczajacy i wylaczajacy kompensacje narzedzia
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138

PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS

%

02300 (Frezowanie gwintéw Srednica 1,5 x 8 zwojéw na cal)
(X0, YO to srodek otworu)

(Z0 jest gora przedmiotu)

(Grubos¢ materiatu wynosi 0.5)

GO0 G90 G54 X0 YO S400 MO3

G43 HO1 Z.1 M08

Z-6

N1 G01 G41 D01 X.175 F25. (Wt komp. narzedzia)

N2 G03 X.375 R.100 F7. (Ruch zblizajgcy do skosu)

N3 G03 [-.375 Z-.475 (Jeden peten obrét z przemieszczeniem w osi Z 0 0.125)
N4 G03 X.175 R.100 (Ruch oddalajgcy od skosu)

N5 G01 G40 X0 YO (Odwotanie kompensacji narzedzia)

G00 z1.0 M09

G28 G91 YO 20

M30

%

UWAGA : Maksymalny przedziat kompensacji narzedzia wynosi 0.175, co znacznie
przekracza potrzeby.

Zacznij od zerowej wartosci w kolumnie korekgji Srednicy i wpisz warto$¢ ujemna, aby zwiekszy¢ srednice gwintu.

—///4/4? 96-0121revA




Styczeri 2003

m Instrukcja Obsugi

FUNKCJE

FREZOWANIE GWINTU NA SREDNICY ZEWNETRZNEJ -

O.D. Thread Milling Exercise

.250 Cutter e ~

_ @-=—— Start Position

)

2.0 dia. Material

Thread milling 2.0 dia. post x 16 TPI

Material hole diameter

— Tool path: Linear move,
Helical move, Linear move

————— Rapid positioning Turn ON and

OFF Cutter Compensation

Cwiczenie frezowania gwintu w Sreanicy zewnetrznej

Opis
0O.D. thread milling exercise. = Cwiczenie frezowania gwintu w $rednicy zewnetrznej
.250 Cutter = N6z 0,250

= Potozenie startowe

= Srednica materiatu 2.0

Thread milling2.0 dia. post x 16 TPl = Frezowanie gwintéw s$rednica 2,0 x 16 zwojéw na cal
Material hole diameter = Srednica otworu w materiale

Tool path: Linear move, Helical move, Linear move =

Tor narzedzia: Ruch liniowy, ruch $rubowy, ruch liniowy

Rapid positioning Turn ON and OFF Cutter Compensation =

Szybkie pozycjonowanie wiacza i wylgcza kompensacje narzedzia

Start Position
2.0 dia. Material

PRZYKIADOWY PROGRAM

%

02400

(X0, YO to $rodek preta)

(Z0 jest gora przedmiotu)

(Wysokos$¢ preta 1.125 cala)

GO0 G90 G54 X0 Y2.0 S2000 MO03
G43 HO1 Z.1 MO8

Z-1.0

G41
GO1
G02
GO1
GO0
Z1.0
G28
M30
%

D01 X-1.5 Y1.125
X0. F15.

J-1.125 Z-1.0625
X1.5

G40 X0 Y2.0
M09

G91 YO Z0

96-0121revA

OPIS

(Frezowanie gwintéw Srednica 2,0 x 16 zwojow na cal)

(Wt komp. narzedzia)

(Interpolacja liniowa w precie)

(Okrag 360 stopni srubowy, ujemny ruch w osi Z.)
(Interpolacja liniowa poza pretem)

(Wyt. komp. narzedzia)
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UWAGA : Ruch wiaczajacy kompensacje narzedzia moze sktada¢ sie z dowolnego
ruchu w osi X lub Y od potozenia, jesli tylko wartos¢ tego przemieszczenia
jest wieksza od wartosci podlegajacej kompensaciji. Ta sama reguta ma
zastosowanie w przypadku wytgczania kompensacji narzedzia.

JEDNOPUNKTOWE FREZOWANIE GWINTU

Na podstawie ponizszych danych zostat napisany program jednopunktowego frezowania gwintu:

DANE:
- Otwor o $rednicy 2.500
- Srednica narzedzia (po odjeciu 0.750): 1.75
- Promien (podzielona przez 2): .875
- Skok gwintu: .0833 (12 TPI)
- Grubos$¢ przedmiotu: 1.00
PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS
%
01000

(X0, YO0 to srodek otworu)

(Z0 jest gora przedmiotu)

T1 MO06 (Narzedzie #1 to gwintownik jednopunktowy o Srednicy 0.750)
GO0 G90 G54 X0 YO S2500 MO3

G43 HO1 Z.1 MO8

G01 Z-1.083 F35.

G41 X.275 DI (Promien)
G3 X.8751.3 F15.
Go1 G31-.875Z.0833L14 (Pomnozy¢ skok 0.0833 x 14 przejs¢ = 1.1662

= przemieszczenie w 0si Z).
G90 G3X.2751-.300
GO0 G90 Z1.0 M09
G1 G40 X0 YO
G28 G91 YO0 Z0
M30
%

3.19 KomPENsSAcJA CzAsU RozGRZEWANIA MAsSzZYNY

Jesli parametr 109 i co najmniej jeden z parametréw 110, 111 lub 112 maja warto$¢ r6zng od zera, to po
wigczeniu zasilania zostanie wyswietlony nastepujacy komunikat:

OSTROZNIE!
Wigczono kompensacije czasu rozgrzewania maszyny!
Czy chcesz jg wiaczy¢ (Y/N)?

Jezeli operator odpowie “Y”, sterowanie natychmiast zastosuje petng kompensacje (parametr 110, 111 lub 112)
i wartos¢ tej kompensacji zacznie sie zmniejsza¢ w miare uptywu czasu. Na przykfad, po uptynieciu potowy
czasu ustalonego w parametrze 109, warto$¢ kompensacji dla osi X (w parametrze 110) wyniesie 50%.

Podobnie jak inne parametry, kompensacje takg mozna zmieni¢ w dowolnej chwili. Uaktualnienie kompensac;ji
czasu rozgrzania maszyny moze spowodowac wtgczenie tej kompensacji, ale nie wtacza jej zmiany odlegtosci
wprowadzane dla osi X, Y lub Z. Aby ponownie uruchomic czas odliczania tej kompensacji, trzeba wytgczyc i
wigczy¢ maszyne i odpowiedzie¢ twierdzgco na pytanie zadane w ostrzezeniu.
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OSTRZEZENIE!

Zmiana parametréw 110, 111 lub 112 podczas realizowania kompensacji
moze spowodowa¢ nagly ruch o maksymalnie 0,0044 cala.

Czas pozostaty do zakornczenia rozgrzewania jest wyswietlany w formacie gg:mm:ss w dolnej prawej czesci
ekranu DIAGNOSTICS INPUTS2.

3.20 RucHY w MASzZYNIE

Podczas zmiany predkosci maszyna wykonuje przyspieszenie i opéznienie (hamowanie) ruchu.
Przyspieszenie wigze sie ze zwiekszeniem predkosci, hamowanie polega na zmniejszaniu predkosci. Zmiana
predkosci zawsze zajmuje pewien czas, nie nastepuje natychmiast.

Zmiany predko$ci majg wptyw na to, jak sterowanie wykonuje szubki przesuw lub posuw skrawania. Szybki
przesuw jest wykonywany niezaleznie w kazdej osi i korzysta z przyspieszen ustalonych dla kazdej osi. Posuw
skrawania wymusza koordynacje przyspieszen, ruchu i hamowania naraz w kilku osiach. Taki posuw nazywa sie
przyspieszeniem przed interpolacjg i korzysta ze statej wartosci przyspieszenia we wszystkich osiach.

RUCH USTAWCZY - SZYBKI PRZESUW

Szybki przesuw korzysta ze statego przyspieszenia i hamowania oraz z maksymalnych predkosci ustalonych
w parametrach dla kazdej osi. Dojazd do punktu koncowego w szybkim posuwie odbywa sie z predkoscig
zgodng z ksztattem krzywej S, aby unikng¢ wstrzaséw maszyny. Szybki przesuw jest taczony z bezposrednio
po nim nastepujacym kolejnym szybkim przesuwem za pomoca zaokraglenia, ktérego wartos¢ zalezy od
parametru “In Position Limit”. Zwykle jest to 0,06 cala. Szybki przesuw, po ktérym nastepuje posuw skrawania
lub szybki przesuw w trybie doktadnego stopu zawsze przed wykonaniem nastepnego ruchu wykona
hamowanie do punktu doktadnego stopu.

Krzywa S, o ktérej byta wzmianka wczesniej, odnosi sie do predkosci zmian przyspieszenia i hamowania. Bez
zastosowania krzywej S moga wystgpi¢ gwattowne zmiany hamowania, co wprowadzi maszyne w nadmierne
wibracje. Zastosowanie krzywej S na koricu szybkiego przesuwu spowoduje stopniowe zmiany predkosci
hamowania, dzieki czemu wibracje maszyny bedg minimalne.

Posuw SKRAWANIA

W posuwie takim ruch wielu osi jest ze sobg koordynowany lub interpolowany. W posuwie skrawania zawsze
jest uzywane state przyspieszenie przed interpolacjg. W przypadku sterowania HAAS mozna w jednym
posuwie przemieszcza¢ maksymalnie piec osi. Osie te to 08§ X, Y, Z, A i B. Maksymalna predko$¢ posuwu
wynosi 500 cali na minute dla osi liniowych (XYZ) i 300 stopni na minute dla osi obrotowych (AB).

taczenie ruchow w osiach jest zalezne od parametru 85 (Max Corner Rounding - maksymalne zaokraglanie
narozy) i polecenia G187. Parametr 85 i polecenie G187 zapewniajg w petni dostosowywalny przedziat
warto$ci zaokraglania narozy miedzy doktadnym i zgrubnym stopem. Wartoscig tej nastawy jest dopuszczalne
odchylenie od zaprogramowanego toru narzedzia.

Przemieszczenie liniowe (G01) zaczynajace sie i konczgce punktem doktadnego stopu, ma zerowy btad
pozycjonowania. Oznacza to, Ze narzedzie przebedzie doktadnie po zaprogramowanym torze. W takiej
sytuacji zaokraglanie narozy moze wystapic tylko na poczatku lub na koncu ruchu. Takie tgczenie ruchéw nie
powinno by¢ mylone z wcieciem. Wystepuje ono, kiedy sterowanie poprowadzi narzedzie przez naroze, a
nastepnie cofnie je ponownie na zadany tor. Sterowni HAAS w Zadnych okoliczno$ciach nie dopusci do
zrealizowania wciecia.
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Ruchy po okregu (G02 lub G03) nie sg traktowane inaczej, niz ruch prostoliniowy. Jesli w ruchu kotowym
posuw zacznie i skonczy sie doktadnym stopem, to nie wystgpi btad pozycjonowania niezaleznie od
zastosowanej predkosci posuwu. Posuw w ruchu kotowym jest ograniczony do 300 cali na minute. Kiedy ruch
kotowy jest taczony z liniowym, moze wystapi¢ zaokraglanie narozy, ktore jest zalezne od parametru 85 i
polecenia G187.

STEROWANIE ANTYCYPACYJNE

Przetwarzanie bloku z wyprzedzeniem jest potrzebne, kiedy odlegto$¢ niezbedna do osiggniecia roboczej
predkos$ci skrawania jest wieksza niz potowa diugos$ci zaprogramowanych ruchéw liniowych. Przy wylaczonym
sterowaniu antycypacyjnym sterowanie wtgczy przyspieszenie kolejnego ruchu podczas hamowania
poprzedniego ruchu. W ten sposéb predkosé ruchu zostanie ograniczona w oparciu o dtugosci tych posuwow.
Sterowanie HAAS moze dokona¢ przetwarzania z wyprzedzeniem, ale bez opcji obrébki szybkiej funkcja ta
dziata w ograniczonym zakresie. Po wigczeniu przetwarzania z wyprzedzeniem fgczenie ruchéw moze
odbywac sie z petng predkoscia, ale kat potgczenia bez wigczenia opcji obrébki szybkiej bedzie maty.
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3.21 KOMPENSACJA NOZA

Kompensacja noza polega na takim przesunieciu toru narzedzia, by rzeczywista obrdbka przebiegata po lewej
lub po prawe;j stronie toru zaprogramowanego. Normalnie kompensacje programuje sie tak, aby przesuniecie
odpowiadato doktadnie promieniowi narzedzia i rzeczywisty tor obrébki odpowiada wéwczas torowi
zaprogramowanemu. W ekranie Korekcje mozna wpisaé wartosci przesuniecia narzedzia. Warto$¢ mozna
wprowadzi¢ jako zmiane srednicy lub promienia zaréwno dla geometrii, jak i zuzycia. Wartos¢ wynikowa jest
sumg wartosci geometrii i zuzycia. Do wyboru $rednicy lub promienia stuzy parametr 40. Jesli jest on
zdefiniowany, warto$¢ przesuniecia odpowiada potowie wprowadzonej wartosci parametru. Kompensacja jest
mozliwa tylko w osiach XiY (G17). W obrébce trojwymiarowej biezgca kompensacja promienia jest mozliwa w
osiach X, YiZ (G141).

OGOoLNY Oris KomPENsAcJl Noza

Polecenie G41 stuzy do wybrania lewostronnej kompensaciji narzedzia, co oznacza, ze narzedzie zostanie
przesuniete w lewo od zaprogramowanego toru w celu skompensowania wielkosci narzedzia. Polecenie G42
stuzy do wybrania prawostronnej kompensaciji noza, co oznacza, ze narzedzie zostanie przesuniete w prawo
od zaprogramowanego toru w celu skompensowania wielkosci narzedzia. Polecenie Dnnn powinno by¢ tak
zdefiniowane, aby zawsze byta pobierana prawidtowa wielkoS¢ narzedzia z pamieci kompensacji. Jesli w
pamieci kompensacji sg wpisane ujemne warto$ci wielkosci noza, jego kompensacja bedzie skierowana w
przeciwnym kierunku, niz wskazujg kodu G, na przyktad ujemna warto$¢ wpisana jako G41 zostanie
zinterpretowana tak, jak dodatnia warto$¢ wpisana w G42. Kompensacja toru noza w omawianej maszynie
dotyczy tylko ruchu w ptaszczyznach XiY.

Kod G40 stuzy do zakonczenia kompensacji noza i jest warunkiem domysinie obowigzujgcym po wiaczeniu
zasilania maszyny. Po odwotaniu kompensacji tor narzedzia pokrywa sie z punktem srodkowym ostrza
narzedzia. W czasie obowigzywania kompensacji narzedzia nie mozna wytgczy¢ programu (polecenie M30,
MO0, MO1 lub M02).

Jesli kompensacja ostrza narzedzia zostanie odwotana (polecenie G41 lub G42), to mozna wykorzystywac
tylko ptaszczyzne XY do ruchéw kotowych (G17). Kompensacja jest mozliwa tylko w osiach Xi Y.

Sterowanie w jednym momencie wykonuje tylko jeden blok. Moze przegladaé nastepne bloki, aby sprawdzi¢
nastepne dwa nastepne bloki zawierajace ruchy Xlub Y. W kazdym z trzech ruchéw jest przeprowadzana
kontrola interferencji.

Parametr 58 decyduje o tym, jak jest realizowana kompensacja narzedzia. Moze on przyja¢ warto$¢ Fanuc lub
Yasnac.

Kiedy parametr 58 ma wartos¢ Yasnac, sterowanie musi ustawi¢ ostrze noza wzdtuz zaprogramowanego toru
bez wciecia w nastepnych dwéch ruchach. Wszystkie katy zewnetrzne sg tagczone w ruchu kotowym.

Kiedy parametr 58 ma warto$¢ FANUC, to sterowanie nie musi umieszczac¢ krawedzi ostrza wzdtuz
zaprogramowanego toru. Nadal jednak jest aktywna ochrona przed wcieciem, a jesli nie da sie unikng¢
wciecia, wigczy sie alarm. Katy zewnetrzne mniejsze lub réwne 270 stopni sg fgczone naroznikiem
prostokatnym, a zewnetrzne katy przekraczajgce 270 stopni sg fgczone przez dodatkowy ruch liniowy.

Na kolejnych czterech rysunkach pokazano, jak dziata kompensacja narzedzia dla dwéch mozliwych wartosci
parametru 58. Prosimy zauwazy¢, ze niewielkie naciecie mniejsze od promienia narzedzia pod katem prostym
do poprzedniego ruchu jest mozliwe tylko w trybie Fanuc.

96-0121revA —///4/4? 143




KOMPENSACJA NOZA

Cutter Compensation - (VASNAC Style)
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Opis
Cutter Compensation — (YASNAC Style)

= Kompensacja narzedzia (tryb Yasnac)

G41 with Positive Tool Diameter or G42 with Negative Tool Diameter
= G41 z dodatnig $rednicg narzedzia lub G42 z ujemng $rednicg
narzedzia

Actual center of tool path =
Programmed path =
G41 or G42 in this Block =
G40 in this Block =
Center of tool Path =
Programmed Path =
Start Position

Cutter Compensation

Rzeczywisty $rodek toru narzedzia
Programowany tor narzedzia
Polecenie G41 lub G42 w bloku
Polecenie G40 w bloku

Punkt $rodkowy toru narzedzia
Programowany tor narzedzia
Potozenie startowe

Kompensacja narzedzia

Opis
Cutter Compensation — (YASNAC Style)

= Kompensacja narzedzia (tryb Yasnac)

G42 with Positive Tool Diameter or G41 with Negative Tool Diameter
= G42 z dodatnig $rednicg narzedzia lub G41 z ujemng $rednicg
narzedzia

Actual center of tool path =
Programmed path =
G41 or G42 in this Block =
G40 in this Block =
Center of tool Path =
Programmed Path =
Start Position
Cutter Compensation =

Rzeczywisty $rodek toru narzedzia
Programowany tor narzedzia
Polecenie G41 lub G42 w bloku
Polecenie G40 w bloku

Punkt $rodkowy toru narzedzia
Programowany tor narzedzia
Potozenie startowe

Kompensacja narzedzia

Opis
Cutter Compensation — (FANUC Style)

= Kompensacja narzedzia (tryb FANUC)

G41 with Positive Tool Diameter or G42 with Negative Tool Diameter
= G41 z dodatnig $rednicg narzedzia lub G42 z ujemng $rednicg
narzedzia

Actual center of tool path =
Programmed path =
G41 or G42 in this Block =
G40 or G42 in this Block =
Center of tool Path =
Programmed Path =
Start Position =
Cutter Compensation =

Rzeczywisty $rodek toru narzedzia
Programowany tor narzedzia
Polecenie G41 lub G42 w bloku
Polecenie G40 lub G42 w bloku
Punkt $rodkowy toru narzedzia
Programowany tor narzedzia
Potozenie startowe

Kompensacja narzedzia

Opis
Cutter Compensation — (FANUC Style)

= Kompensacja narzedzia (tryb FANUC)

G42 with Positive Tool Diameter or G41 with Negative Tool Diameter

= G42 z dodatnig $rednicg narzedzia lub G41 z ujemng $rednicg
narzedzia

Actual center of tool path =
Programmed path =
G41 or G42 in this Block =
G40 in this Block =
Center of tool Path =
Programmed Path =
Start Position

Cutter Compensation

Rzeczywisty $rodek toru narzedzia
Programowany tor narzedzia
Polecenie G41 lub G42 w bloku
Polecenie G40 w bloku

Punkt $rodkowy toru narzedzia
Programowany tor narzedzia
Potozenie startowe

Kompensacja narzedzia
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Weaczenie | WyeaczeniE KomPENsAcJl NARZEDZIA

Podczas wigczania lub wytgczania kompensacji narzedzia lub podczas zmiany kompensacji lewostronnej na
prawostronna, trzeba bra¢ pod uwage dodatkowe czynniki. W Zzadnym z trzech ruchéw nie mozna wykonac
posuwu skrawania. W bloku, w ktérym wiacza sie kompensacja narzedzia, potozenie poczatkowe ruchu jest
takie, jak potozenie zaprogramowane, ale potozenie kohicowe zostanie przesuniete o wielko$¢ kompensacji. W
bloku, w ktérym nastepuje wytaczenie kompensacji, potozenie poczatkowe jest skorygowane, a potozenie
docelowe nie jest. Podobnie kiedy w bloku nastepuje zmiana kompensacji lewostronnej na prawostronna,
potozenie poczatkowe jest przesuniecie w jednym kierunku, a potozenie kohcowe jest przesuniete w drugim
kierunku. W efekcie narzedzie przemieszcza sie po torze, ktéry moze réznic sie od toru lub kierunku
zamierzonego.

Jesli kompensacja narzedzia jest wytaczana lub witgczana w bloku, w ktérym nie ma ruchu X-Y, tow
kompensacji nie nastgpig zmiany do chwili napotkania nastepnego ruchu w osi X lub Y. Aby wigczyé
kompensacje narzedzia, trzeba zadac¢ niezerowy kod D i polecenie G41 lub G42. Aby zakorhczy¢ kompensacije
narzedzia, mozna zada¢ DO, G40 lub oba te polecenia.

Kompensacje narzedzia trzeba zawsze wytgczaé w ruchu, w ktérym nastepuje odsuniecie narzedzia od
obrabianego przedmiotu. Jesli program zostanie zakonczony z wtgczong kompensacjg narzedzia, wtaczy sie
alarm. Ponadto nie mozna wtgczyé ani wytaczy¢ kompensacji narzedzia w ruchu kotowym (G02 lub G03), w
przeciwnym razie zostanie wigczony alarm.

Wybdr kompensacji jako DO spowoduje uzycie zera jako wartosci kompensac;ji i nie bedzie miato wptywu na
wytaczenie trybu kompensacji narzedzia. Jesli w czasie, kiedy obowigzuje kompensacja narzedzia z pamieci
kompensacji zostanie wybrana nowa warto$¢ kompensac;ji, punkt poczatkowy ruchu bedzie uwzgledniat
poprzednig warto$¢ kompensaciji, ale punkt docelowy bedzie uwzgledniat nowg wartos¢. W ten sposob wystapi
przesuniecie ruchu w kierunku innym, niz planowat programista. Nie mozna zmieni¢ kodu kompensaciji ani jej
strony w czasie wykonywania bloku z ruchem kotowym.

Podczas witgczania kompensaciji w ruchu, po ktérym nastepuje drugi ruch pod katem mniejszym niz 90 stopni
mozliwe sg dwa sposoby obliczenia pierwszego ruchu: kompensacja typu A i typu B (parametr 43). Typ A to
domysine ustawienie parametru 43 i jest zwykle wystarczajgce. Narzedzie przemieszcza sie bezposrednio do
zaprogramowanego punktu poczatkowego dla drugiego ruchu skrawania. Typ B jest uzywany, kiedy jest
potrzebna wolna przestrzen wokét mocowania uchwytu lub w rzadkich przypadkach, kiedy wymaga tego
geometria przedmiotu. Schemat na nastepnej stronie obrazuje réznice miedzy typem A i B dla pracy w trybie
FanuciYasnac (parametr 58).

REGcuLAacJA Posuwu w KomPENsAcJl NARZEDZI/

Podczas korzystania z kompensacji narzedzia w ruchach kotowych mozna zmieniaé¢ zaprogramowang
predkosc¢ skrawania. Jesli planowana obrobka koncowa wystepuje na zewnatrz ruchu kotowego, narzedzie
powinno zwolnié, aby predkos¢ liniowa wzgledem powierzchni przedmiotu nie przekroczyta predkosci zadane;j
przez programiste. Problemy moga wystapic, jesli zwolnienie predkosci jest za duze. Z tego powodu korzysta
sie z nastawy 44 w celu ograniczenia zakresu regulacji predkosci w takich przypadkach. Moze on przyja¢
warto$¢ od 1 do 100%. Wartos¢ 100% oznacza, ze zmiany predkosci nie bedg wprowadzone. Warto$¢ 1%
oznacza, ze predko$¢ mozna ograniczy¢ do 1% predkosci zaprogramowane;j.

Kiedy obrébka wystepuje wewnatrz ruchu kotowego, to regulacja predkosci skrawania nie jest potrzebna.
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Wprowadzanie Kompensacji Noza (Yasnac)
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=Typ A

= Programowany tor narzedzia

= Tor punktu $rodkowego narzedzia
= Promien narzedzia

Typ B
Programowany tor narzedzia
Tor punktu srodkowego narzedzia

= Promien narzedzia

Wprowadzanie kompensacji noza (Fanuc)
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INTERPOLACJA KotowAa | KomPENSACJA NARZEDZIA

W tym rozdziale zostanie opisany zakres stosowania polecenia G02 (interpolacja kotowa w prawo) i polecenia
GO03 (interpolacja kotowa w lewo) oraz kompensacja noza (G41: kompensacja lewostronna, G42: kompensacja
prawostronna).

Za pomocg polecen G02 i GO3 mozna zaprogramowac maszyne do skrawania po torach kotowych i po
promieniu. Podczas programowania obrébki profilu lub konturu najprostszym sposobem opisania promienia
miedzy dwoma punktami jest podanie kodu R wraz z wartoscig. W przypadku ruchéw po petnym okregu (360
stopni) trzeba zada¢ polecenia | lub J z wartoscia. Na rysunku ponizej przedstawiono rézne sekcje okregu.

Korzystajac z kompensacji noza programista moze przesung¢ néz o wartos¢ jego promienia i moze
zaprogramowac profil lub kontur o doktadnych wymiarach.

Stosujac nieznaczne przesuniecie promienia nozna zmniejsza sie czas potrzebny na programowanie oraz
prawdopodobienstwo wystgpienia btedéw w obliczeniach.

Przed omoéwieniem interpolacji kotowej i sposobu jej uzycia ponizej podajemy kilka regut zwigzanych z
kompensacjg noza, ktoérych trzeba sScisle przestrzega¢ podczas obrébki. Zawsze pamietaj o tych zasadach
podczas programowania!

1.  Kompensacja noza musi by¢ wigczona podczas ruchu G0O lub G01 X, Y, ktéry jest rowny lub
wiekszy od promienia noza lub od kompensowanej wartosci.

2. Kiedy zostanie zakonczona operacja korzystajgca z kompensacji noza, trzeba te kompensacje
wytaczyé¢, korzystajac z tych samych regut, ktére obowigzujg podczas wigczania, tzn. wszystkie
elementy wigczone muszg zostac kolejno wytaczone.

3. W wiekszosci maszyn podczas obowigzywania kompensacji noza ruch liniowy X, Y o wartosci
mniejszej od promienia narzedzia moze nie zosta¢ wykonany. (Parametr 58 - wartos¢ Fanuc - dla
wynikéw dodatnich.)

4. Nie mozna wigczy¢ ani wytaczy¢ kompensacji noza podczas ruchu po tuku G02 lub GO3.

Circle Sections

‘{.

Jt

Opis

Circle Sections = Sekcje okregu
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Rysunek ponizej przedstawia sposdb obliczenia toru narzedzia dla kompensaciji noza.

GO2 & GO3 Circular Interpolation

Note: Tool is a .250 diameter
two flute end mill.

Cwiczenie programowania z przedstawionym torem narzedzia

Opis

G02 & GO03 Circular Interpolation
Note: Tool is a .250 diameter two flute end mill. = Uwaga : N6z to frez dwuskrzydtowy o $rednicy 0.250.
Approach Dosuniecie

Depart = Odsuniecie

Interpolacja kotowa G02 i GO3

Program ponizej nie korzysta z kompensacji noza. Tor narzedzia jest zaprogramowany doktadnie po linii
srodkowej. Jest to tez sposdb obliczania w sterowniku warto$ci kompensacji noza.
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3.22 PRoGRAMOWANIE Quick CODE

WPROWADZENIE

Ta opcja moze zostaé wigczona po skontaktowaniu sie z lokalnym przedstawicielem firmy Haas.

Quick Code to nowy, innowacyjny sposob programowania maszyn CNC. Potagczono w nim prostote i
elastycznos$¢ programowania przy uzyciu kodéw G z mozliwoscig stosowania opisowych polecen w jezyku
angielskim, co sprawia, ze nawet poczatkujgcy programisci moga tworzy¢ wiekszo$¢ dwuwymiarowych
detali. Programisci o wiekszym do$wiadczeniu docenig szybkos¢, z jaka mozna recznie wprowadzaé
programy. Takie rozwigzania sg mozliwe dlatego, ze po zastosowaniu jednego polecenia menu mozna
kilkoma klawiszami zastgpi¢ wiele innych polecen. A jezeli komus$ nie odpowiada spos6b programowania
Quick Code? Nic prostszego! Wystarczy dostosowa¢ go do wtasnych potrzeb lub preferencji. Mozna ten
system tak skomplikowac lub uprosécic, jak sobie tylko mozna wyobrazic.

Podstawy

Kiedy pojawity sie pierwsze obrabiarki numeryczne, ich pamie¢ byta bardzo ograniczona lub nawet nie
miaty zadnej zainstalowanej pamieci. Byty uruchamiane z tasm perforowanych, a polecenia musiaty by¢
bardzo precyzyjne. Aby uprosci¢ nieco zaszyfrowany jezyk programowania, opracowano system, ktory
obecnie jest znany pod nazwg kodéw G. Polecenie “TURN OFF COOLANT” (wytacz chfodziwo) wymaga
wpisania 16 znakow, w nowym systemie zostato zredukowane do trzyznakowego zapisu M09. W ten
sposob pozbyto sie koniecznosci magazynowania dtugich tasm i ktopotéw z zarzagdzaniem pamiecig. W
miare rozwoju tego systemu setki instrukciji i cykli zakodowano w postaci programoéw z kodami G i M. Dla
doswiadczonego programisty kody G sg obecnie bardzo proste do stosowania, ale proces uczenia sig ich
wymaga statego korzystania z podrecznika. Nawet najbardziej doswiadczeni programisci musza przyznac,
ze zdarza sie ima zapomnie¢ o zapisaniu poprawnych parametrow polecenia, na przyktad G83. Ten
problem zostat wyeliminowany w programowaniu Quick Code. Wystarczy umiesci¢ kursor na cyklu
wiercenia, ktory ma by¢ przeprowadzony i nacisng¢ przycisk WRITE, aby wstawi¢ caty kod z domys$inymi
wartosciami, niezbedny do wywiercenia otworu. Mozna nastepnie przeprowadzi¢ edycje tych wartosci i
dostosowac je do indywidualnych potrzeb.

Jak to dziata

System Quick Code zapobiega nieporozumieniom spowodowanym przez kodowanie G. Po prawej stronie
ekranu sg wy$wietlane w jezyku angielskim polecenia opisujace czynnos$é przewidziang do wykonania. Po
wybraniu czynnosci jednym przycisnieciem przycisku kod zostanie wstawiony do programu po lewej
stronie ekranu. Program jest tworzony podczas wybierania polecen w jezyku angielskim, ktére sg
automatycznie zamieniane na kody G. W ten spos6b mozna szybko pozna¢ kodowanie G bez
ucigzliwego studiowania podrecznika. Inng cecha jest mozliwos¢ przenoszenia kursora przez tresé
programu, a system Quick Code natychmiast wyjasni znaczenie wskazanych kodéw G i M. Objasnienia
wyswietlane na dole ekranu stanowig ogromng pomoc w nauce kodéw.

System Otwarty

Quick Code jest systemem, ktéry mozna zaadoptowac¢ do witasnego stylu programowania. Kazdy pisze
programy w indywidualny sposob, na przyktad polecenie “T” mozna w jednej linii pisa¢ po lub przed
poleceniem zmiany narzedzia. Za pomocg Quick Code mozna przeprowadzi¢ edycje programu w taki
sposob, aby kazde polecenie w jezyku angielskim mozna byto dopasowac¢ do kodu G, ktéry trzeba
wykonac. Z uwagi na otwartos¢ standardu kazdy moze zdefiniowaé wiasne sposoby programowania
skomplikowanych detali za pomoca Quick Code.
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Czym nie jest Quick Code

System Quick Code nie jest pakietem CAD/CAM, generujacym ztozone ruchy w przestrzeni
trojwymiarowej. W wiekszosci pakietow CAM trzeba utworzy¢ rysunek, tak jak robi sie to w programie
AutoCAD, a nastepnie wskazan przemieszczenia i wygenerowac kod korzystajac z pomocy
postprocesora. Nie jest to proste zadanie. System ten nie jest tez programem interaktywny, z ikonami,
ktory Zagda wpisania wartosci w odpowiednie pola. R6znica miedzy tymi pakietami polega na tym, ze
wymagaja one szkolenia o stopniu trudnosci zblizonym do nauki jezyka obcego, ktére wymaga i czasu i
determinaciji. Dysponujg one poteznymi mozliwosciami, ktére jednak rzadko sg potrzebne. Quick Code
stanowi pomost miedzy wyrafinowanymi systemami CAD/CAM i powolnym, ktopotliwym programowaniem
w kodach G. Zgodnie z naszymi zatozeniami moze on by¢ uzywany przez kazdego po odbyciu
minimalnego przeszkolenia. W obrébce prostych detali Quick Code jest idealnym rozwigzaniem.

Tryb konwersacyjny Quick Code

Konwersacyjny tryb Quick Code jeszcze bardziej upraszcza programowanie w tym systemie. Tryb polega
na zadawaniu operatorowi pytan o informacje niezbedne do utworzenia programu. Wiecej informacji na ten
temat uzycia tej funkcji mozna znalezé w rozdziale “Konwersacyjny tryb Quick Code”.

TERmMINOLOGIA UZywANA w PROGRAMOWANIU Quick CoDE

Przed przedstawieniem bardziej szczegétowego opisu Quick Code trzeba poznaé znaczenie termindéw
podanych ponizej. Ponizej przedstawiamy krétka liste elementéw systemu Quick Code wraz z ich opisem.

OKNO EDYCJI Czesc¢ ekranu, na ktorej jest wyswietlany aktualnie edytowany program.
OKNO GRUPY Czesc¢ ekranu, ktora zawiera liste grup i elementow.
GRUPA Wykaz elementodw, ktére zwykle sg ze sobg powigzane i ktére mozna

umiesci¢ w jednej grupie.
ELEMENT Linia tekstowa z kodem, ktéry po wybraniu mozna przenie$¢ do okna edycji.

OKNO POMOCY Czes¢ ekranu, w ktoére jest wyswietlany wiasny tekst pomocy, pomoc
dotyczgca kodéw adresowych oraz komunikaty i ostrzezenia.
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QUICKCODE (EDIT) 000000 N00000

——  QUICKCODE

. MACHINE MOVES...

. CUTTER COMP. MOVES...

. DRILL /TAP/BORE CYCLES...

. DRILL /TAP/BORE LOCATIONS...
. CIRCULAR POCKET MILLING...

. CUSTOM SETTINGS...

. MISC COMMANDS...

ENDING COMMANDS...

NOO A WNR

Turn handle CCW for a SUB-MENU to
start Entering a tool sequence.

Turn handle CW to go back to the
MAIN MENU and then CCW again to
start the SUB-MENU selection.

PROGRAM NUMBER

Ehran trybu Quick Code.
Opis
QUICKCODE (EDIT) = QUICK CODE (EDYCJA)
QUICKCODE = QUICK CODE
START UP COMMANDS = POLECENIA POCZATKOWE
1. MACHINE MOVES = RUCHY MASZYNY
2. CUTTER COMP. MOVES = RUCHY ZWIAZANE Z KOMPENSACJA NOZA
3. DRILL/TAP/BORE CYCLES = CYKLE WIERCENIA, GWINTOWANIA, ROZWIERCANIA

4. DRILL/TAP/BORE LOCATIONS =LOKALIZACJE WIERCENIA, GWINTOWANIA, ROZWIERCANIA
5. CIRCULAR POCKET MILLING =FREZOWANIE WNEKI KO{OWEJ

6. CUSTOM SETTINGS = NASTAWY WIASNE
7. MISC COMMANDS = POLECENIA ROZNE
ENDING COMMANDS = POLECENIA KONCOWE

Turn handle CCW for a SUB-MENU to start Entering a tool sequence =
Kotko reczne w lewo, aby wyswietli¢ submenu i zaczgé sekwencje wprowadzania narzedzia
Turn handle CW to go back to the MAIN MENU and then CCW again to start the SUB-MENU selection =

Kotko reczne w prawo, aby cofng¢ sie do menu gtéwnego i ponownie w lewo, aby wybra¢ submenu
PROGRAM NUMBER = Numer programu

ZASTOSOWANIE | MozZLiwosci

96-0121revA

URUCHOMIENIE QUICK CODE

Zanim mozna skorzysta¢ z systemu Quick Code trzeba wpisa¢ wartos¢ 1 w bicie ENA QUIKCODE
parametru 57. Kiedy bit ten ma wartos¢ 0, nie mozna wys$wietli¢ ekranu Quick Code. Tryb Quick Code
wigcza sie w ekranie edycji, w ktérym trzeba dwukrotnie nacisna¢ przycisk PRGRM/CONVRS. Pierwsze
nacisniecie przycisku PRGRM/CONVRS spowoduje wigczenie edytora standardowego, drugie nacisniecie
uruchomi 80 kolumnowa wersje edytora w ekranie Quick Code. Kazde kolejne nacisniecie bedzie
powodowato przetgczanie miedzy edytorem standardowym, zaawansowanym i trybem Quick Code.
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OKNO EDYCJI

Okno edycji dla Quick Code jest doktadnie takie, jak okno standardowego edytora uzywanego w
sterowniku Haas. Przy kazdym wybraniu elementu zbiorczego okno edycji zostanie uaktualnione i pokaze
kod, ktory zostat dodany do aktualnie edytowanego programu. Operator ma dostep do wszystkich funkgciji
edycyjnych z wyjatkiem kétka recznego i przyciskow funkcyjnych do kopiowania bloku. W edytorze
standardowym mozna uzy¢ kétka recznego do szybkiego przewiniecia tekstu programu. W trybie Quick
Code kétko reczne jest zarezerwowane do nawigacji w wykazie grup. Mozna takze poruszac¢ sie kursorem
po tresci programu, naciskajgc klawisze ze strzatkami umieszczone posrodku klawiatury. W trybie Quick
Code nie mozna réwniez stosowacé przyciskow do kopiowania bloku. Aby przeprowadzi¢ takg operacje,
nalezy przyciskiem PROGRM/CONVRS przejs¢ w tryb edycji standardowej. W tym trybie mozna
korzystac¢ kétka recznego do przewijania dtugich komentarzy i mozna korzystac z funkcji kopiowania
bloku. Quick Code nie mozna uruchomié w trybie edycji w tle.

OKNO GRUPY

Okno grupy stuzy do wyswietlenie wykazu grup, ktore sg zdefiniowanie w pliku zrodtowym Quick Code.
Grupy mozna wyszukiwaé kotkiem recznym pokrecanym w prawo w kierunku dodatnim. Kazdy impuls
kotka recznego w kierunku dodatnim spowoduje przesuniecie kursora do nastepnej grupy. W ten sposob
mozna wyswietli¢ kazdg grupe z listy. Kiedy bedzie podswietlona ostatnia grupa, nastepny impuls w
kierunku dodatnim przemiesci kursor do pierwszej grupy na liscie. Aby obejrze¢ i przewija¢ elementy w
jednej grupie, nalezy przekrecic kotko w lewo. W miare pokrecania w lewo kursor przewinie biezaca grupe
wyswietli jej tre$¢. Przekrecajac kétko o jeden impuls w lewo wy$wietlony element grupy zostanie
zamkniety, a nastepne impulsy bedg powodowaty dalsze przegladanie listy.

OKNO POMOCY

Okno pomocy znajduje sie pod oknem grupy. Stuzy do wyswietlania pomocy dla pliku zrédtowego Quick
Code, pomocy dla kodéw adresowych i ostrzezen dla operatora.

Plik zrédtowy Quick Code moze zawiera¢ komentarze, ktére nie znajda sie w oknie edycji. Bedg one
wyswietlone w pierwszych pieciu liniach okna pomocy. Komentarze takie sg zazwyczaj uzywane jako
objasnienia znaczenia i sposobu uzycia kodéw.

W miare przechodzenia kursorem przez program, kazdy napotkany adres jest interpretowany i pod oknem
edycji jest wyswietlany opis jest uzycia. Wyswietlone objasnienie jest w miare mozliwosci jak najbardziej
doktadne. Z uwagi na to, ze program nie jest interpretowany sekwencyjnie, tak jak podczas wykonywania,
petna interpretacja polecen nie jest mozliwa. Kiedy nie mozna w petni ustali¢ kontekstu, w jakim pojawit
sie adres, jest wyswietlane jego najbardziej prawdopodobne zastosowanie.

Czasami podczas edycji mozna bez uruchamiania programu ustali¢, czy nie wystapi btad wykonania. Na
przyktad mozna stwierdzic, czy w jednej linii nie wystepuje kilka kodow z grupy G. W takim razie Quick
Code wyswietli podswietlone ostrzezenie informujgce o napotkaniu problemu. OstrzeZenie takie pojawi sie
ponizej okna pomocy.

PRZYCISKI SPECJALNE

Tryb Quick Code korzysta z kétka recznego do wybierania elementéw z listy grup i elementéw w grupach.
Taki wybor opisany zostat juz wczesniej w tym rozdziale. Dziatanie Quick Code zacznie sie po naci$nieciu
przycisku WRITE. Je$li w wierszu wprowadzania danych jest tekst, to po naci$nieciu przycisku WRITE
nastapi wstawienie tego tekstu. Jezeli wiersz wprowadzania danych jest pusty, to nacisniecie WRITE
spowoduje wykonanie nastepujacych dziatan:

- Jesli pods$wietlony element Quick Code jest przeznaczony do uzycia jako tekst pomocy, okno edycji nie
zostanie zmodyfikowane.

- Jesli zostanie znaleziony kod numeryczny programu skojarzony z podswietlonym elementem Quick
Code, kursor w oknie edycji przemiesci sie na koniec biezgcego bloku i po bloku zostanie wstawiony
skojarzony kod. Kursor edycji pozostanie na kohcu ostatniego wstawionego bloku Quick Code.

152 —///4/4? 96-0121revA



Styczen 2003

m Instrukcja Obslugi SEYBKI KOD

TrRYB KoNWERSACYJNY Quick CoDE

96-0121revA

Tryb Quick Code stosuje techniki zadawania operatorowi pytan o informacje niezbedne do utworzenia
programu. Pytania te tworzy sie, umieszczajgc znak pytajnika “?” jako pierwszy znak w komentarzu
(?comment) w kodzie Zrédtowym Quick Code (09999). Komentarzem jest kazdy tekst, sktadajacy sie z
maksymalnie 34 znakodw, ktory jest ujety w nawiasy. Kiedy program jest napisany z uzyciem Quick Code,
komentarze z pytaniami bedg wyswietlane na ekranie, co wymaga podania odpowiedzi od operatora.
Warto$ci numeryczne wprowadzone przez operatora bedg przypisane do tych kodéw G, ktére
bezposrednio poprzedzajg komentarz w pliku Zrédtowym Plik Zrédtowy programu Quick Code nosi
oznaczenie 09999.

Na przyktad, posuw w osi X mozna zdefiniowaé nastepujacymi poleceniami w pliku Zrodtowym:
G01 X2. (?JAKIE POLOZENIE X) (?JAKA SZYBKOSC POSUWU)

Ta sekwencja spowoduje wyswietlenie nastepujacych komunikatéw oraz nowego programu o numerze
(01234) w trybie Quick Code. Domy$ine potozenie X bedzie wyswietlone ponizej pytania, jak pokazano w
przykfadzie:

JAKIE POLOZENIE X
X2. |:| nalezy wpisa¢ warto$¢ nowego potozenia X, czyli 2.25
X2.25 |:| Tu pojawi sie nastepne zapytanie.

Domyslna szybkos$¢ posuwu bedzie wyswietlana ponizej pytania, jak pokazano w przyktadzie:

JAKA SZYBKOSC POSUWU
F15. |:| Uzytkownik moze zmieni¢ wartos¢ domysing.

Operator musi wpisa¢ wartosci numeryczne i nacisng¢ przycisk WRITE, aby zmieni¢ domys$ing wartos¢
szybkosci posuwu lub moze nacisng¢ przycisk WRITE/ENTER, aby zaakceptowac¢ wartos¢ domys$ina.
Sterowanie poczeka na odpowiedz operatora przed wpisaniem bloku do okna edycji. Odpowiedzi, ktére nie
moga by¢ zaakceptowane, na przyktad zawierajgca za duzo cyfr lub z miejscami dziesietnymi, spowodujg
wyswietlenie migajacego komunikatu o btedzie, po czym sterowanie znowu poczeka na poprawng
odpowiedz.

Kiedy operator wpisze wartosci dla wszystkich “zmiennych” wartosci w kodach G, caty uzupetniony blok
zostanie wyswietlony w wierszu wprowadzania danych w nastepujacy sposob:

CORRECT (Y/N)?
G01 X2.5F15.;[]

Jezeli blok kodu jest za dtugi i nie miesSci sie na ekranie, operator moze przewing¢ go, aby wyswietli¢ catg
linie, korzystajac z przyciskéw ze strzatkami w lewo lub w prawo, przycisku HOME lub przycisku END.
Operator musi wpisa¢ odpowiedz “Y”, aby zaakceptowac blok, lub przycisk “N”, aby jg odrzucic.
Zaakceptowany blok zostanie zapisany do pliku edyciji, a Quick Code przejdzie do nastepnego bloku (jesli
jest). Jesli blok nie bedzie zaakceptowany, zostang ponownie wyswietlone pytania z tego samego bloku.

Przycisk UNDO w trybie Quick Code umozliwia opuszczenie biezgcego bloku w dowolnej chwili i powrot
do poprzedniego miejsca w programie.

Przycisk RESET spowoduje opuszczenie trybu Quick Code i przeniesienie kursora na poczatek programu.
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Przykfapowa SEssa Quick CobDE

Ponizej przedstawiamy przykfad utworzenia programu przy uzyciu sesji Quick Code. Zostanie utworzony
program do nawiercenia, wywiercenia i nagwintowania 5 otworéw rozmieszczonych na okregu. Zaktadamy,
ze narzedzie 1 jest punktakiem do nawiercania, narzedzie 2 jest wierttem dla gwintownika 10-32, a
narzedzie 3 jest gwintownikiem. Przed dalszymi czynnos$ciami sprawdz, czy w parametrze 57 jest
wigczony tryb Quick Code. Bit ENA QUIKCODE powinien mie¢ warto$¢ 1. W sterowniku powinien
znajdowac sie program zrédtowy Quick Code 09999.

Koétko reczne jest podstawg korzystania z Quick Code. W dalszej czesci bedziemy uzywacé skrétu KRP
dla oznaczenia obrotu w prawo oraz KPL dla oznaczenia obrotu w lewo. Zapis KRP oznacza, ze kétko
reczne trzeba przekreci¢ w prawo.

TWORZENIE PROGRAMU

Quick Code nie utworzy nowego numeru programu. Dlatego pierwszg rzeczg do zrobienia jest utworzenie
nowego lub wybranie istniejgcego programu. Program mozesz utworzy¢ w nastepujacy sposob:

1. Nacisnij LIST PROG.
2. Wpisz O0005 (lub dowolny inny numer programu).
3. Nacisnij przycisk WRITE.

W ten sposob zostat utworzony program. Nacisnij EDIT, aby wtaczy¢ tryb edycji programu. Sterownik
wyswietli ekran PROGRAM, w ktérym bedzie widoczny numer programu i $rednik w gérnej lewej czesci
ekranu. Naciénij teraz dwukrotnie przycisk PRGRM/CONVRS, aby uruchomi¢ Quick Code lub znajdz
submenu Quick Code w zaawansowanych opcjach menu HELP.

Zostanie wyswietlony nastepujacy ekran.

A5 -
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QUICKCODE (EDIT) 000005 N00000

000005 —— QUICKCODE
START UP COMMANDS...

. MACHINE MOVES...

. CUTTER COMP. MOVES...

. DRILL /TAP/BORE CYCLES...

. DRILL /TAP/BORE LOCATIONS...
. CIRCULAR POCKET MILLING...

. CUSTOM SETTINGS...

. MISC COMMANDS...

ENDING COMMANDS...

NOOh WN=

Turn handle CCW for a SUB-MENU to
start Entering a tool sequence.

Turn handle CW to go back to the
MAIN MENU and then CCW again to
start the SUB-MENU selection.

I PROGRAM NUMBER
Program pusty

Opis

QUICKCODE (EDIT) = Quick Code (edycja)

QUICKCODE = QUICK CODE

START UP COMMANDS = Polecenia poczatkowe

1.MACHINE MOVES

2.CUTTER COMP. MOVES

3. DRILL/TAP/BORE CYCLES

4. DRILL/TAP/BORE LOCATIONS
5. CIRCULAR POCKET MILLING = Frezowanie wneki kotowej

6. CUSTOM SETTINGS Nastawy wtasne

7. MISC COMMANDS = Polecenia rézne

ENDING COMMANDS = Polecenia koncowe

Turn handle CCW for a SUB-MENU to start Entering a tool sequence =

Kotko reczne w lewo, aby wyswietli¢ submenu i zaczgé sekwencje wprowadzania narzedzia

Turn handle CW to go back to the MAIN MENU and then CCW again to start the SUB-MENU selection =
Kotko reczne w prawo, aby cofna¢ sie do menu gtéwnego i ponownie w lewo, aby wybra¢ submenu
PROGRAM NUMBER = Numer programu

Ruchy maszyny

Ruchy komp. narzedzia

Cykle wiercenia, gwintowania, rozwiercania
Lokalizacje wiercenia, gwintowania, rozwiercania

WYBIERZ POLECENIA ROZPOCZYNAJACE PROGRAM

1.

2.

KRP, az zostanie wyswietlona grupa START UP COMMANDS w oknie grup.

KRL o jeden impuls. Pojawia sie elementy nalezace do grupy START UP COMMAND i bedzie
podswietlony element o nazwie Program Name (nazwa programu).

Nacisnij przycisk WRITE. Zostanie wprowadzony znak (T), nacisnij dwa razy strzatke w lewo,
aby zaznaczyc litere T, wpisz nazwe programu i naciénij przycisk ALTER.

Na rysunku pokazano wyglad ekranu. Zauwaz, Zze dla wpisanego kodu jest w oknie pomocy wyswietlany
tekst zaraz ponizej okna grupy. Kiedy plik Quick Code zostanie poprawnie przygotowany, mozna w oknie
pomocy zobaczy¢ przyktady uzycia programu z tym poleceniem. Utatwia to ustalenie elementéw, ktore
maja znalez¢ sie w grupie.
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QUICKCODE (EDIT) 000005 N00000
000005 ; — QUICKCODE
GROGRAM NAME) ; START UP COMMANDS...

Program Name..

Set Machine Defaults..
Sequence Comment..

Call Tool..

Tool Start Up Commands..
Done--Choose an Operation..

1. MACHINE MOVES...
2. CUTTER COMP. MOVES...
3. DRILL /TAP/BORE CYCLES...

EXAMPLE: [ TEXT ]

After pressing ENTER for a program
name Cursor ARROW LEFT twice onto
the letter T between the parenthesis!
Type in program text, press ALTER.

I COMMENT
Utworzenie nowego programu za pomocq Quick Code

Opis

QUICKCODE (EDIT) = Quick Code (edycja)

(PROGRAM NAME): (NAZWA PROGRAMU)

QUICKCODE = QUICK CODE

START UP COMMANDS Polecenia poczatkowe

Program Name Nazwa programu

Set Machine defaults Nastaw wartosci domysine maszyny

Sequence Comment Komentarz do sekwencji

Call Tool Przywotaj narzedzie

Tool Start Up Commands Polecenia poczatkowe dla narzedzi

Done-Choose an Operation Zakonczono - wybierz operacje

1. MACHINE MOVES Ruchy maszyny

2. CUTTER COMP. MOVES Ruch komp. narzedzia

3. DRILL/TAP/BORE CYCLES Cykle wiercenia, gwintowania, rozwiercania

EXAMPLE: (TEXT) Przyktad: (tekst)

After pressing ENTER for a program name Cursor ARROW LEFT twice onto the letter T between the parenthesis! =
Po nacisnieciu przycisku ENTER w nazwie programu dwa razy nacisnij strzatke w lewo na litere T w nawiasach!
Type in program text, press ALTER = Whisz tre$¢ programu, nacisnij ALTER

COMMENT = COMMENT (Komentarz)

PRZYWO{AJ NARZEDZIE 1

1. W menu START UP COMMANDS wykonaj KRL, aby pod$wietli¢ element grupy o tytule Call
Tool (przywotaj narzedzie).

2. Naciénij przycisk WRITE, aby wyswietli¢ zapytanie o numer narzedzia. Sterownik wyswietli
domysiny numer narzedzia 1 jako migajaca cyfre w dolnym lewym narozniku ekranu. Nacisnij
przycisk WRITE, aby zaakceptowaé warto$¢ domy$ina.

Nacisnij przycisk WRITE lub przycisk Y, aby zaakceptowaé blok wymieniony w dolnym lewym
narozniku. Mozesz nacisna¢ przycisk N, aby wy$wietli¢ jeszcze raz pytania.

3. Wykonaj KRL, aby podswietli¢ element grupy o nazwie Tool Start Up Commands (polecenia
rozruchowe narzedzia).

4. Nacisnij przycisk WRITE, aby wyswietli¢ pytania o polecenia definiujace rozruch narzedzia 1 i
wprowadzi¢ je do programu.
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Zauwaz, ze kursor zostanie przeniesie si¢ na koniec bloku, kiedy rozpocznie sie wybieranie elementow
menu Quick Code do programu. Jest to miejsce, w ktérym zostanie pdzniej wstawiony nowy blok kodu.

QUICKCODE (EDIT) 000005 N00000

000005 ; —— QUICKCODE
(PROGRAM NAME) ; START UP COMMANDS...
T1 MO6 (T) ; Program Name..

G90 G54 G00 X0 YO ; Set Machine Defaults..
S750 MO03 ; Sequence Comment..
G43 HO1 Z1. M0sf] Call Tool..

Done--Choose an Operation..

1. MACHINE MOVES...
2. CUTTER COMP. MOVES...
3. DRILL /TAP/BORE CYCLES...

EXAMPLE: G90 G54 G00 XO0. YO.
. S750 M03
. . G43 HO01 Z1. M08
ENTER fixture offset, x y location,
Spindle Speed and Z start position.

END OF BLOCK

Wybor poleceri w trybie Start Up Commands wprowadzony do programu dla narzedzia /.

Opis

QUICKCODE (EDIT) = Quick Code (edycja)

(PROGRAM NAME) = (NAZWA PROGRAMU)

QUICKCODE = QUICK CODE

START UP COMMANDS = POLECENIA POCZATKOWE

Program Name = NAZWA PROGRAMU

Set Machine defaults = ASTAW WARTOSCI DOMYSLNE MASZYNY
Sequence Comment = KOMENTARZ DO SEKWENCJI

Call Tool = PRZYWOIAJ NARZEDZIE

Tool Start Up Commands = POLECENIA POCZATKOWE DLA NARZEDZI
Done-Choose an Operation =ZAKONCZONO - WYBIERZ OPERACJE

1. MACHINE MOVES = RUCHY MASZYNY

2. CUTTER COMP. MOVES = RUCH KOMP. NARZEDZIA

3. DRILL/TAP/BORE CYCLES = CYKLE WIERCENIA, GWINTOWANIA, ROZWIERCANIA
EXAMPLE = PRZYKIAD

ENTER fixture offset, x y location, Spindle Speed and Z start position =

Wopisz korekcje uchwytu, potozenie x y, predkos¢ wrzeciona i potozenie startowe w osi Z
END OF BLOCK = Koniec bloku

Pamietaj, ze po nacisnieciu przycisku WRITE zawsze mozna dokonaé zmiany w programie i wprowadzié
drobne poprawki kodu stawionego przez Quick Code. W tym celu nie trzeba opuszcza¢ ekranu Quick
Code. Trzeba tylko pamietac o przestawieniu kursora do bloku, w ktérym bedzie dodana nowa pozycja.
Quick Code automatycznie znajdzie koniec bloku, w ktérym znajduje sie kursor, dlatego nie trzeba
umieszczaé kursora tam recznie.

Zaktadamy, ze obrabianym materiatem jest aluminium i Ze punktem zerowym przedmiotu dla G54 jest Srodek
okregu, na ktérym sg rozmieszczone otwory. Plik Zrédtowy Quick Code (09999) zostat utworzony na
podstawie popularnego formatu programu za pomoca wyboru odpowiednich polecetr menu. Dla innych polecen
menu lub formatéw programu mozna utworzy¢ inny plik Zrodtowy Quick Code (09998 lub O9997). Zmieniajac
parametr 228 (na 9998 lub 9997) mozna szybko zmieni¢ tworzony plik, z ktérym pracuje Quick Code.
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2. Wykonaj KRL o dwa impulsy. Zostanie podswietlone polecenie Drill with Dwell G82

(wiercenie w przerwa).

3. Nacisénij przycisk WRITE, aby wyswietli¢ pytania, ktérych odpowiedzi zdefiniujg wiercenie

przy pomocy G82.

000005 ;

(PROGRAM NAME) ;

T1 MO6 (T) ;

G90 G54 GO0 X0 YO ;

$750 MO3 ;

G43 HO1 Z1. M08 ;

G82 G99 Z-0.109 P0.2 R0.1 F5.Jj

m Instrukcja Obsugi

URUCHOM CYKL WIELOKROTNY NAWIERCANIA G82
1. Wykonaj KRP i podswietl grupe zatytutowang 5. DRILL/TAP/BORE CYCLES.

Program bedzie teraz wygladat w taki sposéb:

QUICKCODE (EDIT) 000005 N0000O

Uwaga: W potozeniu X0, YO otwor nie bedzie wiercony, poniewaz jest to Srodek okregu, na ktérym sg
rozmieszczone otwory. Dlatego trzeba przeprowadzi¢ reczng edycje polecenia LO na koncu linii G82. W
ten sposoéb cykl wielokrotny G82 zostanie zignorowany az do nastepnego potozenia.

QUICKCODE
3. DRILL/TAP/BORE CYCLES...

Drill G81..
Deep Hole Peck Drill G83..
High Speed Peck Drill G73..
H.S.P.D. W/Return R plane G73..
Bore IN Bore OUT G85..
Bore IN Rapid OUT G86..
Bore IN Shift Rapid OUT G76..
Right Hand Tapping G84..
G380 CANCEL Canned Cycle..

EXAMPLE: G82 G99 Z-.15 P.2 R.1 F5.

G98 Initial point return
G99 Rapid plane return
P5 = 1/2 Second dwell at Z depth.

ENTER drill locations with menu #6.

END OF BLOCK

Program ze zdefiniowanym nawiercaniem

Opis

QUICKCODE (EDIT)
(PROGRAM NAME)
QUICKCODE

3. DRILL/TAP/BORE CYCLES
Drill G81

Drill with Dwell G82

Deep Hole Peck Drill G83

High Speed Peck Drill G73
H.S.P.D W/Return R plane G73
Bore IN Bore OUT G85

Bore IN Rapid OUT G86

Bore IN Shift Rapid OUT G76
Right Hand Tapping G84

G80 CANCEL Canned Cycle
EXAMPLE

G98 Initial point return

G99 Rapid plane return

R5=1/2 Second dwell at Z depth

= QUICK CODE (EDYCJA)
= (NAZWA PROGRAMU)

QUICK CODE
CYKLE WIERCENIA, GWINTOWANIA, ROZWIERCANIA

= Wiercenie G81

= Wiercenie z przerwg G82

= Wiercenie gtebokich otworéw z nawiercaniem G83
= Szybkie nawiercanie G73

Szybkie nawiercanie z powrotem do ptaszczyzny R G73
Rozwiercanie wprzodd i wstecz G85
Rozwiercanie wprzéd, szybkie wycofanie G86
Rozwiercanie szybkie wycofanie z przesunieciem G76
Gwintowanie prawoskretne G84
Odwotanie cyklu wielkrotnego G80

= PRZYKIAD

Powr6t do punktu poczatkowego G98
Szybki powrét do ptaszczyzny G99

R5 - 1/2 sekundy postoju na gtebokosci Z

ENTER drill locations with menu #6 = Wpisz potozenie otworéw w menu #6
= KONIEC BLOKU

END OF BLOCK

A5 -

Styczeri 2003

Zauwaz, ze Quick Code definiuje blok kodu, ktéry wykona nawiercanie w cyklu wielokrotnym w aktualnym
potozeniu. W razie potrzeby mozna dodaé wiecej potozen X, Y dla cyklu wielokrotnego, wybierajac 6.
DRILL/TAP/BORE LOCATIONS.
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SZYBKI KOD
PRZYGOTUJ KOtOWE

1.) Wykonaj KRP i podswietl grupe zatytutowang 6. DRILL/TAP/BORE LOCATIONS.
2.) Wykonaj KRL i podswietl grupe zatytutowang Bolt Hole Circle Locations.

3.) Naciénij przycisk WRITE, aby wyswietli¢ pytania, na podstawie ktory zostanie przygotowany
kod rozmieszczajgcy otworu na okregu.

4.) W dolnym lewym narozniku wpisz warto$ci, bedace odpowiedziami na wszystkie pytania.
Zdefiniujg one polecenia niezbedne do rozmieszczenia otworéw wierconych w cyklu
wielokrotnym G82.

W tym miejscu Quick Code zapyta o polecenie G70, ktére wykona kolisty szablon rozmieszczenia
otworéw. Najpierw jednak pojawi sie pytanie o potozenie punktu srodkowego tego szablonu.

W nastepnym pytaniu trzeba poda¢ promien okregu, na ktérym sg rozmieszczane otwory. W dolnym
lewym narozniku ekranu miga wartos¢ 1.5 jako domysina warto$¢ promienia okregu. W razie potrzeby
mozna wpisac¢ inng wartosc.

Kolejne pytanie dotyczy liczby otworéw. W dolnym lewym narozniku pojawi sie migajgca wartosc 6, co
oznacza, ze zostanie wywiercone 6 otworéow. W naszym przyktadzie potrzeba 5 otworéw. Dlatego trzeba
wpisac liczbe 5, aby zmieni¢ wartos¢ domysing, po czym w linii G70 pojawi sie polecenie L5.
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Program bedzie teraz wygladat w taki sposéb:

QUICKCODE (EDIT) 000005 N0000O

000005 ; QUICKCODE
(PROGRAM NAME) ; 4. DRILL/TAP/BORE LOCATIONS...
T1 MO6 (T) ; X Location..

G90 G54 GO0 X0 YO0 ; Y Location..

S750 MO03 ; X & Y Location..

G43 HO01 Z1. M08 ; A Location..

G82 G99 Z-0.109 P0.2 R0.1 F5. ; Initial Point or R Plane Return..
G70 X0 Y0 12.5 J30. L5 Bolt Hole Circle Locations..

Bolt Hole Arc Locations..

Bolt Holes At Angle Locations..
More Bolt Hole Pattern Help..
G80 CANCEL Canned Cycle..

First define drill cycle and center
Location of B.H.C.

If you don’t want hole in center of
B.H.C. Than put an L0 on the line
before B.H.C. To not drill hole.

END OF BLOCK

Program po zdefiniowaniu okregu, na ktorym bedq wiercone otwory.

Opis

QUICKCODE (EDIT) = QUICK CODE (EDYCJA)
(PROGRAM NAME) = (NAZWA PROGRAMU)
QUICKCODE = QUICK CODE

4. DRILL/TAP/BORE LOCATIONS = LOKALIZACJE WIERCENIA, GWINTOWANIA, ROZWIERCANIA
X Location = Potozenie X

Y Location = Potozenie Y
X &Y Location = Potozenie XiY
A Location = Polozenie A

Initial Point or R Plane Return
Bolt Hole Circle Locations

Powrdt do punktu poczatkowego lub ptaszczyzny R
Potozenie okregu na otwory

Bolt Hole Arc Locations = Potozenie tuku na otwory

Bolt Holes At Angle Locations = Otwory na $ruby w potozeniach katowych

More Bolt Hole Pattern Help = Wiecej pomocy na temat wzoréw rozmieszczenia otworéw
G80 CANCEL Canned Cycle = Odwotanie cyklu wielkrotnego G80

First define drill cycle and center Location of B.H.C. =
Najpierw zdefiniuj cykl wiercenia i potozenie punktu srodkowego otworu

If you don’t want hole in center of B.H.C. Than put an LO on the line before B.H.C.To not drill hole = Jesli nie

Styczeri 2003

chcesz otworu w $rodku okregu na otworu, wpisz LO w linii przed definicjg tego srodka, aby nie wywierci¢ tam otworu.

END OF BLOCK = KONIEC BLOKU

Juz zostata objasniona tu idea wprowadzania zmian w programie kétkiem recznym i przyciskiem WRITE.

W celu oszczednosci miejsca nie bedg po kazdej zmianie pokazywane kolejne ekrany. Przedstawimy
tylko wykaz pozostatych czynno$ci, ktére sg konieczne do zakohczenia wiercenia i gwintowania 5

otworéw. Pozostate wybory sg bardzo podobne do tych juz przedstawionych.

- PRZYWO!AJ NARZEDZIE 2
Wykonaj KRP do grupy START UP COMMANDS i nastepnie KRL, aby pod$wietli¢ element o

1.

nazwie Call Tool.

Nacisnij przycisk WRITE, aby wys$wietli¢ pytania dotyczace narzedzia i wpisa¢ odpowiedzi

pod numerem 2.

A5 -
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Wykonaj KRL, aby podswietlic element grupy o nazwie 1ool Start Up Commands (polecenia
rozruchowe narzedzia).

Nacisnij przycisk WRITE, aby wyswietli¢ pytania potrzebne do zdefiniowania w programie
polecen uruchamiajgcych narzedzie 2.

- URUCHOM CYKL WIELOKROTNY NAWIERCANIA G83

1.

2.

Wykonaj KRP i podswietl grupe zatytutowang 5. DRILL/TAP/BORE CYCLES.

Wykonaj KRL o trzy impulsy. Zostanie pod$wietlona opcja Deep Hole Peck Drill G83
(Wiercenie gtebokich otworow).

Nacisnij przycisk WRITE, aby sterownik wyswietlit pytania, ktérych odpowiedzi zdefiniujg
wiercenie przy pomocy G83.

Zauwaz, ze Quick Code definiuje blok kodu, ktéry wykona nawiercanie w cyklu wielokrotnym w aktualnym
potozeniu. W razie potrzeby mozna dodaé wiecej potozen X, Y dla cyklu wielokrotnego, wybierajac 6.
DRILL/TAP/BORE LOCATIONS.

Uwaga : W potozeniu X0, YO otwor nie bedzie wiercony, poniewaz jest to Srodek okregu, na ktérym sg
rozmieszczone otwory. Dlatego trzeba przeprowadzi¢ reczng edycje polecenia LO na koncu linii G82. W
ten sposoéb cykl wielokrotny G82 zostanie zignorowany az do nastepnego potozenia.

- PRZYGOTUJ KOIOWE ROZMIESZCZENIE OTWOROW

1.
2.
3.

Wykonaj KRP i podswietl grupe zatytutowang 6. DRILL/TAP/BORE LOCATIONS.
Wykonaj KRL i podswietl grupe zatytutowang Bolt Hole Circle Locations.

Nacisnij przycisk WRITE, aby wyswietli¢ pytania, na podstawie ktorych zostanie
przygotowany kod rozmieszczajacy otworu na okregu.

W dolnym lewym narozniku wpisz wartosci, bedgce odpowiedziami na wszystkie pytania.
Zdefiniujg one polecenia niezbedne do rozmieszczenia otworéw wierconych w cyklu
wielokrotnym G83.

Teraz mozna przej$¢ do 3 narzedzia, gwintownika.

- PRZYWOtAJ NARZEDZIE 3
1. Wykonaj KRP do grupy START UP COMMANDS i nastepnie KRL, aby podswietli¢ element o

nazwie Call Tool.

Nacisnij przycisk WRITE, aby wys$wietli¢ pytania dotyczace narzedzia i wpisa¢ odpowiedzi
pod numerem 3.

Wykonaj KRL, aby podswietli¢ element grupy o nazwie Tool Start Up Commands (polecenia
rozruchowe narzedzia).

Nacisnij przycisk WRITE, aby wyswietli¢ pytania potrzebne do zdefiniowania w programie
polecen uruchamiajgcych narzedzie 3.

- PRZYWOIAJ CYKL WIELOKROTNY GWINTOWANIA G84

1.

2.

96-0121revA

Wykonaj KRP i podswietl grupe zatytutowang 5. DRILL/TAP/BORE CYCLES.

Wykonaj KRL o dziewie¢ impulséw. Zostanie pod$wietlona opcja Right Hand Tapping G84
(Gwintowanie prawostronne).

Nacisnij przycisk WRITE, aby sterownik wyswietlit pytania, ktérych odpowiedzi zdefiniujg
gwintowanie przy pomocy G84.
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Zauwaz, ze Quick Code definiuje blok kodu, ktéry wykona gwintowanie w cyklu wielokrotnym w aktualnym
potozeniu. Trzeba wpisa¢ odpowiednig predkosc¢ i posuw dla cyklu gwintowania. W razie potrzeby mozna
dodac¢ wiecej potozen X, Y dla cyklu wielokrotnego, wybierajac 6. DRILL/TAP/BORE LOCATIONS.

Uwaga : W potozeniu X0, YO otwér nie bedzie gwintowany, poniewaz jest to Srodek okregu, na ktérym sg
rozmieszczone otwory. Dlatego trzeba przeprowadzic reczng edycje polecenia LO na korcu linii G84. W
ten sposoéb cykl wielokrotny G84 zostanie zignorowany az do nastepnego potozenia.

- PRZYGOTUJ KOIOWE ROZMIESZCZENIE OTWOROW
1. Wykonaj KRP i podswietl grupe zatytutowang 6. DRILL/TAP/BORE LOCATIONS.
2. Wykonaj KRL i podswietl grupe zatytutowang Bolt Hole Circle Locations

3. Nacisnij przycisk WRITE, aby wys$wietli¢ pytania, na podstawie ktéry zostanie przygotowany kod
rozmieszczajgcy otworu na okregu.

4. W dolnym lewym narozniku wpisz warto$ci, bedace odpowiedziami na wszystkie pytania. Zdefiniujg one
polecenia niezbedne do nagwintowania otworéw wierconych na okregu w cyklu wielokrotnym G84.

W tym momencie mozna zdecydowac o przesunieciu stotu do przodu, aby wyjaé przedmiot. W programie
mozna te czynnos¢ zapisa¢ w nastepujacy sposob.

- SZYBKI PRZESUW W OSI Z, WYIACZENIE CHIODZIWA
1. Wykonaj KRP i pod$wietl grupe ENDING COMMANDS (Polecenia koriczace).
2. Wykonaj KRL o jeden impuls, aby pod$wietli¢ opcje Rapid Z axis coolant OFF.
3. Naciénij przycisk WRITE.

Zostang wyswietlone pytania o potozenie szybkiego posuwu w osi Z oraz o wytgczenie chtodziwa poleceniem
MO09.

Nalezy jeszcze poprawnie zakohczyé program w nastepujacy sposob.
- WYSLIJ MASZYNE DO POIOZENIA WYJSCIOWEGO | ZAKONCZ PROGRAM.
1. Wykonaj KRP i pod$wietl grupe ENDING COMMANDS (Polecenia koriczace).

2. Wykonaj KRL, az podswietli sie opcja Home Y and Z axes (Osie Y i Z do potozenia
wyjsciowego).

3. Naciénij przycisk WRITE.

4. Wykonaj KRP i podswietl grupe End Program/Reset to Beginning (Koniec programu, reset
do stanu poczatkowego).

5. Naciénij przycisk WRITE.

Tak przygotowany program jest gotowy do wykorzystania. Nalezy go jednak sprawdzi¢ w trybie
graficznym, aby mie¢ pewno$¢, ze Zaden krok nie zostat pominiety. Cho¢ na pierwszy rzut oka wyglada to
na duzo dodatkowej pracy, w praktyce jest to prosty sposéb na zapoznanie sie ze srodowiskiem Quick
Code. Przedstawiony powyzej program jest generowany w czasie nie przekraczajacym jednej minuty.
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PLik Zroptowy Quick CopE

Caly tekst widoczny w oknie grupy, kod zwigzany z elementami grupy oraz duza cze$¢ tekstu pomocy
widocznego w oknie pomocy jest zawarta w programie zapisanym w postaci kodéw G. Jest to tak zwany
plik zrédtowy Quick Code. Dzieki takiemu rozwigzaniu uzytkownik moze zmieni¢ program utworzony przy
pomocy Quick Code i dostosowaé go do wtasnych potrzeb. Mozna dowolnie dodawac lub zmienia¢ grupy
lub ich elementy. Uzytkownik moze opracowac wiasny plik Quick Code lub program, dokonujac edycji tego
pliku. Sprzedawcy moga tworzyé nowe aplikacje o rozprowadzac je wsrdd klientéw. Mozliwosé edyc;ji pliku
zrodtowego sprawia, ze Quick Code jest bardzo elastycznym narzedziem.

OZNACZENIE PROGRAMU W PLIKU zRODIOWYM

Numer 9999 programu jest domys$inym plikiem Zrodtowym Quick Code. Kazdy sterownik Haas
wyposazony w modut Quick Code jest dostarczany z zainstalowanym przyktadowym programem O9999.
DomysIny numer programu mozna zmieni¢ za pomocg parametru 228. Jezeli numer pliku w parametrze
228 nie zostanie znaleziony w sterowniku, bedzie wyswietlony komunikat FILE NOT FOUND (nie
znaleziono pliku) i nie bedzie mozna wyswietli¢ ekranu Quick Code. Plik zrédtowy musi by¢ sformatowany
zgodnie z regutami podanymi ponizej. Jezeli program 09999 nie jest sformatowany w odpowiedni sposéb,
niektore lub wszystkie zdefiniowane grupy Quick Code moga nie by¢ widoczne. Jako punkt odniesienia do
definiowania pliku zrédtowego Quick Code mozna uzy¢ nastepujgcego schematu.

%

09999 (QUICK CODE - HAAS AUTOMATION INC.)

0

(WPISZ TU KOMENTARZE ZWIAZANE Z)

(CALYM PLIKIEM ZRODLOWYM. NA PRZYKLAD)

(MOZESZ WPISAC NAZWISKO PROGRAMISTY)

(DATE | GODZINE ZMIAN,)

(NUMER WERSJI LUB COKOLWIEK)

(INNEGO. KOMENTARZE UMIESZCZONE PRZED PIERWSZA GRUPA)
(NIE SA WIDZIANE PRZEZ UZYTKOWNIKA.)

(DEFINICJE GRUP QUICK CODE)

0
(KONIEC QUICK CODE)
%

DEFINIOWANIE GRUPY W LISCIE GRUP (*)

W celu zdefiniowania grupy, ktéra bedzie wyswietlana w oknie grupy, wpisz komentarz, ktérego pierwszym
znakiem bedzie gwiazdka. Jezeli na przyktad trzeba wyswietli¢ pie¢ grup w oknie grupy, nalezy wpisaé
nastepujgce piec linii w pliku zrodtowym Quick Code.

(*GRUPA1)
(*GRUPA2)
(*GRUPA3)
(*GRUPA4)
(*GRUPAS5)

Mozna oczywiscie uzywaé innych nazw opisowych, ktére beda odpowiadaty tresci grupy. Nazwy grup
moga mie¢ do 35 znakdéw diugosci. Znaki przekraczajgce ten limit nie bedg wyswietlane.
POMOC DLA GRUPY

Pierwsze pie¢ komentarzy po definicji grupy jest wyswietlane w oknie pomocy. Moga one stuzyé¢ do
objasnienia zawartosci grupy. Na przyktad:
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(*GRUPA)

(ZAWIERA POMOC NA TEMAT)

(QUICK CODE. KIEDY GRUPA JEST)
(PODSWIETLONA, PRZEKREC KOLKIEM)

(W LEWO, ABY ZOBACZYC WIECEJ POMOCY.)

Dodatkowe komentarze ponizej pieciu linii nie sg wyswietlane w Quick Code. Jest to dobry sposéb
dokumentowania plikéw zrédtowych do wykorzystania przez programistéw przygotowujacych takie pliki.
Komentarze tego typu mozna rowniez ukry¢ w pliku zrédtowym, umieszczajgc pusty komentarz zaraz za
komentarzami grupy pomocy. W ponizszym przyktadzie w oknie pomocy bedg wyswietlane tylko pierwsze
dwa komentarze.

(*POMOC)
(TYLKO PIERWSZE DWA KOMENTARZE)
(SAWYSWIETLANE W OKNIE POMOCY.)

0
(TEN NIE JEST WYSWIETLANY)

Jesli komentarz wymaga wpisania wiecej niz 5 linii, mozna uzy¢ kilku grup do wyswietlenia 5, 10 lub 15
linii pomocy. W taki sposdb mozna zapisaé dowolna ilos¢ informacji na temat wybranej grupy.

KOD GRUPY

Co sie stanie, jesli definicja grupy zostanie podswietlona, a operator nacisnie przycisk WRITE? JezZeli kod
G wystepuje po definicji grupy, ale przed definicjg innej grupy lub definicjg elementu, wéwczas ten kod
zostanie wstawiony do tworzonego programu. Grupy nie muszg mie¢ elementéw uzywanych do
generowania kodu G. Tytut grupy moze istnie¢ samodzielnie jako element generujacy kod. Przedstawiona
ponizej definicja grupy po naci$nieciu przycisku WRITE wstawi polecenia G28 M30 do tworzonego
programu.

(*KONIEC PROGRAMU)

(POWROT WSZYSTKICH OSI DO)

(PUNKTU ZEROWEGO MASZYNY | KONIEC PROGRAMU)
(G28 M30)

0
G28 M30

0

Zauwaz, ze uzytkownik nie widzi, jaki kod G jest generowany dopoki nie zostanie nacisniety przycisk
WRITE i kod nie zostanie wstawiony do programu. Z tego powodu mozna umiesci¢ kod przeznaczony do
wygenerowania jako komentarz w pomocy, tak jak uczyniono to powyzej.

Quick Code moze tez wygenerowaé komentarz w tworzonym programie. Kazdy komentarz wystepujacy po
komentarzu pustym zostanie dodany do aktualnie tworzonego programu. W rzeczywistosci do programu
zostanie wstawiony caty kod wystepujacy po komentarzu pustym az do nastepnego komentarza pustego
lub do napotkania definicji grupy lub elementu. Komentarz pusty musi by¢ pierwszym kodem w bloku.
Kazdy kod wystepujacy w jednym bloku jako komentarz pusty nie zostanie wstawiony do programu. W
ponizszym przyktadzie do generowanego programu zostang dodane tylko kody wystepujace w blokach
pomiedzy blokami z komentarzem pustym.

(*GENERUJE KOMENTARZ | KOD)

(NIE ZOSTANIE DODANE DO PROGRAMU)

()(NIE ZOSTANIE DODANE DO PROGRAMU)

(TEN TEKST ZOSTANIE DODANY DO)
(PROGRAMU, KIEDY TA GRUPA ZOSTANIE)
(PODSWIETLONA | ZOSTANIE NACISNIETY WRITE)
GO0 G90 G54 (KOD ZOSTANIE DODANY)

0

(TEN TEKST NIE ZOSTANIE DODANY DO)
(TWORZONEGO PROGRAMU)
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DEFINICJA ELEMENT

Aby zdefiniowaé element nalezacy do grupy, nalezy wpisa¢ komentarz zaraz po definicji grupy, w ktérym
pierwszymi dwoma znakami sg gwiazdki. Na przyktad nastepujacy kod generuje grupe bez elementéw
podrzednych.

(*GRUPA)
(**ELEMENT1)
(**ELEMENT?2)
(**ELEMENTS3)
(**ELEMENT4)

Przy pomocy powyzszego pliku zrédtowego Quick Code w oknie grupy po przekreceniu kétka recznego w
prawo zostanie wyswietlona tylko jedna grupa. Jesli kotko zostanie przekrecone w lewo, to zostanie
kolejno wyswietlonych 5 elementéw. Tytuty elementéw sg wciete o jedng pozycje, co utatwia odréznienie
ich od grup. W oknie grupy zostang wys$wietlone tylko 34 znaki definicji elementu i komentarza. Pozostate
znaki bedg ignorowane. Grupa, do ktérej nalezg elementy, bedzie zawsze wyswietlana na ekranie.
Jedynym ograniczeniem jest liczba elementdéw w grupie, zalezna od dostepnej pamieci w sterowniku.

POMOC DOTYCZACA ELEMENTOW

Pomoc taka dziata tak samo, jak w przypadku grupy. Pierwsze cztery komentarze po definicji grupy sa
wyswietlane w oknie pomocy. Jesli potrzeba wykorzystaé wiecej linii komentarza, zaleca sie wstawienie
potrzebnych fragmentéw komentarza do poprzednich elementéw. W takim razie nalezatoby dodac¢
instrukcje informujace o tym, ktére elementy stuzg do wygenerowania kodu G.

Na przyktad:

(*GRUPA)
(**POMOC DLA NASTEPUJACEGO ELEMENTU)

(TE LINIE KODU SA KOMENTARZEM Z POMOCA)
(DLUZSZANIZ)

(PIEC LINII)

(TO JEST OSTATNIA LINIA TEGO ELEMENTU)
(**ELEMENT GENERUJACY KOD)

(TU SIE KONCZY KOMENTARZ)

(DLA KODU WYGENEROWANEGO PRZEZ TEN ELEMENT)
G0 G90 G01 F30

()(*********************************)

(*NASTEPNA GRUPA)

Pomimo tego, ze podany przykifad jest troche sztuczny, to prezentuje metode, ktéra sprawdza sie w
nietypowych przypadkach. Linia z samymi gwiazdkami jest poprawna. Nie zostanie wstawiona do
biezacego programu po nacisnieciu przycisku WRITE. Stuzy tylko do rozdzielenia grup.

KOD ELEMENTU

Kod wygenerowany przez elementy grupy jest formatowany w taki sam sposaéb, jak kod grupy. Zapoznaj sie
z rozdziatem dotyczacym kodu grupy, w ktérym przedstawiono objasnienie sposobu generowania kodu.

Przyktap PLiku ZrR6ptoweco Quick CobE

Po utworzeniu lub zmodyfikowaniu pliku Quick Code zaleca sie zapisanie jego kopii w komputerze. Mozna
zapisa¢ komentarze w takim pliku przed pierwsza grupa, informujace o wers;ji pliku i o réznicach w
poréwnaniu z wersjami poprzednimi. Taki program nalezy zachowac tak jak kazdy inny program zapisany
kodami G w sterowniku, zgodnie z harmonogramem sporzadzania kopii zapasowych. Pamietaj! Taki plik
programu zrédiowego postuguje sie trybem Quick Code w maszynie HAAS. Mozna korzysta¢ z kilku
plikéw Quick Code, ale plik, z ktérego korzysta sterownik jest programem o numerze zdefiniowanym
w parametrze 228. Moze on mie¢ wartos¢ od 9000, a sterownik Haas korzysta z numeru 09999.

Przyktadowy program Quick Code mozna znalez¢ na dyskietce dostarczonej ze sterownikiem.
Zamieszczono na niej wiele przyktadéw uzycia trybu Quick Code.
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VisuaL Quick CobE

Visual Quick Code (VQC) jest edytorem graficznym, utatwiajgcym programowanie najczesciej wykonywanych
elementow. Program jest tworzony przy wykorzystaniu standardowego szablonu i zestawu wymiarow.

Instrukcja Szybkiego Rozpoczecia Pracy

1.

Jesli przed uruchomieniem VQC trzeba wstawic¢ kody G do istniejgcego programu, nalezy
otworzy¢ program w edytorze zaawansowanym i umiesci¢ kursor przy koncu bloku (;), gdzie
zostanie dodany nowy program.

W trybie edycji nacisngé przycisk PRGRM/CONVRS trzy razy, aby wej$¢ w tryb VQC. Tryb
ten mozna tez uruchomié, korzystajac z menu rozwijanego w edytorze zaawansowanym,
dostepnym w Pomocy. Ekran trybu VQC jest prawie pusty, a po prawej stronie znajduje sie
lista stéw lub krotki wyrazen. Sg to kategorie przedmiotow.

Przyciskami ze strzatkg w gére lub w doét wybrac kategorie przedmiotu i nacisng¢ przycisk
WRITE. W ekranie zostang wyswietlone szablony do obrébki przedmiotu.

Przyciskami sterujgcymi kursorem wybrac¢ szablon i nacisng¢ przycisk WRITE. Przycisk
CANCEL spowoduje powrét do ekranu wyboru kategorii (krok 3). Naci$niecie przycisku
WRITE (na wybranym szablonie) spowoduje wyswietlenie powiekszonego rysunku wybranego
przedmiotu razem ze zmiennymi, ktére definiujg wymiary tego przedmiotu.

Wpisa¢ dane dla wybranego przedmiotu. UWAGA: Z0 zwykle wynosi 0, a pozostate wartoSci
Z zazwyczaj sg ujemne. Wartosci R i C sg uzywane do wskazania promienia zaokraglenia lub
stopnia sfazowania naroza.

Po wpisaniu ostatniej warto$ci sterowanie wyswietli okienko z 4 opcjami.

A) SELECT/CREATE A PROGRAM (Wybierz/utworz program)

Po wybraniu zostanie wyswietlone dodatkowe okno z poleceniem wpisania hazwy programu.
Nalezy podswietli¢ Zzgdang nazwe i nacisng¢ przycisk WRITE. Spowoduje to wystanie
wybranego programu z VQC. Jesli program juz zawiera kody G, VQC wysle program na
poczatek przed istniejgcymi kodami G i nie przes$le polecen M30. Operator moze tez utworzyé
nowy program (opcja CREATE), podajac jego nazwe z literg O. Nastepnie nalezy nacisng¢
przycisk WRITE jeszcze raz, aby wysta¢ VQC do nowo utworzonego programu.

B) ADD TO CURRENT PROGRAM (Dodaj do biezgcego programu)

Po wybraniu kod G utworzony przez VQC zostanie wstawiony w miejsce, w ktérym kursor sie
ostatnio znajdowat w programie przed wiaczeniem VQC. Jesli program byt pusty, to M30
obecne w sekcji kodéw G w szablonie VQC zostang przestane do programu. Jesli program byt
pusty, zostanie przestana informacja NO M30s.

C)MDI
Po wybraniu tej opcji nowoutworzony kod G VQC zostanie przestany do MDI. Uwaga :
Wszystko, co znajduje sie w MDI zostanie skasowane.

D) CANCEL (Anuluj)
Po wybraniu okno zostanie zamkniete i sterowanie powréci do listy parametréw. Uwaga :
Przyciski UNDO i CANCEL réowniez mogg wykonac te operacje.

Sprawdzi¢ utworzony program, na przyktad uruchomic¢ w trybie graficznym i sprawdzi¢ tory narzedzia.
Sprawdzi¢ korekcje narzedzi i uruchomic¢ obrobke przedmiotu probnego przy zmniejszonych predkosciach.

Uwaga : Mozna zastosowa¢ kompensacje noza, w takim wypadku bedg uzyte
wszystkie reguty kompensacji. Szczegéty mozna znalez¢ w rozdziale
poswieconym kompensacji noza.
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Uruchomienie

Operator moze wybraé tworzenie programu od poczatku lub zastosowaé VQC do wstawienia kodu do
innego programu. Aby wstawi¢ kod, nalezy wybra¢ program, uruchomi¢ zaawansowany edytor i ustawic
kursor na kohcu bloku (;), za ktérym ma znalez¢ sie nowy kod.

Jesli operator wybierze tworzenie nowego programu, VQC zakonczy prace programu poleceniem M30
(zakonczenie programu i przewiniecie), jesli istnieje on w szablonie.

VQC nie zakonczy kodu przy uzyciu polecenia M30, jesli zostanie wstawione w juz istniejacy program.
Nie zalezy to od wystepowania M30 w szablonie (pozwala to unikng¢ wielokrotnego definiowania M30).

Aby uruchomi¢ VQC, nalezy uruchomié tryb edycji EDIT i trzykrotnie nacisng¢ przycisk PRGRM/
CONVRS. Innym sposobem jest uzycie menu rozwijanego dostepnego w zaawansowanym edytorze w
poleceniu HELP.

Mozliwos¢ wezytania roznych szablondéw jest przydatna uzytkownikom, ktérzy chcg wyprébowaé szablony
bez nadawania im nazwy lub bez koniecznosci usuwania starszych szablonéw. Przyciskiem F2 mozna
otworzy¢ okno z mozliwoscig wyboru szablonu. Domy$ing nazwa szablonu wczytywanego przez VQC po
wigczeniu zasilania jest 09997. Jesli taka nazwa nie zostanie znaleziona, zostanie wyswietlone okno z
poleceniem wczytania lub wybrania innego szablonu.

Kiedy zostanie wybrany inny szablon, VQC bedzie go uzywac, dopdki maszyna jest wigczona. Po
wytgczeniu i wigczeniu zasilania VQC bedzie ponownie szukaé szablonu domysinego 09997. Jezeli
wybrany program nie jest poprawnym szablonem VQC, w dolnym lewym narozniku ekranu pojawi sie
komunikat “No Category” i wykaz kategorii pozostanie pusty.

Wyboér Kategorii

Przyciskami ze strzatkami mozna wybra¢ kategorie przedmiotu, ktéra najbardziej odpowiada wykonywane;j
obrébce, po czym nalezy nacisng¢ przycisk WRITE. Zostanie wyswietlony zestaw rysunkéw z
przedmiotami przypisanymi do wybranej kategorii. Sg to szablony przedmiotéw, ktére mozna wybrac.

VQC (EDIT) 000001 N00000

DRILL, TAP

BORE CYCLES
THREAD MILLING
CIRCULAR POCKET
0.D. MILLING OPS.
FACE MILLING OPS.

G70 BOLT HOLE CIRCLE

Opis

EDIT = EDYCJA

DRILL, TAP = WIERCENIE, GWINTOWANIE
BOLT HOLE PATTERNS = SZABLONY OTWOROW
BORE CYCLES = CYKLE WIERCENIA
THREAD MILLING = GWINTOWANIE OTWORU
CIRCULAR POCKET = WNEKA KOLOWA

G70 BOLT HOLE CICLE = OKRAG OTWOROW G70
O.D. MILLING OPS PARAMETRY FREZOWANIA OBWIEDNIOWEGO
FACE MILLING OPS PARAMETRY FREZOWANIA CZOLOWEGO
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Wybranie Szablonu Przedmiotu

Przyciskami ze strzatkami mozna na wyswietlonej stronie wybraé szablon. Nacisniecie przycisku WRITE
spowoduje wyswietlenie zarysu przedmiotu i umozliwi programiscie wprowadzenie wymiaréw i innych informacji
koniecznych do obrobienia wybranego przedmiotu. Przyciskiem CANCEL mozna wrdci¢ do wykazu kategorii.

vaQcC (EDIT) 000001 N00000

NumHoles=?
ToolNo=?
WrkOfset=?
XPos=?
YPos=?
SpdleRpm=?
DriDpth=?
Rplain=?
Dwell=?
Dwell=?

G70 BOLT HOLE CIRCLE

Opis
EDIT = EDYCJA
Dwell = Przerwa

G70 BOLT HOLE CICLE = OKRAG OTWOROW G70

Wpisywanie Danych

Sterownik zazgda od programisty podania informacji o obrabianym przedmiocie. Wpisywane dane nie
podlegajg kontroli pod katem spéjnosci, dlatego trzeba zachowaé ostroznosé i poprawnie wprowadzac
liczby. Po wprowadzeniu wszystkich informacji pojawi sie nastepne pytanie o miejsce, w ktére nalezy
wstawi¢ kod G. W tym pytaniu mozna wybrac¢ jedng z 4 odpowiedzi.

1) SELECT/CREATE A PROGRAM (Wybierz/utwérz program)

Po wybraniu zostanie wyswietlone dodatkowe okno z poleceniem wpisania nazwy programu. Nalezy
podswietli¢ Zadang nazwe i nacisngé przycisk WRITE. Spowoduje to wystanie wybranego programu z
VQC. Jesli program juz zawiera kody G, VQC wysle program na poczatek przed istniejgcymi kodami G i
nie przesle polecen M30. Operator moze tez utworzyé nowy program (opcja CREATE), podajac jego
nazwe z literg O. Nastepnie nalezy nacisna¢ przycisk WRITE jeszcze raz, aby wysta¢ VQC do nowo
utworzonego programu.

2) ADD TO CURRENT PROGRAM (Dodaj do biezacego programu)

Po wybraniu kod G utworzony przez VQC zostanie wstawiony w miejsce, w ktérym kursor sie ostatnio
znajdowat w programie przed wtgczeniem VQC. Jesli program byt pusty, to M30 obecne w sekcji kodéw G
w szablonie VQC zostang przestane do programu. Jesli program byt pusty, zostanie przestana informacja
NO M30s.

3) MDI
Po wybraniu tej opcji nowoutworzony kod G VQC zostanie przestany do MDI. Uwaga : Wszystko, co
znajduje sie w MDI zostanie skasowane.

4) CANCEL
Po wybraniu okno zostanie zamkniete i sterowanie powrdci do listy parametréw. Uwaga : Przyciski UNDO
i CANCEL réwniez moga wykonac te operacje.

Program zostanie umieszczony w zaawansowanym edytorze, aby umozliwi¢ jego doktadne sprawdzenie.
Poprawnosc¢ programu trzeba najpierw sprawdzi¢ w trybie graficznym.
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PROGRAM (EDIT) 000001 KEY TURNS MENU ON/OFF

PROGRAM EDIT SEARCH MODIFY I/O psidfyg
000001

(G70 BOLT HOLE CIRCLE);
T=3)

(J = 40);

(NumHoles=8);

(ToolNo=1);

(WrkOfset=54);

(XPos=);

(YPos=);

(SpdleRpm=);

(DrlDpth=);

(Rplain=);

(Dwell=);

(Feedrate=54);

T1 MO6;

C00 G90 G54 X-3. ¥-3;

S2000 MO08;

G43 HO01 Z1. M08;

G82 G98 Z-1. R0.1 P1. F10. L0O;

G70 BOLT HOLE CIRCLE

Opis

PROGRAM (EDIT) = PROGRAM (EDYCJA)

SEARCH = SZUKAJ

MODIFY =ZMIEN

lle} = WE/WY

F1 KEY TURNS MENU ON/OFF = PRZYCISK F1 WIACZA/WYtACZA MENU
G70 BOLT HOLE CICLE = G70 BOLT HOLE CICLE

Dwell = Przerwa

Rozszerzenie Mozliwosci VQC

Modut VQC korzysta z programu 09997 w celu wygenerowania ikon i pytan przedstawianych
uzytkownikowi oraz wynikowych kodow G. Program 09997 sktada sie wytacznie z komentarzy.
Komentarze zawierajq stowa kluczowe, ktére sg zrozumiate dla Visual Quick Code. Niektdre z tych stow
kluczowych stuzg do podzielenia programu 09997 na sekcje. Sekcje sg ustawione hierarchicznie, to
znaczy caty program jest podzielony na sekcje CATEGORY (kategorie), sekcje te sg podzielone na
sekcje TEMPLATE (szablony), to z kolei na sekcje DIAGRAM (diagram), PARAMETER (parametry) i
CODE (kod).

Pozostate stowa kluczowe w sekcjach sg uzywane do ustawiania warto$ci atrybutow definiowanych
obiektéw. Na przyktad w sekcji PARAMETER mozna znalez¢ nastepujace linie:

#DC) B
(LABEL GLEBOKOSC SKRAWANIA)
(POSITION [20,6])

Pierwsza linia definiuje zmienng, ktéra zapamieta informacje wpisane przez uzytkownika. Druga linia jest
definicjg etykiety, ktéra zostanie wyswietlona na ekranie. Etykieta ta jest zmienng z pierwsze;j linii. Stowo
“LABEL” nakazuje modutowi VQC wys$wietlanie na ekranie wszystkiego, co znajdzie sie za stowem
“LABEL”. Trzecia linia ze stowem POSITION informuje o pozycji tego napisu na ekranie. Ponizej
zamieszczamy peten wykaz stow kluczowych uzywanych przez VQC.

ListAa Stow KLuczowycH

Stowo Definicja Sekcja

CATEGORY Poczatek sekcji CATEGORY (kategoria).
END CATEGORY Koniec sekcji CATEGORY (kategoria).
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TEMPLATE Poczatek sekcji TEMPLATE (szablon). Kategoria
END TEMPLATE Koniec sekcji TEMPLATE (szablon). Kategoria
DIAGRAM Poczatek sekcji DIAGRAM (wykres). Szablon
END DIAGRAM Koniec sekcji DIAGRAM (wykres). Szablon
LINE Linia w wykresie Wykres
DATUM Dane w wykresie Wykres
ARROW Strzatka w wykresie Wykres
Cw tuk skierowany w prawo Wykres
CCcw tuk skierowany w lewo Wykres
CIRCLE Okrag Wykres
THREAD Gwint w wykresie Wykres
PRINT Etykieta w wykresie Wykres
PARAMETER Poczatek sekcji PARAMETER (parametr). Szablon
END PARAMETER Koniec sekcji PARAMETER (parametr). Szablon
LABEL Atrybut LABEL (etykieta) zmiennej Parametr Parametry
NO DECIMAL Ustawienie atrybutu NO DECIMAL (bez liczb dziesietnych) Parametry
ONE PLACE Ustawienie atrybutu ONE PLACE (jedno miejsce) Parametry
TWO PLACE Ustawienie atrybutu TWO PLACE (dwa miejsca) Parametry
THREE PLACE Ustawienie atrybutu THREE PLACE (trzy miejsca) Parametry
FOUR PLACE Ustawienie atrybutu FOUR PLACE (cztery miejsca) Parametry
GCODE Poczatek sekcji G-code (kody G). Szablon
END GCODE Koniec sekcji Template (szablon). Szablon

System VQC oczekuje pojawienia sie stow kluczowych w kolumnie Section. Jezeli stowo kluczowe
wystapi w innych obszarze, VQC zignoruje je lub wygeneruje komunikat o btedzie, jesli uzna za stowo
kluczowe tekst nie pasujacy do wzorcow systemu VQC.

ProcrRamowaNIE w VisuaL Quick CoDE

Programista moze wybiera¢ dwie grupy: kategorie i przedmioty. Najpierw na liscie wybiera typ obrébki, na
przykfad wiercenie/gwintowanie, otwory wedtug wzoru, cykle wiercenia, itd. Sg to grupy kategorii.
Wybranie jednej z kategorii spowoduje wyswietlenie graficznej grupy przedmiotéw. Programista wybiera
jeden z rysunkow, ktéry najbardziej przypomina obrabiany przedmiot. W nastepnej kolejnosci sterownik
zadaje pytanie o wymiary czesci. Po ich wpisaniu jest generowany kod programu.

Wzorcem dla Visual Quick Code jest program o numerze O09999. Program ten skfada sie z kilku sekgcji
CATEGORY, ktore definiujg kategorie dostepne dla programisty.

Ponizej przedstawiono podstawowy schemat programu 09997, sporzadzonego zgodnie z ideg
stopniowego rozwoju, czyli “od ogétu do szczegdtu”. W ten sposob jest uzywany Visual Quick Code. Na
poczatku uzytkownik widzi liste kategorii. Po wybraniu jednej z nich jest wyswietlana lista przedmiotéw. Z
kolei po wybraniu przedmiotu mozna wprowadzi¢ wymiary, na podstawie ktérych jest tworzony kod G.

%

009997

(CATEGORY) (KATEGORII)

(END CATEGORY) (KONIEC KATEGORI)
(CATEGORY) (KATEGORII)

(END CATEGORY) (KONIEC KATEGORII)
(CATEGORY) (KATEGORII)

(END CATEGORY) (KONIEC KATEGORII)
(CATEGORY) (KATEGORII)

(END CATEGORY) (KONIEC KATEGORII)

%
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Kazda sekcja CATEGORY sktada sie z kilku sekcji TEMPLATE. Sekcje te definiujg przedmioty, ktére sg
dostepne dla uzytkownika po wybraniu kategorii.

%

009997
(CATEGORY) (KATEGORII)
(TEMPLATE) (SZABLON)

(END TEMPLATE) (KONIEC SZABLON)
(TEMPLATE) (SZABLON)

(END TEMPLATE) (KONIEC SZABLON)
(TEMPLATE) (SZABLON)

(END TEMPLATE) (KONIEC SZABLON)
(END CATEGORY) (KONIEC KATEGORII)

%

Kazda sekcja TEMPLATE sktada sie z sekcji DIAGRAM, PARAMETER i sekcji GCODE. Ta ostatnia jest
sekcja, w ktorej jest zapisywany kod programu, ale brakuje w niej kilku zmiennych, ktére sg wprowadzane
przez programiste w postaci zmiennych.

%

009997
(CATEGORY) (KATEGORII)
(TEMPLATE) (SZABLON)
(DIAGRAM) (DIAGRAM)

(END DIAGRAM) (KONIEC DIAGRAM)
(PARAMETER) (PARAMETER)

(END PARAMETER)  (KONIEC PARAMETER)
(GCODE) (GCODE)

(END GCODE) (KONIEC GCODE)
(END TEMPLATE) (KONIEC SZABLON)
(END CATEGORY) (KONIEC KATEGORII)

%
Sekcja CATEGORY

Sekcja CATEGORY jest zbiorem szablonéw gotowych przedmiotéw. Obowigzkowymi elementami sg
poczatek, nazwa, szablon i koniec. Poczatek sekcji jest oznaczony stowem CATEGORY, a koniec
stowem END CATEGORY. Wszystkie szablony, ktére wystepujg miedzy poczatkiem a koncem kategorii
naleza do tej kategorii. Pierwszg linig sekcji kategorii powinna by¢ linia NAME (nazwa kategorii). Wpisana
nazwa bedzie wyswietlana na liscie kategorii Visual Quick Code (lista ta pojawia sie po pierwszym
uruchomieniu Visual Quick Code).
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Przyktad:

%

(CATEGORY) (KATEGORII)

(NAME: przedmiot z dziurkami) (NAZWA: przedmiot z dziurkami)
(TEMPLATE) (SZABLON)
(DIAGRAM) (DIAGRAM)

(END DIAGRAM) (KONIEC DIAGRAM)
(PARAMETER) (PARAMETER)

(END PARAMETER) (KONIEC PARAMETER)
(GCODE) (GCODE)

(END GCODE) (KONIEC GCODE)
(END TEMPLATE) (KONIEC SZABLON)
(END CATEGORY) (KONIEC KATEGORII)

%

Sekcja TEMPLATE

Sekcja ta zawiera informacje o poszczegdlnych przedmiotach. Przedmioty sg przedstawione jako
ilustracje wraz z informacjami o zmiennych, ktére mozna wprowadzi¢ w celu wykonania danego
przedmiotu.

Sekcja DIAGRAM

Jest to czes$¢ programu, ktéra tworzy rysunek przedmiotu na ekranie. Rysunek moze zawierac linie, tuki
oraz linie zygzakowate, ktére oznaczajg gwint. Rysunek wystepuje jako miniaturka oraz jako rysunek
petnoekranowy. Etykiety, ktére sg wyswietlane w wersji petnoekranowej sg zdefiniowane w sekcji PARAM-
ETERS (zobacz opis tej sekgc;ji).

Wspoéirzedne w Sekcji DIAGRAM

Kazdy z elementdéw na rysunku musi mie¢ punkt poczatkowy i punkt koricowy. Zapisuje sie je w postaci
[X,Y], gdzie X jest wspéirzedng pozioma, a Y wspotrzedng pionowa. Najlepszym sposobem znalezienia
punktu poczatkowego i koricowego jest zastosowanie papieru milimetrowego. Najpierw narysuj na papierze
przedmiot, ktéry ma sie pokazaé na ekranie. Nastepnie wskaz punkt, ktéry bedzie poczatkiem [0,0].
(Mozna wskazac¢ kazdy punkt, poniewaz rysunek zostanie odpowiednio przeskalowany.) Mozna woéwczas
ustali¢ punkty poczatkowe i koricowe dla wszystkich linii, fukow (skierowanych w prawo lub w lewo) i
gwintéw.

Elementy sekcji DIAGRAM

Elementami tworzacymi rysunki sa linie, tuki (skierowane w prawo i w lewo) oraz gwinty. Dla kazdego
elementu najpierw definiuje sie punkt poczatkowy, nastepnie punkt koncowy.

Format zapisu linii jest nastepujacy:
(LINE [X1,Y1] [X2,Y2])

Format zapisu tuku skierowanego w prawo jest nastepujacy:
(CW [X1,Y1][X2,Y2] r)

where ris the radius of the arc.

Format zapisu tuku skierowanego w lewo jest nastepujacy:
(CCW [X1,Y1][X2,Y2] r)

gdzie r jest promieniem tuku.
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Format zapisu linii oznaczajacej gwint jest nastepujacy:

(THREAD [X1,Y1] [X2,Y2])

UWAGA : tuki (wprawoiw lewo) mogg obejmowac zakres 180 stopni. Jesli jest
potrzebny tuk o wiekszym zakresie, nalezy zastosowac kolejny tuk.

Sekcja PARAMETERS

W sekcji PARAMETERS znajdujg sie wszystkie parametry, ktére mozna wykorzysta¢ do dostosowania
standardowego przedmiotu. Niektdre z nich to wymiary fizyczne surowca i przedmiotu. Inne to dane
korekgciji, szybkosci posuwu i predkosci wrzeciona.

Kazdy parametr zaczyna sie symbolem “#”, ktéry informuje modut Visual Quick Code, Zze wartos¢ po tym
znaku jest nazwg okre$lonej zmiennej. Format zapisu jest nastepujacy:

(PARAMETERS)
(#nazwa zmiennej)
(END PARAMETERS)

Po zdefiniowaniu zmiennej (parametru) mozna okresli jej atrybuty.

Atrybut POSITION

Jesli parametr ma pojawic sie na rysunku, nalezy podaé potozenie. Zapisuje sie je w postaci (POSITION
[X,Y]), gdzie X jest wspdtrzedng poziomag, a Y wspotrzedng pionowa. Wspétrzedne sg podawane
wzgledem wspotrzednych zdefiniowanych w sekcji DIAGRAM. Zazwyczaj tylko wymiary fizyczne
przedmiotu majg atrybut POSITION.

Atrybuty Zwigzane z Formatem

Do modyfikowania wartosci wprowadzonych przez uzytkownika stuzy kilka atrybutéw. Kiedy w sekg;ji
GCODE zostanie uzyty parametr, to bedzie wyswietlany w poprawionej postaci. W kolumnie Format w
przedstawionej tabeli pokazano wptyw wpisania przez uzytkownika wartosci 1 parametru A w szablonie
X#A kodu G. Jesli nie zostang uzyte Zadne atrybuty formatu, wynikowym kodem G bedzie X1.

Atrybut Format Opis

(NO DECIMAL) X1 Wartosé w kodzie G bedzie przedstawiona bez kropki dziesietnej. Mozna
uzy¢ w odniesieniu do predkosci wrzeciona, numeru narzedzia i korekcji.

(ONE PLACE) X1 Liczby wpisane bez kropki dziesietnej sg zamieniane na czesci dziesiate.

(TWO PLACE) X.01 Liczby wpisane bez kropki dziesietnej sg zamieniane na czesci setne.

(THREE PLACE)  X.001 Liczby wpisane bez kropki dziesietnej sg zamieniane na czesci
tysieczne.

(FOUR PLACE) X.0001 Liczby wpisane bez kropki dziesietnej sg zamieniane na czesci
dziesieciotysieczne.

Jesli z jednym parametrem uzyto kilka wymienionych atrybutow, wynik jest niezdefiniowany.

UWAGA: Do jednego parametru nie mozna uzywac¢ kilku parametrow
formatowania.
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Sekcja GCODE

Ta sekcja odpowiada za wygenerowanie kodu G niezbednego do obrobienia przedmiotu. Podobnie do
poprzednich sekcji programu 009997, sekcja GCODE sktada sie tylko z komentarzy. W komentarzach
jest zapisany standardowy kod programowania, taki, jaki bytby wpisany przez programiste w edytorze.
Jedyna réznica polega na tym, ze znak konca bloku nie jest uzywany w komentarzach. Inng réznica jest
rozszerzenie przypominajgce zmienne makr: w miejsce wartosci liczbowej mozna wpisaé “#” z litera.
Litera odpowiada nazwie zmiennej parametru wystepujgcego w sekcji PARAMETERS.

Jedna z linii moze wygladac¢ tak:

(XH#A)

co nalezy czyta¢: “X z wartoscig wpisang jako parametr A”. Na przyktad jesli uzytkownik wpisze 3.5 jako
warto$¢ parametru A, wynikowy kod G bedzie nastepujacy:

X3.5;

Pamietaj, ze potaczenie “#litera” mozna uzywac¢ wszedzie tam, gdzie zostataby uzyta liczba - wyrazenia,
a takze proste kody. Na przykfad zapis (X [#A - #B]) jest poprawny, jesli tylko w sekcji PARAMETERS
wystepujg wartosci A i B.

UWAGA : Koniecznie uzywaj atrybutow formatowania parametréw aby miec
pewnosc, ze wygenerowany kod G jest poprawny. Na przyktad “T101.;”
nie jest poprawnym kodem G z powodu kropki dziesietnej. Jesli zatem
linia w sekcji GCODE jest zapisana jako (T#E), to parametr E musi
mie¢ witgczony atrybut NO_DECIMAL.

PRoGRAM PRZYKLADOWY

Ponizej przedstawiono przyktad prostego programu. Ten przyktad to kompletny szablon 009997, ktéry
obrazuje zgromadzone tu informacje.

%
09997
(CATEGORY)

(TEMPLATE)
(NAME FREZOWANIE KWADRATU)

(DIAGRAM)
(LINE [0,0] [40,0]) (CENTER LINES)
(LINE [0,0][0,37])

(DATUM [34,31])

(LINE [4,31][34,31])
(LINE [34,31] [34,3])
(LINE [34,3] [4,3])
(LINE [4,3] [4,31])

(LINE [4,32] [4,34])
(LINE [34,32] [34,34])
(LINE [35,31] [37,31])
(LINE [35,3][37,3])

(ARROW [16,33][4,33])
(ARROW [22,33][34,33])
(ARROW [36,17][36,31])
(ARROW [36,13][36,3])
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(END DIAGRAM)

(PARAMETERS)
(#TooINo)
(NO DECIMAL)

(#WrkOfset)
(NO DECIMAL)

(#CuterRad)

(#SpdleRpm)
(NO DECIMAL)

(#DpthCut)

(#XDist)
(POSITION [17,34])

(#YDist)
(POSITION [35,16])

(#Feedrate)
(END PARAMETERS)

(GCODE)
(T#ToolNo M06)

(GO0 G90 G#WrkOfset X[#CuterRad+.1] Y[#CuterRad+.1])

(S#SpdleRpm M03)

(G43 H#ToolNo Z1. M08)
(G01 Z-#DpthCut F50.)
(G01 G41 D#ToolNo X0)
(GO1 Y-#YDist F#Feedrate)
(G01 X-#XDist)

(G01Y0)

(G01 X[0+#CuterRad+.1])
(G01 G40 Y[#CuterRad+.1])
(G00 Z1. M09)

(G28 G91 20 M05)

(M30)

(END GCODE)
(END TEMPLATE)

(END CATEGORY)
%

A5 -

SZYBKI KOD

175




m I“Stru ija Obsl’ugi Styczeri 2003

176

3.23 EDYTOR ZAAWANSOWANY

Zaawansowany edytor HAAS umozliwia uzytkownikowi jednoczesne przegladanie i modyfikowanie dwdch
programow CNC. Dzieki temu fatwiej mozna modyfikowaé programy istniejgce i tworzy¢ nowe. Dostep do
funkcji edytora jest mozliwy dzieki rozwijanym menu. Ponadto funkcja pomocy kontekstowej udostepnia
dodatkowe informacje o mozliwosciach edytora.

Zaawansowany edytor uruchamia sie przyciskiem EDIT. Kolejne nacisniecia przycisku PRGRM/CONVRS
zmieniajg ekran miedzy zaawansowany edytorem, edytorem 40 kolumnowym i trybem Quick Code.

Zawsze po wlaczeniu menu rozwijanego zostanie rozwiniete menu biezace, w ktérym bedzie podswietlone
jedno polecenie. Uzytkownik moze skorzystac z kétka recznego, aby zmieniaé polecenia menu. Moze tez
uzy¢ przyciskéw ze strzatkami géra/dét do przewijania pozycji w menu, lub przyciskéw ze strzatkami w lewo/
prawo, by wyswietli¢ inne polecenia menu.

Przycisk UNDO stuzy do wytgczenia menu rozwijanego. Jesli zostanie nacisniety po wiaczeniu funkcji w
menu, dziatanie tej funkcji zostanie przerwane.

Przycisk EDIT stuzy do przetgczania miedzy programami wybranymi do edyciji.

Przycisk F4 spowoduje otworzenie kolejnej kopii biezgcego programu w zaawansowanym edytorze.
Uzytkownik moze wtedy szybko dokonac edycji dwdch réoznych miejsc tego samego programu (po nacisnieciu
F4), przej$¢ do innego miejsca, a nastepnie przyciskiem EDIT przetgczac te dwa miejsca na ekranie. Jesli
zostanie wpisane Onnnnn i nacisniety przycisk F4, w oknie nieaktywnym zostanie otworzony program
Onnnnn.

Na rysunku przedstawiono uktad zaawansowanego edytora.

Mode PROGRAM (EDIT) Onnnnn KEY TURNS MENU ON / OFF Key

Help
Menu bar +—— PROGRAM EDIT SEARCH MODIFY /O HELP
Onnnnn
Active Edit Display
Inactive Edit Display
Context sensitive help
Messages Alarm Messages
Input
Uktad efkranu zaawansowanego edvtora
Opis
F1 KEY TURNS MENU ON/OFF = PRZYCISK F1 WLACZA/WYLACZA MENU
Mode = Tryb Menu bar = Pasek menu
PROGRAM (EDIT) = PROGRAM (EDYCJA) SEARCH = SZUKAJ
MODIFY = ZMIEN /O HELP = POMOC WE/WY
Key Help = Przycisk pomocy Active Edit Display = Obszar aktywnego programu
Inactive Edit Display = Obszar nieaktywnego programu Messages = Komunikaty
Input = Wejscie Context sensitive help = Pomoc kontekstowa
Alarm Messages = Alarmy
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Ekran zaawansowanego edytora jest podzielony na nastepujace obszary:
* Wiersz trybu i stanu — zawiera informacje o biezgcej stronie, trybie pracy i stanie sterownika.

« Komunikaty — miejsce na wy$wietlanie informacji systemowych. W tym miejscu sg wyswietlane
zadania wprowadzenia danych i informacje o alarmach.

* Wejscie — miejsce na wyswietlenie danych wprowadzonych przez operatora.
« Pasek menu — zawiera menu rozwijane.

* Pomoc — miejsce na wys$wietlanie krétkich komunikatéw z pomocg. Shows the user the most important
keys that can be used in the current context or operation.

* Lewal/prawa strona ekranu — miejsce na program aktywny i nieaktywny. Po pierwszym uruchomieniu
edytora biezgcy program zostanie wyswietlony po lewej stronie, strona prawa bedzie pusta. W tym
obszarze mozna wyswietli¢ inny program lub mozna wyswietli¢ liste programéw i tekst pomocy, kiedy w
menu rozwijanym zostanie wybrana pozycja menu.

* Pomoc kontekstowa — jest to miejsce na wyswietlenie kontekstowych informacji dotyczacych pozycji
zaznaczonej kursorem.

FunkcJE ZAAWANSOWANEGO EDYTORA

W tym rozdziale krétko opisano mozliwosci edytora zaawansowanego, znaczenie kazdej pozycji menu i
komunikaty, ktére mogg zosta¢ wyswietlone podczas pracy.

POMOC KONTEKSTOWA (przycisk F1)

Przycisk F1 w edytorze zaawansowanym powoduje wyswietlenie menu, przyciski ze strzatkami lub kétko
reczne stuzy do podswietlenia polecenia w menu. Tekst pomocy zostanie wyswietlony w dolnym prawym
narozniku ekranu. Przyciski PAGE UP i PAGE DOWN stuzg do przewijania tekstu. Przycisk UNDO spowoduje
powr6t do menu, a przycisk RESET spowoduje catkowite wyjscie z menu.

Menu PROGRAM

Create New Program (Utwérz nowy program)

Stuzy do utworzenia nowego programu, jezeli tylko jest odpowiednio duzo wolnego miejsca w katalogu
programoéw i jesli jest wystarczajaco wolnej pamieci. Nalezy wpisaé nazwe programu (Onnnnn), gdzie
numerem jest liczba z zakresu od 0 do 99999, ktéra jeszcze nie wystepuje w katalogu programow.

Select Program From List (Wybierz program z listy)
Sterowanie HAAS utrzymuje katalog z programami, ktére operator moze wybierac. Ta pozycja menu umozliwi
wybranie istniejgcego programu do edyciji.

Po wybraniu tego polecenia zostanie wyswietlona lista programéw. Mozna w niej przemieszczac sie
przyciskami kursowa lub korzystajgc z kotka recznego. Nacisniecie przycisku ENTER lub SELECT PROG
spowoduje zaznaczenie podswietlonego programu i zastgpienie listy z programami trescig tego programu. Tak
wybrany program jest aktywny, w poprzednio aktywny program pojawi sie w ekranie programu nieaktywnego.

Duplicate Active Program (Skopiuj aktywny program)
Po wybraniu tego polecenia zostanie utworzony nowy program i zostanie do niego zapisana tres¢ programu
aktywnego. Nowy program otrzyma nazwe podang przez uzytkownika i stanie sie programem aktywnym.

Delete Program From List (Usun program z listy)

Stuzy do usuniecia programu z katalogu programéw. Po wybraniu zostanie wyswietlona lista wszystkich
programow z opcjg ALL na koncu.

96-0121rev A -7/ 177




(&) orer m Instrukcja Obstugi Styezer 2003

Aby usung¢ wybrany program, nalezy najechaé¢ na niego kursorem i nacisng¢ przycisk ENTER. Tak wydane
polecenie trzeba potwierdzi¢. Wpisanie “Y” spowoduje usuniecie wybranego programu. Kazdy inny klawisz spowoduije,
ze program nie bedzie usuniety. Po skasowaniu programu na ekranie dalej jest wyswietlana lista programow.

Aby usung¢ wszystkie programy, nalezy najechaé na ALL i nacisng¢ przycisk ENTER. Che¢ usuniecia
programow trzeba potwierdzié przyciskiem “Y”. Kiedy wszystkie programy zostang usuniete, zostanie
utworzony program 00000, ktéry stanie sie programem aktywnym.

Switch To Left Or Right Side (Przetacz na lewa lub prawa strone)

To menu powoduje przetaczenie programdow miedzy lewg i prawg strong, czyli program aktywny staje sie
nieaktywnym i odwrotnie. Jezeli nie ma programu nieaktywnego, nic sie nie stanie. Polecenie ma tylko dwa
mozliwe ekrany: jeden po lewej stronie i jeden po prawej. Ekran nieaktywny jest uzywany, kiedy zostanie
wybrany lub utworzony nowy program.

MENU EDIT (EDYCJA)

Undo (Cofnij)

Stuzy do cofniecia ostatnio wykonanej operacji wstawienia, skasowania lub zmiany programu. Powtdrne nacisniecie
przycisku UNDO spowoduje cofnigcie kolejnej zmiany, mozna cofng¢ najwyzej 9 wprowadzonych zmian. Jesli
wybrano blok, to nacisniecie przycisku spowoduje opuszczenie trybu wyboru bloku bez cofania Zzadnych czynnosci.

Select Text (Wybierz tekst)

Polecenie stuzy do wskazania miejsca, od ktérego zacznie sie zaznaczanie bloku. Aby wskazaé koniec
takiego bloku, nalezy umiesci¢ kursor w miejscu docelowym i nacisng¢ przycisk F2 lub ENTER. Blok
zaznaczony w taki sposéb zostanie podswietlony. Aby usung¢ zaznaczenie bloku, nalezy nacisng¢ przycisk
UNDO. Funkcja dziata tak samo w edytorze 40 kolumnowym z tg réznica, ze polecenie to zamiast przycisku
F1 stuzy do zaznaczenia poczatku tekstu. Do zakonczenia zaznaczania mozna uzy¢ przycisku ENTER lub
F2. Po wybraniu polecenia na ekranie pojawi sie nastepujaca informacja:

SCROLL UP/DOWN, PRESS ENTER OR F2 (to complete the text selection) (przewin géra/dét, nacisnij
ENTER lub F2, aby zaznaczy¢ tekst)

Move Selected Text (Przenie$ zaznaczony tekst)
Zaznaczony tekst zostanie przeniesiony do linii nastepujacej po linii z kursorem w ksztatcie strzaiki.

Copy Selected Text (Skopiuj zaznaczony tekst)
Zaznaczony tekst zostanie skopiowany do linii nastepujacej po linii z kursorem w ksztatcie strzatki.

Delete Selected Text (Usun zaznaczony tekst)

Polecenie stuzy do usuniecia zaznaczonego bloku. Jezeli zaden blok tekstu nie jest zaznaczony, zostanie
usuniety podswietlony element. Przycisk UNDO mozna wykorzysta¢ do odtworzenia skasowanych
komentarzu lub do cofniecia poszczegdlnych polecen, ale nie mozna go zastosowaé do przywrdcenia
skasowanych blokéw kodu. Przycisk DELETE spowoduje skasowanie pojedynczych znakéw z komentarzy i
jest klawiszem uruchamiajgcym te pozycje menu.

Cut Selection To Clipboard (Przenies do schowka)

Zaznaczony tekst zostanie przeniesiony z biezgcego programu do nowego programu o hazwie “Schowek”
(ang. Clipboard). Poprzednia zawartos¢ schowka zostanie skasowana. Numer programu przypisany do
schowka (8998) jest definiowany parametrem nr 226 i w razie potrzeby mozna go zmienié.

Copy Selection To Clipboard (Skopiuj do schowka)

Zaznaczony tekst zostanie skopiowany z biezacego programu do nowego programu o nazwie “Schowek” (ang.
Clipboard). Poprzednia zawarto$¢ schowka zostanie skasowana. Numer programu przypisany do schowka
(8998) jest definiowany parametrem nr 226 i w razie potrzeby mozna go zmienié.

Paste From Clipboard (Wstaw ze schowka)
Zawartos¢ schowka zostanie skopiowana do biezgcego programu do linii nastepujacej po linii wskazanej kursorem.
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MENU SEARCH (ZNAJDZ)

Find Text (Znajdz tekst)

To polecenie stuzy do wyszukania kodu(éw) G w biezacym programie. Wyszukiwanie mozna prowadzi¢ od
potozenia kursora w kierunku poczatku i korica programu. Po przeprowadzeniu wyszukiwania kursor zostanie
umieszczony w miejscu znalezionego tekstu.

Find Again (Znajdz ponownie)

Polecenie stuzy do ponownego wyszukania w biezgcym programie tekstu z poprzedniego wyszukiwania.
Poszukiwanie rozpocznie sie od biezgcego potozenia kursora w tym samym kierunku, co w poprzednim
wyszukiwaniu. Funkcja stuzy do przeszukiwania blokéw zaznaczonych i niezaznaczonych.

Find And Replace Text (Znajdz i zastap tekst)

Polecenie stuzy do wyszukania w biezgcym programie zadanych kodéw G i zamianie ich na inny kod G. Wyszukiwanie
mozna prowadzi¢ od potozenia kursora w kierunku poczatku i korica programu. Kursor zostanie przeniesiony w miejsce
znalezionego kodu i pojawi sie pytanie, czy tekst ten zamienic, szuka¢ dalej czy zrezygnowacé z funkgiji.

MENU MODIFY (ZMIEN)

Remove All Line Numbers (Usun numeracije linii)
Polecenie spowoduje automatyczne usuniecie z edytowanego programu wszystkich kodéw N nie posiadajacych
swoich odwotan. Jesli jest zaznaczony blok, to zostang zmienione tylko kody wystepujace w zaznaczonym tekscie.

Renumber All Lines (Przenumeruj linie)
Polecenie spowoduje zmiane numeracji wszystkich zaznaczonych blokéw w programie lub, jesli jest
zaznaczony blok, numeraciji tylko blokéw z kodami G zawartych w zaznaczonym fragmencie.

Renumber By Tool (Przenumeruj wedtug narzedzi)
Stuzy do przeszukania zaznaczonego tekstu lub catego programu pod katem wystepowania kodow T i
powoduje zmiane numeracji blokdw programu wedtug tych kodow.

Reverse + & - Signs (Odwrécone znaki +i -)

Polecenie spowoduje odwrdcenie znaku wszystkich wartosci numerycznych zwigzanych z jednym lub kilkoma
kodami adreséw w programie. Jesli jest zaznaczony blok, to zostang zmienione tylko kody wystepujace w
zaznaczonym tekscie.

Reverse X & Y (Odwréé X iY)
Po wybraniu tego menu wszystkie kody X w programie zostang zamienione na kody Y i odwrotnie. Jesli jest
zaznaczony blok, to zostang zmienione tylko kody wystepujace w zaznaczonym tekscie.

MENU 1/0 (WEJSCIE/WYJSCIE)

Send RS-232 (Wyslij przez RS-232)
Stuzy do wystania przez port RS232 programu(éw) wybranych w katalogu. Kiedy zostanie wybrane to polecenie,
zostanie wy$wietlona lista wszystkich programéw zapisanych w pamieci, a na kohcu znajdzie sie opcja ALL.

Aby wybra¢ program, nalezy najechaé na niego kursorem i nacisna¢ przycisk INSERT. Przed nazwag programu
pojawi sie podswietlenie, oznaczajgce, ze ten program zostat wybrany. Ponowne nacisniecie przycisku
INSERT spowoduje usuniecie zaznaczenia, a podswietlenie zniknie. Przycisk DELETE mozna uzy¢ do
usuniecia wszystkich wybranych programoéw. Kiedy kursor znajdzie sie na opcji ALL, to zostang wybrane
wszystkie programy niezaleznie od podswietlenia.

Aby wysta¢ zaznaczone programy, nalezy nacisng¢ przycisk ENTER. Je$li zostanie wybrana opcja ‘ALL’, to
wszystkie programy zostang wystane z jednym znakiem “%” na poczatku i z jednym znakiem na koncu transmis;ji.

Receive RS-232 (Odbierz przez RS-232)
Polecenie stuzy do odbierania programéw przez port szeregowy RS232. Tak wczytany program zostanie
zapisany w pamieci jednostki CNC z indywidualnym numerem Onnnnn.
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Przed uzyciem tego polecenia trzeba najpierw zaznaczy¢ opcje ALL w ekranie LISTPROG. Numery
programéw Onnnnn bedg wpisywane automatycznie na podstawie wczytywanych danych. Trzeba pamietac,
aby po kazdej transmis;ji plikdw zaznaczaé opcje ALL w ekranie LISTPROG.

Send Disk (Zapisz na dysku)
Polecenie stuzy do zapisywania programoéw na dysku. Kiedy zostanie wybrane to polecenie, zostanie
wyswietlona lista wszystkich programoéw zapisanych w pamieci, a na koncu znajdzie sie opcja ALL.

Aby wybra¢ program, nalezy najechaé na niego kursorem i nacisna¢ przycisk INSERT. Przed nazwa programu
pojawi sie podswietlenie, oznaczajgce, ze ten program zostat wybrany. Ponowne nacisniecie przycisku
INSERT spowoduje usuniecie zaznaczenia, a podswietlenie zniknie. Przycisk DELETE mozna uzy¢ do
usuniecia wszystkich wybranych programéw. Kiedy kursor znajdzie sie na opcji ALL, to zostang wybrane
wszystkie programy niezaleznie od podswietlenia.

ENTER DISK FILENAME (wpisz nazwe pliku): tu nalezy wpisa¢ nazwe pliku zapisywanego na dysku (w
formacie PC DOS) i nastepnie nacisng¢ przycisk ENTER. Jesli zostanie wybrana opcja “ALL”, to wszystkie
programy zostang wystane z jednym znakiem “%” na poczatku i z jednym znakiem na koncu transmisji. Jesli
nazwa pliku nie zostanie wprowadzona, sterownik wysle pliki niezaleznie, uzywajac numeru programu Onnnnn
jako nazwy pliku.

Receive Disk (Wczytaj z dysku)
Polecenie stuzy do wczytania programu z dysku. Tak wczytany program zostanie zapisany w pamieci
jednostki CNC z indywidualnym numerem Onnnnn.

ENTER DISK FILENAME (wpisz nazwe pliku): tu nalezy wpisaé nazwe pliku wczytywanego z dysku (w
formacie PC DOS) i nastepnie nacisng¢ przycisk ENTER.

Disk Directory (Katalog dysku)

Polecenie stuzy do wyswietlenia katalogu plikéw na dysku. Pierwszy wyswietlany plik jest podswietlony. Aby
wybrac plik, nalezy najechaé na niego kursorem przy pomocy przyciskow ze strzatkami lub uzywajgc kétka
recznego. Aby wczytac plik, nalezy go wybrac¢ i nacisnaé przycisk WRITE. Programy z kodami G zapisane w
plikach zostang wczytane do pamieci.

Jesli ilo$¢ dostepnej pamieci jest za mata dla pliku, wiaczy sie alarm 429 i tylko czes¢ katalogu zostanie
wyswietlona.

F1: HELP (POMOC)

How To Use The Editor (Jak uzywac¢ edytora)

Pomoc on-line jest wyswietlana zawsze, kiedy zostanie uaktywnione to menu. Zawiera ona krotki opis edytora
i jego funkcji. Do sterowania menu stuzg przyciski ze strzatkg w gore lub w doét oraz kétko reczne, a do
przewijania tekstu pomocy stuzg przyciski Page Up, Page Down, Home i End. Ponadto jesli przycisk F1
zostanie nacisniety podczas pracy z menu, tekst pomocy pojawi sie na ekranie. Ponowne nacisniecie F1
zamknie pomoc. Nacisniecie przycisku UNDO spowoduje powrdt do aktywnego programu.

Quick Code

Wybranie tego polecenia spowoduje wigczenie trybu Quick Code w nieaktywnej czesci edytora. Od tego
momentu uzytkownik moze dysponowac¢ wszystkimi funkcjami Quick Code. Peten opis mozliwo$ci trybu
Quick Code mozna znalez¢ w oddzielnym rozdziale niniejszej instrukcji. Przycisk EDIT spowoduje
zakonczenie pracy w trybie Quick Code.
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SKROTY STOSOWANE w EDYTORZE ZAAWANSOWANYM

Nacisniecie tych przyciskow w zaawansowanym edytorze spowoduje szybkie przejscie do okreslonych
pozycji menu bez koniecznosci naciskania przycisku F1 i wyszukiwania polecenia kursorem.

KLAWISZ AKTYWNY OPIS

SELECT
PROG

F2

EDIT

)

F4

INSERT

ALTER

DELETE

[
UNDO

SEND
RS232

RECV
RS232

ERASE
PROG
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Stuzy do wyswietlenia listy programéw w nieaktywnej czesci ekranu edytora (polecenie
SELECT PROGRAM FROM LIST).

Stuzy do wskazania poczatku zaznaczanego tekstu i zdefiniowania pierwszego wiersza
edytowanego bloku. Nalezy przewing¢ zaznaczany tekst do ostatniej linii i nacisnaé przycisk
F2 lub WRITE. Blok zaznaczony w taki sposéb zostanie pod$wietlony.

Przycisk mozna wykorzystywaé¢ zamiast polecenia SWITCH TO LEFT OR RIGHT SIDE do
przetgczania miedzy dwoma programami wybranymi do edyciji.

Przycisk F4 spowoduje wyswietlenie kolejnej kopii tego samego programu w drugiej czesci ekranu
edytora zaawansowanego. Operator moze szybko przetaczac sie miedzy dwoma miejscami w

jednym programie. Naciskanie przycisku powoduje przetagczanie miedzy dwoma programami.

Jesli zostanie wpisany numer programu (Onnnnn) i nastepnie naci$niety przycisk F4 lub przycisk ze
strzatkg w dét, program zostanie wyswietlony po drugiej stronie ekranu edytora zaawansowanego.

Przycisk mozna wykorzysta¢ zamiast menu COPY SELECTED TEXT do skopiowania

programu do wiersza za miejscem wskazywanym przez kursor.

Przycisk mozna wykorzysta¢ zamiast menu MOVE SELECTED TEXT do przeniesienia
programu do wiersza za miejscem wskazywanym przez kursor.

Przycisk mozna uzy¢ zamiast polecenia DELETE SELECTED TEXT do skasowania
wskazanego tekstu w programie.

Jesli zostat zaznaczony blok, przycisk UNDO spowoduje zakonczenie funkcji definicji bloku.

Ten przycisk powoduje wigczenie menu I/O z poleceniem wysytania programu.

Ten przycisk powoduje wigczenie menu I/O z poleceniem wczytywania programu.

Ten przycisk powoduje wigczenie menu I/O z poleceniem usuniecia programu. W ekranie
nieaktywnym zostanie wyswietlona lista programow, na ktérej nalezy zaznaczy¢ program kursorem.
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3.24 MAKROPOLECENIA

WPROWADZENIE

Ta funkcja jest opcjonalnym wyposazeniem urzadzenia. Dodatkowe informacje o mozliwosci jej instalacji
mozna uzyskac u sprzedawcy lub w firmie Haas Automation.

Przedstawiony opis dotyczy makropolecen zgodnych z implementacjg w sterownikach Haas. Makropolecenia
(makra) utatwiajg programowanie standardowych programéw z kodami G, definiowanie toru narzedzia oraz
przyczyniajg sie do szybszego i bardziej naturalnego kodowania. Z kilkoma wyjgtkami makra dostepne w
sterownikach HAAS sg zgodne z systemem FANUC 10M i 15M. Te funkcje makr, ktére nie sq wdrozone w
obecnej wersji, sg wymienione na koncu rozdziatu. Programisci, ktérzy juz poznali programowanie
makropolecen, zechcg zapewne przejrzeé ten rozdziat, aby unikng¢ niepotrzebnej pracy.

W tradycyjnym programowaniu maszyn CNC program sktada sie z podprogramow, ktorych NIE MOZNA
zmienia¢ ani modyfikowac, z wyjatkiem zmiany indywidualnych wartosci w edytorze. Makra umozliwiajg
tworzenie podprograméw, w ktérych tor lub potozenie narzedzia zmienia sie zaleznie od wartosci zapisanych
przez programiste w zmiennych. Takie warto$ci mozna przekazaé do podprogramu jako parametry, a takze
moga zostaé przechowane jako tak zwane zmienne globalne.

Programista, korzystajac z takich rozwigzan, moze tworzy¢ biblioteki przetestowanych makropolecen,
pozbawionych btedow. Mozna je pdzniej wykorzystywaé wiele razy, co w ostatecznym efekcie przyczyni sie
do zwiekszenia wydajnosci pracy. Makropolecenia nie majg zastepowaé nowoczesnego oprogramowania CAD/
CAM, ale na pewno beda stanowity wydajne narzedzie w rekach oséb, ktére sie nimi postuguja.

Przedstawiamy kilka przyktadow zastosowania makr. Zamiast prezentowac kod, opisujemy tylko ogélny
sposo6b zastosowania makra.

Narzedzia do Natychmiastowego Mocowania na Stole

Wiele procedur nastawczych mozna czesciowo zautomatyzowac, aby utatwi¢ prace operatora. Mozna
zarezerwowacé narzedzia na wypadek sytuaciji, ktére nie zostaty przewidziane w typowym projekcie noza.
Zatozmy na przyktad, ze firma korzysta ze standardowego zacisku ze standardowym rozktadem otwordw na
Sruby. Jesli po zakonczeniu konfiguracji okaze sie, ze mocowanie wymaga dodatkowego zacisku i jesli
podprogram o numerze 2000 ma wykonac wiercenie otworéw dla tego zacisku, to w celu wprowadzenia
dodatkowego zacisku nalezy wykonac¢ nastepujacg procedure:

1. Ustali¢ wspotrzedne X i Z oraz kat potozenia zacisku, wykonujgc najazd maszyng do
proponowanego potozenia zacisku i odczytujac wspotrzedne potozenia na ekranie.

2. Wykonac nastepujace polecenie w trybie MDI:

G65 P2000 X??? Y??? Z??? A??7?;
Gdzie ??? sg wartosciami ustalonymi w kroku 1.

Makro o numerze 2000 (nie jest tu pokazane) kontroluje prace, poniewaz jego zadaniem jest wykonanie
otwordéw na sruby wedtug zadanego kata przesuniecia A. W zasadzie w ten sposéb operator utworzyt wkasny
staty cykl obrébki.
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Proste Szablony, Ktére sg Czesto Powtarzane w Warsztacie

Szablony, ktére sg czesto uzywane, mozna sparametryzowac i przechowywac gotowe do natychmiastowego
wykorzystania. Na przyktad:

1) Wzory rozmieszczenia srub.

2) Diutowanie.

3) Wzory katowe, np. 5 otwordw na tuku 30 stopni oddalone o 1 cal.

4) Specjalne produkty frezowania, na przyktad miekkie szczeki.

5) Wzory macierzowe, np. 12 poziomo na 15 pionowo

6) Obrdbka powierzchni frezem jednoostrzowym, np. 12 na 5 cali frezem 3 calowym.

Automatyczna Definicja Kompensacji w Oparciu o Tresé Programu

Przy uzyciu makr mozna w kazdym programie ustawi¢ korekcje wspétrzednych, dzieki czemu procedura
rozruchowa jest tatwiejsza i mniej podatna na btedy.

Sondowanie (prébnikowanie)

Czynnosc taka bardzo usprawnia mozliwosci pracy z maszyng. Ponizej podajemy tylko kilka mozliwosci.
1) Profilowanie przedmiotu celem ustalenia nieznanych wymiaréw do pézniejszej obrébki.
2) Kalibracja narzedzi do pomiaru warto$ci kompensacji i zuzycia.
3) Inspekcja przed obrdobka w celu ustalenia nadmiaru materiatu w odlewach.
4) Kontrola po obrébce w celu ustalenia réwnolegtosci i ptasko$ci powierzchni oraz potozenia.

Dzieki makrom maszyna moze by¢ obstugiwana przez mniej doswiadczonych pracownikéw. Umozliwiajg one
wykrywanie pewnych warunkow i wySwietlanie wtasnych komunikatow lub alarméw na monitorze w celu
zwrdcenia uwagi operatora.

WywolaNIE MAKROPOLECENIA (G65

G65 jest poleceniem stuzgcym do wywotania makropolecenia i umozliwia przekazanie do niego argumentow.
Format wywotania jest nastepujacy:

[N###H#] GO5 P+t [LiHH##H] [argumenty] ;

Informacje ujete w nawiasach kwadratowych sg opcjonalne. Nie nalezy ich myli¢ z nawiasami uzywanymi w
wyrazeniach, co objasnimy ponizej. Polecenie G65 wymaga obecnosci parametru P, odpowiadajacego
numerowi programu zatadowanego do pamieci. Jesli zostanie uzyty adres L, to wywotanie makropolecenia
zostanie powtorzone wskazang ilo$¢ razy.

W przyktadzie nr 1 podprogram 1000 jest wywotany raz bez przekazania do niego zadnych parametrow.
Wywotania G65 sg podobne, ale nie takie same jak wywotania M98. Jednocze$nie mozna zastosowac
maksymalnie cztery wywotania G65 (zagniezdzenie w czterech poziomach).

Przyktad 1: G65 P1000; (Wywotanie podprogramu 1000 jako makra)
M30 ; (Zatrzymanie programu)
01000; (Makropolecenie)
M99 ; (Powrdét z makropolecenia)
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W przyktadzie 2 podprogram 9010 jest przeznaczony do wywiercenia otworéw wzdtuz linii, ktérej nachylenie
jest ustalone argumentami X iY, przekazanymi w linii polecenia G65. Gteboko$¢ wiercenia Z jest
przekazywana jako Z, szybko$¢ posuwu jako F, a liczba otwordw jako T. Otwory wzdtuz linii sg wiercone po
wywotaniu makra od biezgcego potozenia narzedzia.

Przyktad 2:  G00 G90 X1.0 Y1.0 Z.05 S1000 MO03; (Potozenie narzedzia)
G65 P9010 X.5Y.25Z2.05F10.T10; (Wywotanie 9010)
G28 M30;
09010; (Otwory rozmieszczone po przekatnej)
F#9 ; (F=Szybkos$¢ posuwu)
WHILE [#20 GT 0] DO1; (Powtdrzone T razy)
G91 G81 Z#26; (Wiercenie do gtebokoéci Z)
#20=#20-1; (Licznik sie zmniejsza)
IF [#20 EQ 0] GOTOS5 ; (Wszystkie otwory wywiercone)
GO0 X#24 Y#25; (Ruch wzdtuz pochylenia)
N5 END1 ;
M99 ; (Powrét do modutu wywotujgcego)

ZASTEPOWANIE KODU (ALIASING

Zastepowanie polega na przypisywaniu kodu G do sekwencji G65 P####t. Na przyktad w prezentowanym
przyktadzie 2 prosciej bytoby napisaé:

G06 X.5Y.25Z.05F10.T10;

W tym przyktadzie nieuzywany kod G, G06, zastepuje polecenia G65 P9010. Aby powyzszy blok pracowat
poprawnie, trzeba parametrowi zwigzanemu z podprogramem 9010 przypisaé warto$¢ 06 (Parametr 91).

Trzeba pamieta¢, ze G00, G65, G66 i G67 nie mogg by¢ zastepowane. Wszystkie pozostate kody z
przedziatu od 1 do 255 mozna stosowaé w zastepowaniu.

Programy o numerach 9010 do 9019 sg zarezerwowane do aliasowania kodéw G. W tabeli ponizej
przedstawiono parametru HAAS, ktére sg zarezerwowane do zastepowania w podprogramach z
makropoleceniami.

Opcja Wymagajaca Makropolecenia

Parametr Haas Kod O
91 9010
92 9011
93 9012
94 9013
95 9014
96 9015
97 9016
98 9017
929 9018
100 9019

Nastawienie zerowej wartosci parametru powoduje wytaczenie aliasowania dla podprogramu. Jesli parametr
jest przypisany do kodu G i zwigzany podprogram nie jest w pamieci, zostanie wigczony alarm.
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Aliasowanie Kodu M

Parametr Haas | Wywotanie makropolecenia M
81 9000
82 9001
83 9002
84 9003
85 9004
86 9005
87 9006
88 9007
89 9008
90 9009

ARGUMENTY MAKROPOLECENIA

Argumenty w poleceniu G65 stuzg do przesytania wartosci i nastawiania zmiennych lokalnych w
wywotywanym makropoleceniu.

W przyktadzie 2 przedstawionym powyzej argumenty X i Y sg przekazywane do lokalnych zmiennych
makropolecenia. Zmienna lokalna #24 jest zwigzana z X i przyjmuje warto$¢ 0.5. Zmienna lokalna #25 jest
zwigzana z Y i przyjmuje warto$¢ 0.25.

W przedstawionych dwoch tabelach pokazano mapowanie literowych zmiennych adresowych do zmiennych
numerycznych, uzywanych w makrach.

Adresowanie Alfabetyczne

Adres: |A|B|C|D|E|F|G|H]|I |J|K|L|M
Zmienna: (1 (2 |3 |7 |8 |9 |- |11|4]|5]|6]|-[13
Adres: INJO|P QR |S|T|U|IV|IW|X]|Y|Z
Zmienna: | - | - | - [1718 19|20 (21|22 (23|24 25|26

Alternatywne Adresowanie Alfabetyczne

Adres:| A B |c |1 |J|K|1|J|[K]|T [
Zmienna:{ 1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |89 |10]11
Adres:| K [ 1 U [ K[ 1T oK1y ]K]I
Zmienna:{ 12 |13 (14 |15 |16 [17 |18 |19 |20 | 21 | 22
Adres:] J [K [T [Jd k[T olk[T]u]K
Zmienna:| 23 |24 (25 |26 |27 |28 |29 [30 |31 [32 |33

Argumenty moga przyja¢ dowolng warto$¢ zmiennoprzecinkowa z najwyzej czterema miejscami po przecinku.
Jesli jest wigczony tryb zadawania metrycznego, sterowanie dopusci trzy miejsca po przecinku. W
przyktadzie nr 3 ponizej zmienna lokalna #7 otrzyma warto$¢ 0.0004.

Jezeli kropka dziesietna nie jest sktadnikiem wartosci argumentu, tak jak tu:

Ge5 P9910A1 B2 C3
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Warto$ci sg przestane do makropolecenia zgodnie z tabelg ponize;j:

Przekazywanie Argumentu Catkowitego (bez kropki dziesietnej)

Adres: A B C D E F G H I J K L M
Zmienna: | .001 | .001 | .001 1. 1. 1. - 1. |.0001].0001(.0001( 1. 1.

Adres: N @) P Q R S T u V w X Y Z
Zmienna: - - - |.0001|.0001| 1. 1. 1.0001].0001 [.0001|.0001|.0001).0001

Wszystkie 33 lokalne zmienne makr mogg mie¢ przypisane warto$ci za pomocg argumentéw przy uzyciu
alternatywnych metod adresowania. W podanym przykfadzie przedstawiono sposdb wystania dwoch zestawéw
wspétrzednych do makropolecenia. Zmienne lokalne #4 do #9 przyjmag wartosci odpowiednio 0.0001 do 0.0006.

Przyktad 3: G65 P2000 1 J2 K3 14 J5 K6 ;

Nastepujacych liter nie mozna uzywac do przekazywania parametréw do makroprograméw. G, L, N, O lub P.

STAtE w MAKRACH

State sg wartosciami zmiennoprzecinkowymi, umieszczanymi w wyrazeniach w makrach. Mozna je faczy¢ z
adresami A ... Z lub mogg w wyrazeniu by¢ traktowane indywidualnie. Przyktadami statych sg 0.0001, 5.3 lub -10.

ZMIENNE MAKROPOLECEN

Wystepujq trzy kategorie zmiennych makropolecen: zmienne systemowe, globalne i lokalne.

Korzystanie ze Zmiennych
Odwotania do wszystkich zmiennych nastepujg przez symbol liczby (#) i liczbe ze znakiem, wystepujaca
bezposrednio po nim. Przyktady: #1, #101 i #501.

Zmienne sg wartosciami dziesietnymi, reprezentowanymi przez liczby zmiennoprzecinkowe. Jezeli zmienna
nie byta jeszcze uzywana, moze miec tylko warto$¢ “niezdefiniowang”. Taka wartos¢ oznacza, ze zmienna nie
byta uzywana. Zmiennej mozna przypisac¢ warto$¢ niezdefiniowang za pomoca specjalnej zmiennej #0.
Zmienna #0 ma niezdefiniowang warto$¢ 0.0, zaleznie od kontekstu, w jakim zostata uzyta. Wiecej o tym
napiszemy w dalszej czesci instrukcji. Posrednie odwotanie do zmiennej mozna uzyskac przez umieszczenie
numeru zmiennej w nawiasie kwadratowym.

#[<wyrazenie>]

Wartos¢ takiego wyrazenia zostanie obliczona i jego wynik stanie sie wartoscig zmiennej. Na przyktad:

#1=3;
#[#1]=3.5 + #1;

W ten sposdb zmienna #3 przyjmie warto$¢ 6.5.
Zmienne mozna stosowac¢ zamiast statych w kodach G, ktére majg adres od A do Z.

W bloku:
N1 G0 G90 X1.0 YO ;
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zmienne moga przyjac nastepujace wartosci:

#7=0;

#11=90;
#1=1.0;
#2=0.0;

a blok zostanie zamieniony przez:
N1 G#7 G#11 X#1 Y#2 ;
Wartosci zmiennych w czasie wykonywania makra zostang wykorzystane jako wartosci adresow.

Zmienne Lokalne

Zmienne lokalne to zmienne o numerach od #1 do #33. Zestaw zmiennych lokalnych jest dostepny przez caty
czas. Kiedy zostanie wykonane odwotanie do podprogramu poleceniem G65, zmienne lokalne sg zapisywane,
a uzytkownik uzyskuje do dyspozycji nowy zestaw zmiennych. Taka procedura nosi nazwe “zagniezdzania”
zmiennych lokalnych. W wywotaniu G65 wszystkie nowe zmienne lokalne sg kasowane do wartosci
niezdefiniowanych, a zmienne lokalne, ktérych zmienne adresowe odpowiadajg zmiennym podanym w
poleceniu G65, przyjmujg wartosci z wywotania G65. Ponizej przedstawiamy tabele zmiennych lokalnych
razem z argumentami zmiennych adresowych, ktére je zmieniaja.

Zmienna:| 1 | 2|1 3|4 |5]|6(7]8]9]|10]11
Adres:] A[B|[C| I |J|K|DJE]|F H
Alternatywna: I J K] I J
Zmienna:| 12 13| 14| 15| 16| 17| 18] 19| 20| 21| 22
Adres: M Q| R]|] S ulv
Alternatywna:| K | | J]I K| | J|I K| | J| K| |
Zmienna:| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29] 20| 31| 32| 33
Adres:| W| X | Y
Alternatywna:| J | K| | J|I K| | J|I K| | J| K

Prosimy zauwazy¢, ze zmienne 10, 12, 14 .. 16 27 .. 33 nie majg odpowiadajgcych im argumentéw w
adresie. Mozna je zdefiniowad, jesli zostanie uzyta odpowiednia liczba argumentéw |, J i K, co opisano w
rozdziale poswieconym argumentom.

W makropoleceniu zmienne lokalne mozna odczytywac i zmienia¢, podajgc numery zmiennych 1..33.

Jesli do wielokrotnych powtorzer wywotania makra jest uzywany argument L, to argumenty sg ustalane tylko
w pierwszym powtdérzeniu. Oznacza to, ze jesli zmienne lokalne 1 .. 33 sg zmienione w pierwszym
powtérzeniu, to w nastepnych powtérzeniach bedzie dostep tylko do warto$ci zmienionych. Wartosci lokalne
sg zachowywane miedzy kolejnymi powtdrzeniami, jesli adres L ma warto$¢ wiekszg niz 1.

Wywotanie podprogramu za pomocag M97 lub M98 nie powoduje zagniezdzania zmiennych lokalnych. Zmienne
lokalne wskazywane w podprogramie wywotanym przez polecenie M98 sg tymi samymi zmiennymi i o tych
samych wartosciach, ktére obowigzywaty przed wykonaniem wywotania M97 lub M98.

Zmienne Globalne

Te zmienne sg dostepne przez caty czas. Kazda zmienna globalna wystepuje tylko w jednej kopii. Zmienne
tego typu wystepujg w dwéch zakresach: 100..199 i 500..699. Pozostajg one w pamieci po wytaczeniu
zasilania. Zmienne nie sg kasowane, jak w systemach FANUC.
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Zmienne systemowe umozliwiajg programiscie sterowanie wieloma parametrami i nastawami. Ustalajac
warto$¢ zmiennej systemowej mozna zmieni¢ dziatanie przypisanej jej funkcji. Poprzez odczytanie zmiennej
systemowej program moze zmieni¢ swoje dziatanie, jedli zalezy ono od wartosci odczytanej zmienne;j.
Niektére zmienne systemowe maja atrybut READ ONLY (tylko do odczytu). Oznacza to, ze programista nie
moze zmieni¢ ich wartosci. Ponizej przedstawiamy krétkg tabele z obecnie wdrozonymi zmiennymi
systemowymi oraz opis ich zastosowania.

Zmienne Systemowe

ZMIENNE UZYCIE

#0 Warto$¢ nie jest liczbg (tylko do odczytu)

#1-#33 Argumenty przy wywotaniu makropolecenia

#100-#199 Zmienne ogdlnego przeznaczenia zapisywane przy wytaczeniu zasilania
#500-#699 Zmienne ogdlnego przeznaczenia zapisywane przy wytaczeniu zasilania
#700-#749 Zmienne ukryte tylko do uzytku wewnetrznego

#800-#999 Zmienne ogdlnego przeznaczenia zapisywane przy wytaczeniu zasilania
#1000-#1063 64 wejscia cyfrowe (tylko do odczytu)

#1064-#1068 Maksymalne obcigzenie w osi.

#1080-#1087 Bezposrednie wejscia analogowo cyfrowe (tylko do odczytu)
#1090-#1098 Filtrowane wejscia analogowo cyfrowe (tylko do odczytu)

#1094 Obcigzenie wrzeciona z napedem OEM (tylko do odczytu)

#1098 Obcigzenie wrzeciona z napedem wektorowym Haas (tylko do odczytu)
#1100-#1139 40 wyjs¢ cyfrowych

#1140-#1155 16 dodatkowych wyjs¢ przekaznikowych przez wyjscia multipleksowane
#1264-#1268 Maksymalne obcigzenie w osi.

#2000-#2199 Korekcje dtugosci narzedzia

#2201-#2399 Zuzycie dtugosci narzedzia

#2401-#2599 Korekcje srednicy/promienia narzedzia

#2601-#2799 Zuzycie Srednicy/promienia narzedzia

#3000 Alarm programowany

#3001 Zegar milisekundowy

#3002 Zegar godzinowy

#3003 Zablokowanie pojedynczego bloku

#3004 Sterowanie przesterowaniem

#3006 Stop programowy z komunikatem

#3011 Rok, miesiac, dzien

#3012 Godzina, minuta, sekunda

#3020 Zegar wtagczenia (tylko do odczytu)

#3021 Zegar uruchomienia programu (tylko do odczytu)

#3022 Zegar posuwu (tylko do odczytu)

#3023 Zegar aktualnego detalu (tylko do odczytu)

#3024 Zegar ostatnio zakonczonego detalu (tylko do odczytu)

#3025 Zegar poprzedniego detalu (tylko do odczytu)

#3026 Narzedzie we wrzecionie (tylko do odczytu)

#3027 Obroty wrzeciona (tylko do odczytu)

#3030 Tryb pojedynczego bloku (tylko do odczytu)

#3031 Ruch prébny (tylko do odczytu)

#3032 Usun blok (tylko do odczytu)

#3033 Opcjonalny stop (tylko do odczytu)

#3901 M30 licznik 1

#3902 M30 licznik 2

#4000-#4021 Kody grupowe poprzedniego bloku

#4101-#4126 Kody adresowe poprzedniego bloku
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UWAGA:

#5000-#5005Potozenie koncowe w poprzednim bloku

#5020-#5025
#5041-#5045
#5061-#5065
#5081-#5085
#5201-#5205
#5221-#5225
#5241-#5245
#5261-#5265
#5281-#5285
#5301-#5305
#5321-#5325
#5401-#5500
#5501-#5600
#5601-#5699
#5701-#5800
#5801-#5900
#5901-#6000
#6001-#6277
#6501-#6999

Mapowanie wartosci 4101 do 4126 jest takie samo, jak adresowanie

alfabetyczne opisane w rozdziale “Argumenty makropolecen”, np. zapis

x1.3 nadaje zmiennej #4124 wartos¢ 1.3.

Potozenie wspétrzednych w maszynie

Potozenie wspotrzednych w obrabianym przedmiocie
Biezace potozenie sygnatu pominiecia - X, Y, Z, A, B

Aktualna kompensacja narzedzia
Korekcja wspolna

Korekcje przedmiotu G54

Korekcje przedmiotu G55

Korekcje przedmiotu G56

Korekcje przedmiotu G57

Korekcje przedmiotu G58

Korekcje przedmiotu G59

Zegary posuwu harzedzia (sekundowe)

Catkowite zegary narzedzia (sekundowe)

Ograniczenie w monitorze czasu trwatosci narzedzia

Licznik monitorze czasu trwatosci narzedzia

Monitor obcigzenia narzedzia (maksymalne dotychczasowe obcigzenie)
Ograniczenie w monitorze obcigzenia narzedzia

Konfiguracja (tylko do odczytu)
Parametry (tylko do odczytu)

UWAGA:

#7001-#7005
#7021-#7025
#7041-#7045
#7061-#7065
#7081-#7085
#7101-#7105
H7121-#7125
H#7141-#7145
#7161-#7165
H#7181-#7185
#7201-#7205
HT221-#7225
H7241-#7245
H#7261-#7265
H#7281-#7285
#7301-#7305
H#7321-#7325
H#7341-#7345
#7361-#7365
#7381-#7385

wartosciach zmiennych makr.

Dodatkowe korekcje przedmiotu G110
Dodatkowe korekcje przedmiotu G111
Dodatkowe korekcje przedmiotu G112
Dodatkowe korekcje przedmiotu G113
Dodatkowe korekcje przedmiotu G114
Dodatkowe korekcje przedmiotu G115
Dodatkowe korekcje przedmiotu G116
Dodatkowe korekcje przedmiotu G117
Dodatkowe korekcje przedmiotu G118
Dodatkowe korekcje przedmiotu G119
Dodatkowe korekcje przedmiotu G120
Dodatkowe korekcje przedmiotu G121
Dodatkowe korekcje przedmiotu G122
Dodatkowe korekcje przedmiotu G123
Dodatkowe korekcje przedmiotu G124
Dodatkowe korekcje przedmiotu G125
Dodatkowe korekcje przedmiotu G126
Dodatkowe korekcje przedmiotu G127
Dodatkowe korekcje przedmiotu G128
Dodatkowe korekcje przedmiotu G129

~HAN5=

w przypadku wiekszych wartosci bity nizszego rzedu nie pojawig sie w
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SzczEGc6towE OMOWIENIE ZMIENNYCH SYSTEMOWYCH

W tym rozdziale szczeg6towo omowiono zmienne systemowe.

Jednobitowe wejscia dyskretne (cyfrowe)

Wejscia oznaczone jako “Spare” (zapasowe) moga by¢ wykorzystane przez programiste i mozna je podtaczy¢
do urzadzen zewnetrznych.

Jednobitowe Wyjscia Dyskretne (cyfrowe)

Sterownik Haas moze nadzorowa¢ maksymalnie 56 wyj$¢ cyfrowych. Pewna liczba tych wyjsc¢ jest juz
zarezerwowana do uzycia przez sterowanie Haas.

OSTROZNIE! Nie uzywaé wyjs¢ zarezerwowanych dla systemu. Takie postepowanie
moze by¢ przyczyng wypadku lub uszkodzenia sprzetu.

Uzytkownik moze zmieni¢ stan tych wyjs¢, zapisujac warto$ci do zmiennych oznaczonych jako “zapasowe”.
Jezeli wyjscia zostang podtaczone do przekaznikdw, to przypisanie wartosci “1” spowoduje wigczenie
przekaznika. Wartosc¢ “0” powoduje wytgczenie przekaznika.

Odwotanie do tych wyjs¢ da w wyniku biezacg warto$¢ na wyjsciu i moze to by¢ ostatnia przypisana warto$¢ lub
ostatni stan wyjscia ustalony kodem M. Na przyktad po sprawdzeniu, czy wyjscie #1108 jest “zapasowe”:

#1108=1; (Wtaczenie przekaznika #1108)

#101=#3001+1000; (101 jest od teraz przez 1 sekunde)

WHILE [[#101 GT #3001] AND [#1109 EQ 0]] DO1

END1 (Odczekaj tu przez 1 sekunde lub az przekaznik #1109
przejdzie w stan wysoki)

#1108=0; (Wytaczenie przekaznika #1108)

Liczba zmiennych na wyjsciach dostepnych dla uzytkownika i to, czy kody M uzytkownika sg mapowane,
zalezy od modelu. Jesli posiadany sterownik nie jest wyposazony w ptytke z przekaznikami sterowanymi
kodami M, do kody M21 do M28 bedg mapowane od #1132 do #1139. Jesli w posiadanym urzadzeniu jest
zainstalowana ptytka drukowana z takimi przekaznikami, prosimy zapoznac sie z rozdziatem traktujagcym o
opcji 8M.

Przed uruchomieniem na nowym sprzecie programoéw korzystajacych z makropolecen, trzeba zawsze je
przetestowac i wykonacé ruch prébny.

Maksymalne obcigzenie osi dopuszczalne w zmiennych

Ponizsze zmienne zawierajg informacje o dopuszczalnych obcigzeniach w kazdej osi. Mozna je wyzerowaé
przez wytaczenie i wigczenie zasilania maszyny, lub nadajgc warto$¢ zerowa w programie (na przyktad
#1064=0;).

1064 =0s X 1264 =08 C

1065 =08Y 1265=08U

1066 =0$ Z 1266 = 08 V

1067 =0s A 1267 =0os W

1068 =0$sB 1268 =08 T
Korekcje Narzedzia

Makropolecenia Haas zostaty wprowadzone z my$lg o opcji C pamieci sterownika FANUC. Oznacza to, ze
kazda kompensacja narzedzia ma dtugos¢ (H) i promien (D) wraz z przypisanymi im wartosciami zuzycia.
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#2001-#2200 Korekcja geometrii H (1-200) dla dtugosci.
#2200-4#2400 Zuzycie geometrii H (1-200) dla dtugosci.
#2401-4#2600 Korekcje geometrii D (1-200) dla $rednicy.
#2601-#2800 Zuzycie geometrii D (1-200) dla $rednicy.

Komunikaty programowane

#3000 Uzytkownik moze programowac¢ ALARMY. Taki alarm funkcjonuje identycznie, jak wewnetrzny
alarm Haas. Alarm wigcza sie po wpisaniu w zmiennej makropolecenia #3000 wartosci z
przedziatu od 1 do 999.

#3000 =15 (MESSAGE PLACED INTO ALARM LIST);

Po dokonaniu takiego wpisu, w dolnym prawym narozniku miga napis ALARM, w tekst z nastepnego
komentarza jest umieszczany na liscie alarméw. Numer alarmu (w podanym przyktadzie jest to 15) zostanie
dodany do 1000 i bedzie uzyty jako numer alarmu. Jesli alarm zostanie wtgczony w taki sposob, ruch
maszyny sie zatrzymuje, a program trzeba zrestartowaé, aby go dokohczyé. Alarmy programowane mozna
zawsze zidentyfikowac¢ w historii alarméw, poniewaz ich numery nalezg do przedziatu od 1000 do 1999.

Pierwsze 34 znaki komentarza zostang uzyte jako komunikat alarmu. Pierwsze 15 z tych znakéw bedzie
wyswietlone w dolnym lewym narozniku ekranu.

Zegary

Makropolecenia HAAS majg dostep do dwdch zegaréw. Mozna w nich wpisaé warto$¢ poprzez zapisanie
liczby do odpowiedniej zmiennej. Program moze pdzniej odczytaé te zmienng i ustali¢ czas, ktory uptynat od
nastawienia zegara. Zegary mozna stosowac do emulacji przerwy, ustalenia czasu obrébki przedmiotu lub do
innych zastosowan, w ktérych wazna jest zalezno$¢ procesu od czasu.

#3001 Zegar milisekundowy - ten zegar jest uaktualniany do 20 milisekund i dzieki temu wszelkie dziatania
mozna mierzy¢ z takg doktadnoscia. W chwili wigczenia zasilania zegar jest zerowany. Czas
pomiaru jest ograniczony do 497 dni. Liczba uzyskana po wywotaniu #3001 jest liczbg milisekund.

#3002 Zegar godzinowy - podobny do milisekundowego, z ta réznica, ze liczba uzyskana po wywotaniu
#3002 jest liczbg godzin. Zegary milisekundowy i godzinowy sg niezalezne od siebie.

Przesterowanie Nastaw Systemowych

#3003 Zmienna 3003 jest parametrem przesterowania pojedynczego bloku. Stuzy ona do przesterowania
funkcji pojedynczego bloku w kodzie G. W przyktadzie podanym ponizej zablokowanie
pojedynczego bloku jest inicjowane, kiedy #3003 przyjmuje wartos¢ 1. Po zadaniu wartosci M3003
=1, kazdy blok z poleceniem G (linie 2-4) jest wykonywany w sposob cigagty, nawet jesli jest
wigczona funkcja pojedynczego bloku. Kiedy #3003 przyjmie warto$¢ zerowa, dziatanie funkgc;ji
pojedynczego bloku wréci do normy. Oznacza to, ze w celu wykonania kazdego nowego bloku z
poleceniami (linie 6-8), uzytkownik musi nacisng¢ przycisk Cycle Start.

#3003=1;

G54 G00 G90 X0 Y0;

G81R0.2Z-0.1 F20 LO;

S2000 M03;

#3003=0;

T02 MO6;

G83 R0.2 Z-1 F10. LO;

X0.YO0,;

#3004 Zmienna #3004 jest zmienng bitowa, ktéra zastepuje pewne funkcje podczas pracy maszyny.
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Pierwszy bit uniemozliwia zastosowanie stopu posuwu z klawiatury. Jesli stop posuwu nie moze by¢
zastosowany w zadnym fragmencie kodu, to nalezy wzig¢ ten kod w nawias tgcznie z przypisaniem wartosci
do zmiennej #3004. Przypisanie wartosci “1” do #3004 spowoduje wytaczenie przycisku stopu posuwu na
pulpicie. Przypisanie wartosci “0” do #3004 witgczy ten przycisk. Na przykfad:

Kod z najazdem (Stop posuwu dozwolony)

#3004=1; (Wytaczenie przycisku FEED HOLD)
Kod bez mozliwosci zatrzymania (Stop posuwu niedozwolony)
#3004=0; (Wtaczenie przycisku FEED HOLD)
Kod z odsunieciem (Stop posuwu dozwolony)

Ponizej przedstawiamy mape bitéw zmiennej #3004 i zwigzanych z nimi przesterowan.
E = Wiaczony D = Wylgczony

stop |PRZESTEROWANIE[ KONTROLA
#3004 | oc WU SZYBKOsCI DOKLADNEGO
POSUWU STOPU
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
Stop programowany
#3006 Uzytkownik moze programowac zatrzymanie (stop) maszyny. Taki stop dziata jak polecenie M0O.

Kiedy jest wykonywane polecenie przypisania (patrz przykiad), to pierwsze 15 znakéw komentarza
jest wyswietlane w obszarze na komunikaty w dolnej lewej czesci ekranu powyzej miejsca na
wpisywanie danych. Sterowanie zatrzyma sie i czeka na polecenie CYCLE START od operatora. Po
rozpoczeciu cyklu praca rozpoczyna sie w bloku nastepujgcym po poleceniu przypisania.

IF [#1 EQ#0] THEN #3006=101(Wymagany argument A);

Kody Grupy Ostatniego Bloku (modalne)

#4001#4021  Grupowanie kodow G umozliwia bardziej wydajne przetwarzanie programu. Kody G o
podobnym dziataniu zwykle umieszcza sie w tej samej grupie. Na przyktad, kody G90 i G91
znajdujg sie w grupie 3. Zmienne zostaty odsuniete na bok, aby zapisa¢ ostatni lub domysiny
kod G zadany dla dowolnej z 21 grup. Po odczytaniu grupy kodéw makropolecenie moze
zmienié swoje zachowanie zaleznie od tre$ci odczytanych w grupie. Jesli 4003 zawiera
warto$¢ 91, to makropolecenie moze ustali¢, czy wszystkie przemieszczenia beda odbywaty
sie w miarach metrycznych, czy calowych. Dla grupy zerowej nie ma zadnej przypisanej
zmiennej, kody G w grupie zerowej sg niemodalne.

Dane Adresowe (modalne) Ostatniego Bloku

#4101#4126  Kody adresowe A .. Z (z wyjatkiem G) sa rowniez traktowane jak wartosci modalne.
Informacja modalna, reprezentowana przez ostatni blok zinterpretowany w procesie
przetwarzania z wyprzedzeniem, jest zapisana w zmiennych 4101 do 4126. Mapowanie
numeryczne zmiennych numerycznych do adresowych odpowiada mapowaniu zgodnemu z
adresami alfabetycznymi. Na przykfad, warto$¢ poprzednio zinterpretowanego adresu D
zostata znaleziona w #4107, a ostatnio zinterpretowana warto$¢ J wynosi #4104.
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Ostatnie Potozenie Docelowe

#5001-#5005  Ostatni zaprogramowany punkt, potoZzenie docelowe, dla ostatniego bloku, w ktérym
wystepuje przemieszczenie, mozna odczytac przez zmienne #5001 - #5005, X, Y, Z, A i B.
Warto$ci sg podawane we wspotrzednych biezgcego przedmiotu i mozna z nich korzystaé
podczas pracy maszyny.

Aktualne Potozenie we Wspoétrzednych Maszyny

#5021+#5025  Aktualne potozenie we wspotrzednych maszyny mozna uzyskac z #5021-#5025, X, Y, Z, A
B. Wartosci tych NIE MOZNA odczytaé, kiedy maszyna jest w ruchu. #5023 (Z) odpowiada
wartosci po zastosowaniu kompensacji dtugosci narzedzia.

Aktualne Potozenie we Wspétrzednych Przedmiotu

#5041+#5045  Aktualne potozenie we wspdtrzednych przedmiotu mozna uzyskac z #5041-#-5045, X, Y, Z, A
i B. Wartosci tych NIE MOZNA odczyta¢, kiedy maszyna jest w ruchu. #5043 (Z) odpowiada
wartosci po zastosowaniu kompensacji dtugosci narzedzia.

Potozenie Aktualnego Sygnatlu Pominiecia

#5061-#5065  Potozenie, w ktérym wydano ostatni sygnat pominiecia, mozna uzyskac z #5061-#5065, X, Y,
Z, Ai B. Warto$ci sg podawane we wspétrzednych biezgcego przedmiotu i mozna z nich
korzysta¢ podczas pracy maszyny. #5063 (Z) odpowiada wartosci po zastosowaniu
kompensaciji dtugosci narzedzia.

Kompensacja Dlugosci Narzedzia

#5081#5085  Sgto catkowite warto$ci aktualnej kompensacji zastosowanej do narzedzia. Obejmujg
korekcje dlugosci narzedzia, do ktérej odwotanie nastepuje przez wartosci modalne ustalone
w H (#4008) oraz wartosci zwigzane ze zuzyciem.

Korekcje

Wszystkie korekcje narzedzia mozna odczytac¢ i zdefiniowa¢ w makropoleceniu. W ten sposéb programista
moze wstepnie ustawic przyblizone potozenie wspotrzednych lub nastawi¢ we wspotrzednych wartosci w
oparciu o potozenia i obliczenia sygnatu pominiecia. Kiedy zostang odczytane ktérekolwiek z tych korekciji,
kolejka wyprzedzenia interpretacji polecen zostanie zatrzymana, az do chwili wykonania tego bloku.

#5201-#5205 Wartosci korekcji G52 X, Y, Z, A, B
#5221-#5225 G54, wu v »

#5241-#5245 G55, wun n »

#5261-#5265 G56, wun » »

#5281-#5285 G57 , wun » »

#5301-#5305 G58, wun » »

#5321-#5325 G559, wunw »

#7001-#7005 Wartosci korekcji G110 X, Y, Z, A, B

#7381#7385  Wartosci korekcji G129 X, Y, Z, A, B
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ZASTAPIENIE STALEJ ADRESOWEJ

Stosowang metodg nastawienia adresow A .. Z jest dopisanie do nich statej. Na przyktad:
G01 X1.5Y3.7 F20.;

powoduje nastawienie w adresach G, X, Zi F wartosci 1, 1.5, 3.7 i 20,0 i nakazanie sterownikowi wykonania
ruchu liniowego G01 do potozenia X=1.5 Z=3.7 z szybko$ciag 20 cali na minute. Sktadnia makropolecenia
umozliwia zamiane statych przez dowolng zmienng lub wyrazenie w dowolnej czesci kodu (tzn. nie trzeba
znajdowac sie w obrebie makropolecenia).

Poprzednie wyrazenie mozna zastgpi¢ nastepujagcym kodem:

#1=1;

#2=.5;

#3=3.7;

#4=20;

G#1 X[#1+#2] Y#3 F#4 ;

Dopuszczalna sktadnia w adresach A .. Z (z wyjatkiem N lub O) jest nastepujaca:

<adres><-><zmienna> A#101
<adres>[<wyrazenie>] Y[#5041+3.5]
<adres><->[<wyrazenie>] Z-[SIN[#1]]

Jezeli wartos¢ zmiennej nie zgadza sie z zakresem adresdw, to zostanie wigczony zwykty alarm sterowania.
Na przyktad, nastepujacy kod moze spowodowacé alarm btedu zakresu, poniewaz numery srednicy narzedzia
nalezg do zakresu od 0 do 50.

1=75;
D#1;

Kiedy w miejsce statej adresowe;j jest uzywana zmienna lub wyrazenie, to wartos¢ zmiennoprzecinkowa jest
zaokraglana do najmniej znaczacej cyfry. Jesli #1=.123456, to G1X#1 spowoduje przesuniecie narzedzia do
punktu .1235 w osi X. Jesli sterowanie pracuje w trybie metrycznym, to narzedzie przesunie sie do punktu
0.123 w osi X.

Jesli do zastgpienia statej adresowej jest uzywana zmienna niezdefiniowana, to jest ona ignorowana. Jeéli, na
przyktad #1 jest niezdefiniowana, to blok

GO00 X1.0 Y#1;

przyjmie postac

G00 X1.0.

Ruch w osi Y nie wystgpi.
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WYRAZENIA w MAKRACH

Wyrazenia sg kodem, ktéry umozliwia programiscie sterowanie takie, jak w wiekszosci innych jezykéw
programowania. Ws$réd wyrazen znajduja sie funkcje, operatory, wyrazenia warunkowe, arytmetyczne,
przypisania i operacje sterujgce wykonaniem.

Funkcje i operatory sg uzywane w wyrazeniach w celu zmiany warto$ci zmiennych lub statych. Operatory sg
bardzo wazne w wyrazeniach, podczas gdy funkcje sprawiaja, Ze praca programisty jest fatwiejsza.

Funkcje

Funkcje sg wbudowanymi procedurami, ktére mozna wykorzysta¢ w programie. Wszystkie funkcje zapisuje sie
w postaci <nazwa funkcji> [argument]. Funkcje mozna zapisa¢ w wyrazeniach jako argumenty. Wynikiem
dziatania funkcji sg wartosci zmiennoprzecinkowe. W sterowniku Haas sg dostepne nastepujgce funkcje:

FUNKCJA ARGUMENT WYNIK UWAGI

SIN[] Stopnie Liczba dziesietna Sinus

CO9[] Stopnie Liczba dziesietna Cosinus
TAN[ ] Stopnie Liczba dziesietna Tangens

ATAN[ ] Liczba dziesietna Stopnie Arcus tangens

Tak jak FANUC

ATAN[ 1/[1]

SQRT[] Liczba dziesietha  Liczba dziesietna Pierwiastek kwadratowy

ABS[ ] Liczba dziesietna Liczba dziesietna Modut

ROUNDI] Liczba dziesietna Liczba dziesietna Zaokraglenie liczby dziesietnej
FIX[ ] Liczba dziesietna Liczba catkowita Obciecie czesci utamkowej
ACOS[ ] Stopnie Liczba dziesietna Arcus cosinus

ASIN[ ] Stopnie Liczba dziesietna Arcus sinus

# 1 Liczba catkowita Liczba catkowita Przypisanie wartosci zmiennej
DPRNTI] Tekst ASCII Wystanie na zewnatrz

Uwagi Dotyczace Funkcji

Funkcja ROUND dziata zaleznie od kontekstu, w jakim zostata uzyta. Jesli zostanie zastosowana w
wyrazeniach arytmetycznych, to dziata zgodnie z przedstawionym opisem. Oznacza to, ze kazda liczba z
czescig utamkowa wieksza lub rowng 0.5 zostanie zaokraglona do najblizszej liczby catkowite;.

#1=1.714;

#2= ROUNDI[#1]; (#2 przyjmuje wartos¢ 2.0)
#1=3.1416;

#2= ROUND[#1]; (#2 przyjmuje wartos¢ 3.0)

Jesli zaokraglanie dotyczy wyrazenia adresowego, to argument zaokraglenia zostanie zaokraglony zgodnie z
precyzjg znaczaca dla adresu. W przypadku wymiarow metrycznych i katowych domysinie przyjmuje sie
precyzje trojpozycyjng. W przypadku wymiaréw calowych, domysinie przyjmuje sie precyzje czteropozycyjna.
Adresy catkowite, takie jak D, T i H sg zaokrgglane normalnie.

#1=1.00333;
GO X[#1 +#1];
(Stot do punktu 2.0067) ;
GO X[ ROUND[ #1]+ ROUND[#111;
(Stot do punktu 2.0066) ;
GOA[#1 +#1];
(O$ do punktu 2.007) ;
GO A[ROUND[ #1]+ ROUND[#111;
(O$ do punktu 2.006) ;
D[1.67] (Srednica 2 staje sie biezaca) ;
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Operatory
Operatory mozna podzieli¢ na trzy kategorie: arytmetyczne, logiczne i logiczne poréwnawcze (boole’owskie)

Operatory Arytmetyczne
Sktadajg sie z operatoréow pojedynczych i podwéjnych. Sa to:

+ - Dodawanie jednoargumentowe +1.23

- - Odejmowanie jednoargumentowe -[COS[30]]

+ - Dodawanie binarne #1=#1+5

- - Odejmowanie binarne #1=#1-1

* - Mnozenie #1=H2"#3

/ - Dzielenie #1=#2/4

MOD - Reszta z dzielenia #1=27 MOD 20
(#1zawiera wartosc 7)

Operatory Logiczne

Sa to takie operatory, ktére dotyczg dwéch wartosci bitowych. Zmienne makropolecen sg liczbami
zmiennoprzecinkowymi. Kiedy w zmiennych takich sg uzywane operatory logiczne, to jest uzywana tylko
catkowita cze$¢ liczby zmiennoprzecinkowej. Operatory logiczne to:

OR -logiczne LUB dwéch wartosci
XOR - logiczne wytgczne LUB dwoch warto$ci
AND - logiczne | dwéch wartos$ci

Przyktady:

#1=1.0; 0000 0001

#2=2.0; 0000 0010

#3=#1 OR #2 0000 0011 Zmienna #3 po wykonaniu operacji OR bedzie zawierata warto$¢ 3.0.

#1=5.0;

#2=3.0;

IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTO1 W tym przyktadzie sterownik przejdzie do bloku 1, poniewaz #1
GT 3.0 réwna sie 1.0 oraz #2 LT 10 réowna sie 1.0, w ten sposéb
1.0 AND 1.0 wyniesie 1.0 (TRUE) i zostanie wykonany skok
GOTO.

Jak widaé w poprzednim przykfadzie, trzeba uwaza¢ podczas korzystania z operatoréw logicznych, aby
uzyskaé poprawny wynik.

Operator Boole’owskie (poréwnawcze)

Operatory tego typu zawsze zwracajg wartos¢ 1.0 (TRUE - prawda) lub 0.0 (FALSE - fatsz). Wystepuje szes¢é
operatoréw boole’owskich. Nie sg one ograniczone do wyrazeh warunkowych, ale najczesciej sg w nich
uzywane. S to:

EQ - réowny

NE - nie rowny

GT - wiekszy od

LT - mniejszy od

GE - wiekszy lub rowny
LE - mniejszy lub réwny
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Ponizej przedstawiamy cztery przyktady uzycia operatoréw logicznych i boole’owskich.

Przyktad Objasnienie

IF [#1 EQ 0.0] GOTO100; Skok do bloku 100 jesli warto$¢ w #1 wynosi 0.0.

WHILE [#101 LT 10] DO1; Powtarzaj petle DO1..END1 dopdki #101 jest mniejsze od 10.
#1=[1.0 LT 5.0]; Zmienna #1 zyskuje warto$¢ 1.0 (TRUE).

IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTO1 Jesli zm. #1 potgczona operatorem AND ze zmienng #2 ma warto$é

réwng zmiennej #3, to sterowanie przenosi sie do bloku 1.
Wyrazenia
Wyrazenia definiuje sie jako sekwencje zmiennych i operatoréw w ujetg nawiasach kwadratowych []. Wystepuja
dwa typy wyrazen: warunkowe i arytmetyczne. Wyrazenia warunkowe mogg mie¢ wartos¢ FALSE (0.0) lub TRUE
(rozne od zera). Wyrazenia arytmetyczne do ustalenia wartosci korzystajg z operatoréw arytmetycznych i z funkgiji.
Wyrazenie Warunkowe

W sterowniku Haas WSZYSTKIE wyrazenia ustalajg wartos¢ warunkowa. Warto$¢ to albo 0.0 (FALSE) lub
inna, niezerowa (TRUE). Kontekst, w jakim wyrazenie jest uzyte, Swiadczy o tym, czy wyrazenie jest
warunkowe. Wyrazenia warunkowe sg uzywane w zdaniach IF i WHILE i w poleceniu M99. Wyrazenia
warunkowe moga korzystac z operatoréw boole’owskich, aby utatwi¢ oszacowanie wartosci TRUE lub FALSE.

Polecenie warunkowe M99 wystepuje tylko w sterowniku Haas. Bez makropoleceh, M99 moze wykonac¢
bezwarunkowy skok do dowolnej linii biezgcego podprogramu po umieszczeniu kodu P w tej linii. Na przyktad:

N50 M99 P10 ;

spowoduje skok do linii N10. Sterowanie nie powraca do procedury wywotujgcej skok. W przypadku korzystania z
makropolecen, M99 mozna uzy¢ z wyrazeniem warunkowym w celu wykonania skoku warunkowego. Aby wykonac¢
skok, kiedy zmienna #100 ma wartos¢ mniejszg od 10, nalezatoby powyzszg linie programu zapisaé nastepujaco:

N50 [#100 LT 10] M99 P10 ;

W takim razie skok wystgpi, tylko jesli #100 ma warto$¢ mniejszg niz 10, w innym przypadku zostanie
wykonana nastepna linia programu. W podanym przyktadzie polecenie M99 mozna zastapic przez:

N50 IF [#100 LT 10] GOTO10;

Wyrazenia Arytmetyczne

Wyrazenie arytmetyczne jest dowolnym wyrazeniem korzystajacym ze statych, zmiennych, operatoréw lub
funkcji. Wynikiem wyrazenia arytmetycznego jest warto$¢. Wyrazenia arytmetyczne sg zwykle zbudowane w
oparciu o przypisania, ale nie sg oczywiscie do nich ograniczone.

Przyktady wyrazen arytmetycznych: #101=#145"#30;

#1=#1+1;
X[#105+COS[#101]];
#[#2000+#13]=0;

Przypisania

Dzieki operatorom przypisania programista moze zmienia¢ warto$ci zmiennych. Format zapisu jest
nastepujacy:

<wyrazenie>=<wyrazenie>

Wyrazenie po lewej stronie znaku réwnosci zawsze musi odwotywac sie do zmiennej makropolecenia w
sposob posredni lub bezposredni. Ponizsze makro przypisuje dowolng wartosé serii zmiennych. Zastosowano
w nim przypisania posrednie i bezposrednie.

96-0121revA —///4/4! 197




MAKROPOLECENIA m Instrukcja ObSIugi Styczen 2003

00300 (Inicjalizacja tablicy zmiennych) ;

N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B = zmienna podstawowa) ;
#3000=1 (Nie podano zmiennej podstawowej) ;
N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S = wielkosc¢ tablicy) ;

#3000=2 (Nie podano wielkosci tablicy) ;

N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 ;

#19=#19-1 (Odliczanie wstecz) ;

#[#2+#19]=#22 (V = Wartos¢ docelowa tablicy) ;
END1;

M99 ;

Powyzsze makro mozna uzy¢ do zainicjowania trzech zestawdéw zmiennych w nastepujacy sposéb:

G65 P300B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
G65 P300 B501. S5 V1 (INIT 501..505TO 1.0) ;
G65 P300 B550. S5 VO (INIT 550..554 TO 0.0) ;

W B101, itp. potrzebna jest kropka dziesietna.

Wyrazenia Sterujace

Umozliwiajg programiscie wykonanie warunkowego lub bezwarunkowego skoku w programie. Dajg tez
mozliwos¢ iterowania fragmentu kodu zaleznie od wartosci wyrazenia warunkowego.

Skok Bezwarunkowy (GOTOnnn i M99 Pnnnn)

W sterowniku Haas skok bezwarunkowy mozna wykonaé¢ dwojako. Skok bezwarunkowy zawsze jest
wykonywany do okreslonego bloku. Polecenia M99 P15 powodujg bezwarunkowy skok do bloku nr 15.
Polecenie M99 mozna uzy¢ niezaleznie od tego, czy makra sg zainstalowane i jest to tradycyjny sposéb
wykonywania bezwarunkowego skoku w sterowniku Haas. Polecenie GOTO15 ma takie samo znaczenie, jak
M99 P15. W sterowniku Haas polecenie GOTO mozna uzywaé w jednej linii, podobnie jako kody G. Polecenie
GOTO jest wykonywane po kazdym innym poleceniu sterujacym, podobnie jak tradycyjne kody M.

Skok Obliczony (GOTO#n i GOTO[wyrazenie])

Skok obliczony umozliwia programiscie przekazanie sterowania do innego bloku w tym samym podprogramie.
Blok moze zostac¢ przeliczony natychmiast, podobnie jak ma to miejsce w przypadku GOTO[wyrazenie] lub
mozna jego warto$¢ przekaza¢ w zmiennej lokalnej, podobnie jako ma to miejsce w przypadku GOTO#n.

Polecenie GOTO spowoduje zaokraglenie zmiennej lub warto$ci wyrazenia, z ktérymi jest zwigzany skok. Na
przyktad, jesli #1 zawiera wartos¢ 4.49 i zostanie wykonane polecenie GOTO#1, to sterowanie podejmie prébe
skoku do bloku N4. Je$li #1 zawiera warto$¢ 4.5, to sterowanie przejdzie do bloku N5.

198 —///4/4? 96-0121revA




Styczern 2003 m Instru kcj a ObSIugi MAKROPOLECENIA

Podany zarys kodu mozna wykorzysta¢ do napisania programu znakujacego przedmioty:
09200 (GRAWEROWANIE CYFRY W AKTUALNYM POIOZENIU) ;

iD = GRAWEROWANA CYFRA DZIESIETNA);
IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO99;

#3000=1 (ZIA CYFRA);
N99 ,

HT=FIX[#7]; (OBCIECIE CZESCI UIAMKOWEL)
GOTOHT; (GRAWEROWANIE)

NO; (CYFRA 0);

MS’JQ;

NA: (CYFRA1);

M99;

N2; (CYFRA2),

(itd.)
Mozna na przykfad wygrawerowac cyfre 5 za pomoca nastepujgcego wywotania:
G65 P9200 D5;

Obliczone skoki GOTO korzystajgce z wyrazenia mozna uzy¢ do sterowania procesem zaleznie od wartosci
wczytywanych na wejsciach sprzetowych. Przyktad moze wyglada¢ nastepujaco:

GOTO[[#1030*2]+#1031];
NO (1030=0, 1031=0) ;

M99;  N1(1030=0, 1031=1) ;

M99:
N2 (1030=1,1031=0)

M99:
N3 (1030=1,1031=1)
M99:

Wejscia cyfrowe zawsze podczas odczytywania dajg wartos¢ 0 lub 1. Polecenie GOTO[wyrazenie] spowoduje
skok do odpowiedniego kodu G, zaleznie od stanu dwoch wej$¢ cyfrowych #1030 i #1031.

Skok warunkowy (instrukcja IF i M99 Pnnnn)

Skok warunkowy umozliwia programiscie przekazanie sterowania do innego bloku w tym samym
podprogramie. Skoki takie mozna wykonywac tylko jesli sa wikgczone makropolecenia. Sterowanie Haas daje
do wyboru dwie podobne metody wykonywania skoku warunkowego.

IF [<conditional expression>] GOTOnN
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Tu, co juz wczedniej oméwiono, <warunek> jest dowolnym wyrazeniem, ktére korzysta z szesciu operatorow
boole’owskich EQ, NE, GT, LT, GE lub LE. Nawias otaczajacy wyrazenie jest obowigzkowy. W sterowniku
Haas nie trzeba podawac¢ operatoréw. Na przyktad:

IF [#1 NE 0.0] GOTOS5;
mozna zapisaé jako:
IF [#1] GOTO5;

Jesli w tym zdaniu zmienna #1 ma wartosc¢ rézng od zera lub niezdefiniowang wartosé #0, to wystapi skok do
bloku 5, w przeciwnym razie zostanie wykonany nastepny blok. Jesli jest potrzebna mozliwo$¢ przenoszenia
programow do sterownikow innych firm, to zaleca sie korzystanie z operatorow warunkowych.

W sterowniku Haas mozna tez uzy¢ wyrazenia warunkowego w formacie M99 Onnnn, jesli jest wtgczone
korzystanie z makropolecen. Przyktad:

GO X0 YO [#1EQ#2] M99 P5;

W tym przykfadzie warunek dotyczy tylko polecenia M99. Maszyna otrzymuje polecenie przejscia do X0, YO
niezaleznie od warto$ci TRUE lub FALSE wyrazenia. Tylko skok M99 jest wykonywany zaleznie od wartosci
wyrazenia. Jesli jest wymagana przeno$no$¢ programu, zaleca sie korzystanie z polecen IF GOTO.

Wykonanie Warunkowe (IF THEN)

Warunki mozna tez zrealizowac¢ konstrukcjg IF THEN. Format zapisu jest nastepujacy:

IF [<warunek>] THEN <polecenie> ;

UWAGA : Aby zachowa¢ zgodnos$é ze sktadnig FANUC, nie mozna korzysta¢ z
THEN w potaczeniu z GOTO.

Format ten jest tradycyjnie uzywany w poleceniach warunkowego przypisania wartosci:
IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;

Zmienna #590 otrzymuje warto$¢ zerowa, kiedy jej wartos¢ przekroczy 100.0. Jesli w sterowniku Haas
warunek ma wartosé FALSE (0.0), to reszta bloku IF jest ignorowana. Oznacza to, Zze polecenia mozna
wykonywac warunkowo i ze mozna zapisa¢ nastepujgce wyrazenie:

IF [#1 NE #0] THEN G1 X#24 Y#26 F#9 ;

Zostanie tu wykonany ruch liniowy tylko wtedy, kiedy zmienna #1 bedzie miata przypisang warto$¢. Mozna tez
sprobowac takiego zapisu:

IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;

Jesli zmienna #1 (adres A) jest wieksza od lub réwna 180, to zmienna #101 otrzyma wartos¢ zerowa i nastgpi
wyjécie z podprogramu.

Ponizej podano przyktad wyrazenia IF, ktére wykonuje skok, jesli zmiennej przypisano inng warto$é. W innym
przypadku przetwarzanie nie zostanie przerwane i wigczy sie alarm. Kiedy wigczy sie alarm, wykonanie
programu zostanie przerwane.

N1 IF [#ONE#0] GOTO3 (test wartosciw F) ;
N2 #3000=11(brak szybkosci posuwu) ;
N3 (kontynuacja) ;
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Iteracje i Praca w Petli (WHILE DO END)

We wszystkich jezykach programowania wazne jest, aby moc skorzysta¢ z pewnych polecen okreslong liczbe
razy lub aby wykonywaé¢ wskazane polecenia az do spetnienia zadanego warunku. Tradycyjne kodowanie G
umozliwia takg realizacje programu za pomocg adreséw L. Podprogram moze by¢ wykonany okreslong ilosé
powtérzen przy uzyciu adresu L.

M98 P2000 L5 ;

Takie zastosowanie ma swoje ograniczenia, poniewaz nie mozna przerwa¢ wykonania po spetnieniu warunku.
Makropolecenia dajg wieksza elastyczno$c¢ dzieki konstrukcji WHILE-DO-END. Sktadania jej jest nastepujaca:

WHILE [<warunek>] DOn ;
<polecenia>;
ENDn;

Sa wykonywane polecenia miedzy DOn i ENDn tak diugo, jak warto$¢ wyrazenia warunkowego jest TRUE.
Zastosowanie nawiasow jest konieczne. Jesli wartos¢ warunku wyniesie FALSE, to zostanie wykonany blok
po dyrektywie END. Polecenie WHILE mozna zapisa¢ skrétowo jako WH. Polecenia DOn i ENDn zawsze
wystepujg w parze. Warto$¢ n wynosi 1..3. Oznacza to, ze w programie moga wystapi¢ najwyzej trzy
zagniezdzone petle. Zagniezdzenie oznacza umieszczenie petli wewnatrz innej petli. Dobrym przyktadem
zagniezdzenia petli WHILE jest definiowanie macierzy.

#101= 3 ;
#102=4 ;

GO X#101 Y4. ;

F2.5;

WH [#101 GT 0] DO1 ;
#102= 4 ;

WH [#102 GT 0] DO2 ;
G81 X#101 Y#102Z-0.5;
#102=#102-1;
END2;
#101=#101-1;

END1 ;

M30;

Ten program powoduje wywiercenie otworéw wedtug wzoru 3 x 4.

To, ze WHILE moze tworzy¢ najwyzej trzy poziomy zagniezdzenia, nie ma w praktyce zadnego znaczenia,
poniewaz kazdy podprogram moze niezaleznie korzysta¢ z trzech pozioméw zagniezdzenia. Jezeli
kiedykolwiek wystgpi potrzeba zagniezdzenia o poziomie przekraczajgcym 3, to segment zawierajacy trzy
najnizsze poziomy tego zagniezdzenia mozna zapisac jako podprogram, co pozwoli oming¢ to ograniczenie.

Jesli dwie niezalezne petle WHILE znajduja sie w podprogramie, to moga korzysta¢ z tego samego indeksu
zagniezdzenia. Na przyktad:
#3001=0 (CZEKAJ 500 MILISEKUND) ;

WH [#3001 LT 500] DO1;
END1;

<inne polecenia>

#3001=0 (CZEKAJ 300 MILISEKUND) ;
WH [#3001 LT 300] DO1;

END1;

Taki zapis jest poprawny.
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Polecenie GOTO mozna zastosowac¢ do wyskoczenia poza obszar petli DO-END, ale nie mozna poleceniem GOTO
w ten obszar wejs¢. Przeskoki poleceniem GOTO w inne linie w obszarze jednej petli DO-END sg dopuszczalne.

Petle nieskonczong mozna wykonac po usunieciu dyrektywy WHILE i wyrazenia. W ten sposob

DO1;

<polecenia>

END1;

wykonuje sie do nacisniecia przycisku RESET.

OSTROZNIE! Nastepujacy kod moze byé mylacy: WH [ #1] D01 ;
END1;

Tu zostanie wtgczony alarm informujacy o tym, Zze nie znaleziono THEN, w przyktadzie THEN odnosi sie do
D01. Nalezy zmieni¢ D01 (0 - cyfra) na DO1 (O - litera).

Komunikacua z URzapzENIAMI ZEWNETRZNYMI - DPRINT,

202

Makropolecenia umozliwiaja komunikacje z urzadzeniami peryferyjnymi. Mozna zorganizowac stanowisko do
digitalizacji przedmiotéw, przygotowywania raportéw z realizacji zamdwien lub synchronizowaé sterowanie z
urzadzeniami dostarczonymi przez uzytkownika. Polecenia realizujgce te zadania to POPEN, DPRNT[] i PCLOS.

Polecenia Przygotowujace Komunikacje

Polecenia POPEN i PCLOS nie sg wymagane we frezarce Haas. Zostaty uwzglednione, aby programy
napisane dla innych maszyn mozna byto uruchamia¢ w obrabiarce Haas. W niektérych sterownikach polecenie
POPEN jest wymagane przed poleceniem DPRNT. Polecenie POPEN powoduje przygotowanie urzadzenia
podtaczonego do portu szeregowego przez wystanie do niego kodu DC2. Polecenie PCLOS powoduje
zakonhczenie komunikacji z urzgdzeniem zewnetrznym przez wystanie kodu DC4.

Wyjscie Formatowane

DPRNT umozliwia programiscie wystanie sformatowanego tekstu do portu szeregowego. Do portu
szeregowego mozna wysta¢ dowolny tekst i zmienng. Zmienne rowniez mozna formatowac¢. Zdanie DPRNT
ma nastepujgca sktadnie:

DPRNT][ <tekst> <#nnnn[wf]>... ];

DPRNT musi by¢ jedynym poleceniem w bloku. W przytoczonym przykfadzie sktadni <tekst> jest dowolnym
znakiem od A do Z lub znakiem +, -, /, * lub spacjg. Jesli zostanie wystany znak gwiazdki, zostanie
zamieniony na spacje. Czes¢ <#nnnn[wf]> jest zmienng, po ktérej wystepuje format. Numerem zmiennej
moze by¢ dowolna zmienna dozwolona w makropoleceniu. Format [wf] jest konieczny i sktada sie z dwéch
cyfr ujetych w nawiasie kwadratowym. Nalezy pamietaé, ze zmienne makr sg liczbami rzeczywistymi z
czescig catkowita i dziesietng. Pierwsza cyfra w formacie oznacza liczbe miejsc catkowitych. Druga cyfra to
catkowita liczba miejsc dziesietnych. Catkowita liczba miejsc zarezerwowanych dla wyjscia nie moze by¢é
réwna zero ani nie moze przekroczy¢ odmiu. Zgodnie z tym warunkiem nastepujacy zapis jest niepoprawny:

[00] [54] [45] [36] /* niedopuszczalne formaty */

Miedzy czesciag catkowitg i dziesietna liczby jest drukowana kropka dziesietna. Czes$¢ dziesietna jest zaokraglana
do najmniej znaczacego miejsca. Jesli dla czesci dziesietnej nie zarezerwowano miejsc, do kropka dziesietna nie
jest wyprowadzana. Zera przed liczbg sg drukowane w razie potrzeby, jesli wystepuje czes¢ dziesietna. Dla czesci
catkowitej jest zarezerwowane co najmniej jedno miejsce, nawet jesli jest to zero. Jesli wartos¢ czesci catkowitej
wymaga mniej cyfr niz zostato zarezerwowane, to sg wyprowadzane spacje poprzedzajace. Jesli czes¢ catkowita
ma wiecej cyfr niz zarezerwowano, to pole zostanie rozszerzone, aby wydrukowaé wszystkie cyfry.

Po kazdym bloku DPRNT jest wysytany znak powrotu karetki (CR).
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Przyktady uzycia DPRNT[]

KodWyjscie

N1 "#1=1.5436;

N2 DPRNT[X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ; X1.543621.544 T 1

N3 DPRNT[***ZMIERZONA*SREDNICA*WEWNETRZNA***]; ZMIERZONA SREDNICA
WEWNETRZNA

N4 DPRNTI]; (brak tekstu, tylko przeniesienie kursora)

N5 #1=123.456789;

N6 DPRNT[X-#1[25]]; X-123.45679;

WYKONANIE

Zdanie DPRNT jest wykonywane podczas realizacji polecen zapisanych w bloku. Oznacz to, ze programista musi
uwazac na miejsce wystgpienia DPRNT, a zwlaszcza jesli ma zamiar drukowacé potozenia. Ogélnie rzecz ujmujac,
program jest interpretowany z wyprzedzeniem wielu blokéw, aby unikngé zatrzymywania maszyny miedzy posuwami.

Polecenie G103 jest uzywane do ograniczenia przetwarzania z wyprzedzeniem. Je$li takie przetwarzanie ma
by¢ ograniczone do jednego bloku, nalezy na poczatku programu umie$cic¢ nastepujace polecenie: (Spowoduje
ono wyprzedzenie o dwa bloki.)

G103 P1;

Aby znies¢ ograniczenie w przetwarzaniu z wyprzedzeniem, nalezy wydac polecenie G103 PO ;. Polecenia
G103 nie mozna uzywac, kiedy jest wigczona kompensacja narzedzi.

Uwaci ObNo$SNIE WYKONANIA MAKROPOLECEN

Ponizej opisano dodatkowe ekrany i dziatania operatora zwigzane z praca z makropoleceniami.

Zmienne makr mozna zapisac i wezyta¢ z portu RS-232 lub z dyskietki, podobnie jak parametry, nastawy i
korekcje. Informacje o zapisywaniu i wczytywaniu zmiennych makr mozna znalez¢ w rozdziale “Wczytywanie
i zapisywanie programu obrobki” lub w rozdziale “Operacje dyskowe”.

Ekran Zmiennych

Zmienne makropolecen sg wyswietlane i mozna je zmienia¢ w ekranie biezgcych polecen. Ekran zmiennych
znajduje sie po ekranie zegaréw czasu obrébki. Aby go wyswietli¢, nalezy nacisng¢ przycisk CURNT COMDS
i nastepnie nacisng¢ przycisk PAGE UP / DOWN.

W miare wykonywania programu przez sterowanie, zmiany zmiennych sg wy$wietlane na tej stronie i mozna
na biezgco je $ledzic.

W ekranie miesci sie do 32 zmiennych, a zawarto$¢ ekranu mozna przewija¢ przyciskami ze strzatkami w
lewo i prawo.

Nastawienie warto$ci zmiennej uzyskuje sie poprzez wpisanie warto$ci i nacisniecie przycisku WRITE.
Zmiany dotyczg zmiennej, ktéra na ekranie jest podswietlona.

Wyszukiwanie zmiennej mozna przeprowadzié, wpisujac jej numer i naciskajac przycisk ze strzatkg w dot.
Biezacy ekran zostanie zastgpiony wtedy ekranem, w ktérym wystepuje taka zmienna, a zmienna
poszukiwana zostanie podswietlona.

Wyswietlane zmienne reprezentujg wartosci zmiennych podczas wykonywania programu. Czasami
przetwarzanie moze dotyczy nawet 15 blokdéw wprzéd. Sledzenie programéw mozna uproscié¢, wstawiajac
polecenie G103 na poczatku programu, aby ograniczy¢ buforowanie blokéw przetwarzanych z wyprzedzeniem,
a nastepnie usuwajac to polecenie do zakonhczeniu $ledzenia.
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Edycja

Edycja makropolecen w znakomitej wiekszos$ci nie rézni sie od edycji programéw. Trzeba tylko pamietac o
kilku réznicach.

Edycja makropolecen jest bardziej elastyczna niz do tej pory. Na przyktad mozna umiesci¢ statg
zmiennoprzecinkowg w standardowym bloku z kodem G, ale nie ma to wiekszego sensu i podczas
wykonywania takiego programu sterownik wigczy alarm. We wszystkich przypadkach wadliwej struktury makr
lub niepoprawnego ich umieszczenia, sterownik wigczy odpowiedni alarm. Wiekszo$¢ tych alarméw wiacza sie
dopiero podczas wykonywania, dzieki czemu edycja przez operatora jest wygodniejsza. Podczas edycji
wyrazeh nalezy zachowac ostrozno$¢. Trzeba pamieta¢ o zamykaniu nawiaséw i w tym przypadku alarm nie
zostanie wigczony podczas wykonywania programu.

Funkcja DPRNTI] podlega edycji na tych samych zasadach, co komentarz. Mozna jg skasowac lub przesuna¢
w catosci, mozne tez poddac edycji poszczegdlne elementy wystepujace miedzy nawiasami. Odwotania do
zmiennych i wyrazenia okreslajgce format mozna modyfikowac wytgacznie jako catos¢. Jesli trzeba zmienié
[24] na [44], nalezy pods$wietli¢ kursorem [24], wpisa¢ [44] i nacisng¢ przycisk WRITE. Do ustawiania kursora
w dtugich wyrazeniach DPRNT[] mozna uzywac¢ kétka recznego.

DPRNT[ ] wyrazenia

Adresy z wyrazeniami moga wprowadzi¢ nieco zamieszania. W takich przypadkach adresy alfabetyczne
wystepujg samodzielnie. Na przyktad przedstawiony blok zawiera wyrazenie adresowe w osi X:

G1G90 X[COS[90]]Y3.0 (poprawne) ;

W tym przyktadzie X i nawiasy wystepujg oddzielnie i sg elementami podlegajacymi indywidualnej edycji.
Wykonujgc edycje, mozna skasowac cate wyrazenie i zastgpic je statg zmiennoprzecinkowa.
G1G90 X 0Y3.0 (M eLE M) ;
W bloku powyzej wystgpi alarm w czasie wykonywania programu. Posta¢ poprawna wyglada nastepujaco:
G1G90 X0 Y3.0 (DOBRZE) ;
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MAKROPOLECENIA

Funkcje makr w systemie FANUC, ktére nie wystepujg w Haas

Podajemy tu wykaz funkgciji istniejacych w systemie FANUC, ktdre jeszcze nie zostaty wprowadzone.

ZASTEPOWANIE M
G66

ZASTAPIENIE G65 PNNNN PRZEZ MNN PROGS 9020-9029.
WYWOANIE MODALNE W KAZDYM BLOKU Z PRZEMIESZCZENIEM

G66.1 WYWOIANIE MODALNE W KAZDYM BLOKU

G67 MODALNE ODWOANIE

M98 ALIASING, T CODE PROG 9000, VAR #149, ENABLE BIT
M98 ZASTEPOWANIE, KOD S PROG 9029, VAR #147, WLACZ BIT
M98 ZASTEPOWANIE, KOD B PROG 9028, VAR #146, ENABLE BIT
SKIP/N N=1.9

#3007 ODBICIE LUSTRZANE W KAZDEJ OSI

#4201-#4320 DANE MODALNE W BIEZACYM BLOKU

#5101#5106 BIEZACA DEWIACJA SERWA

DODATKOWE KOREKCJE ~ FORMAT G54.1P##

NAZWY ZMIENNYCH WYSWIETLANE NA EKRANIE

ATAN [ 111 ARCUS TANGENS, WERSJA FANUC

BIN[] KOWERSJA Z BCD DO BIN

BCD[] KOWERSJA Z BIN DO BCD

FUP ] OBCIECIE CZESCI UIAMKOWEJ

LN ] LOGARYTM NATURALNY

EXP] LICZBA E DO POTEGI

ADP [] PRZESKALOWANIE ZMIENNEJ DO LICZBY

BPRNT[]

Ponizsze polecenie mozna zastosowac jako alternatywna metode uzyskiwania takich wynikéw, jakie moze
zapewnic kilka niewdrozonych funkcji FANUC.

GOTO-nnnn

Wyszukiwanie bloku, do ktérego nastapi przeskok w kierunku ujemnym (tj. wstecz programu), nie jest
konieczne, jesli sg uzywane niepowtarzalne kody adresowe N.

Wyszukiwanie bloku odbywa sie poczgwszy od bloku, ktéry aktualnie jest interpretowany. Kiedy zostanie
osiagniety koniec programu, wyszukiwanie rozpocznie sie od poczatku programu do biezacego bloku.
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4. KODY G (FUNKCJE PRZYGOTOWAWCZE)

Ponizej przedstawiamy podsumowanie informacji na temat kodéw G. Znak gwiazdki oznacza wartos¢
domysing w kazdej grupie (jesli taka jest).

Kod: Grupa: Funkcja: Opis na stronie:
GO0 01* Ruch ustawczy - szybki przesuw 209
GO1 01 Ruch roboczy z interpolacjg liniowg 210
G02 01 Interpolacja liniowa prawostronna 210
G03 01 Interpolacja liniowa lewostronna 212
G04 00 Dwell (przerwa) 212
G09 00 Doktadne zatrzymanie 212
G10 00 Ustawienie korekgiji 213
G12 00 Prawostronne frezowanie wneki kotowej (Yasnac) 213
G13 00 Lewostronne frezowanie wneki kotowej (Yasnac) 214
G17 02~ Wybor ptaszczyzny XY 217
G18 02 Wybor ptaszczyzny ZX 217
G19 02 Wybor ptaszczyzny YZ 217
G20 06* Zadawanie calowe 218
G21 06 Zadawanie metryczne 218
G28 00 Powrdét do punktu referencyjnego 218
G29 00 Powrét z punktu referencyjnego 218
G31 00 Posuw az do wykonania funkcji pominiecia (opcja) 219
G35 00 Automatyczny pomiar $rednicy narzedzia (opcja) 219
G36 00 Automatyczny pomiar korekcji przedmiotu (opcja) 220
G37 00 Automatyczny pomiar korekcji narzedzia (opcja) 219
G40 o7* Odwotanie kompensaciji narzedzia 220
G41 07 Dwuwymiarowa lewostronna kompensacja noza 220
G42 07 Dwuwymiarowa prawostronna kompensacja noza 221
G43 08 Dodatnia kompensacja diugo$ci narzedzia 221
G44 08 Ujemna kompensacja dtugosci narzedzia 221
G47 00 Grawerowanie tekstu 221
G49 08* Odwotanie G43/G44/G143 221
G50 1 Odwotanie G51 226
G51 1 Skalowanie (opcja) 226
G52 12 Nastawienie uktadu wspétrzednych przedmiotu G52 (Yasnac) 231
G52 00 Nastawienie lokalnego uktadu wspotrzednych G52 (FANUC) 231
G52 00 Nastawienie lokalnego uktadu wspotrzednych (HAAS) 231
G53 00 Niemodalny wybér wspétrzednych maszyny 231
G54 12* Wybér 1 uktadu wspétrzednych przedmiotu 232
G55 12 Wybér 2 uktadu wspétrzednych przedmiotu 232
G56 12 Wybér 3 uktadu wspétrzednych przedmiotu 232
G57 12 Wybér 4 uktadu wspétrzednych przedmiotu 232
G58 12 Wybér 5 uktadu wspétrzednych przedmiotu 232
G59 12 Wybér 6 uktadu wspétrzednych przedmiotu 232
G60 00 Pozycjonowanie wielokierunkowe 232
G61 13 Modalne doktadne zatrzymanie 232
Go64 13* Odwotanie G61 232
G65 00 Wywotanie makropolecenia (opcja) 183
G68 16 Obrét (opcja) 228
G69 16 Odwotanie G68 (opcja) 231
G70 00 Otwory na okregu (Yasnac) 232
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G71
Gr2
G73
Gr4
G76
Gr7
G80
G81
G82
G83
G84
G85
G86
G87
G88
G89
G90
GI1
G92
G92
G93
G94
G98
G99
G100
G101
G102
G103
G107
G110
G111
G112
G113
G114
G115
G116
G117
G118
G119
G120
G121
G122
G123
G124
G125
G126
G127
G128
G129
G136
G141
G143
G150
G153

00
00
09
09
09
09
09*
09
09
09
09
09
09
09
09
09
03*
03
00
00
05
05*
10*
10
00
00
00
00
00
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
00
07
08
00
09

m Instrukcja Obstugi

Otwory na tuku (Yasnac)

Otwory wzdtuz odcinka (Yasnac)

Cykl wielokrotny wiercenia gtebokich otworéw z nawiercaniem
Wielokrotny cykl gwintowania gtowicg samopowrotng,
Cykl wielokrotny wiercenia doktadnego

Cykl wielokrotny rozwiercania tylnego

Odwotanie cyklu statego

Wielokrotny cykl wiercenia

Wielokrotny cykl nawiercania

Wielokrotny cykl wiercenia gtebokich otworéw
Wielokrotny cykl gwintowania otworow

Wielokrotny cykl rozwiercania

Wielokrotny cykl wiercenia/zatrzymania

Wielokrotny cykl wiercenia, zatrzymania i recznego cofniecia
Wielokrotny cykl wiercenia, przerwy i recznego cofniecia
Wielokrotny cykl wiercenia/przerwy

Bezwzgledna

Przyrostowa

Nastawienie uktadu wspotrzednych przedmiotu - Fanuc lub Haas
Nastawienie uktadu wspétrzednych przedmiotu — Yasnac
Tryb posuwu w czasie odwrotnym

Tryb posuwu minutowego

Powrét do punktu poczatkowego

Powrd6t do ptaszczyzny R

Odwotanie odbicia lustrzanego

Wiaczenie odbicia lustrzanego

Programowane wyjscie do portu RS-232

Ograniczenie buforowania bloku

Mapowanie cylindryczne

Wybér 7 uktadu wspétrzednych przedmiotu

Wybér 8 uktadu wspétrzednych przedmiotu

Wybér 9 uktadu wspétrzednych przedmiotu

Wybér 10 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 11 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 12 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 13 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 14 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 15 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 16 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 17 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 18 uktadu wspotrzednych przedmiotu

Wybér 19 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 20 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 21 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 22 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 23 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 24 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 25 uktadu wspoétrzednych przedmiotu

Wybér 26 uktadu wspoétrzednych przedmiotu
Automatyczny pomiar punktu srodkowego korekcji narzedzia
Kompensacja noza 3D+

Piecioosiowa kompensacja diugosci narzedzia (opcja)
Frezowanie wnek ogdlnego przeznaczenia

Cykl wielokrotny 5 osiowego szybkiego wiercenia gtebokich otworéw

~AN5-

234
233
236
238
239
240
241
241
242
244
246
247
248
248
249
250
251
251
251
252
252
252
253
253
253
253
258
258
259
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
220
262
263
264
270
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G154 12 Wybér uktadéw wspdtrzednych przedmiotu 1-99 262
G155 09 Cykl wielokrotny piecioosiowego gwintowania gtowicg samopowrotng 272
G161 09 Cykl wielokrotny wiercenia piecioosiowego 273
G162 09 Cykl wielokrotny nawiercania piecioosiowego 273
G163 09 Cykl wielokrotny 5 osiowego normalnego wiercenia gtebokich otworéw 274
G164 09 Cykl wielokrotny gwintowania piecioosiowego 276
G165 09 Cykl wielokrotny rozwiercania piecioosiowego 276
G166 09 Wielokrotny cykl 5 osiowego rozwiercania i zatrzymania 277
G169 09 Wielokrotny cykl 5 osiowego rozwiercania i przerwy 278
G174 00 Ogolne sztywne gwintowanie w lewo 279
G184 00 Ogdlne sztywne gwintowanie w prawo 279
G187 00 Kontrola doktadnosci w obrébce szybkiej 280

Kazdy kod G zdefiniowany w sterowniku nalezy do grupy kodéw G. Kody z grupy 00 sg kodami niemodalnymi
i oznaczajg funkcje, ktdra obowigzuje tylko w jednym bloku i nie ma znaczenia w innych blokach. Pozostate
grupy sg modalne i obowigzujg w nastepnych blokach do korica programu lub dopéki nie zostang zastapione
innym kodem G z tej samej grupy. Modalny kod G obowigzuje do czasu zdefiniowania innego kodu G z tej
samej grupy.

W jednym przypadku kody grupy 01 spowodujg odwotanie kodéw grupy 09 (cykle wielokrotne). Jesli jest
wigczony cykl wielokrotny (G73 do G89), to zastosowanie kodu GO0 lub G01 spowoduje wylgczenie tego cyklu.

Sterownik moze zapisa¢ w pamieci maksymalnie 500 programoéw zapisanych kodami G.

PoLECENIA PozycJoNowaNIA w SzyBkim Posuwie (GOO

G00 Pozycjonowanie w Szybkim Posuwie Grupa 01
X Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Y Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
4 Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Z
A Polecenie opcjonalnego ruchu w osi A

Ten kod G jest uzywany do wykonania szybkiego przesuniecia w trzech lub czterech ptaszczyznach
maszyny. Poleceniem GO0 mozna tez przesunac¢ osie pomocnicze B, C, U, Vi W. Kod jest modalny, dlatego
podanie w bloku polecenia GO0 powoduje, ze w nastepnych blokach wystgpig szybkie posuwy az do podania
innego kodu z grupy 01. Szybkos$¢ szybkiego posuwu zalezy od dopuszczalnej szybkosci ustawionej
niezaleznie w kazdej osi przyciskami przesterowania szybkiego posuwu.

Szybkie posuwy nie beda liniami prostymi. Wszystkie osie, ktére zostaty wskazane, zostang przesuniete z tg
samg predkoscia, ale nie musza tego ruchu skonczy¢ w jednym czasie. Przed wykonaniem nastepnego
polecenia sterownik poczeka na zakonczenie wszystkich ruchéw. Zostang przesuniete tylko wskazane osie, a
polecenie wymiarowania przyrostowego lub bezwzglednego (G90 lub G91) moze zmieni¢ sposdb interpretacii
warto$ci okreslajacych przemieszczenie. Parametrem 57 mozna zmienié¢ doktadnos¢ czasu oczekiwania na
doktadny stop przed i po wykonaniu szybkiego posuwu.
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210

PoLEceNIA INTERPOLACJI (GO1, GO2, GO3

G

o

1 Ruch Roboczy z Interpolacja Liniowa Grupa 01
Posuw w calach (mm) na minute

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Z

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi A

Promien okregu

Odlegtos¢ od srodka przeciecia, gdzie zaczyna sie fazowanie

>N <X

Ox

Ten kod G umozliwia wykonanie prostoliniowego przemieszczenia miedzy punktami. Ruch moze wystepowac
w 1, 2 lub 3 osiach. Wszystkie osie rozpoczng i zakonczg ruch jednoczeénie. Os obrotowa moze zostaé
zaprogramowana za pomocg G01, co umozliwi wykonanie ruchu srubowego. Szybkosé posuwu w kazdej osi
jest tak kontrolowana, ze zadang szybko$¢ posuwu uzyskuje sie w zaprogramowanych torze narzedzia
Szybkos¢ posuwu w osi obrotowej (ruch srubowy) zalezy od nastawy srednicy tej osi (parametr 34). Polecenie
F jest modalne i mozna je zada¢ w poprzednim bloku. Zostang przesuniete tylko wskazane osie, a polecenie
wymiarowania przyrostowego lub bezwzglednego (G90 lub G91) moze zmieni¢ sposéb interpretacji wartosci
okreslajacych przemieszczenie. Osie pomocnicze B, C, U, Vi W réwniez mozna przesung¢ poleceniem GO01,
ale w danej chwili moze by¢ przemieszczana tylko jedna os.

Przyktad Zaokraglania Narozy i Fazowania

F1.0;

G17;

GO00 X-10. Y-6. Z-8.; (Szybko najazd na potozenie startowe)
G01 X-10.0 Y-11,C1;; (Faza)

G01 X-5. Y-11.,R1,; (Zaokraglanie)

X-5.Y-6.; (Zakonczenie ruchu)

M30;

Blok fazowania lub zaokraglania narozy moze zosta¢ automatycznie wstawiony miedzy dwa bloki z interpolacjg
liniowa. Wystarczy zadac¢ polecenie C (fazowanie) lub R (zaokraglanie narozy). Po bloku poczatkowym musi wystapic¢
blok konczacy interpolacje liniowa (przerwa G04 moze przeszkadzac). Takie dwa bloki z interpolacjg liniowg ustalajg.
punkt przeciecia. Jesli blok poczatkowy zawiera C, to warto$¢ po C jest odlegtoscig od przeciecia do miejsca, w
ktérym rozpoczyna sie fazowanie i jednoczesnie odlegtoscig od tego przeciecia do miejsca, w ktérym fazowanie sie
konhczy. Jesli na poczatku bloku podano R, to wartosé po R jest promieniem okregu stycznego do naroza w dwéch
miejscach: w poczatku wstawionego bloku z tukiem zaokraglajacym naroznik oraz w punkcie koricowym tego fuku.
Moga wystepowac kolejne bloki zzadanym fazowaniem lub zaokraglaniem. Musi wystapi¢ ruch w dwéch osiach
ustalonych wybrang ptaszczyzna, zaleznie od tego, czy ptaszczyzng aktywna jest XY (G17), XZ (G18) lub YZ (G19).

G02 Interpolacja Kotowa Prawostronna Grupa 01
Posuw w calach (mm) na minute

Opcjonalna odlegtosé w osi X do punktu Srodkowego okregu

Opcjonalna odlegtosé w osi Y do punktu Srodkowego okregu

Opcjonalna odlegto$¢ w osi Z do punktu srodkowego okregu

Opcjonalny promien okregu

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Z

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi A

PNL<XIOXE—mT
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Ten kod G jest uzywany do zaprogramowania prawostronnego ruchu kotowego w dwdch osiach liniowych.
Ruch kotowy jest mozliwy w dowolnych dwdch osiach sposrdd X, Y i Z, wybieranych poleceniami G17, G18 i
G19. Polecenia X, Y i Z ustalajg punkt koncowy przemieszczenia, ktére moze by¢ dodatnie (G90) lub
przyrostowe (G91). Jesli potozenie X, Y lub Z dla wybranej ptaszczyzny nie jest zadane, punkt koncowy tuku
jest taki sam, jak punkt poczatkowy tej osi. Sg dwa sposoby wskazania srodka ruchu kotowego. Jeden z nich
korzysta z I, J lub K do okreslenia odlegtosci od punktu poczatkowego do srodka tuku, drugi korzysta z R do
okreslenia promienia tuku (maksymalnie 7740 cali). Ponizej przedstawiono ich doktadniejszy opis.

1, J, K: Jesli do okreslenia punktu srodkowego tuku uzyto I, J lub K, to nie mozna uzy¢ R. Dopuszcza sie uzycie
tylko I, J lub K charakterystycznych dla wybranej ptaszczyzny (1, J dla G17, |, K dla G18, J, K dla G19). Jesli
uzyto tylko jednej z wartoéci I, J lub K, to zaklada sie, ze druga wartos¢ wynosi zero. Wartosc¢ I, J lub K stanowi
odlegtos¢ (podang ze znakiem) od punktu poczatkowego do srodka okregu. W tych wartosciach toleruje sie
niewielkie btedy do 0.0010 cala. Uzycie |, J lub K jest jedynym sposobem wykonania petnego okregu. W takim
razie punkt poczatkowy jest taki sam, jak punkt koricowy i warto$¢ X, Y ani Z nie jest potrzebna.

Aby wykona¢ petny okrag 360 stopni nie trzeba wskazywaé punktu koncowego X, Y lub Z. Wystarczy
zaprogramowac I, J lub K, aby zdefiniowa¢ srodek okregu. Nastepujaca linia programu spowoduje wykonanie

petnego okregu:
)
Opis
GO02 Circular Interpolation = Interpolacja kotowa G02
Start and End = Punkt poczatkowy i koncowy

GO02 13.0 J4.0 (Zatozono G17; ptaszczyzna XY)
W przypadkach, kiedy nie jest wykonywany peten okrag, tatwiej jest uzy¢é R zamiast I, J, K.

R : Jesli do wskazania punktu srodkowego okregu jest uzywane R, wykonanie petnego okregu nie jest
mozliwe. Warto$¢ X, Y lub Z jest potrzebna do wskazania punktu koncowego réznigcego sie od punktu startu.
R jest odlegtoscig od punktu poczatkowego do srodka okregu. Przy dodatnich warto$ciach R sterownik
wygeneruje tor 180 stopni lub krétszy, aby utworzy¢ wiekszy kat, nalezy podaé ujemng wartos¢ R. W tych
wartos$ciach toleruje sie niewielkie btedy do 0.0010 cala.

Ponizszy zapis spowoduje wygenerowanie tuku mniejszego od 180 stopni.
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GO2 Circular Interpolation

Opis
GO02 Circular Interpolation = Interpolacja kotowa G02
Arc with +R = tuk przy dodatnim R
Arc with —R = tuk przy ujemnym R
G01 X3.0Y4.0
G02 X-3.0R5.0
Ponizszy zapis spowoduje wygenerowanie tuku wiekszego od 180 stopni.
G01 X3.0Y4.0
G02 X-3.0R-5.0
G03 Interpolacja Kotowa Lewostronna Grupa 01

Polecenie G03 powoduje wygenerowanie ruchu kotowego w lewo, a w innych szczegétach nie wystepuja
réznice w poréwnaniu do G02.

RUCH SRUBOWY

Przemieszczenie sSrubowe jest mozliwe przy uzyciu G02 lub GO3 poprzez zaprogramowanie osi liniowej, ktéra
nie znajduje sie w wybranej ptaszczyznie. Trzecia 0$ bedzie interpolowana wzdtuz wskazanej osi w sposéb
liniowy, podczas gdy pozostate dwie osie bedg przemieszczane w ruchu kotowym. Predko$¢ kazdej osi bedzie
tak sterowana, aby predkos¢ w ruchu srubowym odpowiadata predko$ci zaprogramowane;.

Pomocnicze Kopy G (G04, GO9

G04 Dwell (przerwa) Grupa 00
P Czas przerwy w sekundach lub milisekundach.

Kod G04 jest uzywany do wprowadzenia opdznienia lub przerwy w wykonywaniu programu. Blok z poleceniem
G04 spowoduje wstrzymanie programu na czas podany w kodzie P. Jesli kod P nie ma miejsca dziesietnego,
opoznienie zostanie podane w milisekundach (0.001 czesci sekundy), w przeciwnym razie bedg to sekundy.

G09 Doktadne Zatrzymanie Grupa 00

Kod G09 stuzy do zaprogramowania doktadnego zatrzymania. Nie jest to kod modalny i nie wptywa na sposéb
wykonywania nastepnych blokéw. Ruchy z maksymalng predko$cig i interpolowane zostajg spowolnione do
zatrzymania doktadnego przed przetworzeniem kolejnego bloku. W trybie doktadnego stopu ruchy sg
wykonywane diuzej i nie wystapi ciggty posuw skrawania. Moze spowodowac gtebsze naciecie w miejscu
zatrzymania narzedzia.
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ProGcrRAMowANA NasTtawa KorekcJi (G10

Ustawienie Korekcji Grupa 00
Wybér diugosci, zuzycia dtugosci, srednicy, zuzycia $rednicy lub wspétrzednych przedmiotu.
Wybér numeru korekgji

Warto$¢ korekgiji lub przyrost dtugosci i Srednicy.

Potozenie opcjonalnego punktu zerowego w osi X.

Potozenie opcjonalnego punktu zerowego w osi Y.

Potozenie opcjonalnego punktu zerowego w osi Z.

Potozenie opcjonalnego punktu zerowego w osi A.

N -2
>N<XD0T >

Polecenie G10 mozna uzy¢ do programowej zmiany dlugosci narzedzia i korekcji przedmiotu. Do wyboru typu
korekciji stuzg nastepujace kody:

L2 Poczatek uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu dla polecenia G52 i polecen G54-59.

L10 Warto$¢ korekcji dlugosci (dla kodu H)

L1orL11  Wartos¢ korekcji zuzycia (dla kodu H)

L12 Warto$¢ korekcji srednicy (dla kodu D)

L13 Warto$¢ korekcji srednicy (dla kodu D)

L20 Poczatek pomocniczego uktadu wspoétrzednych przedmiotu dla G110 - G129
Kod P stuzy do indeksowania odpowiednich korekcji.

P1-P100 Uzywane do wskazywania korekcji w kodach D lub H. L10-L13

PO G52 wskazuje na wspotrzedne przedmiotu L2

P1-P6 G54-G59 wskazujg wspotrzedne przedmiotu L2

P1-P20 G110-G129 wskazujg wspotrzedne pomochicze L20

Kody R, X, Y, Zi A sg podawane w jednostkach calowych (lub mm) ze znakiem. Wartosci R, X, Y, Zi A sg
bezwzgledne lub przyrostowe, zaleznie od aktualnie obowigzujacego trybu G90/G91.

Przyktady G10:
G10 Examples:
G100 L2 P1 G911 X6.0 {Wspoétrzedna G54 0 6.0 jednostek w prawo};
G10 L20 P2 G900 X10. Y8. {Wspdtrzedna przedmiotu G111 przyjmuje wartos¢ X10.0, Y8.0};
G10 L10 G900 P5 R25 {Korekcja geometrii narzedzia #5 przyjmuje wartosc¢ 2,5};
G10 L12 G900 P5 R375 {Srednica narzedzia #5 przyjmuje warto$¢ 3/8 cala};

FrRezowaNiE WNEk KotowycH (G12, G13

Dwa kody G umozliwiajg frezowanie wnek kotowych. R6znig sie tylko kierunkiem obrotéw noza. Oba kody
dziatajg tylko w domys$inej ptaszczyznie kotowej XY (G17).

G12 Frezowanie Wnek w Prawo Grupa 00
*D  Wybdr promienia lub $rednicy

Promien pierwszego okregu (lub koniec, jesli brak K)

Promien zakonczonego okregu (jesli jest zdefiniowany)

Liczba powtdrzen powtarzanych gtebszych posuwow

Przyrost promienia (musi by¢ uzyty z K)

Posuw w calach (mm) na minute

Gteboko$¢ skrawania lub przyrost

NTOMPX—

*W celu uzyskania doktadnej Srednicy zaprogramowanego okregu, sterownik korzysta z wymiaru noza
wybranego kodem D. Jesli taka kompensacja nie jest potrzebna, nalezy zaprogramowacé DO.

Ten kod G implikuje uzycie G42.
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214

Narzedzie musi by¢é umieszczone w srodku okregu w poprzednim bloku lub w bloku biezgcym za pomocag Xi Y.
Sama obrdbka jest wykonywana catkowicie przy uzyciu posuwdw kotowych o réznych srednicach. Aby
usung¢ caty materiat w obrebie kota, trzeba uzyé wartosci | i Q mniejszych niz Srednica noza i wartosci K
réwnej promieniowi okregu. Aby wycigc¢ tylko promien okregu, uzy¢ wartosci | rGwnej promieniowi oraz nie
uzywac wartosci K ani Q. G12 nalezy do grupy 00 i dlatego nie jest kodem modalnym. Je$li jest zdefiniowany
G91 (przyrostowy) i jest uwzgledniona wartos¢ L, przyrost Z bedzie powtarzany L razy z predkos$cia F.

G13 Frezowanie Wnek w Lewo Grupa 00

Uzycie tego kodu implikuje zastosowanie G41 i jest podobne do G12. G13 nalezy do grupy 00 i dlatego nie
jest kodem modalnym.

%

OO00098(PRZYKIAD G121 G13)

(KOREKCJADO1 MA WARTOSC ZBLIZONA DO WIELKOSCI NARZEDZIA)
(SREDNICA NARZEDZIA MUSI BYC WIEKSZA NIZ Q)

T1M06

G54G00G90X0Y0 (PRZEMIESZCZENIE DO SRODKA G54)
G4320.1H01

S2000M03

G1211.5F10.2-1.2D01 (ZAKONCZENIE WNEKI W PRAWO)

G00Z0.1

G55X0Y0 (PRZEMIESZCZENIE DO SRODKA G55)
G1210.3K1.5Q0.3F10.2-1.2D01 (OBROBKA ZGRUBNA | ZAKONCZENIE W PRAWO)
G00Z0.1

G56X0Y0 (PRZEMIESZCZENIE DO SRODKA G56)
G1311.5F10.2-1.2D01 (ZAKONCZENIE WNEKI W LEWO)

G00Z0.1

G57X0Y0 (PRZEMIESZCZENIE DO SRODKA G57)
G1310.3K1.5Q0.3F10.2-1.2D01 (OBROBKA ZGRUBNA | ZAKONCZENIE W LEWO)
G00Z0.1

G28

M30

%

G12 Circular Pocket Milling (Clockwise)

| Only I, K, and Q Only
Opis
G12 Circular Pocket Milling (Clockwise) = G12 Frezowanie wnek w prawo
| Only = Tylko |
I, Kand Q Only =Tylko I, KiQ
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G13 Circular Pocket Milling (Counterclockwise)

| Only I, K, and Q Only
Opis
G13 Circular Pocket Milling (Counterclockwise) = G13 Frezowanie wnek w lewo
| Only = Tylko |
I, Kand Q Only =Tylko I, KiQ

FrRezowaNiE WNEKk KotowycH

Oprogramowanie sterownika zawiera program frezowania wnek kotowych zgodnie z systemem Yasnac (G12,
wneka w prawo; G13, wneka w lewo). W tych kodach G zaktada sie uzycie kompensacji narzedzia, dlatego
G41i G42 nie sg wymagane w linii programu. Trzeba jednak poda¢ numer korekcji D dla promienia lub
Srednicy narzedzia.

W tym rozdziale zostanie omoéwiony format polecen G12 i G13 oraz rézne sposoby pisania tych programow
dla réznych aplikaciji.

POJEDYNCZY POSUW: Uzyc¢ tylko I.

ZASTOSOWANIA: Przeciwwiercenie w jednym przejsciu; zgrubna i wykanczajgca obrobka wnek dla matych
otworow; skrawanie po srednicy wewnetrznej; rowki na uszczelki o-ring.

WIELOKROTNE POSUWY: Uzy¢l, Ki Q.

ZASTOSOWANIA: Przeciwwiercenie w wielu ruchach; zgrubna i wykanczajgca obrébka wnek z duzymi
otworami z zachodzeniem narzedzi.

WIELOKROTNY POSUW W GIEBOKOSCI Z: Tylko przy uzyciu I lub I, Ki Q (mozna tez uzy¢ G91iL).

ZASTOSOWANIA: Gteboka zgrubna i wykanczajgca obrébka wnek, przyrostowe zagtebianie sie w osi Z.

UWAGA : Narzedzie musi byé umieszczone w $rodku okregu w poprzednim bloku
lub w linii G12/G13 za pomocag X i Y.

Na poprzednim rysunku pokazano tor narzedzia w cyklach G12 i G13. Jeden z nich korzysta tylko z |,
pozostate z I, Ki Q.

96-0121revA —///4/4? 215




ropae m Instrukcja Obstugi Stycze 2003

PRZYKIAD G13 w jednym przebiegu tylko przy uzyciu I:

PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS

%

02000 (W kolumnie korekcji promienia/Srednicy wpisano 0.500)
T1 MO6 (Narzedzie #1 to frez czotowy o $rednicy 0.500")

GO0 G90 G54 X0 YO S4000 MO3
G43 HO1 Z.1 M08

G13 Z-1.0 F20. D01 1.500 (Wykona otwor o gtebokosci i $Srednicy 1 cala)
G00 Z1.0 M09 Ogfebokosci)

G28 G91 YO 20

M30

%
PRZYKIAD  G13 w wielokrotnym przebiegu przy uzyciu I, Ki Q.

W tym przyktadzie zostanie wykonany otwor o srednicy 3 cali i gtebokosci 1 cala przy zachodzeniu narzedzi
na 0.100 cala.

PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS

%

03000 (W kolumnie korekcji promienia/Srednicy wpisano 0.500)
T1 MO6 (Narzedzie #1 to frez czotowy o $rednicy 0.500")

GO0 G90 G54 X0 YO S4000 MO3
G43 HO1 Z.1 M08

G13 Z-1.0 1.400 K1.5 Q.400 D01 F20.
G00 Z1.0 M09

G28 G91 YO Z0

M30

%

PRZYKIAD  G13 w wielokrotnym przebiegu przy uzyciu |, K, Q, L i G91:

W programie uzyto G91 i licznika petli o wartosci 4, dlatego ten cykl zostanie wykonany cztery razy. Przyrost
gtebokosci w osi Z wynosi 0.500. Przyrost ten jest mnozony przez licznik L, co sprawia, ze catkowita
gtebokos$c¢ otworu wyniesie 2.000.

G91 i licznik L mozna uzy¢ w linii G13 “tylko I’

UWAGA : Jesli w kolumnie geometrii ekranu korekcji znajduje sie wartos¢, to cykl
frezowania wnek automatycznie jg odczyta niezaleznie od obecnosci DO.
Jedynym skutecznym sposobem odwotania kompensacji noza we
frezowaniu wnek jest wstawienie DOO w linii programu. W ten sposéb
zostanie pominieta wartos¢ wpisana w kolumnie korekcji geometrii.

PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS

%

04000 (W kolumnie korekcji promienia/Srednicy wpisano 0.500)
T1 MO6 (Narzedzie #1 to frez czotowy o $rednicy 0.500")

GO0 G90 G54 X0 YO S4000 MO3

G43 HO1 Z.1 M08

G01 Z0 F10.

G13 G91 Z-5 1.400 K2.0 Q.400 L4 D01 F20.
G00 G90 Z1.0 M09

G28 G91 Y0 Z0

M30

%
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WYyYBOR Ptaszczyzny Kotowes (G17,G18, G19

Ptaszczyzna wybrana do ruchow kotowych musi sktadacé sie z trzech osi X, Y i Z. Do wybrania ptaszczyzny
uzywa sie jednego z trzech kodéw G: G17 dla ptaszczyzny XY, G18 dla XZ i G19 dla YZ. Kazde takie polecenie
jest modalne, co oznacza, ze wprowadza ruch kotowy az do wystgpienia innego polecenia z grupy 02.

G17 Wybér Plaszczyzny XY Grupa 02

Kod G17 stuzy do wybrania ptaszczyzny ZY dla ruchu kotowego. Polecenie to jest modalne, co oznacza, ze
obowigzuje dla wszystkich ruchow kotowych az do wystapienia innego polecenia z grupy 02. W tej
ptaszczyznie ruch kotowy jest definiowany w prawo od strony operatora, ktory z gory patrzy na stét XY. W ten
sposob zdefiniowani ruch narzedzia wzgledem obrabianego przedmiotu.

G18 Wybér Ptaszczyzny XZ Grupa 02

Kod G18 stuzy do wybrania ptaszczyzny XZ dla ruchu kotowego. Polecenie to jest modalne, co oznacza, ze
obowigzuje dla wszystkich ruchow kotowych az do wystapienia innego polecenia z grupy 02. W tej
ptaszczyZnie ruch kotowy zdefiniowany jako skierowany w prawo od strony operatora, ktéry patrzy od tytu
maszyny w kierunku pulpitu.

G19 Wybér Ptaszczyzny YZ Grupa 02

Kod G19 stuzy do wybrania ptaszczyzny YZ dla ruchu kotowego. Polecenie to jest modalne, co oznacza, ze
obowigzuje dla wszystkich ruchow kotowych az do wystapienia innego polecenia z grupy 02. W tej
ptaszczyznie ruch kotowy zdefiniowany jako skierowany w prawo od strony operatora, ktory przez stét z boku
maszyny od strony, na ktorej jest zainstalowany pulpit.

Po wigczeniu maszyny domysinie jest wybierana ptaszczyzna XY, G17. Oznacza to, Zze ruch kotowy w
ptaszczyznie stotu XY mozna zaprogramowac bez uprzedniego zadawania polecenia G17. Wybor ptaszczyzny
obowigzuje takze we frezowaniu wnek kotowych G12 i G13, ktére zawsze musi odbywac sie w ptaszczyznie XY.

Przemieszczenie sSrubowe jest mozliwe przy uzyciu G02 lub GO3 poprzez zaprogramowanie osi liniowej, ktéra
nie znajduje sie w wybranej ptaszczyznie. Trzecia 0$ bedzie interpolowana wzdtuz wskazanej osi w sposéb
liniowy, podczas gdy pozostate dwie osie bedg przemieszczane w ruchu kotowym. Predko$¢ kazdej osi bedzie
tak sterowana, aby predkos¢ w ruchu srubowym odpowiadata predko$ci zaprogramowane;.

Jesli zostanie wybrana kompensacja promienia noza (polecenie G41 lub G42), to mozna wykorzystywac tylko
ptaszczyzne XY do ruchéw kotowych (G17). Kompensacja jest mozliwa tylko w osiach X i Y.

Z+

Y

Opis

Plane = Plaszczyzna
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ZADAWANIE CALowE | METRYCcZNE (G20, G21

G20 Zadawanie Calowe Grupa 06
G21 Zadawanie Metryczne Grupa 06

Standardowe kody G20 i G21 czasami sg uzywane do wyboru jednostek calowych lub metrycznych, ALE w
omawianym sterowniku Haas kody G20 (cale) i G21 (mm) mozna uzy¢ tylko po to, aby zapewni¢ prawidtowe
ustawienie jednostek calowych lub metrycznych dla konkretnego programu. Wyboru miedzy zadawaniem
metrycznym lub calowym mozna dokonac tylko za pomocg parametru 9.

DEFINIcJA | POWROT Do PUNKTU REFERENCYJNEGO

218

G28 Powrét do Punktu Zerowego Maszyny przez Opcjonalny Punkt Referencyjny G29 Grupa 00

Kod G28 jest uzywany do przemieszczenia wszystkich osi do punktu zerowego maszyny. Jesli w jednym
bloku zadano osie X, Y, Z lub A, to tylko te osie wykonajg ruch i wrécg do punktu zerowego maszyny. Ruch do
punktu zerowego maszyny odbedzie sie przez inny wskazany punkt po zastosowaniu odpowiednich korekcji
przedmiotu i narzedzia. Taki punkt nazywa sie punktem referencyjnym G29 i zostanie zapamietany do
wykorzystania przez G29. Jezeli nie okreslono X, Y, Z ani A, wszystkie osie wykonajg bezposredni ruch do
punktu zerowego maszyny. Osie pomocnicze (B, C, ...) wykonujg ruch do punku zerowego po osiach X, Y, Z i
A. Po wykorzystaniu biezacych korekcji podczas przemieszczania do punktu zerowego maszyny, polecenie
G28 odwotuje korekcje dtugosci narzedzia w nastepnych blokach.

Przyktad 1
Korekcja przedmiotu G54: Z=-2.0
Dtugo$é narzedzia 2: -12.0

Fragment programu:

G90 G54,
G43 HOZ;
G28 20,
G00 Z1.

Blok G28 wykona ruch do wspétrzednych maszyny Z=—14.0 przed ruchem do Z=0. Kolejny blok (G00 Z1.)
wykona ruch do wspétrzednej maszyny Z = —1.
Przyktad 2

(korekcje przedmiotu i narzedzia takie jak w przyktadzie 1)
Fragment programu:
G91 G54,

G43 HO2;
G28 20

Blok G28 wykona bezposrednie przemieszczenie do wspétrzednych maszyny Z = 0, poniewaz obowigzuje
pozycjonowanie przyrostowe.
G29 Powrét z Punktu REFERENCYJNEGO Grupa 00

Kod G29 stuzy do przesuniecia osi do zadanego potozenia X, Y, Z lub A. Osie wybrane w tym bloku wykonujg
przemieszczenie do punktu referencyjnego G29 zapamietanego lub zapisanego w G28, a nastepnie
przemieszczajg sie do pozycji w X, Y, Z lub A ustalonej poleceniem G29. Potozenia sg interpretowane w
biezacym oktadzie wspétrzednych.
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Funkcya Pominiecia (G31

G

-—

Posuw az do Pominiecia (ten kod G jest opcjonalny i wymaga zastosowania sondy) Group 00
Posuw w calach (mm) na minute

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Z

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi A

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi B

WP>N<X<XTW

Funkcja pominiecia jest operacjg niemodalna, ktéra powoduje ruch liniowy do wskazanego potozenia X, Y, Zlub Z.
Obowigzuje ona tylko w bloku, w ktérym wystepuje polecenie G31. Przed zastosowaniem tej funkgji trzeba wczesniej
w tym samym bloku zdefiniowa¢ szybkos$¢ posuwu. Zadany ruch rozpoczyna sig i trwa az do punktu docelowego lub
do sygnatu pominiecia. Sygnat pominiecia to sygnat z wejscia cyfrowego, ktéry zwykle oznacza osiggniecie korca
ruchu. Zwykle uzywa sie go z probnikiem. Po osiggnieciu korica ruchu maszyna wyda sygnat dzwigkowy.

W czasie obowigzywania funkcji pominiecia kompensacja narzedzia moze nie by¢ aktywna. Do sprawdzenia,
czy sygnat pominiecia zostat odebrany, mozna uzyc¢ polecenia M78 lub M79. Polecenie M75 mozna uzy¢ do
zaznaczenia sondowanego punktu tak jak punktu referencyjnego dla G35 lub G136.

AuTtomATYCZNY PomIAR NARZEDZIA (G35, G37

G35 Automatyczny pomiar srednicy narzedzia Grupa 00
(ten kod G jest opcjonalny i wymaga zastosowania sondy)

G37 Automatyczny pomiar korekcji narzedzia Grupa 00
(ten kod G jest opcjonalny i wymaga zastosowania sondy)

Posuw w calach (mm) na minute

Numer korekgcji Srednicy narzedzia (G35)

Numer kompensacji narzedzia (G37)

Wymagana korekcja w osi Z

NIT O™

Automatyczny pomiar korekcji narzedzia (G37) jest operacjg niemodalna, ktéra powoduje wykonanie
przemieszczenia liniowego w osi Z do chwili odebrania sygnatu pominiecia lub osiggniecia limitu
przemieszczenia w osi Z. Musi by¢ aktywny niezerowy kod H, musi by¢ aktywne polecenie G43 lub G44,
musi by¢ zdefiniowana warto$¢ Z oraz musi by¢ zdefiniowana szybko$¢ posuwu. Nie mozna stosowaé kodu
X, Y ani A. Kiedy ruch zostanie zakohczony, zdefiniowane potozenie Z oraz kohcowe potozenie Z zostang
wykorzystane do obliczenia korekcji narzedzia (Hnnn). Pod uwage jest brany aktywny uktad wspétrzednych.

Uktad wspotrzednych (G54-GS59, G110-G129) i korekcje dtugosci narzedzia (H01-H200) mozna wybra¢ w tym
bloku lub w bloku poprzednim. Punkt kohcowy ruchu w osi Z jest zalezny tylko od ograniczenia maszyny.

Otrzymana wartos¢ korekcji narzedzia jest taka, ze nastepny ruch do wartosci Z zdefiniowanej poleceniem
G37 spowoduje przemieszczenie narzedzia do potozenia, w ktérym wykryto sygnat pominiecia. Sygnat taki to
sygnat z wejscia cyfrowego, ktéry zwykle oznacza osiagniecie konca ruchu. Zwykle uzywa sie go z
probnikiem. W czasie obowigzywania funkcji pominiecia kompensacja narzedzia moze nie by¢ aktywna. Do
sprawdzenia, czy sygnat pominiecia zostat odebrany, mozna uzy¢ polecenia M78 lub M79. Ostateczna
korekcja narzedzia jest odlegtoscig miedzy roboczym punktem zerowym i punktem, w ktérym dotkneta sonda.

Funkcja automatycznego pomiaru srednicy narzedzia (G35) jest uzywana do nastawienia srednicy (lub
promienia) narzedzia przy dwéch réznych pomiarach prébnikiem po obu stronach narzedzia. Pierwszy punkt
jest nastawiany w bloku G31 za pomocg M75, a drugi w bloku G35. Odlegtos¢ miedzy tak zmierzonymi
punktami jest ustawiana jako obowigzujgca wartos¢ Dnnn. Trzeba wybraé niezerowy kod D. Parametr 63
stuzy do zmniejszenia wyniku pomiaru o szerokos$¢ prébnika.

96-0121revA —///4/4? 219




Kopae m Instrukcja Obstugi Styczen 2003

Automaryczny PomiaR KorekcJyi PrRzepmioTu (G36, G136

G36 Automatyczny Pomiar Korekcji Punktu Srodkowego Przedmiotu  Group 00
(opcjonalny kod G, wymaga zastosowania sondy)

G136 Automatyczny Pomiar Korekcji Punktu Srodkowego Narzedzia Grupa 00
Posuw w calach (mm) na minute

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji w osi X

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji w osi Y

Opcjonalna odlegtos¢ korekcji w osi Z

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Z

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi A

PN<L<XX&C—m

Automatyczny pomiar korekcji przedmiotu jest operacjg niemodalna, ktéra powoduje wykonanie
przemieszczenia liniowego w osiach X, Y, Z i A do chwili odebrania sygnatu pominiecia lub osiggniecia konca
zaprogramowanego przemieszczenia. Osie X, Y, Zi A przemieszczaja sie do potozenia zaprogramowanego
ruchem liniowym, ale moga zatrzymac sie wczesniej, jesli zostanie odebrany sygnat stopu. Korekcje narzedzi
nie moga by¢ aktywne, kiedy jest wykonywana ta funkcja. Do sprawdzenia, czy sygnat pominiecia zostat
odebrany, mozna uzy¢ polecenia M78 lub M79. Aktualnie aktywny uktad wspétrzednych przedmiotu jest
ustawiany dla kazdej zaprogramowanej osi. Punkt, w ktérym sygnat pominiecia zostanie odebrany staje sie
potozeniem zerowym przedmiotu. Uktad wspétrzednych przedmiotu moze zostaé wybrany w tym bloku lub w
bloku poprzednim.

Punktu badane probnikiem sg korygowane o wartosci zapisane w parametrach 59 do 62.

Polecenie G36 spowoduje nastawienie wspétrzednych w miejscu, w ktérym dotknie prébnik. G136 z kolei
nastawi wspotrzedne przedmiotu w miejscu, ktére jest srodkiem linii miedzy punktem dotkniecia prébnika a
punktem wskazanym przez M75. W ten sposdb mozna znalez¢ $rodek przedmiotu za pomocg dwéch
niezaleznych punktow zbadanych prébnikiem.

Zauwaz, ze polecenia dotyczace X, Y, Zi A zaprogramowane w tym bloku sg interpretowane w uktadzie
wspotrzednych, ktory jest definiowany, W ten sposéb punkt koncowy przemieszczenia zostanie
zinterpretowany w starym ukfadzie wspétrzednych. Dlatego tatwiej jest programowac przemieszczenia w trybie
przyrostowym (G91).

Jesli jest zdefiniowana wartosé |, J lub K, to korekcja przedmiotu w odpowiedniej osi jest przesuwana o
warto$¢ podang w poleceniu I, J lub K. Umozliwia to przesuniecie korekcji przedmiotu od miejsca, ktérego
dotknat prébnik.

KovpPENsacJa Noza (G40, G41, G42

G40 Odwotanie Kompensacji Narzedzia Grupa 07

Polecenie G40 odwotuje kompensacje noza G41 lub G42. Kompensacja zostanie takze odwotana
zaprogramowaniem DOO.

G41 Dwuwymiarowa Lewostronna Kompensacja Noza Grupa 07

Polecenie G41 stuzy do wybrania lewostronnej kompensacji narzedzia, co oznacza, ze narzedzie zostanie
przesuniete w lewo od zaprogramowanego toru w celu skompensowania wielkosci narzedzia. Polecenie Dnnn
powinno by¢ tak zdefiniowane, aby zawsze byta pobierana prawidtowa wielko$¢ narzedzia z pamieci
kompensacji. Jesli w pamieci kompensacji sg zapisane ujemne wielkosci noza, to kompensacja bedzie
obowigzywa¢ pomimo zadania polecenia G42.
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G42 Dwuwymiarowa Prawostronna Kompensacja Noza Grupa 07

Polecenie G42 stuzy do wybrania prawostronnej kompensacji narzedzia, co oznacza, ze narzedzie zostanie
przesuniete w prawo od zaprogramowanego toru w celu skompensowania wielkosci narzedzia. Polecenie Dnnn
powinno by¢ tak zdefiniowane, aby zawsze byta pobierana prawidtowa wielko$¢ narzedzia z pamieci
kompensacji. Jesli w pamieci kompensacji sq zapisane ujemne wielkosci noza, to kompensacja bedzie
obowigzywa¢ pomimo zadania polecenia G41.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale “Kompensacja noza”.

KompPENsacua Dlucosci NARZEDzIA (G43, G44, G49

G43 Dodatnia Kompensacja Dtugosci Narzedzia Grupa 08

Ten kod stuzy do wybrania kompensacji dlugosci narzedzia skierowanej w kierunku dodatnim. Oznacza to, ze
korekcje dtugo$ci narzedzia sg dodawane do zaprogramowanych potozen w osiach. W celu wybrania
poprawnego zapisu z pamieci korekcji, trzeba zaprogramowac Hnnn rézne od zera. Korekcje wprowadzane
automatycznie za pomocg przycisku TOOL OFSET MESUR zaktadaja, ze jest uzywane polecenie G43.

G44 Ujemna Kompensacja Dlugosci Narzedzia Grupa 08

Ten kod stuzy do wybrania kompensac;ji dtugosci narzedzia skierowanej w kierunku ujemnym. Oznacza to, ze
korekcje dtugo$ci narzedzia sg odejmowane od zaprogramowanych potozen w osiach. W celu wybrania
poprawnego zapisu z pamieci korekgcji, trzeba zaprogramowa¢ Hnnn rézne od zera.

G49 Odwotanie G43/G44/G143 Grupa 08

Ten kod G stuzy do odwotania korekcji dtugosci narzedzia. Wprowadzenie HO réwniez spowoduje odwotanie
kompensacji dlugosci narzedzia. Kompensacje odwotajg tez G28, M30 i RESET.

GRAWEROWANIE (G47

G47 Grawerowanie Tekstu Grupa 00
Funkcja nie dziata w trybie G91 (pozycjonowanie przyrostowe)

Szybkos¢ zagtebiania (jednostki/min)
Szybko$¢ grawerowania (jednostki/min)

Kat obrotu (-360.0 do +360.0); domyslnie 0
Wspotczynnik skali w calach (minimum 0.001 cala); domysinie 1.0 cal
0 grawerowanie liter

1 grawerowanie kolejnych cyfr

32-126 znaki ASCII

Ptaszczyzna powrotu

Start grawerowania w X

Start grawerowaniaw'Y

Gtebokosc¢ skrawania

Te—Tm
- mnn

N < X 20

Tekst przeznaczony do grawerowania powinien by¢ w formie komentarza w tej samej linii do polecenie G47, z
P1 lub PO podanym wczesniej. P1 oznacza grawerowanie kolejnych liczb, PO oznacza grawerowanie liter.

GRAWEROWANIE KOLEJNYCH LICZB
Te metode grawerowania zastosowany do grawerowania rosngcych liczb na serii przedmiotéw. Do wskazania
liczby cyfr stuzy znak #. Na przyktad:

GA7 P1 (#HH##H#)
oznacza grawerowanie liczb sktadajgcych sie z czterech cyfr.
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Numer poczatkowy moze zosta¢ zaprogramowany lub nastawiony recznie. Na przyktad jezeli zostanie
zaprogramowany:

G47 P1 (1234)
to poczatkowym numerem bedzie “1234”.

Pierwszy numer porzadkowy moze zostac¢ nastawiony recznie jako zmienna makropolecenia. W tym celu nie
trzeba wigczac¢ opcji makr. Zmienne makr sg tymczasowym magazynem, ktéry moze przechowywaé liczby.
Zmienna #599 stuzy do przechowywania pierwszej liczby porzadkowej, ktéra bedzie grawerowana. W celu
nastawienia wartosci tej liczby nalezy skorzystac¢ ze strony CURNT COMDS i nacisngc¢ przycisk PAGE
DOWN az zostanie wyswietlona strona “Macro Variables” (Zmienne makr). Wpisz nastepnie warto$¢ 599 i
nacisnij przycisk ze strzatkg w dét. Teraz w miejscu wskazanym kursorem wpisz pierwszag liczbe i nacisnij
przycisk WRITE/ENTER. Jesdli zmienna #599 ma wartos¢ 1234

GA7 P1 (#HH##H#)
to wynik bedzie nastepujacy:
1234

Jezeli liczba podana w zmiennej #599 ma wiecej znakdw, niz zadano w definicji formatu, to bedg grawerowane
tylko cyfry zdefiniowane. Na przykfad, jezeli zmienna #599 ma wartos¢ “12345”, a w definicji formatu
wskazano tylko cztery cyfry, to grawerowana bedzie liczba “2345”.

GRAWEROWANIE NAPISOW
Metoda ta stuzy do grawerowania tekstu na przedmiotach. Mozna w niej korzysta¢ z nastepujacych znakow:

A-Z
a—Z
0-9,
1“#$%& ()*+,-./:;<=>2[\]*_{}

Nie wszystkie znaki mogg by¢ wprowadzone w sterowniku. Programy wczytane przez port szeregowy lub z
dyskietki moga zawieraé znaki, ktére nie sg dostepne na klawiaturze frezarki.

Grawerowany tekst powinien by¢ zdefiniowany w formie komentarza w tej samej linii, co zdanie PO.
Na przyktad:

G47 PO (WYGRAWERUJ TO)
da w wyniku:
WYGRAWERUJ TO

Zauwaz, ze w celu grawerowania napiséw zamiast P1 nalezy uzy¢ PO.
PRZYKIAD

Nastepujacy przyktad spowoduje utworzenie rysunku przedstawionego ponizej.
G47 PO X2.0 Y2.0 145. J.5 R.05 Z-.005 F15.0 E10.0 (TEKST DO WYGRAWEROWANIA)
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Opis
TEXT TO ENGRAVE = TEKST DO WYGRAWEROWANIA
W tym przyktadzie:

G47 PO wybierz grawerowanie tekstu

X2.0 Y2.0 wybierz punkt poczatkowy tekstu 2.0, 2.0.

145. tekst pod katem 45 stopni skierowany w strone dodatnig

J.5 wysokos¢ tekstu 0.5 cala

R.05 néz po grawerowaniu cofnie sie na wysokos¢ 0.05 cala (mm) ponad ptaszczyzne grawerowania
Z-.005 gtebokosé grawerowania 0.005 cala (mm)

F15.0 szybkos$¢ grawerowania 15 jednostek/min

E10.0 zagtebianie noza z predkoscig 10 jednostek/min

Posuwy frezarki, sktadajace sie na kazda litere, czyli znak, sg skompilowanymi poleceniami G w sterowniku
Haas. Znaki mozna przedefiniowaé, dostarczajac inny program zapisany kodami G, ktéry bedzie miat nazwe
09876. Tres¢ tego programu musi by¢ zgodna z formatem wymaganym przez sterownik Haas. Jak
wskazéwke niektére kody z wbudowanego programu przedstawiamy ponizej. Przyktad ten mozna wykorzystaé
jako szablon. Kody nalezy wpisywac¢ doktadnie tak, jak je przedstawiono.

Wartosci P stuzgace do wygrawerowania odpowiednich znakéw:
32 blank 59

INEE

3 ! 60

K7 61 =
3B # 62 >
B % 63 ?
37 % 4 @
38 & 65-90A-Z
39 91 [

40 ( 92 \

41 ) 93 ]

42 = M9 A
43 + 9%
4 %

45 - 97-122 a-z
46 . 123 {

a7 |/ 124 |
48-570-9 125 }

58 126 ~
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Przyktad programu 09876

%

09876 (Engraving)
#700=#4003
#701=#4001

GO0 X#24 Y#25

Z#18

#702=#5003 - #26

IF [#9 EQ #0 ] #9= #4109
IF [#8 EQ#0 ] #8=#9
G91

IF[#4 EQ#0]#4=0.0
IF[#5 EQ#0 ]#5=1.0
G68 R#4
G51P[#5*1000]
N1000

M97

GOTO1000

N125

M99

(SPACE)

N126

G00 X0.864 F#8

M99

N127

G#700

G#701

M99

N1

)

G00 X0.2692
GO01Z-#702 F#8

G03 J0.0297 F#9

GO0 Z#702
G00Y0.2079
GO01Z-#702 F#8

G01 X0.0495 Y0.6732 F#9
G03 X-0.099 R0.0495
G01X0.0495 Y-0.6732
GO0 Z#702

G00 X0.2692 Y-0.2079
M99

N2

()

G00 X0.2345Y0.792
GO01Z-#702 F#8
G01X0.0148 Y0.198 F#9
G01 X-0.0297
G01X0.0148 Y-0.198
GO0 Z#702

G00 X0.1485
GO01Z-#702 F#8

m Instrukcja Obstugi styczen 2003

Komentarze

% oznacza poczatek programu

Program musi mie¢ numer 9876.

Zapisz G90/G91

Zapisz G00/GO01, itd.

Jesli R, przesun w to miejsce z G90/G91 uzytkownika
Uzyj aktualnego F, jesli inny nie jest podany

Jesli brakuje E, uzyj F
Od tego miejsca zadawanie przyrostowe

M97 automatycznie M99 na korncu tekstu

Frezowanie spacji.

Odtworz G90/G91
Odtworz G00/GO01, itd.

Frezowanie wykrzyknika

Frezowanie cudzystowu ostrego
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G01X0.0148 Y0.198 F#9
G01X-0.0297
G01X0.0148 Y-0.198
GO0 z#702

G00 X0.2346 Y-0.792
M99

N3

#)

G00 X0.4082Y0.1666
G01Z-#702 F#8
G01X0.0433 Y0.8086 F#9
GO0 z#702

G00 X0.2627 Y0.0148
G01Z-#702 F#8
G01X-0.0433 Y-0.8234 F#9
GO0 z#702
G00X0.2194Y0.2374
G01Z-#702 F#8

G01 X-0.6676 F#9

GO0 z#702

G00 X0.0155Y0.319
G01Z-#702 F#8
G01X0.6614 F#9

GO0 z#702

G00 X0.2167 Y-0.723
M99

%

%

m Instrukcja Obstugi

Frezowanie znaku #.

oznacza koniec programu

KODA G

Do utworzenia kazdego znaku uzywa sie innej etykiety rozpoczynajacej kod. Kazda sekcja konczy sie M99.

Etykieta N126 N1 N2
Znak spacja !

Etykieta N10O N11  N12
Znak * + ,

Etykieta N20 N21 N22
Znak 4 5 6

Etykieta N30 N31 N32
Znak > ? @

Etykieta NAO N41 N42
Znak H | J

Etykieta N5O N51 N52
Znak R S T

Etykieta N60 N61 N62
Znak \ ] A

Etykieta N7O N71 N72
Znak f g h

N3

N13

N23
7

N33
A

N43
K

N53
u

N63

N73
[

N4
#

N14

N24
8

N34
B

N44
L

N54
V

No64

N74
j

N5
$

N15
/

N25
9

N35
C

N45
M

N55
w

NG5
a

N75
k

N6
%

N16
0

N26
N36
D

N46
N

N56
X

N66
b

N76
I

~AN5-

N7
&

N17
1

N27

N37
E

N47
O

N&7
Y

N67
Cc

N77
m

N8

N18

N28

N38

N48

N58

NG8

N78

N9
()

N19

3

N29

N39

N49

N59

N69

N79
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226

SERIA

Etykieta N80 N81 N82 N83 N84 N85 N86 N87 N88 N89
Znak p q r S t u v w X Y

Etykieta ~ N90 NO1 N92 N93
Znak 4 { | }

OBROT I SkaLoWANIE Uktapu WspotrzepnycH (G50, G51, G68, G69

Ta funkcja jest opcjonalnym wyposazeniem urzadzenia. Dodatkowe informacje o mozliwosci jej instalacji
mozna uzyskac u sprzedawcy lub w firmie Haas Automation.

G50 Odwotanie Skalowania Grupa 11

G50 odwotuje skalowanie we wszystkich osiach. Skalowanie dowolnej osi wprowadzone uprzednio poleceniem
G51 przestaje obowigzywac.

G51 Skalowanie (kod opcjonalny, wymaga modutu obrotéw i skalowania) Grupa 11
opcjonalny srodek skalowania w osi X

opcjonalny srodek skalowania w osi Y

opcjonalny srodek skalowania w osi Z

opcjonalny wspoétczynnik skali dla wszystkich osi; liczba z trzeba miejscami po przecinku z
przedziatu od 0.001 do 8383.000.

TN < X

G51 [X..][Y..] [Z..] [P.]

Kiedy zostanie wigczone skalowanie, wszystkie wartosci X, Y, Z, |, J, K lub R zwigzane z ruchami maszyny
zostang przemnozone przez wspétczynnik skali i bedg przesuniete wzgledem $rodka skali.

G51 jest poleceniem modalnym i zmienia wartosci definiujgce pozycjonowanie w blokach wystepujacych po
nim. Nie zmienia ani nie modyfikuje wartosci w bloku, w ktérym zostato wywotane. Osie X, Y iZ sg
skalowane, kiedy zostanie uzyty kod P. Je$li kod P nie jest uzywany, zostanie uzyty wspétczynnik skali
zdefiniowany w parametrze 71. Domys$Iiny wspotczynnik skalowania w parametrze 71 wynosi 1.0. Taki
wspotczynnik oznacza, ze skalowanie nie bedzie wykonywane. Wszystkie wartosci przed dokonaniem
interpretacji przez sterownik zostang pomnozone przez 1.0.

Srodek skalowania zawsze jest uzywany przez sterownik w celu ustalenia potoZenia po skalowaniu. Jezeli
Srodek nie zostanie zdefiniowany w bloku G51, wéwczas aktualne potozenie wspotrzednych przedmiotu
zostanie uzyte jako taki sSrodek transformaciji.

Nastepujacy program przedstawia sposéb wykonania skalowania przy uzyciu réznych punktéw srodkowych
skalowania. Wszystkie trzy przykiady zaktadajg wywotanie podprogramu O0001, ktéry réwniez jest przedstawiony.

0001 (GOTHIC WINDOW) ; (GS51
F20. S500 ;

GO0 X1. Y1. ; z
GO1 X2.; X
Y2.: Y

GO03 X1. RO.5;
GO1 Y1, ;
GO0 X0 YO ;
M99 ;

(O = Work coordinate origin
No Scaling

Opis
Work cordinate origin = Poczatek wspétrzednych przedmiotu
No Scaling = Bez skalowania
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W pierwszym przyktadzie pokazano sposéb, w jaki sterownik korzysta z poczatku biezgcego uktadu
wspotrzednych przedmiotu jako srodka skalowania. W tym przyktadzie jest to X0 YO Z0.

00010 ;

G59 ;

GO00 G90 X0 Y0 Z0 ;

M98 P1 ;

G51 P2. (scaling center is X0 YO Z0) ;
M30 ;

(O =Work coordinate origin

+ = Center of scaling

Opis

G51 Scaling = Skalowanie G51

Work coordinate origin = Poczatek uktadu wspétrzednych przedmiotu
Center of scaling = Punkt srodkowy skalowania

W kolejny przyktadzie Srodkiem transformacji skalowania jest srodek okna.

00011 G51_seating
G59;

G00 G90 X0 Y0 Z0;
M98 P1 ;

G51 X1.5Y1.5P2.;
M98 P1 ;

M30 ;

(O =Work coordinate origin

+ = Center of scaling

Opis

G51 Scaling = Skalowanie G51

Work coordinate origin = Poczatek uktadu wspétrzednych przedmiotu
Center of scaling = Punkt srodkowy skalowania

W ostatnim przyktadzie pokazano, jak mozna umiesci¢ srodek skalowania na koncu toru, tak jakby przedmiot
byt umocowany na sztywno kotkami.
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00011 GS1_Soaing |
G59 ;

G00 GO0 X0Y0 Z0;
M98 P1 ;
G51X1.0Y1.0P2;
M98 P1 ;

M30 ;

(O = Work coordinate origin
+ = Center of scaling

Opis

G51 Scaling = Skalowanie G51

Work coordinate origin = Poczatek uktadu wspétrzednych przedmiotu
Center of scaling = Punkt srodkowy skalowania

Jesli sg wtgczone makra, argumenty polecenia G65 nie ulegajg zmianie. Skalowanie nie wptywa na wartosci
korekcji narzedzia i kompensacji noza.

Zapisany program nie zostanie zmieniony poleceniem G51, dlatego linie programu wyswietlone w sterowniku
nie bedg odzwierciedlaty rzeczywistego potozenia maszyny. Wartosci zmienione skalowaniem beda
wyswietlane w ekranie potozen.

Skalowanie nie wptywa na ruchu w osi Z w cyklach wielokrotnych, takie jak definicje ptaszczyzny odsuniecia
czy wartosci przyrostowe. Ostateczny wynik skalowania jest zaokraglany do najnizszej wartosci utamkowe;j
skalowanej zmienne;.

G68 Obroét (kod opcjonalny, wymaga modutu obrotéw i skalowania) Grupa 16
[G17 | G18 | G19]1G68 [a...] [b..][R...];
G17,G18,G19 opcjonalna ptaszczyzna obrotéw, domysina jest biezaca

a opcjonalny srodek obrotéw dla pierwszej osi wybranej ptaszczyzny
b opcjonalny $rodek obrotow dla drugiej osi wybranej ptaszczyzny
R opcjonalny kat obrotu w stopniach

Warto$¢ dziesietna z trzema miejscami po przecinku od -360.000 do 360.000.

W powyzszym przyktadzie a i b odpowiadajg osiom biezgcej ptaszczyzny obrotu. Jezeli G17 jest biezacq
ptaszczyzng obrotu, wéwczas a jest X, a b jest Y.

Kiedy zostanie wykonany obrot, wszystkie wartosci X, Y, Z, I, J i K sg obracane o zadany kat R wokot Srodka
obrotu.

G68 jest poleceniem modalnym i zmienia wartosci definiujgce pozycjonowanie w blokach wystepujacych po
nim. Wartosci w bloku zawierajagcym G68 nie sg obracane. W kolejnych blokach sg obracane tylko wartosci
znajdujgce sie w ptaszczyznie rotacji. W ten sposadb jezeli G17 jest biezacq ptaszczyzng obrotu, zmianie
ulegajq tylko wartosci X i Y.

Jesli kat obrotu jest dodatni, obrét odbedzie sie w prawo. Jezeli kat obrotu — kod R — nie jest podany w bloku
z poleceniem G68, wowczas kat obrotu zostanie pobrany z parametru 72. Domysinym katem obrotu
zapisanym w tym parametrze jest 0.0 stopni.
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Srodek obrotu zawsze jest uzywany przez sterownik do ustalenia warto$ci wyniktych wskutek wykonania
obrotu. Jesli Srodek obrotu osi nie jest podany, wéwczas jako srodek zostanie uzyte biezgce potozenie
wspotrzednych przedmiotu.

W trybie G90 (zadawanie bezwzgledne) kat obrotu przyjmuje warto$¢ zapisang jako R. Jezeli parametr 73
(G68 INCREMENTAL R) jest wkaczony, wéwczas warto$¢ obrotu moze zostac przyrostowo zmieniona przy
kazdym wywotaniu G68. W trybie G91 (przyrostowym) kat obrotu jest zmieniany przyrostowo o warto$¢
zapisang jako R. Kazdy blok z poleceniem G68 w trybie G91 spowoduje zmiane kata obrotu o warto$¢ R. Katy
sg podawane modulo 360, jesli wiec zostanie podany kat o wartosci przekraczajacej 360 stopni, to zostanie
uzyta rdéznica z zakresu od 0 do 360 stopni. Kat obrotu jest zerowy do czasu uruchomienia cyklu lub mozna
zadac¢ dowolng wartosc¢ blokiem G68 w trybie G90.

Podany przyktad przedstawia obrét wykonany za pomocg G68.

0001 (GOTHIC WINDOW) ;

oo S50 a==]
G00 X1.Y1.; z
G01 X2.;
Y2.;

G03 X1. R0.5
G01Y1.;
M99 ;

(O = Work coordinate origin
No Rotation

Opis
Work coordinate origin = Poczatek uktadu wspétrzednych przedmiotu
Center of scaling = Punkt srodkowy skalowania

W pierwszym przyktadzie pokazano sposéb, w jaki sterownik korzysta z poczatku biezgcego uktadu
wspotrzednych przedmiotu jako srodka obrotu. W tym przyktadzie jest to X0 YO Z0.

00002
G59;

G00 G90 X0Y0 Z0;
M98 P1 ;

G90 GO0 X0 YO ;

G68 R60. ;

M98 P1 ;

G69 G90 GO0 X0 YO ;
M30;

(O = Work coordinate origin

+ = Center of rotation

Opis

G68 Rotation = Obrot G68

Work coordinate origin = Poczatek ukfadu wspotrzednych przedmiotu
Center of rotation = Punkt srodkowy obrotu

W kolejnym przykfadzie Srodkiem obrotu jest Srodek okna.
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00003 ;

G59 ;

G00 G90 X0 Y0 Z0;
M98 P1 ;

G00 G90 X0Y0 Z0;
G68 X1.5Y1.5 R60. ;
M98 P1 ;

G69 G90 GO0 X0 YO0 ;
M30 ;

(O = Work coordinate origin
+ = Center of rotation
Opis

G68 Rotation = Obrot G68

m Instrukcja Obstugi

G68 Rotation

Work coordinate origin = Poczatek uktadu wspétrzednych przedmiotu
Center of rotation = Punkt srodkowy obrotu

Styczen 2003

W tym przyktadzie pokazano, jak tryb G91 moze by¢ wykorzystany do obrotu szablonu wokdt punktu srodkowego.
Czesto jest to korzystna podczas produkcji przedmiotow, ktore sg symetryczne wzgledem regularnego wieloboku.

00004 ;

G59;

G00 G90 X0 Y0 20 ;

M98 P10 L8 (SUBROUTINE 00010) ;
M30 ;

00010 ;
G91 G68 R45. ;
G90 M98 P1 ;

G90 GO0 X0 YO0 ;
M99 ;

(O = Work coordinate origin
+ = Center of rotation
Opis

G68 Rotation = Obrot G68

G68 Rotation

Work coordinate origin = Poczatek uktadu wspétrzednych przedmiotu
Center of rotation = Punkt srodkowy obrotu

Dopoki obowigzuje G68 nie mozna zmienia¢ ptaszczyzny obrotu.

OBROT ZE SKALOWANIEM

Jezeli skalowanie i obrét sg wykonywane jednoczesnie, to zaleca sie wigczenie skalowania przed obrotem i
uzycie ich w oddzielnych blokach. Nalezy stosowac sie do nastepujgcego szablonu.

G51

..... (SKALOWANIE) ;

G68 ..... (OBROT) ;

. program.

G69 ... (WYLACZENIE OBROTU) ;

G50

..... (WYLACZENIE SKALOWANIA) ;

~AN5-
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Jesli obrét zostanie wykonany po skalowaniu, to skalowaniu zostanie réwniez poddany kazdy punkt Srodkowy
wskazany jako srodek obrotu. Kat podany w bloku G68 NIE JEST skalowany. Sterownik zastosuje
skalowanie, a nastepne obrét do kazdego bloku, w ktérym jest zdefiniowane przemieszczenie.

Ponizej podano przyktad programu, ktéry zostat poddany skalowaniu o obrotowi.

00004 ;

G59;

G00 G90 X0 YO0 Z0;

M98 P1 ;

G90 GO0 X0 YO0 ;
G51P3.0;

G68 R60. ;

M98 P1 ;

G69 G51 G90 GO0 X0 YO ;
M30 ;

OBROT Z KOMPENSACJA NOZA

Po wydaniu poleceh obrotu i skalowania nalezy wigczyé kompensacje noza. Kompensacja powinna by¢
wytaczona przed wytaczeniem obrotéw lub skalowania.

G69 Odwotanie Obrotu G68 Grupa 16
(kod opcjonalny, wymaga modutu obrotéw i skalowania)

Polecenie G69 odwotuje wszelkie wczeéniej zdefiniowane obroty.

WyBoRrR Uktabu WspP6trRzebNycH PrzepmioTu (G52, G53, G54 - 59

UWAGA : Polecenie G52 zachowuje sie zaleznie od warto$ci parametru 33. Parametr
ten stuzy do wybrania systemu Fanuc, Hass lub Yasnac w nastepujacy
sposob:
G52 Nastawienie Uktadu Wspéirzednych Przedmiotu w Systemie Yasnac G52  Grupa 12
Ten kod stuzy do wybrania uktadu wspétrzednych przedmiotu G52. Polecenie G52 dziata tak samo, jak G54 z
ta réznica, ze system G52 jest wybierany poleceniem G92 oraz z ekranu korekgciji.
Zgodny z Yasnac.

G52 Nastawienie Lokalnego Uktadu Wspétrzednych FANUC Grupa 00

Kod ten stuzy do nastawienia poczatku lokalnego (wtérnego) uktadu wspétrzednych w zaprogramowanym
potozeniu wzgledem poczatku biezacego uktadu wspéitrzednych. G52 jest kodem niemodalnym bez
przemieszczenia. Uktad wspotrzednych G52 bedzie obowigzywat dla wszystkich uktadéw przedmiotu az do
odwotania. Polecenie G52 zostanie odwotane po nacisnieciu RESET na korcu programu. Zostanie takze
odwotane w czasie wykonywania programu, jesli pojawi sie poleceniem M30, G52 X0 Y0 Z0 lub G92.

G52 Nastawienie Lokalnego Uktadu Wspétrzednych (HAAS) Grupa 00

Kod te dziata tak samo, jak w sterowniku Fanuc z tg r6znica, ze G52 nie jest odwotywane przy wtgczaniu
zasilania, wykonywaniu reset lub po zadaniu polecenia M30.

G53 Niemodalny wybér wspéirzednych maszyny Grupa 00

Kod tymczasowo odwotuje korekcje wspétrzednych przedmiotu i powoduje skorzystanie z uktadu
wspotrzednych maszyny. Nie jest modalny, dlatego nastepny blok spowoduje powrét do warunkéw wybranych
poprzednio.
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G54-59 Wybér Uktadu Wspéirzednych #1 - #6 Grupa 12

Kody te stuzg do wybrania jednego z szesciu wlasnych uktadéw wspdtrzednych zapisanych w pamieci
korekcji. Wszystkie kolejne odwotania do potozen w osiach beda interpretowane w nowym ukfadzie
wspétrzednych. Korekcje uktadu wspotrzednych sg wprowadzane w ekranie korekciji.

Pozostate Pomocnicze Kooy G (G60, G61, G64

G60 Pozycjonowanie Jednokierunkowe Grupa 00

Ten kod G stuzy do zdefiniowania pozycjonowania zawsze w kierunku dodatnim. W starszych systemach byt
uzywany do zredukowania luzéw i nie zaleca sie stosowa¢ go w omawianym sterowniku. Zostat wprowadzony
wytacznie w celu zachowania zgodnosci. Nie jest to kod modalny i nie wptywa na sposéb wykonywania
nastepnych blokéw. Parametr 35 steruje odlegto$cia, o jakg przesunie sie 0$ poza punkt docelowy przed
wykonanie zwrotu w kierunku dodatnim.

G61 Modalne Doktadne Zatrzymanie Grupa 13

Kod G61 stuzy do zaprogramowania doktadnego zatrzymania. Jest to kod modalny i wptywa na bloku
wystepujace po nim. Ruchy z maksymalng predkoscia i interpolowane zostajg spowolnione do zatrzymania
doktadnego przed przetworzeniem kolejnego bloku. W trybie doktadnego stopu ruchy sg wykonywane dituzej i
nie wystgpi ciagty ruch noza.

Moze spowodowac gtebsze naciecie w miejscu zatrzymania narzedzia.

G64 Odwotanie G61 (wybranie trybu normalnej obroébki) Grupa 13

Kod G64 stuzy do odwotania doktadnego zatrzymania. Jest to kod modalny i wptywa na bloku wystepujace po
nim. Ruchy z maksymalng predkoscig i interpolowane nie zostajg spowolnione do doktadnego stopu przed
przetworzeniem kolejnego bloku. Bloki z szybkim biegiem zostang zwolnione w odlegtosci podanej w
parametrach 101-104 przed przetworzeniem nastepnego bloku, a ruch interpolowany nie zostanie zwolniony
przed przetworzeniem nastepnego bloku.

OTwory WiercoNE WEDtuc Wzorow (G70, G71, G72

232

Trzy kody G stuzag do zdefiniowania wzoréw, wedtug ktérych najczesciej sg wiercone otwory na sruby. Sg to
G70, G711 G72. Normalnie sg uzywane z jednym z cykli wielokrotnych z grupy 09. Je$li wartos¢ J nie jest
zdefiniowana w bloku G70, G71 lub G72, sterownik zaktada, Ze jest to zero. JeZeli potrzebna jest warto$¢ |, K
lub L i nie zostanie zdefiniowana, wiaczy sie alarm 366.

G70 Otwory na Okregu Grupa 00
I Promien (znak minus zmienia kierunek)
J Kat poczatkowy (0 do 360 stopni w lewo od poziomu)
L Liczba otworéw rownomiernie rozmieszczonych na okregu.

Ten kod G musi by¢ uzywany z jednym z cykli wielokrotnych G73, G74, G76, G77 lub G81-G89. Narzedzie
musi by¢ umieszczone w srodku okregu w poprzednim bloku lub w biezacym bloku G70. G70 nalezy do grupy
00 i dlatego nie jest kodem modalnym. Aby G70 pracowato poprawnie, musi by¢ wigczony cykl wielokrotny,
aby w kazdym potozeniu byta wykonywana jaka$ funkcja wiercenia lub gwintowania.

G71 Otwory na Luku Grupa 00
I Promien
J Kat poczatkowy (stopnie w lewo od poziomu)
K Katowe odlegtosci miedzy otworami (+ lub —)
L Liczba otworow
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Ten kod G jest podobny do G70 z ta roznica, ze nie jest ograniczony do jednego petnego okregu. G71 nalezy
do grupy 00 i dlatego nie jest kodem modalnym. Aby G71 pracowato poprawnie, musi by¢ wtgczony cykl
wielokrotny, aby w kazdym potozeniu byta wykonywana jakas funkcja wiercenia lub gwintowania.

G72 Otwory na Pélprostej Grupa 00
I Odlegtosci miedzy otworami (znak minus zmienia kierunek)
J Kat potprostej (stopnie w lewo od poziomu)

L Liczba otworow

Kod stuzy do wywiercenia L otwordow na linii prostej ustawionej pod zadanym katem. Dziata podobnie do G70 i
G71. G72 nalezy do grupy 00 i dlatego nie jest kodem modalnym. Aby G72 pracowato poprawnie, musi by¢
wigczony cykl wielokrotny, aby w kazdym potozeniu byta wykonywana jaka$ funkcja wiercenia lub

gwintowania.
G 70 N
! yo
Bolt hole circle @ | = Radius of the bolt circle
| | J = Starting angle from the 3 o’clock
/ position
@\ @ L = Number of holes (evenly spaced)
o O~
©) 1= Radius of the bolt circle
J = Starting angle from the 3 o’clock
Bolt hole circle position
- —»[ K = Angular spacing between holes
: L = Number of holes (evenly spaced)
G 72
N = Distance between holes
Bolt holes ) J = Starting angle from the 3 o’clock
along an angle position
L = Number of holes
Opis
Bolt hole circle = Otwory na okregu
Radius of the bolt circle = Promieh okregu
Starting angle from the 3 o’clock position = Kat liczony od pozycji zgodnej z potozeniem “godzina 3”
Angular spacing between holes = Katowa odlegto$¢ miedzy otworami
Number of holes (evenly spaced) = Liczba otwordéw (rowno rozmieszczonych)
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CYKLE wWIELOKROTNE (G73, G74, G76, G77, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88, G89

Kodowanie statych cykli obrébki (cykli wielokrotnych) znacznie utatwia pisanie programoéw. Cykle takie
definiuje sie dla najczesciej wykonywanych i powtarzanych operacji w osi Z, na przyktad wiercenia,

gwintowania otwordw i rozwiercania. Cykl wielokrotny po wybraniu jest aktywny do chwili wytaczenia do
kodem G80. Aktywny cykl wielokrotny jest wykonywany zawsze, kiedy zostanie zaprogramowany ruch w osi
Xlub'Y. Takie ruchy XY sg wykonywane jako polecenia szybkiego przesuwu (G00), a operacja w cyklu

wielokrotnym jest realizowana po ruchu XY. W kazdym cyklu wielokrotnym wystepuje sze$¢ operaciji:
1.

2
3.
4.
5

6.

Pozycjonowanie w osiach Xi Y (i opcjonalnie A)
Szybki bieg do ptaszczyzny R

Wiercenie

Obrébka w dnie otworu
Wycofanie do ptaszczyzny R
Szybki bieg do punktu poczatkowego

Cykl wielokrotny jest obecnie ograniczony do operacji w osi Z, co oznacza ze dostepna jest tylko ptaszczyzna

G17 (XY).

Oznacza to, ze cykl wielokrotny bedzie wykonany w osi Z (ptaszczyznie XY) zawsze, kiedy w osi X lub Y
zostanie wybrane nowe potozenie.

Ponizej przedstawiamy podsumowanie informacji dotyczacych cykli wielokrotnych dla frezarek serii VF.

234

Wrzeciono|| Kierunek Obrobka Cofniecie Zastosowanie
w punkciel .. . . X e
startu wiercenia Z w dnie otworu wosiZ
_ Posuw Wiercenie szybkie
| przerywany Przerwa Przesuw gtebokich otworéw
Wrzeciono P Gwintowanie
osuw
|m cw Posuw W prawo lewostronne
cw Posuw i Ustawienie Przesuw Rozwiercanie
zatrzymanie wrzeciona precyzyjne
Ustawienie wrzeciona . .
| Cw Posuw Zatrzymanie Przesuw Rozv:lercanle
wrzeciona wsteczne
|m — Posuw Brak Przesuw Nawiercanie
- Posuw Przerwa Przesuw Wiercenie
przeciwbiezne
Posuw P Wiercenie
- rzerwa .
|m przerywany Przesuw gtebokie
Wrzeciono Cykl
|m cw Posuw w lewo Posuw gwintowania
|m - Posuw Brak Posuw , Cykl .
wiercenia
m cw Posuw Zatizymanle Posuw Cykl
wrzeciona wiercenia
Zatrzymanie R ie/ Rozwiercanie
Posuw : gcznie
cw wrzeciona szybki bieg wsteczne
Przerwa, nastepnie .
cw Posuw zatrzymanie Rett):;.ntl)e_l _Cykl .
wrzeciona szybki bieg wiercenia
Cykl
m JE— Posuw Przerwa Posuw wiercenia
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Polecenie G98 i G99 sg poleceniami modalnymi, ktére zmieniajg sposdb pracy cyklu wielokrotnego. Kiedy
jest aktywne polecenie G98, 0$ Z na koncu cyklu wielokrotnego powréci do tego samego potozenia, w ktorym
znajdowata sie na poczatku cyklu. Kiedy jest aktywne polecenie G99, 0$ Z po zakonczeniu cyklu powrdci do
ptaszczyzny R.

Kody M do sterowania wrzecionem nie powinny by¢ uzywane, kiedy jest aktywny cykl wielokrotny.

Jezeli cykl wielokrotny zostanie zdefiniowany w bloku bez przemieszczenia w osi X lub Y, to powszechnie
stosowane sterowniki moga wykonac¢ dwie czynnosci: cykl wielokrotny zostanie wykonany lub nie zostanie
wykonany. W przypadku frezarek serii VF mozliwa reakcja jest definiowana ustawieniem parametru 28.

Ponadto jezeli cykl wielokrotny zostanie zdefiniowany bez X lub Y i z zerowym licznikiem petli (LO), to cykl
taki nie zostanie wykonany, Przebieg cyklu wielokrotnego bedzie zaleze¢ od tego, czy przemieszczenia sg
podawane w trybie przyrostowym (G91) czy bezwzglednym (G90). Przemieszczenie przyrostowe w cyklu
wielokrotnym jest czesto wygodnie stosowac jako licznik petli (L). Mozna go zastosowac¢ do operac;ji
powtarzajgcych sie z przyrostowg zmiang potozenia X lub Y miedzy kolejnymi cyklami.

G98 z-Axis Returned to Starting Plane G99 zZ-Axis Returned to R Plane

— = CutingFeed
Prp——

Rapid Traverse
e Begin or end of stroke

plan® g P18

stefﬂ"g

starti”

R plané

z P|8ne

Opis
G98 Z-Axis Returned to Starting Plane
Starting Plane

G98 Os X wraca do ptaszczyzny poczatkowej
Ptaszczyzna poczatkowa

R Plane Ptaszczyzna R

Z Plane Ptaszczyzna Z

G99 Z-Axis Returned to R Plane = G99 O$ Z wraca do ptaszczyzny R
Starting Plane = Plaszczyzna poczatkowa

R Plane Ptaszczyzna R

Z Plane Ptaszczyzna Z

Cutting Feed
Rapid Traverse
Begin or end of stroke

Posuw skrawania
Szybki przesuw
Poczatek lub koniec posuwu skrawania

Potozenie w osi X i Y przed cyklem wielokrotny jest ustawiane w szybkim biegu bez wykonania doktadnego
stopu przed zgtebieniem osi Z do wartosci R. Moze to spowodowaé zderzenie w razie uzycia mocowania o
niewielkiej tolerancji. Do nastawienia doktadnego stopu w przemieszczeniach XY mozna zastosowaé
parametr 57.
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GO0 canned Cycle (Absolute) G91 cCanned Cycle (Incremental)

—_— ing Feed
- —— - gmuvslss
) Begin or end of stroke

Posuw skrawania
Szybki przesuw
Poczatek lub koniec posuwu skrawania

Cutting Feed
Rapid Traverse
Begin or end of stroke

Opis

G90 Canned Cycle (Absolute) = G90 cykl wielokrotny (bezwzgledny)
R Plane = Pfaszczyzna R

Z Plane = Ptaszczyzna Z

G91 Canned Cycle (Incremental) = G91 Cykl wielokrotny (przyrostowy)
R Plane = Pfaszczyzna R

Z Plane = Ptaszczyzna Z

Kod G80 jest uzywany do odwotania cyklu wielokrotnego. Kody GO0 lub G01 réwniez spowodujg odwotanie
kazdego aktywnego cyklu wielokrotnego. Po zdefiniowaniu cyklu wielokrotnego operacja jest wykonywana w
kazdym potozeniu XZ zdefiniowanym w kolejnych blokach.

Niektore z warto$ci numerycznych w cyklu wielokrotnym mozna zmieni¢ nawet po zdefiniowaniu cyklu
wielokrotnego. Najwazniejsze z nich to warto$ci dotyczace ptaszczyzny R oraz wartosci zagtebien Z. Jezeli
sg one wymienione w bloku razem z poleceniami XY, to zostanie wykonane przemieszczenie XY, a wszystkie
kolejne cykle wielokrotne sg wykonywane z nowg wartoscig R lub Z.

Zmiany w wyborze G98/G99 mozna wprowadzac¢ rowniez po uaktywnieniu cyklu wielokrotnego. W razie
wprowadzenia zmiany warto$¢ G98/G99 spowoduje zmiane wszystkich kolejnych cykli wielokrotnych.

G73 Cykl wielokrotny wiercenia gtebokich otworéw z nawiercaniem Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute

Opcjonalna wielkos¢ pierwszego naciecia

Opcjonalna warto$¢ zmniejszenia gtebokosci przy kazdym przejsciu
Opcjonalna minimalna gtebokos¢ skrawania / liczba stuknieé¢ przed wycofaniem
Liczba powtorzen

Opcjonalna przerwa na koncu kazdego stukniecia w sekundach
Warto$¢ wciecia, zawsze podawana przyrostowo

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<XXTODQOUrX&<—m
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KODA G

G73 Peck Drilling with I, J & K options GZ73 Peck Drilling with K & Q options

zpan® ™

Opis
G73 Peck Drilling with I, J & K options = G73 Wiercenie gtebokich otworéw z opcja I, J i K

R Plane = Pfaszczyzna R

Z Plane = Ptaszczyzna Z

SETTING #22 = Parametr 22

G73 Peck Drilling with K & Q options = G73 Wiercenie gtebokich otworéw z opcjg K i Q
R Plane = Pfaszczyzna R

Z Plane = Ptaszczyzna Z

SETTING #22 = Parametr 22

Ten kod G jest modalny. Po wigczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Jest to cykl szybkiego
wiercenia gtebokich otwordow, w ktérym odlegtos¢ wycofania jest ustalona w parametrze 22.

Jesli sg zdefiniowane wartosci I, J i K, to zostanie wybrany inny tryb pracy. Pierwsze przejscie spowoduje
naciecie o wartosci I, kazde nastepne przejscie bedzie zmniejszone o warto$¢ J, a minimalna gtebokos¢
naciecia wynosi K. Jezeli jest zadana warto$¢ P, to narzedzie wykona przerwe na dnie otworu przez
wskazany czas.

Ta sama przerwa bedzie obowigzywata w nastepnych blokach, w ktérych czas przerwy nie jest zdefiniowany.
Kiedy cykl wielokrotny zostanie odwotany (poleceniem G00, G0O1, G80 lub przyciskiem RESET), to czas
przerwy zostanie wyzerowany. Przerwy nie mozna uzy¢ w jednym bloku z poleceniami M97, M98, M99 lub
G65, poniewaz w tych kodach P stuzy do innych celéw.

Jesli sg podane K i Q, to w takim cyklu zostanie wybrany inny tryb pracy. W takim trybie narzedzie cofnie sie
do ptaszczyzny R po liczbie powtdrzen rownej wartosci K. W ten sposéb uzyskuje sie szybsze wiercenie niz
w przypadku G83, ale wrzeciono i tak co pewien czas wraca do ptaszczyzny R w celu usuniecia wioréw.

I, J, KiQ sg zawsze wartosciami dodatnimi.
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G73 Peck Drilling Canned Cycle

— = CuttingFoed
-+ — — — > RapidTraverse
o Begin or end of stroke

garting plan®

NG #22

zPlan®

G73 Peck Drilling Canned Cycle
Starting Plane

G73 Wielokrotny cykl wiercenia gtebokich otworow
Ptaszczyzna poczatkowa

R Plane = Pfaszczyzna R
Z Plane = Pfaszczyzna Z
SETTING #22 = Parametr 22
SETTING #52 = Parametr 52

Posuw skrawania
Szybki przesuw
Poczatek lub koniec posuwu skrawania

Cutting Feed
Rapid Traverse
Begin or end of stroke

Parametr 52 decyduje rowniez o sposobie pracy G73, kiedy jest wykonywany powrét do ptaszczyzny R.
Wiekszo$¢ programistéw ustawia ptaszczyzne R ponad miejscem obrébki, aby zapewni¢ swobode usuniecia
wioréw z otworu, ale w ten sposéb marnuje sie ruch, kiedy na jego poczatku “przewierca” sie pustke. Jezeli
parametr 52 wskazuje na odlegtos¢ potrzebng do usuniecia widréw, ptaszczyzna R moze zosta¢ umieszczona
znacznie blizej obrabianego przedmiotu. Kiedy wystapi odsuniecie do R, 0$ Z zostanie przemieszczona
ponad R o zadang warto$¢.

G74 Wielokrotny cykl gwintowania gtowica samopowrotng Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute
Wielokrotne wycofanie

Liczba powtorzen

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie kohca gwintu

N<Xxrem

Ten kod G jest modalny. Po wigczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduije, Zze
kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Zauwaz, Zze dziatanie tego cyklu jest
inne, jesli jest wybrane gwintowanie sztywne. Kiedy jest wigczone gwintowanie sztywne, wspotczynnik szybkosci
posuwu do predkosci wrzeciona musi doktadnie odpowiada¢ skokowi nacinanego gwintu.

Przed wiaczeniem tego cyklu nie trzeba wtgczaé lewych obrotéw wrzeciona. Sterownik wigczy je
automatycznie.
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KODA G

G98/ G99  ZAxis position between holes
——  (Cuiling Feed

- — .— —™  Rapid Travere;e;
S Shaegworee
S Spindle CCW
g Plan®
ritiel %2 "
e
g9 Rapid plar
e Y

Opis

G74 Tapping Canned Cycle = G74 Wielokrotny cyklgwintowania otworéw
R Plane = Pfaszczyzna R

Z Plane = Ptaszczyzna Z

G98 Initial Starting Plane

G98 ptaszczyzna startowa

G99 Rapid Plane G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Initial Starting Plane Poczatkowa ptaszczyzna startowa

Z Axis position between holes = Potozenie osi Z miedzy otworami
Cutting Feed Posuw skrawania

Rapid Traverse = Szybki przesuw
Begin or end of stroke = Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Spindle CW = Wrzeciono w prawo
Spindle CCW = Wrzeciono w lewo
G76 Cykl wielokrotny wiercenia doktadnego Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute

Opcjonalna warto$¢ przesuniecia, jesli Q nie jest zdefiniowane
Opcjonalna warto$¢ przesuniecia, jesli Q nie jest zdefiniowane
Liczba powtorzen

Czas przerwy na dnie otworu

Warto$¢ przesuniecia, zawsze przyrostowo

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie kohca gwintu

N<XTQUre—m
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G76 Fine Boring Canned Cycle ————————  (Cutting Fesd
~* — — =™ RapidTraverse
L Begin or end of stroke
..... »  Shi
¢ : Spindle Orignt

G76 Fine Boring Canned Cycle = G76 Cykl wielokrotny wiercenia doktadnego
R Plane Ptaszczyzna R

Z Plane Ptaszczyzna Z

G98 Initial Starting Plane G98 ptaszczyzna startowa

G99 Rapid Plane G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Initial Starting Plane Poczatkowa ptaszczyzna startowa
Shift Przesuniecie

Cutting Feed Posuw skrawania

Rapid Traverse Szybki przesuw

Begin or end of stroke Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Spindle Orient Przyjecie potozenia przez wrzeciono

Ten kod G jest modalny. Po wigczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Ten cykl spowoduje
przesuniecie osi Xi Y przed wycofaniem, aby odsung¢ narzedzie przed zwrotem obrobionego przedmiotu.
Kierunek przesuniecia jest zdefiniowany w parametrze 27. Jesli Q nie jest zdefiniowane, to opcjonalne
wartoéci | i J stuzg do ustalenia kierunku i odlegtosci przemieszczenia.

G77 Cykl wielokrotny rozwiercania tylnego Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute

Opcjonalna warto$¢ przesuniecia, jesli Q nie jest zdefiniowane
Opcjonalna warto$¢ przesuniecia, jesli Q nie jest zdefiniowane
Liczba powtorzen

Warto$¢ przesuniecia, zawsze przyrostowo

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<XInQOre«—m

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Ten cykl spowoduje
przesuniecie osi XiY przed i po obrébce, aby odsung¢ narzedzie przed zwrotem obrobionego przedmiotu.
Jesli parametr 57 jest wtaczony, narzedzie wykona doktadne zatrzymanie miedzy kolejnymi szybkimi
przesuwami. W ten sposdb unika sie ztamania narzedzia i powstawanie zadzioréw na dnie otworu. Kierunek
przesuniecia jest zdefiniowany w parametrze 27. Jesli Q nie jest zdefiniowane, to opcjonalne wartosci | i J
stuzg do ustalenia kierunku i odlegto$ci przemieszczenia.
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GZ77 Back Boring Canned Cycle

————> cuttingFeed i = s

- - = Rapid Traverse [y
- Bagin or end of stroke Q

ift
indle Orient
indle CW

Opis
G77 Back Boring Canned Cycle = G77 Wielokrotny cykl rozwiercania wstecznego

R Plane = Pfaszczyzna R

Z Plane = Ptaszczyzna Z

Starting Plane = Plaszczyzna poczatkowa
Shift = Przesunigcie

Back Boring = Rozwiercanie wsteczne

Posuw skrawania

Szybki przesuw

Begin or end of stroke Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Spindle Orient Przyjecie potozenia przez wrzeciono
Spindle CW = Wrzeciono w prawo

Cutting Feed
Rapid Traverse

G80 Odwotanie cyklu statego Grupa 09

Ten kod G jest modalny. Spowoduje odwotanie wszystkich obowigzujacych cykli wielokrotnych do czasu
wybrania nowego. Trzeba pamietaé, ze zastosowanie GO0 lub GO1 réwniez spowoduje odwotanie cyklu
wielokrotnego.

G81 Wielokrotny cykl wiercenia Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute
Liczba powtorzen

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie dna otworu

N<Xxrm

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny.

G81 FORMAT
G81 z-  R__ F__

Z = Potozenie dna wierconego otworu
R = Ptaszczyzna referencyjna powyzej Z0
F = Szybkos¢ skrawania w calach na minute

UWAGA: Kody Z, R i F sg danymi niezbednymi w kazdym cyklu wielokrotnym.

UWAGA: Opcjonalne wartosci X i Y mozna wpisaé w linii z cyklem wielokrotnym. W
wiekszosci przypadkow bedzie to potozenie pierwszego wierconego otworu.
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242

—— = (utting Feed
-+ — — — » Rapid Traverse
Y Begin or end of stroke

G81 Drill Canned Cycle

e
al 570 per
I

I

I

I

I

I

I

I

I

G98 In I
I

I
I
I

Programowanie cyklu wielokrotnego na przyktadzie obrobki bloku aluminium.

Opis

G81 Drill Canned Cycle G81 Wielokrotny cykl wiercenia
R Plane Ptaszczyzna R

Z Plane Ptaszczyzna Z

G98 Initial Starting Plane
Initial Starting Plane

G99 Rapid Plane
Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke

G98 ptaszczyzna startowa
Poczatkowa ptaszczyzna startowa
G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Posuw skrawania

Szybki przesuw

Poczatek lub koniec posuwu skrawania

Przyktadowy program
Ponizszy program wykona wiercenie otworu przez ptyte z aluminium.

T1MO06

GO00 G90 G54 X1.125Y-1.875 S4500 M03
G43H01Z0.1
G81G9927-0.35R0.1 F27.
X2.0

X3.0Y-3.0

X4.0Y-5.625
X5.250Y-1.375
G80G00Z21.0

G28

M30

G82 Wielokrotny cykl nawiercania Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute
Liczba powtorzen

Czas przerwy na dnie otworu
Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie dna otworu

N<XZxmUurm

Styczeri 2003

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduije,

ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny.

~HAN5-
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G82 FORMAT
G82z-___ P R F ;

Te kody sg niezbedne w programowaniu nawiercania.
P = przerwa w milisekundach na kohcu przemieszczenia w osi Z.
Na przykfad zapis P300 oznacza okoto 1/3 sekundy.

Przyktadowy program OPIS

%

01234 (Przyktad programu)

T1 MO06 (Narzedzie #1 jest punktakiem do nawiercania 0.5" x 90
stopni)

G90 G54 GO0 X.565 Y-1.875 51275 M03
G43 HO1Z0.1 MO8

G822-0.175P.3R0.1 F10. (nawiercanie 90 stopni; gtebokos¢ jest)
X1.115Y-2.750 (potowg Srednicy fazy)

X3.365Y-2.875

X4.188Y-3.313

X5.0Y-4.0

G80 G00 Z1.0 M09

G82 Spot Drill Canned Cycle

GSIaS{a[ Pl
E 9||I| ind ané

Przyklad nawiercania G2

T _ _ ™ CuttingFeed

= ~- - P - i;pl'ﬂfraw';se’ ok
6gin or 6nd of stroke

' he Dwell

/ e

Opis

G82 Spot Drill Canned Cycle = G82 Wielokrotny cykl nawiercania

R Plane Ptaszczyzna R

Z Plane Ptaszczyzna Z

G98 Initial Starting Plane G98 ptaszczyzna startowa

G99 Rapid Plane G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Cutting Feed Posuw skrawania

Rapid Traverse Szybki przesuw

Begin or end of stroke = Poczatek lub koniec posuwu skrawania
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N

G83 Normalny wielokrotny cykl wiercenia gltebokich otworéw Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute

Opcjonalna wielkos¢ pierwszego naciecia

Opcjonalna warto$¢ zmniejszenia gtebokosci przy kazdym przejsciu
Opcjonalna minimalna gtebokosc¢ skrawania

Liczba powtorzen

Opcjonalna przerwa na korcu kazdego stukniecia w sekundach
Gtebokos¢ obrdbki, zawsze podawana przyrostowo

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<XXOQDUrXe—m

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny.

G83 FORMAT
G83Z-___Q R F ;

Te kody sa niezbedne w programowaniu wiercenia gtebokich otworéw.

Q = Przyrostowa wartos¢ przesuniecia (“stukniecia”) w ujemnym kierunku w osi Z

Na przyktad zapis Q.200 w linii G83 spowoduje wykonanie “stukniecia” w kierunku
zadanej gtebokosci w osi Z przy uwzglednieniu wartosci 0.200" na jedno stukniecie az do
osiggniecia zadanej gteboko$ci.

Jesli sg zdefiniowane wartosci I, J i K, to zostanie wybrany inny tryb pracy. Pierwsze przejscie spowoduje
naciecie o wartosci |, kazde nastepne przejscie bedzie zmniejszone o warto$¢ J, a minimalna gtebokos¢
naciecia wynosi K.

Jezeli jest zadana wartos¢ P, to narzedzie wykona przerwe na dnie otworu przez wskazany czas.
Nastepujacy przyktad wykona serie stuknieé¢ i na ich koricu odczeka 1.5 sekundy.

G832-0.62 F15.R0.1 Q0.175P1.5.

Ta sama przerwa bedzie obowigzywata w nastepnych blokach, w ktérych czas przerwy nie jest zdefiniowany.
Kiedy cykl wielokrotny zostanie odwotany (poleceniem G00, G0O1, G80 lub przyciskiem RESET), to czas
przerwy zostanie wyzerowany. Przerwy nie mozna uzy¢ w jednym bloku z poleceniami M97, M98, M99 lub
G65, poniewaz w tych kodach P stuzy do innych celéw.
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G83 Peck Drilling with I, J & K options G832 Normal Peck Drilling

Opis

G83 Peck Drilling with I,J & K options =

R Plane
Z Plane
SETTING#22

G83 Normal Peck Drilling

R Plane
Z Plane
SETTING#22

G83 Wiercenie gtebokich otworéw z opcja I, J i K
Ptaszczyzna R

Ptaszczyzna Z

Parametr 22

G83 normalne wiercenie gtebokich otworéw
Ptaszczyzna R

Ptaszczyzna Z

Parametr 2

KODA G

Parametr 52 moze zmienié¢ sposéb pracy G83, kiedy jest wykonywany powrét do ptaszczyzny R. Wiekszos¢
programistéw ustawia ptaszczyzne R ponad miejscem obrébki, aby zapewnié swobode usuniecia wiéréw z
otworu, ale w ten sposéb marnuje sie ruch, kiedy na jego poczatku “przewierca” sie pustke. Jezeli parametr
52 wskazuje na odlegto$¢ potrzebna do usuniecia wiéréw, ptaszczyzna R moze zostaé umieszczona znacznie
blizej obrabianego przedmiotu. Kiedy wystapi ruch w kierunku R zwigzany z usuwaniem wiéréw, to parametr
ten decyduje o odlegtosci osi X ponad ptaszczyzna R.

G83 Peck Drilling Canned Cycle

7 plant

——»  (utting Feed
- — — — > Rapld Trave,

e
gtarting plan

rs6
e Begin ar end of stroke

Opis

G83 Peck Drilling Canned Cycle

Z Plane

R Plane

Starting Plane
SETTING #22
SETTING #52

Cutting Feed

Rapid Traverse
Begin or end of stroke

96-0121revA

G83

Wielokrotny cykl wiercenia gtebokich otworéw

Ptaszczyzna Z

Ptaszczyzna R

Ptaszczyzna poczatkowa

Parametr 22

Parametr 52

Posuw skrawania

Szybki przesuw

Poczatek lub koniec posuwu skrawania

A5 -
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Przyktadowy program OPIS

T2 M06 (Narzedzie #2 jest wierttem krotkim 0.3125")

G90 G54 GO0 X0.565 Y-1.875 S2500 MO3

G43 H02 0.1 MO8

G832-0.720 Q0.175R0.1 F15. (Punkt wiercenia ustawiony na 1/3 $rednicy wierconego otworu)
X1.115Y-2.750

X3.365Y-2.875

X4.188 Y-3.313

X5.0Y-4.0

G80 G00 Z1.0 M09

G84 Wielokrotny cykl gwintowania otworéw Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute
Wielokrotne wycofanie

Liczba powtorzen

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie kohca gwintu

G84 Tapping Canned Cycle

N<Xxrem

G98 /G99 ZAxis position betwsen holes
—  (uiting Feed
~= — — — > Rapld Traverse
[ 3 Begin or end of stroke
indle CW
S indle CCW

ne
il 570 e

il

o9 AP plare

G84 przyklad wielokrotnego cyklu gwintowania otworow
Opis
G84 Tapping Canned Cycle
G98 Initial Starting Plane
R Plane
Z Plane
G99 Rapid Plane
Initial Starting Plane
Z Axis position between holes
Cutting Feed
Rapid Traverse

G84 Wielokrotny cykl gwintowania otworow
G98 ptaszczyzna startowa
Ptaszczyzna R

Ptaszczyzna Z

G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Poczatkowa ptaszczyzna startowa
Potozenie osi Z miedzy otworami
Posuw skrawania

Szybki przesuw

Begin or end of stroke Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Spindle CW Wrzeciono w prawo

Spindle CCW = Wrzeciono w lewo

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Praca tego cyklu jest inna, jesli
zostato wybrane gwintowanie sztywne (zobacz opis gwintowania sztywnego w rozdziale poswieconym
programowaniu). Kiedy jest wigczone gwintowanie sztywne, wspétczynnik szybkosci posuwu do predkosci
wrzeciona musi doktadnie odpowiada¢ skokowi nacinanego gwintu.

Przed wigczeniem tego cyklu nie trzeba wigcza¢ prawych obrotéw wrzeciona. Sterownik wiaczy je
automatycznie.
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FORMAT

Te kody sg niezbedne w programowaniu gwintowania.

Nie ma nowych kodéw do przegladania.

KODA G

UWAGA: Obliczenie szybkosci i posuwu jest najwazniejszym czynnikiem, o ktory

trzeba zadba¢ podczas gwintowania.

Wzér na szybkosé posuwu: Szybkos¢ wrzeciona podzielona przez liczbe zwojéw gwintu na cal
= posuw w calach na minute.

Przyktad programu cyklu wielokrotnego, w ktérym uzyto G82, G83 i G84.

Objasnienia umieszczono w nawiasach ().

T3 M06

(Narzedzie 3 jest gwintownikiem 3/8-16)

G90 G54 G00 X0.565 Y-1.875 S900 MO3
G43 H03 Z20.2 M08

G84 Z-0.600 R0.2 F56.25

X1.115Y-2.750
X3.365Y-2.875
X4.188 Y-3.313

X5.0Y-4.0

G80 G00 Z1.0 M09
G28 G91Y02Z0
M30

%

G85

96-0121revA

N<Xxrm

Wielokrotny cykl rozwiercania
Posuw w calach (mm) na minute
Liczba powtorzen

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie dna otworu

(900 obr./min. podzielone przez 16 zwojéw/cal - 56.25 calina min.)

Grupa 09

G85 Boring Canned Cycle

. q Plan®
g8 nite starti"?

—————™ (Cutting Feed
~% — — — = Rapid Traverse
L4 Bagin or end of stroke

Opis

G85 Boring Canned Cycle
G98 Initial Starting Plane
R Plane

Z Plane

G99 Rapid Plane

Initial Starting Plane
Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke

Ptaszczyzna R
Ptaszczyzna Z

Posuw skrawania
Szybki przesuw

G85 Wielokrotny cykl rozwiercania
G98 ptaszczyzna startowa

G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Poczatkowa ptaszczyzna startowa

Poczatek lub koniec posuwu skrawania

A5 -
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Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny.

G86 Wielokrotny cykl wiercenia/zatrzymania Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute
Liczba powtorzen

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie dna otworu

N<Xxrm

G86 Bore and Stop Canned Cycle Cutting Feed

I
: = é_ - ’Hg%a’ie:idmgl stroke
1 & ghnﬂ: Stop
I
. q Plané !
. rtind P ! jané
ial St ing P
goo " | nitial starti"d .
\ id plan!
_ | — vf/ o9 Rapi
1
1

Y

Opis

G86 Bore and Stop Canned Cycle
G85 Boring Canned Cycle

G98 Initial Starting Plane

R Plane

Z Plane

G99 Rapid Plane

Initial Starting Plane

Cutting Feed

Rapid Traverse

G86 Wielokrotny cykl wiercenia/zatrzymania
G85 Wielokrotny cykl rozwiercania
G98 ptaszczyzna startowa
Ptaszczyzna R

Ptaszczyzna Z

G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Poczatkowa ptaszczyzna startowa
Posuw skrawania

Szybki przesuw

Begin or end of stroke Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Spindle CW Wrzeciono w prawo

Spindle Stop = Spindle Stop (Zatrzymanie wrzeciona)

Ten kod G jest modalny. Po wigczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny.

G87 Wielokrotny cykl wiercenia i recznego cofniecia Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute
Liczba powtorzen

Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie dna otworu

N<Xxrm

Ten kod G jest modalny.Po wigczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje, ze
kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Po recznym ustawieniu osi nacisnij
przycisk CYCLE START, aby dokonczy¢ program.
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G87 Bore and Stop and Manual Retract Canned Cycle ————————  Cutting Feed
- - - = id Traverse
e Begin or end of stroke
....... »  Handle Jog
O Spindle Stop

- GQB tia Stalﬂl d plal e
|—

/ 1
R plané
7piané - i
Opis

G87 Bore and Stop and Manual Retract Canned Cycle
G98 Initial Starting Plane

R Plane

Z Plane

G99 Rapid Plane

Initial Starting Plane

Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke

= oo o

G87 Wielokrotny cykl wiercenia, przerwy i recznego cofniecia
G98 ptaszczyzna startowa

Ptaszczyzna R

Ptaszczyzna Z

G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu

Poczatkowa ptaszczyzna startowa

Posuw skrawania

Szybki przesuw

Poczatek lub koniec posuwu skrawania

Handle Jog = Kotko reczne
Spindle Stop = Zatrzymanie wrzeciona
G88 Wielokrotny cykl wiercenia, przerwy i recznego cofniecia Grupa 09

Posuw w calach (mm) na minute
Liczba powtorzen

Czas przerwy na dnie otworu
Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie dna otworu

N<XZxTUurm

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Po recznym ustawieniu osi
nacisnij przycisk CYCLE START, aby dokonczyé¢ program.
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G89
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G88 Bore and Dwell and Manual Retract Canned Cycle —_— = CutiigR
- - - = Bwid%mvsrss
L Begin or end of stroke
Handle Joy

N g
g7 s

ing P1an®
iq) Start
698 nitl
E— N

/

1
1
1
A
1
A plané :

@

Opis

G88 Bore and Dwell and Manual Retract Canned Cycle
G98 Initial Starting Plane
R Plane

Z Plane

G99 Rapid Plane

Initial Starting Plane
Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke
Handle Jog

Spindle Stop

Dwell

Posuw w calach (mm) na minute
Liczba powtorzen

Czas przerwy na dnie otworu
Potozenie ptaszczyzny R

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y
Potozenie dna otworu

N<XZxmUurm

Wielokrotny cykl wwiercania i wywiercania

~HAN5-

Styczen 2003

= G88 Wielokrotny cykl wiercenia, przerwy i recznego cofniecia

= G98 plaszczyzna startowa

= Pfaszczyzna R

= Pfaszczyzna Z

= G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
= Poczatkowa ptaszczyzna startowa

= Posuw skrawania

= Szybki przesuw

= Poczatek lub koniec posuwu skrawania
= Kotko reczne

= Zatrzymanie wrzeciona

= Dwell (przerwa)

Grupa 09

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny.
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G89 Bore and Dwell Canned Cycle

/ __—
[ plane
/

Opis

G89 Bore and Dwell Canned Cycle
G98 Initial Starting Plane
R Plane

Z Plane

G99 Rapid Plane

Initial Starting Plane
Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke
Dwell

—— ™ (utting Feed
- - - - =

]
1
! id Traverse
| - Bagin or and of stroke
X > Dwel
1
1
. plané ! ) ne
g8 Iitel suartnd : e startnd P
G

| . plané
1 1 99 RaP'd P
1

G89 Wielokrotny cykl wiercenia/przerwy
G98 ptaszczyzna startowa
Ptaszczyzna R

Ptaszczyzna Z

G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Poczatkowa ptaszczyzna startowa
Posuw skrawania

Szybki przesuw

Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Przerwa

WYBOR ZADAWANIA BEZWZGLEDNEGO I PRZYROSTOWEGO (G90, G91

G90 Polecenia pozycjonowania bezwzglednego Grupa 03

Jest to kod modalny, ktéry zmienia sposéb interpretacji polecenie przemieszczenia w osiach. Polecenie G90
sprawi, ze wszystkie kolejne polecenia obejmujgce wybrany ukfad wspoétrzednych uzytkownika beda dotyczyty
potozen bezwzglednych. Kazda przemieszczana o0$ znajdzie sie w potozeniu zapisany w bloku z poleceniami.

G9I1 Polecenia pozycjonowania przyrostowego Grupa 03

Jest to kod modalny, ktéry zmienia sposéb interpretacji polecenie przemieszczenia w osiach. Polecenie G91
sprawia, ze nastepujgce po nim polecenie sg poleceniami przyrostowymi. Kazda przemieszczana os zostanie
przesunieta o warto$¢ zapisang w bloku z poleceniami. Kod ten nie jest zgodny z kodem G143 (5 osiowa
kompensacja dtugosci narzedzia).

Pozostale sPosoBY wyBORU WSPOIRZEDNYCH PRZEDMIOTU (G92

Sposéb dziatania tego polecenia zalezy od wartosci parametru 33, ktéry stuzy do wybrania uktadu
wspotrzednych wedtug systemu Fanuc, Haas lub Yasnac. Polecenie nie powoduje przesuniecia zadnych osi,
zmienia tylko wartosci zapisane jako wiasne korekcje przedmiotu.

G92 Wybér wartosci przesuniecia uktadu wspétrzednych Fanuc lub Haas Grupa 00

Polecenie G92 stuzy do przemieszczenia wszystkich uktadéw wspdtrzednych przedmiotu (G54-59, G110-129),
aby zaprogramowane potozenie byto potozeniem biezgcym w aktywnym uktadzie wspotrzednych. G92 jest
kodem niemodalnym bez przemieszczenia.

Polecenie G92 odwotuje polecenie G52 obowigzujgce dla zaprogramowanych osi. Przyktad: G92 X1.4
odwotuje polecenie G52 dla osi X. Pozostate osie nie sg modyfikowane.
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Warto$¢ przesuniecia G92 jest wyswietlana w dole ekranu korekcji przedmiotu i w razie potrzeby mozna jg
usung¢. Wartos¢ ta jest zerowana automatycznie podczas wiaczania zasilania oraz zawsze, kiedy zostanie
uzyta funkcje ZERO RET, AUTO ALL AXES lub ZERO SINGLE AXIS

G92 Wybér wartosci przesuniecia uktadu wspéirzednych — Yasnac Grupa 00

Polecenie G92 przywotuje uktad wspotrzednych przedmiotu G52, aby zaprogramowane potozenie byto
potozeniem biezagcym w aktywnym uktadzie wspotrzednych przedmiotu. Uktad G52 automatycznie sie
uaktywnia do czasu wybrania innego ukfadu przedmiotu. G92 jest kodem niemodalnym bez przemieszczenia.

ODWROCENIE czAasu (G93, G94

G93 Tryb posuwu w czasie odwrothnym Grupa 05

Kod ten sprawia, ze wszystkie wartosci F (szybkosc posuwu) sg interpretowane jako skok na minute.
Odpowiada to wartosci kodu F podzielonej przez 60, czyli liczbie sekund, jaka jest wymagana do zakonczenia
przemieszczenia.

G93 jest zwykle uzywane w pracach 5 osiowych, czasami 4 osiowych. Jest sposobem zamiany posuwu
liniowego (cale na minute) przypisanego w programie — F30 na wartos¢, ktéra bedzie brana pod uwage w ruchu
obrotowym. W trybie G93 wartos¢ F informuje o tym, ile razy na minute mozna powtdrzyé skok narzedzia.

Polecenie G93 wigcza tryb posuwu w czasie odwrotny, polecenie G94 wytgcza ten tryb.

Kazdy ruch interpolowany, ktéry obejmuje wytgcznie osie pomocnicze, nie bedzie zmieniony poleceniem G93.
Zdefiniowany kod F bedzie w dalszym ciggu interpretowany jako posuw na minute.

Kiedy jest aktywne polecenie G93, to KONIECZNIE trzeba poda¢ szybkosé posuwu dla wszystkich
interpolowanych blokéw z przemieszczeniem, to znaczy, ze kazdy blok w przemieszczeniem innym niz
szybki bieg MUSI mie¢ wiasng definicje szybkosci posuwu. Jedli tak nie jest, wtaczy sie alarm NO
FEEDRATE. Pomylenie osi pomocniczych z osiami zwyktymi w ruchu G01/02/03 w trybie G93 spowoduje
wigczenie alarmu:

“AUX AXIS IN G93 BLOCK”

* Wszystkie polecenie przemieszczenia nalezgce do grupy 9 oraz polecenia G12, G13, G70, G71, G72 lub
G150 spowodujg wtgczenie alarmu sktadni w trybie G93.

* Nacisniecie przycisku RESET spowoduje przywrécenie w maszynie trybu G94 (posuw minutowy).
* Parametry 34 i 79 (Srednica osi 4 i 5) nie majg znaczenia w tym trybie pracy.

* Alarm 309 (EXCEEDE MAX FEEDRATE) nie zostanie wigczony poleceniem G93, poniewaz maszyna bedzie
automatycznie ograniczona szybkos$cig najwolniejszej osi.

G94 Tryb posuwu minutowego Grupa 05

Kod ten powoduje wytgczenie trybu G93 i przywraca w sterowniku tryb posuwu na minute. Naci$niecie
przycisku RESET powoduje wtgczenie w maszynie trybu G94.

252 —///4/4; 96-0121revA




Styczen 2003 V F Instrukcja Obslugi KODA G

FUNKCJE POMOCNICZE W CYKLACH WIELOKROTNYCH (G98, G99

G98 Powrét do punktu poczatkowego w cyklu wielokrotnym Grupa 10

Ten kod G jest modalny i zmienia sposéb pracy cyklu wielokrotnego. Powoduje powrdt osi Z do punktu
poczatkowego (potozenie Z, ktére obowigzywato przed zdefiniowaniem cyklu wielokrotnego) miedzy kazdym
nowym potozeniem X i/lub Y. W ten sposéb mozna dokonywac¢ pozycjonowania w okolicy przedmiotu oraz
zaciskéw i uchwytow, ktére znajdujg sie na torze narzedzia.

G99 Powrét do plaszczyzny R w cyklu wielokrothnym Grupa 10

Ten kod G jest modalny i zmienia sposéb pracy cyklu wielokrotnego. Powoduje, Ze os Z pozostanie w
ptaszczyznie R miedzy nowym potozeniem X i/lub Y, jesli nie wystapig przeszkody w torze narzedzia do
nastepnego pofozenia.

PROGRAMOWANE ODBICIE LUSTRZANE (G100, G101

G100 Odwotanie odbicia lustrzanego Grupa 00
G101 Wiaczenie odbicia lustrzanego Grupa 00
X Opcjonalne polecenie osi X
Y Opcjonalne polecenie osi Y
Z Opcjonalne polecenie osi Z
A Opcjonalne polecenie osi A

Wymagane jest co najmniej jedno z polecen dotyczacych osi. Do wybrania odbicia lustrzanego uzywa sie
parametrow 45 do 48.

Programowane odbicie lustrzane mozna witgczy¢ i wylgczy¢ indywidualnie dla kazdej z czterech osi. Dwa
kody G (G100i G101) sg niemodalne, ale stan zadanego odbicia lustrzanego jest modalny w kazdej osi. W
dolnej czesci ekranu bedzie wyswietlana informacja, jesli os pracuje w trybie odbicia lustrzanego. Kody te
powinny by¢ uzyte w bloku polecen bez innych kodéw G. Nie powodujg one zadnego przemieszczenia w 0si.
Polecenie G101 wtaczy odbicie lustrzane w kazdej osi podanej w bloku. Polecenie G100 z kolei wytaczy
odbicie lustrzane w kazdej osi podanej w bloku. Warto$¢ podana w kodzie X, Y, Z lub Z nie ma znaczenia.
Samo polecenie G100 lub G101 nie ma zadnego znaczenia i powinno sie je wprowadzac jako wartosci zerowe.

Przykiad:

G101 X0 = wigczy odbicie lustrzane w osi X.
G100 X0 = wytgczy odbicie lustrzane w osi X.

Wiekszo$¢ prac z zastosowaniem odbicia lustrzanego dotyczy nieregularnych wnek i konturéw i dla wygody
najczesciej jest kodowana w postaci podprogramow.

Podczas korzystania z kompensacji noza wraz z odbiciem lustrzanym nalezy skorzysta¢ z nastepujacych
wskazéwek: Po wtgczeniu lub wytaczeniu odbicia lustrzanego poleceniem G100 lub G101 nastepny blok z
przemieszczeniem powinien prowadzi¢ do innego potozenia w uktadzie wspotrzednych przedmiotu, niz
pierwszy blok. Przykfad kodu jest nastepujacy:

Niepoprawny: Poprawny:
G41X1.0Y1.0 G41X1.0Y1.0
G01X2.0Y2.0 G01X2.0Y2.0
G101 X0 G101X0
G0021.0 G0021.0
G00X2.0Y2.0 G00X1.0

G00X2.0Y2.0
G40 G40.
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Funkcja odbicia lustrzanego moze zmieni¢ kierunek przemieszczenia wzdtuz dowolnej osi. Jesli zostanie
wybrana jedna z nich, stan funkcji bedzie wyswietlony na ekranie. Odbicie lustrzane wykona odbicie
zaprogramowanego ruchu wzgledem punktu zerowego wspéitrzednych przedmiotu. Ostroznie: odbicie
lustrzane tylko jednej osi X lub Y spowoduje ruch noza po drugiej stronie planowanego miejsca obrébki. Poza
tym, jesli odbicie lustrzane zostanie wybrane tylko dla jednej osi w ptaszczyZnie ruchu kotowego, wéwczas
polecenia ruchu kotowego G02 i GO3 zostang odwrdcone tak jak polecenia lewostronnej i prawostronnej
kompensacji nozna G41 i G42.

UWAGA: Po zakonczeniu pierwszego etapu nalezy wykona¢ odsuniecie w osi Z.
Nastepnie nalezy witgczy¢ odbicie lustrzane za pomocg specyfikacji osi.
Nastepne linie wymagajg podania wspétrzednych poczatkowego potozenia
oryginalnej wneki. Kolejna linia spowoduje przemieszczenie do zadanej
gtebokosci w osi Z, nastepna zawiera wywotanie podprogramu lub definicje
konturu, a ostatnia bedzie dodatnim przemieszczeniemw osi Z (odsunieciem).

Whneki nalezy ustawi¢ wokot zadanego srodka, zwykle opisanego jako punkt X0 YO.

G101 Enable Mirror Image
Y z

Mirror X

Original @
%) \ X0, YO

Przyhlad odbicia lustrzanego i frezowania wnek w programie O3600.

Opis

G101 Enable Mirror Image = G101 Wigczenie odbicia lustrzanego
Original = Oryginat

Mirror X = Odbicie lustrzane w osi X

UWAGA: Podczas frezowania konturu przy uzyciu ruchow XY, wtaczenie odbicia
lustrzanego dla tylko jednej osi X lub Y spowoduje zmiane frezowania
wznoszgcego na tradycyjne lub odwrotnie. W efekcie mozna nie uzyskaé
zatozonego typu obrébki lub wykonczenia. Odbicie lustrzane w osi XiY nie
spowoduje tego problemu.

254 —///4/4; 96-0121revA



Styczen 2003 m Instrukcja Obstugi KoDA G

KOD PROGRAMU Z ODBICIEM LUSTRZANYM W OSI X:

PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS

%

03600 (Odbicie lustrzane w 0si X)

T1 MO06 (Narzedzie #1 to frez czotowy o $rednicy 0.250")

G00 G90 G54 X-.4653 Y.052 S5000 M03
G43 HO1 Z.1 M08
GO01Z-.25F5.

F20.

M98 P3601

G00 Z.1

G101 X0.

X-4653 Y.052

GO01Z-.25F5.

F20.

M98 P3601

G00 Z.1

G100 XO0.

G28 G91Y020

M30

%

%

03601 (Podprogram konturu)
G01 X-1.2153Y.552

G03 X-1.3059 Y.528 R.0625
G01 X-1.5559Y.028

G03 X-1.5559 Y-.028 R.0625
GO01 X-1.3059 Y-.528

G03 X-1.2153 Y-552 R.0625
G01 X-4653 Y-052

G03 X-.4653 Y.052 R.0625
M99

%
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KOD PROGRAMU Z ODBICIEM LUSTRZANYM W OSIACH X, Y I XY:

256

G101

m Instrukcja Obstugi

Enable Mirror image
Y

@Mﬂmr X

z

0riginal®
Mirr%)

Przyklad odbicia lustrzanego (X, ¥ XY) i frezowania wnek w programie O3700.

Opis

G101 Enable Mirror Image
Original

Mirror X

Mirror Y

Mirror X,Y

G101 Wiaczenie odbicia lustrzanego
Oryginat

= QOdbicie lustrzane w osi X

= QOdbicie lustrzane w osi Y

= Odbicie lustrzane w osiach X, Y
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PRZYKIADOWY PROGRAM OPIS

%
03700
T1 M06

GO0 G90 G54 X-2923 Y.3658 S5000 M0O3
G43 HO1 Z.1 M08

G01Z-.25F5.
F20.

M98 P3701
G00 Z.1

G101 XO0.
X-2923 Y.3658
G01Z-.25F5.
F20.

M98 P3701
GO00 Z.1

G100 XO0.

(Odbicie lustrzane w osi X, Y i XY)
(Narzedzie #1 to frez czotowy o Srednicy 0.250")

(Wtgczenie odbicia lustrzanego w 0si X)

(Przyjecie pofozenia w oryginalnych wspotrzednych)
(Obrébka do gtebokosci Z)

(Szybkos¢ skrawania wneki)

(Wywotanie podprogramu obrébki konturu)
(Odsuniecie od przedmiotu)

(Odwotanie odbicia lustrzanego w 0si X)

G101 YO0. (Witgczenie odbicia lustrzanego w 0si Y)
X-2923 Y.3658

G01 z-.25 F5.

F20.

M98 P3701

G00Z.1

G100 YO. (Odwotanie odbicia lustrzanego w 0si Y)
G101 X0. YO. (Witgczenie odbicia lustrzanego w 0si X i 'Y)
X-2923 Y.3658

G01 z-.25 F5.

F20.

M98 P3701

G00Z.1

G100 XO0. YO. (Odwotanie odbicia lustrzanego w 0si X i 'Y)
G28 G91Y020

M30

03701 (Podprogram konturu)
GO01 X-.469 Y1.2497

G03 X-.5501Y1.2967 R.0625
GO01 X-1.0804 Y1.12

G03 X-1.12Y1.0804 R.0625
G01 X-1.2967 Y.5501

GO03 X-1.2497 Y.469 R.0625
G01 X-.3658 Y.2923

G03 X-.2923 Y.3658 R.0625
M99

%
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PROGRAMOWANE wYJSCIE Do PORTU RS-232 (G102

G102 Programowane wyjscie do portu RS-232 Grupa 00
X Opcjonalne polecenie osi X
Y Opcjonalne polecenie osi Y
Z Opcjonalne polecenie osi Z
A Opcjonalne polecenie osi A

Programowane wyjscie do portu RS-232 umozliwia wystanie biezacych wspoétrzednych przedmiotu w czterech
osiach. Ten kod G (G102) nie jest modalny, dlatego wptywa tylko na blok, w ktérym zostat zaprogramowany.
Nalezy go stosowac w bloku poleceh bez innych kodéw G i spowoduje zadnego ruchu w osi. Wartos$¢ podana
w kodzie X, Y, Z lub Z nie ma znaczenia. Do pierwszego portu RS232 jest wysytana jedna kompletna linia
tekstu (taka sama jest dla wgrywania, pobierania i dla DNC). Kazda o$ wymieniona w bloku polecen G102 jest
wysytana do portu RS-232 w takim samym formacie, jak wartosci wyswietlane w programie.

Znaczenie majg opcjonalne spacje (parametr 41) i znacznik korica bloku EOB (parametr 25). Wysytane
wartosci zawsze oznaczajg biezgce potozenie w osiach w aktualnym uktadzie wspotrzednych przedmiotu.

Digitalizacja przedmiotu jest mozliwa przy uzyciu tego kodu G i programu, ktory iteruje przedmiot w
ptaszczyznie XZ i sonduje go w osi Z za pomocg G31. Kiedy sonda dotknie przedmiotu, nastepnym blokiem
moze by¢ G102, ktéry wysle potozenie X, Y i Z do komputera, w ktérym mogg by¢ zapisywane wspétrzedne
mierzonego przedmiotu.

FUNKCJA OGRANICZENIA BUFOROWANIA BLoKOw (G103

G103 Ograniczenie buforowania bloku Grupa 00
P = 0-15 Maksymalna liczba blokéw, ktére sterownik przetwarza z wyprzedzeniem
G103 [P..]

“Przetwarzanie z wyprzedzeniem” (sterowanie antycypacyjne) jest okresleniem na takie dziatanie sterownika,
w ktorym wykonuje on inne czynnosci w tle podczas normalnej pracy maszyny. Wykonanie bloku z
przemieszczeniem moze zajg¢ kilka sekund. W tym czasie sterownik zajmie sie przygotowaniem do
wykonania kolejnych blokéw programu. Przygotowanie nastepnego bloku podczas wykonywania bloku
biezacego oznacza oszczedno$¢ czasu i mozliwosc ciggtej, nieprzerwanej pracy miedzy nastepujacymi po
sobie blokami. Sterowanie antycypacyjne jest rowniez wazne w uzyskiwaniu informacji potrzebnych do
przewidywania potozen z uwzglednieniem kompensacji narzedzi.

Kiedy zostanie zaprogramowane polecenie G103 PO, ograniczenie liczby przetwarzanych blokéw zostanie
wytaczone. Ograniczenie bedzie tez wytaczone, kiedy w bloku bez adresu P wystapi polecenie G103.

Kiedy zostanie zaprogramowane polecenie G103 Pn, to liczba blokéw przetwarzanych z wyprzedzeniem jest
ograniczona do ‘n’.

Obecnie nie mozna stosowac polecenia G103, jesli obowigzuje kompensacja narzedzia, G41 lub G42. W
przypadku podjecia takiej préby zostanie wigczony alarm 387 (Cutter Comp Not Allowed with G103).

Polecenie G103 jest takze przydatne do analizowania programéw, w ktérych zastosowano makropolecenia.
Wyrazenia zapisane w makrach sg wykonywane podczas przetwarzania z wyprzedzeniem. Polecenie G103
P1 wstawione do programu sprawia, ze makra bedg wykonywane z wyprzedzeniem jednego bloku.

Polecenie G103 nie jest zgodne z systemem FANUC.
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MapowaNIE cYLINDRYCZNE (G107,

G107 Mapowanie cylindryczne Grupa 00
X Opcjonalne polecenie osi X A Opcjonalne polecenie osi A
Y Opcjonalne polecenie osi Y Q Opcjonalna $rednica powierzchni cylindra
z Opcjonalne polecenie osi Z R Opcjonalny promieh osi obrotowe;j

Ten kod G przektada wszystkie zaprogramowane przemieszczenia wystepujgce we wskazanej osi liniowej na
odpowiadajgce im przemieszczenia na powierzchni cylindra (zaczepionego do osi obrotowej). Kod nalezy do

grupy 0, ale jego domysine dziatanie podlega parametrowi 56 (M30 RESTORE DEFAULT G). Polecenie G107
jest uzywane do wtagczania lub wytgczania mapowania cylindrycznego.

» Kazdy program dotyczacy osi liniowej mozna mapowac cylindrycznie na dowolng 0$ obrotowa (jedng w danej
chwili).

+ Istniejgcy program dotyczgcy osi liniowej mozna mapowac cylindrycznie bez wprowadzania polecenia G107 na
poczatku programu. Jesli parametr 56 ma wartos¢ OFF (wytaczony), to mapowanie mozna zadac¢ takze w
poprzednim programie, jesli nie zostat naci$niety przycisk RESET.

« Promien (lub $rednica) powierzchni cylindrycznej moga by¢ ponownie zdefiniowane, co pozwoli zastosowac
funkcje mapowania cylindrycznego na powierzchniach o réznych $rednicach bez konieczno$ci wprowadzania
Zmian w programie.

* Promien (lub srednica) powierzchni cylindrycznej moze by¢ synchronizowana ze srednicg osi obrotowe;j
zdefiniowang w ekranie nastaw lub moze by¢ od niej niezalezna.

» Polecenie G107 mozna uzy¢ do nastawienia domy$inej Srednicy powierzchni cylindrycznej niezaleznie od
zadnego mapowania cylindrycznego, ktére moze obowigzywac.

G107 Opis

1) Polecenie G107 moze by¢ podane z trzema opcjonalnymi parametrami (kody adresowe): X, Y lub Z; A lub
B; orazQlubR.

X, Y lub Z: Adres Z, Y lub Z definiujg o$ liniowa, ktéra bedzie mapowana do wskazanej osi obrotowej (A lub
B). Jedli jedna z tych osi zostanie wskazana, trzeba takze wskazac o$ obrotowg lub zostanie wtgczony
alarm.

A lub B: Adres A lub B wskazuje 08, na ktérej jest “zaczepiona” powierzchnia cylindryczna.

Q lub R: Q definiuje srednice powierzchni cylindrycznej, podczas gdy R oznacza promieh. Jesli zostanie
podana warto$¢ Q lub R, to trzeba takze wskazac¢ o$ obrotowg lub podczas wykonywania programu zostanie
wigczony alarm. Jesli nie jest podane Q ani R, wowczas zaktada sie wartos¢ srednicy G107 zdefiniowang
podczas ostatniego wigczenia zasilania. Jezeli polecenie G107 nie zostato wydane od czasu wtgczenia
zasilania lub jezeli ostatnia zadana warto$¢ byta zerem, to Srednica bedzie warto$¢ aktualnie zdefiniowana dla
osi obrotowej w ekranie nastaw. Jezeli jest ustalona wartos¢ Q lub R, to bedzie ona nowg warto$cig domysing
dla G107 dla wskazanej osi obrotowej do czasu wytgczenia maszyny.

Jezeli parametr nie zostat zdefiniowany w poleceniu G107 od czasu wtaczenia maszyny lub jesli ostatnio
zdefiniowana wartosc¢ byta zerem lub tez je$li ostatnio zdefiniowana wartos¢ byta rowna warto$ci zdefiniowanej
dla osi obrotowej w ekranie nastaw, wowczas kazda zmiana srednicy osi obrotowej w ekranie nastaw
spowoduje zmiane domysinej wartosci tego parametru. W takiej sytuacji mozna powiedzie¢, ze domysina
wartos¢ srednicy G107 jest zsynchronizowana a warto$cig parametru.

Jezeli jednak ostatnia niezerowa $rednica G107 obowigzujgca od wigczenia zasilania nie jest rOwnowazna
warto$ci wpisanej w ekranie nastaw, to srednica G107 nie jest zsynchronizowana i ustalona w ten sposéb

wartos¢ domy$ina zostanie utrzymana niezaleznie od zmian wpisanych w ekranie nastaw do czasu, az obie
wartosci sie zrownaja.
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Oznacza to, Ze srednica osi obrotowej zdefiniowana w ekranie nastaw zawsze jest uzywana jako domysina
Srednica powierzchni mapowania cylindrycznego, jesli poprzednio ustalona warto$¢ G107 nie wprowadzita
zmiany. W ten sposdb mozna srednicg powierzchni cylindrycznej synchronizowac lub obstugiwa¢ niezaleznie
od srednicy osi obrotowej zdefiniowanej w nastawach maszyny.

Aby wymusic synchronizacje srednicy powierzchni cylindrycznej ze $rednica osi obrotowej zdefiniowang w
ekranie nastaw (co moze by¢ konieczne jesli aktualny stan $rednicy nie jest znany), nalezy uzy¢
nastepujacego polecenia G107:

G107 A0 QO

Spowoduje ono zresetowanie domysinej Srednicy w osi A do zera, co z kolei wymusi uzycie wartosci z ekranu
nastaw jako wartosci domysine;.

R oznacza promienh osi obrotowej. Jesli Q zostato zdefiniowane wczesnie, R jest ignorowane. Z wyjatkiem
tego warunku wszystkie pozostate warunku lub ograniczenia zwigzane z uzywaniem tego parametru sa takie
same jak dla Q.

2) Parametry mozna wprowadzaé w dowolnej kolejnoSci.

3) Nacisniecie przycisku RESET spowoduje wytaczenie mapowania cylindrycznego, ktére aktualnie
obowiazuje, niezaleznie od stanu parametru 56. Mapowanie cylindryczne réwniez zostanie automatycznie
wytgczone, jesli parametr 56 ma wartos¢ ON i program zakonczy sie. Jezeli parametr ten ma wartosé OFF, to
mapowanie cylindryczne po zakonczeniu programu bedzie obowigzywato.

4) Kod G107 wprowadzony bez parametrow wytgcza mapowanie cylindryczne. Tak nalezy postepowac na
koncu programu. Jesli jednak mapowanie cylindrycznie nie zostanie wytgczone i parametr 56 ma wartos¢
OFF, to wprowadzone parametry mapowania mozna wykorzysta¢ w innych programach.

5) Ponowne wprowadzenie polecenia G107 ze specyfikacjg tej samej lub innej osi liniowej spowoduje
wytgczenie obowigzujgcego mapowania cylindrycznego zanim zostanie zdefiniowane nowe mapowanie.

6) Wprowadzenie polecenia G107 ze specyfikacjq tylko jednej osi obrotowej oraz z Q lub R spowoduje zmiane
domysinej Srednicy lub promienia dla wskazanej osi obrotowej. Nie spowoduje natomiast wigczenia ani
wytgczenia mapowania cylindrycznego.

UWAGA: Poniewaz dopuszczalne przyspieszenie osi obrotowej (zdefiniowane za
pomoca parametrow jako kroki/sekunde/sekunde w ekranie parametrow)
jest inne niz dopuszczalne przyspieszenie w osi liniowej, mozna
zaprogramowac¢ pewng maksymalng szybkos¢ posuwu dla kotowego
przemieszczenia interpolowanego, kiedy jedna z osi obrotowych jest
mapowana cylindrycznie. Zapoznaj sie z opisem zmiany szybkosci posuwu
w nastepnym rozdziale.

Zmiana szybkosci posuwu zapewniajaca wspotbiezne przemieszczenie w osi

Szybkos¢ posuwu osiggnieta w dowolnym ruchu interpolowanym we frezarce CNC jest ograniczona
dopuszczalng szybkoscig mozliwg w kazdej przemieszczanej osi. Szybkos¢ posuwu mozna zmniejszy¢ w
stosunku do warto$ci zaprogramowanej, jesli jej warto$¢ spowodowataby zadanie w osi predkosci
przekraczajgcej predkos$¢ dopuszczalng, ustalong parametrami.

Oznacz to, ze biezgca szybkos$¢ posuwu moze by¢ mniejsza lub réwna szybkosci zaprogramowane;j, co
gwarantuje wspotbiezny ruch wszystkich osi w ruchu interpolowanym. Jesli wystapi taki warunek, na ekranie
po lewej stronie informacji FEED pojawi sie komunikat “LIM:. Alarm MAX FEEDRATE EXCEEDED zostanie
wigczony, jesli zaprogramowana szybkos$¢ posuwu przekracza wartos¢ zapisang w parametrze 59 (MAX
FEEDRATE) (aktualnie 500 cali/min.), ale tylko jesli frezarka nie pracuje w trybie odwréconego czasu.
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G107 Cylindrical Mapping
R.50"4X

W, -

Opis
G107 Cylindrical Mapping = G107 Mapowanie cylindryczne
PRZYKIADOWY PROGRAM OBROBKI
%
00079 (Test G107)
GO00 G40 G49 G80 G90
G28 G91 A0
G90
GO00 G54 X1.75Y0 S5000 M03
G107 A0 YO R2. (Jesli nie ma wartosci R lub Q, zostanie uzyta wartos¢ z parametru 34)
G43 HO01 Z0.25
G01Z-0.25 F25.
G41 D01 X2.Y0.5
G03X1.5Y1.R0.5
G01 X-1.5
G03 X-2.Y0.5R0.5
G01Y-0.5
G03 X-1.5Y-1.R0.5
G01X1.5
G03 X2.Y-0.5R0.5
GO01YO0.
G40 X1.75
G00 Z0.25
M09
MO05
G91 G28 Z0.
G28 YO0.
G90
G107
M30
%
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Pozostale sPosoBY wyBoRU WsPOIRZEDNYCH PRZEDMIOTU (G110-G129

G110-G129 Uktad wspoéirzednych #7-26 Grupa 12

Kody te stuzg do wybrania dodatkowych wiasnych 20 uktadéw wspotrzednych zapisanych w pamieci korekgiji.
Wszystkie kolejne odwotania do potozen w osiach beda interpretowane w nowym uktadzie wspétrzednych.
Znaczenie G110 do G129 jest takie, jak G54 do G59.

G154 Wyboér uktadow wspoétrzednych przedmiotu P1-99 Grupa 12

Ten kod umozliwia zastosowanie 99 dodatkowych korekcji przedmiotu. G154 z wartoscig P od 1 do 99
spowoduje wigczenie dodatkowych korekcji przedmiotu. Na przykfad zapis G154 P10 spowoduje wybranie
korekcji numer 10 z listy dodatkowych korekcji przedmiotu. Zauwaz, ze G110 do G129 odnoszg sie do tych
samych korekcji przedmiotu, co G154 P1 do P20. To znaczy, ze mozna je wybraé korzystajgc z dowolnej z
tych metod. Ekrany korekcji przedmiotu zostang odpowiednio zmienione. Kiedy jest aktywna korekcja
przedmiotu G154, to nagtdwek w gornej prawej korekcji przedmiotu bedzie pokazywat wartos¢ G154 P.

KomvPENsacua (G141, G143

G141 Kompensacja noza 3D+ Grupa 07
Funkcja ta wykonuje kompensacje noza 3D+. Format jest nastepujacy:
G141 Xnnn Ynnn Znnn Dnnn Innn Jnnn Knnn
Kolejne linie moga by¢ zapisane w postaci:
GO01 Fnnn Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn
lub:
GO0 Xnnn Ynnn Znnn Innn Jnnn Knnn

Polecenie G141 tréjwymiarowej kompensacji noza nie stuzy wytgcznie w pracach piecioosiowych. Kazdy
system CAD moze wysta¢ wartosci I, J, Kw celu przesuniecia narzedzia o wartos¢ zapisang w pamieci
korekcji w sterowniku, nawet jesli ruchy odbywaja sie tylko w 2 lub 3 osiach. W sterowniku Haas z
kompensaciji G141 moga korzystaé tylko polecenia GO0 i GO1. Zadne inne funkcje ani cykle wielokrotne nie
odczytajq tej korekcji. Nie mozna takze uzy¢ przemieszczenia przyrostowego G91. G141 stuzy do
wyraznego wskazania, jaki typ kompensacji jest wymagany. Polecenie G141 jest modalne, jesli jest uzyte z
G40, G411 G42. W tym typie ruchu zwykle jest uzywany tryb czasu odwréconego, cho¢ nie jest to
konieczne. Kod Dnn stuzy do wybrania uzywanego promienia lub $rednicy korekcji. Wartosci |, J i K
wskazujg kierunek, w ktérym kompensacja noza bedzie zastosowana. Kiedy jest aktywne polecenie G141,
Srednica narzedzia bedzie miata sktadowg wektora dodawang do zaprogramowanego przemieszczenia w 0Si
X, Y lub Z, zaleznie od kierunku zdefiniowanego przez I, J i K. Na przyktad:

T1 M06

G00 G90 G54 X0 Y0 Z0 A0 BO

G141 D01 X0.YO0. Z0. (Szybkie przyjecie potozenia z kompensacjg 3 osiowg C)
G01 G93 X.01Y.01 Z.01 1.1 J.2 K.9747 F300. (Posuw w trybie odw. czasu)
X.02Y.03 Z.04 1.15 J.25 K.9566 F300.

X.02Y.0557.064 1.2 J.3 K.9327 F300

X2.345Y.1234 Z-1.234 1.25 J.35 K.9028 F200. (Ostatni ruch)

G94 F50. (Odwotanie G93)

G0 G90 G40 Z0 Z0 (Szybki ruch do punktu zerowego, odwotanie kompensac;ji 3 osiowej C)
X0YO0

M30
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Polecenie G40 odwotuje tréjwymiarowa kompensacje noza G141.

UWAGA: G141 jestkodem z grupy 7, G40 odwotuje G141, G91 nie jestzgodne z G141,
G141 korzysta z kodu D.

G143 Piecioosiowa kompensacja dlugosci narzedzia Grupa 08
(Kod ten jest opcjonalny, jest uzywany tylko we frezarkach pomostowych i VR-11)

Ten kod G umozliwia uzytkownikom wprowadzanie korekcji zmian dtugo$ci narzedzi bez konieczno$ci
odwotywania sie do aplikacji CAD/CAM lub stosowania zabiegéw poprodukcyjnych. Piecioosiowa
kompensacja ma zastosowanie tylko w maszynach, w ktdrych caty ruch obrotowy jest wykonywany przez
narzedzie skrawajgce. Nie stosuje sie go w maszynach, w ktérych o$ ruch osi obrotowej jest przenoszony na
przedmiot lub uchwyt. Do wybrania dlugo$ci narzedzia w tabeli kompensacji dlugosci stuzy kod H. Polecenie
G49 lub HOO spowoduje odwotanie kompensacji piecioosiowej. Jesli jest potrzebna tylko normalna
kompensacja dtugosci narzedzia (w osi Z), wystarczy zaprogramowac polecenie G43 lub G44. Aby polecenie
G143 pracowato poprawnie, muszg wystepowac dwie osie obrotowe: A i B. Musi by¢ wigczony tryb G90
pozycjonowania bezwzglednego oraz nie mozna uzywa¢ G91. Potozenie przedmiotu w osiach A i B musi by¢
takie, aby narzedzie byto ustawione rownolegle do przemieszczenia w osi Z.

Kompensacja dtugosci narzedzia G143 dziata tylko w szybkim przesuwie G0O i posuwie liniowym GO01. Nie
mozna uzywac innych funkcji posuwu (G02 lub G03) ani cykli wielokrotnych (wiercenia, gwintowania, itp.).
Kiedy G143 jest aktywne, kompensacja dlugosci narzedzia ma przypisanag wektora obliczong w oparciu o
wspotrzedne w osiach A i B. Ta sktadowa moze wptywaé na zaprogramowane przemieszczenie w osiach X, Y
lub Z. W przypadku dodatnich dtugo$ci narzedzia 0$ Z moze przemiescic¢ sie do géry (w kierunku dodatnim).
Jesli jedna z wartoéci X, Y lub Z nie jest zaprogramowana, to w takiej osi nie wystapi przemieszczenie, nawet
jesliruch w A lub B spowoduje powstanie nowego wektora dtugosci narzedzia. W ten sposob typowy program
moze korzysta¢ ze wszystkich 5 osi w jednym bloku danych.

Szybkos¢ posuwu w poleceniu G143 jest zmieniona przez przesuniecie wektora dodane do ruchu XYZ,
dlatego zaleca sie stosowanie trybu odwréconego posuwu G93. Jezeli odwrdcony posuw byt poprawny przed
zastosowaniem G143, to dalej bedzie poprawny z kazdg wartoscig kompensac;ji dlugo$ci narzedzia, jesli tylko
nie zostanie przekroczona dopuszczalna predkosé w osi. Przykfad:

T1 M06

G00 G90 G54 X0 Y0 Z0 A0 BO

G143 HO1 X0. Y0. Z0. A-20. B-20. (Szybkie przyjecie potozenia z komp. 5 osiowa)
G01 G93 X.01Y.01Z.01 A-19.9 B-19.9 F300. (Posuw w trybie odw. czasu)
X0.02Y0.03 20.04 A-19.7 B-19.7 F300.

X0.02'Y0.055 20.064 A-19.5 B-19.6 F300

X2.345Y.1234 7-1.234 A-4.127 B-12.32 F200. (Ostatni ruch)

G94 F50. (Odwotanie G93)

G0 G90 G49 Z0 (Szybki ruch do punktu zerowego, odwotanie kompensacji 5 osiowej)
X0YO0

M30

Piecioosiowa kompensacja dtugosci narzedzia jest odwotywana poleceniem G49.
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Uwagi: Celem uzywania G143 jest kompensacja réznicy dtugosci narzedzia
miedzy narzedziem zatozonym do uchwytu a narzedziem zastepczym.
Stosowanie G143 umozliwia uruchomienie programu bez koniecznosci
wprowadzania nowej dtugosci narzedzia.

Ruch srubowy nie jest obstugiwany.

Polecenie G49 lub HOO nalezy uzy¢ do odwotania obowigzujgcego
polecenia G143 i kodu H.

G143 nalezy wstawi¢ do programu po wywotaniu narzedzia i
odpowiadajgcego mu kodu H. Wopisz nastepnie wartos¢ kompensacji
dtugosci narzedzia do kolumny geometrii narzedzia zwigzanej z kodem
H przywotanym w programie. Kody G143 i H sg modalne i obowigzujg
do czasu odwotania lub zmiany przez inny kod z tej samej grupy.

Bezwzgledne potozenie przedmiotu w osi Z na ekranie nie odzwierciedla
rzeczywistego zaprogramowanego potozenia w osi Z. Dzieje sie tak
dlatego, ze kompensacja jest stosowana do wszystkich osi i sterownik
nie dokonuje odpowiedniego uaktualnienia ekranu.

FUNKCJA FREZOWANIA WNEK OGOLNEGO PRZEZNACZENIA (G150

G150 Frezowanie wnek ogdolnego przeznaczenia Grupa 00

Wybdr wielko$ci noza

Szybkos¢ posuwu

Przyrost skrawania w osi X

Przyrost skrawania w osi Y

Luz na obréobke wykanczajaca

Opcjonalna liczba powtérzen

Numer podprogramu definiujacy ksztatt zewnetrzny konturu
Przyrost gtebokos$ci skrawania w osi Z, tylko warto$ci dodatnie (>0)
Potozenie ptaszczyzny R

Opcjonalna predkos$¢ wrzeciona

Potozenie X poczatkowego otworu

Potozenie Y poczatkowego otworu

Docelowa gtebokos¢ wneki

N<X0OITOUr X« —mTO

Kod ten stuzy ogdlnie do frezowania wnek. Ksztatt ich musi by¢ zdefiniowany w podprogramie jako seria
posuwow. Seria ruchéw w osi X lub Y bedzie uzywana do utworzenia zadanego ksztattu, a po nich nastapi
ruch wykanczajacy, stuzacy do oczyszczenia krawedzi zewnetrznej. Trzeba zadaé | lub J i musza to by¢
wartosci dodatnie - jest to wartos¢ przesuniecia lub zachodzenia noza. Jesli jest uzyta wartosc¢ I, wneka jest
tworzona z serii posuwéw w osi X. Jesli jest uzyta wartos¢ J, wneka jest tworzona z serii posuwow w osi Y.
Ruch wykanczajgcy ma szerokos¢ K i musi to by¢ wartos¢ dodatnia. Nie wystepuje ruch wykanczajacy w
gtebokosci Z. Warto$¢ R powinna by¢ zadana, nawet jeéli jest zerowa (R0). W przeciwnym razie zostanie
uzyta ostatnio zadana warto$¢ R.
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G150 Advanced Pocket Milling

>0 S0
©® = Starting hole

Opis
G150 Advanced Pocket Milling = G150 Zaawansowane frezowanie wnek
Starting hole = Otwor startowy

Do sterowania gtebokoscig skrawania mozna zada¢ wielokrotne przejscia nad tym samym obszarem. Nad
wneka jest wykonywane co najmniej jedno przejscie, a przejscia wielokrotne sg wykonywane po opuszczeniu
narzedzia o warto$¢ Q az do osiggniecia gtebokosci Z. Q musi byé wartoscia dodatnia. Jesli jest zadana
liczba powtodrzen L, to caty blok jest powtarzany, a przyrostowa wartos¢ X lub Y (G91) spowoduje
przemieszczenie wneki.

Podprogram musi definiowa¢ obszar zamkniety za pomocg serii ruchéw G01, G02 lub G03 w osiach Xi Y oraz
musi konczy¢ sie poleceniem M99. Kody G: G90 i G91 mogag by¢ uzyte w podprogramie do wybrania
pozycjonowania bezwzglednego lub przyrostowego. Wszystkie kody inne niz G, I, J, R, Xlub Y sgw
podprogramie ignorowane. Liczba posunie¢w podprogramie nie moze przekroczy¢ 20.

Aby narzedzie na poczatku obrébki miato odpowiednig przestrzeh, frezowanie wnek powinno zaczynac sie od
otworu, ktéry zostat wczesniej wywiercony na gtebokosé Z. Blok G150 musi zawieraé potozenie tego otworu
we wspotrzednych XiY.

Pierwszy ruch w podprogramie powinien wykona¢ przemieszczenie od tego otworu do punktu
rozpoczynajgcego ksztait. Ostatni ruch w podprogramie powinien by¢ powrotem do tego samego punktu, z
ktérego rozpoczat sie ruch w podprogramie. W przyktadzie podanym na poprzedniej stronie punkt startowy w
linii G150 jest zdefiniowany w X3.25 Y4.5, a pierwszym ruchem jest Y7.0. Z tego powodu podprogram na
koncu pracy musi wrdcié¢ do punktu X3.25 Y7.0

Jezeli jest zdefiniowana warto$¢ K, to ruch wykanczajacy przebiega wzdiuz krawedzi zewnetrznej i jest
wykonywany na petnej gtebokosci wneki i od wewnatrz zaprogramowanego rozmiaru wneki o wartosc K.

PRZYKIADY ZASTOSOWANIA G150

00100 (Przyktad wneki G150)

G58 GO0 G90 X3.25Y4.5 51200 M03 (Potozenie otworu startowego)

T1 MO06 (T1 wykonuje wejscie dla frezu czotowego)
G83 R.1Q0.52-2. F20.

T2 M06 (Frez T2 wykonuje wneke)

(N6z ér. 0.4, dwa przejscia do gtebokosci Z)
(Zostawi¢ 0.01 dla wykonczenia)

G150 G41 F15. D02 J0.35 K.01 Q0.5 R.1 X3.25 Y4.5 Z-2. P200

G40 X3.25Y4.5

G28

M30
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00200 (Podprogram wneki G150)
G01Y7.

X1.5

G03Y5.25R0.875

G01Y2.25

G03Y0.5R0.875

GO01 X5.

G03Y2.25R0.875

G01Y5.25

G03Y7.R0.875

G01X3.25

M99 (Powrdt z podprogramu)

PRZYKIAD FORMATU G150
%

04500

T1 M06

G00 G90 G54 X0 Y0 S3500 M0O3
G43 HO1 Z.1 M08

G00Z1.0 M09

G28 G40 G91Y0Z0

M30

%

UWAGA: Przy definiowaniu konturu w podprogramie trzeba pamieta¢ o koniecznosci
jego potaczenia, a nie wykonania powrotu do punktu startu.

WIECEJ PRZYKIADOW G150
Podprogram w zadawaniu bezwzglednym: Podprogram w zadawaniu przyrostowym:

% %

00500 00500
G01Y2.0 G01G91Y2.0
X-2.0 X-2.0

Y-2.0 Y-4.0

X2.0 X4.0

Y2.0 Y4.0

X0 G90

M99 M99

% %
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WNEKA KWADRATOWA:

G150 General Purpose Pocket Milling

/

\

X0, YO

4

Tool #1 is a .500
diameter end mill

Opis

Przyklad frezowania wneki w operacyi G150

= G150 Frezowanie wnek ogdlnego przeznaczenia

Tool #1 is a .500 diameter end mill

Whneka kwadratowa o wymiarach 4.0 x 4.0 x 0.500:

%

01000

T1 M06

G90 G54 GO0 X0 YO
52000 M03

G43 HO01 Z 0.1 MO8
G0120.01 F30.

(Narzedzie #1 to frez czotowy o $rednicy 0.500")

G150 P511 Z-0.5 Q0.25 R0.01 J0.3 K.01 G41 D01 F10.

G40 GO01

G00 Z1. M09
G28 G91Y02Z0
M30

%

%
000511
GO01Y2.
X-2.
Y-2.

X2.

Y2.

X0

M99

%

96-0121revA

X0YO0

A5 -

= Narzedzie #1 to frez czotowy o $rednicy 0.500

KODA G
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KWADRATOWA WYSPA:

m Instrukcja Obstugi

G150 Pocket Milling (Square Island)

X0, Y0

6

Tool #1 is a .500
diameter end mill

Przyhklad programowania obrobki kwadratowes wyspy we wnece wykonaneyj poleceniem G150

Opis

G150 Pocket Milling (Square Island)
Tool #1 is a .500 diameter end mill

%

01000

T1 M06

G90 G54 GO0 X2.Y2.
52500 M03

G43 HO1 Z0.1 MO8
G01Z20.01 F30.

G150 P500 X2.Y2. Z-0.5 Q0.5 R0.0110.3 K0.01 G41 D01 F10.

G40 G01 X2.Y2.
G00Z1.0 M09
G28 G91Y02Z0
M30

%

%
00500
GO01Y1.
X7.
Y7.
X1.
Y3.75
X3.5
Y4.5
X4.5
Y3.5
X3.5
Y4.25
X1.
Y1.
X2.
M99
%

~HAN5-

= Frezowanie wneki G150 (kwadratowa wyspa)
= Narzedzie #1 to frez czotowy o $rednicy 0.500

(Narzedzie to frez czotowy o $rednicy 0.500")

Styczeri 2003
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WYSPA OKR3GtA:

G150 Pocket Milling (Round Island)

4,10 9 3
6 5
1) 1,12 2
Tool #1 is a .500
X0, YO 6 diameter end mill

Przyhklad programowania obrobki okraqgley wyspy we wngce wykonanej poleceniem G150

Opis
G150 Pocket Milling (Round Island) = Frezowanie wneki G150 (okragta wyspa)
Tool #1 is a .500 diameter end mill = Narzedzie #1 to frez czotowy o $rednicy 0.500
%
000188
T1MO6
G90 G54 GO0 X2.Y2.
S$2500 M03
G43 HO1 Z0.1 M08
GO01 Z0 F30.
G150 P531 X2.Y2.Z-0.5 Q0.5 R0.01 10.3 K0.01 G41 D01 F10.
G40 GO01 X2.Y2.
GO00 z1. M09
G28 G91Y0Z20
M30
%

%
000531
GO01Y1.
X7.

Y7.

X1.

Y4.

X3.
G02 1.
X4.Y5.R1.
GO01Y7.
X1.

Y1.

X2.
M99

%
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Cykle wielokrotne piecioosiowe Sa to kody G grupy 9

G153 Piecioosiowe szybkie wiercenie gtebokich otworow
G155 Piecioosiowe gwintowanie gtowicg samopowrotng,
G161 Piecioosiowy cykl wiercenia

G162 Piecioosiowe nawiercanie

G163 Piecioosiowe wiercenie gtebokich otworow

G164 Piecioosiowy cykl gwintowania

G165 Piecioosiowe wwiercanie i wywiercanie

G166 Piecioosiowe rozwiercanie/zatrzymanie/szybki bieg
G169 Piecioosiowe rozwiercanie/przerwa/cofniecie reczne

Odpowiadajg one istniejacym tréjosiowym cyklom wielokrotnym G73, G74, G81, G82, G83, G84, G85, G86 i
G89. Miedzy 3 a 5 osiowym cyklem wielokrotnym wystepuja trzy réznice:

1) Piecioosiowe cykle wielokrotne wykonajg szybki bieg do zadanego potozenia X, Y, Z, A,
B, ktdre jest traktowane jako punkt startowy.

2) Piecioosiowy cykl wielokrotny wymaga kodu E, ktéry definiuje odlegtosé od punktu
startowego do dna otworu. Jesli nie zostanie podany, wigczy sie alarm.

3) Cykle wielokrotne piecioosiowe ignorujg kody R. Punkt startowy zawsze jest potozeniem R.

Uwagi: Wycofanie i stukniecie, ktére w normalnym cyklu wielokrotnym sg szybkimi przesuwami tu sg
szybkimi posuwami, a nie prawdziwym szybkim biegiem. Obecnie tylko G154 i G164 wykonujg gwintowanie
swobodne. Polecenie G184 jest dostepne dla 5 osiowego gwintowania sztywnego.

G153 Cykl wielokrotny 5 osiowego szybkiego wiercenia glebokich otworéwGrupa 09

Odlegtosc¢ od potozenia startowego do dna otworu

Posuw w calach (mm) na minute

Opcjonalna wielkos$¢ pierwszego naciecia

Opcjonalna warto$¢ zmniejszenia gtebokosci przy kazdym przejsciu
Opcjonalna minimalna gtebokos¢ skrawania / liczba stuknieé¢ przed wycofaniem
Liczba powtorzen

Opcjonalna przerwa na koncu kazdego stukniecia w sekundach
Gtebokos¢ obrdbki, zawsze podawana przyrostowo

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<XQUrXe—mTm

G153 5-Axis High Speed Peck Drilling With I, J & K Options G153 5-Axis High Speed Peck Drilling With K & Q Options

Setting #22 Setting #22

G153 5-Axis High Speed Peck Drilling With I, J & K Options = G153 Piecioosiowe szybkie wiercenie gtebokich
otworéw z opcjami I, J i K

SETTING #22 = Parametr 2

G153 5-Axis High Speed Peck Drilling With K & Q Options = G153 Piecioosiowe szybkie wiercenie gtebokich
otworéw z opcjami K i Q
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KODA G

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,

ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Jest to cykl szybkiego

wiercenia gtebokich otwordow, w ktérym odlegtos¢ wycofania jest ustalona w parametrze 22.

Potozenie X, Y, Z, A, B musi by¢ zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. Potozenie
takie jest potozeniem startowym uzywanym w cyklu wielokrotnym.

Jesli sg zdefiniowane wartosci I, J i K, to zostanie wybrany inny tryb pracy. Pierwsze przej$cie spowoduje
naciecie o wartosci I, kazde nastepne przejscie bedzie zmniejszone o wartos¢ J, a minimalna gtebokos$¢ naciecia
wynosi K. Jezeli jest zadana warto$¢ P, to narzedzie wykona przerwe na dnie otworu przez wskazany czas.

Ta sama przerwa bedzie obowigzywata w nastepnych blokach, w ktérych czas przerwy nie jest zdefiniowany.
Kiedy cykl wielokrotny zostanie odwotany (poleceniem G00, G0O1, G80 lub przyciskiem RESET), to czas
przerwy zostanie wyzerowany. Przerwy nie mozna uzy¢ w jednym bloku z poleceniami M97, M98, M99 lub
G65, poniewaz w tych kodach P stuzy do innych celéw.

G154 5-Axis Peck Drilling Canned Cyle

Setting #22

(" ] E |
E 7,
Nt A,
39%”’%{\;39*

14

Setting #22

‘\ Setting #52

B

b
Q

g
./
( A

r

P4
—d

4

Start Position

=———————  Cutting Feed

- — — Rapid Traverse

. Begin or end
of stroke

G154 5-Axis Peck Drilling Canned Cycle = Cykl wielokrotny 5 osiowego wiercenia gtebokich otworéw

SETTING#22
SETTING#52

Start Position

Cutting Feed

Rapid Traverse
Begin or end of stroke

96-0121revA

= Parametr 22

= Parametr 52

= Polozenie startowe

= Posuw skrawania

= Szybki przesuw

= Poczatek lub koniec posuwu skrawania

A5 -
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Parametr 52 decyduje réwniez o sposobie pracy G153, kiedy jest wykonywany powré6t do potozenia

Styczeri 2003

startowego. Wiekszos¢ programistéw ustawia ptaszczyzne R ponad miejscem obrébki, aby zapewnié
swobode usuniecia wiéréw z otworu, ale w ten sposéb marnuje sie ruch, kiedy na jego poczatku “przewierca”
sie pustke. Jezeli parametr 52 wskazuje na odlegtos¢ potrzebng do usuniecia wiéréw, potozenie startowe
mozna umiesci¢ znacznie blizej obrabianego przedmiotu. Kiedy wystapi ruch usuwajgacy wiéry, o$ Z przesunie
sie do géry ponad potozenie startowe o warto$¢ podang w tym parametrze.

G155 Cykl wielokrotny piecioosiowego gwintowania glowicg samopowrotng Grupa 09

Liczba powtorzen

N<XrmTm

Potozenie kohca gwintu

Odlegtosc¢ od potozenia startowego do dna otworu
Posuw w calach (mm) na minute

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X
Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduije,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Potozenie X, Y, Z, A, B musi

by¢ zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. Potozenie takie jest potozeniem
startowym uzywanym w cyklu wielokrotnym.

Przed wiaczeniem tego cyklu nie trzeba wtgczaé lewych obrotéw wrzeciona. Sterownik wigczy je

automatycznie.

G154 5-Axis Reverse Tapping Canned Cyle

G98 Start Position

Z Axis position
between holes
Cutting Feed
Rapid Traverse
Begin or end
of stroke
Spindle CW
Spindle CCW

G154 5-Axis Reverse Tapping Canned Cycle
G98 Start Position

Start Position

G99 Rapid Plane

Z Axis position between holes

Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke

Spindle CW

Spindle CCW

272

G154 Cykl wielokrotny piecioosiowego gwintowania gtowicg samopowrotng

G98 Potozenie startowe

Potozenie startowe

G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Potozenie osi Z miedzy otworami
Posuw skrawania

Szybki przesuw

Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Wrzeciono w prawo

Wrzeciono w lewo

~HAN5-
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Jesli sg podane K i Q, to w takim cyklu zostanie wybrany inny tryb pracy. W takim trybie narzedzie cofnie sie
do potozenia startowego po liczbie powtorzen rownej wartodci K. W ten sposéb uzyskuje sie szybsze
wiercenie niz w przypadku G83, ale wrzeciono i tak co pewien czas wraca do potozenia startowego w celu
usuniecia wioréw.

I, J, KiQ sazawsze wartosciami dodatnimi.

G161 Cykl wielokrotny wiercenia piecioosiowego Grupa 09

Odlegtosc¢ od potozenia startowego do dna otworu
Posuw w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<XrmTm

G161 5-Axis Drill Canned Cyle

' 4 G98 Start Position ' 4
/ Start Position
/ , /
Ve
'/ , '/ G99 Rapid Position
V‘ ‘ ’ v ' ’
' , Z Axis position
" G98/G99  petween holes
” ———————  Cutting Feed
% 7 - — — = Rapid Traverse

Z ° Begin or end
b, K Z of stroke

G161 5-Axis Drill Canned Cycle
G98 Start Position

Start Position

G99 Rapid Position

Z Axis position between holes
Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke

G161 Piecioosiowy wielokrotny cykl wiercenia
G98 Potozenie startowe

Potozenie startowe

G99 Potozenie szybkiego przesuwu
Potozenie osi Z miedzy otworami

Posuw skrawania

Szybki przesuw

Poczatek lub koniec posuwu skrawania

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Potozenie X, Y, Z, A, B musi
by¢ zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. Potozenie takie jest potozeniem
startowym uzywanym w cyklu wielokrotnym.

G162 Cykl wielokrotny nawiercania piecioosiowego Grupa 09

Odlegtosc¢ od potozenia startowego do dna otworu
Posuw w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Czas przerwy na dnie otworu

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<X7TrmTm
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Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Potozenie X, Y, Z, A, B musi
by¢ zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. Potozenie takie jest potozeniem
startowym uzywanym w cyklu wielokrotnym.

G162 5-Axis Spot Drill Canned Cyle

Start Position

G99 Rapid Position

Z Axis position
between holes
———  Cutting Feed
- — - - Rapid Traverse

. Begin or end
of stroke

\\ Dwell
Opis
G162 5-Axis Spot Drill Canned Cycle = G162 Piecioosiowy cykl wielokrotny nawiercania
G98 Start Position = G98 Potozenie startowe
Start Position = Potozenie startowe
G99 Rapid Position = G99 Potozenie szybkiego przesuwu
Z Axis position between holes = Potozenie osi Z miedzy otworami
Cutting Feed = Posuw skrawania
Rapid Traverse = Szybki przesuw
Begin or end of stroke = Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Dwell = Przerwa
G163 Cykl wielokrotny 5 osiowego normalnego wiercenia gtebokich otworéw Grupa 09

Odlegto$c¢ od potozenia startowego do dna otworu

Posuw w calach (mm) na minute

Opcjonalna wielkos¢ pierwszego naciecia

Opcjonalna warto$¢ zmniejszenia gtebokosci przy kazdym przejsciu
Opcjonalna minimalna gtebokos¢ skrawania

Liczba powtdrzen

Opcjonalna przerwa na koricu kazdego stukniecia w sekundach
Gtebokosc¢ obrdbki, zawsze podawana przyrostowo

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<XQOUrXe—mTm

Kod 0 jest modalny. Po wtaczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje, ze
kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Pofozenie X, Y, Z, A, B musi by¢
zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. Potozenie takie jest potozeniem startowym
uzywanym w cyklu wielokrotnym.

Jesli sa zdefiniowane wartosci I, J i K, to zostanie wybrany inny tryb pracy. Pierwsze przejscie spowoduje
naciecie o wartosci I, kazde nastepne przejscie bedzie zmniejszone o wartosc J, a minimalna glebokosc
naciecia wynosi K.

Jezeli jest zadana wartos¢ P, to narzedzie wykona przerwe na dnie otworu przez wskazany czas.
Nastepujacy przyktad wykona serie stuknieé¢ i na ich koricu odczeka 1.5 sekundy.

G163 2-0.62 F15.R0.1 Q0.175 P1.5.
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Ta sama przerwa bedzie obowigzywata w nastepnych blokach, w ktérych czas przerwy nie jest zdefiniowany.
Kiedy cykl wielokrotny zostanie odwotany (poleceniem G00, G01, G80 lub przyciskiem RESET), to czas
przerwy zostanie wyzerowany. Przerwy nie mozna uzy¢ w jednym bloku z poleceniami M97, M98, M99 lub
G65, poniewaz w tych kodach P stuzy do innych celéw.

G163 5-Axis Peck Drilling With I, J & K Options G163 5-Axis Normal Peck Drilling

Setting #22 i Setting #22 i
/1;- e 7 —4 /1;- e 7 4
J//AQ J// A\Q
N, LS
N R - ORI
o O
QRPN e
V4 % NG
Opis
G163 5-Axis Peck Drilling With I, J & K Options = G163 Pigcioosiowe wiercenie gtebokich otworéw z opcjami I, J i K
SETTING #22 = Parametr 22
G163 5-Axis Normal Peck Drilling = G163 Piecioosiowe normalne wiercenie gtebokich otworéw

Parametr 52 decyduje réwniez o sposobie pracy G163, kiedy jest wykonywany powrét do potozenia
startowego. Wiekszos$¢ programistow ustawia ptaszczyzne R ponad miejscem obrébki, aby zapewnic
swobode usuniecia wiéréw z otworu, ale w ten sposéb marnuje sie ruch, kiedy na jego poczatku “przewierca”
sie pustke. Jezeli parametr 52 wskazuje na odlegtos¢ potrzebng do usuniecia wiéréw, potozenie startowe
mozna umiescic¢ znacznie blizej obrabianego przedmiotu. Kiedy wystgpi ruch usuwajgcy wiéry, 0$ Z przesunie
sie do géry ponad potozenie startowe o warto$¢ podang w tym parametrze.

G163 5-Axis Peck Drilling Canned Cycle

Setting #22
e
]‘ 3 6—/
/
/
&\‘ Setting #52
A
pae
Q
é\& — Cutting Feed
‘ - = = Rapid Traverse
. Begin or end
of stroke
Opis
G163 5-Axis Peck Drilling Canned Cycle = G163 Cykl wielokrotny 5 osiowego wiercenia gtebokich otworéw
SETTING#22 = Parametr 22
SETTING#52 = Parametr 52
Cutting Feed = Posuw skrawania

Rapid Traverse
Begin or end of stroke

Szybki przesuw
Poczatek lub koniec posuwu skrawania
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G164

N<XrmTm

G164 5-Axis Tapping Canned Cycle

m Instrukcja Obstugi

Cykl wielokrotny gwintowania piecioosiowego Grupa 09

Odlegtosc¢ od potozenia startowego do dna otworu
Posuw w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie kohca gwintu

Start Position

G99 Rapid Plane

Z Axis position
G98 /G99 between holes
=——————»  Cutting Feed
<~ — — » Rapid Traverse

. Begin or end
of stroke

S Shaccow
Opis
G164 5-Axis Tapping Canned Cycle = G164 Piecioosiowy wielokrotny cykl gwintowania
G98 Start Position = G98 Potozenie startowe
Start Position = Potozenie startowe
G99 Rapid Plane = G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Z Axis position between holes = Pofozenie osi Z miedzy otworami
Cutting Feed = Posuw skrawania
Rapid Traverse = Szybki przesuw
Begin or end of stroke = Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Spindle CW = Wrzeciono w prawo
Spindle CCW = Wrzeciono w lewo

Styczeri 2003

Ten kod G jest modalny. Po wigczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduije,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Potozenie X, Y, Z, A, B musi

by¢ zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. Potozenie takie jest potozeniem

startowym uzywanym w cyklu wielokrotnym.

Przed wigczeniem tego cyklu nie trzeba wigcza¢ prawych obrotéw wrzeciona. Sterownik wiaczy je
automatycznie.

G165

N<XrmTm

Cykl wielokrotny rozwiercania pigcioosiowego Grupa 09

Odlegtosc¢ od potozenia startowego do dna otworu
Posuw w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

~HAN5-
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SERIA

G165 5-Axis Boring Canned Cycle

Start Position

G98 Start Position

G99 xxxx Plane

Z Axis position
between holes
Cutting Feed
Rapid Traverse
Begin or end
of stroke
Spindle CW
Spindle CCW

Opis

G165 5-Axis Boring Canned Cycle = G165 Cykl wielokrotny rozwiercania piecioosiowego
G98 Start Position = G98 Potozenie startowe

Start Position = Potozenie startowe

G99 xxxx Plane = G99 Ptaszczyzna xxxx

Z Axis position between holes = Pofozenie osi Z miedzy otworami
Cutting Feed = Posuw skrawania

Rapid Traverse = Szybki przesuw

Begin or end of stroke = Poczatek lub koniec posuwu skrawania
Spindle CW = Wrzeciono w prawo

Spindle CCW = Wrzeciono w lewo

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Potozenie X, Y, Z, A, B musi
by¢ zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. Potozenie takie jest potozeniem
startowym uzywanym w cyklu wielokrotnym.

G166 Wielokrotny cykl 5 osiowego rozwiercania i zatrzymania Grupa 09

Odlegtosc¢ od potozenia startowego do dna otworu
Posuw w calach (mm) na minute

Liczba powtdrzen

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<XrmTm
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G166 5-Axis Bore Stop Canned Cycle

G98 Start Position

G99 Rapid Plane

Z Axis position
between holes
——»  Cutting Feed
- — — » Rapid Traverse
. Begin or end
of stroke

Q Spindle CW
Q Spindle Stop

G166 5-Axis Bore Stop Canned Cycle
G98 Start Position

Starting Position

G99 Rapid Plane

Z Axis position between holes

Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke

Spindle CW

Spindle Stop

G166 Cykl wielokrotny rozwiercania piecioosiowego i zatrzymania
G98 Potozenie startowe

Potozenie startowe

G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu

Potozenie osi Z miedzy otworami

Posuw skrawania

Szybki przesuw

Poczatek lub koniec posuwu skrawania

Wrzeciono w prawo

Zatrzymanie wrzeciona

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduje,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Potozenie X, Y, Z, A, B musi
by¢ zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. PotoZenie takie jest potozeniem
startowym uzywanym w cyklu wielokrotnym.

G169 Wielokrotny cykl 5 osiowego rozwiercania i przerwy Grupa 09

E Odlegto$c¢ od potozenia startowego do dna otworu
Posuw w calach (mm) na minute

Liczba powtorzen

Czas przerwy na dnie otworu

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi X

Polecenie opcjonalnego ruchu w osi Y

Potozenie dna otworu

N<XTrm

Ten kod G jest modalny. Po wtgczeniu az do odwotania lub wybrania innego cyklu wielokrotnego spowoduije,
ze kazde zaprogramowane przemieszczenie X lub Y wykona cykl wielokrotny. Potozenie X, Y, Z, A, B musi
by¢ zaprogramowane przed zaprogramowaniem cyklu wielokrotnego. Potozenie takie jest potozeniem
startowym uzywanym w cyklu wielokrotnym.
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G169 5-Axis Bore and Dwell Canned Cycle

G98 Start Position

Starting Position
7
7

, G99 Rapid Plane

Z Axis position
G98/G99 between holes
—_— Cutting Feed
- — — » Rapid Traverse
. Begin or end
of stroke

ANAN Dwell
Opis
G169 5-Axis Bore and Dwell Canned Cycle = G169 Wielokrotny cykl 5 osiowego rozwiercania i przerwy
G98 Start Position = G98 Potozenie startowe
Starting Position = Potozenie startowe

G99 Rapid Plane

Z Axis position between holes
Cutting Feed

Rapid Traverse

Begin or end of stroke

G99 ptaszczyzna szybkiego przesuwu
Potozenie osi Z miedzy otworami
Posuw skrawania

Szybki przesuw

Poczatek lub koniec posuwu skrawania

Dwell = Przerwa
G174 Niepionowe gwintowanie sztywne w lewo Grupa 00
G184 Niepionowe gwintowanie sztywne w prawo Grupa 00
F Szybkos¢ skrawania w calach na minute
X Opcjonalne potozenie X w dnie otworu
Y Opcjonalne potozenie Y w dnie otworu
4 Opcjonalne potozenie Z w dnie otworu

Ten kod G stuzy do wykonania gwintowania sztywnego w otworach, ktére nie sg pionowe. Mozna go
wykorzystaé z gtowicg prawostronng do wykonania gwintowania sztywnego w osi X lub Y we frezarce
trojosiowej lub do wykonania gwintowania sztywnego wzdtuz wskazanego wektora we frezarce piecioosiowe;.
Podczas wykonywania piecioosiowego gwintowania sztywnego operator musi sprawdzi¢, czy gtowica jest
umieszczona poprawnie zanim zostanie wydane polecenie G184. Jezeli glowica nie jest ustawiona zgodnie z
kierunkiem ruchu, gwintownik ztamie sie. Stosunek predkosci posuwu i predkosci wrzeciona musi doktadnie
odpowiadac¢ skokowi nacinanego gwintu. Z uwagi na to, ze w tym cyklu wielokrotnym jest zdefiniowany tylko
punkt koncowy gwintu, cykl ten nie jest modalny. Ruch do nastepnego pofozenia startowego zostanie
automatycznie wykonany miedzy cyklami wielokrotnymi G174/G184. Polecenie G184 programuje ruch
wrzeciona w prawo podczas jego wprowadzania, a polecenie G174 zadaje ruch w lewo. Przed wigczeniem
tego cyklu nie trzeba wtaczaé wrzeciona.
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Dokiabnosé potoZENIA (G187,

G187 Kontrola dokladnosci Grupa 00

Kod G187 jest uzywany do wybrania stopnia doktadnosci, z jakg sg obrabiane naroza. Format G187: G187
Ennnn, gdzie nnnn jest Zgdang doktadno$cig. Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale “Doktadnosc¢
obrobki konturéw”.

Programowanie polecenia G187 wyglada nastepujaco:

G187 EO0.01 (nastawienie wartosci)
G187 (powrét do wartosci parametru 85)

Program Point

1 G187 E.001

1 G187 E.05

Opis
Program Point = Zaprogramowany punkt

Uwaga: Jesttokod grupy 00. Nie jest modalny i ma znaczenie tylko w jednym bloku.
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5. KODY M (FUNKCJE POMOCNICZE)

PoDsSUMOWANIE INFORMACJI 0 KODACH M

W jednym bloku mozna zaprogramowac tylko jeden kod M. Wszystkie kody M obowigzujg lub powodujg
podjecie akcji na koncu bloku. Kiedy jednak bit CNCR SPINDLE parametru 278 ma wartos¢ 1, to polecenie
MO3 (wtaczenie wrzeciona) zostanie wykonane na poczatku bloku.

MO0
MO1
M02
MO03
M04
MO05
MO06
MO8
M09
M10
M11
M12
M13
M16
M17

M18

M19

M21-M28
M30
M31
M33
M34
M35
M36
M39
M41
M42
M50
M51-M58
M59
M61-M68
M69
M75
M76
M77
M78
M79
M80
M81
M82
M83
M84

96-0121revA

Stop Program

Optional Program Stop
Program End

Spindle Forward (CW)
Spindle Reverse (CCW)
Spindle Stop

Tool Change

Coolant On

Coolant Off

Engage 4th Axis Brake
Release 4th Axis Brake
Engage 5th Axis Brake

Release 5th Axis Brake

Zmiana narzedzia

Unclamp APC Pallet and open APC door
(used for maintenance only)

Unclamp APC Pallet and open APC door
(used for maintenance only)

Orient Spindle

Optional Pulsed User M Function with Fin
Prog End and Rewind

Chip Conveyor Forward

Chip Conveyor Stop

Coolant spigot position Down, increment
Coolant spigot position Up, increment
Pallet part ready

Rotate tool turret

Low gear override

High Gear override

Execute pallet change

Set optional User M Code

Set Output Relay

Clear optional User M Code

Clear Output Relay

Set G35 or G136 reference point
Control Display Inactive

Control Display Active

Alarm If Skip Signal Found

Alarm If Skip Signal Not Found

Auto Door Open

Auto Door Close

Tool Unclamp

Auto Air Jet On

Auto Air Jet Off

~HAN5=

(Zatrzymanie programu)

(Opcjonalne zatrzymanie programu)

(Koniec programu)

(Wrzeciono do przodu (w prawo))

(Wrzeciono do tytu (w lewo))

Zatrzymanie wrzeciona

(Zmiana narzedzia)

(Wiaczenie chtodziwa)

(Wytaczenie chtodziwa)

(Zacis$niecie hamulca 4 osi)

(Zwolnienie hamulca 4 osi)

(Zacis$niecie hamulca 5 osi)

(Zwolnienie hamulca 5 osi)

(tak jak M06)

Zwolnienie zacisku palety APC i otworzenie
drzwiczek APC (tylko podczas konserwacji)
Zacis$niecie zacisku palety APC i zamkniecie
drzwiczek APC (tylko podczas konserwacji)
(Przyjecie potozenia przez wrzeciono) (wartosci P i R
opcjonalne)

Opcjonalne funkcje M dla interfejsu uzytkownika
(Koniec programu i przewiniecie)

(Przenosnik wiéréw do przodu)

(Zatrzymanie przenosnika wiérow)

Dysza chtodziwa w dot, zwiekszenie wartosci
Dysza chtodziwa w goére, zmniejszenie wartosci
Przedmiot na palecie gotowy

Obrét glowicy narzedziowe;j

Przesterowanie niskiego przetozenia
Przesterowanie wysokiego przetozenia
Wymiana palety

Nastawienie opcjonalnego wtasnego kodu M

Set Output Relay (Nastawienie przekaznika wyjscia)
Usuniecie nastawy opcjonalnego wiasnego kodu M
(Skasowanie przekaznika wyjscia)

Nastawienie punktu referencyjnego G35 lub G136
Ekran kontrolny wytaczony

Ekran kontrolny wigczony

Alarm, jesli wykryto sygnat pominiecia

(Alarm, jesli nie wykryto sygnatu pominiecia)
Automatyczne otworzenie drzwiczek
Automatyczne zamkniecie drzwiczek
Zwolnienie zacisku narzedzia

(Wtaczenie dyszy powietrznej)

(Wyltaczenie dyszy powietrznej)
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M86 Tool clamp Zaci$niecie narzedzia

M88 Through the spindle coolant ON Wiaczenie chtodziwa przez wrzeciono

M89 Through the spindle coolant OFF Wylgczenie chtodziwa przez wrzeciono

M93 Start Axis Pos Capture (Uruchomienie przechwytywania potozenia osi)
M94 Stop Axis Pos Capture (Wytaczenie przechwytywania potozenia osi)
M95 Sleep Mode (Tryb odpoczynku)

M96 Jump if no Input (Skok, jesli brak wejscia)

M97 Local Sub-Program Call (Lokalne wywotanie podprogramu)

M98 Sub Program Call (Wywotanie podprogramu)

M99 Sub Program Return Or Loop (Powrot do podprogramu lub petla)

M109 Interactive User Input (Tryb interakcji z uzytkownikiem)

MO0 Zatrzymanie programu

Kod MO0O stuzy do zatrzymania programu. Powoduje takze zatrzymanie wrzeciona, wytaczenie chtodziwa i
zatrzymanie przetwarzania blokéw z wyprzedzeniem. Wskaznik wykonania programu przejdzie do nastepnego
bloku i program zatrzyma sie. Przycisk CYCLE START spowoduje uruchomienie programu od nastepnego
bloku. Jesli jest wigczona opcja doptywu chiodziwa przez wrzeciono, polecenie MO0 wylaczy ja.

MoO1 Opcjonalne zatrzymanie programu

Polecenie M01 ma takie samo dziatanie jak MO0, ale jest uruchamiane, kiedy na pulpicie zostanie wigczony
przycisk opcjonalnego stopu maszyny. Przycisk CYCLE START spowoduje uruchomienie programu od
nastepnego bloku. Jesli jest wigczona opcja doptywu chtodziwa przez wrzeciono, polecenie M01 wytaczy ja.

MO02 Koniec programu
Kod M02 zatrzyma prace programu w taki sam sposob, jak M0O, ale nie spowoduje przesuniecia wskaznika
wykonania programu do nastepnego bloku.

M03 Wrzeciono do przodu (w prawo)
Kod M03 wigczy prawe obroty wrzeciona z uprzednio zadang predkos$cia. Wykonanie bloku zostanie
opoznione, az wrzeciono osiagnie okoto 90% zaprogramowanej predkosci.

Kiedy bit 0 parametru 278 “CNCR SPINDLE” ma warto$¢ 1, to wtaczenie bloku nie zalezy od osiggniecia
predkosci przez wrzeciono. Ruch interpolacyjny nie zostanie zapoczatkowany, dopdki wrzeciono nie osiggnie
swojej predkosci, ale pozostate polecenia, takie jak szybki bieg, zostang wykonane.

Mo04 Wrzeciono do tytu (w lewo)

Kod M04 wigczy lewe obroty wrzeciona z uprzednio zadang predkoscig. Wykonanie bloku zostanie opézZnione,
az wrzeciono osiagnie okoto 90% zaprogramowanej predkosci.

Kiedy bit 0 parametru 278 “CNCR SPINDLE” ma wartos¢ 1, to wigczenie bloku nie zalezy od osiggniecia
predkosci przez wrzeciono. Ruch interpolacyjny nie zostanie zapoczatkowany, dopdki wrzeciono nie osiggnie
swojej predkosci, ale pozostate polecenia, takie jak szybki bieg, zostang wykonane.

Nie zaleca sie wtgczenia polecenia M04 przy wtaczonym chtodziwie przez wrzeciono.
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MO05 Zatrzymanie wrzeciona
Kod MO05 stuzy do zatrzymania wrzeciona. Wykonanie bloku zostanie opéznione do czasu, kiedy obroty
wrzeciona spadng ponizej 10 obr./min.

MO06 Zmiana narzedzia

Kod MO06 stuzy do zapoczatkowania zmiany narzedzia. Jesli wrzeciono obraca sie, zostanie zatrzymane.
Przed zmiang narzedzia nie sg wymagane zadne polecenia osi, jesli tylko nie wystepuje problem z odlegtoscig
miedzy narzedziem, przedmiotem i mocowaniem. O$ Z automatycznie wykona ruch do potozenia zerowego
maszyny i do wrzeciona zostanie wstawione wybrane narzedzie (Tnn). Polecenie Tnn musi znalez¢ sie w tym
samym bloku, co MO6 lub w bloku poprzednim, O$ Z pozostanie w punkcie zerowym maszyny. Wrzeciono nie
wigczy sie po zmianie narzedzia, dopdki nie pojawi sie odpowiednie polecenie, ale warto$¢ Snnnn predkosci i
przetozenia nie ulegng zmianie. W czasie zmiany narzedzia wytaczy sie pompa chtodziwa.

Jesli opcja TSC (chtodziwo przez wrzeciono) jest wkaczona, polecenie M06 spowoduje przyjecie potozenia
przez wrzeciono o przemiesci 0$ Z do potozenia zmiany narzedzia, wytgczy pompe TSC, usunie chtodziwo z
tulei teleskopowej i dopiero wtedy wykona zmiane narzedzia. Opcja TSC pozostanie wytaczona do czasu
wywotania polecenia M88.

M08 Wiaczenie chlodziwa

Kod M08 stuzy do wigczania pompy ptynu chtodzacego. Kod ten jest wykonywany na korncu bloku, dlatego
jezeli w tym samym bloku wystepuje posuw, doptyw chtodziwa zostanie wtgczony po tym posuwie. Poziom
chtodziwa jest sprawdzany tylko na poczatku programu i niski poziom ptynu nie spowoduje wytgczenia juz
pracujgcego programu.

M09 Wyltaczenie chlodziwa
Kod M09 stuzy do wytaczania pompy ptynu chtodzacego.

M10 Zacisniecie hamulca 4 osi

Kod M10 stuzy do wigczenia hamulca w 4 osi. Hamulec jest normalnie zaciskany, dlatego M10 jest potrzebne
tylko wtedy, jezeli do zwolnienia hamulca postuzyto polecenie M11.

M11 wigcza przekaznik, ktéry zwalnia hamulec. M10 wytaczy ten przekaznik, co spowoduje wtgczenie
hamulca.

M11 Zwolnienie hamulca 4 osi

Kod M11 spowoduje wstepne zwolnienie hamulca w 4 osi. Jest wygodny do zapobiegania op6znieniom, ktére
wystepuja, jesli 4 o8 jest uzywana z hamulcem i zostanie zaprogramowany ruch w tej osi. Polecenie nie jest
wymagane, ale bez wczesniejszego podania M11 ruch zostanie opdzniony w celu spuszczenia powietrza.

M12 Zacisniecie hamulca 5 osi
Kod M12 stuzy do wigczenia hamulca w 5 osi. Hamulec jest normalnie zaciskany, dlatego M12 jest potrzebne
tylko wtedy, jezeli do zwolnienia hamulca postuzyto polecenie M13.

M13 wigcza przekaznik, ktory zwalnia hamulec. M12 wytaczy ten przekaznik, co spowoduje wigczenie
hamulca.

M13 Zwolnienie hamulca 5 osi

Kod M13 spowoduje wstepne zwolnienie hamulca w 5 osi. Jest wygodny do zapobiegania op6znieniom, ktére
wystepuja, jesli 5 o8 jest uzywana z hamulcem i zostanie zaprogramowany ruch w tej osi. Polecenie nie jest
wymagane, ale bez wczesniejszego podania M13 ruch zostanie opdzniony w celu spuszczenia powietrza.

M16 Zmiana narzedzia
Kod M16 stuzy do zapoczatkowania zmiany narzedzia. W obecnej konfiguracji maszyny polecenie M16 dziata
tak samo, jak polecenie M0G6.

M17 Zwolnienie zacisku palety APC i otworzenie drzwiczek APC
Uzywane wylgcznie do konserwacji maszyny.
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M18 Zacisniecie palety APC i zamkniecie drzwiczek APC
Uzywane wylgcznie do konserwacji maszyny.

M19 Przyjecie potozenia przez wrzeciono (wartosci P i R opcjonalne)

Kod M19 stuzy do elektronicznego ustawienia wrzeciona w statym potozeniu. Mozna wprowadzi¢ opcjonalng
warto$¢ P, ktéra zdefiniuje kat potozenia (w stopniach). Na przyktad zapis M19 P270 spowoduje ustawienie
wrzeciona pod katem 270 stopni. Opcjonalna warto$¢ R umozliwi operatorowi zadanie maksymalnie czterech
miejsc dziesietnych. Zapis M19 R123,4567 spowoduje ustawienie wrzeciona pod katem podanym w wartosci R.

M21-M28 Opcjonalne funkcje M dla interfejsu uzytkownika

Kody M21 do M28 sg opcjonalne w interfejsie uzytkownika. Powodujg one wigczenie jednego z przekaznikow
(zobacz opis parametru 352), odczekanie na sygnat M-fin (wejscie cyfrowe 1009), zwolnienie przekaznika i
odczekanie na wylaczenie sygnatu M-fin. Przycisk RESET spowoduje zakorczenie operacji, ktéra jest
zawieszona w oczekiwaniu na sygnat M-fin.

M30 Koniec programu i przewinigcie

Kod M30 stuzy do zasygnalizowania korca programu. Powoduje réwniez zatrzymanie wrzeciona i wytgczenie
pompy ptynu chtodzgcego. Wskaznik wykonania programu zostanie umieszczony w pierwszym bloku
programu, po czym program zostanie zatrzymany. Licznik przedmiotéw w ekranie biezacych polecen zostanie
zwiekszony. Polecenie M30 powoduje takze odwotanie korekcji dlugosci narzedzia. Jesli jest wigczona funkcja
TSC (chtodziwo przez wrzeciono), polecenie M30 je wylgczy, a nastepnie wykona swojg operacje.

M31 Przenosnik wiorow do przodu

Polecenie M31 uruchomi przenosnik wiéréw w kierunku do przodu, czyli takim, w ktérym przenosnik musi sie
poruszac, aby usung¢ wiéry z komory roboczej. Przenosnik nie wytacza sie po otworzeniu drzwiczek. Takie
ustawieniem mozna zmodyfikowac¢, zmieniajac wartos¢ bitu 17 w parametrze 209 (CNVY DR OVRD).

M33 Zatrzymanie przenosnika wiéréw
Polecenie M33 powoduje zatrzymanie pracy przenosnika widrow.

M34 Dysza chlodziwa w doét, zwiekszenie wartosci

Polecenie M34 opuszcza dysze chtodziwa o jeden stopieh, czyli odsuwa jg od potozenia wyjsciowego.
Potozenie wyjsciowe jest oznaczone jako zero. Jesli dysza znajduje sie w potozeniu 5 i zostanie wykonane
polecenie M34, to biezgce potozenie dyszy przesunie sie do potozenia 6. Potozenie wyjsciowe dyszy znajduje
sie w skrajnym dodatnim potozeniu wzdtuz osi Z. Zwiekszanie potozenia powoduje wéwczas obnizanie dyszy i
kierunku wyptywu chtodziwa.

M35 Dysza chiodziwa w goére, zmniejszenie wartosci

Polecenie M35 podnosi dysze chtodziwa o jeden stopien, to znaczy zbliza jg do potozenia wyjsciowego.
Potozenie wyjsciowe jest oznaczone jako zero. Je$li dysza znajduje sie aktualnie w potozeniu 5 i zostanie
wykonane polecenie M35, to dysza przesunie sie do potozenia 4. Potozenie wyjsciowe dyszy to takie
potozenie, w ktérym znajduje sie ona w skrajnym dodatnim potozeniu w osi Z. Zmniejszenie potozenia
powoduje wéwczas podniesienie dyszy i kierunku wyptywu chtodziwa.

M36 Przedmiot na palecie gotowy
Polecenie to jest uzywane wylgcznie we frezarkach poziomych i powoduje miganie przycisku PART READY
(przedmiot gotowy) na pulpicie. Powoduje opdZnienie zmiany palety do czasu nacisniecia tego przycisku.

M39 Obrét glowicy narzedziowej
Kod M39 stuzy do obrdcenia gtowicy narzedziowej bez wykonania zmiany narzedzia. Przed zadaniem M39
trzeba zaprogramowac zgdany numer kieszeni (Tn).

Kod ten mozna wykorzystac¢ do przesuwania pustej kieszeni przed wrzeciono. Nie jest to konieczne, ale
mozna taka czynnos¢ wykorzystaé w celach diagnostycznych lub w celu wycofania po zderzeniu ze
zmieniaczem narzedzi. Pamietaj, ze do wykonania zmiany narzedzia zawsze kieszen ustawiona naprzeciwko
wrzeciona musi by¢ pusta.
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M41 Przesterowanie niskiego przetozenia

Kod M41 stuzy do przesterowania przetozenia narzuconego poleceniem Snnn. Po zastosowaniu M41
przetozenie wrzeciona zawsze bedzie niskie. Jezeli zaprogramowana szybkos¢ jest wieksza od ograniczenia
niskiego przetozenia, to predkos¢ wrzeciona bedzie mniejsza, niz limit predkosci dla niskiego przetozenia.
Ten kod M nie powoduje wigczenia lub wytaczenia wrzeciona. Jesli przed zastosowaniem polecenia wrzeciono
obracato sie, zostanie ponownie uruchomione. Jesli wrzeciono zostato zatrzymane przed tym poleceniem,
pozostanie wytaczone. Polecenie M41 jestignorowane, jesli przektadnia nie jest zainstalowana.

M42 Przesterowanie wysokiego przetozenia

Kod M42 stuzy do przesterowania przetozenia narzuconego poleceniem Snnn. Po zastosowaniu M42
przetozenie wrzeciona zawsze bedzie wysokie. Pamietaj, ze takie przetozenie moze zmniejszyé moment
obrotowy dziatajgcy na narzedzie. Ten kod M nie powoduje wigczenia lub wytgczenia wrzeciona. Jesli przed
zastosowaniem polecenia wrzeciono obracato sie, zostanie ponownie uruchomione. Jesli wrzeciono zostato
zatrzymane przed tym poleceniem, pozostanie wytaczone. Polecenie M42 jest ignorowane, jesli przektadnia
nie jest zainstalowana.

M50 Wymiana palety
Stuzy do zasygnalizowania i wykonania zmiany palety.

M51-M58 Nastawienie opcjonalnego wiasnego kodu M

Kody M51 do M58 sg opcjonalne w interfejsie uzytkownika. Powodujg one wigczenie jednego z przekaznikow
(zobacz parametr 352) i pozostawiajg go w takim stanie. To sg te same przekazniki uzywane przez polecenia
M21 - M28. Poleceniami M61 - M68 mozna je wylaczy¢. Przycisk RESET spowoduje wytgczenie wszystkich
przekaznikow.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale po$wieconym opcjonalnym funkcjom M.

M59 Nastawienie przekaznika wyjscia

Ten kod M bezposrednio wigcza przekaznik wyjscia cyfrowego. Sktadnia jego uzycia jest nastepujgca: M59
Pnn, gdzie “nn” jest numerem wigczanego przekaznika. Polecenie M59 mozna uzy¢ do wtgczenia dowolnego z
przekaznikow na wyjsciach cyfrowych w przedziale od 1100 do 1155. Na przyktad, polecenie M59 P1103 ma
taki sam skutek, jak #1103=1 z ta réznica, ze jest przetwarzane tak, jak kody M (przetwarzanie podczas
opuszczania kolejki, a nie podczas wchodzenia do kolejki). Aby wytgczyé przekaznik, trzeba zastosowac
polecenie M69.

M61-M68 Usuniecie nastawy opcjonalnego witasnego kodu M
Kody M61 do M68 sg opcjonalne w interfejsie uzytkownika. Spowodujg one wytgczenie jednego przekaznika
(zobacz parametr 352). To sg te same przekazniki uzywane przez polecenia M21 - M28.

M69 Skasowanie przekaznika wyjscia

Ten kod M bezposrednio wytacza przekaznik wyjscia cyfrowego. Sktadnia jego uzycia jest nastepujgca: M69
Pnn, gdzie “nn” jest numerem wylaczanego przekaznika. Polecenie M59 mozna uzy¢ do wigczenia dowolnego
z przekaznikow na wyjsciach cyfrowych w przedziale od 1100 do 1155. Na przyktad, polecenie M69 P1103 ma
taki sam skutek, jak #1103=0 z tg roznica, ze jest przetwarzane tak, jak kody M (przetwarzanie podczas
opuszczania kolejki, a nie podczas wchodzenia do kolejki). Aby wigczy¢é przekaznik, trzeba zastosowac
polecenie M59.

M75 Nastawienie punktu referencyjnego G35 lub G136
Kod ten stuzy do nastawienia punktu referencyjnego dla polecen G35 i G136. Musi by¢ uzyty po ruchu, ktéry
zostat przerwany funkcjg pominiecia.

M76 Ekran kontrolny wylaczony

Kod stuzy do wytaczenia aktualizacji informacji na wyswietlanych ekranach. Nie ma on wptywu na wydajnosc¢
maszyny.

M77 Ekran kontrolny wigczony

Kod stuzy do wtgczenia aktualizacji informacji na wyswietlanych ekranach. Jest uzywany tylko wtedy, kiedy
do wytgczenia zastosowano kod M76.
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M78 Alarm, jesli wykryto sygnat pominiecia

Ten kod stuzy do wigczenia alarmu, jesli zaprogramowana funkcja pominiecia juz otrzymata sygnat
pominiecia. Uzywa sie go, kiedy sygnat pominiecia nie jest oczekiwany i jego pojawienie sie moze oznaczac
pekniecie przedmiotu. Kod mozna umiesci¢ w bloku z funkcja pominiecia lub w dowolnym nastepnym bloku.
Funkcjami pominiecia sg G31, G36 i G37.

M79 Alarm, jesli nie wykryto sygnatu pominiecia

Ten kod stuzy do wigczenia alarmu, jesli zaprogramowana funkcja nie otrzymata sygnatu pominiecia. Takie
postepowanie jest wskazane, jesli brak sygnatu pominiecia oznacza btad ustawienia sondy. Kod mozna
umiesci¢ w bloku z funkcja pominiecia lub w dowolnym nastepnym bloku. Funkcjami pominiecia sg G31, G36 i
G37.

M80 / M81 Automatyczne otworzenie / zamknigcie drzwiczek

Kod M sterujacy funkcjg Auto Door zostat zmieniony. Obecnie M80 stuzy do otworzenia drzwiczek, M81 do
ich zamkniecia. Uwaga : Parametr 51 (Door Hold Override) musi by¢ wtgczony. Bit 31 parametru 57 (Door Stop
SP) musi mie¢ warto$¢ 0, a parametr 131 (Auto Door) musi by¢ wtgczony. Parametr M80 spowoduje
otworzenie drzwiczek, a M81 ich zamkniecie. Sterownik wyda sygnat dzwiekowy, kiedy drzwiczki bedg w
ruchu.

M82 Zwolnienie zacisku narzedzia

Kod ten stuzy do zwolnienia narzedzia z wrzeciona. Normalnie nie jest potrzebny, poniewaz operacja zmiany
narzedzia wykonuje to automatycznie oraz operator moze skorzystaé¢ z przycisku TOOL RELEASE
(Zwolnienie narzedzia). NIE ZALECA SIE korzystania z tego kodu M, poniewaz narzedzie wypadnie z
wrzeciona o moze ulec uszkodzeniu, moze uszkodzi¢ maszyne lub przedmiot.

M83 / M84 Wiaczenie / wylaczenie dyszy powietrznej

Kod M83 powoduje wigczenie dyszy powietrznej, kod M84 spowoduje wytgczenie tej dyszy. Ponadto kod M83
Pnnn (gdzie nnn jest czasem podanym w milisekundach) wtaczy nadmuch na wskazany czas, po czym
automatycznie go wytaczy. Uwaga : Dysza powietrzna jest przypisana do wyjscia cyfrowego #1138.

M86 Zacisniecie narzedzia
Kod stuzy do zacisniecia narzedzia we wrzecionie. Normalnie nie jest potrzebny, poniewaz operacja zmiany
narzedzia wykonuje to automatycznie oraz operator moze skorzystaé¢ z przycisku TOOL RELEASE.

M88 Wiaczenie chlodziwa przez wrzeciono
Kod ten stuzy do wigczenia opcji przeptywu chtodziwa przez wrzeciono (TSC). Kiedy jest wywotywane M99,
wrzeciono zatrzyma sie, po czym zostanie wtgczona pompa TSC i wrzeciono ponownie zostanie uruchomione

M89 Wyltaczenie chtodziwa przez wrzeciono

Kod ten stuzy do wytaczenia opcji przeptywu chtodziwa przez wrzeciono (TSC). Po wywotaniu M89 wrzeciono
zatrzyma sie i pompa TSC zatrzyma sie. Polecenie M89 wigcza takze przedmuchanie przewodéw chtodziwa
na czas podany w parametrze 237, po czym wylgcza to przedmuchanie.

M93 / M94 Uruchomienie i zatrzymanie przechwytywania potozenia osi
Te kody umozliwiajg przechwycenie przez sterownik potozenia osi pomocniczych, kiedy sygnat na wejsciu
cyfrowym jest wysoki. Format zapisu jest nastepujacy:

M93 Px Qx (gdzie P jest numerem osi, a Q jest numerem wejscia cyfrowego od 0 do 63) M94.

Polecenie M93 powoduje wigczenie $ledzenia wartosci na wejsciu cyfrowym wskazanym przez wartos$¢ Q i
kiedy przyjmie ona poziom wysoki, zostanie zapisane potozenie osi wskazanej parametrem P. Potozenie
zostanie nastepnie skopiowane do ukrytych zmiennych makropolecenia 749. Polecenie M94 powoduje
zatrzymanie przechwytywania. M93 i M94 zostaty wprowadzone w celu obstuzenia podajnika pretow we
frezarce poziome;j.
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M95 Tryb odpoczynku

Tryb odpoczynku jest po prostu dlugg przerwa. Tryb ten mozna zastosowac, jesli jest wymagane rozgrzanie
maszyny przed rozpoczeciem pracy, aby po przyjsciu pracownikéw byta gotowa od razu do uzycia. Skfadnia
polecenia M95 jest nastepujgca:

M95 (gg:mm)

Wartos¢ wystepujgca po M95 oznacza godziny i minuty, przez ktére maszyna przebywa w trybie odpoczynku.
Jesli na przykiad jest godzina 18:00, a maszyna ma przej$é w tryb odpoczynku do godziny 06:30:00
nastepnego dnia, trzeba napisac¢:

M5 (12:30)

W ten sposdb mozna zadaé maksymalnie 99 godzin, co oznacza 4-dniowy odpoczynek maszyny. Jezeli
godzina jest podana w niepoprawnym formacie, zostanie wtaczony alarm 324, Delay Time Range Error. Po
uruchomieniu trybu odpoczynku, na ekranie pojawi sie nastepujgca informacja:

Haas
SLEEP MODE (Tryb odpoczynku)
REMAINING TIME nnn MIN (Pozostaty czas nnn min.)

Komunikat ten bedzie wyswietlany w ré6znych czesciach ekranu przez sekunde, dzieki czemu uzytkownik na
pierwszy rzut oka widzi, Ze maszyna jest w trybie odpoczynku. Zmiana miejsca wyswietlania komunikatu
chroni monitor przed “wypaleniem” jednego jego obszaru.

Kiedy do zakonczenia tego trybu pozostanie mniej niz jedna minuta, komunikat zmieni sie na nastepujacy:
REMAINING TIME nn SEC (Pozostaty czas nn sek.)

Jezeli w trybie odpoczynku uzytkownik nacisnie dowolny przycisk lub otworzy drzwiczki, tryb zostanie
przerwany, a po nacisnieciu przycisku CYCLE START aktywny program zacznie byé wykonywany od bloku
nastepujacego po poleceniu M95.

Przez ostatnie 30 sekund trybu czuwania maszyna wyda sygnat dzwiekowy i wyswietli dodatkowg informacije:
WAKE UP IN nn SECONDS (Rozruch za nn sekund)

Kiedy minie czas trybu odpoczynku, aktywny program zacznie by¢é wykonywany od bloku wystepujacego po
bloku z poleceniem M95.

M96 Skok, jesli brak wejscia
P Blok docelowy skoku, je$li warunek jest spetniony
Q Wejscia cyfrowe do sprawdzenia (0 ... 31)

Kod stuzy do testowania stanu zerowego w wejsciach cyfrowych. Warto$¢ Q musi zawierac¢ sie w przedziale
od 0 do 31, co odpowiada wejsciom cyfrowym na ekranie diagnostycznym, gdzie gérna lewa strona odpowiada
wartosci 0, a dolna prawa wartosci 31. Warto$¢ Q nie jest wymagana w bloku M96, zostanie uzyta ostatnio
zadana warto$¢ Q. Kiedy zostanie wykonany blok z tym pleceniem i sygnat wejsciowy wskazany przez Q
wynosi 0, to zostanie wykonany skok do bloku wskazanego w parametrze P. Kod Pnnnn jest konieczny i musi
odpowiadac numerowi linii istniejgcej w tym samym programie.

Polecenie to powoduje zatrzymanie kolejki przetwarzania z wyprzedzeniem az do wykonania testu podczas
pracy maszyny. Z uwagi na to, ze kolejka przetwarzania z wyprzedzeniem jest pusta, polecenie M96 nie moze
zostac¢ wykonane po zadaniu kompensacji narzedzia. M96 nie moze zosta¢ zadane w gtéwnym programie
DNC. Jedli polecenie ma znalez¢ sie w programie DNC, musi by¢ zapisane w podprogramie wywotywanym z
programu DNC.
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Przyktad zastosowania M96:

NO5 M96 P5 Q8 (Test wejscia #5, blokada drzwiowa do czasu zamkniecia);

N10 (Poczatek petli programu);

(Program obrobki);
N85 M21 (Wykonanie zewnetrznej funkcji uzytkownika)
N90 M96 P10 Q27 (Petla do N10 jesli wolne wejscie [#27] jest zerem);
N95 M30 (Jesli wolne wejscie jest 1, to koniec programu);
M97 Lokalne wywotanie podprogramu

Kod stuzy do wywotania podprogramu wskazanego jako numer linii N, znajdujgcego sie w tym samym
programie. Kod Pnnnnnnn jest konieczny i musi odpowiada¢ numerowi linii istniejacej w tym samym
programie. Takie wywotanie jest wygodne w przypadku niewielkich podprograméw umieszczonych w tresci
programu nie wymaga operacji zwigzanych a tworzeniem oddzielnego programu. Podprogram musi kohczy¢
sie poleceniem M99. Zaprogramowanie liczby w bloku M97 spowoduje powtérzenie wywotania wskazang
liczbe razy.

M98 Wywotanie podprogramu

Kod ten jest uzywany do wywotania podprogramu. Pnnnn jest numerem wywotywanego programu. Kod Pnnnn
musi byé podany w tym samym bloku. Program o tym numerze musi by¢ zatadowany do pamieci i musi
zawierac polecenie M99, po ktérym nastapi powrét do programu gtéwnego. W linii zawierajgcej M98 mozna
umiescic¢ licznik L, ktéry spowoduje wywotania podprogramu L razy przed przejsciem do nastepnego bloku.

M99 Powrét do podprogramu lub petla

Kod stuzy do wykonania powrotu do programu gtéwnego z podprogramu lub z makra. Powoduje takze
zapetlenie programu gtéwnego do poczatku bez zatrzymania, jesli zostanie uzyty poza podprogramem bez
kodu P. Jedli zostanie zadane polecenie M99 Pnnnnnnn, spowoduje ono skok do linii Nnnnn o tym samym
numerze.

Polecenie M99 Pnnnn w sterowniku Haas rézni sie od tego samego polecenia w sterownikach zgodnych z
systemem Fanuc, w ktorym M99 Pnnnn spowoduje powrét do programu wywotujgcego i zakonczy wykonanie
w bloku N wskazanym w Pnnnn. W sterowniku Haas natomiast M99 NIE spowoduje powrotu do programu
wywotujacego, ale spowoduje wykonanie skoku do bloku N wskazanego w poleceniu Pnnnn w biezagcym
programie.

Zachowanie zgodne z FANUC mozna symulowaé w nastepujacy sposéb:

program wywotujacy: Haas Fanuc
00001 00001
N50 M98 P2 N50 M98 P2
N51 M99 P100
N100 (cigg dalszy tu)
N100 (cigg dalszy tu) :
M30
M30
podprogram: 00002 00002
M99 M99 P100

Jesli w programie sg stosowane makra, to mozna uzy¢ zmiennej lokalnej i zada¢ blok docelowy dla skoku,
dodajac polecenie #nnn=dddd w podprogramie i nastepnie M99 P#nnn po wywotaniu podprogramu. Istnieje
wiele sposobdw wykonania skoku warunkowego po powrocie M99 przy korzystaniu z makr.
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M KoD
M109 INTERAKTYWNA WSPOIPRACA Z UZYTKOWNIKIEM

Kod ten umozliwia zaprogramowanie wyswietlenia na ekranie krotkiego komentarza, pobranie jednoznakowej
odpowiedzi operatora i zapisanie jej w zmiennej makropolecenia. Pierwsze 15 znakéw komentarza wpisanego
po M109 bedzie wyswietlone jako zapytanie w dolnym lewym narozniku ekranu. Razem z kodem P trzeba
zadac zmienng makropolecenia z zakresu od 500 do 599. Prosimy zauwazy¢, ze z uwagi na funkcje
przetwarzania z wyprzedzeniem trzeba wstawi¢ petle w programie wystepujacym po M109, ktéra przed
przetwarzaniem dalszej czesci sprawdzi, czy odpowiedz nie jest zerowa. Program moze sprawdzié
wystepowanie dowolnego znaku wprowadzonego z klawiatury poprzez poréwnanie go z wartoscig dziesietng
wedtug znakéw ASCII. Oto kilka najczestszych przyktaddw:

A-65 a-97 N-78 n-110 1-49 - 45
B-66 b-98 Y-89 y-121 2-50 * 42
C-67 c-99 0-48 +-43 3-51 [/ 47

W nastepujacym przyktadzie program zada pytanie uzytkownikowi i oczekuje na wprowadzenie odpowiedzi
twierdzacej “Y” lub przeczacej “N”. Inne znaki beda ignorowane.

N1 #501=0. (Skasowanie zmiennej)
M109 P501 (Sleep 1 min?)

N5 IF [#501 EQO.] GOTO5  (Wait for a key)

IF [#501 EQ 89.] GOTO10 Y)

IF [#501 EQ 78.]GOTO20  (N)

(Odpoczynek 1 min.?)
(Oczekiwanie na odpowiedz)

GOTO1 (Dalej sprawdza)

N10 (Wprowadzono Y)

M95 (00:01)

GOTO30

N20 (Wprowadzono N)

G04 P1. (Nic nie robi 1 sekunde)
N30 (Stop)

M30

Kolejny przyktad programu to polecenie wpisania cyfry i oczekiwanie na wprowadzenie wartosci 1, 2 lub 3.
Inne znaki bedg ignorowane.

000234 (Przyktad programu)
N1 #501=0. (Skasowanie zmiennej)
M109 P501 (Pick 1,2 or 3:)

N5 IF [#501 EQ 0.] GOTO5
IF [#501 EQ 49.] GOTO10
IF [#501 EQ 50.] GOTO20
IF [#501 EQ 51.] GOTO30
GOTO1

N10

M95 (00:01)

GOTO30

N20

G04 P5.

N30

M30

96-0121revA

(Oczekiwanie na odpowiedz)
(1)

2)

3)

(Dalej sprawdza)

(Wpisano 1)

(Wpisano 2)
(Nic nie robi 5 sekund)
(Wpisano 3)
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PARAMETRY (NASTAWY,

Strony parametréw zawierajg wartosci, ktére kazdy uzytkownik moze zmienia¢ i ktére wpltywajg na prace
maszyny. Wiekszos¢ parametréw moze byé zmieniona przez operatora. Parametry sg poprzedzone krétkim
objasnieniem po lewej stronie, a po prawej jest podana wartos¢. Parametry umozliwiajg operatorowi lub osobie
przeprowadzajgcej konfiguracje na wytaczenie lub wigczenie specyficznych funkcji maszyny.

Parametry sg pogrupowane w stronach zgodnie ze swym podobienstwem funkcjonalnym. W ten sposoéb tatwiej mozna
zapamieta¢ ich rozmieszczenie i zmniejsza sie czas potrzebny na odnalezienie ekranu z szukanymi wartosciami.

Korzystajac z kursora pionowego mozna przemiescic sie do zgdanego parametru. Parametr mozna zmieni¢,
wpisujac nowg wartosé lub, jesli do wyboru sg tylko okreslone wartosci, mozna nacisng¢ przycisk ze strzatkg
w lewo lub w prawo, aby wyswietli¢ liste opcji do wyboru. Do wpisania lub zmiany wartosci nalezy nacisng¢
przycisk WRITE. Komunikat wyswietlany w poblizu gornej krawedzi ekranu informuje o zmianie wartosci
wybranego parametru.

Numer seryjny maszyny jest zapisany w parametrze 26 i nie moze by¢ zmieniony przez uzytkownika. W razie
potrzeby wprowadzenia zmiany, nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcg Haas.

Jednym z najczesciej zmienianych parametréw jest parametr 34 - Srednica osi obrotowej. Stuzy on do
sterowania szybko$cig skrawania, kiedy czwarta os jest uzywana do zrealizowania posuwu skrawania. Posuw
w osi X, Y lub Z oraz A zaktada, Zze przemieszczenie liniowe odbywa sie wzdtuz osi wykonujacej ruch
obrotowy. Jesli ten warunek jest spetniony i warto$¢ nastawionej Srednicy jest poprawna, to zaprogramowana
szybkos¢ skrawania bedzie poprawna w obrobce srubowej. Ponadto posuwy tylko w osi Z zalezg od wartosci
tego parametru i stuzg do ustalenia prawidtowej predkosci katowe;j.

Jesli maszyna jest wyposazona w czwartg 0$ 5C, pigta o$ lub st6t obrotowy, to mozna jg wytgczy¢ w ekranie
parametrow i usungé z maszyny. Kiedy sterownik jest wkaczony nie mozna podtgczac ani odigcza¢ zadnych
przewodéw. Jesli czwarta o$ nie zostanie wytaczona, kiedy jest odtgczona, zostanie wigczony alarm.

Wartosci parametréw mozna wysyta¢ i odbierac przez port RS-232. Wiecej informaciji na ten temat mozna
znalez¢ w rozdziale “Wczytywanie i wysytanie danych”.

Ponizej zamieszczany szczegdtowy opis kazdego parametru:

1 AUTO POWER OFF TIMER (Zegar automatycznego wylaczenia maszyny)

Warto$¢ numeryczna. Kiedy ma wartos¢ rézng od zera, to maszyna zostanie automatycznie wytagczona po
wskazanej liczbie minut pozostawania w bezczynno$ci. Wytgczenie nie nastapi, kiedy program pracuje i kiedy
operator naciska przyciski. Sekwencja wylgczajgca wyswietla ostrzezenie na 15 sekund przed rozpoczeciem
wytaczania, a nacisniecie dowolnego przycisku powoduje jej przerwanie.

2 POWER OFF AT M30 (Wylaczenie zasilania przy M30)

Ten parametr mozna witaczy¢ lub wytaczy€. Jesli jest wiaczony, maszyna rozpocznie procedure wytgczania,
kiedy program zostanie zakonczony poleceniem M30. Sekwencja wytaczajgca wyswietla ostrzezenie na 30
sekund przed rozpoczeciem wytaczania, a nacisniecie dowolnego przycisku powoduje jej przerwanie.

3 RESERVED (Zarezerwowany)
Parametr jest zarezerwowany do wykorzystania w przysztosci.

4 GRAPHICS RAPID PATH (Tor szybkiego przesuwu w formie graficznej)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczyé. Stuzy do zmiany wyswietlanego obrazu graficznego. Kiedy
parametr jest wylgczony, szybki przesuw nie zostawia sladu na ekranie. Kiedy jest wiaczony, tor przesuwu
jest wyswietlany linig przerywana.

5 GRAPHICS DRILL POINT (Punkt wiercenia w formie graficznej)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczy¢. Stuzy do zmiany wyswietlanego obrazu graficznego. Kiedy jest
wytaczony, na ekranie graficznym nie zostang wprowadzone zmiany. Kiedy jest wigczony, kazdy ruch w osi Z
zostanie zaznaczony znakiem X na ekranie.
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6 FRONT PANEL LOCK (Blokada panelu przedniego)
Ten parametr mozna witgczy¢ lub wytgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy jest wtaczony, przyciski lewych i prawych obrotéw wrzeciona sg wytaczone.

7 PARAMETER LOCK (Blokada parametréw)

Ten parametr mozna wtaczy¢ lub wylaczy¢. Kiedy parametr jest wytgczony, mozna zmienia¢ warto$¢ innych
parametrow. Kiedy jest wigczony, mozna zmienia¢ warto$ci wytgcznie parametréw 81 do 100. Podczas
wigczania zasilania jednostki parametr jest wtaczany.

8 PROG MEMORY LOCK (Blokada pamigci programoéw)
Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, mozna zmieniaé zawartosé
pamieci. Kiedy jest wtaczony, funkcje edycji pamieci sg zablokowane.

9 DIMENSIONING (Wymiarowanie)

Parametr moze przyjaé¢ dwie wartosci. Jesli jest to INCH, to jednostkami zadawania w osiach X, Y i Z sg cale
z doktadnoscig 0.0001. Jesli wartoscia jest METRIC, to jednostkami zadawania sg milimetry z doktadnos$cig
0.001. Uwaga : Zmiana parametru nie spowoduje automatycznego przeliczenia warto$ci w programie, ktory
jest zapisany w pamieci. Nalezy zmieni¢ warto$ci w osiach zapisane w programie na nowe jednostki. Kiedy
warto$cig parametru sg jednostki calowe, domyslinym kodem G grupy 6 jest kod G20. Kiedy wartoscig
parametru sg jednostki metryczne, domysinym kodem G jest kod G21. Kiedy parametr zostanie zmieniony z
zadawania calowego na metryczne lub odwrotnie, wszystkie wartosci korekcji zostang réwniez odpowiednio

zmienione.
INCH METRIC

Posuw cala/min mm/min
Maks. przemieszczenie +/- 15400.0000 +/- 39300.000
Min. programowany wymiar .0001 S .0001
Zakres perkoém posuwu 0001 to 300.000 |nQ/m|n 0001 to 10000.000
Przyciski impulsowania osi
-0001 Przycisk .0001 cala/impuls .0001 mm/impuls
.001 Przycisk .001 cala/impuls .001 mm/impuls
.01 Przycisk .01 cala/impuls .01 mm/impuls
.1 Przycisk .1 cala/impuls .1 mm/impuls

10 LIMIT RAPID AT 50% (Ograniczenie szybkiego przesuwu do 50%)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wytaczyé. Kiedy jest wytaczony, mozna zastosowa¢ maksymalng
dostepnosc¢ szybkos¢ szybkiego przesuwu. Kiedy parametr jest wiaczony, szybko$¢ ta jest ograniczona do
50% szybkosci maksymalnej. Kiedy zostanie nacisniety przycisk 100%, na ekranie pojawi sie informacja o
przesterowaniu 50%. Po wtgczeniu parametru przesterowanie szybkosci szybkiego przesuwu nie zmieni sie
automatycznie ze 100% na 50%, w tym celu trzeba przycisna¢ przyciski przesterowania 100%, aby uzyskac¢
predkos¢ 50%. Jezeli maszyna zostanie wigczona po wigczeniu parametru, maksymalne przesterowanie
zostanie automatycznie ograniczone do 50%.

1 BAUDE RATE SELECT (Wybér szybkosci transmisiji)
Parametr umozliwia operatorowi zmiane szybkos$ci transmisji danych przez pierwszy port szeregowy. Zmiana
dotyczy wczytywania lub wysytania programéw, nastaw, korekcji i parametrow oraz funkcji DNC.

12 PARITY SELECT (Wybér parzystosci)

Parametr stuzy do nastawy parzystosci pierwszego portu szeregowego. Mozliwe wartoéci to: NONE, ODD,
EVEN, ZERO. Kiedy zostanie ustawiona wartos¢ NONE, do danych nie bedzie dodawany bit kontroli
parzystosci. Kiedy bedzie to wartos¢ ZERO, zostanie dodany bit 0. Warto$ci EVEN i ODD majg znaczenie
takie, jak zwykfe funkcje parzystosci. Przed wprowadzeniem zmiany trzeba wiedzie¢, jakie sg wymagania
systemu. Protok6t XMODEM korzysta z 8 bitéw danych i parzystosci NONE (brak bitu parzystosci).
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13 STOP BIT (Bit stopu)
Parametr stuzy do nastawy liczby bitéw stopu w pierwszym porcie szeregowym. Mozna wybrac¢ 1 lub 2.

14 SYNCHRONIZATION (Synchronizacja)

Parametr ten stuzy do zmiany protokotu synchronizacji dla transmisji przez pierwszy port szeregowy. Jesli jest to wartos¢
RTS/CTS, przewody sygnatowe w kablu szeregowym sg uzywane do przestania nadawcy polecenia chwilowego
wstrzymania transmisji, kiedy odbiorca ma nadmiar danych. Jesli jest to warto§¢ XON/XOFF, to te znaki ASCIl sg uzywane
przez odbiorce do poinformowania nadawcy o wstrzymaniu transmisji. Najczestszym ustawieniem jest XON/XOFF.

Kody DC majg znaczenie takie, jak XON/XOFF, ale stuzg do wystania polecenia wiaczenia lub wytaczenia perforatora lub
czytnika tasmy. XMODEM jest protokotem komunikacji ustalonym dla odbiorcy i wedle jego specyfikacji dane sg
wysytane w blokach po 128 bajtéw. Protokét ten gwarantuje niezawodnosé potaczenia przez port RS232, poniewaz jest
sprawdzana integralnosé kazdego wystanego bloku. Wiecej informaciji mozna znalez¢ w rozdziale “Wczytywanie i
wysytanie danych”. Protokét XMODEM korzysta z 8 bitéw danych i parzystosci NONE (brak bitu parzystosci).

15 H & T CODE AGREEMENT (Zgodnos¢ kodéw H i T)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczy€. Kiedy parametr jest wytgczony, nie wystepuja zmiany w pracy
maszyny. Kiedy jest wigczony, jest prowadzona kontrola, czy kody korekcji H pasujg do narzedzia zatozonego
do wrzeciona. W ten sposoéb tatwiej mozna unikna¢ zderzeh. Po uruchomieniu programu kontrola nie zostanie
przeprowadzona do czasu wystapienia pierwszego przemieszczenia.

16 DRY RUN LOCK OUT (Blokada ruchu prébnego)
Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy jest wtgczony, nie mozna wigczy¢ funkcji ruchu prébnego.

17 OPT STOP LOCK OUT (Blokada opcjonalnego stopu)
Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy jest wtgczony, nie mozna wtgczy¢ funkcji opcjonalnego stopu.

18 BLOCK DELETE LOCK OUT (Blokada kasowania bloku)
Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy jest wtgczony, nie mozna wiaczy¢ funkcji kasowania bloku.

19 FEED RATE OVERRIDE LOCK (Blokada przesterowania szybkosci posuwu)
Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy parametr jest wigczony, przyciski przesterowania szybkosci posuwu sg zablokowane.

20 SPINDLE OVERRIDE LOCK (Blokada przesterowania wrzeciona)
Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy parametr jest wtgczony, przyciski przesterowania obrotéw wrzeciona sg zablokowane.

21 RAPID OVERRIDE LOCK (Blokada przesterowania szybkiego przesuwu)
Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy parametr jest wigczony, przyciski przesterowania szybkosci szybkiego biegu sg zablokowane.

22 CAN CYCLE DELTA Z (Ruch w osi Z w cyklu wielokrotnym)
Wartos¢é numeryczna. Musi mieéci¢ sie w przedziale od 0.0 do 29.9999 cali. Parametr ustala wartos¢ delta Z
uzywang w cyklu wielokrotnym G73, kiedy jest wykonywane odsuniecie w osi Z w celu usuniecia widréw.

23 9xxx PROGS EDIT LOCK (Blokada edycji programéw 9xxx)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy parametr jest wigczony, programy serii 9000 (zwykle makroprogramy) sag ukryte przed operatorem i nie
mozna ich wystaé ani pobra¢. Takich programow nie mozna tez wyswietlaé, edytowacé ani kasowaé.
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24 LEADER TO PUNCH (Nagtéwek tasmy)

Parametr stuzy do sterowania trescig nagtéwka wysytanego do perforatora tasm podtgczonego do pierwszego
portu RS232. Mozna wybraé nastepujace wartosci: NONE, BLANK lub NULL. Warto§¢ NONE spowoduje, ze
nie bedg wysytane dodatkowe dane. Wartosé BLANK oznacza, Zze na poczatku programu zostang wysuniete
dwie stopy tasmy i jedna stopa tasmy na koncu programu. Wartos¢ NULL ma takie samo znaczenie, jak
BLANK, ale korzysta z kodow ASCII (NULL), ktore sg zerami.

25 EOB PATTERN (Znacznik konca bloku)
Parametr stuzy do wskazania znaku sygnalizujgcego koniec bloku (EOB) wysytanego przez pierwszy port
szeregowy. Mozliwe wartosci to: CR LF, LF, CR, LF CRCR.

26 SERIAL NUMBER (Numer seryjny)
Warto$¢ numeryczna. Okresla numer seryjny maszyny. Nie podlega zmianie.

27 G76/G77 SHIFT DIR. (Kierunek przesuniecia G76/G77)
Parametr decyduje o kierunku przesuniecia podczas odsuwania wiertta w cyklu wielokrotnym G76 lub G77.
Mozliwe wartosci to: X+, X~ Y+ lub Y-.

28 CAN CYCLE ACT W/O X/Z (Cykl wielokrotny bez przemieszczenia w osi X/Z)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wytaczony, to poczatkowa definicja cyklu
wielokrotnego bez przemieszczenia w osi X lub Y nie spowoduje wykonania tego cyklu. Kiedy jest wtaczony,
to poczatkowa definicja cyklu wielokrotnego spowoduje wykonanie jednego cyklu, nawet jesli w bloku polecen
brak jest przemieszczenia w osi X lub Y. Jesli w bloku wystepuje LO, to nie spowoduje wykonania cyklu
wielokrotnego w wierszu definicji.

29 G91 NON-MODAL (Polecenie G91 nie modalne)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylgczyé. Kiedy parametr jest wylgczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy jest wigczony, polecenie G91 nie bedzie modalne i bedzie obowigzywato tylko w tym bloku, w ktérym
wystgpi.

30 4TH AXIS ENABLE (Witacz czwarta os)

Kiedy jest wytaczony, czwarta os jest wytagczona i nie mozna do niej przesytaé¢ zadnych polecen. Kiedy jest
wiaczony, zostang przywotane wybrane parametry zwigzane z typem stotu obrotowego. Zmiana parametrow
obrotowych jest zapisywana pod typem wybranego stotu i mozna je uzy¢ w innym czasie. Aby zmienic
warto$¢ tego parametru, serwa muszg by¢ wytaczone.

31 RESET PROGRAM POINTER (Wyzerowanie wskaznika programu)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wytgczyé. Kiedy jest wytgczony, przycisk RESET nie spowoduje zmiany
potozenia wskaznika wykonania programu. Kiedy jest wigczony, przycisk RESET przeniesie wskaznik
wykonania programu na jego poczatek.

32 COOLANT OVERRIDE (Przesterowanie chtodziwa)

Jest parametr uzywany do celéw testowych i kontroluje prace pompy chtodziwa. Mozliwe wartosci to: NOR-
MAL, OFF lub IGNORE. Warto$¢ NORMAL umozliwia operatorowi wigczenie i wytaczenie pompy recznie lub
za pomocg kodow M. Wartos¢ OFF spowoduje wtgczenie alarmu, jesli nastapi proba recznego lub
programowego wtgczenia chtodziwa. Wartos¢ IGNORE oznacza, ze beda ignorowane polecenia zwigzane z
pompa ptynu chtodzgcego, ale mozna jg witgczyc¢ recznie.

33 COORDINATE SYSTEM (Uktad wspétrzednych)

Parametr zmienia sposéb pracy uktadu G92/G52. Moze przyja¢ warto§¢ FANUC, HAAS lub YASNAC. W
systemie Fanuc i Haas sterowniki w inny sposéb korzystajg z korekcji G52, niz w sterowniku Yasnac. W
sterowniku Haas lub Fanuc G52 stuzy do nastawienia lokalnego uktadu wspétrzednych. W sterowniku Yasnac
G52 pozostanie we wtasnym ukfadzie jako dodatkowa korekcja przedmiotu.

- ///V/ 96-0121 rev A



Styczeri 2003 m Instrukcja Obslugi PARAMETRY

34 4th AXIS DIAMETER (Srednica czwartej osi)

Warto$¢ numeryczna. Uzywana do zdefiniowania katowej szybko$ci posuwu w osi A. Musi mie$ci¢ sie w
przedziale od 0.0 do 29.9999 cali. Poniewaz szybkos$¢ posuwu jest podawana w programie zawsze jako cale
na minute (lub mm/minute), to sterownik musi znaé srednice przedmiotu obrabianego w osi A, aby obliczyé
katowa szybkos¢ posuwu. Kiedy warto$¢ parametru jest poprawnie nastawiona, powierzchniowa predkos¢
skrawania w obrébce kotowe bedzie doktadnie réwna szybkosci posuwu zaprogramowanej w sterowniku.
Szybkosé posuwu bedzie poprawna tylko jesli o$ jest prostopadta do pozostatych osi. Jesli uzytkownik chce
zaprogramowac przemieszczenie w stopniach na minute, to moze to zrobi¢ w trybie metrycznym, zmieniajac
wartos¢ tego parametru na 114.592. W wyniku zaprogramowania obrotu o predkosci 1 stopnia na minute
uzyska sie szybkosé posuwu F1.0 (1 mm/min). Zgodnie z systemem Fanuc nalezy przeliczy¢ 1 cal na minute
na 10 stopni na minute. W takim razie wartos¢ parametru bedzie 11.459 cali.

35 G60 OFFSET (Korekcja G60)
Parametr jest liczbg z zakresu od 0.0 do 0.9999 cala. Stuzy do okreslenia warto$ci wciecia kiedy zostanie
zaprogramowane pozycjonowanie we wszystkich kierunkach (G60).

36 PROGRAM RESTART (Restart programu)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wytgczyé. Kiedy jest wytgczony, to uruchomienie programu z miejsca innego
niz jego poczatek moze mie¢ nieprzewidywalne skutki. Kiedy parametr jest wkaczony, to uruchomienie
programu z innego miejsca, niz poczatek, spowoduje przeskanowanie catego programu i sprawdzenie
poprawnos$ci nastawienia narzedzi, korekcji, kodéw G i potozen osi przed uruchomieniem bloku, w ktérym jest
umieszczony kursor. Przed wtgczeniem ruchu moga nie zosta¢ wykryte niektére warunki alarmu.

Uwaga: Nastepujgce kody M beda przetwarzane, jesli jest wikaczony parametr 36
PROGRAM RESTART:
M08 Coolant On (Wigczenie chtodziwa)
M09 Coolant Off (Wytaczenie chtodziwa)
M10 Engage 4th Axis Brake (Zacisniecie hamulca 4 osi)
M11 Release 4th Axis Brake (Zwolnienie hamulca 4 osi)
M12 Engage 5th Axis Brake (Zacisniecie hamulca 5 osi)
M13 Release 5th Axis Brake (Zwolnienie hamulca 5 osi)
M34 Zwiekszenie potozenia dyszy chtodziwa
M35 Zmniejszenie potozenia dyszy chtodziwa
M41 Przesterowanie niskiego przetozenia
M42 Przesterowanie wysokiego przetozenia
M51-M58 Kody opcjonalne dla uzytkownika
M61-M68 Clear Optional User M (Odwotanie opcjonalnego kodu M dla
uzytkownika)
M83 Air Gun On (Wtaczenie dyszy powietrznej)
M84 Air Gun Off (Wylaczenie dyszy powietrznej)
M88 Wtigczenie chtodziwa przez wrzeciono
M89 Wytaczenie chtodziwa przez wrzeciono

37 RS-232 DATA BITS (Bity danych dla portu RS232)

Parametr moze przyja¢ wartos¢ 7 lub 8 bitow. Uzywa sie go do zmiany liczby bitéw danych dla pierwszego
portu szeregowego. W normalnej pracy korzysta sie z siedmiu bitéw danych. Jednak niektore komputery
wymagaja osmiu bitéw. Prosimy zauwazy¢, ze do liczby bitéw jest dodawana informacja o parzystosci.
Protokot XMODEM korzysta z 8 bitéw danych i parzystosci NONE (brak bitu parzysto$ci).

38 AUX AXIS NUMBER (Numer osi pomocniczej)

Parametr jest liczbg i moze przyjac¢ wartos¢ od 1 do 4. Uzywa sie go do wyboru numeru zewnetrznej osi
pomocniczej przypisywanej do systemu. Jesli jest to wartos¢ 0, to nie ma w systemie osi pomocniczych.
Jesli jest to warto$¢ 1, to osig pomocniczg jest os C. Jesli jest to wartos¢ 2, to osig pomocniczg jest 0s C i U.

39 BEEP AT M30 (Sygnat przy M30)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wytgczy¢. Kiedy parametr jest wylgczony, w sterowniku nie sg wprowadzane
zadne zmiany. Kiedy jest wtgczony, program konnczacy sie poleceniem M30 spowoduje wtgczenie sygnatu
dzwiekowego az do nacisniecia przycisku na klawiaturze.
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40 TOOL OFFSET MEASURE (Pomiar korekcji narzedzia)

Parametr stuzy do wybrania sposobu podawania wielkosci narzedzia uzywanej w kompensacji noza. Moze on
przyja¢ wartos¢ Radius (promien) lub Diameter (Srednica). Warto$ci zapisane w tabeli korekcji bedg
interpretowane réznie zaleznie od wartosci tego parametru. Ponadto opis na stronie parametréw wskazuje, jak
nalezy wpisywac wartosci korekcji.

| ADD SPACES RS232 OUT (Spacje na wyjsciu RS232)

Ten parametr mozna witaczy¢ lub wytaczyé. Kiedy jest wylgczony, program wysytany przez port szeregowy nie
ma spacji i jest trudny w czytaniu. Kiedy parametr jest wigczony, podczas transmisji przez RS232 miedzy
adresami sg wstawiane spacje. W ten sposdb program jest duzo tatwiejszy w czytaniu.

42 M00 AFTER TOOL CHANGE (MO00 po zmianie narzedzia)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczy¢. Kiedy parametr jest wytaczony, wymiana narzedzia przebiega
normalnie. Kiedy jest wtaczony, po zmianie narzedzia nastapi zatrzymanie programu i zostanie wyswietlony
komunikat MO0 AFTER TOOL CHANGE w dolnym lewym narozniku ekranu. Dotyczy to tylko programowej
zmiany narzedzia.

43 CUTTER COMP TYPE (Typ kompensacji narzedzia)

Parametr steruje sposobem wprowadzania danych kompensacji narzedzia. Mozna wybra¢ warto$¢ A lub B.
Dotyczy tylko pierwszego posuwu, ktéry rozpoczyna kompensacje narzedzia i zmienia sposéb odsuniecia
narzedzia od obrabianego przedmiotu.

44 MIN F IN RADIUS CC % (Min. % szybkosci w ruchu kotowym)

Parametr jest liczbg i moze przyjaé wartos¢ od 1 do 100. Ma wptyw na szybkos¢ posuwu, kiedy kompensacja
narzedzia przemieszcza narzedzie w kierunku srodka posuwu kotowego. Aby zachowac statg powierzchniowg
predkos¢ skrawania, taka szybkos¢ posuwu powinna by¢ zwalniana. Parametr ustala minimalng szybkos¢
jako procent szybkosci zaprogramowane;.

45 MIRROR IMAGE X AXIS (Odbicie lustrzane w osi X)
46 MIRROR IMAGE Y AXIS (Odbicie lustrzane w osi Y)
47 MIRROR IMAGE Z AXIS (Odbicie lustrzane w osi Z)
48 MIRROR IMAGE Z AXIS (Odbicie lustrzane w osi A)

Parametry te mozna wiaczy¢ lub wytaczyé. Kiedy parametr jest wytgczony, ruch osi przebiega normalnie.
Kiedy jest wigczony, wskazany ruch w osi odbywa sie w kierunku odwrotnym (odbicie lustrzane) wzgledem
punktu zerowego przedmiotu.

49 SKIP SAME TOOL CHANGE (Pomin zmiane tego samego narzedzia)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczyé. Kiedy jest wytaczony, polecenie M16 zawsze spowoduje
uruchomienie sekwencji zmiany narzedzia, nawet jesli to samo narzedzie zostanie pdzniej wstawione do
wrzeciona. Kiedy jest wigczony, to polecenie zmiany narzedzia na to samo nie zostanie wykonane.

50 AUX AXIS SYNC (Synchronizacja osi pomocnhiczej)

Parametr ten stuzy do zmiany protokotu synchronizacji dla transmisji przez drugi port szeregowy. Jesli jest to
wartos¢ RTS/CTS, przewody sygnatowe w kablu szeregowym sg uzywane do przestania nadawcy polecenia
chwilowego wstrzymania transmisji, kiedy odbiorca ma nadmiar danych. Je$li jest to wartos¢ XON/XOFF, to te
znaki ASCII sg uzywane przez odbiorce do poinformowania nadawcy o wstrzymaniu transmisji. Najczestszym
ustawieniem jest XON/XOFF. Przed uzyciem parametru trzeba sprawdzi¢, czy sterownik serwa Haas pracuje
w takich samych warunkach.

Kody DC majg znaczenie takie, jak XON/XOFF, ale stuzg do wystania polecenia wtaczenia lub wytgczenia
perforatora lub czytnika tasmy. XMODEM jest protokotem komunikacji ustalonym dla odbiorcy i wedle jego
specyfikacji dane sg wysytane w blokach po 128 bajtow. Protokét ten gwarantuje niezawodnosc¢ potaczenia
przez port RS232, poniewaz jest sprawdzana integralnos¢ kazdego wystanego bloku. Wiecej informacji mozna
znalez¢ w rozdziale “Wczytywanie i wysytanie danych”.
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51 SAFETY SWITCH OVERRIDE (Przesterowanie przetacznika zabezpieczajacego)
Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczy€. Kiedy jest wytaczony, nie mozna uruchomié programu przy
otwartych drzwiczkach i ich otworzenie spowoduje zatrzymanie pracujgcego programu, podobnie jak przycisk
stopu posuwu. Kiedy jest wigczony i bity DOOR STOP SP oraz SAFETY CIRS parametru 57 majg wartos¢
zero, wartosc¢ tego parametru jest ignorowana. Podczas wigczania zasilania jednostki parametr jest
wytaczany.

52 G83 RETRACT ABOVE R (Cofniecie G83 ponad R)

Parametr jest liczbg z zakresu od 0.0 do 9.9999 cala. Zmienia sposéb pracy G83 i G73, kiedy nastepuje
powr6t do ptaszczyzny R. Wiekszos¢é programistow ustawia ptaszczyzne R ponad nacieciem, aby zapewni¢
swobode usuniecia wiéréw z otworu, ale w ten sposéb marnuje sie ruch, kiedy na jego poczatku “przewierca”
sie pustke. Jezeli parametr 52 wskazuje na odlegtos$¢ potrzebng do usuniecia wiéréw, ptaszczyzna R moze
zostaé umieszczona znacznie blizej obrabianego przedmiotu. Kiedy wystgpi odsuniecie do R, Z zostanie
umieszczone ponad R wyzej o zadang warto$¢.

53 JOG W/O ZERO RETURN (Impulsowanie bez powrotu do zera)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wytgczyé. Kiedy jest wytaczony, impulsowanie osi jest niedozwolone do
czasu zakonczenia operacji powrotu do punktu zerowego. Kiedy jest wigczony, mozna przed powrotem do
punktu zerowego prowadzi¢ impulsowanie w osi. Wtaczenie parametru moze by¢ niebezpieczne, poniewaz 0$
moze zderzyC sie z ogranicznikami, jednak dopuszczalna predkos¢ wynosi cal na minute lub 0.0010 cala na
podziatke kotka. Podczas wigczania zasilania jednostki parametr jest wytgczany.

54 AUX AXIS BAUD RATE (Szybkosé¢ transmisji dla osi pomocniczej)

Parametr umozliwia operatorowi zmiane szybkosci transmisji danych przez drugi port szeregowy. Ustawiona
wartos¢ obowigzuje w interfejsie z opcjonalnymi osiami C, U, V i W. Mozliwe wartosci to: 50, 110, 200, 300,
600, 1200, 2400, 4800, 7200, 9600, 19200, 38400. Wartos¢ 4800 jest standardowa dla sterownikéw serwa
Haas i dlatego nalezy nastawic takie same wartosci.

55 ENABLE DNC FROM MDI (Wiaczenie DNC z MDI)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wylaczyé. Kiedy jest wylaczony, nie mozna wybraé DNC. Kiedy jest
wigczony, DNC mozna wybraé nacisnieciem przycisku MDI, kiedy maszyna juz jest w trybie MDI. Opcja DNC
musi by¢ wigczona w sterowniku.

56 M30 RESTORE DEFAULT G (M30 odtwarza domysiny G)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczy¢. Kiedy jest wytgczony, to po zakonczeniu programu (M30) nie
zostang wprowadzone zmiany w kodach modalnych G. Kiedy jest wigczony, M30 spowoduje przywrécenie
domysinych wartosci we wszystkich kodach modalnych G. Kiedy parametr jest wigczony, przycisk RESET
réwniez spowoduje przywrocenie wartosci domysinych.

57 EXACT STOP CANNED X-Y (Doktadny stop w ruchu wielokrotnym X -Y)

Ten parametr mozna witgczy¢ lub wytaczyé. Kiedy jest wytaczony, szybki ruch X-Y zwigzany z cyklem
wielokrotnym moze, zaleznie od innych warunkow, nie uzyskaé doktadnego zatrzymania. Kiedy jest wigczony,
ruch X-Y zawsze uzyska dokfadny stop. Polecenia cykli wielokrotnych sg wtedy wykonywane wolniej, ale jest
mniejsze prawdopodobienstwo wystgpienia btedu nadmiernego zblizenia.

58 CUTTER COMPENSATION (Kompensacja noza)
Parametr steruje rodzajem kompensacji narzedzia uzywanym w sterowniku. Dostepne typy sa zblizone do
metod kompensacji stosowanych w innych sterownikach.
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59 PROBE OFFSET X+ (Korekcja dodatnia préobnika w osi X)
60 PROBE OFFSET X- (Korekcja ujemna prébnika w osi X)
61 PROBE OFFSET Y+ (Korekcja dodatnia probnika w osi Y)
62 PROBE OFFSET Y- (Korekcja ujemna prébnika w osi Y)

Parametry 59 do 62 stuzg do zdefiniowania przemieszczenia i wielkosci probnika wrzeciona. Podane wartosci
stosuje sie wytgczone dla prébnika. Zdefiniowane cztery liczby oznaczajg przebyta odlegto$¢ od miejsca, w ktdrym
probnik zostat uruchomiony do miejsca, w ktérym zostata wykryta powierzchnia. Wartosci te sg uzywane przez
polecenia G31, G36, G136 i M75. Moga by¢ ujemne i dodatnie. Jesli sSrednica probnika wynosi 0.23 cala i prébnik
zostat ustawiony doktadnie posrodku wrzeciona, to wszystkie cztery wartosci wyniosg 0.115 cala.

63 TOOL PROBE WIDTH (Szerokos¢ prébnika narzedzia)
Parametr stuzy do ustalenia szerokosci sondy uzywanej w testowaniu srednicy narzedzia. Podane wartosci
stosuje sie wylgczone dla prébnika. Sg uzywane przez polecenie G35.

64 T. OFS MEAS USES WORK

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wytaczy¢. Stuzy do zmiany znaczenia przycisku TOOL OFSET MESUR.
Kiedy jest wtgczony, wprowadzona korekcja narzedzia bedzie liczona wzgledem aktualnie wybranej korekcji
przedmiotu w osi Z. Kiedy jest wylaczony, korekcja narzedzie jest rowna potozeniu maszyny w osi Z.

65 GRAPH SCALE (HEIGHT) (Skala graficzna (wysokos¢))

Parametr stuzy do ustalenia wysokosci obszaru roboczego, ktéry jest wyswietlany w ekranie graficznym. Jego
wielkos¢ maksymalna jest automatycznie ograniczana do wysokosci domysinej. Wielkoscig domysing jest
caty obszar roboczy maszyny. Inng skale mozna ustali¢ za pomoca nastepujgcego wzoru: Domysing
warto$cig parametru jest catkowite przemieszczenie w osi Y.

Catkowite przemieszczenie Y = parametr 20 / parametr 19 (16.25 VF-0 do VF-2)
Skala = Przemieszczenie catkowite Y / parametr 65

66 GRAPHICS X OFFSET (Przesuniecie X w ekranie graficznym)
Parametr stuzy do ustalenia prawej granicy w oknie skalowania w odniesieniu do potozenia zerowego X
maszyny (zobacz rozdziat “Ekrany”). Wartoscig domy$ing jest zero.

67 GRAPHICS Y OFFSET (Przesuniecie Y w ekranie graficznym)
Parametr stuzy do ustalenia gornej granicy w oknie skalowania w odniesieniu do potozenia zerowego Y
maszyny (zobacz rozdziat “Ekrany”). Wartoscig domys$ing jest zero.

68 GRAPHICS Z OFFSET (Przesuniecie Z w ekranie graficznym)
Zarezerwowane do wykorzystania w przysztosci.

69 DPRNT LEADING SPACES (Spacje poprzedzajace DPRNT)

Ten parametr mozna wigczy¢ lub wytaczy¢. Blokuje wstawianie spacji generowanych przez zdanie formatu
DPRNT uzywane w makropoleceniach. W zdaniu DPRNT format okresla liczbe znakéw wysytanych przez port
szeregowy dla czesci catkowitej wartosci zmiennej. Jesli liczba ta jest mniejsza od dopuszczalnej, to sg
wstawiane spacje poprzedzajgce wartosci. Jezeli parametr jest wylgczony, to spacje takie nie sg wstawiane.
Ponizszy przyktad ilustruje zachowanie sterownika, kiedy parametr jest wytaczony lub wigczony.

#1=3.0; Parametr 69: Wyt. Wt
GO0 G90 X#1; Wyijscie: X3.0000 X 3.0000
DPRNT[X#1[44]] ;

Domyslnie parametr jest wylaczony.

70 DPRNT OPEN/CLOSE DCODE (Kod OPEN/CLOSE w zdaniu DPRNT)

Ten parametr mozna wtgczy¢ lub wytgczy¢. Parametr decyduje o tym, czy zdania POPEN i PCLOS w
makropoleceniach wysytajg kody sterujgce DC do portu szeregowego. Kiedy parametr jest wigczony, to kody
sg wysytane. Kiedy jest wytgczony, wysytanie kodow jest wstrzymane. Domysinie parametr jest wigczony.
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7 DEFAULT G51 SCALING (Domysine skalowanie G51)
Parametr ustala warto$¢ skalowania uzytg w poleceniu G51, kiedy adres P nie znajduje sie w tym samym
bloku. Musi mieécic¢ sie w przedziale od 0.001 do 8380.000 cali. Wartoscig domysing jest 1.000.

72 DEFAULT G68 ROTATION (Domysiny obrét G68)
Parametr ustala w stopniach warto$¢ skalowania uzyta w poleceniu G68, kiedy adres R nie znajduje sie w tym
samym bloku. Musi miesci¢ sie w przedziale od 0.0000 do 360.0000. Wartoscig domysing jest 0.0000.

73 G68 INCREMENTAL ANGLE (Kat przyrostowy G68)

Ten parametr mozna wiaczyé lub wytgczyé. Jest to przetacznik, ktéry umozliwia zwiekszenie zmiennej
wewnetrznej, ktéra steruje obrotami, po kazdym odwotaniu do polecenia G68. Kiedy jest wigczony i polecenie
G68 zostanie wykonane w trybie przyrostowym (G91), to warto$¢ podana w adresie R zostanie dodana do
wartosci wewnetrznej. W innym przypadku wartos¢ wewnetrzna przyjmie wartos¢ obrotéw zdefiniowang przez
R. Domyslnie parametr jest wytaczony.

74 9xxxx PROGS TRACE (Sledzenie programéw 9xxxx)

Parametr ten, wraz z parametrem 75, jest uzywany do analizowania programéw CNC. Kiedy parametr 74 jest wigczony,
sterownik wyswietli wszystkie bloki, ktére sg wykonywane w programach o numerze O réwnym lub wiekszym od 9000.
Kiedy jest wytaczony, sterownik nie wy$wietli blokéw serii 9000. Domysinie parametr jest wiaczony.

75 9xxx PROGS SINGLE BLK (Programy 9xxx w pojedynczym bloku)

Kiedy parametr jest wiaczony i sterownik pracuje w trybie pojedynczego bloku, wéwczas przetwarzanie programdéw serii
9000 zostanie wstrzymane przy kazdym bloku i operator musi nacisngé przycisk CYCLE START. Kiedy parametr jest
wylaczony, to wszystkie bloku w programach serii 9000 sg wykonywane w sposéb ciagty, nawet jesli jest wigczony tryb
pojedynczego bloku. Domy$Inie parametr jest wigczony.

Jezeli zaréwno parametr 74 jak i 75 sg wigczonej, sterownik pracuje normalnie. Oznacza to, ze wszystkie wykonywane
bloki sg podswietlane i wyswietlane, a w trybie pojedynczego bloku miedzy blokami wystepuje przerwa.

Jesli parametr 74 i parametr 75 sg wylaczone, do sterowanie wykona programy serii 9000 bez wyswietlania
blokéw sktadajgcych sie na te programy. JeZeli sterowanie pracuje w trybie pojedynczego bloku, nie wystapi
przerwa miedzy blokami programu serii 9000.

Jezeli natomiast parametr 75 jest wigczony, a parametr 74 jest wylgczony, to programy serii 9000 sg
wyswietlane podczas ich wykonywania.

76 TOOL RELEASE LOCK OUT (Blokada zwolnienia narzedzia)
Kiedy parametr jest wigczony, przycisk zwalniajacy narzedzie jest wytgczony. Domysinie parametr jest
wytaczony.

77 SCALE INTEGER F (Skala catkowita F)

Parametr jest przydatny dla tych oséb, ktére chcg uruchamiac programy opracowane dla sterownikéw innych
niz Haas. Umozliwia operatorowi wybranie sposobu interpretacji przez sterownik adreséw F, ktére nie zawierajg
kropki dziesietnej. (Zaleca sie, aby programista zawsze uzywat kropki dziesietnej.) Parametr moze przyjac

nastepujace wartosci:

DEFAULT - F12 jest interpretowane jako 0.0012 jednostek/minute
INTEGER - “ “ “ 12.0 “

N - “ “ 1.2 “

.01 - “ “ A2

.001 - “ “ 012

.0001 - “ “ .0012

Domysinie parametr ma warto$¢ DEFAULT.

78 FIFTH-AXIS ENABLE (Wiacz piata os)

Kiedy jest wytaczony, pigta o$ jest wylgczona i nie mozna do niej przesyta¢ Zzadnych poleceh. Kiedy jest
wiaczony, zostang przywotane wybrane parametry zwigzane z typem stotu obrotowego. Zmiana parametrow
obrotowych jest zapisywana pod typem wybranego stotu i mozna je uzy¢ w innym czasie. Aby zmienic
warto$¢ tego parametru, serwa muszg by¢ wytaczone.
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79 FIFTH-AXIS DIAMETER (Srednica piatej osi)

Warto$¢ numeryczna. Uzywana do zdefiniowania katowej szybko$ci posuwu w osi B. Musi mie$ci¢ sie w
przedziale od 0.0 do 50 cali. Poniewaz szybkos¢ posuwu jest podawana w programie zawsze jako cale na
minute (lub mm/minute), to sterownik musi znaé srednice przedmiotu obrabianego w osi B, aby obliczyé
katowa szybkos¢ posuwu. Kiedy warto$¢ parametru jest poprawnie nastawiona, powierzchniowa predkos¢
skrawania w obrébce kotowe bedzie doktadnie réwna szybkosci posuwu zaprogramowanej w sterowniku.
Szybkosé posuwu bedzie poprawna tylko jesli o$ jest prostopadta do pozostatych osi.

80 MIRROR IMAGE B AXIS (Odbicie lustrzane w osi B)

Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczy¢. Kiedy parametr jest wytgczony, ruch osi przebiega normalnie.
Kiedy jest wiaczony, wskazany ruch w osi B odbywa sie w kierunku odwrotnym (odbicie lustrzane) wzgledem
punktu zerowego przedmiotu.

81 TOOL AT POWER DOWN (Narzedzie przy wylaczaniu zasilania)
Kiedy zostanie nacidniety przycisk wigczajacy zasilanie POWER UP, sterownik zmieni narzedzie na inne wskazane w
tym parametrze. Jesli zostanie podana warto$¢ zerowa (0), narzedzie nie zmieni sie. Wartoscig domysing jest 1.

82 LANGUAGE (Jezyk)
Parametr umozliwia zmiane jezyka komunikacji ze sterownikiem. Jesli wybrany jezyk nie jest dostepny w
sterowniku, na ekranie pojawi sie komunikat NOT AVAILABLE.

83 M30/RESETS OVERRIDES (M30 Zeruje przesterowania)
Po wigczeniu parametru polecenie M30 spowoduje przywrdcenie domysinych wartosci szybkosci posuwu,
szybkiego biegu i obrotéw wrzeciona.

84 TOOL OVERLOAD ACTION (Reakcja na przecigzenie narzedzia)

Parametr definiuje reakcje na kazdorazowe przecigzenie narzedzia (ALARM, FEEDHOLD, BEEP,
AUTOFEED). Jesli zostanie ustawiona wartos¢ FEEDHOLD, po spetnieniu warunku przecigzenia zostanie
wyswietlony komunikat “Tool Overload” (Przecigzenie narzedzia). Komunikat mozna usung¢ nacisnieciem
dowolnego przycisku. Wartos¢ AUTOFEED powoduje automatyczne ograniczenie szybkosci skrawania,
dopasowujac jg do aktualnego obcigzenia (zobacz ekran z informacjami o obcigzeniu narzedzia).

Uwagi: Podczas gwintowania (sztywnego i swobodnego) mozliwo$¢ zmiany
szybkosci i przesterowanie ustawien wrzeciona sg zablokowane, dlatego
ustawienie AUTOFEED nie bedzie skuteczne (mimo to na wyswietlaczu
bedzie wida¢ reakcje na naciskanie przyciskéw przesterowania).

Funkcja AUTOFEED nie powinna by¢ uzywana do frezowania gwintow lub
podczas korzystania z samopowrotnej gtowicy gwintujacej, poniewaz moze
spowodowaé nieprzewidziane zachowanie maszyny i doprowadzi¢ do
zderzenia.

Na zakonczenie wykonywania programu lub kiedy operator naci$nie przycisk
RESET lub wytaczy funkcje AUTOFEED, zostanie odtworzona ostatnia
zaprogramowania szybko$¢ posuwu.

Operator moze korzysta¢ z przyciskdw przesterowania szybkosci posuwu,
kiedy jest wigczona funkcja AUTOFEED. Dopdki nie jest przekroczone
dopuszczalne obcigzenie narzedzia, przyciski dziatajg zgodnie ze swoim
przeznaczeniem, a zmieniona szybkos¢ posuwu zostanie zaakceptowana
przez funkcje AUTOFEED jako nowa zaprogramowana szybko$¢ posuwu.
Jezeli jednak dopuszczalne obcigzenie narzedzia zostato przekroczone,
sterownik zignoruje naciskanie przyciskow przesterowania szybkosci
skrawania, a zaprogramowana szybkos¢ nie ulegnie zmianie.
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85 MAX CORNER ROUNDING (MAKSYMALNE ZAOKRaGLANIE NAROZzY)

Stuzy do ustalenia doktadnosci zaokraglania narozy z zadana tolerancjg. Poczatkowa warto$¢ domysina to
0.05 cala. Jesli parametr ma wartos¢ zerowa, to sterownik pracuje tak, jak w przypadku zadania polecenia
doktadnego stopu w kazdym bloku z przemieszczeniem. Parametr 134 zostanie uzyty jako wartos¢
minimalna, dlatego maszyna nie zwolni do bardzo matych predkosci. Mozna w zamian zastosowac polecenie
G187 w programie, aby zmieni¢ obowigzujacg wartos¢ wprowadzong parametrem 85 bez statej zmiany tego
parametru. Ta metoda jest korzystniejsza i nie wymaga ponownego uruchomienia komputera maszyny.
Wartos¢ zwolnienia zalezy od sposobu potgczenia kolejnych posuwoéw.

Program Point The following two conditions would occur at the same feed
rate and setting 85 value.

No slowdown required to meet accuracy setting
Setting 85= 0.002

Setting 85= 0.005

Much lower speed needed to machine into the corner

Przyktady zastosowania parametru 85

Opis
Program Point = Zaprogramowany punkt
Setting 85 = Parametr 85

The following two conditions would occur at the same feed rate and setting 85 value = Przy tej samej szybkooeci posuwu i
wartoceci parametru 85 mog"' wyst'pise nastgpuj'ce dwa warunki.

No slowdown required to meet accuracy setting = Nie trzeba zwalniaae, aby zachowaae nastawion' dok®*adnocese

Much lower speed needed to machine into the corner = Do obrébki naroia potrzebna jest dui0 mniejsza prgdkoceae

87 M06 RESETS OVERRIDE (M06 zeruje przesterowanie)
Ten parametr mozna wiaczy¢ lub wytaczy¢. Kiedy podczas wykonywania M06 parametr jest wiaczony,
wszystkie przesterowania sg kasowane i przyjmujg wczesniej zaprogramowane wartosci.

88 RESET RESETS OVERRIDE (RESET zeruje przesterowania)
Jezeli parametr jest witgczony i zostanie nacisniety przycisk reset, wszystkie przesterowania sg kasowane i
przyjmujg wczesniej zaprogramowane wartosci.

20 MAX TOOLS TO DISPLAY (Wyswietlane narzedzia)
Parametr ogranicza liczbe narzedzi, ktdre sg wyswietlane w ekranie geometrii narzedzia. Parametr moze
przyjac¢ wartos¢ od 1 do 200.

100 SCREEN SAVER DELAY (0P()2NIENIE WiaCZENIA WYGASZACZA EKRANU)
Funkcja ta jest stosowana, kiedy maszyna nie pracuje lub pracuje bez nadzoru i pozwala unikng¢ wypalenia
luminoforu w monitorze na skutek ciggtego wyswietlania jednej informacji przez wiele godzin. Kiedy parametr
ma wartos¢ 0, praca maszyny nie ulega zmianie. Jesli ma wartos¢ rézng od zera, to po wskazanej liczbie
minut po ostatnim naci$nieciu przycisku lub poruszenia kétkiem recznym i w przypadku braku alarméw
zostanie wigczony wygaszacz ekranu. Kazde nacisniecie dowolnego przycisku, alarm lub poruszenie kétkiem
recznym spowoduje jego wytgczenie. Wygaszacz nie zostanie wtgczony, jezeli sterownik pracuje w trybie
odpoczynku, w trybie impulsowania, edycji, MEM lub MDI z wyswietlonym ekranem PRGRM, w trybie
graficznym lub w dowolnym innym ekranie edycyjnym. Kiedy wygaszacz jest wigczony, na ekranie w
losowych miejscach pustego ekranu jest co dwie sekundy wyswietlana informacja “SCREEN SAVER”.
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101 FEED OVERIDE -> RAPID (Przesterowanie posuwu i szybkiego biegu)

Kiedy parametr jest wylgczony, praca maszyny nie ulega zmianie. Kiedy jest wigczony i zostanie nacisniety
przycisk HANDLE CONTROL FEED RATE (Szybkos$¢ posuwu w sterowaniu recznym), to kotko reczne ma
wptyw zardéwno na przesterowanie szybkosci posuwu jak i na przesterowanie szybkiego biegu. Oznacza to, ze
zmiana przesterowania szybkosci posuwu powoduje proporcjonalng zmiane szybkiego biegu. Maksymalna
szybkos¢ szybkiego przesuwu bedzie utrzymywana na poziomie 100% lub 50% zaleznie od wartosci
parametru 10.

103 CYC START/FH SAME KEY (CYCLE START i FEED HOLD to ten sam przycisk)
Parametr moze byé wiaczony lub wytaczony. Kiedy parametr jest wytaczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy jest wtgczony, do uruchomienia programu trzeba nacisng¢ i przytrzymac przycisk CYCLE START. Kiedy
przycisk CYCLE START zostanie zwolniony, zostanie wystany sygnat FEED HOLD.

Parametr ten nie moze by¢ wigczony, jesli rownoczesnie jest wigczony parametr 104. Kiedy jeden z tych
parametrow jest wigczony, do drugi zostanie automatycznie wytgczony. Warto$¢ parametru mozna zmienié
podczas pracy programu.

104 JOG HANDL TO SNGL BLK (Kétko reczne do pojedynczego bloku)

Parametr moze byé wiaczony lub wytaczony. Kiedy parametr jest wytaczony, maszyna pracuje normalnie.
Kiedy parametr jest wigczony i wybrano tryb pojedynczego bloku, to kétko reczne mozna uzy¢ do krokowego
wykonania poleceh programu.

Zmiana kierunku obrotéw kotka recznego spowoduje wygenerowanie sygnatu stopu posuwu. Takie rozwigzanie
moze okazac sie korzystne w przypadku niespodziewanego napotkania dtugiego bloku.

Do rozpoczecia programu trzeba uzy¢ przycisku CYCLE START.

Parametr ten nie moze by¢ wigczony, jesli rownoczesnie jest wigczony parametr 103. Kiedy jeden z tych
parametrow jest wtgczony, do drugi zostanie automatycznie wytgczony. Warto$¢ parametru mozna zmienié
podczas pracy programu.

108 QUICK ROTARY G28 (Szybkie polecenie obrotowe G28)

Parametr moze by¢ wigczony lub wytaczony. Kiedy parametr jest wigczony, polecenie G28 spowoduje powrét
osi obrotowej do punktu zerowego, kiedy zadano polecenie obrotu przekraczajace 360 stopni. Na przykifad,
jesli o$ obrotowa otrzymata polecenie obrotu o0 361 stopni i parametr jest wigczony, to polecenie G28
spowoduje przemieszczenie tylko o jeden stopien zamiast wykonywania petnego obrotu i jeszcze jednego
stopnia. Pozostate kody G, takie jak GO0 i GO1, nie sg zalezne od wartosci tego parametru.

109 WARM-UP TIME IN MIN. (Czas rozgrzania w minutach)
Parametr podaje liczbe minut (maksymalnie 300 od wigczenia maszyny), po ktérych zostanie zastosowana
kompensacja. Jesli wartos¢ parametru wynosi zero, kompensacja nie zostanie zastosowana.

110 WARMUP X DISTANCE (Kompensacja X podczas rozgrzania)
111 WARMUP Y DISTANCE (Kompensacja Y podczas rozgrzania)
112 WARMUP Z DISTANCE (Kompensacja Z podczas rozgrzania)

Parametry 110 111 i 112 ustalajg warto$¢ kompensacji (maksymalnie +/- 0.0020" lub +/- 0.051 mm)
zastosowanej odpowiednio w osiach X, Y i Z. Kompensacja nie zostanie zastosowana, jesli wartos¢ parametru
wynosi zero.

114 CONVEYOR CYCLE TIME (MINUTES) (CZAS CYKLU PRZENOSNIKA (W MINUTACH))

115 CONVEYOR ON-TIME (MINUTES) (CZAS WiaCZENIA PRZENOSNIKA (W MINUTACH))
PowyZzsze dwa parametry sterujg przerywang praca przenosnika widrow. Jesli parametr 114 ma wartosé zero,
to zachowanie przenosnika bedzie normalne. Jesli w parametrze zapisano pewnag liczbe minut, przenosnik

wioréw automatycznie wytgczy sie po czasie podanym w parametrze 115, po czym samoczynnie sie wtgczy.
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Parametr 114 decyduje o czestosci powtarzania tego cyklu. Jezeli parametr 114 ma warto$¢ 30, a parametr
115 ma wartos$¢ 2, to przenosnik wiaczy sie co pét godziny na dwie minuty, po czym wytaczy sie. Czas
wigczenia przenosnika nie powinien przekraczaé 80% czasu cyklu.

UWAGA: Przycisk CHIP FWD (lub polecenie M31) powoduje witgczenie ruchu
przenosnika do przodu i uruchomienie cyklu.

UWAGA: Przycisk CHIP REV (lub polecenie M32) powoduje witaczenie ruchu
przenos$nika do tytu i uruchomienie cyklu.

Uwagi: Przycisk CHIP STOP (lub polecenie M33) powoduje zatrzymanie
przenos$nika i odwotanie cyklu. Jesli parametr bit 16 parametru 209
CNVY DR OVRD ma warto$¢ 0 i przeno$nik wiérow pracuje, to
otworzenie drzwiczek spowoduje zatrzymanie przenosnika i wstrzymanie
cyklu. Po zamknieciu drzwiczek cykl zostanie wznowiony.

Jezeli parametr 209 CNVY DR OVRD ma ustawiong wartos¢ 1 i
przenos$nik pracuje, to po otworzeniu drzwiczek przenosnik bedzie
pracowat do konhca cyklu, na jego koncu zatrzyma sie i cykl zostanie
anulowany. Po zamknieciu drzwiczek cykl zostanie wznowiony.

W Zzadnych okolicznosciach przeno$nik wiéréw nie rozpocznie pracy,
kiedy drzwiczki sg otwarte.

116 PIVOT LENGTH only changeable in DEBUG mode
(Wartos¢é PIVOT LENGTH (dtugos¢ ramienia obrotowego) zmieniana tylko w trybie
DEBUG (sledzenia))
Parametr ten stuzy do unikniecia przypadkowej straty nastawionej wartosci. Parametr 116 jest przeznaczony
do jednokrotnego ustawienia, kiedy maszyna jest produkowana i nie podlega zmianie do czasu wprowadzenia
fizycznych modyfikacji maszyny. Plik z warto$ciami mozna wczytaé z dyskietki lub wgra¢ przez port RS232,
co spowoduje zastapienie warto$ci wszystkich nastaw. Jezeli jednak sterownik nie jest w trybie DEBUG i
wartos¢ parametru 116 ma zostaé zmieniona, to zostang zmienione wszystkie parametry z wyjatkiem 116 i
wigczy sie alarm 202 SETTING CRC ERROR.

117 G143 GLOBAL OFFSET (G143 Korekcja globalna)

Parametr ten jest przeznaczony dla klientow, ktorzy korzystajg z frezarek 5 osiowych i pragng przenies¢
programy i narzedzia miedzy nimi. Uzytkownik moze w tym parametrze wprowadzi¢ r6znice dtugosci ramienia
obrotowego, ktére zostang zastosowane w kompensaciji dtugosci narzedzia G143.

118 M99 BUMPS M30 CNTRS.

Kiedy parametr jest wkaczony, polecenie M99 spowoduje wzrost warto$ci widocznych licznikéw M30 po
nacisnieciu przycisku CURNT COMNDS i dwukrotnym PAGE DOWN. Polecenie M99 spowoduje wzrost
licznikéw tylko w trybie petli w programie gtdwnym, a nie w podprogramie. M99 uzyte jako powroét z
podprogramu lub z wartoscig P do wykonania skoku do innego miejsca programu nie powoduje zmiany
wartosci licznikéw M30.

119 OFFSET LOCK (Blokada korekcji)

Parametr moze by¢ wtaczony lub wytaczony. Kiedy parametr jest wytaczony, nie wystepujg zmiany w pracy
maszyny. Kiedy jest wtaczony, uzytkownik nie moze zmienia¢ zadnych korekcji. Parametr nie wptywa na
prace programoéw, ktére wprowadzajg zmiany wartosci korekcji.

120 MACRO VAR LOCK (Blokada zmiennej makropolecenia)

Parametr moze by¢ wtaczony lub wytaczony. Kiedy parametr jest wytaczony, nie wystepujg zmiany w pracy
maszyny. Kiedy jest witgczony, uzytkownik nie moze zmienia¢ Zzadnych zmiennych makropolecen. Parametr
nie wpltywa na prace programow, ktére wprowadzajg zmiany wartosci takich parametrow.
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121 APC PAL. ONE LOAD X

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przysztosci z oprogramowaniem zmieniacza palet, ktére
zastgpi makropolecenie. Parametr okresla potozenie zaktadania palety #1 APC w osi X. Powinien zosta¢
nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

122 APC PAL. ONE LOAD Y

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przysztosci z oprogramowaniem zmieniacza palet, ktére
zastgpi makropolecenie. Parametr okresla potozenie zaktadania palety #1 APC w osi Y. Powinien zostaé
nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

123 APC PAL. ONE UNLOAD X

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przysztosci z oprogramowaniem zmieniacza palet, ktore
zastapi makropolecenie. Parametr okresla potozenie zdejmowania palety #1 APC w osi X. Powinien zostaé
nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

124 APC PAL. ONE UNLOAD Y

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przysztosci z oprogramowaniem zmieniacza palet, ktére
zastapi makropolecenie. Parametr okresla potozenie zdejmowania palety #1 APC w osi Y. Powinien zosta¢
nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

125 APC PAL. TWO LOAD X

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przysztosci z oprogramowaniem zmieniacza palet, ktére
zastgpi makropolecenie. Parametr okresla potozenie zaktadania palety #2 APC w osi X. Powinien zosta¢
nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

126 APC PAL. TWO LOAD Y

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przysztosci z oprogramowaniem zmieniacza palet, ktére
zastgpi makropolecenie. Parametr okresla potozenie zaktadania palety #2 APC w osi Y. Powinien zostaé
nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

127 APC PAL. TWO UNLOAD X

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przysztosci z oprogramowaniem zmieniacza palet, kt6re
zastapi makropolecenie. Parametr okresla potozenie zdejmowania palety #2 APC w osi X. Powinien zostaé
nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

128 APC PAL. TWO UNLOAD Y

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przysztosci z oprogramowaniem zmieniacza palet, ktére
zastapi makropolecenie. Parametr okresla potozenie zdejmowania palety #2 APC w osi Y. Powinien zosta¢
nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

129 APC PAL. SAFE X POS

Parametr jest przeznaczony do wykorzystania w przyszto$ci z oprogramowaniem zmieniacza palet, ktore
zastapi makropolecenie. Jest to potozenie odbiornika w osi X, gdzie mozna bezpiecznie otworzy¢ drzwiczki.
Powinien zostaé nastawiony podczas instalacji APC. Jednostkami zadawania sg cale lub mm.

130 RIGID-TAP RETRACT MULT

Parametr ten zwieksza szybkos¢ szybkiego wycofania po sztywnym gwintowaniu otworu G84. Jesli ma
wartos¢ 0 lub 1, maszyna zachowuje sie normalnie. Jezeli ma warto$¢ 2, to jego dziatanie jest rbwnoznaczne
z uruchomieniem polecenia G84 z kodem J o wartosci 2. Oznacza to, ze wrzeciono zostanie wycofane z
predkos$cig dwukrotnie wieksza, niz zostato zagtebione. Jezeli wartos¢ wynosi 3, to wrzeciono wycofa sie trzy
razy szybciej. Zauwaz, ze podanie wartosci J w poleceniu gwintowania sztywnego spowoduje przesterowanie
parametru 130.
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131 AUTO DOOR (Automatyczne drzwiczki)

Jest to nowy parametr przeznaczony do obstugi automatycznych drzwiczek. Parametr powinien by¢ wigczony,
kiedy jest zainstalowane automatyczne sterowanie drzwiczkami i ma ono dziata¢ poprawnie. W innych
przypadkach parametr powinien by¢ wytgczony. Kiedy parametr jest wtgczony, nalezy sprawdzi¢ nastepujace
wartosci:

Parametr 51 DOOR HOLD OVERRIDE wartos¢ ON (wt.). Parametr 57 SAFETY CIRC ma wartos$¢ zerowa.
Parametry 292, 293 i 251 ma odpowiednie wartosci (zobacz ich definicje w kolejnych opisach). Drzwiczki
zamkna sie, kiedy zostanie nacisniety przycisk CYCLE START oraz otworza sie, kiedy program dojdzie do
polecenia MO0 M0O1 (po wtaczeniu OPT STOP) lub do polecenia M30, kiedy wrzeciono zostanie zatrzymane.
Jesli jednak ktorykolwiek z wymienionych parametrow jest ustawiony nieprawidtowo, funkcja automatycznych
drzwiczek nie bedzie pracowata.

133 NETWORKI/ZIP OFF/ON (Wiaczenie lub wylaczenie karty sieciowej)

Parametr mozna wigczy¢ lub wytaczy¢. Stuzy on do uruchamiania wewnetrznej karty Zip/Enet PC104 w chwili
wigczenia zasilania. Kiedy parametr jest wytaczony, jednostka CNC nie uzyska dostepu do karty. Kiedy
parametr jest wigczony, jednostka CNC uzyska dostep w chwili wigczenia zasilania i wyswietli komunikat
“‘LOADING” na ekranie Zip/Enet zaraz pod warto$cig parametru 139. Po pewnym czasie (najwyzej 2 minuty)
sterownik wyswietli komunikat “DISK DONE”, co oznacza, ze zostata nawigzana komunikacja z wewnetrzng
kartg PC104 i Ze mozna korzystac ze sterownika.

134 CONNECTION TYPE (Typ pofaczenia)

Parametr moze przyja¢ wartos¢ FLOPPY, NET lub ZIP. Kiedy jest ustawiona warto$¢ FLOPPY, wczytywanie i
zapisywanie programow bedzie odbywac sie w zwykty sposdb przez stacje dyskietek zainstalowang w
sterowniku. Kiedy jest ustawiona wartos¢ NET, wczytywanie i zapisywanie programu bedzie odbywato sie
przez potagczenie sieciowe, jesli zostato ono poprawnie zestawione w chwili wigczania zasilania. Jesli parametr
ma wartos¢ ZIP, wczytywanie i zapisywanie programéw bedzie odbywato sie za pomoca napedu ZIP
dostarczonego we wiasnym zakresie (zaktadajac, ze naped jest podtaczony). Jesli parametr 133 jest
wigczony, to warto$¢ parametru 134 zostanie wyswietlona na ekranie LISTPROG w nastepujacy sposoéb: F4
DIR-FLOPPY, F4 DIR-NET lub F4 DIR-ZIP.

135 NETWORK TYPE (Typ sieci)

Parametr moze przyjaé¢ wartos¢ NONE, NOVELL, NT/IPX lub NT/TCP i oznacza rodzaj realizowanego
potaczenia sieciowego. Kiedy jest ustawiona warto§¢ NONE, mozna uzyskac¢ dostep tylko do dyskietki lub do
stacji Zip.

136 SERVER (Serwer)
Parametr stuzy do przechowania zdefiniowanej nazwy serwera (do 8 znakéw). Jesli parametr nie ma by¢
uzywany, nalezy wpisa¢ znak $rednika (EOB).

137 USERNAME (Nazwa uzytkownika)

This setting is used to contain the user-specified account name (up to 8 characters long.) If this setting is not
to be used, the user should enter a semicolon (EOB.)

138 PASSWORD (Hasto)

Parametr stuzy do przechowania zdefiniowanego hasta (do 8 znakéw). Jesli parametr nie ma by¢ uzywany,
nalezy wpisa¢ znak $rednika (EOB).

139 PATH (Sciezka dostepu)

Parametr ten stuzy do przechowywania wskazanej przez uzytkownika $ciezki do katalogu Novell lub nazwy
katalogu gtéwnego NT, zaleznie od uzywanego serwera sieciowego (maksymalnie 18 znakow). W sieci Novell
bedzie to nazwa katalogu uzytkownika, na przyktad: UA\USERS\JOHNDOE. W sieci Microsoft bedzie to
nazwa katalogu gtéwnego lub docelowego, na przyktad: USERS\JOHNDOE. Jesli parametr nie ma by¢
uzywany, nalezy wpisaé¢ znak $rednika (EOB).
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140 TCP ADDR (Adres TCP)

Parametr jest uzywany tylko w sieciach TCP i zawiera statyczny adres TCP/IP w domenie wskazanej przez
serwer (maksymalnie 15 znakéw). Na przyktad: 192.168.1.2. Jesli parametr nie ma by¢ uzywany, nalezy
wpisaé znak $rednika (EOB).

141 SUBNET (Podsie¢)

Parametr jest uzywany wytacznie w sieciach TCP i zawiera zdefiniowang przez uzytkownika maske podsieci
(maksymalnie 15 znakow). Na przyktad: 255.255.255.0. Jesli parametr nie ma by¢ uzywany, nalezy wpisac
znak srednika (EOB).

142 OFFSET CHNG TOLERANCE (Tolerancja na zmiane korekcji)

Parametr powoduje wyswietlenie ostrzezenia, jesli wartos¢ korekcji zmieni sie wiecej, niz o zadang wartosc.
Jego zadaniem jest utatwienie unikania btedow. Uzytkownik moze wprowadzi¢ dowolna liczbe z zakresu od 0
do 99.9999. Jezeli parametr ma wartos¢ zerowa, to funkcja nie jest wigczona i sterownik zachowuje sie bez
zmian. Jezeli parametr ma warto$¢ rozng od zera, to w przypadku préby zmiany korekcji o warto$¢ wieksza,
niz warto$¢ parametru (w kierunku dodatnim lub ujemnym), zostanie wyswietlony nastepujacy komunikat:

XX changes the offset by more than Setting 142! Accept
(Y/N)?” (XY zmieni korekcje o wiecej, niz ustalono w par. 142! Czy zezwoli¢ (Y/N)?)

Jesli zostanie naci$niety klawisz “Y”, sterownik uaktualni warto$¢ korekcji, w przeciwnym razie zadanie
zmiany zostanie odrzucone.

143 MACHINE DATA COLLECT (Zebranie danych maszynowych)

Jest to nowa funkcja, ktéra umozliwia uzytkownikowi uzyskanie danych ze sterownika za pomocag
polecenia Q wystanego przez port RS232. Sterownik odpowie na polecenie Q tylko wtedy, kiedy parametr jest
wigczony. Zostanie zastosowany nastepujacy format danych wyjsciowych:

<STX> <odpowiedz CSV> <ETB> <CR/LF> <0x3E>
Uwaga: STX = 0x02 (ctrl-B), ETB = 0x17 (ctrl-W). Mozna wykorzystac nastepujace polecenia:

Q100 - Numer seryjny maszyny

Q101 - Wersja oprogramowania sterujgcego

Q102 - Numer modelu maszyny

Q104 - Tryb (LIST PROG, MDI, MEM, JOG, itd.)

Q200 - Catkowita liczba zmian narzedzia

Q201 - Numer uzywanego narzedzia

Q300 - Czas rozruchu (catkowity)

Q301 - Czas posuwu (catkowity)

Q303 - Czas ostatniego cyklu

Q304 - Czas poprzedniego cyklu

Q400 - obecnie nie uzywany

Q401 - obecnie nie uzywany

Q402 - M30 licznik przedmiotow #1 (mozna wyzerowaé w sterowniku)
Q403 - M30 licznik przedmiotow #2 (mozna wyzerowaé w sterowniku)
Q500 - trzy w jednym (PROGRAM, Oxxxxx, STATUS, PARTS, xxxxx)

Jezeli sterownik jest zajety, zostanie wyprowadzona informacja “STATUS, BUSY”. Jezeli Zgdanie nie zostanie
rozpoznane, sterownik wyswietli informacje “UNKNOWN?”.

143 MACHINE DATA COLLECT (Zebranie danych maszynowych)

Funkcja umozliwia uzytkownikowi uzyskanie danych ze sterownika za pomocg polecenia Q wystanego przez
port RS232. Sterownik odpowie na polecenie Q tylko wtedy, kiedy parametr jest witaczony. Zostanie
zastosowany nastepujacy format danych wyjsciowych: <STX> <odpowiedz CSV> <ETB> <CR/LF> <0x3E>

Uwaga: STX = 0x02 (ctrl-B), ETB = 0x17 (ctrl-W)
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Mozna wykorzystaé nastepujace polecenia:

Q100 - Numer seryjny maszyny

Q101 - Wersja oprogramowania sterujgcego

Q102 - Numer modelu maszyny

Q104 - Tryb (LIST PROG, MDI, MEM, JOG, itd.)

Q200 - Catkowita liczba zmian narzedzia

Q201 - Numer uzywanego narzedzia

Q300 - Czas rozruchu (catkowity)

Q301 - Czas posuwu (catkowity)

Q303 - Czas ostatniego cyklu

Q304 - Czas poprzedniego cyklu

Q400 - obecnie nie uzywany

Q401 - obecnie nie uzywany

Q402 - M30 licznik przedmiotow #1 (mozna wyzerowaé w sterowniku)
Q403 - M30 licznik przedmiotow #2 (mozna wyzerowac w sterowniku)
Q500 - trzy w jednym (PROGRAM,Oxxxxx,STATUS,PARTS,xxxxx)

Jezeli sterownik jest zajety, zostanie wyprowadzona informacja “STATUS, BUSY”.

Jezeli zgdanie nie zostanie rozpoznane, sterownik wyswietli informacje “UNKNOWN?”.

144 FEED OVERIDE -> SPINDLE (Przesterowanie posuwu i wrzeciona)

Zadaniem tego parametru jest utrzymywanie statego wydatku wiéréw, kiedy zostanie zastosowane
przesterowanie. Kiedy parametr jest wytgczony, praca sterownika nie ulega zmianie. Kiedy parametr jest
wigczony, to kazde zastosowane przesterowanie szybkosci posuwu zostanie takze zastosowane do
przenosnika, a przesterowanie obrotéw wrzeciona bedzie wytgczone.

155 LOAD POCKET TABLES (Wczytanie tabeli narzedzi kieszeniowych)

Parametr stuzy do sterowania wgrywaniem tabeli z danymi o narzedziach z pliku korekcji. We frezarkach ze
zmieniaczem narzedzi instalowanym z boku, ktéry wymaga stosowania tabeli narzedzi kieszeniowych,
zawarto$c¢ tabeli narzedzi kieszeniowych oraz tabeli znacznikéw tych kieszeni sg uwzglednione w plikach
korekcji zawsze, kiedy sg zapisywane na dyskietce lub wysytane przez RS232. Jezeli parametr jest
wytgczony podczas wcezytywania pliku korekcji z dyskietki lub przez port RS232, to zawarto$¢ tabeli narzedzi
kieszeniowych pozostanie niezmieniona. W celu zastapienia zawartosci tabeli narzedzi kieszeniowych danymi
z pliku, parametr musi mie¢ warto$¢ ON. Mozna oczekiwac, ze jedynym zastosowaniem witgczenia parametru
bedzie proces uaktualniania oprogramowania, kasowania pamieci lub ponownej inicjalizacji sterownika.
Parametr automatycznie przyjmuje wartos¢ OFF, kiedy maszyna jest wiaczana.
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Symbole

() 29

(DOWN ARROW) 28

(DOWN ARROW) (Strzatka w dot) 28
(LEFT ARROW) 28

(LEFT ARROW) (Strzatka w lewo) 28

(RIGHT ARROW) 28

(RIGHT ARROW) (Strzatka w prawo) 28
(UP ARROW) 28

(UP ARROW) (Strzatka do gory) 28

/ 29

3.8 Programmable Coolant Spigot (Optional*) 101

A

ALARM / MESGS 22, 27, 53, 63

Alarms / Messages Displays (Ekrany Alarméw i Komun 58
Algorytm Zaktadania Narzedzia 129

ALPHA KEYS 29

Alpha Keys 29

ALPHA KEYS: (Przyciski alfabetyczne) 29
ALTER 30

ALTER (ZMIEN) 30

ARROW, DOWN 28

ATCFWD 31, 34

ATC FWD/ATC REV 20

ATCREV 31, 34

AUTO ALL AXES 33

Auto Door 286

AUTOFEED 62, 300

AUX CLNT 26

Awaryjny stop 37

Axis Load Monitor (Monitor Obcigzen Osi) 62

B

BACKGROUND EDIT 58

BACKGROUND EDIT (EDYCJAW TLE) 23
BLOCK DELETE (USUN BLOK) 30
BLOCK DELETE (USUN BLOK) 29
BLOKADA K. RECZNEGO 26

Boczny zmieniacz narzedzi 124

Cc

CANCEL 32

CANCEL (Klawisz CANCEL) 32

CCw 27

Chtodziwo PrzeptywajAce Przez Wrzeciono 103
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chtodzacym 6

CHIP FWD 26

CHIP REV 26

CHIP STOP 26

CLNT DOWN 26

CLNT UP 26

COFNIJ 30

Control Status 66

CONTROL STATUS (Stan sterownika) 66

Coolant 5

CRT DISPLAY 67

CURNT COMDS 22, 27, 53

Current Commands Display (Ekran Biezacych Polecen) 57
CURSORKEYS 28

Cursor Keys 28

CURSORKEYS: (Przyciski sterujgce kursorem) 28
CW 26

CYCLE START 22, 47

CYCLE START (URUCHOM CYKL) 22

Cykle Wielokrotne 19

m I“Stf“ija ObSIugi Styczen 2003

D

DELETE (USUN) 30
DELETE (USUN) 39
DISPLAY 21

DISPLAY (Ekran) 21

DISPLAY TITLE AREA (TYTUL) 65
Distance To Go (Odlegtos¢ do Przebycia) 59
DNC 22, 47

DOWN ARROW 28

Dripmode 48

DRY RUN 30, 293

DRY RUN (RUCH PROBNY) 30

E

EDIT 34, 40, 57

EDIT (EDYCJA) 21, 30, 35

EDIT (EDYCJA) 23

EDYCJA 21, 23, 30, 35

Edycja 204

Edycja Programu w Tle 40
EDYCJAW TLE 23

Edytor zaawansowany 176

Ekran 21

Ekran Alarméw i Komunikatéw 63
Ekran BiezAcych Polecen 61

Ekran Biezacych Polecen 57

Ekran danych diagnostycznych 64
Ekran Kontroli Polecenia Programu 61
Ekran Korekcji 57

Ekran Maszyny 59

Ekran nastaw 65

Ekran Okresow Trwato$ci Narzedzi 62
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Ekran Operatora) 59

Ekran pot.oZen 66

Ekran Potozen 57

Ekran Roboczy 59

Ekran Zegara Czaséw Obrébki 62
Ekran Zmiennych 203

Ekran Zmiennych Makropoleceh 61
Ekrany 53

Ekrany Alarméw i Komunikatow 58
Ekrany Nastaw i Graficzne 58

Ekrany Parametrow i Ekrany Diagnostyczne 58
Ekrany Pomocy i Kalkulatora 58
Ekrany Programéw 57

Element 150

END 28

END (KONIEC) 28

ERASE PROG 32

ERASE PROG (USUN PROGRAM) 32
ERASE PROG (USUN PROG.) 34

F

F1 23, 41

F1-F4 25

F2 23, 41

F3 23, 41

F4 23, 41

FEED HOLD 23

FEED HOLD (STOP POSUWU) 23
FEED RATE (SZYBKOSC POSUWU) 34
Format Programu 18

Frezowanie Gwintéw 136

Frezowanie wnek ogélnego przeznaczenia 264
Funkcja graficzna 65

Funkcja Pomocy Trygonometrycznej 68
Funkcje 195

Funkcje narzedziowe (Tnn) 121

funkcjiM 108

G

G51 Skalowanie 226
G68  Obrot 228
Graphic Display Function
Display Title Area 65
Locator Window 65
Z Axis Window 66
Grawerowanie 221
Grupa 150
Gwintowanie Sztywne 135
Gwintowanie sztywne 279

96-0121revA —///WF 311




@ INDEX

H

HANDLE JOG (KOLKO IMPULS.) 34
HANDLE/JOG (K.RECZNE) 21
HANDLE/JOG (K. RECZNE/IMP) 35
HANDLE/JOG (K.RECZNE) 31

HELP /CALC 22, 28, 53

Help / Calculator Displays (Ekrany Pomocy i Kalkul 58
HELP/CALC (POMOC/KALK.) 135

HOME 28

HOME (POCZATEK) 28

HOME G28 33

HOME G28 (POLECENIE HOME G28) 31
Home Page (Strona Gtéwna) 59

INSERT 39

INSERT (WSTAW) 30

INSERT (WSTAW) 23, 34

Iteracje i Praca w Petli (WHILE DO END) 201

J

Jasne Oswietlenie 74
JOG LOCK 26, 34
JOGLOCK (BLOKADA K. RECZNEGO) 26

K

K. RECZNE 21, 31

K. RECZNE/IMP 35

KALKULATOR 67

KEY HELP AREA (Obszar przyciskbw pomocy) 65
Klawiatura 21, 22, 24

Klawiatura pulpitu 21

Klawisz CANCEL 32

Klawisz SHIFT 29

Klawisz spacji 32

Kotko impulsowania 22

kod adresu 79

kod G 210

Kodowanie Programu 17

Kody DC 293

Kody G (Funkcje przygotowawcze) 207
Kody Grupy Ostatniego Bloku (modalne) 192
Kody M (Funkcje pomocnicze) 281

KOLKO IMPULS 34

komentarz 36

komentarza 38

komentarzy 29, 32

Kompensacja Czasu Rozgrzewania Maszyny 140
Komunikaty 54

komunikaty 55

Komunikaty o btedach 40

Konfigurowanie 20
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Konfigurowanie Zmieniacza Narzedzi 20
KONIEC 28

Korekcje 193

Korekcje Narzedzia 190

Korzystanie ze Zmiennych 186

kursora 35

Kwadratowa wyspa 268

L

LEFT ARROW 28

LIST PROG 22, 39, 49, 113

LIST PROG (LISTAPROGR.) 32, 35
LISTA PROGR 32, 35

LOCATOR WINDOW (Okno lokalizatora) 65

Machine Display (Ekran Maszyny) 59
Macro Variables Display (Ekran Zmiennych Makropole 61
MDI 22, 34, 35, 40, 47, 57, 182
MDI/DNC 31

MDI/DNC (TRYB RECZNY) 31
MEM 21, 34, 39, 57

MEM (PAM.) 30, 35

MODE KEYS 30

MODE KEYS: (Przyciski trybu pracy) 30
Monitor i Ekran Obcigzen Narzedzia 62
Monitor Obcigzen Osi 62

N

NAST. STRONA 28

niemodalnymi 209

Normalne zatrzymania 37

NUMERIC KEYS 32

NUMERIC KEYS (Przyciski numeryczne) 32

(o)

obrét 228

Obrét i Skalowanie Uktadu Wspotrzednych 226
Obrét z kompensacjA noZa 231
Obrot ze skalowaniem 230

Obszar przyciskéw pomocy 65
Odlegtos¢ do Przebycia 59

Offsets Display (Ekran Korekgji) 57
OFSET 22, 27, 53

Okno edycji 150

Okno grupy 150

Okno lokalizatora 65

Okno osi Z 66

Okno pomocy 150

Okno toru narzedzia 65

Opcja na 200 Godzin 74
OPCJONALNY STOP 30
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Operacja Automatyczna 35

Operacja na Blokach 42

Operacja Reczna 34

Operation Timers Display (Ekran Zegara Czaséw Obré 62
Operator Boole’owskie (poréwnawcze) 196
Operator Display (Ekran Operatora) 59
Operatory 196

Operatory Logiczne 196

OPT STOP 30

OPT STOP (OPCJONALNY STOP) 30
ORIGIN 31, 62

ORIGIN (POCZATEK) 31

osiZ 14

OVERRIDES 26

OVERRIDES (PRZESTEROWANIA) 26

P

PAGE DOWN 28, 36, 222

PAGE DOWN (POPRZ. STRONA) 28
PAGE UP 28, 77

PAGE UP (NAST. STRONA) 28

PAM 30, 35

PARAM /DGNOS 22, 27, 53

PARAM DGNOS 58, 63

Parameters / Diagnostics Displays (Ekrany Parametr 58
Parametry (Nastawy) 291

PART ZERO SET 20, 77

PART ZERO SET (USTAW. ZERO PRZEDM.) 25
PART ZERO SET (Ustaw zero przedmiotu) 20
Piecioosiowa kompensacja dtugosci narzedzia 263
Plik Zrédt.owy Quick Code 163

Pot.ozenie Bezwzgledne i Przyrostowe 16
POCZATEK 28, 31

Podprogramy 113

POJ. BLOK 23, 30

Polecenia Przygotowujgce Komunikacje 202
POLECENIE HOME G28 31

Pomoc Dotyczaca Interpolacji Kotowej 68
Pomoc we Frezowaniu i Gwintowaniu 69
POMOC/KALK 135

POPRZ. STRONA 28

POSIT 22, 27, 53

Position Display (Ekran Potozen) 57
POSITION WINDOW (Ekran potoZen) 66
POWER UP 25

POWERUP/  (WL. ZAS) 25

POWER UP/RESTART 36, 125

POWR. DO ZERA 21, 31, 35

powrotu do punktu zerowego 123

Praca w Ruchu Prébnym 53

Praca z DyskietkA 48

PRGRM 22

PRGRM/CNVRS 22
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PRGRM/CONVRS 27, 53

Procedura Wk Aczania Zasilania 125
Procedura Wyt Aczania Zasilania 132
PROGRAM. See PRGRM

Program Command Check Display (Ekran Kontroli Pole 61
Program Displays (Ekrany Programow) 57
PROGRAM REVIEW 23, 58

PROGRAM REVIEW (PRZEGLAD PROGR.) 23
Programowana Dysza Chtodziwa 101
Programowana Dysza Cht.odziwa (opcja*) 101
Programowanie 77

Programowanie w Visual Quick Code 170
przetacznik 23

PRZEGLAD PROGR 23

Przemieszczanie Narzedzi w Karuzeli 131
Przenosnik wiérow 103
PRZESTEROWANIA 26

Przesterowanie Nastaw Systemowych 191
Przycisk UNDO 42

Przyciski alfabetyczne 29

Przyciski DISPLAY 27

Przyciski funkcyjne 25

Przyciski Impulsowania 25

Przyciski numeryczne 32

Przyciski sterujace kursorem 28

Przyciski trybu pracy 30

Przyciski zerowania 25

Przykfady uzycia DPRNT[] 203
Przypisania 197

Przywracanie Zmieniacza Bocznego 133
Pulpit Operatora 21

R

RECV RS232 32

RESET 25, 34, 37, 62, 123, 202, 285, 294
Reset 37

RESET (WYZERUJ) 22, 23

RIGHT ARROW 28

RS-232 42, 49

RUCH PROBNY 30

S

Second Home 32

SELECT PROG 32

SEND RS232  (Wyslij przez RS232) 32
SETNG /GRAPH 22, 28, 53, 58
Settings / Graphics Displays (Ekrany Nastaw i Graf 58
SHIFT 22

Side Mount Tool Changer Recovery 133
SINGLE BLK 299

SINGLE BLOCK 37

SINGLE BLOCK (POJ. BLOK) 30
SINGLE BLOCK (POJ. BLOK) 23

96-0121revA —///WF 315




@ INDEX m Instrukcja ObSIugi Styczen 2003

Skok Bezwarunkowy (GOTOnnn i M99 Pnnnn) 198
Skok Obliczony (GOTO#n i GOTO[wyrazenie]) 198
Skok warunkowy (instrukcja IF i M99 Pnnnn) 199
SMTC Power Up Procedure 125

SMTC Recovery 133

Sondowanie (prébnikowanie) 183

SPACE 32

SPACE (Klawisz spacji) 32

SPIS KATALOGU 50

SPIS KATALOGU (DIRECTORY LISTING) 50
Stan sterownika 66

STOP 27

STOP POSUWU 23

Stop programowany 192

Strona Giéwna 59

Struktura Programu 78

Strzatka do géry 28

Strzatka w dét 28

Strzatka w lewo 28

Strzatka w prawo 28

Swobodna Gtowica GwintujAca 136
SZYBKOSC POSUWU 34

T

Terminologia uzywana w programowaniu Quick Cod 150
TOOL CHANGER 25

Tool Life Display (Ekran Okresow Trwatosci Narzedz 62
Tool Load Monitor and Display (Monitor i Ekran Obc 62
TOOL OFSET MESUR 20, 25, 221, 298

TOOL PATH WINDOW (Okno toru narzedzia) 65

TOOL RELEASE 20, 123, 286

TOOL RELEASE (ZW.NARZ.) 25

TOOL RELEASE (Zwolnienie narzedzia) 20

Tryb odpoczynku 287

Tryb posuwu w czasie odwrotnym 252

TRYB RECZNY 31

tryb symulacji graficznej 65

TSC 103

Tworzenie Programoéw 38

TYTUL 65

U

Uktad Wspotrzednych 14
Uktad Wspotrzednych 95
UNDO 30

UNDO (COFNLIJ) 30
URUCHOM CYKL 22
Ustaw zero przedmiotu 20
USTAW. ZERO PRZEDM 25
USUN 39

USUN 30

USUN BLOK 29

USUN BLOK 30

USUN PROG 34

USUN PROGRAM 32
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\"/
Visual Quick Code 166
w

WEL. ZAS 25

Wt Aczanie i Wyt Aczanie Zasilania 33
Wiaczenie / wytaczenie dyszy powietrznej 286
Wartosci domysine 17

Wartosci PoczAtkowych Ustawien Maszyny 17
Warunek alarmu 37

wiorow 102

Wktadanie Narzedzi 126

Wneka kwadratowa 267

Work Beacons 38

Work Display (Ekran Roboczy) 59
WRITE 32

Wskazniki Pracy 38

WSTAW 23, 30, 34

Wytgczenie zasilania 37

Wyjscie Formatowane 202

Wykonanie Warunkowe (IF THEN) 200
Wyslij przez RS232 32

Wyrazenia 197

Wyrazenia Arytmetyczne 197
Wyrazenia Sterujgce 198

Wyrazenie Warunkowe 197
WYZERUJ 22, 23

X

XiY 15
XON/XOFF 47

Z

Z AXIS WINDOW (Okno osi Z) 66
Zapisywanie i Edycja Programu Obrébki Detalu 38
Zegar 24

Zegary 191

ZEREM BEZWZGLEDNYM 14

ZERO RET 59

ZERORET (POWR. DO ZERA) 21, 35
ZERORET (POWR. DO ZERA) 31
ZERO SINGL AXIS 31, 33

ZMIEN 30

ZMIENIACZA NARZ 25

Zmienne Globalne 187

Zmienne lokalne 187

Zmienne Systemowe 188

zwiekszonym wymiarze Z 20

Zwolnienie narzedzia 20
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